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CC6300 VOCﾌﾟﾛﾃｸﾄｸﾘﾔｰ

2Kｸﾘﾔｰ

ﾌﾟﾗｲﾏｰ （金属面まで露出した場合）

素地

ｸﾛﾏｯｸｽ®ﾌﾟﾛﾍﾞｰｽｺｰﾄ KABｶﾗｰ

2Kｻﾌｪｰｻｰ

2Kｸﾘﾔｰ乾燥後 機械研磨（P1000-1500）、ｴｯｼﾞ・ｺｰﾅｰ部は手研ぎ（P3000）

TDSに従いｻﾌｪｰｻｰをｻﾝﾃﾞｨﾝｸﾞ

NISSAN KAB  補修塗装の塗膜構成



 補修箇所､又は交換ﾊﾟｰﾂに2Kｻﾌｪｰｻｰを
TDSに従い塗装し乾燥｡

 乾燥後、ｻﾝﾃﾞｨﾝｸﾞを行う。
(最終P1000-P1200)

 047ｶﾗｰﾍﾞｰｽ塗装*1後に2Kｸﾘﾔｰを
TDSに従い塗装し乾燥。
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交換ﾊﾟｰﾂ



 ｸﾛﾏｯｸｽ®ﾌﾟﾛ ﾌﾞﾚﾝﾀﾞｰをﾎﾞｶｼ部分に塗装。
 補修箇所とﾌﾞﾚﾝﾀﾞｰ塗装ｴｯｼﾞ部分は、

ｽﾍﾟｰｽを空ける。


 乾燥したｸﾘﾔｰｺｰﾄをP1000-P1500で機械
研磨を行なう。

 ｴｯｼﾞ部やｺｰﾅｰ部等は､P3000にて深い傷
が入らないように手研ぎ研磨。

 ﾎﾞｶｼ部分全体は、P3000にて機械研磨を
行なう。
＊ ｸﾘﾔｰｺｰﾄ層を研ぎ出さない事。
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 KABｶﾗｰにWB2045ｺﾝﾄﾛｰﾗを50%希釈。
 ｳｪｯﾄなﾌﾞﾚﾝﾀﾞｰのｴｯｼﾞ部までKABｶﾗｰを

最初に塗装し、補修箇所（ｻﾌｪｰｻｰ塗装
部）を隠蔽させる。

 KABｶﾗｰは、ﾌﾞﾚﾝﾀﾞｰ上にｳｪｯﾄ塗装し過
ぎない事。
＊ ﾄﾘｶﾞｰは常に握った状態で塗装。
＊ ｴｱｰ圧：2.0ﾊﾞｰﾙ

 ｶﾞﾝ距離を離しながらﾗｲﾄｺｰﾄで塗装し、
 ｳｪｯﾄなﾌﾞﾚﾝﾀﾞｰ上に大きくﾎﾞｶｼ塗装を行う。
 艶が消えるまでﾌﾗｯｼｵﾌさせる。

＊ ｴｱｰ圧：1.5-2.0ﾊﾞｰﾙ
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• ﾊﾟﾈﾙ全体にCC6300 VOCﾌﾟﾛﾃｸﾄｸﾘ
ﾔｰをTDSに従い塗装し乾燥。
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