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素材

脱脂洗浄

除電､除塵

プライマー塗装

上塗塗装

焼付

•ｳｪｯﾄｵﾝｳｴｯﾄ工程
•ﾌﾗｯｼｭ工程

•焼付乾燥工程

•ｳｪｯﾄｵﾝｳｴｯﾄ工程
•ﾌﾗｯｼｭ工程

•焼付乾燥工程

•セッティング工程•セッティング工程

一般的な樹脂部品の塗装工程一般的な樹脂部品の塗装工程

前処理前処理

塗装塗装
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塗料メーカーから提出される資料塗料メーカーから提出される資料

¾塗料関連データ

• 塗料性状

• 塗料性能

• 塗膜性能

• 塗装仕様書

• 調合条件

• 希釈率曲線

• 温度ー粘度曲線

• シンナーの蒸留曲線
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塗料関連データ塗料関連データ

•塗料粘度

•塗料固形分

•塗料密度

•塗料粘度

•塗料固形分

•塗料密度

塗料性状データ塗料性状データ

•安定性
•希釈率

•光沢
•塗面状態
•鮮映性
•色調（色差）
•付着性

•安定性
•希釈率

•光沢
•塗面状態
•鮮映性
•色調（色差）
•付着性

塗料及び塗膜性能ﾃﾞｰﾀ塗料及び塗膜性能ﾃﾞｰﾀ
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塗装仕様書塗装仕様書

¾調合条件
混合比、シンナーの種類、取り扱い方法

¾希釈率曲線
ラインでの調合の際に使用

¾温度ー粘度曲線

ラインでの調合及び粘度管理に使用

¾シンナーの蒸留曲線

シンナーの選定の際使用

¾調合条件
混合比、シンナーの種類、取り扱い方法

¾希釈率曲線
ラインでの調合の際に使用

¾温度ー粘度曲線

ラインでの調合及び粘度管理に使用

¾シンナーの蒸留曲線

シンナーの選定の際使用

５



希釈率曲線
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シンナーの
蒸留曲線

シンナーの
蒸留曲線

蒸留曲線
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塗装作業時の
タレに関係（初留点）

→温度が低いほどタレ難い。

塗装作業時の
ダスト馴染みに関係（乾点）
→温度が高いほど馴染み良好。
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塗装不良

9成型条件
9離 型 剤
9表面の汚れ
9成型ひずみ
9キズ、成型跡
9耐溶剤性 など

9成型条件
9離 型 剤
9表面の汚れ
9成型ひずみ
9キズ、成型跡
9耐溶剤性 など

9シンナー条件
9希 釈 率
9調 合 条 件
など

9シンナー条件
9希 釈 率
9調 合 条 件
など

9湿 度
9温 度
9汚染物の混入
など

9湿 度
9温 度
9汚染物の混入
など

9膜 厚
9塗装方法
9焼付条件
9塗装仕様
9粘 度
9シンナー など

9膜 厚
9塗装方法
9焼付条件
9塗装仕様
9粘 度
9シンナー など

9塗料組成
9塗料の粘性
9顔料分散性
9沈降安定性
9隠蔽性
など

9塗料組成
9塗料の粘性
9顔料分散性
9沈降安定性
9隠蔽性
など

塗装不具合の発生要因図塗装不具合の発生要因図

Ｄ：塗装環境Ｂ：塗料調整

Ａ：素材 Ｃ：塗装条件 Ｅ：上塗塗装

８

ｼｰﾄ上を５回ｸﾘｯｸ
することで全て表示
される。その後に上
記ボタンをｸﾘｯｸ。



Trouble Shooting Sheet -1Trouble Shooting Sheet -1

１．シンナーの変更（溶解力アップ）

２．３．膜厚、粘度を見直す

４．塗料を十分撹拌する

５．塗料の改良

対 策

１．シンナーの溶解力不足

２．膜厚が厚い

３．塗装粘度が不適切（低い）

４．塗料の撹拌不足

５．塗料の顔料分散性が悪い

●●●色違い

A
原 因

現象：塗膜は一様な色調であるが表面と内部の色調が異なるため、標準に対して色調が異なる。

原因：色浮き。

EDCB

影響因子

標準
顔 料 色違い

塗膜表層と内
部の顔料分
布が異なる

色違い

９



Trouble Shooting Sheet -2Trouble Shooting Sheet -2

１．塗料を十分撹拌する

２．黒味方向（白味方向は以下の逆方向）

•シンナーの蒸発を早める

•塗装粘度を下げる

•塗装圧力を高めにする

•薄く塗り重ねる

•塗装機の変更

•ﾌﾞｰｽや塗料温度を上げる

対 策

１．塗料の撹拌不足

２．アルミの配向が異なる

黒味：アルミの配向が悪過ぎる

白味：アルミの配向が良過ぎる

●●ﾒﾀﾘｯｸ色違い

A
原 因

基準色に対して光輝材の配向の差異やアルミ量の変化による色調変化。

EDCB

影響因子

通常白味方向 通常より更
に均一に
配向する

通常よりア
ルミの配向
が悪い

黒味方向

ﾒﾀﾘｯｸ色違い

アルミ

１０



Trouble Shooting Sheet -3Trouble Shooting Sheet -3

１．シンナーの変更（溶解力アップ）

２．３．膜厚、粘度を見直す

４．塗料の改良

対 策

１．シンナーの溶解力不足

２．膜厚が厚い

３．塗装粘度が不適切（低い）

４．塗料の顔料分散性が悪い

●●●色分れ
色浮き

A

原 因

色分れ ：塗膜中の顔料が分離して全体の色と違った斑点や縞模様を生じる。

色浮き ：色分れ現象とは異なり、塗膜表面と内部の色調が異なる。

EDCB

影響因子

色分れ発生 塗装直後 顔 料
色浮き発生

塗膜表層と内
部の顔料分
布が異なる

塗膜中の顔
料分布が不

均一

色分れ､色浮き色分れ､色浮き

１１



Trouble Shooting Sheet -4Trouble Shooting Sheet -4

１．適性シンナーの使用

２．塗装粘度を下げる

３．塗装圧力を高めにする

４．薄く塗り重ねる

５．塗装機の変更

６．ﾌﾞｰｽや塗料温度を上げる

対 策

１．シンナーの蒸発が遅い

２．塗装粘度が高すぎる

３．吹付け圧力が低い

４．一度に厚く塗り過ぎ

５．ガンの微粒化が悪い

６．ﾌﾞｰｽや塗料温度が低い

●●●ﾒﾀﾙﾑﾗ

A

原 因

光輝材の配向不良による色調のムラ。

EDCB

影響因子

塗装直後ムラ無し 通常は均一
に配向する

アルミの配向
が悪いムラ有りアルミ

ﾒﾀﾙﾑﾗ

１２



Trouble Shooting Sheet -5Trouble Shooting Sheet -5

１．下層部塗料の変更

２．にじみ止めのｼｰﾗｰを塗装する

（事前確認が必要）

対 策

１．下層塗膜の染料やレーキ
顔料が上塗りの溶剤に溶解さ
れて上塗り面に浸出

●●ﾌﾞﾘｰﾃﾞｨﾝｸﾞ

A

原 因

下塗り又は下地の色が上塗り塗膜へ溶出して上塗り塗色が変色する。

EDCB

影響因子

硬化乾燥後
上塗りの溶剤が
下層にアタック

塗装直後 溶剤により溶解
され、上塗りへ
ﾌﾞﾘｰﾄﾞ

ﾌﾞﾘｰﾃﾞｨﾝｸﾞ

１３



Trouble Shooting Sheet -6Trouble Shooting Sheet -6

１．塗料変更

２．缶の底から十分かき混ぜる

３．指定膜厚に塗る

４．適正粘度にする

５．下塗りと上塗りの色とを近似にす
る

対 策

１．塗料の隠蔽力不足

２．塗料の攪拌不足

３．塗り込み不足

４．塗料のうすめ過ぎ

５．下塗りと上塗りの色が違い
過ぎる

●●●すけ

とまり不良

A
原 因

中塗り・上塗り等がすけて本来の色に仕上がらない。

EDCB

影響因子

すけ､とまり不良

色調ＮＧ

膜厚が薄
いことで下
地を隠蔽
出来ない

攪拌が不十分
でアルミが少な
くなり下地を隠
蔽できない

色調ＮＧ 色調ＮＧ

攪拌が不十
分で顔料が
少なくなり下
地を隠蔽出
来ない

１４



Trouble Shooting Sheet -7Trouble Shooting Sheet -7

１．吐出量、希釈率等の調整

２．シンナーの蒸発速度を適正にする

３．ｾｯﾃｨﾝｸﾞ時間を長く取り、昇温を緩
やかにする

＊艶が消える場合、上記の逆

対 策

艶が出る場合

１．膜厚が厚い

２．塗装粘度が高い

３．シンナーが蒸発速度が早い

４．急激な加熱乾燥

＊艶が消える場合、上記の逆

●●光沢が合わ
ない

A
原 因

艶消し塗料における艶が、規定値に合わない。

EDCB

影響因子

指定光沢に合わない

通常艶が消える 艶消し剤
艶消し剤が塗膜
表面に非常に多
く配向する

艶が出る
艶消し剤が
塗膜表面
に少ない

１５



Trouble Shooting Sheet -8Trouble Shooting Sheet -8

１．吐出量、希釈率等の調整

２．シンナーの溶解力、蒸発速度を適
正にする

３．ｾｯﾃｨﾝｸﾞ時間を長く取り、昇温を緩
やかにする

対 策

１．膜厚が不均一

２．塗装粘度、シンナーが適切
でない

３．急激な加熱乾燥

●●光沢ﾑﾗ

A

原 因

艶消し塗料で艶の状態が不均一に光沢ムラが発生。

EDCB

影響因子

光沢ﾑﾗ

１６

通常 艶消し剤 艶ムラ発生
艶消し剤が
塗膜表面不
均一に配向



Trouble Shooting Sheet -9Trouble Shooting Sheet -9

１．入念に研ぐ

２．傷の残らない研摩紙の選定

３．指定の乾燥条件を守る

４．指定シンナーを使用する

５．ダストをかからない様にする

６．適度な換気をする

７．シーラーを塗装する

対 策

１．研ぎムラ、研ぎ残しがある

２．ペーパー番手が荒すぎる

３．焼付け過剰

４．シンナー不適切

５．スプレーダストの付着

６．炉内の換気不十分

７．下塗り塗膜の吸込みが多い

●●●艶引け

A
原 因

塗膜が乾燥後所期の光沢がでない。現象としては塗膜表面に微細なチジミが発生することで艶引け。

EDCB

影響因子

塗装直後 艶引け発生
研摩により下地が
荒れている

塗料の乾燥によ
り下地を拾い、
塗膜表面に微細
なチジミが発生

艶引け

１７



Trouble Shooting Sheet -10Trouble Shooting Sheet -10

１．吐出量、膜厚の見直し

２．塗装粘度を下げる

３．塗装条件の見直し

４．５ブース条件（温度、風速）見直し

６．希釈シンナーの調整

対 策

１．少吐出量、膜厚薄い

２．塗装粘度が高い

３．吹付け圧力不足や距離が
遠い

４．ブースの風速が早い

５．気温が高い

６．シンナーの乾燥が早すぎる

●●●ゆず肌

A
原 因

塗料を吹き付けた時、平滑な塗装面にならないでゆず肌状の凸凹を生じる。

EDCB

影響因子

セッティング
塗装直後通常はレベリング セッティング

ゆず肌

ゆず肌

１８



Trouble Shooting Sheet -11Trouble Shooting Sheet -11

１．適正シンナーの使用

２．ｱﾝﾀﾞｰｺｰﾄのｾｯﾃｨﾝｸﾞを長くとる

３．ｱﾝﾀﾞｰｺｰﾄの膜厚を薄くする

４．ﾌﾞｰｽや塗料の温度を管理する

対 策

１．ｱﾝﾀﾞｰｺｰﾄの乾燥が遅い

２．ｱﾝﾀﾞｰｺｰﾄの膜厚が厚い

３．ｸﾘﾔｰｼﾝﾅｰ不適切

（ｱﾝﾀﾞｰｺｰﾄを溶解）

４．ﾌﾞｰｽや塗料の温度が低い

●●●もどり

A

原 因

２ｃ１ｂ仕様において発生し、ｱﾝﾀﾞｰｺｰﾄとｸﾘﾔｰ塗料の界面で交じり合いが起こることで発生。現象とし
て、メタリックの場合は艶引けやﾒﾀﾙﾑﾗ、ソリッド色の場合は艶引けがそれぞれ発生。

EDCB

影響因子

メタリック

艶引け 混じり合いが
起こる

ムラ

ソリッド

艶引け混じり合い
が起こる

混じり合いが
起こる時に配
向が崩れる

もどり もどり

１９



Trouble Shooting Sheet -12Trouble Shooting Sheet -12

１．シンナーの速乾化

２．膜厚、吐出量を下げる

３．塗装粘度を上げる

４．ブース温度や塗料温度管理

対 策

１．シンナーの蒸発が遅い

２．厚く塗りすぎ

３．吹付け距離が近い

４．塗装粘度が低い

５．気温が低い

●●●タ レ

A
原 因

垂直面に塗られた塗料が流動して塗膜に不均一なしまやたまりを生じる。

EDCB

影響因子

垂直面の塗装塗料は
膜厚や粘度により矢印
の様な力が働き、表層
ほどその力は大きい。

タ レ
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Trouble Shooting Sheet -13Trouble Shooting Sheet -13

１．素材の成型条件を見直す

２．シンナーを遅くする

３．膜厚を薄くする

４．ｾｯﾃｨﾝｸﾞを長くし低温で焼付ける。

５．塗装粘度を下げる

６．添加剤を加える

対 策

１．素材不良(巣穴有り)
２．シンナーの蒸発が速い

３．膜厚は厚い

４．セッティングが不十分

５．塗装粘度が高い

●●●ピンホール

わき

A
原 因

現象：塗膜表面に発生する大小からなる穴。

原因：素材の巣穴からのｴｱｰが塗膜を抜け出る 原因：塗装時に巻く込まれたエアーが塗膜から

抜け出すときに発生する小さな穴。(ﾋﾟﾝﾎｰﾙ) 発生する小さな穴。（ﾋﾟﾝﾎｰﾙ、わき）

わきの方が大きい。

EDCB

影響因子

ﾋﾟﾝﾎｰﾙ、わき

２１



Trouble Shooting Sheet -14Trouble Shooting Sheet -14

１．離型剤変更

２．脱脂を完全にする。

３．添加剤を加える。

４．原因２．３についてはライン工程の
チェックと改善

対 策

１．素材不良(離型剤等の付着)
２．圧縮ｴｱｰに水､油等が混入

３．外部からの汚染

(ｼﾘｺﾝの飛沫や

作業者の手の汚れの付着）

●●●はじき

へこみ

A
原 因

へこみ ： 塗膜面にできる噴火口状、椀状のくぼみ。 はじき ： 塗膜に点状の不連続部分が

できる。

EDCB

影響因子

ハジキ物質（塗料ﾐｽﾄ
等）

ハジキ物質（ｼﾘｺﾝ、油滴など）

はじき、へこみ

２２



Trouble Shooting Sheet -15Trouble Shooting Sheet -15

１．燃焼ガス中の酸成分の少ない燃
料に変える

２．間接炉にする

対 策

１．燃焼ガス中の酸成分●ｶﾞｽﾁェッ
ｷﾝｸﾞ

A
原 因

塗膜が平滑とならないで小さなチジミが全面又は部分的に生じる。

EDCB

影響因子

塗装直後
酸性ｶﾞｽ雰囲気

乾燥過程
酸性ｶﾞｽ雰囲気

硬化による収縮
発生酸性ｶﾞｽの影
響で塗膜表層ほ

ど大きい

収縮

チジミ発生

ｶﾞｽﾁｪｯｷﾝｸﾞ

２３



Trouble Shooting Sheet -16Trouble Shooting Sheet -16

１．乾燥時間の遵守

２．反応型塗料への変更

３．膜厚を見直す

４．シンナー塗料を見直し

対 策

１．ｱﾝﾀﾞｰｺｰﾄ,ﾐﾄﾞﾙｺｰﾄ層の硬

化不十分

２．反応型塗料の中間にﾗｯｶｰ
塗料を使用（仕様の問題）

３．膜厚が厚い（表面のみ硬化,
塗膜内部の硬化が遅れる）

●●●ﾘﾌﾃｨﾝｸﾞ

A
原 因

塗り重ね時に発生し易く、塗膜の乾燥・硬化時におこる現象で、ちりめん状のしわが発生する。

EDCB

影響因子

塗装直後 ﾘﾌﾃｨﾝｸﾞ
硬化に伴い上層
と下層の収縮か
異なり、その結
果ﾘﾌﾃｨﾝｸﾞ発生

ﾗｯｶｰ層：ｼﾝ
ﾅｰのｱﾀｯｸ
により溶解

硬化

塗装直後

収縮

表層と下層で
の硬化ｽﾋﾟｰﾄﾞ
が異なり、そ
の硬化時の
収縮ひずみ
により発生

ﾘﾌﾃｨﾝｸﾞ

ﾘﾌﾃｨﾝｸﾞ ﾘﾌﾃｨﾝｸﾞ

２４



Trouble Shooting Sheet -17Trouble Shooting Sheet -17

１．金型のチェック、素材の研摩

２．素材の前処理を十分に行う

（ｴｱｰﾌﾞﾛｰﾀﾌﾗｯｸ拭きを十分行う）

３．塗装室内の除塵を十分に行う

４．塗料の濾過を十分に行う

５．攪拌を十分行う

６．塗料のミストがかからない様にす
る

対 策

１．素材の不良

２．素材表面の付着ごみ

３．塗装室内のごみ

４．塗料の濾過不足

５．沈降している塗料の攪拌不
足

６．塗料のミストの付着

●●●●ぶつ

A
原 因

塗面は平滑とならないで小さなぶつぶつが全面又は部分的に生じる。

EDCB

影響因子

塗料及び塗装中のごみ素材不良

ぶつ ぶつ

２５



Trouble Shooting Sheet -18Trouble Shooting Sheet -18

１．素材成型条件を適正にする

２．アニーリングを行う

３．素材を侵し難いシンナーを使用

４．膜厚を薄くする

対 策

１．素材の成型ﾋｽﾞﾐが残っている
２．塗料の溶剤が素材を侵す

●●ｸﾚｰｼﾞﾝｸﾞ

A
原 因

塗装後塗料中溶剤が素材を侵し、成型ﾋｽﾞﾐの開放を促進して、その結果素材内部からワレを発生させ
る。耐溶剤性の弱い素材で起こり易い。（ＡＢＳ 、ＰＣ 、ＰＳ等）

EDCB

影響因子

塗装直後 溶剤のアタック 素材ﾋｽﾞﾐ開放

ｸﾚｰｼﾞﾝｸﾞ
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Trouble Shooting Sheet -20Trouble Shooting Sheet -20

１．塗面を清浄にする

２．指定乾燥条件を守る

３．下地を研摩する

４．適性に焼付ける

対 策

１．塗面にワックス、シリコン、
油、水等が残存

２．下塗りの乾燥不十分

３．下地が平滑ずぎる

４．下塗りの焼付過剰

●●剥離

A
原 因

塗膜が下地から剥離する現象。

EDCB

影響因子

塗装直後

剥離

汚染物質が付着

剥離

２７



Trouble Shooting Sheet -21Trouble Shooting Sheet -21

１．塗面を清浄にする

２．水洗に脱イオン水を用いる

３．塗膜の硬化乾燥させる

４．高湿度の環境を避ける

対 策

１．塗面に油、汗、指紋、研ぎカ
ス等の親水物質が残存

２．塗面水洗水に雑イオン存在

３．塗膜の硬化不十分

４．高湿度下での長期放置

●●●ふくれ

A
原 因

塗膜の一部が下地から離れて、あわ粒状ないしあずき大に浮き上がる。

EDCB

影響因子

塗装直後
膨れ艶引け発生

汚染物質が付着

乾燥後使用環境
に放置された時
に発生。高湿環
境で発生し易い

ふくれ

２８



Trouble Shooting Sheet -22Trouble Shooting Sheet -22

１．調合条件を守る

２．指定シンナーを使用する

３．指定硬化乾燥条件を守る

対 策

１．混合比が不適切

（２液型塗料：硬化剤が少ない）

２．シンナーが不適切

３．硬化乾燥が不十分

●●硬度不足

A
原 因

乾燥完了後、本来の硬度にならない。

EDCB

影響因子

硬度不足

２９



ラインでの塗装不具合対策の取り組みラインでの塗装不具合対策の取り組み
¾重要性¾重要性

迅速な対応と対策迅速な対応と対策 未達成 直効率低下､生産性ﾀﾞｳﾝ直効率低下､生産性ﾀﾞｳﾝ

¾取り組みのＫｅｙ Ｐｏｉｎｔ¾取り組みのＫｅｙ Ｐｏｉｎｔ

欠陥部の観察欠陥部の観察 欠陥の種類、発生箇所（部位、層）などの特定
＊顕微鏡観察（表面,断面）、元素分析、ＩＲ分析

変化点の調査変化点の調査 工程（素材、塗料、塗装、環境）における発生
の時期の変化点調査

３０


