
一方、原稿の方であるが社内からは中々集まってこなかった。常に種切れである。時報の発行継続

にはこの面からも常に不安が伴ったのであるが、ここにも救世主が現れた。それは野口研究所勤務 (当

時)の伊藤久雄技師である。同技師が情熱的に技術情報の克集・提供の任に当られ、五味さんとの名
コンビで硝化綿時報は順調に毎月発行が継続せられたのである。

1961年 (昭和36年 )頃、吉祥寺の古本屋で第 1号から第80号 までの硝化綿時報の完本が定価 5千円

(?)で売 り出されているのを発見し、感慨無量の念を懐いたものである。
ご承知の通 り、硝化綿時報を足場 として、当社の塗料用硝化綿の需要は逐年増大し続け今日に至っ

たのであるが、創刊時の緊迫した危機感は今も忘れることができない。

硝化綿時報の辿った幾山河の道は、当社の塗料原料事業展開への一歩一歩でもあった。先に述べた

ように硝化綿時報は創刊以来既に 4分の 1世紀を経過 し、それ自身歴史的な存在 となった。その間、

硝化綿は当社の塗料原料部門の第一線を担いつつ、他方においてラテ ノヽクス・エポキシ樹脂・アルミ

ペース ト・HMDI等 々他の分くの後続塗料原料部門の成長を誘導したのである。
この度、硝化綿時報は塗料原料時報として発展的止揚を逐げることになった。創刊時の憶い出を書

き残しておく時が来たのである。この長期間に亘る塗料業界各位の変らざるご支援を深謝すると共に、C
新しく生まれて来る塗料原料時報に倍旧のご愛顧を心からお願い申し上げる。又この機会に、この歴

史的な日を迎えることが出来た恩人である五味・伊藤の両先生に衷′ふより敬意を表する次第である。

以 上

子
(

メタリック塗膜の花咲き現象に関する研究

(第 1報)花咲き現象の構造および要因解析

塗料原料研究所 アルミペースト研究室

石鳴 静夫・田辺 泰ぱ
遠藤   賢

〔要 旨〕
静電塗装におけるメタリック塗膜に発生する「花咲き現象」について ,その現象の発生機構を明ら

かにするため,花咲き現象の構造および要因解析を行なった。

その結果,以下の事実が確められた。

(1)花咲き現象が発生するためには,次のような条件が必要である。

(a)静電気が存在すること。

(b)導電体である被塗物にプライマー (絶縁休)が塗布されていること。

(c)プライマーにピンホールなどの欠陥部が存在すること。

(d)塗料用樹脂の粘度が相対的に低いこと。

(c)塗料の電気抵抗が相対的に高いこと。

(2)以上の事実に基づ き,花咲き現象の評価方法を確立した。

(3)花咲き現象を支配する塗料用樹脂粘度η(st.)と メタリック塗料の電気抵抗値 R(MΩ )と の間に

は,本実験の範囲内で`①、②式が成り立つことを見出した。

即ち,花咲き現象が全 く発生しない領域は,
log R≦ 1.5 10g η-2.O   ①

であり,キ ズ部の周辺に大きく出る領域は,

log R≧ 1.5 1og η-0.7   ②
である。

14)本実験の範囲内では,アル ミニウム顔料の粒度および銘柄による差異はほとんど認められなか

った。

(5)アル ミニウム顔料だけでなく,酸化チタンコーティング雲母粉にも花咲き現象が発生すること

がわかった。

(ケ ||
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1.緒  言

近年,多 くの美粧効果を必要 とする部分,た

とえば, 自動車車体の外装,家庭用電気製品の

外装などに, いわ10Dる メタリック塗装が施され

ることが夕くなった。このメタリック塗装 とは,

ラッカー, メラミン,ア クリル樹脂などのワニ

スにノンリーフイングタイプのアルミニウムペ

ース トまたは黄銅粉を5～10(%)混合したメタリ

ック塗料 を吹き付け塗装することで, これらの

金属粉が塗膜中に分散配向し独得の輝きを発す

るものである:)

塗装方法については,最近,静電塗装が広 く

用いられるようになった。この方法は,静電気

を使 うことにより,塗料の塗着効率がよくなり,
塗料の使用量が通常のエアースプレー法に比較

して少なくてすみ,省資源の立場から,今後益
々普及することが予想される。

メタリック塗料の塗装の際に発生するアル ミ

ニウム粒子の分布状態や列び方の乱れによる塗

膜外観の悪化現象を通称「メタル崩れ現象」と

総称しており, この対策がメタリック塗料の技

術的課題の一つになつている。

静電塗装におけるメタル崩れ現象には,主に
二種類があり,一つは「黒ずむ現象」であり,

他の一つが「花咲き現象」である。「花咲き現象」

は,「フラワー・スポット(flower spot)Jと 同

義語であり,こ の現象の一般的な定義は,「メ

タリック塗料を静電塗装 したとき,アルミニウ

ム顔料が一つの中′し、から放射線状に 4～ 5本の

筋状になって直径 2 mmく らいの花びら模様にな
1),2),3),4)

る現象」とされている。

これまでに,「花咲き現象」についる情)狙
見が

少なく,多 田らの解説がある程度であり,ま だ,

十分に現象が理解されていない。

そこで,著者らは,「花咲き帆象」の発生機構

を明らかにするため,先ず「花咲き現象」の構

造および要因解析を行なつた。また,こ こで得

られた結果に基づき,花咲き既象の評価方法を

確立することが出来た。

以下,そ の結果について記述する。

2,実験方法および装置

2‐ 1 塗膜表面および断面の観察

花咲き現象の構造を明らかにするため,塗膜
の表面および断面を顕微鏡にて観察した。顕微

鏡は,オ リンパス製金属顕微鏡MF‐ T(撮影用カ

メラ付き)を用いた。塗膜表面は,供試塗膜を
そのまま観察 し,塗膜断面は,供試塗膜をはく

離し,所定のエポキシ樹脂に埋め込んで断面を
研磨 し,得 られた研磨面を観察した。

2‐ 2 塗料配合および静電塗装条件

花咲き現象の構造および要因解析を行なうた

めのメタリック塗料配合は以下の通 りである。

メタリック塗料配合

メタリック顔料

アルミニウムペースト (加熱残分 65%)

3重量部

塗料用樹脂

アクリル樹脂/メ ラミン樹脂 (スーパー

ベ /ヽカ ミン」820(大 日本インキ化学工
業納製 )

(加熱残分 50%)

(=4/1)

93.9重量部

ガン距離       30Cm
ガン速度    40cm/sec.
コンベアスピー ド lm/min.

焼付条件 : 循環式熱風乾燥機
140°C, 30min.

2‐3 花咲き現象の評価方法

被塗物 として,ブ リキ板 (200× 250 X O.3m/n)

を使用し, これにプライマーとしてアクリル/

メラミン樹脂 (=4/1)をエアスプレーで 2コー

ー ト2ベーク (140℃ ,30分 )す る。膜厚は60μに

調整し, ピンホールのないことを低周波パルス

放電式ピンホール探知器 (例 えば,サ ンコウ電

子研究所製TRS‐ 20)で確認したのち,こ の塗膜

X X

X

卜 閉 o¶

図 1.花咲き現象の評価に用いる被塗物のクロス
カットの位置 (単位はmm)

に金属面に達するようにナイフでクロスカット

を5個所に入れる (図 1)。 得られた被塗物を所

定の静電塗装装置のコンベア・パネルに装着 し,

評価用のメタリック塗料を所定の条件で静電塗

装 し焼付ける。得られた塗膜を室内で目視観察

し,キ ズ部の周辺の花咲き現象の発生程度を 5

段階分類 (図 2)に よって評価する。

2‐4 塗料用樹脂の粘度の測定

供試樹脂の回形分を50%に調整し,20℃ にお

ける樹脂溶液粘度をBrOOk field型粘度計を用い

測定した。単位はス トークス(st)で表示する。

2‐5 塗料の電気抵抗の測定

塗料の測定は,米国ランズバーグ社製ペイン

ト・コンダクティブ・テスター234型 を用いて行

なった。単位はMΩ で表示する。

3.実験結果および考察

3‐1 花咲き現象の構造

花咲き現象の発生した塗装板につき目祝およ

び顕微鏡観察を行なった。

目視観察によると,塗膜表面の花咲き現象の

部分は,一′点を中心に放射状に輝き,花模様に

見える。塗板の傾 き具合によって,自 く見える

1(

〇
い
い

着色顔料

フタロシアニンブルー    0.1 〃

希釈用溶剤       60～ 150 ″

(計 ) 157々-247  〃

供試メタリック塗料は,希釈用溶剤を用い粘
度を14秒 (FOrd Cup♯ 4,20℃ )に調整した。

静電塗装装置および塗装条件

塗装機  : ランズバーグ社
オー トREA

塗装条件 : パネル 300X500× 6銑

電 圧
霧化圧

-60KV

3 kg/cm2

花咲き現象の

程度(ラ ンク)
2 3 4 5

キズ部の

外  観

(目 視 )

状  態 出なし
キズの端部に

わずかに出る。

キズの端部に

かなり出る。

キズの周辺に

大きく出る。

キズの周辺に大

きく出て、中心

部はブルーの色
が濃い。

図 2.花咲き現象の発生程度の 5段階分類

-6-

吐出量   140～ 200∝ /min.
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く【|ヽ進写im遷警伝子l犬兵ζ塁鍛ほぞ尻∴抜EE'も逼
する花びら模様を呈していることがわかつた。

花咲き現象の部分と正常な部分について,塗

膜断面の顕微鏡観察を行い,そのスケッチを図

4に示す。

著Ь分と暗く見える音卜分が動くことがわかる。一

方,正常な部分は,いわゆるメタリック感を呈

するブルーメタリック塗膜である。

顕微鏡観察結果は,図 3か ら明らかな通り,

花咲き現象の部分は,アルミニウム粒子の分布

状態力比 方向性をもちており,一点に向って並

んでいる。また,並んだアルミ粒子は,互に連

結しているように見える。一方,正常な部分は,

アルミニウム粒子の分布状態が均―であり,特

に,方向性,その他の規則性はない。以上の結

果をまとめると〕花咲き現象の塗膜表面の部分

は,アルミユウム顔料が一つの中心から放射線

キズ部

花咲き現象の塗1莫断面

/////1FrrrrF,,IrrifrFi■ ■■rri///// 金 属 板

正常な塗映断面

図4 花咲き現象部分と正常部分の塗膜断面 (スケッチ )

図4か らわかるように,花咲き現象の部分は,

アルミユウム粒子の連結が見られ,キ ズ部にお

いては,被塗物である金月物に垂直にアルミニ

ウム粒子が立っている。正常な塗膜の部分は,

アルミニウム粒子が独立し,塗膜面とほぼ平行

に酉己向している。

3‐2 花咲き現象の評価方法の検討

花咲き現象の評価方法を検討するためには,

この現象を同じ塗料で再現性よく発現できるこ

とが必要であり, これについて検討し,次のこ

とがわかつた。

(1)ピ ンホールのあるプライマーの上に,静

電塗装をすることによつて,そのピンホー

ル部を中心に花咲き現象が発生する(図 5)。

(a)ピ ンホールについては,肉 眼ではほと

んど見えないが,ピ ンホールテスターに

よって確認できた。ピンホールテスター

の原理は,導電性によつて判定するもの

であり,少なくとも,こ のように電気を

通し易い部分があるために花咲き現象が

発生するものと考えられる。

(b)ピ ンホールの数は,少なくともプライ

マーの厚さや塗装回数に関係 し,厚いほ

ど, また,塗 り重ねるほど少なくなる

(図 6)。

(c)ピ ンホールの位置については, これを

コントロールすることができないため ,

評イ両方法としては好ましくない。

(2)花咲き現象を再現‖生よく発生させるには

ピンホールのかわりに,金属板に達するキ

ズをプライマーに入れ,こ の上にメタリッ

ク塗料を静電塗装すればよいことがわかつ

た。

(a)キ ズは一点でよいが,見易 くするため

クロスカットとした (図 1)。

(b)判定方法としては,キ ズ部の周辺に出

る模様の大きさを 5段階に分類 して目視

判定する (図 2)。

このようにして,花咲き現象の評価方法を確

立した。その手順を表 1に示 し,詳細は2‐ 2と ,

2‐ 3に述べた通 りである。

一Ｑ

×920

(花咲き現象中心部 )

図 3 花咲き現象部分と正常部分の塗膜表面の比較

×138X138

×225 ×225

X460 ×460

×920

-8-

(正 常 部 )
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静電塗装

図 5 花咲き現象が発生する場合の模式図

表 1 花咲き現象の評価手順

下

図 6 プライマーのビンホールについて
一一そのテス ト方法 と塗装回数および

膜厚による変化

3‐3 花咲き現象の要因

図 7に示す花咲き現象に対する要因解析を行

なったところ,花咲き現象が発生するケースと

しては,次のような条件が必要であることがわ

かった。

(1)静電気 :通常のエアー・スプレーでは発

生せず,静電塗装に特有な現象である。

(2)プライマー :金属板に直接塗装する歩合

には発生しない。

(3)プライマーのピンホール :ピ ンホール (キ
ズ部)がなければ,発生しない。

14)塗料樹脂の粘度が低いこと :塗料の電気

抵抗と関係がある。

(5)塗料の電気抵抗が高いこと :塗料樹脂の

粘度と関係がある。

tl (

3‐ 3‐ 1 静電塗装時の印加電圧の影響

花咲き現象におよぼす静電気の影響をみるた

め,花咲き現象の評価方法により,花咲き発生

程度に対する印加電圧依存性を検討した。結果

を図 8に示す。図 8の結果から明らかな通 り,

アル ミニウム顔料の銘柄の違い (M601と 市販品

A)や塗料抵抗の違い (lMΩ と20MΩ )に 関係な

く,いずれの修合も,印加電圧が高 くなるにつ

れて,メ タリック塗膜の花咲き現象の発生程度

が大きくなる。また,微妙な差であるが,塗料

抵抗が20MΩのものは,lMΩのものに比較して,

印加電圧が 50～ 60KVの とき,花咲き現象の発

生程度が 1ラ ンク大きくなっている。

図 7.花咲き現象に対する要因

3‐ 3-2 塗料用樹脂の粘度 と塗料の電気抵抗

の影響

6種の粘度の異なつたアクリル樹脂を選び,

また,希釈溶剤の種類および量を変えて塗料の

電気抵抗を調整した。

供試メタリック配合および花咲き現象の評価

結果を表 2お よび図 9に示 した。

表 2お よび図 9の結果から,塗料用樹脂の粘

度が低いほど, また,塗料の電気抵抗が高いほ

ど,花咲き現象の発生程度が大きくなることが

わかる。さらに,図 9か ら,花咲き現象に対す

る塗料用樹脂粘度 ηとメタリック塗料の電気抵

抗値 Rと の間に

(F籠皐肝
莉究m)

30μ  X 2回 塗 り

ブ リキ枚

アクウル/メ ラミン(411)

ピンホール

溶 剤 の

蒸発速度

吹き付け回数 (時間 )

塗着時の粘度

① l.
2.

ここに示した要因は総て独立で
`よ

なく相互に関連を持っているものも含んでいる。

全体として考えられる事は次の 2夕点に集約される。

イ.電気的影響の大小
口.アルミ粒子の動き易さ

手順 容内

1

2

3

4

5

6

評価用ブリキ板にプライマーを塗装し,

焼付ける。

プライマーにキズ(ク ロスカット)を入れる。

上記被塗物をコンベア・パネルに装置する。

評価用メタリック塗料を静電塗装する。

焼付ける。

出来上った塗装物を室内で日視観察 し,

キズ都の周辺の花咲き現象の発生程度を

5段階分類法によってランキングする。

-10-
-11-



付脂 :St● sO・ BMA系、Mω :7800
塗料抵抗 lMΩ

樹脂 :St iso・ BMA系
塗料抵抗  lMΩ

―

―

表 2.メ タリック塗料配合と花咲き現象の発生程度

盤
理
Ｇ
れ
さ
留

超
理

Ｇ

舶
さ

憚

C ／
К

20      30      40      5(

電 圧 (KV)

(旭化成アル ミペース トM601)

20       30       40       5

電 圧 (KV)

(アル ミペース ト市販品 A)

図 8.花咲き現象の印加電圧の依存性
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注)St:ス チレン
isO‐ BMA:イ ソ‐ブチルメタクリレー ト
EMA:エチルメタクリレー ト
BA:ブチルアクリレー ト

花咲 き現 象が全 く発生 しない領域 では ,

log R≦ 1.51og η-2.O ①
であ り,キ ズ部の周辺に大 きく出る領域では ,

10g R≧ 1.51og η-0.7②
の関係があることがわかる。

この実験に用いたアクリル樹脂は,表 2に示

した通 り,モ ノマー組成および分子量を異にし

ている。本研究で重要な意味をもつ樹脂粘度 η

に対して,分子量が40,000未満では,樹脂粘度

MMA:メ チルメタクリレー ト
EA:エ チルアクリレー ト
MEK:メ チルエチルケ トン
Mw:重量平均分子量 (GPC法 )

ηと分子量はほぼ直線関係にあるが,分子量が
40,000近 辺で樹脂粘度が著 しく異なっており,

これは,ア クリル樹脂の官能‖生モノマーを含む

モノマー組成の差異によるものと推定される。

さらに,樹脂の種類について検討するため ,
アルキッド樹脂についても実験した。この結果

を表 3に示す。この結果から明らかな通 り,ア
ルキッド樹脂を用いても花咲き現象は起こり,

アクリル樹脂に特徴的なものではない。
5      10                50    100

η:樹脂の粘度 (St)

(旭化成アルミペーストM601)

図 9.メ タリック塗料配合と花咲き現象の発生状況

肥

ア ク リ ル オ討月旨 希 釈 用 溶 斉J メタ リック

塗料の電気
抵抗値
(MΩ )

花咲 き
現象の

発生程
度組 成

度
０
粘
ｔｓ

組 成
終
釧
配
に

1

2

3

4

St/iso‐ BMA系

(Mw:7800)

エチルセロソルブ

キシレン/エチルセロツルブ=1/1
キシレン/エチルセロソルブ=8.5/1.5

キシレン

0.1

1.0

10

20以上

2

4

4

5

5

6

7

8

St/EMA/BA系

(Mw i 17000)

キシレン/エチルセロツルプ=3/7
キシレン/エチルセロソルブ=5.5/4.5

キシレン/エチルセコソルブ=8.5/1.5

キシレン

0,1

1.0

12

20以 上

1

3

4

5

9

10

11

12

St/MMA/BA系

(Mw:22000)

キシレン/エチルセロソルブ=3/7
キシレン/エチルセロツルブ=5.5/4.5

キシレン/エチルセロソルブ=7.5/2.5

キシレン

120

100

80

80

0.1

1.1

10

20以 上

1

2

4

5

13

14

15

16

St/EA系

(Mw i 40000)

キシレン/エチルセロソルブ=4/6
キシレン/エチルセロツルブ=7/3
キシレン/エチルセロソルブ=9/1
キシレン

150

130

120

120

0.1

1.1

10

20上茨J二

1

3

3

5

17

18

19

20

MMA/
EMA/EA系

(Mw i 40000)

酢酸ブチル/エチルセロソルブ=1/1
トルエン/MEK/ブチルセロソルブ=6/2.5/1.5

トルエン/MEK/ブチルセロソルブ=8/0.5/1.5
トルエン/酢酸ブチル/ブチルセロソルブ=8/0.5/1.5

1

1

1

2

21

22

23

24

25

St/MMA/BA系

(Mw i 41000)

酢酸ブチル/エチルセロツルブ=1/1
トルエン/MEK/ブチルセロツルブ=6/25/1.5

キシレン/エ チルセロソルブー7.5/2.5

トルエン/酢酸ブチル/ブチルセロツルブ=8/05/1.5

キシレン

01
11
10

20

20以 上

1

1

2

2

2

樹脂 :St MMA―BA系 、Mω :41000
塗料抵抗 20MΩ

樹月旨:St―MMA―BA系 、Mω :41000
塗料抵抗 20MΩ
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表 3.アルキッド樹脂による花咲き現象の評価

Ｆ
ｋ 注)キ E.Merk社 カタログ値

3‐ 3‐4 花咲 き現象の構造 と発生原因

以上の結果か ら,花咲 き現象の構造 と発生現

因について次のように考えられる。

(1)花咲き現象は,アルミユウム粒子が一′i

(ピ ンホーノ嚇Б)を 中心にして,放射状に

集中し,連結し,配向しているために塗牒
外観上,他の部分とアルミニウム粒子によ

る光の反射挙動が異なるため,花模様に見

えるものである。

(2)ア ルミニウム粒子が一点に集中し,連結

配向するためには,アルミニウム粒子を動

かして,集中,連結,配向させる力が必要

である。これらの力の根源として,従来は,
アルミニウム粒子の表面処理層の絶縁破壊

1),2).4)

を主とする考えがなされてきたが,著者ら

は,本研究の結果,顔料粒子の誘電分極に

よるものとする仮説をたて実験を進めてい

る。

(3)アル ミニウム粒子を動かす力は,電気的

な力と考えられ,塗料用樹脂の粘度を上げ

ると花咲き現象が発生 しなくなるのは,ア
ルミユウム粒子の動きを抑える効果をもっ

ているものと考えられる。

表 4.各種メタリック顔料の特性

3‐ 3‐5 花咲き現象の解消策

花咲き現象の解消策として考えられることは,

前述の花咲き現象の発生に必要な 5つの条件の

うち, どれか 1つ を取 り除けばよいことになる。

しかし,(1)静電気,(2)プライマー,お よυ(3)プ

ライマーのピンホールの 3つについては,取 り

除けないとして検討を進めなければならない。

たとえば,(1)の静電気を取 り除 くことは,静電

塗装をやめることであり, また,(2)の プライマ

ーをなくすことも現状に合わない。現行の方法

では, 自動車ボ几ィーの塗装の場合,ほ とんど

が下塗 りと中塗 りを行なっている?そ して,(3)
のプライマーのピンホールについては,塗膜の

先天的な欠陥であって,こ れを全 くなくすとい

うことはできないf)

したがって,花咲き現象の解消策を考える参

合は,以上の 3つの条件が存在することを前提

として,メ タリック塗料の配合設計に当 り,前

述の樹脂粘度 と塗料の電気抵抗を十分に考慮す

ることが重要である。

3‐ 3‐3 各種メタリック顔料の評価

アルミペース トの花咲き現象については,当

社製品M601と 市販品Aを 中′と、1こ検討を進めてき

たが, ここで各種メタリック顔料について評価

を行なった。

試料は,アルミペース トのほかに】IriOdin ①

(E,Merk社製,酸化チタンをコーティングした

雲母粉)を選び,その特‖生値を表 4に示す。

塗料の電気抵抗値を一定 (lM Ω)に し,塗料

用樹脂粘度を変化させて,各種メタリノヽク顔料

を用いたときの花咲き現象を評価 した。結果を

図10に示す。図10か ら次のことが明らかとなっ

た。

(1)アルミペーストは,本実験の範囲内では

すべて花咲き現象に対し同様の拳動を示し,

粒度および銘柄の影響が認められなかった。

(2)Iriodn Ti‐ 100は , アルミペーストと同様

の挙動を示し,花咲き現象がアル ミニウム

顔料に特有な現象でないことを示している。

樹脂の粘度 (St)

図10 各種メタリック顔料の花咲き現象の発生状況

ｒ
Ｌ

３

樫
理
Ｇ
約
ざ
憚

供試アルキッド樹脂

べ ッヽコライト M‐6003

溶剤 :キ シロール/ブチルセロソルブ

粘度 :5,7st

酸価 :<8

メタリック塗料配合

アル ミペースト (金属分65%)

キシレン

ブルーエナメル
*

希釈溶剤
ホホ

3菩Ь

3〃

94〃

70〃

*べ ノ`コライトM‐6003/ス ーパーベ ノヽカミン J‐ 820(=4/1)

MicrOlith Bluc 4 GT

**キ シレン/セ ロソルブ=7/3

塗料粘度 :14秒 (FOrd Cup♯ 4)

塗料抵抗 :l�Ю (ラ ンズバーグ・テスター )
花咲き現象の評価   発生の程度 3

98,9著Ь

l.1〃

料試
加熱残分

(%)
平 均 粒 子径

(μ )
考備

M301
M601

M801

ME 12

市販品 A

市販品 B
Iriodin Ti‐ 100

65

65

65

68

65

68

100

15

11

7

12

11

12

10-40+

O M301
0M601
0M801
o ME12
△ 市販品A
▲ 市販品B
× Ti-100

＼
管途
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塗料用高純度エポキシ樹月旨

塗料原料研究所 エポキン研究室

河本  央・石村 秀一
篠塚  勲

〔要 旨〕
塗料分野に使用されるエポキシ樹脂は,主 としてビスフェノールAと エピクロルヒドリンから合成

される。エポキシ樹脂系塗料の硬化方式は硬化剤 との組合せにより通常次のような種類がある。

(1)エ ポキシ樹脂を不飽和脂肪酸でエステル化した後,ア ミノ樹脂で加熱硬化させる方式。

12)エ ポキシ樹脂のフェノール樹脂またはアミノ樹脂による加熱硬化方式。

(3)エ ポキシ樹脂のポリア ミドアミンによる硬化方式。

(4)エ ポキシ樹脂のイソシアネー トによる硬化方式。

本報では新たに開発した塗料用高純度エポキシ樹脂「AER―Hシ リーズ」の応用として,(1)お よび

(2)の方式による塗膜につき,主 として缶塗料用途への展開を中′心に検討した結果を報告する。(1)の方

式ではす ぐれた機械的特性に加え,高度な明度を有する塗膜が得られ,特に缶外面用塗料に通 し,一

方 (2)の方式では特にフェノール樹脂 との組合せです ぐれた機械的特性および顕著な耐薬品性を有する

塗膜が得られ,特に缶内(外)面塗料に通 していることが認められた。
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