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1. 서론
자동차운행중사고로인한파손이나사용환경에의해자

동차의 외부 도장 면이 손상된 경우 보수도장(1)을 하는 경우

가 종종 발생한다. 자동차의 보수도장은 유용성(2) 도장과 수

용성 도장으로 구분되며, 대기환경 보호를 위해 의무적으로

수용성 도료의 사용을 권장하는 것이 세계적인 추세이다.

자동차 보수도장에 있어 안료별 동일한 비율를 적용하여

배합하였음에도불구하고스프레이거리, 압력, 각도 등작업

자의스프레이방법에따라색상이다르게표현되어기존패

널의도장색상과다르게나타나는경향이많아수용성보수

도장작업시작업자의숙련도에따라색상표현의차이가많

이발생한다. 따라서기존패널과보수도장패널간이색현상,

명암과 채도에서 상당한 차이를 보여 고객의 불만으로 이어

지기도 한다. 유용성 도장과 달리 수용성 도장에서는 수용성

도료의특성을고려한작업방법과도장매뉴얼(3), 그리고 스

프레이건의올바른사용법을지켜야도장품질과색상표현

에서 최상의 품질을 재현할 수 있다.

본 연구에서는보수도장시필수적으로사용하는스프레이

건의 분사 특성을 조사하였으며, 스프레이 건과 피도물 사이

의거리및겹침의사용조건에따른도장두께를연구하였다.

2. 실험장치 및 방법
자동차 보수도장 스프레이 건의 분사 특성과 스프레이 작

업에 의한 도료의 도착면 특성을 확인하기 위해서 모눈종이

에 도장 후 도착면의 유효폭을 조사하였다.

또한, 자동차강판재질과동일한냉간압연강판시편(가로

300mm × 세로 300mm × 두께 0.8mm)에 도장 후 도막 두께

와 무게 등을 측정하였다.

[그림 1] 자동차 보수도장용 스프레이 건의 유효분사 영역

2.1 실험장치

스프레이 작업 환경을 일정하게 유지하기 위해 도장부스

내에서 진행하였다. 스프레이건은 S사의 중력식 스프레이

건을 사용하였다. 또한 스프레이 건의 압력은 디지털 압력게

이지와 레귤레이터를 통해 스프레이 건의 압력을 일정하게
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요 약
자동차보수도장에있어스프레이건의거리, 압력, 각도등작업자의작업방식에따라색상이다르게표현된다. 스프레이
건의올바른사용법을지켜야자동차제작사에준하는표준도장의품질과 색상표현에서최상의품질을 재현할수있
다. 스프레이패턴의폭은세로로긴타원형으로형성되며스프레이건이동시가장자리의도료는토출압력이낮고도료
의 밀도가 낮아 도막이 형성되기 어렵다. 스프레이건으로 분사되는 도료는 밀도의 차이로 인해 피도장물의 중심부가
가장 두껍고 가장자리로 갈수록 얇아지는 성질을 가지고 있다. 본 연구에서는 스프레이 건과 피도물 사이의 거리 및
겹침의사용조건의상관관계를비교분석하였다. 피도물과스프레이건사이의거리가약 12~15cm이고, 스프레이건의
이동 속도가 약 0.3~0.5m/s일 때 자동차 제작사에서 요구하는 결과를 얻을 수 있었다.
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유지하였다. 도료는 K사의보수도장용수용성도료를사용하

였으며, 스프레이건의이송속도, 스프레이건과피도물까지

거리등을일정하게유지하고, 신뢰성을확보하기위해그림2

와 같은 3축 페인팅 로봇을 이용하여 실험하였다.

[그림 2] 보수도장용 스프레이건과 3축 페인팅 로봇

도료의스프레이작업완료후피도물에도착된도료의무

게를 측정하기 초정밀 디지털 전자저울(GF-603A)을 사용하

였다. 또한도막두께는건식도막(Dry Film Thickness, DFT)

측정기(Elcometer 456)를 사용하여 측정하였다.

2.2 실험방법

스프레이건을그림3과같이자동제어할수있도록 3축페

인팅로봇에스프레이건을장착하고건의이송속도별제작

사 도장 매뉴얼의 기준을 만족하는 이상적인 스프레이 건과

도착면의거리, 이송속도를찾아낸후에스프레이폭과패턴,

도착률을 고려하여 실험을 진행하였다.

[그림 3] 보수도장용 스프레이건과 3축 로봇

3. 실험결과
그림4과같이도착면의도료분포도에서베이스도료는용

제의 빠른 건조로 인해 퍼짐성이 떨어져 울퉁불퉁한 곡선의

형태를 보였고 크리어 도료는 퍼짐성이 좋아 상대적으로 완

만한 곡선을 나타내는 경향을 보였다.

도착면겹침을 30mm, 50mm, 75mm로나누어크리어코트

를 스프레이 하였을 때 30mm 도장 겹침에서 그림5과 같이

레벨링이 가장 우수했으나 도장 도막이 두꺼워지며 도장의

흐름현상이현저히발생하였다. 50mm 겹침에서는스프레이

건과피도물의거리 10cm, 12cm, 15cm의 모두레벨링이우수

했으며 도장의 흐름 현상도 발생하지 않았다.

[그림 4] 스프레이건 거리에 따른 도장 무게

[그림 5] 도장 겹침에 따른 도장 무게

4. 결론
표준 조건과 동일한 상태에서 이상적인 스프레이 거리는

약 12~15cm, 스프레이 건의 이송 속도는 0.3~0.5m/s일 때 안
정적으로나타나제원및통상적인값과다름을확인할수있
었다. 스프레이 된 도료는 피도물에 볼록한 형태로 도착되므
로이상적인레벨링을위한스프레이시도착면의겹침폭은
30~50mm가 적정함을 확인할 수 있었다.
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