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組 成 無機質バインダー、亜鉛末

特 長 ☆ 水溶性の為、取り扱いが安全で環境に優しい。

☆ 有機溶剤を含んでいない為、ＶＯＣ規制に抵触しません。

☆ 優れた防錆力があり、長期間プラントを保護します。

☆ 耐候性に優れている。

☆ 耐衝撃性に優れている。

☆ 乾燥塗膜中の亜鉛含有率 92.5% 
 
用 途 各種鉄構造物、配管、タンク外面、海洋雰囲気下にある諸設備

混合物性状

塗料 性状 色 調 ピンクグレー

比 重 ３．３ ± ０．０５
Ｐ Ｈ １１

不揮発分 ８１ ± ２ ％

粘度（ＫU） ２０～２４秒 （ＦＣ＃4）
混 合 比（重量比） バインダー／亜鉛末 ＝ ２３／７７

希 釈 無希釈 原液のまま使用

可使時間 混合後 １～２時間 （２５℃） 

標準膜厚 Wet １８０ μ
Dry １００ μ
※ ウェットオンウェットで塗装して下さい

タレ限界膜厚 Wet ２５０ μ
割れ限界膜厚 Dry １５０ μ

理論塗布量 ８２０ ｇ／㎡

標準塗布量 １４５０ ｇ／㎡

乾燥時間 指触乾燥 0.5 ～１時間（２５℃） 
硬化乾燥 ２４時間 （２５℃） 

荷 姿 ２６kgセット（バインダー6kg、亜鉛末 20kg）
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ＲＢ１９１－ＧＮ 塗膜性能

試験項目 試験条件 結果

密着性 2㎜マス 5×5カット ／ テープテスト 異常なし

耐熱性 400℃×3時間加熱 異常なし

耐熱水性 95～100℃の熱水に 100時間浸漬 異常なし

耐塩水試験 ３％塩水に３０００時間浸漬 異常なし

塩水噴霧試験 ５％塩水噴霧５００時間 異常なし

耐候試験 サンシャインカーボンアーク灯式１０００時間 異常なし

基板 ： SS400 ニアホワイトメタル仕上げ ７０×１５０×１（㎜）
前処理： キシレン脱脂

塗装 ： エアースプレー １コート １００μ

乾燥 ： 常温 24時間

塗装工程表
工 程

素地調整

Ｓ．Ｓ．Ｐ．Ｃ－Ｓ．Ｐ－１０ 、 Ｓ．Ｉ．Ｓ－Ｓａ２．５ 
砂、グリット（鋼砕粒）、ショット（鋼粒）を用い、ブラスト法によって、全ての油、

グリ－ス、汚物、ミルスケ－ル、錆、腐食生成物、塗料及びその他の異物質を完全に除去し

ホワイトメタルに近い程度、全ての汚物が単位面積９５％以上について完全に除去する。

塗料の配合と処置
塗り

回数

推奨塗装

方法

膜厚

（μ） 
塗布量

（ｇ／㎡） 

塗装

ＲＢ１９１－ＧＮ

バインダー／亜鉛末 ＝ ２３／７７

を混合攪拌する

１
加圧タンク式

スプレー
１００ １４５０

＜塗装注意事項＞

※ 混合後、60～100メッシュ金網でろ過し、異物や固まりを除去してください。
※ 沈殿しやすいので攪拌しながらご使用下さい。

※ 混合攪拌後は、120分以内に御使用下さい。
※ 油脂類が残っていると、はじかれて塗装できない場合があります。

※ アルカリ性ですので、塗料液が目に入らないようメガネを着用して下さい。

※ 塗膜、塗布量は標準数値です。塗装物の形状、素地の状態、塗装方法、気象条件、被塗装物

の温度、により幅を生じ膜厚、塗布量が増減します。


