
 

 防 衛 省 仕 様 書 改 正 票 Ｄ Ｓ Ｐ 
  

 

Ｋ ５４１６Ｃ（３）  

 
 塗 装 は く 離 剤 

（ペイント・ラッカー用） 

制定 昭和６０年３月３０日 

 改正 令和 ３年２月２２日 

（ＲＥＭＯＶＥＲ，ＰＡＩＮＴ） 

 

 

この改正票は，ＤＳＰ Ｋ ５４１６Ｃ（塗装はく離剤（ペイント・ラッカー用））に

ついてのものであり，ＤＳＰ Ｋ ５４１６Ｃ（２）を含め累積記載されている。この

改正票はＤＳＰ Ｋ ５４１６Ｃと併用される。 

 

1.3 a) 1) 規格 中 “ＪＩＳ Ｈ ８６５１ マグネシウム合金防食処理方法” を削除し， “ＳＡＥ ＡＭＳ ４３

７７ ＳＨＥＥＴ ＡＮＤ ＰＬＡＮＴ，ＭＡＧＮＥＳＩＵＭ ＡＬＬＯＹ ３．０Ａｌ－１．０Ｚｎ－０．２０Ｍｎ（ＡＺ３１Ｂ－Ｈ２４）Cold Rolled，

Partially Annealed” の次に “ＳＡＥ ＡＭＳ－Ｍ－３１７１  Magnesium Alloy，Processes for Pretreatment and 

Prevention of Corrosion on” を追加する。 

 

1.3 a) 2) 仕様書 中 “ＭＩＬ－Ｃ－５５４１ ＣＨＥＭＩＣＡＬ ＣＯＮＶＥＲＳＩＯＮ ＣＯＡＴＩＮＧＳ ＯＮ ＡＬＵＭＩＮＵ

Ｍ ＡＮＤ ＡＬＵＭＩＮＵＭ ＡＬＬＯＹＳ” を “ＭＩＬ－ＤＴＬ－５５４１ ＣＨＥＭＩＣＡＬ ＣＯＮＶＥＲＳＩＯＮ ＣＯＡＴＩＮＧ 

ＯＮ ＡＬＵＭＩＮＵＭ ＡＮＤ ＡＬＵＭＩＮＵＭ ＡＬＬＯＹＳ” に改める。 

 

4.2 表示 中 “また，容器の外面を塗装する場合は，ＪＩＳ Ｋ ５５７２の２種又はＪＩＳ Ｋ ５６５１の２種２号

に規定するＯＤ色７．５Ｙ３／１を１回塗装する。” を “また，容器の外面を塗装する場合は，ＪＩＳ Ｋ ５５７２の２種若し

くはＪＩＳ Ｋ ５６５１の２種２号又はこれらの同等品に規定するＯＤ色７．５Ｙ３／１を塗装する。” に改める。 

 

附属書Ｃ C.6 表Ｃ．１中 “（ＪＩＳ Ｈ ８６５１の 1 種処理ＭＸ１）” を “（ＳＡＥ ＡＭＳ－Ｍ－３１７１ Ｔｙ

ｐｅⅠ）” に改める。 

 

附属書Ｄ D.6 表Ｄ．１中 “（ＪＩＳ Ｈ ８６５１の 1 種処理ＭＸ１）” を “（ＳＡＥ ＡＭＳ－Ｍ－３１７１ Ｔｙ

ｐｅⅠ）” に改める。 

 

附属書Ｇ G.7.2 a) を次のように改める。 

a) アクリルラッカーを塗装する試験片（以下，ラッカー板Ａという。）４枚は，ＭＩＬ－ＤＴＬ－５５４１により被覆処理後，付

表Ｇ．１による。 

 

原案作成部課等名 を次のように改める。 

原案作成部課等名：航空自衛隊 補給本部需品部  



防 衛 省 仕 様 書 Ｄ Ｓ Ｐ

Ｋ ５４１６Ｃ

塗 装 は く 離 剤 制定 昭和６０． ３．３０

（ペイント・ラッカー用）
改正 平成２２． ５．１８

（ＲＥＭＯＶＥＲ， ＰＡＩＮＴ）

1 総則

1.1 適用範囲

この仕様書は，航空機機体金属面に塗装されたペイント及びラッカー塗装を，はく離するために用いる塗装はく離剤（以下，は

く離剤という。）について規定する。

1.2 製品の呼び方

製品の呼び方は，表１による。

表１－製品の呼び方

製品の呼び方 物品番号

塗装はく離剤（ペイント・ラッカー用） ８０１０－１６１－８２２０－５

1.3 引用文書等

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) 引用文書

1) 規格

ＪＩＳ Ｇ ３１４１ 冷間圧延鋼板及び鋼帯

ＪＩＳ Ｈ ４０００ アルミニウム及びアルミニウム合金の板及び条

ＪＩＳ Ｈ ４２０１ マグネシウム合金板及び条

ＪＩＳ Ｈ ８６０１ アルミニウム及びアルミニウム合金の陽極酸化皮膜

ＪＩＳ Ｈ ８６１１ 電気カドミウムめっき

ＪＩＳ Ｈ ８６５１ マグネシウム合金防食処理方法

ＪＩＳ Ｋ １５０１ メタノール

ＪＩＳ Ｋ １５０３ アセトン

ＪＩＳ Ｋ １５２４ メチルエチルケトン

ＪＩＳ Ｋ ２２０１ 工業ガソリン

ＪＩＳ Ｋ ５５７２ フタル酸樹脂エナメル

ＪＩＳ Ｋ ５６００－１－１ 塗料一般試験方法－第１部：通則－第１節：試験一般（条件及び方法）

ＪＩＳ Ｋ ５６００－１－２ 塗料一般試験方法－第１部：通則－第２節：サンプリング

ＪＩＳ Ｋ ５６００－７－７ 塗料一般試験方法－第７部：塗膜の長期耐久性－第７節：促進耐候性及び促進耐光

性（キセノンランプ法）

ＪＩＳ Ｋ ５６３３ エッチングプライマー

ＪＩＳ Ｋ ５６５１ アミノアルキド樹脂塗料
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ＪＩＳ Ｚ １６２０ 鋼製ペール

ＮＤＳ Ｚ ０００１ 包装の総則

ＦＥＤ．ＴＥＳＴ ＭＥＴＨＯＤ ＳＴＤ．１４１ ＰＡＩＮＴ，ＶＡＲＮＩＳＨ，ＬＡＣＱＵＥＲ ＡＮＤ ＲＥＬＡＴＥＤ

ＭＡＴＥＲＩＡＬＳ：ＭＥＴＨＯＤＳ ＯＦ ＩＮＳＰＥＣＴＩＯＮ，

ＳＡＭＰＬＩＮＧ ＡＮＤ ＴＥＳＴＩＮＧ

Ａ－Ａ－５９３１８ ＰＯＬＩＳＨ，ＭＥＴＡＬ，ＡＬＵＭＩＮＵＭ

ＡＩＳＩ ４３４０ ＳＴＥＥＬ

ＡＳＴＭ Ｂ ９０／Ｂ ９０Ｍ－９８ Ｓｔａｎｄａｒｄ Ｓｐｅｃｉｆｉｃａｔｉｏｎ ｆｏｒ Ｍａｇｎｅｓｉｕｍ－Ａｌｌｏｙ Ｓｈｅｅｔ ａｎｄ Ｐｌａｔｅ

ＳＡＥ－ＡＭＳ－Ｔ－９０４６ Ｔｉｔａｎｉｕｍ ａｎｄ Ｔｉｔａｎｉｕｍ Ａｌｌｏｙ，Ｓｈｅｅｔ，Ｓｔｒｉｐ，ａｎｄ Ｐｌａｔｅ

ＳＡＥ ＡＭＳ－ＱＱ－Ａ－２５０／４ ＡＬＵＭＩＮＵＭ ＡＬＬＯＹ ２０２４，ＰＬＡＴＥ ＡＮＤ ＳＨＥＥＴ

ＳＡＥ ＡＭＳ－ＱＱ－Ａ－２５０／５ ＡＬＵＭＩＮＵＭ ＡＬＬＯＹ ＡＬＣＬＡＤ ２０２４，ＰＬＡＴＥ ＡＮＤ ＳＨＥＥＴ

ＳＡＥ ＡＭＳ－ＱＱ－Ａ－２５０／１３ ＡＬＵＭＩＮＵＭ ＡＬＬＯＹ ＡＬＣＬＡＤ ７０７５，ＰＬＡＴＥ ＡＮＤ ＳＨＥＥＴ

ＳＡＥ ＡＭＳ ４０４１ Ａｌｕｍｉｎｕｍ Ａｌｌｏｙ，Ａｌｃｌａｄ Ｓｈｅｅｔ ａｎｄ Ｐｌａｔｅ ４．４Ｃｕ-１．５Ｍｇ-０．０６Ｍｎ Ａｌｃｌａｄ

２０２４ ａｎｄ １-1/2％ Ａｌｃｌａｄ ２０２４，-Ｔ３ Ｆｌａｔ Ｓｈｅｅｔ；１-1/2％ Ａｌｃｌａｄ ２０２４-Ｔ３５1

Ｐｌａｔｅ

ＳＡＥ ＡＭＳ ４０４９ Ａｌｕｍｉｎｕｍ Ａｌｌｏｙ，Ａｌｃｌａｄ Ｓｈｅｅｔ ａｎｄ Ｐｌａｔｅ Ａｌｃｌａｄ ５．６Ｚｎ-２．５Ｍｇ-１．６Ｃｕ-０．

２３Ｃｒ（Ａｌｃｌａｄ ７０７５；-Ｔ６ Ｓｈｅｅｔ-Ｔ６５１ Ｐｌａｔｅ）Ｓｏｌｕｔｉｏｎ ａｎｄ Ｐｒｅｃｉｐｉｔａｔｉｏｎ Ｈｅａｔ

Ｔｒｅａｔｅｄ

ＳＡＥ ＡＭＳ ４３７６ ＰＬＡＴＥ，ＭＡＧＮＥＳＩＵＭ ＡＬＬＯＹ ３．０ Ａｌ－１．０Ｚｎ-０．２０Ｍｎ（ＡＺ３１Ｂ-Ｈ２６）

Ｃｏｌｄ Ｒｏｌｌｅｄ ａｎｄ Ｐａｒｔｉａｌｌｙ Ａｎｎｅａｌｅｄ

ＳＡＥ ＡＭＳ ４３７７ ＳＨＥＥＴ ＡＮＤ ＰＬＡＴＥ，ＭＡＧＮＥＳＩＵＭ ＡＬＬＯＹ ３．０ Ａｌ－１．０Ｚｎ-０．２０Ｍｎ（ＡZ

３１Ｂ-Ｈ２４）Ｃｏｌｄ Ｒｏｌｌｅｄ，Ｐａｒｔｉａｌｌｙ Ａｎｎｅａｌｅｄ

2) 仕様書

ＤＳＰ Ｋ ３１０１ 航空機用機体洗浄剤

ＤＳＰ Ｋ ５１０８ 航空機用ジンククロメートラッカープライマー

ＤＳＰ Ｋ ５１０９ 航空機用ジンククロメートプライマー

ＤＳＰ Ｋ ５２０３ 外部用フタル酸樹脂エナメル（半つや）

ＤＳＰ Ｋ ５３１１ 航空機用アクリルラッカーエナメル（つや有）

ＭＩＬ－Ａ－８６２５ ＡＮＯＤＩＣ ＣＯＡＴＩＮＧＳ ＦＯＲ ＡＬＵＭＩＮＵＭ ＡＮＤ ＡＬＵＭＩＮＵＭ ＡＬＬＯＹＳ

ＭＩＬ－Ｃ－５５４１ ＣＨＥＭＩＣＡＬ ＣＯＮＶＥＲＳＩＯＮ ＣＯＡＴＩＮＧＳ ＯＮ ＡＬＵＭＩＮＵＭ ＡＮＤ

ＡＬＵＭＩＮＵＭ ＡＬＬＯＹＳ

ＭＩＬ－ＰＲＦ－８１３５２ ＣＯＡＴＩＮＧＳ，ＡＩＲＣＲＡＦＴ ＴＯＵＣＨ－ＵＰ

ＭＩＬ－ＰＲＦ－２３３７７ ＰＲＩＭＥＲ ＣＯＡＴＩＮＧＳ：ＥＰＯＸＹ，ＨＩＧＨ－ＳＯＬＩＤＳ

3) 法令等

労働安全衛生法（昭和４７年法律第５７号）

毒物及び劇物取締法（昭和２５年法律第３０３号）

装備品等の製造設備等の認定に関する訓令（昭和５０年防衛庁訓令第４４号）

b) 関連文書

ＴＴ－Ｒ－２４８Ｂ ＲＥＭＯＶＥＲ，ＰＡＩＮＴ ＡＮＤ ＬＡＱＵＥＲ ＳＯＬＶＥＮＴ ＴＹＰＥ

2 製品に関する要求
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2.1 認定

このはく離剤には，装備品等の製造設備等の認定に関する訓令が適用される。

2.2 品質

a) 品質は，航空機の塗装をはく離するはく離剤として適当な品質のものであり，付表１による試験方法で試験したとき， 付表

１の規定に適合しなければならない。

b) 研磨性物質，砂状物質，不活性増量剤，フェノール，クレゾール，クレオソート油，クレゾール酸及びそれらの誘導体１），

ベンゼン，四塩化炭素，パークロロエチレン，トリクロロエチレン，ジクロロエチレン並びに毒性・腐食性の強い塩素系有機

溶剤は，含有してはならない｡

注１） フェノール，クレゾール，クレオソート油及びクレゾール酸の誘導体をいう。

c) 標準的な作業環境において，作業者に極度な不快臭を与えたり，人体に障害を与えるような濃度の蒸気を発生してはな

らない。

3 品質保証

3.1 認定検査・検査

認定検査及び検査の項目及び試験方法は，付表１による。

3.2 試料の採取方法

認定検査及び検査のための試料の採取方法は，ＪＩＳ Ｋ ５６００－１－２による。

4 出荷条件

4.1 容器

容器は，ＪＩＳ Ｚ １６２０に規定する３種２号Ｍ級（ねじ口つき）とし，２０ Ｋｇのはく離剤を封入する。

4.2 表示

表示は，ＮＤＳ Ｚ ０００１によるほか，容器の余白部分に労働安全衛生法，毒物及び劇物取締法に定める表示をす

る。ただし，陸上・海上・航空各自衛隊の標識は，“防衛省”と替えて表示する。

また，容器の外面を塗装する場合は，ＪＩＳ Ｋ ５５７２の２種又はＪＩＳ Ｋ ５６５１の２種２号に規定するＯＤ色７．５

Ｙ３／１を１回塗装する。

原案作成部課等名：航空自衛隊 補給本部第１部
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付表１－品質

項目 規定 認定検査 検査 試験方法

外観 均一な外観を有する液体であって， ○ ○ －

室温において，凝固したりゲル化して

はならない。

成分 2.2による。 ○ － 成分配合表による。

はく離作用の均一 １．６ ｃｍ２ 以上のふくれ上がらない ○ － 附属書Ａによる。

性 部分があってはならない。

流動性 １８～２３ ｃｍ／５分 ○ ○ コンジストメータによる。（Ｃｅｎｔｒａｌ

Ｓｃｉｅｎｔｉｆｉｃ Ｃｏ． カタログＮｏ．２４９２５

又は同等品で測定する。）

燃焼性 炎を取り除いた後，３秒以上燃焼を継 ○ － 附属書Ｂによる。

続してはならない。

単板腐食試験 試験片に脱変色及び腐食のないこ ○ ○ａ） 附属書Ｃによる。

と。

組合せ板腐食性 分解した試験片に孔食，エッチング ○ － 附属書Ｄによる。

及び腐食のないこと。

刻み目付きＣリング 変形ひずみを与えた刻み目付きＣリ ○ － 附属書Ｅによる。

試験 ングが，１００時間の試験中に破壊し

たり，き裂を発生してはならない。

促進貯蔵安定性 ６日間，暗所に静置した後に，５ ％ ○ － 附属書Ｆによる。

以上の分離を認めてはならない。

また，重合を起こしたり，外観に重

大な変化を認めたり，鉄鋼板の表面

に孔食，エッチング，腐食及び不均

等な変色を認めてはならない。さら

に，貯蔵試験を行わない試料と同じ

塗装はく離性試験を行ったとき，同等

のはく離能力を持っていなければな

らない。

塗装はく離性 標準配合品と同等又はそれ以上には ○ ○ｂ） 附属書Ｇによる。

く離しなければならない。

洗浄性 陽極酸化アルミニウム表面上のはく ○ － 附属書Ｈによる。

離剤は，水で容易に洗浄ができなけ

ればならない。また，水洗いして乾燥

した表面は塗装に適するものでなけ

ればならない。
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付表１－品質（続き）

項 目 規 定 認定検査 検査 試験方法

はく離面再塗装性 はく離剤によってはく離した面は，そ ○ － 附属書Ｉによる。

れ以上の処理をしないで再塗装に適

するものでなければならない。

揮発性 蒸留水の揮発性と同等又はそれ以 ○ － 附属書Ｊによる。

下でなければならない。

貯蔵安定性 貯蔵後のはく離剤は，外観上の品質 ○ － （１）４ ｌのはく離剤を容量約４ ｌのガラ

低下がなく，促進貯蔵安定性試験及 スびんに入れ，これに鋼片（ＪＩＳ Ｇ

び実用性試験を除く，すべての項目 ３１４１のＳＰＣＣ－ＳＢの２５ ｍｍ×

の規定に適合しなければならない。 １５２ ｍｍ）を８枚挿入して貯蔵する。

ただし，塗装はく離性については，貯 （２）このびんを１年間冷暗所に貯蔵す

蔵前の試験の７５ ％以上はく離しな る。

ければならない。

実用性試験 評価表により目視判定を行い，塗装 ○ － 附属書Ｋによる。

のはく離面積が９０ ％以上でなけれ

ばならない。

注ａ） この検査は，アルミニウム合金について実施する。

ｂ） この検査は，附属書Ｇ 表Ｇ．１のＡグループについて実施する。
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附属書Ａ

（規定）

はく離作用の均一性試験方法

A.1 適用範囲

この附属書は，はく離剤のはく離作用の均一性試験方法について規定する。

A.2 試験方法の概要

試験方法の概要は，試験片（ガラス板）を塗装し乾燥させる。その上にはく離剤を注ぎ，塗膜の浮き上がりの状態をガラス板の

裏面から観察する。

A.3 試料

試料は，はく離剤約３０ ｍｌとする。

A.4 器具

器具は，次による。

a) 試験片保持具は，試験片を水平面から６０度の角度に傾けて保持する。

b) 乾燥塗膜厚測定器

A.5 塗料

塗料は，ＤＳＰ Ｋ ５２０３に規定する色番号２８０１とする。

A.6 試験片

試験片は，次による。

a) 材料は，透明板ガラスとする。

b) 寸法は，長さ約２５０ ｍｍ，幅約１００ ｍｍ，厚さ約２ ｍｍとする。

A.7 試験片の調整

試験片の調整は，次による。

a) 試験片の中央部に，約２５０ ｍｍ×約６０ ｍｍの空白部分を残して側端にマスキングテープ（幅約２０ ｍｍ）をはる。

b) 試験片の空白部に，フタル酸エナメルを２５±５ μｍの厚さに塗装し，１８時間以上自然乾燥させた後マスキングテープをは

がす。

c) 試験片の長辺が，水平面から６０度の角度になるように保持具を用いて，試験片を保持する。

A.8 操作

操作は，次による。

a) よく混合した試料を栓付きフラスコから試験片に注ぎ掛ける。フラスコの口を試験片の上端に沿って，平行移動しながら約３０

秒間でたれ流し，試料の流れるままにまかせ，その後１５分間静置する。

b) 試験片を保持具から取り外し，はく離剤の効果を観察する。

c) 試験片に透過光をあて，裏面から塗料の浮き上りの状態を観察する。
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附属書Ｂ

（規定）

燃焼性試験方法

B.1 適用範囲

この附属書は，はく離剤の燃焼性試験方法について規定する。

B.2 試験方法の概要

試験方法の概要は，２枚の試験片に試料を塗布し，１枚はそのままで，１枚は恒温器に入れた後，試験片の下部にマイクロバ

ーナの炎を当て，試料の着火状態を観察する。

B.3 試料

試料は，はく離剤約１０ ｍｌとする。

B.4 装置・器具

装置及び器具は，次による。

a) 恒温器は，４５±３ ℃に保持する。

b) マイクロバーナは，炎の長さを約５ ｍｍに調整する。

c) 試験片保持具は，試験片を水平面から４５度の角度に傾けて保持する。

B.5 試験片

試験片は，次による。

a) 材料は，アルミニウム合金（ＪＩＳ Ｈ ４０００のＡ２０２４Ｐ又はＳＡＥ ＡＭＳ－ＱＱ－Ａ－２５０／４）とし，ＪＩＳ

Ｈ ８６０１又はＭＩＬ－Ａ－８６２５のＴｙｐｅⅠ若しくはＴｙｐｅⅡにより表面処理を施す。

b) 寸法は，長さ約１００ ｍｍ，幅約２０ ｍｍ，厚さ０．５～１．３ ｍｍとする。

B.6 試験片の調整

試験片の調整は，次による。

a) 試験片の一端を保持して，長辺を水平面から約４５度の角度に傾ける。

b) 試料を試験片の上端に沿って注ぎ，試料が流れ落ちるにまかせる。

c) 試験片の裏側に付着した試料は，試験前にきれいにふき取る。

B.7 操作

操作は，次による。

a) マイクロバーナの炎を約５ ｍｍにして，試験片の下端に沿って，約２秒間で往復する。この操作を３秒間隔で３回繰り返す。

b) 試料が燃焼したならば，炎を離し継続燃焼時間を測定する。

c) ４５±３ ℃の恒温器に，１５分間入れておいた試験片についてもa)及びb)の操作を行う。
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附属書Ｃ

（規定）

単板腐食試験方法

C.1 適用範囲

この附属書は，はく離剤の単板腐食試験方法について規定する。

C.2 試験方法の概要

試験方法の概要は，試験片をはく離剤に浸せき（漬）した後，乾燥させ，試験片の腐食状態を観察する。

C.3 試料

試料は，はく離剤約８００ ｍｌとする。

C.4 装置・器具

装置及び器具は，次による。

a) 恒温器は，２１±３ ℃及び３８±３ ℃に保持する。

b) 試験片保持具は，試験片を水平面から６０度の角度に傾けて保持する。

C.5 試薬

試薬は，次による。

a) ミネラルスピリットは，ＪＩＳ Ｋ ２２０１に規定する４号とする。

b) メタノールは，ＪＩＳ Ｋ １５０１の規定による。

c) アセトンは，ＪＩＳ Ｋ １５０３の規定による。

C.6 試験片

試験片は，表Ｃ.１による。

表Ｃ.１－試験片
単位 ｍｍ

材料 寸法

アルミニウム合金 ＪＩＳ Ｈ ４０００のＡ２０２４ＰＣ，ＳＡＥ ＡＭＳ－ＱＱ－Ａ－２５０ 長さ 約１５０

／５又はＳＡＥ ＡＭＳ ４０４１ 幅 約２５

ＪＩＳ Ｈ ４０００のＡ７０７５ＰＣ，ＳＡＥ ＡＭＳ－ＱＱ－Ａ－２５０ 厚さ ０．５～１．３

／１３又はＳＡＥ ＡＭＳ ４０４９

ＪＩＳ Ｈ ４０００のＡ２０２４Ｐ又はＳＡＥ ＡＭＳ－ＱＱ－Ａ－２５

０／４（ＪＩＳ Ｈ ８６０１又はＭＩＬ－Ａ－８６２５のＴｙｐｅⅠ若し

くはＴｙｐｅⅡ）

鋼 ＪＩＳ Ｇ ３１４１のＳＰＣＣ（表面研磨）

ＪＩＳ Ｇ ３１４１のＳＰＣＣ（ＪＩＳ Ｈ ８６１１の４級 ）（ＥＰ－

Ｆｅ／Ｃｄ〔３〕／ＣＭ２：Ｄ処理）

マグネシウム合金 ＪＩＳ Ｈ ４２０１のＭＰ１－Ｈ１４，ＳＡＥ ＡＭＳ ４３７６のＡ３１

－Ｈ２６，ＳＡＥ ＡＭＳ ４３７７のＡ３１－Ｈ２４又はＡＳＴＭ Ｂ

９０／Ｂ ９０Ｍ－９８（ＪＩＳ Ｈ ８６５１の１種処理ＭＸ１）

チタン合金 ＳＡＥ－ＡＭＳ－Ｔ－９０４６の６Ａ１－４Ｖ

注記 （ ）は，表面処理を示す。
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C.7 試験片の調整

試験片の調整は，次による。

a) 各試験片の一端から約３ ｃｍを，約４５度の角度に折り曲げる。

b) 試験片を，６０～８０ ℃に加熱したミネラルスピリットに浸せきし，ガーゼを用いて表面の汚れを取り除いた後，新しいミネラル

スピリット（６０～８０ ℃に加熱したもの）で洗浄する。

c) ビーカーに入れたメタノールを沸騰させ、その中に試験片を入れ洗浄する。最後に，再度メタノールを沸騰させ、その中に

試験片を入れ洗浄する。

d) 試験片の取扱いに注意をし，指紋をつけないようにする。

C.8 操作

操作は，次による。

a) 調整された試験片を，はく離剤に１分間浸せきした後，試験片を取り出し長辺を約６０度に傾けて保持具に掛ける。

b) 保持具に掛けた試験片を恒温器に入れ３８±３ ℃で４８時間乾燥する。

c) 蒸留水を入れたデシケータに試験片を入れ，密封した後，デシケータごと恒温器に入れ２１±３ ℃で４８時間保持する。

d) 試験片を水洗する。水洗ではく離剤が落ちない場合は，ブラシでこすり落としたのち，アセトンで洗浄し自然乾燥させる。

e) 試験片の脱変色及び腐食について観察する。
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附属書Ｄ

(規定）

組合せ板腐食試験方法

D.1 適用範囲

この附属書は，はく離剤の組合せ板腐食試験方法について規定する。

D.2 試験方法の概要

試験方法の概要は，材質の異なる試験片を組み合わせ，ボルト締めする。それをはく離剤に浸せきした後，乾燥させ，試験片

の腐食状態を観察する。

D.3 試料

試料は，はく離剤約１ ５００ ｍｌとする。

D.4 装置・器具

装置及び器具は，次による。

a) 恒温器は，２１±３ ℃及び３８±３ ℃に保持する。

b) 試験片保持具は，試験片をつり下げて保持する。

D.5 試薬・材料

試薬及び材料は，次による。

a) アセトンは，ＪＩＳ Ｋ １５０３の規定による。

b) スクリュー，ナット及びワッシャは，カドミウムめっき（ＪＩＳ Ｈ ８６１１の４級）（ＥＰ－Ｆｅ／Ｃｄ〔３〕／ＣＭ２：Ｄ

処理）したものとする。

c) ポリエチレンシムは，長さ約７５ ｍｍ，幅約１０ ｍｍ，厚さ０．２～０．３ ｍｍとする。

D.6 試験片

試験片は，表Ｄ.１による。

表Ｄ.１－試験片
単位 ｍｍ

材料 寸法 枚数

アルミニウム合金 ＪＩＳ Ｈ ４０００のＡ７０７５ＰＣ，ＳＡＥ ＡＭＳ－ＱＱ－ 付図Ｄ.１によ ３

Ａ－２５０／１３又はＳＡＥ ＡＭＳ ４０４９ る。ただし，試験

鋼 ＪＩＳ Ｇ ３１４１のＳＰＣＣ（ＪＩＳ Ｈ ８６１１の４級） 片の厚さは，試 ２

（ＥＰ－Ｆｅ／Ｃｄ〔３〕／ＣＭ２：Ｄ処理） 験に支障のない

マグネシウム合金 ＪＩＳ Ｈ ４２０１のＭＰ１－Ｈ１４，ＳＡＥ ＡＭＳ ４３ 範囲とする。 ２

７６のＡ３１－Ｈ２６，ＳＡＥ ＡＭＳ ４３７７のＡ３１－Ｈ２４

又はＡＳＴＭ Ｂ ９０／Ｂ ９０Ｍ－９８（ＪＩＳ Ｈ ８

６５１の１種処理ＭＸ１）

チタン合金 ＳＡＥ－ＡＭＳ－Ｔ－９０４６の６Ａ１－４Ｖ ３

注記 （ ）は，表面処理を示す。
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D.7 試験片の調整

a) 準備 次のとおり準備する。

1) 試験片の組合せは，表Ｄ.２による。

表Ｄ.２－試験片の組合せ

主試験片 従試験片

アルミニウム合金 マグネシウム合金

アルミニウム合金 鋼

アルミニウム合金 チタン合金

チタン合金 鋼

チタン合金 マグネシウム合金

2) 穴あけ加工は，付図Ｄ.１を標準とする。

3) 穴あけ加工した試験片及び試験片を組み立てるスクリュー，ナット，ワッシャ及びポリエチレンシムは，附属書Ｃ C.7 b)

及びc)により洗浄する。

b) 試験片の組立て

次のとおり試験片を組み立てる。

1) 表Ｄ.２の組合せにより付図Ｄ.２のとおり，カドミウムめっきしたスクリュー，ナット及びワッシャで結合する。

2) 付図Ｄ.２のとおり，ポリエチレンシムを挟み，トルクレンチなどで約０．６７８ Ｎ・ｍまで締め付ける。

D.8 操作

操作は，次による。

a) 組み立てた試験片を，はく離剤に１時間浸せきした後，試験片を取り出し，保持具につるす。

b) 保持具につるした試験片を恒温器に入れ，３８±３ ℃で４８時間乾燥する。

c) 蒸留水を入れたデシケータに試験片を入れ，密封した後，デシケータごと恒温器に入れ，２１±３ ℃で，４８時間保持する。

d) 試験片は，分解して水及びアセトンで洗浄し，孔食，エッチング及び腐食の有無について観察する。このときブラシを用いる

などして，はく離残さのなくなるまで洗う。

e) ワッシャに接する部分のマグネシウム合金試験片に，軽いエッチングがあっても，直径３．０ｍｍ以下ならば判定の対象としな

い。



１５

Ｋ ５４１６Ｃ

単位 ㎜

注記 従試験片の３穴は，主試験片の穴から２５ ｍｍずらし，重ね合わせて加工する（付図Ｄ.２参照）。

なお，座ぐり加工は主試験片のみとする。

図番 付図Ｄ.１ 名称 穴開け加工 尺度

防 衛 省
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単位 ㎜

図番 付図Ｄ.２ 名称 スクリュー，ナット及びワッシャの結合 尺度

防 衛 省
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附属書Ｅ

（規定）

刻み目付きＣリング試験方法

E.1 適用範囲

この附属書は，はく離剤の刻み目付きＣリング試験方法について規定する。

E.2 試験方法の概要

試験方法の概要は，刻み目付きＣリング（以下，試験片という。）に圧縮荷重を加えた後，はく離剤に浸せきし乾燥させる。試験

片の状態を観察し，破壊又はき裂の有無を調べる。

E.3 試料

試料は，はく離剤約８００ ｍｌとする。

E.4 器具

器具は，マイクロメータを用いる。

E.5 試験片の調整

試験片の調整は，次による。

a) 試験片は，ＡＩＳＩ ４３４０（ＳＴＥＥＬ）鋼の管又は棒から作り，Ｖ字刻みは，付図Ｅ.１のとおり転がり方向の軸に対し

て平行に刻む。

b) 試験片に，１ ６００ ＭＰａの荷重を加え，１９０±３ ℃で１５０時間熱処理する。

c) 仕上げ寸法は，付図Ｅ.１を標準とする。

d) 試験片の内側面をマスクした後に，１ ｃｍ２当たり０．０５４Ａの電流密度で，２分間カドミウムめっきする。めっき条件は，次によ

る。

酸化カドミウム 約１０３ ｇ／ｌ

青酸ソーダ 約２２５ ｇ／ｌ

温 度 ２５～３０ ℃

かくはん なし

e) めっき後，１９０±３℃で２４時間熱処理する。

E.6 平均破壊強度の設定

平均破壊強度の設定は，次による。

a) ２個の試験片を使用する。

b) 試験片の直径を横切るように締め付けボルトを用いて圧縮荷重を加える。

c) 試験片が破壊する寸前の変形値をマイクロメータを用いて０．０１ ｍｍの精度で測定する。

d) ２個の変形値の平均を平均破壊強度とする。

E.7 操作

操作は，次による。

a) ２個の試験片を使用する。

b) ２個の試験片に平均破壊強度の７５ ％の圧縮荷重を加えるようにボルトで締め付け，調整する。

c) 試験片は，Ｖ字刻みを下に向けて刻み目の両側から２５ ｍｍ上まではく離剤に６０秒間浸せきする。

d) 試験片を取り出し，刻み目を下に向けた状態で１００時間つり下げておく。

e) 試験片の破壊又はき裂の有無を調べる。



１８

Ｋ ５４１６Ｃ

f) ２個のうち，１個の試験片に破壊又はき裂が生じたときは再試験を行う。
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単位 ㎜

図番 付図Ｅ.１ 名称 試験片 尺度

防 衛 省
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附属書Ｆ

（規定）

促進貯蔵安定性試験方法

F.1 適用範囲

この附属書は，はく離剤の促進貯蔵安定性試験方法について規定する。

F.2 試験方法の概要

F.2.1 冷サイクル試験

冷サイクル試験は，ガラスびんに入った試料を５４℃に保った恒温水槽に浸せきし，１時間経過後の試料の分離状態を観察す

る。続いて，－１０℃に保った恒温器の中に入れて１時間経過後の試料の分離状態を観察する。

F.2.2 熱サイクル試験

熱サイクル試験は，次による。

a) 冷サイクル試験終了後の試料に試験片を挿入し，一定の条件で５日間温度変化を繰り返した後，試験片の腐食の状態を

観察する。

b) 暗所に６日間貯蔵した試料及び５日間温度変化を繰り返した試料，それぞれの層の分離状態を対比観察する。

F.3 試料

試料は，はく離剤約５００ ｍｌとする。

F.4 装置・器具

装置及び器具は，次による。

a) 恒温水槽は，５４±２ ℃及び６０±３ ℃に保持する。

b) 恒温器は，－１０±３ ℃に保持する。

c) 栓付き耐圧ガラスびんは，高さ約２４０ ｍｍ，外径約６４ ｍｍ，容量約３４０ ｍｌとする。

F.5 試薬・材料

試薬及び材料は，次による。

a) ミネラルスピリットは，ＪＩＳ Ｋ ２２０１に規定する４号とする。

b) メタノールは，ＪＩＳ Ｋ １５０１の規定による。

c) 研磨剤は，Ａ－Ａ－５９３１８の規定による。

F.6 試験片

試験片は，次による。

a) 材料は，ＪＩＳ Ｇ ３１４１に規定する鋼とする。

b) 寸法は，長さ約１５０ ｍｍ，幅約１３ ｍｍ，厚さ約０．５ ｍｍとする。

F.7 試験片の調整

試験片の調整は，次による。

a) ガーゼに研磨剤を付け試験片両面の汚れを研磨除去する （試験片の角は，あらかじめサンドペーパーなどで丸めてお

く。）。

b) 試験片を，６０～８０ ℃に加熱したミネラルスピリットに浸せきし，ガーゼを用いて表面の汚れを取り除いた後，新しいミネラル

スピリット（６０～８０ ℃に加熱したもの）で洗浄する。

c) ビーカーに入れたメタノールを沸騰させ、その中に試験片を入れ洗浄する。

d) 新しいメタノールを使用してc)を２～３回繰り返す。
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e) メタノール液中の試験片を指紋などがつかないように，ピンセットなどを用いて取り出しデシケータ内で放冷する。

F.8 試料の暗室貯蔵

試料の暗室貯蔵は，ガラスびんに試料約１５０ ｍｌを入れ，６日間暗室に室温で貯蔵し，熱サイクル試験の比較観察用とする。

F.9 操作

a) 冷サイクル試験

冷サイクル試験は，次による。

1) ガラスびんに試料約１５０ ｍｌを採取する。

2) ５４℃±２℃に保たれた恒温水槽に１時間浸せきする。

3) 恒温水槽から取り出し，室温で１時間静置し，試料の分離状態を観察する。もし，層分離を認めたときは，ガラスびんを１分

間振り動かした後，１時間静置する。それでもなお分離が認められたときは不合格とし，以下の試験は行わない。

4) 更に，－１０±３ ℃に保った恒温器に１時間保持する。

5) 恒温器から取り出し，室温で１時間静置した後，層の分離状態を観察する。

6) 層の分離が認められた場合は，試料を１分間振り動かし１時間静置し再び観察する。それでもなお分離が認められたとき

は，不合格とする。 なお，合格したときは熱サイクル試験用とする。

b) 熱サイクル試験

熱サイクル試験は，次による。

なお，試験終了後の試料は，塗装はく離性試験に用いる。

1) 冷サイクル試験終了後の試料を新しい栓付ガラスびんに移しかえ，調整された試験片を静かに挿入し部分浸せきする。

2) 試験片を入れたガラスびんを，５時間で６０±３ ℃に温度上昇させるように恒温水槽を調整し，その温度で３時間保温す

る。その後，加熱せずに翌朝まで静置する（夜間は，加熱しない。）。

3) 2)の操作を５日間繰り返す。

4) ６日目の朝ガラスびんを恒温槽から取り出し，栓を開き試験片を取り出し，流水で試験片を水洗し乾燥する。

5) 試験片の浸せき部分及び非浸せき部分の孔食，エッチング，腐食及び不均等な変色の有無を観察する。

6) ガラスびんに残った試料と暗所に６日間保管した試料を，それぞれ，１分間震とうした後，１時間室温に放置し，層の分離

状態，重合などの状態を対比観察する。これらの外観に相違のある場合は，不合格とする。
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附属書Ｇ

（規定）

塗装はく離性試験方法

G.1 適用範囲

この附属書は，はく離剤の塗装はく離性試験方法について規定する。

G.2 試験方法の概要

試験方法の概要は，ラッカー塗装面及びエナメル塗装面に，はく離剤及び標準配合品を塗布して，そのはく離効果を対比観

察する。

G.3 試料

試料は，はく離剤約１５０ｍｌとする。

G.4 装置・器具

装置及び器具は，次による。

a) 乾燥塗膜厚測定器

b) 恒温器は，８２±４ ℃及び１０５±５ ℃に保持する。

c) 吹き付け塗装用具一式

d) 試験片保持具は，試験片を水平面から６０度の角度に傾けて保持する。

e) ブラシは，付図Ｇ.１に示すものを標準とする。

G.5 塗料

塗料は，次による。

a) エッチングプライマーは，ＪＩＳ Ｋ ５６３３に規定する１種とする。

b) 外部用フタル酸樹脂エナメル（半つや）は，ＤＳＰ Ｋ ５２０３に規定する色番号２８０１とする。

c) 航空機用ジンククロメートラッカープライマーは，ＤＳＰ Ｋ ５１０８の規定による。

d) 航空機用ジンククロメートプライマーは，ＤＳＰ Ｋ ５１０９の規定による。

e) 航空機用アクリルラッカーエナメル（つや有）は，ＤＳＰ Ｋ ５３１１に規定する色番号１８０１とする。

f) エポキシプライマーは，ＭＩＬ－ＰＲＦ－２３３７７の規定による。

g) アクリルラッカーは，ＭＩＬ－ＰＲＦ－８１３５２の規定による。

G.6 試験片

試験片は，次による。

a) 材料は，アルミニウム合金（ＪＩＳ Ｈ ４０００のＡ２０２４ＰＣ，ＳＡＥ ＡＭＳ－ＱＱ－Ａ－２５０／５又はＳＡＥ

ＡＭＳ ４０４１）とする。

b) 寸法は，長さ約１５０ ｍｍ，幅約７０ ｍｍ，厚さ０．５～１．３ ｍｍとする。

c) 枚数は，１２枚とする。

G.7 試験片の調整

G.7.1 準備

次のとおり準備する。

a) 試験片の角及び周辺をサンドペーパーなどで丸める。

b) 附属書Ｃ Ｃ.7 b)及びc)により洗浄した後乾燥する。

c) ＪＩＳ Ｈ ８６０１又はＭＩＬ－Ａ－８６２５のＴｙｐｅⅠ若しくはＴｙｐｅⅡにより表面処理を施す。
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G.7.2 塗装手順

塗装手順は，次による。

a) アクリルラッカーを塗装する試験片（以下，ラッカー板Ａという。）４枚は，ＭＩＬ－Ｃ－５５４１により被覆処理後，付表Ｇ.１によ

る。

b) 航空機用アクリルラッカーエナメル（つや有）を塗装する試験片（以下，ラッカー板Ｂという。）４枚は，付表Ｇ.２による。

c) 外部用フタル酸樹脂エナメル（半つや）を塗装する試験片（以下，エナメル板という。）４枚は，付表Ｇ.３による。

G.8 試験片の組合せ

試験片の組合せは，表Ｇ.１による。

表Ｇ.１－試験片の組合わせ

区 分 組合せ

Ａグループ ラッカー板Ａ ラッカー板Ｂ エナメル板

Ｂグループ ラッカー板Ａ ラッカー板Ｂ エナメル板

Ｃグループ ラッカー板Ａ ラッカー板Ｂ エナメル板

Ｄグループ ラッカー板Ａ ラッカー板Ｂ エナメル板

G.9 標準配合の調整

標準配合品の調整は，次による。

なお，製造後７日以上経過した標準配合品は，試験に使用してはならない。

a) 標準配合品の組成は，付表Ｇ.４による。

b) 混合液Ａ，Ｂ，Ｄ及びＥは，栓付きメスシリンダーを用いてあらかじめ調整しておく。

c) 混合液Ｃは，ビーカーを用いてメトセルをメチレンクロライドで溶かし，ふたをして低温で保管しておく。

d) 標準配合品を調整するのに用いるビーカーとガラス棒の質量をあらかじめ測定しておく。

e) ビーカーにパラフィンワックスを入れ，湯せん（煎）しながら溶解させた後，ペトロネートを加え，ガラス棒でかき混ぜながら混

合する。

f) ガラス棒でゆっくりかき混ぜながら混合液Ａを加える。混合液の温度が２７±３ ℃に達したならば，混合液Ｂを加える。次いで

混合液Ｃ，メタノール，混合液Ｄ，クロム酸ソーダ溶液及び混合液Ｅの順に絶えずかき混ぜながら少しずつ加える。各液が十

分に混合するまでは，次の液を加えてはならない。

g) 標準配合品の調整後，使用したガラス棒とともに質量を測定する。測定した質量からd)であらかじめ測定しておいたビーカ

ーとガラス棒の質量を減じ，標準配合品の質量を求める。

h) 求めた質量が，各組成の質量の総和に達していない場合はメチレンクロライドを補充する。（メチレンクロライドが，調整中に

蒸発するため。）

G.10 操作

G.10.1 準備

次のとおり準備する。

a) 試料と試験片は，あらかじめ試験する環境（温度２１±３ ℃相対湿度５０±５ ％）に置く。

b) Ａ，Ｂ，Ｃ及びＤの各グループの試験片１２枚には，長辺に沿って中央部分に長さ約１５０ ｍｍ，幅約１３ ｍｍのマスキングテ

ープをはる。

G.10.2 Ａグループ及びＢグループ試験片の操作

Ａグループ及びＢグループ試験片の操作は，次による。

なお，試験終了後のＡグループ試験片２枚は，洗浄性試験の試験片として使用する。ただし，試験片の表面は完全にはく離し
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て用いる。

a) 試験片６枚は，長辺を約６０°に傾けて保持具に掛ける。

b) 試験片のマスキングテープで区分された片面に１０ ｍｌの試料を３０～３５秒の時間で流し塗布する。他の片面には，標準配

合品１０ ｍｌを３０～３５秒の時間で流し塗布する。

c) １５分間反応させた後，保持具から取り外し水平に置く。

d) Ａグループの試験片は，約２ ３００ ｇのおもりをつけたブラシで塗装面をなでるように長辺に沿って同方向に４回こする。

e) Ｂグループの試験片は，約４ ５００ ｇのおもりをつけたブラシで塗装面をなでるように長辺に沿って同方向に１０回こする。

f) 試験片に，水を約５ ｃｍ離した位置から１分間流し掛ける。（水の温度２４±３ ℃，流水速度約１５ ｌ／分）

g) 水を振り切り，紙タオルで水分を吸い取る。

h) Ａグループは，浸透力及び軟化力について，Ｂグループは，塗装の除去性について，試料と標準配合品を対比観察する。

G.10.3 Ｃグループ試験片の操作

Ｃグループ試験片の操作は，次による。

a) 試料４０ ｍｌをビーカーに入れ，約８ ｃｍ離した上部から赤外線ランプ（表面温度４９～５４ ℃）で照射する。同時に約２ ｍ

／秒の風（扇風機を用いる。）で冷やし試料液温を３８±５ ℃にする。この状態を１５分間持続する。

b) 照射後の試料を室温，無風で２時間静置する。

c) 標準配合品４０ ｍｌをビーカーに入れ，a)及びb)と同様の操作を行う。

d) Ｃグループの試験片に，a)，b)及びc)で調整された試料及び標準配合品を用い，G.10.2のa)～d)及びf)，g)と同様の

操作を行う。

e) 試料と標準配合品の浸透力及び軟化力を対比観察する。

G.10.4 Ｄグループ試験片の操作

Ｄグループ試験片の操作は，次による。

a) 試験片のマスキングテープで区分された片面に１０ ｍｌの試料を３０～３５秒の時間で流し塗布する。他の片面には，促進貯

蔵安定性試験の熱サイクル試験終了後の試料１０ ｍｌを３０～３５秒の時間で流し塗布する。

b) １５分間十分に反応させる。

c) 約４ ５００ ｇのおもりをつけたブラシで塗装面をなでるように長辺に沿って同方向に１５回こする。

d) G.10.2のf)及びg)と同様の操作を行う。

e) 浸透力及び軟化力を対比観察する。
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付表Ｇ.１－ラッカー板Ａ塗装手順

工程 塗料 塗装回数と１回 次の工程までの 最終塗装後の

当たりの膜厚 乾燥時間 乾燥時間

１ エポキシプライマー １回 室温で１時間 －

ＭＩＬ－ＰＲＦ－ １２～２５ μｍ

２３３７７

２ アクリルラッカー ２回 室温で１時間 室温で７２時間以上

ＭＩＬ－ＰＲＦ－ １８～２５ μｍ

８１３５２

付表Ｇ.２－ラッカー板Ｂ塗装手順

工程 塗料 塗装回数と１回 次の工程までの 最終塗装後の

当たりの膜厚 乾燥時間 乾燥時間

１ エッチングプライマー １回 室温で３０分間 ―

ＪＩＳ Ｋ ５６３３の ５～８ μｍ

１種

２ 航空機用ジンククロメート １回 室温で１時間 ―

ラッカープライマー ７～１０ μｍ

ＤＳＰ Ｋ ５１０８

３ 航空機用アクリルラッカ ２回 室温で４５分間 ―

ーエナメル（つや有り） １２～１５ μｍ

４ ＤＳＰ Ｋ ５３１１ １回 室温で１晩放置 ８２±４ ℃

１２～１５ μｍ １ 時 間
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付表Ｇ.３－エナメル板塗装手順

工程 塗料 塗装回数と１回 次の工程までの 最終塗装後の

当たりの膜厚 乾燥時間 乾燥時間

１ エッチングプライマー １回 室温で３０分間 ―

ＪＩＳ Ｋ ５６３３の ５～８ μｍ

１種

２ 航空機用ジンククロメート １回 室温で３０分間 ―

プライマー ７～１０ μｍ

ＤＳＰ Ｋ ５１０９

３ フタ ル 酸樹 脂 エナメル １回 室温で４５分間 ―

（半つや）白 捨て吹き

ＤＳＰ Ｋ ５２０３

４ １回 室温で１８時間 １０５±５ ℃

２５～３８μｍ ２ 時 間

付表Ｇ．４－標準配合品の組成（質量比）

組成 割合

パラフィン ワックス（５２～５４℃融点） １．４

ペトロ ネート ＨＬ（ソネボン製） ５．０

混合液 Ａａ） ２．１

混合液 Ｂｂ） １１．７

混合液 Ｃｃ） ４５．８

メタノール（工業用） ３．４

混合液 Ｄｄ） １７．３

クロム酸ソーダ 溶液（３０％） １．６

混合液 Ｅｅ） １１．７

計 １００．０

注a） オレイン酸 １．３

トリエタノールアミン ０．８

b） トルエン ７．７

酢酸エチル ２．５

メチルエチルケトン １．５

c） メチレンクロライド ４４．２

メトセルＨＧ４ ０００ ｃｐｓ １．６

d） アンモニア水（２８～３０ ％） １０．０

モノエチルアミン（７０ ％） ５．１

モノイソプロパノールアミン ２．２

e） エチルアルコール １．７

パインオイル ６．０

メチルエチルケトン ４．０
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単位 ㎜

注記 ブラシの毛は，ナイロンモノフィラメントであって直径２ ｍｍの穴に，４０±１０本植えてあ

るものである。

図番 付図Ｇ.１ 名称 洗浄ブラシ 尺度

防 衛 省
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附属書Ｈ

（規定）

洗浄性試験方法

H.1 適用範囲

この附属書は，はく離剤の洗浄性試験方法について規定する。

H.2 試験方法の概要

試験方法の概要は，塗装はく離性試験終了後の試験片に，はく離剤を塗布し乾燥させた後，水道水で１分間すすぐ。乾燥後，

残さの有無を観察する。

H.3 試料

試料は，はく離剤約２０ ｍｌとする。

H.4 装置

装置は，４５±３ ℃及び７０±３ ℃に保持できる恒温器を用いる。

H.5 試験片

試験片は，塗装はく離性試験終了後の試験片２枚とする。

H.6 操作

操作は，次による。

なお，試験終了後の試験片は，はく離面再塗装性試験に用いる。

a) 試験片は，１枚をＡ試験片とし，１枚をＢ試験片とする。

b) ２枚の試験片を水平な台の上に置き，試料約１０ ｍｌで試験片の表面を覆う。

c) Ａ試験片は，室温で１５分間静置する。

d) Ｂ試験片は，４５±３ ℃で１５分間加熱した後，室温で１０分間静置する。

e) Ａ，Ｂ両試験片に管内径約７ ｍｍのガラス管を通して水を約５ ｃｍ離した位置から，１分間流し掛ける。（水の温度２４±３

℃，流水速度約１５Ｌ／分）

f) Ａ・Ｂ両試験片を，７０±３ ℃に加熱した恒温器の中で１５分間乾燥した後，残さの有無を観察する。

g) はく離剤と塗装の残さの存在を認めたときは，合否の判定を保留し，はく離面の再塗装性試験の結果を待ち，その試験に

合格したときは，洗浄性試験は合格とする。
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附属書Ｉ

（規定）

はく離面再塗装性試験方法

I.1 適用範囲

この附属書は，はく離面再塗装性試験方法について規定する。

I.2 試験方法の概要

試験方法の概要は，新品の試験片に塗装したときの塗膜の硬化硬着状態と，洗浄性試験を終了した試験片のそれとを対比観

察する。

I.3 試料

試料は，はく離剤約２００ ｍｌとする。

I.4 装置・器具

装置及び器具は，次による。

a) 吹き付け塗装用具一式

b) 恒温器は，８２±４ ℃を保持する。

c) 乾燥塗膜厚測定器

I.5 試験片

I.5.1 新品の試験片

新品の試験片は，次による。

a) 材料は，アルミニウム合金（ＪＩＳ Ｈ ４０００のＡ２０２４ＰＣ，ＳＡＥ ＡＭＳ－ＱＱ－Ａ－２５０／５又はＳＡＥ

ＡＭＳ ４０４１）とする。

b) 寸法は，長さ約１５０ ｍｍ，幅約７０ ｍｍ，厚さ０．５～１．３ ｍｍとする。

c) 枚数は，１枚とする。

I.5.2 洗浄性試験を終了した試験片

洗浄性試験を終了した試験片は，次による。

a) 材料，寸法及び枚数はI.5.1と同じとする。

b) 洗浄性試験を終了したものとする。

I.6 塗料

塗料は，次による。

a) エッチングプライマーは，ＪＩＳ Ｋ ５６３３に規定する１種とする。

b) 航空機用ジンククロメートラッカープライマーは，ＤＳＰ Ｋ ５１０８の規定による。

c) 航空機用アクリルラッカーエナメル（つや有）は，ＤＳＰ Ｋ ５３１１に規定する色番号１８０１とする。

I.7 試験片の調整

試験片の調整は，次による。

a) Ｉ.5.1の試験片をあらかじめ附属書Ｃ C.7 b)及びc)により洗浄した後乾燥する （Ａ試験片という。）。

b) Ｉ.5.2の試験片を用いる（Ｂ試験片という。）。

I.8 操作

操作は，次による。

a) Ａ，Ｂ両試験片を，付表Ｉ.１により塗装する。
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b) ＪＩＳ Ｋ ５６００－１－１の4.3により，Ａ，Ｂ両試験片の乾燥状態を対比観察する。

c) Ａ，Ｂ両試験片の塗装の乾燥状態に差を認められないときは合格とする。

d) さらに，両試験片を恒温器に入れ８２±４ ℃で２時間乾燥する。

e) 室温で３０分間冷やす。

f) ＦＥＤ．ＴＥＳＴ ＭＥＴＨＯＤ ＳＴＤ．１４１ Ｍｅｔｈｏｄ Ｎｏ． ６３０４．２によりナイフ試験を行い，硬着状態に差

を認められないときは合格とする。

付表Ｉ.１－ラッカー板塗装手順

工程 塗料 塗装回数と１回 次の工程までの 最終塗装後の

当たりの膜厚 乾燥時間 乾燥時間

１ エッチングプライマー １回 室温で３０分間 ―

ＪＩＳ Ｋ ５６３３ の ５～８ μｍ

１種

２ 航空機用ジンククロメート １回 室温で１時間 ―

ラッカープライマー ７～１０ μｍ

ＤＳＰ Ｋ ５１０８

３ 航空機用アクリルラッカ １回 室温で４５分間 ―

ーエナメル（つや有） １２～１５ μｍ

ＤＳＰ Ｋ ５３１１

４ １回 室温で２時間 ８２±４ ℃

１２～１５ μｍ １ 時 間



３３

Ｋ ５４１６Ｃ

附属書Ｊ

（規定）

揮発性試験方法

J.1 適用範囲

この附属書は，はく離剤の揮発性試験方法について規定する。

J.2 試験方法の概要

試験方法の概要は，両皿天びんを用いて，ペトリ皿に入れた試料及び蒸留水の蒸発量を比較測定する。

J.3 試料

試料は，はく離剤約２０ ｍｌとする。

J.4 装置・器具

装置及び器具は，次による。

a) 両皿天びんは，感度０．１ ｇ以上とする。

b) ペトリ皿は，直径９０ ｍｍ，深さ１５ ｍｍを標準とする。

J.5 操作

操作は，次による。

a) ペトリ皿を両皿天びんの双方に載せる。

b) 一方のペトリ皿に皿の底部が完全に隠れるまで試料を入れる。

c) 他方のペトリ皿に蒸留水を注意深くバランスが取れるまで入れる。

d) 天秤にペトリ皿を載せた状態で，温度２１±３ ℃，相対湿度５０±５ ％の通風のない場所で３０分間静置する。

e) 質量の変化を測定する。
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附属書Ｋ

（規定）

実用性試験方法

K.1 適用範囲

この附属書は，はく離剤の実用性試験方法について規定する。

K.2 試験方法の概要

試験方法の概要は，試験片を塗装し，促進耐候性試験機を用いて塗膜を劣化させた後，はく離試験を行い，はく離効果を観

察する。

K.3 試料

試料は，はく離剤約５００ ｍｌとする。

K.4 装置・器具

装置及び器具は，次による。

a) 促進耐候性試験機は，ＪＩＳ Ｋ ５６００－７－７の規定による。

b) 恒温器は，３０～３５ ℃に保持する。

c) ブラシは，附属書Ｇ塗装はく離性試験方法 付図Ｇ.１に示すものを標準とする。

K.5 試薬・材料

試薬及び材料は，次による。

a) 航空機用機体洗浄剤は，ＤＳＰ Ｋ ３１０１の規定による。

b) メチルエチルケトンは，ＪＩＳ Ｋ １５２４の規定による。

K.6 試験片

試験片は，次による。

a) 材料は，アルミニウム合金（ＪＩＳ Ｈ ４０００のＡ２０２４Ｐ又はＳＡＥ ＡＭＳ－ＱＱ－Ａ－２５０／４）とし，ＪＩＳ

Ｈ ８６０１又はＭＩＬ－Ａ－８６２５のＴｙｐｅⅠ若しくはＴｙｐｅⅡにより表面処理を施す。

b) 寸法は，長さ約１５０ ｍｍ，幅約７０ ｍｍ，厚さ０．５～１．３ ｍｍとする。

c) 枚数は，３枚とする。

K.7 試験片の調整

a) 試験片の洗浄 試験片は，附属書Ｃ C.7 b)及びc)により洗浄する。

b) 試験片の塗装 試験片は，附属書Ｇ G.7.2により各１枚ずつ塗装する。

K.8 促進耐候性試験

促進耐候性試験は，ＪＩＳ Ｋ ５６００－７－７により１ ０００時間行う。 ただし，試験条件は，方法１のサイクルＡによって

行い，乾燥期間中の相対湿度は５０±５ ％とする。

K.9 はく離試験

はく離試験は，付表Ｋ.１による。

K.10 評価

付表Ｋ.２により評価する。
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付表Ｋ.１－はく離試験実施要領

ＮＯ 工程 実施要領

１ 洗浄 航空機用機体洗浄剤の２５ Ｖ／Ｖ％水溶液で塗面を洗浄する。

２ 水洗 洗浄剤が残存しないように流水で水洗する。

３ 乾燥 ３０～３５ ℃の恒温器中で乾燥する。

４ マ ス キ ン グ 試験片の四辺をテープ（約１ ｃｍ幅）でシールする。

５ はく離剤塗布 試験片を約６０度に傾けて，はく離剤（約５０ ｍｌ）を１５秒間以内に塗面にまんべんなく塗

布し，３０分以内に次のブラッシングに移行する。

６ ブラッシング 塗装が完全に浮き上るか，ゆるんだと判断したとき，軽くブラッシングを行う。ただし，はく

離面積が９０ ％以下の場合は，５及び６を繰り返す。

７ 水洗 十分な流水下でブラッシングしながら，１０秒間水洗を行う。

８ 乾燥 ３０～３５ ℃の恒温器中で乾燥する。

９ 溶剤洗浄 試験片上に塗装残さのあるときは，メチルエチルケトンを含ませたガーゼ又はフランネル

布で軽くふきとる。

１０ 評価 はく離効果を，観察する。



付表Ｋ.２－実用性試験評価表

仕様書番号
品 名

温 度 ℃
試 験 年 月 日 年 月 日 環 境 条 件

湿 度 %

試 験 担 当 者 立 会 者 総 合 判 定

試験片
参 考 デ ー タ

Ｎｏ
塗 装 板 塗 布 １ 回 目 塗 布 ２ 回 目 判 定

塗布に要した時間 はく離開始時間 ブラッシング前の状態 塗布に要した時間 はく離開始時間 ブラッシング前の状態
（分） （分）

１

（全塗膜厚 μｍ）

２

（全塗膜厚 μｍ）

３

Ｋ
５

（全塗膜厚 μｍ）

４
１ ３

６ ７

Ｃ ．
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