
 PLCAB 壓克力烤漆操作流程(2C1B/3C2B) 

 

底  塗 

 

塗料：SEPACOAT 灰/白環氧底漆 

溶劑：SEPA#201(手噴)或#202(靜電) 

黏度：空氣噴塗 22±2secs(Ford cup#4) 

靜電噴塗 18±2secs(Ford cup#4) 

膜厚：乾膜 20± 5μm 

中  塗 

塗料：PLCAB 壓克力烤漆 

溶劑：PLCAB#201(手噴)或#202(靜電) 

黏度：空氣噴塗 22±2secs(Ford cup#4) 

靜電噴塗 18±2secs(Ford cup#4) 

膜厚：乾膜 25 ± 5μm(素色) 

      乾膜 20 ± 5μm(銀色) 

前置(25℃)：5～10mins 

 

烘  烤 

 

160℃×20 mins 

冷 卻 

上  塗 

 

塗料：PLCAF (或 ACPB) 壓克力透明烤漆 

溶劑：PLCAB#201(手噴)或#202(靜電) 

黏度：空氣噴塗 22±2secs(Ford cup#4) 

靜電噴塗 18±2secs(Ford cup#4) 

膜厚：乾膜 25 ± 5μm 前置(25℃)：5～10mins 

烘  烤 

 

160℃×20 mins 

 

冷 卻 

成  品 

中北塗料企業股份有限公司 

前處理 

 

前置(25℃)：5～10mins 

 

去汙→脫脂→鉻酸鹽皮膜處理→水洗 

→烘乾 

 

※備註：以上作業流程及條件僅供參考，實際依現場操作條件為確認。 


