
国内法規制である特化則および欧州RoHS指令
に対応しています。

環境対応第二石油類

各種金属素材に対する付着性が優れています。
高付着性吸い込みが少なく良好な仕上がり

上塗塗料の吸い込みが少なく、良好な仕上がり外観を実現。

スターク Eプライマー1液速乾γ

建設機械、産業・工作機械、農業機械、車両部品、道路資材、エクステリア等
●用途例

厚膜塗装が可能でたれにくい作業性超良好プライマー

高い防錆力で様々な金属にもこれ１本高防錆力
特殊変性エポキシ樹脂を主成分とし、優れた防錆力で塩害地仕様耐塩水噴霧性1000時間を実現しました。

１液型のため、調合が容易で塗料ロスを軽減できます。
また優れたレオロジーコントロールにより厚膜塗装が可能です。

ガンマ

常温
乾燥

焼付
対応

厚膜万能

常温乾燥 焼付乾燥

●適応塗装例：刷毛塗り、ローラー、エアー霧化スプレー、エアレス塗装、各種静電塗装

作業条件
素材：SPCC-SD（ダル鋼板）
塗料:スターク®Eプライマー1液速乾γ
         一般エポキシ塗料
シンナー：エポキシシンナーM No.102
粘度：30秒(岩田カップ)
塗装：エアスプレー(1.5mm口径)

スターク®Eプライマー1液速乾γ
膜厚:50μｍ

一般エポキシ塗料
膜厚:50μｍ

塩水噴霧試験　1000時間
素材：SPCC-SD（ダル鋼板）
表面処理：溶剤脱脂
塗装：エアスプレー
膜厚：下塗　20～30μｍ　　
　　 上塗   30μｍ (スターク® 1)
乾燥：常温7日間

塩水噴霧試験　1000時間
素材：リン酸亜鉛処理鋼板
塗装：エアスプレー
膜厚：下塗　20～30μｍ　　
　　 上塗   30μｍ (アクリスト® Hi )
乾燥：140℃×20分

 パフォーマシリーズ
１液型エポキシ樹脂下塗塗料／F★★★★



・ホワイト
・ブラック
・グレー

ES-752
ES-753(N-1.0 相当 )
ES-754(N-7.5 相当 )

●色・コード
・16kg
・4kg

●荷姿

粘度（岩田カップ）
20±3秒
20±3秒
25±3秒

希釈比（塗料：シンナー）
100：30～40
100：30～40
100：20～30

　塗 装 方 法　
エアースプレー塗装
　静 電 塗 装　
刷毛・ローラー

●塗装方法による粘度と希釈比

標準膜厚仕様
7～8㎡ / kg
8～9㎡ / kg
20～30μm

厚膜仕様
6～7㎡ / kg
7～8㎡ / kg
30～40μm 

　塗 装 方 法　
ス プ レ ー 塗 装
　静 電 塗 装　
　推 奨 膜 厚　

●塗布面積
ホワイト
7.5±2
50±3
1.20
27℃

N-9.0相当

項 目
粘 度
加熱残分
比 重
引 火 点
色 相

条 件
リオン式回転式粘度計
JIS K 5601-1-2
JIS K 5601-4-1

セタ式

●塗料性状

※粘度は20℃にて測定

１.
２.
３.
４.
５.

６.
７.

注 )

●使用方法 ●シンナーの気温変化による使用区分

●塗装仕様例

被塗物の脱脂、化成処理等を行って下さい。
使用前に十分攪拌して下さい。
希釈は専用シンナーをご使用下さい。
常温～180℃まで幅広い条件で使用可能です。
ガン、塗料供給装置等の洗浄は専用シンナーにて行って
下さい。
使用後は密栓をして冷暗所に保管して下さい。
上塗り塗装までに１ヶ月以上経過した場合は、研磨を行っ
て下さい。
補修塗装・再塗装の際に素材まで研磨しますと、本塗料
塗装時にちぢみが発生する場合があります。ご注意下さい。

○常温乾燥（エアースプレー） ○焼付乾燥（エアー霧化静電塗装）
工　程
素 材
素地調整
下 塗

乾 燥
上 塗

乾 燥

作　　業
冷間圧延鋼板（SPCC）
サンドペーパー・サンドブラスト
スターク®Eプライマー1液速乾γ  20～30μm
・粘度：20±3秒 （岩田粘度カップNK-2）
・シンナー：エポキシシンナーM No.102
・主剤：シンナー＝100：30～40
20℃-30分
スターク®1（アクリルウレタン）指定色 20～30μm
・粘度：18±2秒（岩田粘度カップNK-2）
・シンナー：ウレタンMシンナーNo.702
・主剤：硬化剤：シンナー＝100：25：30
20℃-7日間

※乾燥は被塗物温度

工　程
素 材
素地調整
下 塗

乾 燥
上 塗

乾 燥

作　　業
冷間圧延鋼板（SPCC）
アルカリ脱脂、リン酸亜鉛処理
スターク®Eプライマー1液速乾γ  20～30μm
・粘度：20±3秒（岩田粘度カップNK-2）
・シンナー：エポキシシンナーM No.104
・主剤：シンナー＝100：30～40
セッティング　20℃-5～10分
アクリスト®Hi（アクリル焼付）指定色 20～30μm
・粘度：20±3秒（岩田粘度カップNK-2）
・シンナー：アクリスト®シンナー静電用M No.312
・主剤：シンナー＝100：30～40
セッティング 5～10分　焼付140℃-20分

5℃ 10℃ 15℃ 20℃ 25℃ 30℃ 35℃コード番号／品名
TEM100

エポキシシンナーM
No.100

TEM101
エポキシシンナーM

No.101

TEM102
エポキシシンナーM

No.102

TEM103
エポキシシンナーM

No.103

TEM104
エポキシシンナーM

No.104

TEM105
エポキシシンナーM

No.105

TEM106
エポキシシンナーM

No.106

静電塗装

焼付乾燥

常温乾燥



スターク Eプライマー1液速乾γ

※乾燥・膜厚等諸条件は左記塗装仕様例に準ずる

●塗膜性能（上塗：アクリルウレタン常温乾燥）
適 用

JIS K 5600-5-6

JIS K 5600-5-4

JIS K 5600-5-3

JIS K 5600-6-2

JIS K 5600-7-1

S P C C - S D
0/100

H

合格

500時間

1000時間

溶融亜鉛めっき鋼板
0/100

H

合格

500時間

1000時間

試 験 条 件
2mm幅 剥離数/100

三菱ユニ鉛筆 引っかき

デュポン式r1/2inch.500g 50cm

40℃温水 2mm碁盤目剥離 0/100

35℃ 5％NaCl連続噴霧 片側剥離幅3mm以内

試 験 項 目
碁 盤 目 試 験

鉛 筆 硬 度

衝 撃 試 験

耐 水 試 験

塩 水 噴 霧 試 験

適 用
JIS K 5600-5-6

JIS K 5600-5-4

JIS K 5600-5-3

JIS K 5600-6-2

JIS K 5600-7-1

S U S 3 0 4
0/100

H

合格

500時間

1000時間

ア ル ミ 5 0 5 2  
0/100

H

合格

500時間

1000時間

試 験 条 件
2mm幅 剥離数/100

三菱ユニ鉛筆 引っかき

デュポン式r1/2inch.500g 50cm

40℃温水 2mm碁盤目剥離 0/100

35℃ 5％NaCl連続噴霧 片側剥離幅3mm以内

試 験 項 目
碁 盤 目 試 験

鉛 筆 硬 度

衝 撃 試 験

耐 水 試 験

塩 水 噴 霧 試 験

●塗膜性能（上塗：アクリル焼付）

※乾燥・膜厚等諸条件は左記塗装仕様例に準ずる

適 用
JIS K 5600-5-6

JIS K 5600-5-4

JIS K 5600-5-3

JIS K 5600-6-2

JIS K 5600-7-1

S U S 3 0 4
0/100

H

合格

500時間

1000時間

リン酸亜鉛処鋼板
0/100

H

合格

500時間

1000時間

試 験 条 件
2mm幅 剥離数/100

三菱ユニ鉛筆 引っかき

デュポン式r1/2inch.500g 50cm

40℃温水 2mm碁盤目剥離 0/100

35℃ 5％NaCl連続噴霧 片側剥離幅3mm以内

試 験 項 目
碁 盤 目 試 験

鉛 筆 硬 度

衝 撃 試 験

耐 水 試 験

塩 水 噴 霧 試 験

適 用
JIS K 5600-5-6

JIS K 5600-5-4

JIS K 5600-5-3

JIS K 5600-6-2

JIS K 5600-7-1

アルミ5052 
0/100

H

合格

500時間

1000時間

ジルコニウム処理鋼板
0/100

H

合格

500時間

1000時間

試 験 条 件
2mm幅 剥離数/100

三菱ユニ鉛筆 引っかき

デュポン式r1/2inch.500g 50cm

40℃温水 2mm碁盤目剥離 0/100

35℃ 5％NaCl連続噴霧 片側剥離幅3mm以内

試 験 項 目
碁 盤 目 試 験

鉛 筆 硬 度

衝 撃 試 験

耐 水 試 験

塩 水 噴 霧 試 験

●適応素材一覧

●上塗り適正
ウレタン・メラミン焼付・アクリル焼付・粉体塗料と
上塗塗料に合わせた乾燥条件を選択可能。

適 応 性塗 料

※粉体塗料の下塗に使用する際に標準膜厚の場合は2C1B、厚膜の場合は
　2C2Bでの仕様になります。

※物性試験塩水噴霧 1000時間合格
(電気亜鉛めっき鋼板のみ 500時間合格 )

常 乾
○
×
○
○
○
○
○
○
○

○
○

○
○

常乾
○
常乾
○

強乾
○
強乾
○

焼 付
×
×
○
○
○
○
○
○
○

素 材
SPCC-SD
リン酸鉄処理鋼板
リン酸亜鉛処理鋼板
電気亜鉛めっき鋼板
溶融亜鉛めっき鋼板
ジルコニウム処理鋼板
アルミ５0５２
アルミ６０６３
S U S３０４

ハイメリット　　メラミン焼付
アクリスト®Hi　アクリル焼付
スターク®1　　 アクリルウレタン
スターク®M　　アクリルウレタン
スーパーワン®　シリコンアクリル
デラツーク®　　シリコンアクリル
エコナ®51　　  シリーズ
エコナ®52　　  シリーズ

F★★★★
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スターク Eプライマー1液速乾γ

  1. 火気のある所では、絶対に使用しないでください。
  2. 塗装中、乾燥中とも十分換気を良くし、溶剤蒸気を吸い込まない様にしてください。
  3. 蒸気を吸い込み気分が悪くなった時は、空気の清浄な場所で安静にし、医師の診察を   
　　 受けてください。
  4.  取扱い中は出来るだけ皮膚に触れない様にし、必要に応じて、有毒ガス用防毒マスク、 
      又は送気マスクを付け、保護手袋／保護衣／保護眼鏡／保護面を着用してください。
  5. 保護手袋は有機溶剤又は化学薬品が浸透しない材質の手袋を着用してください。
  6.  皮膚等に付着した場合は、付着物を布にて素早くふき取り即座に大量の水及び石鹸又は 
　  皮膚用の洗剤を使用して十分に洗い落としてください。
  　 外観に変化が見られたり、刺激・痛みがある場合、気分が悪い時には医師の診断を受け 
      てください。
  7. 目に入った時は清浄な流水で１５分以上洗い、できるだけ早く医師の診断を受けてくだ
　　さい。
  8. 火災時には炭酸ガス、泡、又は粉末消火器を用いてください。
  9. 容器漏れの無いことを確かめ、４０℃以下で子どもの手の届かないところで保管してく
　　ださい。
10. 中身を完全に使い切ってから廃棄してください。
11. 詳細はＳＤＳ（安全データシート）をご参照ください。

通常の塗料に比べ幾分、毒性が強く吸入したり皮膚に触れると、中毒や
かぶれを起こす恐れがありますので下記注意事項を厳守下さい。《注意事項》

警 告

業 務 用

１．引火性の液体である。

２．有機溶剤中毒の恐れがある。

３．健康に有害な物質を含有している。

引
火
性
あ
り

有
害
性
あ
り

※本カタログの内容については予告なく変更することがあります。
当カタログの内容、テキスト、画像等の無断転載・無断使用を固く禁じます。

火気厳禁

ESγ-NA230619
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