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スベック

・可使時間：60分

製品の特長

「EVパネルボンド60」は金属パネルを接着するための新
世代2液型高性能ウレタンボンドです。自動車業界向けに
開発された従来の溶接に代わるこのボンドは、金属パネ
ルの接着を容易にします。

様々な素材を接着することができるので（※対応鋼板参
照）、鋼板同士はもちろん異種素材接合にも最適です。

作業面では、プライマ ーやシーラーが不要で、ディスペンサ ー

での塗布やヘラなどによるならし作業が容易な製品です。

対応鋼板

・乾燥時間：自然乾燥／20℃以上X8時間
鋼板、PP、CFRP、FRP、CNF、SMC、
アルミ、木材、石材、グラスファイ
バー、ステンレスなど・乾燥時間：強制乾燥／60~70℃X30分＋放冷60分

当社「EV」

A社製品

ボンド強度比較
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＜外板専用（構造部位使用不可）＞

本製品は外板（クォ ー タ ーパネル）、ル ーフドアパネル、ドアアウタ ー

パネル等）の接着を 目的とした製品 ですの で、構造部位（ロッカー

パネル、コアサポート等）には使用しないでください。

スポット溶接を伴う外板への使用時には、パネルボンドの可使時間内に修理書に
定められた箇所・点数のスポット溶接作業を必ず実施してください。

※引っ張り試験機を用いて引っ張り強度を数値化

<STEP1> 
使用方法

・破損したパネルを取り外し、スポット溶接を研磨してください。
・サンダーでシーラント、フォ ーム など古い残留物を取り除いてください。
・フランジを作成し、重なり合う部分に接着剤を塗布 できるようにしてください。
・パネルの 合わせ目は2~3cm確保してください。

<STEP2> 

・交換用パネルを2~3cmの重なリを残してカットしてください。接着部分はフレームのフランジに合わせ てください。
・接着剤を塗布していない状態でパネルを装着して正しくフィットしているか確認してください。
・パネル接着部分のコ ートを除去してください。

<STEP3> 

•ノズルを接着剤にセットし、最初に試し打ちをして接着剤を混合してください。
・パネルと フレームに接着剤を塗布してください。
・パネルとフレームの間に0.2~0.5mmの接着剤の厚みを残してください。
位置を調整する場合はパネルをスライドさせ、決してパネルを持ち上げてパネルとフレームを切リ離さないでください。
クランプの間隔は30cm 以内とし、負荷が強く剥がれやすい箇所には10 cmの間隔 でクランプしてください。

<STEP4> 

・パネルとフレ ームの間から流れ出る接着剤をすべて取り除いてください。
・自然乾燥 では8時間後にクランプが外せ ます。硬化に必要な最低温度は20℃です。
20℃以下の環境では必ず強制乾燥を行ってください。

・強制乾燥は60~70℃で30分行い、その後1時間かけ て冷ましてからクランプを外してください。

<STEPS>

・継ぎ目の両端15~20cmにパテの足付けを行います。パテを塗布する箇所の接着剤は取り除いてください。
・継ぎ目をパテ で埋めます。接着剤の上には極カパテを塗布しないでください。


