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A High Solid Clear Coat for Automotive Refinishes Aiming 
High Quality in Smoothness and Glossiness
“Retan PG Eco Super HS Clear”

１. はじめに

　自動車補修用塗料には、従来から幅広い作業環境に対応

が可能で、良好な仕上がり性と塗装作業性および塗膜の耐

久性が求められてきている。近年は、これら従来からの要

求に加え、法令（消防法、ＰＲＴＲ法等）への対応と、環境意

識の高まりから塗装作業者および近隣住民の健康に配慮し

た低ＶＯＣ量の環境配慮型塗料の開発が進められている。

　弊社は、下塗りから上塗りまでの自動車補修用塗装シス

テムにおいて、トルエン・キシレンなどのＰＲＴＲ対象物質を

１％以下まで低減させたＰＲＴＲ対象物質届出対象外製品

である環境配慮型塗料を市場へ提供している。

　下塗り塗料は、低臭気で低収縮性のスチレンフリー２液型

パテ｢レタンＰＧエコ パテ｣
１）
、厚塗りタイプの２液ウレタンプ

ライマーサーフェイサー（下地塗料：以下、プラサフと称する）

｢レタンＰＧエコ フィラー｣や水性化した水性プラサフ｢レ

タンＷＢエコ プラサフ｣
２）
を上市している。

　上塗り塗料は、溶剤系カラーベースコート ｢レタンＰＧハ

イブリッドエコ｣
３）
、水性化したカラーベースコート ｢レタン

ＷＢエコ ベース｣を上市している。クリヤーコートとして溶剤

系ではあるが、万能クリヤー ｢レタンＰＧエコ クリヤーＨＸ｣

シリーズ、ハイソリッド化した ｢レタンＰＧエコ ＨＳクリヤー

（Ｑ）｣、ハイソリッド化し高仕上がり性を達成した ｢レタン

ＰＧエコ ＨＳクリヤー（Ａ）｣
４）
を上市している。（以下、既存ハ

イソリッドクリヤーをエコＨＳクリヤーと称する。）

　これら一連の商品群にて、環境配慮型自動車補修用塗料

シリーズの充実を図ってきた（図１）。

　今回、エコＨＳクリヤーを更にハイソリッド化しＶＯＣ量の

大幅削減、高塗装作業性、高仕上がり性を達成した環境配

慮型ハイソリッド化２液混合系ウレタンクリヤー ｢レタンＰＧ

エコ スーパーＨＳクリヤー｣を開発したので紹介する。

２. コンセプトと機能目標

　一般的な自動車損傷部の補修工程を図1に示す。キズや凹

み部にパテを塗布し、プラサフを塗装、研磨して平滑面とし

た後に、上塗りカラーベースコート及びクリヤーを塗装して乾

燥させる。

　自動車補修用クリヤー塗料は、主剤と硬化剤を塗装直前

に混合する２液混合系ウレタンクリヤーが主流となってい

る。主剤には、アクリルポリオール樹脂、硬化剤にはポリイソ

シアネート樹脂が配合されている。この２液を混合する事に

より、アクリルポリオール樹脂中の水酸基とポリイソシアネー

ト樹脂中のイソシアネート基が付加反応して、ウレタン系クリ

ヤー塗膜を形成する。

　２液混合系ウレタンクリヤー塗膜は優れた耐久性をもって

いる。しかしながら、仕上がり性や乾燥性等はアクリルポリ

オール樹脂のモノマー組成・分子量分布・樹脂Ｔｇ、ポリイソ

シアネート樹脂の種類、硬化触媒の種類や量によって大きく

影響を受ける。

　エコＨＳクリヤーは、従来ＨＸクリヤーシリーズのポリマー

構成要素を見直し、環境配慮型ハイソリッド化クリヤーとし

て市場展開している。塗装回数の削減、塗装から乾燥まで

のセッティング時間やコンパウンド磨き可能乾燥時間の短縮

といった塗装作業性の改良を行なっている。

　そこで、｢レタンＰＧエコ スーパーＨＳクリヤー｣は、新規

な技術により、アクリルポリオール樹脂の種類、ポリイソシア

ネート樹脂組成、内部溶剤の選定を行うことで、更なるハイ

ソリッド化を図り、エコＨＳクリヤー以上の仕上がり性や乾

燥性を有するハイソリッドクリヤーである。

自補修用高仕上がりハイソリッドクリヤー 

 

図１　自動車損傷部の補修工程（断面）

クリヤーコート
ベースコート
電着～中塗り

クリヤーコート
ベースコート
プラサフ

パテ

鋼板

環境対応型自動車補修用
塗料シリーズ

レタンＰＧエコ スーパーＨＳクリヤー
レタンＰＧエコ ＨＳクリヤー（Ａ）
レタンＰＧエコ ＨＳクリヤー（Ｑ）
レタンＰＧエコ クリヤーＨＸ

レタンＰＧハイブリッドエコ
レタンＷＢエコ

レタンＰＧエコ フィラー
レタンＷＢエコ プラサフ

レタンＰＧエコ パテ

トケン10.14.indd   69トケン10.14.indd   69 10/11/22   14:3210/11/22   14:32



70塗料の研究　No.152  Oct.  2010

新
技
術

自補修用高仕上がりハイソリッドクリヤー　「レタンPGエコ スーパーHSクリヤー」

　本クリヤーに求められる重要機能項目を以下に示す。

　2.1  クリヤーの高固形分化

　日本では、自動車補修用塗料についてのＶＯＣ規制値が

まだ規定されてない
５）
。そこで、塗料中の溶剤量を、欧州ＶＯ

Ｃ規制（２００４／４２／ＣＥ）
６）
に記載されているクリヤーコート

のＶＯＣ規制値４２０ｇ／ｌ以内にすることを目標とした。

が著しく低下する。

　そこで、樹脂の分子量および樹脂特性も重要な要素
７）
であ

り、アクリルポリオール樹脂の低分子量化に加えて、ポリマー

構成要素や極性を変動した時の仕上がり性とメタリックの

戻り性を確認した。その結果を図２に示す。アクリルポリオー

ル樹脂合成条件や組成の選定を行い、エコＨＳクリヤー以

上の仕上がり性とメタリック戻り性のバランスの良いアクリル

ポリオール樹脂を選定した。

　従来のエコＨＳクリヤーはＶＯＣ規制値４２０ ｇ／ｌ以内で

塗装可能であるが、高級車レベルの平滑な仕上がり性を得

るには、塗装環境条件の設定、塗装スプレーガンの選定等

の様々な調整や塗装者のテクニックが必要になる。そこで、

エコＨＳクリヤーと同じ塗装回数（１回捨て塗りの後、１回の

仕上げ塗り）で、高級車レベルの仕上がり肌を容易に得られ

ることを最重要機能目標とした。

　2.2  コンパウンド磨き作業の短縮

　クリヤー塗装して乾燥させた後、塗膜上のゴミブツ取りや

隣接する未補修部の塗装肌と補修部の塗装肌とを同じ仕上

がり肌に調整するため、コンパウンド磨き作業を要する場合

がある。クリヤー塗料の設計には重要な機能項目である。そ

こで、エコＨＳクリヤーより短い乾燥時間で良好な磨き作業

を可能とすることを機能目標とした。

３. 性　能

　本製品の開発は、以下のポイントを設定機能とした。

　①クリヤー塗料中の溶剤量を減量し高固形分化する。②

エコＨＳクリヤー以上の仕上がり性、乾燥性、作業性を付与

する。③トルエンやキシレン等を削減し、環境配慮型ハイソ

リッドクリヤー塗料とする。設計開発にあたり、アクリルポリ

オール樹脂を低分子量化する為の合成条件の選定、イソシ

アネート種の選定、ＰＲＴＲ届出対象外の添加溶剤の選定

を行った。各ポイントについて以下に記述する。

　3.1  塗料の高固形分化

　高級車レベルの仕上がり肌を確保し、塗料をハイソリッド

化するときの重要なポイントとして、アクリルポリオール樹脂

の低分子量化が挙げられる。しかし、単純に低分子量化す

ると、塗料全体の粘度が低下し、満足のいく仕上がり肌は得

られるが、塗装作業性（特に、メタリックの戻り性）、乾燥性

　3.2  作業効率の改善：コンパウンド磨き性向上

　アクリルポリオール樹脂を低分子量化することにより、乾

燥性が低下し、コンパウンド磨き性の低下が懸念される。ウ

レタン反応において、硬化触媒のみでコンパウンド磨き性の

向上を図ると、主剤と硬化剤混合後の可使時間が短くなる。

そこで、ポリイソシアネート樹脂の特性変動によりコンパウン

ド磨き性の向上を図った。

　選定したアクリルポリオール樹脂を用い、特殊変性ポリイ

ソシアネート樹脂を適用したときの強制乾燥温度や時間に

よるコンパウンド磨き性への影響を表２に示す。ポリイソシ
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図２　アクリル樹脂のＳＰ値と仕上がり性、メタリック戻り性との関連

仕上がり性 メタリック戻り性

アクリル
ポリオール樹脂
ＳＰ値
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表１　欧州VOC規制（2004／42／CE）の自動車補修用
　　　塗料に対するＶＯＣ規制値

対　象
クリヤーコート
ベースコート

プラサフ、フィラー
ウォッシュプライマー

規制値［g/l］
420
420
540
780

表２　イソシアネート樹脂種によるコンパウンド磨き性

※コンパウンド磨き性評価方法：
　①強制乾燥終了後、室温にて３０分放置する。
　②耐水ペーパー#２０００にて研磨し、ペーパー目を付ける。
　③住友スリーエム社製ハード・１‐Ｌを塗面に塗りつけ、
　　ウールバフ、電動ポリッシャーによりペーパー目が消えるまで磨き作業を行う。
　④この磨き作業時間により、評価を行う。
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アネート樹脂Ｂを適用する事により、エコＨＳクリヤー以上の

コンパウンド磨き性を示し、乾燥時間や温度条件に幅を持っ

た良好なコンパウンド磨き性を示す組成を決定した。

　3.3  ＰＲＴＲ対象物質代替溶剤の探索

　環境省によると、トルエンやキシレンはＰＲＴＲ対象物質 

｢第一種指定化学物質｣に該当し、これら化学物質が環境

中に排出されると環境中の経路を通じて人の健康や生態系

に有害な影響を及ぼす可能性があるとされている
８）
。そのた

め、取り扱い業者が都道府県等へＰＲＴＲ対象物質の排出

量や移動量の届出を行い、国がデータの集計・公表を行っ

ている。しかし、トルエンやキシレンは古くから塗料に対する

良溶媒であり、仕上がりに良好な効果を与えると共に低価格

であることから、今日でも頻繁に使用されている。このような

環境リスクの大きい化学物質は使わないことを前提として

設計していく必要がある。

　加えて、自補修用塗料の塗装者は、塗装作業中に塗装ガ

ンの調整をして、未補修部と同様な仕上がり肌が得られるよ

うに塗装作業を行う。仕上がり肌が悪い場合は、塗り回数

を増やし仕上がり肌を向上させるが、クリヤーが厚膜になり

タレ・ワキ等の塗膜異常が発生しやすくなる。そこで、少ない

塗装回数で高級車レベルの仕上がり肌を得て、塗膜異常を

発生させないために、塗装直後から良好な仕上がり肌が得

られるよう塗料設計する必要がある。しかし、トルエンやキ

シレンの代替とされる溶剤は、アクリルポリオール樹脂に対

し溶解力が低く塗料粘度が高くなるため、塗装直後の仕上

がり肌が悪い。そこで、トルエンやキシレン代替溶剤の探索

を行った。

　各種溶剤と塗装直後の仕上がり性（ツヤ感）の結果を図３

に示す。塗料系に対する溶解度と溶剤の沸点とのバランス

の良い溶剤Ｃを用いると、塗装直後の仕上がり性（ツヤ感）

が良好となった。

　ここで３種類の各検討溶剤を添加した固形分の同じ塗料

をスプレー塗装し、塗装直後のクリヤー塗膜の粘性を測定し

た。結果を図４に示す。溶剤Ｃを用いると粘性が低くなり、

高固形分にしても、塗着時のレベリングが向上し良好な仕上

がり性が得られたと考えている。

４. 特徴・機能

　４.１ 環境にやさしい塗料

　｢レタンＰＧエコ スーパーＨＳクリヤー｣は、エコＨＳクリ

ヤーに比べ、塗装時の塗装粘度を上げることなく、ハイソリッ

ド化し、高級車レベルの良好な仕上がり肌が容易に得られ

る。これより、欧州ＶＯＣ規制（２００４／４２／ＣＥ）
６）
に記載さ

れているＶＯＣ規制値（４２０ ｇ／ l以下）を達成した。図5に

エコＨＳクリヤーとの塗装時のＶＯＣ量比較を示す。また、国

内規制対応では、トルエンやキシレン等のＰＲＴＲ対象物質

を１ ％未満まで削減したため、排出量や移動量の届出も不

要となる。

　4.2  作業効率の向上

　クリヤー塗装から磨き仕上げまでの工程は、クリヤー塗装

～セッティング～強制乾燥～コンパウンド磨き仕上げの工程

になる。

　表3に乾燥条件を変動したときのワキ性の評価を示す。
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図３　溶剤種による塗装直後の仕上がり性

溶剤
ＳＰ値［（cal/㎝2）1/2］
沸点［℃］

A B C D E
8.6 8.7 8.6 9.0 9.0

※Short Wave：仕上がり性（ツヤ感）をあらわす指標 （数値が小さい方が良好）

図４　塗着直後の塗液粘性

※測定機器：HAAKE社製 RS-150
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図５　塗装時のＶＯＣ量比較
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セッティング時間は、エコＨＳクリヤーと同じ設定の０分で

確認を行った。｢レタンＰＧエコ スーパーＨＳクリヤー｣は、

コンパウンド磨き性を向上させているが、エコＨＳクリヤーと

同等のワキ性を示すことが確認された。

　4.3  既存製品との仕上がり肌の比較

　既存製品との仕上がり性（Ｗａｖｅ Ｓｃａｎデータ）の比較を

図6に示す。｢レタンＰＧエコ スーパーＨＳクリヤー｣は、自動

車補修塗料用トップコートクリヤー内で最も高固形分で、エ

コＨＳクリヤーよりツヤ感・表面粗度の指標であるＳｈｏｒｔ

Ｗａｖｅの値が更に低い値、すなわち、凹凸感が少なく平坦な

仕上がり肌を与える事を示しており、最高級レベルの仕上が

り性要求への対応も可能なクリヤーである事も確認できた。

　4.4  塗膜の耐久性

　一般的に、アクリルポリオール樹脂を低分子量化すると、

架橋性の低下により耐候性試験後の塗膜は著しい光沢低

下、塗膜ワレ、黄変、白化等の塗膜劣化が発生することが知

られている。エコＨＳクリヤーとの促進耐候性試験（スーパー

キセノン：３０００時間）の比較を表４に示す。

　｢レタンＰＧエコ スーパーＨＳクリヤー｣は、基体樹脂のア

クリルポリオール樹脂を低分子量化しているが、促進試験後

の塗膜は光沢保持率が高くかつ塗膜黄変等の塗膜劣化もな

く良好な促進耐候性を示しており、自動車用外板塗膜として

の塗膜性能を充分に満足している。

4.5  塗装仕様

　表５に本クリヤーの標準的な塗装仕様を示す。

５. おわりに

　弊社は、国内自動車補修用塗料市場において、常に市場

ニーズに沿った塗料の提供を行ってきた。しかし、高機能・高

性能化の時代から、社会に貢献できる機能すなわち環境対

応も求められる時代になっている。欧州では２００７年１月よ

りＥＵ指令による規制化が施行されており、今や環境問題は

世界共通の重要課題となっている。今後、ハイソリッドタイ

プ、水性塗料に代表される低ＶＯＣ量の環境配慮型塗料の

開発・提供が技術競争の鍵を握る。そのための技術力を一

層高め、より優れた環境対応商品群を開発していく。
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図６　他製品との仕上がり性比較
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表４　促進耐候性試験（スーパーキセノン：3000時間）後の塗膜状態
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塗膜状態
促進耐候試験後の付着性
（ごばん目試験法）

※塗装工程：
　レタンＰＧエコハイブリッド#２０２サンメタリックベース～各クリヤー

表3　環境温度によるワキ性への影響

○

○

○

○

○

○

35 ℃25 ℃
環境温度

15 ℃

スーパーＨＳ

ＨＳ（Ａ）

※セッティング時間：０分
※クリヤー膜厚：５０ μｍ
※塗装工程：鋼板～プラサフ～ＰＧハイブリッドエコ～各クリヤー
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