
商品説明書                                                       ２０１９．１ 

大日本塗料株式会社 

 

デュラクロン CW 
熱 硬 化 形 ア ク リ ル 樹 脂 塗 料 

 

１．特徴 

1) 建築外装用塗料として１９６３年頃より採用されており、熱硬化形アクリル樹脂の代名詞となっています。 

2) 作業性と経済性に優れています。 

3） 美しく均一な色調に仕上がります。 

 

２．塗料性状            ３．関連法規制 

項 目 内 容  危険物表示 第４類第２石油類 

容 量 １６ｋｇ・４ｋｇ  有機溶剤区分 第２種有機溶剤含有物 

色 相 各色  有害物表示 ＳＤＳ参照 

光 沢 3 分艶以上   

比  重 塗 料 １．１５   

(20℃) 揮発分 ０．８８    

粘度(20℃ FC#4) ９５秒    

加 熱 残 分 ５５％    

標 準 焼 付 条 件 １８０℃×２０分    

標 準 膜 厚 ３５μ 以上    

貯蔵期間 (20℃) ６ヶ月    

 上記塗料性状の数値は【淡彩色】を示すものであり、色により 

 若干の変動があります。 

 

 

 

 

ＤＮＴ 



４．用途 

 

（１）建材 

フェンス、ガードレール、ストックハウス、間仕切り、サッシ等 

   

（２）屋外電機部品、空調屋外設備、配電盤、通信機器 

  

（３）住宅設備、住宅金属金具 

 

（４）軽金属類ほか 

         アルミ製品、亜鉛めっき鋼板等 

 

 

 

 

 

 



５．塗装仕様 

（１）塗装仕様例 【塗装仕様 AL-4-0SM】 

 

  １．素材   ：アルミニウム 

  ２．塗装工程：２Ｃ－２Ｂ 

  ３．使用塗料およびシンナー： 

    ・デュラクロンＣＷ 指定色          ・デュラクロンシンナー 

                                  ＃８１６、＃５１０（冬）、＃８１７、＃５２０（春秋） 

                                  ＃８１９、＃５３０（夏）、＃８２７、＃５４０（真夏） 

  ４．塗装仕様 

 工程 作業内容 塗装粘度(秒) ｲﾜﾀNK2 膜厚(μｍ) 

１ 素地調整  脱脂－化成皮膜処理 － － 

２ エアブロー  塗装面をエアブローし、ゴミなどを除去する。 － － 

３ 
デュラクロンＣＷ 

 指定色 

 デュラクロンシンナーで希釈し、 

 エアスプレーまたは静電塗装機で塗装する。 

エアスプレー：20～25 

静電塗装    ：15～25 

２０以上 

 

４ セッティング  １０～２０分（室温） － － 

５ 焼付 １８０℃×２０分（素材温度） － － 

６ エアブロー 塗装面をエアブローし、ゴミなどを除去する。 － － 

７ 
デュラクロンＣＷ 

指定色 

 デュラクロンシンナーで希釈し、 

 エアスプレーまたは静電塗装機で塗装する。 

エアスプレー：20～25 

静電塗装    ：15～25 

２０以上 

 

８ セッティング  １０～２０分（室温） － － 

９ 焼付  １８０℃×２０分（素材温度） － － 

 

 

５．注意事項 

・化成皮膜処理は素材専用の処理を行って下さい。 

・表面処理基準は処理剤メーカーの仕様及び管理基準に従って実施して下さい。 

・色相がＮ８．５以上淡彩系の場合は上塗の指定色の膜厚を４５μｍ以上にして下さい。 

・塗装回数及び膜厚は施工環境の状態により増減します。 

・焼付条件は被塗物の形状、大きさによって多少の変動があります。 

・焼付温度は被塗物表面の温度で管理して下さい。



 

（２）塗装仕様例 【塗装仕様 AL-4-2SM】 

  

  １．素材   ：アルミニウム 

  ２．塗装工程：３Ｃ－１Ｂ 

  ３．使用塗料およびシンナー： 

    ・ＣＦプライマー                 ・ＣＦプライマーシンナー 

                               ＃０５（真冬）、＃１５（冬）、＃２５（春秋）、＃３５（夏） 

                               ＃４５（真夏） 

 

    ・デュラクロンＣＷ 指定色          ・デュラクロンシンナー 

                                  ＃８１６、＃５１０（冬）、＃８１７、＃５２０（春秋） 

                                  ＃８１９、＃５３０（夏）、＃８２７、＃５４０（真夏） 

４．塗装仕様 

 工程 作業内容 塗装粘度(秒) ｲﾜﾀNK2 膜厚(μｍ) 

１ 素地調整  脱脂－化成皮膜処理 － － 

２ エアブロー  塗装面をエアブローし、ゴミなどを除去する。 － － 

３ 
ＣＦプライマー 

 

 ＣＦプライマーシンナーで希釈し、 

 エアスプレー又は静電塗装機で塗装する。 

エアスプレー：20～25 

静電塗装    ：15～25 

５～１０ 

 

４ セッティング  ５～１０分（室温） － － 

５ 
デュラクロンＣＷ 

指定色 

 デュラクロンシンナーで希釈し、 

 エアスプレー又は静電塗装機で塗装する。 

エアスプレー：20～25 

静電塗装    ：15～25 

１５～２０ 

 

６ セッティング  １０～２０分（室温） － － 

７ 
デュラクロンＣＷ 

指定色 

 デュラクロンシンナーで希釈し、 

 エアスプレー又は静電塗装機で塗装する。 

エアスプレー：20～25 

静電塗装    ：15～25 

２０以上 

 

８ セッティング  １０～２０分（室温） － － 

９ 焼付  １８０℃×２０分（素材温度） － － 

※工程６と７の間に焼付工程を入れることも可能です。 

 

５．注意事項 

・化成皮膜処理は素材専用の処理を行って下さい。 

・表面処理基準は処理剤メーカーの仕様及び管理基準に従って実施して下さい。 

・色相がＮ８．５以上淡彩系の場合は上塗の指定色の膜厚を４５μｍ以上にして下さい。 

・塗装回数及び膜厚は施工環境の状態により増減します。 

・焼付条件は被塗物の形状、大きさによって多少の変動があります。 

・焼付温度は被塗物表面の温度で管理して下さい。 



 

（３）塗装仕様例 【塗装仕様 Zn-4-2SM】 

  

  １．素材   ：亜鉛メッキ鋼板 

  ２．塗装工程：３Ｃ－２Ｂ 

  ３．使用塗料およびシンナー： 

    ・ＣＦプライマー                 ・ＣＦプライマーシンナー 

                               ＃０５（真冬）、＃１５（冬）、＃２５（春秋）、＃３５（夏） 

                               ＃４５（真夏） 

 

    ・デュラクロンＣＷ 指定色          ・デュラクロンシンナー 

                                  ＃８１６、＃５１０（冬）、＃８１７、＃５２０（春秋） 

                                  ＃８１９、＃５３０（夏）、＃８２７、＃５４０（真夏） 

４．塗装仕様 

 工程 作業内容 塗装粘度(秒) ｲﾜﾀNK2 膜厚(μｍ) 

１ 素地調整  脱脂－化成皮膜処理（リン酸亜鉛系） － － 

２ エアブロー  塗装面をエアブローし、ゴミなどを除去する。 － － 

３ 
ＣＦプライマー 

 

 ＣＦプライマーシンナーで希釈し、 

 エアスプレー又は静電塗装機で塗装する。 

エアスプレー：20～25 

静電塗装    ：15～25 

１０～１５ 

 

４ セッティング  １０～２０分（室温） － － 

５ 焼付 １６０℃×２０分（素材温度） － － 

６ エアブロー 塗装面をエアブローし、ゴミなどを除去する。 － － 

７ 
デュラクロンＣＷ 

指定色 

 デュラクロンシンナーで希釈し、 

 エアスプレーまたは静電塗装機で塗装する。 

エアスプレー：20～25 

静電塗装    ：15～25 

１５～２０ 

 

８ セッティング  １０～２０分（室温） － － 

９ 
デュラクロンＣＷ 

指定色 

 デュラクロンシンナーで希釈し、 

 エアスプレー又は静電塗装機で塗装する。 

エアスプレー：20～25 

静電塗装    ：15～25 

２０以上 

 

１０ セッティング  １０～２０分（室温） － － 

１１ 焼付  １８０℃×２０分（素材温度） － － 

 

 

５．注意事項 

・化成皮膜処理は素材専用の処理を行って下さい。 

・表面処理基準は処理剤メーカーの仕様及び管理基準に従って実施して下さい。 

・色相がＮ８．５以上淡彩系の場合は上塗の指定色の膜厚を４５μｍ以上にして下さい。 

・塗装回数及び膜厚は施工環境の状態により増減します。 

・焼付条件は被塗物の形状、大きさによって多少の変動があります。 

・焼付温度は被塗物表面の温度で管理して下さい。 



 

（4）塗装仕様例 【塗装仕様 Zn-4-6SM】 

  

  １．素材   ：亜鉛メッキ鋼板 

  ２．塗装工程：３Ｃ－２Ｂ 

  ３．使用塗料およびシンナー： 

    ・V-PET#1340QD CW ホワイト 

    ・デュラクロンＣＷ 指定色          ・デュラクロンシンナー 

                                  ＃８１６、＃５１０（冬）、＃８１７、＃５２０（春秋） 

                                  ＃８１９、＃５３０（夏）、＃８２７、＃５４０（真夏） 

 

  ４．塗装仕様 

 工程 作業内容 塗装粘度(秒) ｲﾜﾀNK2 膜厚(μｍ) 

１ 素地調整  脱脂－化成皮膜処理（リン酸亜鉛系） － － 

２ エアブロー  塗装面をエアブローし、ゴミなどを除去する。 － － 

３ 
Ｖ-ＰＥＴ＃１３４０ＱＤ 

ＣＷホワイト 
 粉体塗装静電ガンで塗装する。      － 

６０～７０ 

 

４ 焼付 １７０℃×２０分（素材温度） － － 

５ エアブロー 塗装面をエアブローし、ゴミなどを除去する。 － － 

６ 
デュラクロンＣＷ 

指定色 

 デュラクロンシンナーで希釈し、 

 エアスプレーまたは静電塗装機で塗装する。 

エアスプレー：20～25 

静電塗装    ：15～25 

１５～２０ 

 

７ セッティング  １０～２０分（室温） － － 

８ 
デュラクロンＣＷ 

指定色 

 デュラクロンシンナーで希釈し、 

 エアスプレー又は静電塗装機で塗装する。 

エアスプレー：20～25 

静電塗装    ：15～25 

２０以上 

 

９ セッティング  １０～２０分（室温） － － 

１０ 焼付  １８０℃×２０分（素材温度） － － 

 

５．注意事項 

・化成皮膜処理は素材専用の処理を行って下さい。 

・表面処理基準は処理剤メーカーの仕様及び管理基準に従って実施して下さい。 

・色相がＮ８．５以上淡彩系の場合は上塗の指定色の膜厚を４５μｍ以上にして下さい。 

・塗装回数及び膜厚は施工環境の状態により増減します。 

・焼付条件は被塗物の形状、大きさによって多少の変動があります。 

・焼付温度は被塗物表面の温度で管理して下さい。



６．塗膜性能 

 

塗膜性能例  ３Ｃ－１Ｂ仕様（全つや淡彩色）【塗装仕様 ＡＬ-４-２ＳＭ】 

 

試験片作成条件 

ａ） 素材 ： アルミニウム １１００Ｐ 板厚２．０ｍｍ 

ｂ） 表面処理 ： 脱脂－化成皮膜処理 

ｃ） 塗装 ： エアスプレー 

ｄ） 焼付条件 ： １８０℃×２０分 

ｅ） 膜厚 ： ４０μｍ 

 

塗膜性能－１ ＪＩＳ規格準拠 

試 験 項 目 塗膜性能 備   考 

色 各色 － 

光沢 ３分～つや有り － 

焼付条件 １８０℃×２０分 － 

鉛筆硬度 ２Ｈ以上 JIS K 5600-5-4 準拠 

一次付着性 １００／１００ JIS K 5600-5-6 準拠 

耐衝撃性 はく離なし JIS K 5600-5-3 準拠 

耐摩耗性 ４０mg 以下 JIS K 5600-5-9 準拠 テーバー式 CS-17 

耐沸水性 外観 異常なし 99～100℃ 沸騰水 5時間浸漬後 

JIS K 5600-5-6 準拠 付着性試験実施 碁盤目 １００/１００ 

耐湿性 外観 異常なし JIS K5600-7-2 準拠 3000 時間試験後 

JIS K 5600-5-6 準拠 付着性試験実施 碁盤目 １００／１００ 

耐塩水噴霧性 平面部 異常なし JIS K5600-7-1 準拠 3000 時間試験後 

カット部 異常なし 

耐キャス性 平面部 平面部：異常なし  JIS H 8681 準拠 120 時間 

カット部 片巾１mm以内フクレ白錆 

耐アルカリ性 異常なし JIS H 8602-6-8 準拠  

0.5%-NaOH 20℃ 48 時間 

促進耐候性 GR％≧７０％ サンシャインウェザーメーター １０００時間 

屋外耐候性 GR≧３０％ 3 年 

実績 S３８年（１９６３年）より － 

 

※上記性能は、化成被膜処理アルミニウム板（２ｍｍt）での標準仕様に基づきます。 

※腐食性試験板は、水洗後に評価。 



塗膜性能－２ ＡＡＭＡ２６０３－１７規格準拠（Ａｍｅｒｉｃａｎ Ａｒｃｈｉｔｅｃｔｕｒａｌ Ｍａｎｕｆａｃｔｕｒｅｒｓ Ａｓｓｏｃｉａｔｉｏｎ） 

試 験 項 目 合格基準 結果 備   考 

下塗り膜厚 － － ASTM D7091 準拠 

上塗り膜厚 ２０μｍ以上 ２０μｍ以上 

色相 標準 標準 － 

鏡面光沢 規定値±５以内 ３２．２ ASTM D523 準拠 

 60°/60°光沢系 

硬度 Ｈ以上       

破れなし 

２Ｈ～３Ｈ      

合格 

ASTM D3363              

イーグルターコイズ鉛筆 

付着性 － － － 

一次付着性 １００/１００ 合格 碁盤目テープ法 

二次付着性 

  

１００/１００ 合格 沸騰水２０分浸漬後 

碁盤目テープ法 

耐水性 １００/１００ 

ブリスターなし 

合格  38℃温水 24 時間浸漬 

 

耐薬品性 － － － 

耐塩酸性 ブリスターなし   

外観異常なし 

合格  10%-HCL 15 分間スポットテスト 

 

耐モルタル性 ブリスターなし   

外観異常なし 

合格 モ ル タ ル ペ ー ス ト 塗 布 後       

温度 38℃ 湿度 100% 24 時間試験 

耐洗剤性 はく離なし     

外観異常なし 

合格 ASTM D 2248 準拠         

38℃ 3%-洗剤溶液 72 時間浸漬 

耐食性 － － － 

耐湿性 Nｏ．８Ｆ以上 合格 温度 38℃ 湿度 100%  

1500 時間試験 

耐塩水噴霧性 カット部７点以上 

平面部８点以上 

１０点合格 

１０点合格 

5%-食塩水 1500 時間試験 

屋外暴露 僅かなチョーキング

及び退色のみ 

合格 南フロリダ 1 年 

 

※上記性能は、化成被膜処理アルミニウム板（２ｍｍt）での標準仕様に基づきます。 

※腐食性試験板は、水洗後に評価。 



７．焼付温度範囲 

（分）

20 30 40

150℃

140℃

温度
　　　時間

10

180℃

170℃ 適正範囲

160℃

2１0℃

200℃

190℃ 許容範囲

アンダーベーク

オーバーベーク

 

 

（使用上のポイント） 

・上記の条件は、被塗物が薄板（０．６～０．８ｍｍ）の素材温度キープ時間です。 

・被塗物の熱容量・炉内の風速等により、焼付条件を設定する必要があります。 


