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あらまし：本稿では，自動車修理のぼかし塗装における熟練者と非熟練者の各工程の作業時間の違いを明

らかにすることで，塗装技術を解明することを目的とした．ぼかし塗装に関わる経験年数の異なる数名の

技術者を対象として，塗装作業を行わせ，作業全工程の映像を撮影し，工程分析を行った．  
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1. はじめに 
ぼかし塗装は，自動車修理塗装の重要な技術の一

つであり，部品の中の修理が必要な部分のみに着目

し，修理が必要ない部分との差異を作らないよう，

スプレーガンで塗料を塗布する技術である． 
近年，少子高齢化により自動車修理業界における

若者の後継者が減少し，高齢になった熟練者の退職

が増加している．それに伴い，ぼかし塗装における

熟練者の重要な技術を完全に口頭で伝えるのが難し

くなり，その技術を継承するのが困難となっている．

自動車修理塗装に関する書籍 1-2）や資料にはぼかし

塗装の写真やイラストなどが載っているが，作業現

場の複雑な状況に対応するためには十分とは言えな

い． 
熟練者の有する高い塗装技術を未熟な技術者にど

のようにうまく伝承するかが自動車修理業界の問題

点となっている．伝承する技術の質的不足や量的不

足に関する危機意識が強まってきている． 
本研究の最終目的は，非熟練者のための教育シス

テムを構築することである．そこで本稿では，教育

システムの教授内容とするデータの取得のために，

自動車修理のぼかし塗装における熟練者と非熟練者

の各工程の作業時間の違いを明らかにすることで，

塗装技術の解明を行うことを目的とした． 
 
 

2. 方法 
2.1 実験概要 

本実験は，2017 年 1 月 29 日に日産京都自動車大

学校で行った．作業全工程の映像を撮影した． 

2.2 被験者 
本実験では，自動車修理塗装における経験年数 17

年以上の熟練者 5 名と経験年数 4 年以下の非熟練者

5 名の計 10 名の技術者を被験者とした．表 1 に被験

者情報を示す． 

 

表 1 被験者情報 

 
2.3 材料および道具 

塗料は，シルバー色のメタリック塗料を使用した．

日本ロックペイント株式会社製のアンダークリヤー，

ベースコート，クリヤーという 3 種の塗料を使用し

た．アンダークリヤーは，アルミ粒子の不規則な配

列を抑えるぼかし剤である．ベースコートは，色を

塗布する際に使われているメタリック塗料である．

メタリック塗料の中にアルミ粒子が含まれるため，

スプレー条件によってアルミ粒子の配列状態が変化

し，塗装した色に対する印象も変わる．クリヤーは，

塗装対象物の光沢を出して表面の清潔に保つための

透明な塗料である． 

スプレーガンは，アネスト岩田株式会社製の

W-101 を使用した．スプレーガンの設定は，エア圧

0.2MPa，吐出量 2 回転，パターン 2 回転とした．ま

た，パネル拭き用のペーパー1 枚を用意した． 

塗装対象物として，スバルの乗用車レガシィの左

フロントドアパネルを使用した．  

2.4 実験条件 
ドアパネルは，塗装ブース内で塗装スタンドに立

てかけた状態で設置した．図 1 に自動車ドアパネル

の写真を示す．作業目的は，ドアパネル左下部の傷

区域をそれ以外の区域と同じ色や光沢度に修理する

ことである．被験者全員に，同じ塗料，同じスプレ

ーガン設定で塗装作業を行わせた． 

被験者名 経験年数(年) 身長(cm) 体重(kg) 利き手

expert1 41.2 173 60 右
expert2 40.0 167 74 右
expert3 30.3 163 53 右
expert4 29.8 165 72 右
expert5 17.0 170 60 右

Non-expert1 4.0 184 66 右
Non-expert2 4.0 170 75 右
Non-expert3 2.8 163 50 右
Non-expert4 1.1 165 70 右
Non-expert5 0.8 176 76 右
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図 1 自動車ドアパネルの写真 

2.5 計測装置 
本実験では、作業全過程を撮影するため、ビデオ

カメラ 3 台を使用した。 

2.6 解析方法 
熟練者と非熟練者の作業全工程を解析対象とした．

実験現場で撮影した映像を用いて，工程を分割し，

映像フレームにより各工程の時間を計測した． 
 

3. 結果 
3.1 ぼかし塗装の工程分割 
ぼかし塗装作業の工程は，拭き，塗装，乾燥，選

別（塗料），確認（目視）の 5 つに大別された． 
拭きでは，拭きペーパーを用い，ドアパネル表面

を拭いていた．塗装では，スプレーガンを手持ちし

て，ドアパネル表面に塗料を吹き付けていた。乾燥

では，スプレーガンを手持ちして，塗料が出ない状

態ままスプレーガンから空気を吐出し，ドアパネル

表面に吹き付けていた．選別では，異なる塗料が入

ったスプレーガンの中で使用したいスプレーガンを

選択していた．確認では，ドアパネルを目視しなが

ら，塗装の状態を判断・確認していた． 
3.2 各工程の作業時間 
図 2 に各工程の平均作業時間を示す。非熟練者は

熟練者より乾燥と塗装の時間が長いことがわかった． 
3.3 各塗料を用いた塗装時間 
図 3 に各塗料を用いた平均塗装時間を示す．熟練

者のアンダークリヤーを用いた時間は，非熟練者よ

り長かった．  

 
図 2 各工程の平均作業時間 

 
図 3 各塗料を用いた平均塗装時間 

 
4. 考察 
図 2 の結果から各工程作業の中，乾燥と塗装時間

の間にはある程度の比例関係が存在していると推測

できる．非熟練者は熟練者より塗装時間が長く，塗

料を塗りすぎている状態であったと考えられる．こ

のことから，溶剤の揮発を促すため，より長い乾燥

時間が必要になったと考えられる． 
図 3 の結果より，熟練者は非熟練者よりアンダー

クリヤーの塗装時間が長かった．アンダークリヤー

にはアルミ粒子の配列を整える働きがあり，十分な

アンダークリヤーでの塗装が傷区域の塗装の仕上が

りを実車に近づけるための重要なテクニックではな

いかと考えられる． 
 

5. まとめ 
本研究では，熟練者と非熟練者の各工程の作業時

間の違いを明らかにすることで，塗装技術の解明を

目的とした．その結果，熟練者は非熟練者より乾燥

と塗装の時間が短く，アンダークリヤーでの塗装時

間が長かった．これらの結果から今後は，乾燥と塗

装の時間および各塗料を用いた塗装時間を主要な教

授内容として，非熟練者のための教育システムを構

築したいと考える． 
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