
　本品は自動車ボディーの外板用として使用されている防錆処理鋼板との密着性を向上させた

最高級の仕上げ用の極細タイプのポリエステルパテです。

１．自動車、車輛等の防錆鋼板、アルミ板の歪みの充填補修

２．厚付けパテ、中間パテ、ポリパテの後の細かな歪みの補修と塗装下地

１．ヘラ付け性が良く、研削性に優れています。

２．キメが極めて細かく、ス穴が少ないので塗装下地として最適です。

３．密着性、耐水性に優れ、ブリスターの発生がありません。

1．下地処理

２．パテの混合
　　主剤に指定の硬化剤　「F－１０」　を適正量２～３％（重量比）加えます。
３．パテ付け

　　になるよう塗布します。
４．研削作業
　　約４０分（２０℃）で研削可能になります。Ｐ１８０～Ｐ２４０のペーパーを使用して研削してください。

１．火気のある所では使用しないでください。

２．作業場は局所排気装置を設け、マスク、手袋、帽子を着用してください。

３．直射日光を避け、冷暗所（２５℃以下）で保管してください。

条件 条件

１時間

３時間

２０℃ １　日

２０℃ １時間

２０℃ ３時間
ラッカーシンナー １　日

0.8㎜SPCC ボンデ鋼板

　　３Ｋｇ　４缶入り

25.11

　　素地の研磨（Ｐ８０～Ｐ１２０ペーパー）・脱脂等下地処理を十分に行い、研磨後直ちにパテ付けします。

　　パテ付けは初めに素地のペーパー目にパテを十分なじませる様にしごき塗りをし、次いで必要な厚み

耐 衝 撃 性 ５００ｇ×２５㎝ 耐熱性 １１０℃分×３０分

研削量

１０～１８　分

黄土色ペースト状

２５～４０　分

　　　硬化剤Ｆ－１０を２％使用       標準型一タイプのみです

３．０　ｇ

６５　～　７５

４～６　分

耐  溶 剤 性 ２４時間ＯＫ

指触乾燥時間

研削可能時間

バーコル硬度

７５　～　８０

２　mm

項　目 値

外　 　　　観

硬 化 時 間

厚 付 け 性

Y-031-01

ドンマイ＃９０３
防錆鋼板用ポリエステルパテ

４．２　ｇ

３．５　ｇ

下記値は弊社実験値で規格値ではありません。

項　目 値

４０　～　６５


