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Ⅰ. 보수도장 공정 Flow 

구 분 공 정 적용 제품 샌딩 페이퍼 

하 도 

탈 지 TD20 

단 낮추기 - P80→P120→P180 

탈 지 TD20 

1차 퍼티 도포 6060 

1차 퍼티 연마 - P80→P120→P180 

2차 퍼티 도포 6060 

2차 퍼티 연마 - P180또는P220 

탈 지 TD20 

중 도 

마스킹 - 

방 청 2K워시프라이머 

서페이서 도포 PF131 

가이드 코팅 - 

서페이서 연마 - P400,P500,P600 

탈 지 TD20 

상 도 

조 색 옥토베이스에코플러스 

탈 지 TD80→TD20 

베이스 도포 - 

건 조 - 

클리어 도포 C150/C240/C450/C500 

건 조 - 

광 택 - G360 P1500또는P3000 

1. 보수패널 도장 
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구 분 공 정 적용 제품 샌딩 페이퍼 

중 도 
탈 지 TD20 

논-샌딩 프라이머 도포 PH254 

상 도 

조 색 옥토베이스에코플러스 

베이스 도포 - 

건 조 - 

클리어 도포 C150/C240/C450/C500 

건 조 - 

광 택 - G360 P1500,P3000 

2. 교환(전착도장/E-코트)패널 도장 

3. 보수 플라스틱(범퍼) 도장 

구 분 공 정 적용 제품 샌딩 페이퍼 

하 도 

탈 지 TD20 

퍼티 도포 PLAST6 

퍼티 연마 - P180또는P220 

탈 지 TD20 

중 도 

서페이서 도포 PF131 

가이드 코팅 - 

서페이서 연마 - P500 

탈 지 TD20 

상 도 

조 색 옥토베이스에코플러스 

베이스 도포 - 

건 조 - 

클리어 도포 C150/C240/C450/C500 

건 조 - 

광 택 - G360 P1500,P3000 
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4. 교환 플라스틱(범퍼) 도장 

구 분 공 정 적용 제품 샌딩 페이퍼 

중 도 

정전기 제거 TD25 

탈 지 TD20 

(방법1) 

플라스틱 프라이머 도포 PA65 

논-샌딩 프라이머 도포 PH254 

(방법2) 

플라스틱 프라이머 
    + (혼합) 

논-샌딩 프라이머 도포 
PA65 + PH254 

상 도 

조 색 옥토베이스에코플러스 

베이스 도포 - 

건 조 - 

클리어 도포 C150/C240/C450/C500 

건 조 - 

광 택 - G360 P1500 
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※ 중도 단계에서 플라스틱 프리이머(PA65)와 논-샌딩 프라이머(PH254) 
    를 개별적으로 도포(방법1)하는 방법과,  플라스틱 프리이머(PA65)와  
    논-샌딩 프라이머(PH254)를  혼합 (방법2)하여 도포하는  2가지 방법  
    중에서 선택하여 사용한다. 
 



Ⅱ. 하   도 

1. 탈 지 

사 진 

분무기(탈지제용) 

[탈지의 목적 및 용도] 

□ 탈지작업은 작업대상 패널의 손상부위를 정확하게 파악하고,  크레이터     

    링(Cratering)과 블리스터링(Blistering)를 예방하기 위한 목적이다. 

□ 유용성 탈지제(TD20)는 기름성분, 왁스, 먼지 등을 제거하는 용도로 사 

    용한다 

                                        [작업 방법] 
 

□ 탈지는 유용성 탈지제(TD20)로 실시한다. 

□ 작업대상 패널의 전체에 분무기를 이용하여 탈지제를 골고루 도포하고 

    깨끗한 종이타월 또는 깨끗한 면 걸레 2장을 준비하여 탈지제가 건조 

    되기 전에 탈지제를 깨끗하게 닦아낸다. (오른쪽 사진 참조) 

□ 탈지과정에서 발견 된 손상부위를 체크한다. 

□ 손상부위 식별방법은 육안에 의한 방법, 촉감에 의한 방법으로 정확하 

    게 판별한다. 

□ 탈지작업은 각 공정마다 실시하여 도장결함의 원인을 최소화 한다.   

 
   

• 천상천하님의 블로그 blog.naver.com/jkhan012/150078457293 블로그 내 검색  
•블리스터링(blistering)  
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종이타월을 이용한 탈지 

https://blog.naver.com/jkhan012
https://blog.naver.com/jkhan012
https://blog.naver.com/jkhan012
https://blog.naver.com/jkhan012?Redirect=Log&logNo=150078457293
https://search.naver.com/search.naver?query=%EB%B8%94%EB%A6%AC%EC%8A%A4%ED%84%B0%EB%A7%81&where=post&sm=tab_brs&post_blogurl=blog.naver.com/jkhan012
https://search.naver.com/search.naver?query=%EB%B8%94%EB%A6%AC%EC%8A%A4%ED%84%B0%EB%A7%81&where=post&sm=tab_brs&post_blogurl=blog.naver.com/jkhan012
https://search.naver.com/search.naver?query=%EB%B8%94%EB%A6%AC%EC%8A%A4%ED%84%B0%EB%A7%81&where=post&sm=tab_brs&post_blogurl=blog.naver.com/jkhan012
https://search.naver.com/search.naver?query=%EB%B8%94%EB%A6%AC%EC%8A%A4%ED%84%B0%EB%A7%81&where=post&sm=tab_brs&post_blogurl=blog.naver.com/jkhan012
https://search.naver.com/search.naver?query=%EB%B8%94%EB%A6%AC%EC%8A%A4%ED%84%B0%EB%A7%81&where=post&sm=tab_brs&post_blogurl=blog.naver.com/jkhan012
https://jkny1212.blog.me/220499682365
https://jkny1212.blog.me/220499682365


2. 단 낮추기(구도막 제거) 

구도막의 개념 

                                       [작업방법] 
 

□ 탈지과정에서 발견 된 손상부위에 대하여 싱글액션 샌딩기를 이용하여  

    샌딩작업을 실시한다. 

□ 샌딩 페이퍼는 P80 또는 P120을 사용하여 완전히 구도막을 제거하여      

    철판이 보일 때 까지 샌딩 작업을 진행한다.  (상단 오른쪽 사진 참조) 

□ 구도막 제거 작업이 끝나면 테두리(가장자리)부분은 더블액션 샌딩기 

    를 이용하여 P180으로 작업을 마무리 한다. 

□ 샌딩작업 시에는 세게 누르지 않고, 샌딩기의 회전방향으로 작업을 

    진행한다. 

                                      [주의사항] 

□ 리무버를 이용한 구도막 제거방법은 철판에 화학적 손상이 발생할 수 

    있으며, 리무버가 완벽하게 제거되지 않은 경우 도장결함의 원인이 될 

    수 있다.   

□ 샌딩 작업 시 발생하는 마찰열은 철판을 변형 시킬 수 있으므로 과도한 

    마찰열이 발생하지 않도록 신중하게 작업을 진행한다. 

□ 플라스틱 소재 보수 작업용 퍼티는 플라스틱 전용 퍼티를 사용한다.   

철판 구도막 

구도막 
제거면 

단 낮추기 작업 종료 후 
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3. 퍼티 도포 및 연마 

퍼티 도포의 개념 

                                      [작업 방법] 
 

□ 퍼티는 적정한 경화제를 TDS상의 비율로 골고루 섞어 사용한다.  

□ 퍼티는 경화제와 혼합된 경우 경화가 진행되므로 빠른 시간 내에 도포 

    작업을 진행한다. 

□ 퍼티는 기포가 발생하지 않도록 도포하며, 가장자리 부분에 턱이 발생 

    하지 않도록 주의한다. 

□ 퍼티의 도포가 두꺼운 경우 기포 발생의 원인이 되기 때문에 얇게 도포 

    한다. 

□ 1차 퍼티 도포 및 건조 후 연마작업은 더블액션 샌딩기를 이용하며, 

    샌딩 페이퍼는 P80 → P120→ P180을 순차적으로 사용하여 면을 잡 

    는다. 

□ 작업상황에 따라 더블액션 샌딩기 외에 삼각파일, 사각파일을 이용하여 

    작업을 진행한다. 

철판 구도막 

1차 퍼티 도포 
2차 퍼티 도포 

퍼티 연마작업 종료 후 
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□ 2차 퍼티 도포 및 건조 후 연마작업은 더블액션 샌딩기를 이용하며, 

    샌딩 페이퍼는 P180→ P220 순차적으로 사용하여 마무리 한다. 

 

[제품 정보] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
※ 자세한 사항은 TDS를 참조 
 

                                       [주의 사항] 
 

□ 퍼티는 반드시 건식 샌딩을 실시하여야 하며, 수(水) 샌딩은 과다한 수 

    분으로 인하여 도장결함의 원인으로 작용하기 때문에 배제한다.  

□ 퍼티 도포는 철판(구도막이 제거된 상태) 내에서 작업이 되어야 충분한  

    부착력을 확보할 수 있으며,  구도막 위에 퍼티가 도포 된 경우에는 충 

    분한 부착력을 확보할 수 없다.  

□ 퍼티를 도포 후  70℃ 이상의 열을 가하는 행위는 절대적으로 금지한다. 

                                            ※퍼티에 70℃이상의 열을 직접적으로 

                                               가할 경우 퍼티 본연의 기능을 상실 

                                               하여 도장결함의 원인이 될 수 있다. 
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Ⅱ. 중  도 

1. 워시-프라이머 도장 

워시 프라이머 도포 전 

                                       [작업 방법] 
 

□ 워시-프라이머는 샌딩 과정에서 노출 된 철판에 녹이 발생하는 것을 

    방지하기 위한 방청의 용도로 사용한다.   

□ 워시-프라이머 도포 부위는 작업할 패넬 전체에 도포하는 것이 아니 

    며, 샌딩 과정에서 노출 된 철판 부분에만 부분적으로 도포한다. 

    

                                       [제품 정보] 

 

 

 

 

 

 

※ 자세한 사항은 TDS를 참조 
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워시 프라이머 도포 후 



2. 서페이서 도포 및 샌딩 

                                        [작업 방법] 
 

□ 서페이서를 도포하기 전에 탈지작업을 실시한다. 

□ 불필요한 초과 분무(Over spray) 방지를 위하여 마스킹 작업을 실시 

    한다. 

□ 서페이서를 충분히 교반 후, 코인스(Coins)에서 제시하는 회색음영 

   (Grey shade)를 선택하여 지정된 배합비율로 배합한다.      

□ 부착력 확보를 위하여 서페이서 도포방법은 위의 그림과 같이 바깥  

    쪽에서 안쪽으로 도포한다.  (① → ② → ③의 순으로 실시) 

□ 1회 도장 두께는 60㎛ 최대 3회 180㎛까지 도포가 가능하며, 매 도 

    포 시 마다  플레쉬 타임이 필요하다.  

□ 최종 서페이서 도포 후 서페이서가 건조되기 전에  효율적인 샌딩 

    작업을 위하여 가이드-코트를 서페이서 도포부위에 전체적으로  

    분사한다. 

□ 서페이서가 완전히 건조되면  P400, P500, P600 샌딩 페이퍼 및 

    더블액션 샌딩기를 이용하여 샌딩을 실시한다.   

 

퍼 티 

① ② ③ 
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                                      [제품 정보] 

 

 

 

 

 

 

※ 자세한 사항은 TDS를 참조 

                                      [주의 사항] 

□ 적정한 도막 두께를 유지하여야 하며, 과도막은 도장결함의 원인이 될 
    수 있다. 

□ 건 샌딩을 실시하여야 하며, 수(水)샌딩은 도장결함의 원인이 될 수 

    있으므로 금지한다.   

□ 서페이서 위에 분사한 가이드-코트를 제거하면서 균일하게 연마작 

    업을 진행한다. 

 

공정별 샌딩 페이퍼 적용  

P80 P120 P180 P220 P600 

단 낮추기 

퍼티 연마 

서페이서 연마 

광택작업 
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P400 P500 P1500 P3000 



3. 논-샌딩 프라이머 도포 

                                        [작업 방법] 
 

□ 논-샌딩 프라이머를 도포하기 전에 탈지작업과 손상부위를 확인한다. 

□ 전착도장 패넬(OEM  E-코트)에는 샌딩 없이 적용하여 작업시간을 단 

    축할 수 있다. 

□ 논-샌딩 프리이머를 충분히 교반 후, 코인스(Coins)에서 제시하는 회색 

    음영 (Grey shade)를 선택하여 지정된 배합비율로 배합한다.      

□ 논-샌딩 프라이머 도포방법은 위의 그림과 같이 1코트 적용하며 도      

    막 두께는 30~35㎛로 매끈한 도장표면을 얻을 수 있다. 

□ 논-샌딩 프라이머 도포 후 최대 48시간 이내에 상도작업 적용이 가 

    능하다.  

1 

 [제품 정보] 

※ 자세한 사항은 TDS를 참조 

 

CASE 1 :전착도장 패넬 (OEM  E-코트) 
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CASE 2 : 플라스틱 부품 

1 

구  분 PH254 H25/H26 
 HS420 경화제 

PA65  
1K 플라스틱 프라이머 

혼합  비율 5 1 25% 

코트 적용 1 

플래시-오프 20°C에서 12분 

※ 자세한 사항은 TDS를 참조 

 

                                        [작업 방법] 
 

□  전착도장  펜넬(OEM  E-코트) 작업방법과 동일하며, UNI신너 대신  

     PA65 플라스틱 프라이머를 첨가하여 사용한다. 

 

 

 [주의 사항] 

□ 논-샌딩 프라이머 도포 후 48시간 이내에 상도작업을 진행한다. 
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Ⅲ. 상  도 

1. 수용성 베이스 도포 

차체 클리닝 및 광택 

                                        [작업 방법] 

□ 색상측정 전에 차체의 오염물질을 제거하기 위하여 클리닝 및 광택작업  

    을 실시한다.  

□ 스팩트로-포토미터를 이용하여 색상을 측정한다. 

□ 입자카드를 이용하여 입자의 크기를 선택한다. 

□ 스팩트로-포토미터를 COINS 프로그램에 연결하여 색상데이터를  

    검색하여 최적 배합비 및 입자크기를 선택한다. 

 

 

 

 

 

 

색상측정 

옥토베이스 에코 플러스 틴팅-가이드 
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□ 선택한 배합비에 의하여  조색을 실시하며 조색에 필요한 안료는 약10 

    초간 흔들어서 사용하며 첨가제 TW80(표준) 또는 TW81(지건)을 10%   

    첨가 한다. 

□ 미조색이 필요한 경우에는 틴팅-가이드를 활용한다. 

□ 수용성 전용 송진포를 이용하여 도장부위의 이물질을 제거하고, 스프 

    레이 건으로 브로우 드라이를 실시한다. 

□  스프레이 노즐은 중력식 1.2mm가 적합하며, 웻-온-웻(wet-on-wet) 

     방법으로 2회 도장한다. 

□ 스프레이는 2bar의 압력으로 실시하며, 분사거리는 15~18㎝를 유지하 

    여 균일하게 도포 후 건조를 실시한다.  

□ 건조방법은 부스에 열을 가하여 건조하는 

    방법이 있으며 건조속도 향상을 위하여 

    에어 드라잉 건을 사용한다. 

□ 수용성 베이스는 건조되지 않은 상태에서는 

    유광이며 완전히 건조되면 무광으로 변한다. 

□ 이물질, 먼지 등의 제거가 필요한 경우에는 베이스를 완전히 건조 후  

    샌딩 스폰지(P1000)을 이용하여 제거하고 제거 부위에 베이스를 1~2  

    회 정도 가볍게 도포하고 건조를 실시한다.    

□ 드랍코트는 1bar의 압력으로 40~60㎝ 거리에서 균일하게 도포하며    

    속도는 0.5m/sec 로 실시한다. 

□ 수용성 베이스의 도막두께는 15~20㎛으로  유성 30~40㎛ 대비 ½ 

   수준이다. 

 

에어 드라잉 건  
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스프레이 방법 및 거리 

□ 스프레이 방법 : 웻-온-웻 (2bar) → 건 조 → 드랍코트 (1bar) 

□ 스프레이 거리 : 웻 (15~18㎝)   /  드랍코트 (40~60㎝) 



SOLID COLOURS-솔리드칼라 

제품명 제품규격 

W00 화이트 1L 

W10 엑스트라 화이트 1L 

W21 수퍼젯 블랙 1L 

W23 베이스 첨가제 0.5L 

W43 트렌스 페어런트 레드 0.5L 

W44 트렌스 페어런트 미디움 레드 0.5L 

W45 트렌스 페어런트 레드 0.5L 

W49 트렌스 페어런트 레드 브라운 0.5L 

W50 딥 블랙 1L 

W52 트렌스 페어런트 오렌지 0.5L 

W53 트렌스 페어런트 옐로우 0.5L 

W54 블루 그린 1L 

W57 트렌스 페어런트 옐로우 그린 0.5L 

W58 리드프리 옐로우 0.5L 

W60 리드프리 옐로우 오렌지 0.5L 

W62 레드 1L 

W66 브라이트 블루 1L 

W70 바이올렛 1L 

W71 바이올렛 1L 

W72 옥사이드 트렌스 페어런트 브라운 0.5L 

W73 옥사이드 트렌스 페어런트 옐로우 0.5L 

W74 퍼플 레드 1L 

W76 블루 그린 0.5L 

 [제품 정보] 
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SOLID COLOURS-솔리드칼라 

제품명 제품규격 

W78 트렌스  페어런트 브라이트 레드 0.5L 

W79 옥사이드 레드 0.5L 

W80 그린 0.5L 

W81 마룬 1L 

W88 믹스 블랙 1L 

W89 딥 블랙 1L 

W94 그린 1L 

W96 마룬 1L 

W97 블루 1L 

W98 옥사이드 옐로우 0.5L 

W99 트렌스 페어런트 화이트 1L 

METALLICS-메탈릭 

제품명 제품규격 

W11 메탈릭 콜스 1L 

W13 메탈릭 브라이트NF 1L 

W14 메탈릭 브라이트 1L 

W17 메탈릭 베리 파인 1L 

W18 메탈릭 베리 콜스 1L 

W20 메탈릭 1L 

W25 메틸릭 골드 0.5L 

W77 메탈릭 브라이트 오렌지 0.5L 

W909 메탈릭 첨가제 1L 

W816 메탈릭 브라이트 레드 1L 

W969 메탈릭 울트라 파인 브라이트 0.5L 
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MICA'S-마이카 

제품명 제품규격 

W22 마이카 화이트 베리 파인 0.5L 

W24 마이카 블루 파인 0.5L 

W34 마이카 카퍼 0.5L 

W35 마이카 퍼플 0.5L 

W36 마이카 그린 블루 0.5L 

W37 마이카 옐로우 05L 

W38 마이카 그린 0.5L 

W39 마이카 블루 1L 

W40 마이카 레드 0.5L 

W41 마이카 화이트 파인 0.5L 

W46 마이카 레드 0.5L 

W47 마이카 화이트 1L 

W48 마이카 레드 파인 0.5L 

XIRALLICS-지랄릭 

제품명 제품규격 

W02 지랄릭 블루 0.5L 

W03 지랄릭 레드 0.5L 

W26 지랄릭 그린 0.5L 

W27 지랄릭 골드 0.5L 

W29 지랄릭 화이트 0.5L 

SPECIAL EFFECT COLOURS-특수효과 

제품명 제품규격 

BW85 가넷 110ml 

BW86 비취 110ml 

BW87 루비 110ml 

BW88 자수정 110ml 

BW89 에메랄드 110ml 
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※ 자세한 사항은 TDS를 참조 

 



                                          [주의 사항] 

 

□ 수용성 베이스는 완전하게 건조를 실시하여야 하며, 건조 상태가 불량 

    한 경우 클리어(투명)에서  소광현상이 발생하는 도장 결함의 원인이    

    된다. 

□ 평상시 베이스 첨가제는 TW80(표준)을, 고온기에는 TW81(지건)을 사 

    용 한다. 

□ 유수분리기는 주기적으로 점검하여 기름기, 수분 등을 통한 도장결함을 

    최소화 한다. 

□ 도장 작업 후 스프레이 건은 TR80(수용성 건 클리너)으로 즉시 세척하 

    여 스프레이 건 세척 불량으로 인한 도장결함을 최소화 한다. 

□ 도장작업 차량 또는 소재의 온도를 점검하고 도장작업을 실시한다. 

□ 수용성 베이스의 수정작업에 물(水)은 절대 사용하지 아니한다. 

□ 여과지는 수용성 전용 여과지를 사용한다.  
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수용성 도료 및 온열 케비넷 관리방법 

□ 수용성 도료의 보관온도는 5℃~25℃℃ 에서 관리한다. 
 
□ 수용성 도료는 겨울철 영하의 온도에 노출되어 동결되지 않도록 

    보관온도를 철저히 준수한다.  

 
□ 수용성 제품은 선입선출 방법에 의하여 사용한다. 
 
□ 동절기 온열 케비넷은 필히 전원을 연결하고, 히터의 작동 여부를  

    확인한다. 

□ 수용성 도료는 사용 후 반드시 도우징 캡을 닫은 상태로 보관한다. 

     



2. 클리어(투명) 도포 

                                         [작업 방법] 

 

□ 수용성 베이스의 완전 건조 여부와 수정작업 필요 여부를  재확인한다. 

□ 클리어 및 경화제를 배합비에 맞게 배합 후 여과지로 여과한다. 

□ 도장면을 에어 블로우를 이용하여 깨끗하게 이물질 등을 제거한다.  

□ 시험분무를 하며 제품별 TDS에서 규정한  도료의 분사량, 에어압력 등 

    을 조절한다. 

□ 제품별 TDS에서 규정한 스프레이 횟수, 스프레이 압력 등을 준수하여  

    균일하게 도포한다. 

□ 클리어(투명) 도포 후 제품별 플래쉬 타임을 준수하고, 가열.건조 처리 

    한다. 

□ 가열.건조 처리가 완료되면 냉각(Cooling) 후 공정을 마감한다. 

□ 냉각(Cooling) 후  광택작업을 진행한다.   

에어 블로우를 이용한 이물질 제거 
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클리어(투명) 도포 



                                         [제품 정보] 

C240 
MS 클리어 코트 

C150 
HS 클리어 코트 

C450 
내 스크래치성  

고속건조 클리어 

C500 
HS420 슈퍼브 
클리어 코트 

2 : 1 + 0~10% 2 : 1 + 0~5% 5 : 1 3 : 1 + 5% 

MS 경화제  HS 경화제 HS420 경화제 

     H34 속건 
     H35 표준 
     H36 지건 

  H53 초속건 
    H54 속건 
    H55 표준 
    H56 지건 

                  H23 초속건 
                  H24 속건  
                  H25 표준 
                  H26 지건 

Uni 신너 

TA900(속건)   /   TA910 (표준)   /  TA920(지건) 

구 분 C240 C150 C450 C500 

1.3~1.5mm (중력식) 
1.4~1.6mm (흡상식) 

1.3~1.5mm 
HE/HVLP 

(1.5~1.8bar) 

1.2~1.4mm 
HE 

(2~2.5bar) 

2코트 
50~60㎛ 

1.5~2코트 
50~60㎛ 

2코트 
35~40㎛ 

1.5~2코트 
50~60㎛ 

플래쉬 오프 
20℃ / 10분 

플래쉬 오프 
20℃ / 5~10분 

플래쉬 오프 
없 음 

플래쉬 오프 
20℃ / 10분 

건조시간 
 20℃:8시간 
60℃:25~35분 

건조시간 
20℃:5~12시간
60℃:20~40분 

건조시간 
20℃:60~90분 
60℃:3~5분 

 

건조시간 
20℃:오버나이트 

60℃:20~40분 

 

가사시간 
 20℃:2~4시간 

가사시간 
 20℃:30분~3시간 

가사시간 
 20℃:60분 

 

가사시간 
 20℃:20분~2시간 

 

※ 자세한 사항은 TDS를 참조 

 

※ 자세한 사항은 TDS를 참조 
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                                          [주의 사항] 

 

□ 수용성 베이스가 완전하게 건조 되었는지를 확인 후 클리어(투명)을  

    도포한다.  수용성 베이스의 건조 불량 시 소광현상이 발생하여 도장 

    결함의 원인이 된다. 

□ 경화제는 적정량을 사용하여야 하며 과다, 과소하게 사용 할 경우 도장 

    결함의 원인이 된다. 

□ 클리어(투명)의 도막 두께는 적정 수준을 유지하여야 하며, 과도막은     

    도장 결함의 원인이 된다. 

□ 도장 작업 후 스프레이 건은  즉시 세척하여 스프레이 건 세척 불량으 

    로 인한 도장결함을 최소화 한다. 

□ 제품별 지정된 경화제를 반드시 사용하여야 하며 TDS를 철저히 준수 

    한다.   
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개인보호 장비 

보안경 

방독 마스크 

방진복 

보호수갑 
(내화학성) 

안전화 

모  자 

※ 개인보호 장비 착용은 선택이 아닌 필수입니다. 



Ⅵ. 광택작업(폴리싱) 

                                          [작업 방법] 

□ 보수도장 부위와 기존 도장부위의 광택의 균일성 확보 및 보수도장 과 

    정에서 발생한 이물질, 먼지제거, 표면 조정을 위해 필요한 공정이다.   

□ 가열.건조 .냉각(Cooling) 작업이 완료되면 도장부위의 상태를 점검하     

    여 광택작업이 필요한 부위를 확인한다. 

□ 광택작업이 필요한 부분을  P1500, P3000 샌딩 페이퍼를 이용하여  

    힘을 가하지 않고 연마한다.    

□ 광택제(G360)를 광택작업 부위에 적정량을 묻힌 후   광택기(폴리셔)   

    에 양털패드를 부착하여 무리한 힘을 가하지 않고 작업을 진행한다. 

□ 광택제가 건조 된 경우에는 스프레이로 물(水)을 뿌리면서 작업을 진행 

    한다. 

□ 작업상태에 따라 폼(중간, 마무리용)을 바꾸어 작업을 진행한다. 

□ 작업이 마무리되면 깨끗한 극세사 천으로 표면에 남아있는 광택제를 

    제거하면서 완벽하게 작업이 되었는지 확인한다. 필요한 경우 실리콘 

    리무버(TD20)을 뿌려서 확인한다.      

                                          [제품 정보] 

제조사 : 화레크라(영국) 
제품명 : G360 
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                                         [주의 사항] 

 

□ 광택작업 시 과도하게 힘을 가하지 않도록 주의한다. 

□ 광택작업 부위 체크 시 유성 펜은 사용하지 않는다.  

□ C450클리어(투명)와 같이 내스크레치성 기능이 있는 제품은 대부분의 

    광택제로는 작업이 불가하며 반드시 G360제품을 사용하여 작업한다. 

                                         [제품 특징] 
 

□ 수용성 제품으로 초보자도 쉽게 작업이 가능하다. 

□ 광택제는 1가지만을 사용하며, 필요 시 폼을 교환하여 사용한다. 

□ 광택제 사용량은 보편적인 광택제 사용량의 50~60%를 사용한다.  

□ 실리콘이 첨가되지 않아 도장작업 공간의 오염이 없다.  

□ 광택작업 후 스월 마크(스크레치 홀로그램)이 나타나지 않는다.   

□ 광택작업 중에 작업복에 묻은 광택제는 물걸레로 쉽게 제거할 수 있다.   
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