
 

 防衛省仕様書改正票 Ｄ Ｓ Ｐ 
 

  Ｋ ５４１７Ｃ（２）  

 
 塗装はく離剤 

（エポキシ・ポリウレタン用） 

制定 昭和６０年３月３０日 

 改正 令和３年１１月２９日 

（ＲＥＭＯＶＥＲ，ＰＡＩＮＴ） 

 

この改正票は，ＤＳＰ Ｋ ５４１７Ｃ［塗装はく離剤（エポキシ・ポリウレタン用）］

についてのものであり，ＤＳＰ Ｋ ５４１７Ｃ（１）を含め累積記載されている。こ

の改正票はＤＳＰ Ｋ ５４１７Ｃと併用される。 

 

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

Ｓ 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Ａ A.5 a) を次のように改める。 

a) 塗装表面前処理剤は，ＭＩＬ－ＤＴＬ－５５４１の規定による。 

 

附属書Ａ A.7.1 c) を次のように改める。 

c) ＭＩＬ－ＤＴＬ－５５４１により，皮膜処理する。 

 

附属書Ｃ C.5.1 a) を 次のように改める。 

a) 材料は，アルミニウム合金［ＪＩＳ Ｈ ４０００のＡ２０２４Ｐ（ＭＩＬ－ＤＴＬ－５５４１処理）又はＳＡＥ ＡＭＳ

－ＱＱ－Ａ－２５０／４（ＭＩＬ－ＤＴＬ－５５４１処理）］とする。 

 

原案作成部課等名 を次のとおり改める。 

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 ５ ４ １ ７ Ｃ

塗 装 は く 離 剤
制定 昭和６０． ３．３０

（エポキシ・ポリウレタン用）
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エポキシ及びポリウレタン塗装を，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（エポキシ・ポリウレタン用） ８０１０－４１３－９１９９－５

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 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 ５６５１ アミノアルキド樹脂塗料

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

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 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－Ｔ３５１Ｐｌａｔｅ
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2) 仕様書

ＤＳＰ Ｋ ５４１６ 塗装はく離剤（ペイント・ラッカー用）

ＭＩＬ－Ｃ－５５４１ ＣＨＥＭＩＣＡＬ ＣＯＮＶＥＲＳＩＯＮ ＣＯＡＴＩＮＧＳ ＯＮ ＡＬＵＭＩＮＵＭ ＡＮＤ ＡＬＵＭＩＮＵＭ

ＡＬＬＯＹＳ

ＭＩＬ－ＰＲＦ－８５２８５ ＣＯＡＴＩＮＧ：ＰＯＬＹＵＲＥＴＨＡＮＥ，ＡＩＲＣＲＡＦＴ ＡＮＤ ＳＵＰＰＯＲＴ

ＥＱＵＩＰＭＥＮＴ

ＭＩＬ－ＰＲＦ－２２７５０ ＣＯＡＴＩＮＧ，ＥＰＯＸＹ，ＨＩＧＨ－ＳＯＬＩＤＳ

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

ＭＩＬ－Ｒ－８１２９４ ＲＥＭＯＶＥＲ，ＰＡＩＮＴ，ＥＰＯＸＹ ＡＮＤ ＰＯＬＹＵＲＥＴＨＡＮＥ ＳＹＳＴＥＭＳ

2 製品に関する要求

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，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

及び毒性，腐食性の強い塩素系有機溶剤は，含有してはならない。

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，２０Ｋｇ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も

のとする。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

７．５Ｙ３／１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。

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 ○ － ＤＳＰ Ｋ ５４１６の附属書Ｂによ

続してはならない。 る。

単板腐食試験 試験片に脱変色及び腐食のないこ ○ ○ａ） ＤＳＰ Ｋ ５４１６の附属書Ｃによ

と。 る。

組合せ板腐食性 分解した試験片に孔食，エッチング ○ － ＤＳＰ Ｋ ５４１６の附属書Ｄによ

及び腐食のないこと。 る。

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 ○ － ＤＳＰ Ｋ ５４１６の附属書Ｅによ

試験 ングが，１００時間の試験中に破壊し る。ただし，試験片に１ ９００ ＭＰａの荷

たり，き裂を発生してはならない。 重を加えて熱処理する。

促進貯蔵安定性 ６日間，暗所に静置した後に，５％以 ○ － ＤＳＰ Ｋ ５４１６の附属書Ｆによ

上の分離を認めてはならない。 る。ただし，はく離性試験は，附属書Ａ

また，重合を起こしたり，外観に重大 による。

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，

貯蔵試験行わない試料と同じ塗装は

く離性試験を行った際，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 ２１±３ ℃及び１０±２ ℃で試験した ○ ○ｂ） 附属書Ａによる。

とき，１５分後にそれぞれ対象面積の

９０ ％以上の塗装がはく離しなけれ

ばならない。

洗浄性 試験片上のはく離剤は，水で容易に ○ － 附属書Ｂによる。

洗浄ができ，さらに水洗いして乾燥し

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

はく離面の再塗装 はく離剤によってはく離した面は，そ ○ － 附属書Ｃによる。

性 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 ○ － ＤＳＰ Ｋ ５４１６の附属書Ｊによ

下でなければならない。 る。

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

び実用性試験を除く，すべての項目 Ｇ ３１４１のＳＰＣＣ－ＳＢ２５ ｍｍ

の規定に適合しなければならない。 ×１５２ ｍｍ）を６枚挿入して貯蔵する。

（２）このびんを，１年間冷暗所に貯蔵す

る。

実用性試験 評価表により目視判定を行い，塗装 ○ － ＤＳＰ Ｋ ５４１６の附属書Ｋによ

のはく離面積が９０％以上でなければ る。ただし，試験片の塗装は，附属書Ａ

ならない。 のA.7.2による。

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Ａ 表Ａ．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）

塗装はく離性試験方法

A.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。

A.2 試験方法の概要

試験方法の概要は，エポキシ及びウレタン塗装を施した試験片にはく離剤を塗布し，１５分経過後のはく離効果を観察する。

A.3 試料

試料は，はく離剤約１２０ ｍｌとする。

A.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，１０±２ ℃，８２±４ ℃及び１７５±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。

A.5 塗料

塗料は，次による。

a) 塗装表面前処理剤は，ＭＩＬ－Ｃ－５５４１の規定による。

b) エポキシプライマーは，ＭＩＬ－ＰＲＦ－２３３７７の規定による。

c) エポキシコーティングは，ＭＩＬ－ＰＲＦ－２２７５０に規定するＬｉｇｈｔ ｇｒａｙ Ｎｏ．３６４４０とする。

d) ポリウレタンコーティングは，ＭＩＬ－ＰＲＦ－８５２８５に規定するＵｎｔｉｎｔｅｄ ｗｈｉｔｅ Ｎｏ．１７９２５とする。

e) ウレタンコーティングは，ＭＩＬ－ＰＲＦ－８５２８５に規定するＵｎｔｉｎｔｅｄ ｗｈｉｔｅ Ｎｏ．１７９２５とする。

A.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１５０ｍｍ，幅約７０ｍｍ，厚さ約０．５～１．３ｍｍとする。

c) 枚数は，６枚とする。

A.7 試験片の調整

A.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) 試験片は，ＤＳＰ Ｋ ５４１６の附属書Ｃ C.7のb)及びc)により洗浄した後乾燥する。

c) ＭＩＬ－Ｃ－５５４１により，皮膜処理する。

A.7.2 塗装手順

塗装手順は，次による。

a) エポキシコーティングを塗装する試験片（以下，エポキシ板という。）２枚は，付表Ａ.１による。

b) ポリウレタンコーティングを塗装する試験片（以下，ポリウレタン板という。）２枚は，付表Ａ.２による。
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c) ポリウレタンコーティングを焼き付け塗装する試験片（以下，ウレタン板という。）２枚は，付表Ａ.３による。

A.8 試験片の組合せ

試験片の組合せは，表Ａ.１による。

表Ａ.１－試験片の組合せ

区分 組合せ

Ａグループ エポキシ板 ポリウレタン板 ウレタン板

Ｂグループ エポキシ板 ポリウレタン板 ウレタン板

A.9 操作

A.9.1 準備

次のとおり準備する。

a) 試験片は，長辺を約６０度に傾けて保持具に掛ける。

A.9.2 Ａグループ試験片の操作

Ａグループ試験片の操作は，次による。

なお，試験終了後の試験片３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，完全にはく離して用い

る。

a) 試料６０ ｍｌとＡグループ試験片は，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) 試験片に２０ｍｌの試料を３０～４０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，流水中で柔らかいブラシでこすりながら１分間水洗する。（流水速度約１５ ｌ／

分）

d) 水を振り切り，室温で乾燥させる。

e) はく離効果を観察する。

A.9.3 Ｂグループ試験片の操作

Ｂグループの試験片の操作は，次による。

a) 試料６０ ｍｌとＢグループ試験片は，あらかじめ試験する環境〔温度１０±２ ℃，相対湿度（６０±５） ％〕に置く。

b) A.9.2 b)～c)と同様の方法で操作した後，はく離効果を観察する。

付表Ａ．１－エポキシ板塗装手順

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 焼き付け時間

１ エポキシプライマー １回 室温で１時間 ―

ＭＩＬ-ＰＲＦ- １５～２０ μｍ

２３３７７

２ エポキシコーティン １回 室温で３０分間 ―

グ 捨て吹き

３ ＭＩＬ-ＰＲＦ- １回 室温で４日間 ８２±４ ℃

２２７５０ ３５～４５ μｍ ２４時間
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付表Ａ．２－ポリウレタン板塗装手順

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 エポキシプライマー １回 室温で１時間 ―

ＭＩＬ-ＰＲＦ- １５～２０ μｍ

２３３７７

２ ポリウレタンコーティ １回 室温で１５分間 ―

ング 捨て吹き

３ ＭＩＬ-ＰＲＦ- １回 ― 室温で１週間

８５２８５ ２５～４０ μｍ

付表Ａ．３－ウレタン板塗装手順

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 焼き付け時間

１ エポキシプライマー １回 室温で１時間 ―

ＭＩＬ-ＰＲＦ- １５～２０ μｍ

２３３７７

２ ポリウレタンコーティ １回 室温で１時間 ―

ング 捨て吹き

３ ＭＩＬ-ＰＲＦ- １回 室温で１時間 １７５±５ ℃

８５２８５ ４０～６０ μｍ で４時間
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附属書Ｂ

（規定）

洗浄性試験方法

B.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。

B.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。

B.3 試料

試料は，はく離剤約６０ ｍｌとする。

B.4 装置

装置は，７０±３ ℃に保持できる恒温器を用いる。

B.5 試験片

試験片は，塗装はく離性試験終了後のＡグループ試験片３枚とする。

B.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) ３枚の試験片を水平な台の上に置き，試料約２０ ｍｌで試験片の表面を覆う。

b) 室温で１５分間静置する。

c) 試験片に，管内径約７ ｍｍのガラス管を通して，水を約５ｃｍ離した位置から１分間流し掛け，柔かいブラシで軽くこする。

（水の温度２４±３ ℃，流水速度約１５ ｌ／分）

d) 試験片を，７０±３ ℃に保持した恒温器の中で１５分間乾燥した後，残さの有無を観察する。
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附属書Ｃ

（規定）

はく離面再塗装性試験方法

C.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。

C.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。

C.3 試料

試料は，はく離剤約４００ ｍｌとする。

C.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

C.5 試験片

C.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Ａ２０２４Ｐ（ＭＩＬ－Ｃ－５５４１処理）又はＳＡＥ ＡＭＳ－ＱＱ

－Ａ－２５０／４（ＭＩＬ－Ｃ－５５４１処理）〕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，３枚とする。

C.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C.5.1と同じとする。

b) 洗浄性試験を終了したものとする。

C.6 試験片の調整

試験片の調整は，次による。

a) C.5.1の試験片３枚を，あらかじめＤＳＰ Ｋ ５４１６の附属書Ｃ C.7のb)及びc)により洗浄した後乾燥する（Ａグルー

プ試験片という。）。

b) C.5.2の試験片３枚を用いる。（Ｂグループ試験片という。）

C.7 操作

操作は，次による。

a) Ａ，Ｂグループの試験片各１枚を一組とし，それぞれの組の試験片を附属書Ａ A.7.2により塗装する。

b) ＪＩＳ Ｋ ５６００－１－１の4.3により，Ａ，Ｂグループ両試験片の乾燥状態を対比観察する。

c) Ａ，Ｂ両グループ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，試験片を恒温器に入れ８２±４ ℃で２時間乾燥する。
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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。


