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1 総則 

1.1 適用範囲   

この仕様書は，主として陸上自衛隊における装備品等の腐食，老朽化の防止，色彩の付与などの目

的で塗装する場合の一般的事項について規定する。 

なお，特に必要とする仕様の細部は，個別仕様書による。 

1.2 用語及び定義  

この仕様書で用いる用語及び定義は，次によるほか，ＪＩＳ Ｋ ５５００及びＧＬＴ－ＣＧ－Ｚ０

００００１による。 

1.2.1 

生地ごしらえ 

塗装前に実施する脱脂，さび落とし，穴埋めなどの表面清浄処理をいう。 

1.2.2 

下地ごしらえ 

金属素地における化成被膜処理又は金属前処理塗料による処理をいう。 

1.2.3 

塗付け量 

一定面積に塗り付ける塗料の量をいう。一般にｇ／㎡又はｍＬ／㎡で示す。 

1.3 引用文書等 

1.3.1 引用文書 

この仕様書に引用する次の文書は，この仕様書に規定する範囲内において，この仕様書の一部を成

すものであり，入札書又は見積書の提出時における最新版とする。 

a) 規格 

ＪＩＳ Ｋ ５５００      塗料用語 

ＪＩＳ Ｋ ５５３３      ラッカー系シーラー 

ＪＩＳ Ｋ ５６００－５－４  塗料一般試験方法－第５部：塗膜の機械的性質－第４節：引っ 

かき硬度（鉛筆法） 

ＪＩＳ Ｒ ６２５１      研磨布 

ＪＩＳ Ｒ ６２５２      研磨紙 

ＪＩＳ Ｒ ６２５３      耐水研磨紙 

ＪＩＳ Ｚ １５２２      セロハン粘着テープ 

ＪＩＳ Ｚ ８１０２      物体色の色名 

ＪＩＳ Ｚ ８７２０      測色用の標準イルミナント（標準の光）及び標準光源
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ＪＩＳ Ｚ ８７２１      色の表示方法－三属性による表示 

ＮＤＳ Ｚ ８２０１      標準色 

b) 仕様書 

ＧＬＴ－ＣＧ－Ｚ０００００１ 陸上自衛隊装備品等一般共通仕様書 

c) 法令等 

産業標準化法（昭和２４年法律第１８５号） 

1.3.2 関連文書 

ＮＤＳ Ｇ ８１０２      鉄鋼表面の清浄処理及び塗装下地処理 

 

2 塗装に関する要求 

2.1 一般的事項 

2.1.1 塗装の種類 

塗装の種類は，記号及び仕上げ程度によるほか，木部塗装は表1，金属部塗装は表2による。 

表1－木部塗装の種類 

区分 記号 仕上げ程度 

透明塗装 ＷＰ１ ａ） 

ｂ） 

不透明塗装 ＷＰ２ ａ） 

ｂ） 

ｃ） 

注ａ） パテ付け，水とぎなどによる鏡面に準ずる平滑仕上げとする。ただし，ＷＰ１の   

     場合は，必要によってコンパウンドなどの磨き仕上げとする。 

注ｂ） 平滑仕上げとする。 

注ｃ） 主に防食又は防湿を目的とし，平滑をあまり必要としない仕上げとする。 
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表2－金属部塗装の種類 

塗膜の厚さ 記号 

 

仕上げ程度 

 自然乾燥の場合 焼付乾燥の場合 

０．１５ ｍｍ以上 ０．１２ ｍｍ以上 Ｐ１ ａ） 

   ｂ） 

   ｃ） 

０．１１ ｍｍ以上 ０．０８５ ｍｍ以上 

（０．０６ ｍｍ）ｄ） 

Ｐ２ ａ） 

  ｂ） 

  ｃ） 

０．０８ ｍｍ以上 ０．０５５ ｍｍ以上 Ｐ３ ａ） 

   ｂ） 

   ｃ） 

０．０５ ｍｍ以上 ０．０２５ ｍｍ以上 Ｐ４ ｂ） 

ｃ） 

０．０２５ ｍｍ以上 － Ｐ５ ｂ） 

ｃ） 

注ａ） パテ付け，水とぎなどによる鏡面に準ずる平滑仕上げとする。ただし，Ｐ１の場合 

   は，必要によってコンパウンドなどの磨き仕上げとする。 

注ｂ） 平滑仕上げとする。 

注ｃ） 主に防食又は防湿を目的とし，平滑をあまり必要としない仕上げとする。 

注ｄ） （ ）の値は，下塗りに電着塗装を行う場合の値とする。 

2.1.2 塗装の呼び方 

塗装の呼び方は，塗装の種類，仕上げ程度，上塗り塗料１），色，乾燥条件，下地ごしらえのそれぞ

れの記号及びその他必要事項のほか，表3による。ただし，上塗り塗料，乾燥条件，下地ごしらえ及

びその他必要事項は，次によるほか，装備品等の環境条件などの要求に対して影響が認められない場

合は，その一部又は全部を省略しても差し支えない。 

表3－塗装の呼び方（一例） 

 種類・ 

仕上げ 

程度 

2.1.1 

参照 

上塗り塗料 

2.1.2.1 

参照 

色 

2.1.2.2参照 

乾燥条件 

2.1.2.3 

参照 

下地 

ごしらえ 

2.1.2.4 

参照 

その他 

必要事項 

2.1.2.5 

参照 

全部記載 

する場合 

Ｐ２Ａ －ＡＡ －２４１４ －Ｂ －ＣＯ１ 密着性２級 

一部記

載する

場合 

例1 Ｐ３Ｂ －ＨＬ －３１０３ － － 吹き付け塗り 

例2 Ｐ４Ｂ － －２４１４ －Ｎ －Ｐ － 

例3 ＷＰ１Ａ －ＡＬ シルバーグレイ － － － 

全部省略 

する場合 

Ｐ４Ｃ － －２４１４ － － － 

注記 一部省略する場合は，順次繰り上げて記述する。 
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a) 上塗り塗料 上塗り塗料は，塗料名によって区分し，表4の記号による。 

表4－上塗り塗料の記号 

記号 塗料名 

ＡＰ アルミニウムペイント 

ＳＰ 合成樹脂調合ペイント 

ＮＬ ニトロセルロースラッカー 

ＨＬ ハイソリッドラッカー 

ＡＬ アクリルラッカー 

ＶＰ 塩化ビニル樹脂塗料 

ＡＡ アミノアルキド樹脂塗料（メラミン樹脂塗料） 

ＦＥ フタル酸樹脂エナメル 

ＡＣ アクリル樹脂塗料 

ＥＰ 構造物用さび止めペイント 

ＵＰ ポリウレタン樹脂塗料 

ＰＳ 不飽和ポリエステル樹脂塗料 

ＳＩ けい素樹脂塗料 

ＷＳ 水溶性樹脂塗料（焼付方） 

ＰＷ フタル酸樹脂ワニス 

ＴＰ タールエポキシ樹脂塗料  
b) 色 色は，ＮＤＳ Ｚ ８２０１の色番号による。ただし，やむを得ずＮＤＳ Ｚ ８２０１の色番 

号以外による場合は，次の例の色及びつやの程度による。 

なお，つやの程度は，ＮＤＳ Ｚ ８２０１による。 

例1 ５ＹＲ ６／１２ 半つや ･･･ ＪＩＳ Ｚ ８７２１による場合 

例2 ごくうすい赤，つやあり ････ ＪＩＳ Ｚ ８１０２による場合 

c) 乾燥条件 乾燥条件は，乾燥方法によって区分し，表5の記号による。 

表5－乾燥条件 

記号 乾燥方法 

Ｎ 自然 

Ｆ 強制 

Ｂ 焼付け 
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d) 下地ごしらえ 下地ごしらえは，処理方法によって区分し，表6の記号による。 

表6－下地ごしらえの記号 

記号 処理方法 適用金属 

Ｃ０１ 化
成
皮
膜
処
理 

りん酸塩皮膜処理 

（パーカライジング，ボンデライズ等） 

鉄鋼，亜鉛，アルミニウム，

銅及びマグネシウム合金 

Ｃ０２ りん酸系洗浄Ⅰ（りん酸アルコール法） 鉄鋼及びアルミニウム 

Ｃ０３ りん酸系洗浄Ⅱ(りん酸を主とした水溶液塗付) 鉄鋼，亜鉛及び銅 

Ｃ０４ 硫酸亜鉛水溶液塗付 亜鉛 

Ｃ０５ 風化による塩基性水酸化亜鉛皮膜形成 亜鉛 

Ｃ０６ 亜鉛めっき後クロム酸塩皮膜処理 鉄鋼 

Ｃ０７ その他の処理 － 

Ｐ 金属前処理塗料による処理 － 

Ｘ 処理なし － 

e) その他の必要事項 その他の必要事項は，次の例のように具体的に記述する。 

例1 塗装面状態の指定 メタリック，ハンマートン 

例2 塗装方法の指定  はけ塗り，吹付け塗り，浸せき塗り 

例3 塗付け回数の指定 下２中１上２，下１上２ 

例4 下塗り塗料の指定 亜鉛さび止め塗料，オイルプライマー 

例5 性能の指定    鉛筆引っかき値Ｈ，密着性１級 

2.1.3 塗装方法 

塗装方法は，塗装の種類，塗料の性状，被塗装面の形状などによって，はけ塗り，吹き付け塗り，

静電塗装，流し塗り，浸せき塗りなど最も適切な方法とする。 
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2.1.4 塗装工程 

 塗装工程は，次による。 

a) 木部塗装工程 木部塗装工程は，表7による。 

表7－木部塗装工程 

順序 工程 塗装の種類・仕上げ程度 塗付回数 摘要 

ＷＰ１ａ） ＷＰ２ 

Ａ Ｂ Ａ Ｂ Ｃ 

１ 生地ごしらえ ○ ○ ○ ○ ○ － 2.1.7 a)による。 

２ 吸込止め ○ ○ ○ ○ ○ － ヒノキ，ヒバ，スギ，マツなどの

吸収性にむらのある生地に対し，

必要に応じ白ラックニスを塗り付

ける。乾燥時間は，製品ごとの規

定時間とする。 

３ 着色 ○ ○ － － － － 必要に応じて実施する。着色剤 

は，通常，水性，アルコール性又

は油性着色剤を用いる場合は，目

止めの後に行う。乾燥時間は，水

性，アルコール性で２時間以上，

油性で１０時間以上とする。 

４ 下塗り ○ ○ ○ ○ ○ － － 

５ 目止め － － ○ － － － 必要に応じて実施する。目止め剤 

は，通常，水性又は油性目止め剤

とする。 

なお，ヒノキ，ヒバ，スギ，マ

ツなどは，目止めを省略してもよ

い。 

６ パテ付け － － ○ － － － 下塗りの後，十分乾燥させ，軽 

く，空研ぎを行い，実施する。 

７ 研ぎ － － ○ － － － 通常，空研ぎとする。 

８ 中塗り ○ ○ ○ ○ － １，２回 － 

９ 研ぎ ○ ○ ○ ○ － － 通常，空研ぎとする。 

１０ 上塗り ○ ○ ○ ○ ○ １，２回 － 

１１ 研ぎ ○ － ○ － － － 水研ぎとする。 

１２ 仕上げ塗り ○ － ○ － － １回 － 

１３ 磨き仕上げ ○ － － － － － 必要に応じて実施する。 

注ａ） 透明塗装（ＷＰ１）に用いる下塗り塗料及び中塗り塗料は，表9による。 
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b) 金属部塗装工程 金属部塗装工程は，表8による。 

表8－金属部塗装工程 

順序 工程 仕上げ程度 摘要 

Ａ Ｂ Ｃ 

１ 生地ごしらえ ○ ○ ○ 2.1.7 b)による。 

２ 下塗りａ） ○ ○ ○ － 

３ パテ付け ○ ○ｂ） ○ － 

４ 研ぎ ○ ○ ○ 通常，水研ぎとするほか，2.1.6による。 

５ 中塗り ○ ○ｃ） ○ － 

６ 研ぎ ○ ○ ○ 通常，水研ぎとするほか，2.1.6による。 

７ 上塗り ○ ○ ○ － 

８ 研ぎ ○ － ○ 水研ぎとするほか，2.1.6による。 

９ 仕上げ塗り ○ － ○ － 

注ａ） 非鉄金属部塗装で塗膜の性能（主として付着力）に支障がない場合は，省略してもよい。 

注ｂ） 被塗装面が平たんで，2.3を満足する場合は，省略してもよい。 

注ｃ） 必要に応じて実施する。 

2.1.5 透明塗装（ＷＰ１）の塗料 

 透明塗装（ＷＰ１）の下塗り塗料及び中塗り塗料は，表9による。 

表9－透明塗装（ＷＰ１）の下塗り及び中塗り塗料 

区分 塗料名 適用規格 乾燥時間 注記 

下塗り塗料 ウッドシーラー 

（ラッカー系） 

ＪＩＳ Ｋ ５５３３ １ ｈ以上 － 

ウッドシーラー 

（ポリウレタン系） 

－ ４ ｈ以上 － 

中塗り塗料 サンジングシーラー 

（ラッカー系） 

ＪＩＳ Ｋ ５５３３ ２ ｈ以上 － 

サンジングシーラー 

(ポリウレタン系) 

－ １６ ｈ以上 － 

上塗り塗料と同系の

ワニス 

－ － 耐久力大 

2.1.6 研ぎに用いる研磨材          

 研ぎに用いる研磨材は，表10による。 

表10－研ぎに用いる研磨材 

研磨材 適用規格 用途（参考） 

下塗り 中塗り 上塗り 

研磨布 ＪＩＳ Ｒ ６２５１ Ｐ１８０～Ｐ２４０ Ｐ２４０～Ｐ３２０ ３２０以上 

研磨紙 ＪＩＳ Ｒ ６２５２ 

耐水研磨紙 ＪＩＳ Ｒ ６２５３ 
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2.1.7 生地ごしらえ 

 生地ごしらえは，次による。 

a) 木部生地ごしらえ 木部の表面は，素材の種類及び表面の状態によって，表11に示す処理を実施 

する。 

表11－木部生地ごしらえ 

工程 処理方法 

生地表面の平たん化 研磨紙などで平たんにする。 

漂白 漂白液で処理する。 

汚れ・付着物の除去 a) 水洗い又は湯洗いする。 

b) 油脂は，揮発油などでふき取る。 

やにの除去 こて焼きの後，ふき取る。 

節止め セラックニスなどを塗付けする。 

穴埋め 穴埋め用パテを充塡する。 

b) 金属部生地ごしらえ 金属の表面は，素材の種類及び表面の状態によって，表12に示す処理を実 

施する。 

表12－金属生地ごしらえ 

工程 処理方法 

汚れ・付着物の除去 スクレーパ，ワイヤブラシなどによって除去する。 

脱脂 溶剤法 ガソリン，石油ベンジン又はトリクレンによって洗浄す

る。 

エマルジョン法 ケロシンなどの溶剤に界面活性剤を加えて処理する。 

熱アルカリ法 石けん水などの混合液によって加熱処理する。 

さび落し 機械的方法 ディスクサンダーブラストなどによって除去する。 

化学的方法ａ) アルカリ洗い，酸洗い又は酸によってふき取る。 

下地ごしらえ 表6の処理による。 

2.1.8 塗付け量 

塗料の塗付け量は，塗料の規格などに規定した値とし，塗装に当たり適正な塗膜の厚さとなるよう

塗り付ける。 

2.1.9 塗膜の乾燥 

塗料を塗付けした後，塗膜の乾燥は，塗料の規格などに規定した乾燥条件によって毎回十分な乾燥

を行う。 

なお，木部塗装において強制乾燥を行う場合の温度は，６０ ℃以下とする。 

2.2 材料 

2.2.1 一般的事項 

塗料及び溶剤は，次の規格などの認定に合格したもの又は“産業標準化法”第１９条第１項の規定

に基づく表示許可を受けたものを使用し，この場合の規格などの優先順位は，防衛省仕様書（ＤＳ 

Ｐ），防衛省規格（ＮＤＳ），日本産業規格（ＪＩＳ）とする。ただし，規格などのない塗料及び溶

剤については，適用しない。 

2.2.2 塗料 

 塗料は，次による。
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a) 上塗り塗料 上塗り塗料は，個別仕様書等に規定しない場合は，2.1.2 a)の中から装備品等の要 

求条件に最も適する塗料を選定する。 

b) 下塗り塗料・中塗り塗料 下塗り塗料及び中塗り塗料は，上塗り塗料との適合性がよく，装備品 

等の要求条件に最も適する塗料を選定する。 

2.2.3 溶剤（シンナー） 

塗料の希釈に用いる溶剤は，塗料の規格などによるほか，塗料製造者が指定した溶剤とする。 

2.3 塗膜の外観・性能 

2.3.1 塗膜の外観 

 塗膜の外観は，次による。 

a) 塗膜面の状態 塗膜面の状態は，3.1.2の方法で試験したとき，表13による。 

表13－塗膜面の状態 

状態 仕上程度 

Ａ Ｂ Ｃ 

たるみ なし なし 著しく目立たない 

穴 

しわ 

ゆず肌   

凹み   

はけ目   

膨れ  なし 

剝がれ  

割れ   

かぶり（白化） 目立たない 著しく目立たない 

塗りむら 

ピンホール 

粒 

泡 

変色   

退色   

黄変    

にじみ    

戻り    

b) 塗装色 塗装色は，3.1.2の方法で試験したとき，個別仕様書等に規定する色に適合しなければ 

  ならない。 

2.3.2 塗膜の性能 

 塗膜の性能は，次による。 

a) 塗膜の厚さ 塗膜の厚さは，3.1.3の方法で試験したとき，個別仕様書等に規定する値でなけれ 

  ばならない。 
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b) 付着力 付着力は，3.1.4の方法で試験したとき，塗膜面に剥がれなどの異常があってはならな 

い。 

c) 密着性 密着性は，3.1.5の方法で試験したとき，表14の等級による。ただし，塗膜の剥がれ 

  は，指定した場合だけ適用する。 

表14－密着性 

等級 １級 ２級 

塗膜のはがれ なし １０個以下 

d) 鉛筆引っかき値 鉛筆引っかき値は，3.1.6の方法で試験したとき，指定した値以上とする。 

2.4 塗装場所 

塗装を実施する場所は，通常，室内とし，塗料の性状に合わせ温度，相対湿度，通風換気などに十

分注意し，ほこり，ごみなどの少ないところで実施する。ただし，温度５ ℃以下又は相対湿度８５ 

％以上の場合は，実施してはならない。 

 

3 品質保証 

3.1 試験方法 

3.1.1 試験の一般条件 

 試験の一般条件は，次による。 

a) 試験 試験は，ＧＬＴ－ＣＧ－Ｚ０００００１の3.1による。 

b) 試料の付着力試験 試料の付着力試験は，塗装工程の完了した装備品等その他の試験は，完成品 

又は完成品と同一に塗装した試験片とする。試験片の大きさは，試験に支障がない限り任意とす 

る。 

3.1.2 塗膜の外観試験 

塗膜の外観試験は，拡散昼光２）を用い，塗膜面に照度３００ ｌｘ以上の均一な光を与え，３０ 

ｃｍ～５０ ｃｍの距離から目視によってふくれ，剥がれ及び割れなどについて調べる。また，色は， 

ＮＤＳ Ｚ ８２０１の箇条9の測定方法による。 

注２） 拡散昼光とは，日の出３時間後から，日の入３時間前までの間の日光の直射を避けた北 

窓                                                 からの光をいう。ただし，ＪＩＳ Ｚ ８７２０の補助イルミナントＣを用いてもよい。 

3.1.3 塗膜の厚さ試験 

塗膜の厚さ試験は，電磁式膜厚計，ダイヤルゲージなどで測定する。 

3.1.4 塗膜の付着力試験 

塗膜の付着力試験は，ＪＩＳ Ｚ １５２２の１８ ｍｍセロハン粘着テープを，塗膜面に長さ５０ 

ｍｍを貼り付けて完全に密着した後，テープの一端を塗膜面と垂直に保ち瞬間的に引き離す。 

3.1.5 密着性試験 

密着性試験は，塗膜に片刃かみそりなどの鋭利な刃物で生地までに達するけがき線を表15の間隔で

けがき，基盤目１００個を作り，基盤目上にＪＩＳ Ｚ １５２２のセロハン粘着テープを貼り付けて

完全に密着した後，テープの一端を塗膜面と垂直に保ち，瞬間的に引き離す。 

表15－基盤目の間隔 

塗装の種類 Ｐ２ Ｐ３ Ｐ４ 

基盤目の間隔 ２ ｍｍ １．５ ｍｍ １ ｍｍ 
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3.1.6 鉛筆引っかき試験 

鉛筆引っかき試験は，ＪＩＳ Ｋ ５６００－５－４による試験方法又はこれと同等以上と認められ

る方法によって試験する。 

3.2 監督・検査 

監督及び検査は，ＧＬＴ－ＣＧ－Ｚ０００００１の3.2による。 

 

4 その他の指示 

4.1 承認用図面等 

承認用図面は，ＧＬＴ－ＣＧ－Ｚ０００００１の箇条6による。 

4.2 色見本 

色見本は，ＧＬＴ－ＣＧ－Ｚ０００００１の箇条6及び図1による。 

4.3 工程見本 

工程見本は，図1を標準として作成するほか，ＧＬＴ－ＣＧ－Ｚ０００００１の箇条6による。 

 

単位 ｍｍ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

注記 寸法は，標準とする。 

 

 

4.4 仕様書に関する疑義 

この仕様書に関する疑義は，ＧＬＴ－ＣＧ－Ｚ０００００１の8.3による。 
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