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ケさばきは輕いが流動性がわるくなる．また薪しく調台’

したペイソトは流動性がわるく，古くなると流動しやす

くなる．堅練ペイソトを使用に先立つて敷日まえからボ

イル油で溶解し貯藏しておくのは流動性をまして，ハケ

ムラを少’くするためであろ．

　エナメルはペイソトにくらべてヴイイクルの粘度がな

いので，ハケの運行はや弍言く砧りぎみであるが，塗面

はきわめてrp滑でハケムラがのこるようなことは少な

い．またエナメルは揮劉生分が多いからハケを使つてい

る開に揮陵のために，ますます粘性が増加することもハ

ケさばぎの電1．・一一・paである．したがつて揮稜速度の非常

にはや．・溶齊llを多量にふくむエナメルは，ハケさばぎが

不良て五面の芋滑反も劣ろ・ラッカeのハtrさばきの困

難なのはこの極端な一例である．顔料分と溶刻分とが多

いつや消しエナメルば動性が少なく，したがつてハケ

さばきは輕いがハケムラがのこりやすい・エナメルは通

常そのままで塗れる棚度であるが，素材への吸牧が多い

ときや塞冷時には，稀麗剤で調節することが必要で，そ

れにはミネラルスピリットなどを用いる・

　ラ｝VカPはもつばら吹付塗装をされるものできわめて

稠度の低い状態で使用される．しかしこのように稠度の

低いものは貯藏中に顔料の沈降が多いから，普逼．の製品

は欄度の高い伏態に製蓬され，使用時に多量のシソナー

で稀澤して稿度を調．師す”ものである，この場合塗面の

仕上りには稠度そのものよりも塗装後の稠度漿化，すな

わち稀穰i醐の揮蛋速畦がつよく影響するものである．シ

ンナーによる稀羅車はクリヤーラ・カーの場合は0・8～1

　　　　　　　　　　　第1表

一一 @　塗藤威威分％1護塗騰の

L塗　装　の　養

　塗料は元來物饅の保護と美化作用を主な目的として作

られた化學製品であろ・木材や鐵材が日光や風雨に朽ち

ることをふせいだり，工場の建物や機械が選品に侵蝕さ

れるのをふせいだりすることは保護作用であろ．また物

饅に自由な色彩や光澤を與えてその外翻を饗えることな

どは美化作用である．しかしながらこの二つの目的は多

くの場合その輕重の差こそあれ密接不離のもので．美さ

を保持するためには保謹作用が必要であり，また保護作

用が完全でなければ美さも存在しないものであろ．した

がつて塗装の美は堅牢で美しい塗膜が作られたところに

存在すると考えられる．もつとも塗装は物濫の表直ヵr［〔

の一手段であるから，塗膜だけの美さとしてながめられ

るのではなく，品物全彊の美さとして取扱われるもので

その品物の根本になる美的要素に合致するものでなけれ

ばならない．塗装の美しさの主な要素は光澤（艶・艶消）

色彩・模様・干坦性〔または立膿性）好艦感性の附與な

どである．

　塗装美の創迭すなわち堅牢で美しい塗膜を作るには，

まず素材や塗料の性能を熟鄭することが大切であ1），ま

た塗膜を作る方法や乾燥させる方法およびそれに必要な

合理的，能奪的な器具，設備を考究して騒使することが

必要である．これらについて以下はなはだ断片的ではあ

るがその主なものについて説明する・

II．翻の性猷の塗鼓におよ1ます影響

　L秘　度
塗料の稠度は塗装時のハケさばき，塗膜のr遮性，流

れなどに關係がある・

　ベイソトは外力が小さい間は抵抗が割合に大きく流動

性がわずかであるが，外力がある大ぎさ以上になると抵

抗が減じて流動しやすくなる．したがつてペイソトはハ

歩の運行が輕い程度の粘度でも，ハケの運行をとめると

流動性をうしない，比較的厚い塗膜でも流れおちないで

干坦な塗膜をつくる．ただ塗膜は流展性がわるぐ，した

がつてハケムラがのこりがちである．一般にペイソトは

顔料分が多いほど流動性がわるく，展色料としては重含

度の高い油を用いるほど粘い．また稀縄創が多いほどハ

｛
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㍑倍ラ。かエナメ，Lの齢は、～・．5倍ぐら聯える

で　のが普通である．

　　　　　2，塗装の厚さ　　　　　　　　　　　　，

　　　　　塗膜の厚さは塗料申の塗膜成分の含有量によるも10で

　　　　仕上り効果に影響があり，厚いほどぬり重ねの手籔がか

　　　　からないが，°おのずから限度がある．その主なものを第

　　　　’1表にしるす・

　　　　　3，乾　燥

’　　　　　塗料の乾燥iには次の三つの型がある・

　　　　　（a）酸化燥乾　　塗料中の塗膜結成成分が大氣中の酸

癒　　　素と結合することがきつかけとなつて重合がおこり，固

・　　　化するものでボイル油，ペイソト，油ワニス，油性エナ

〆’@　メをなど油を主薩にした塗料はすべで酸化乾燥をするも

　　　　のである．（嚴密にいえば，ワニス，エナメルは，溶剤の

　　　　揮褒後酸化する）酸化乾燥は急速には進行しないもので
’t”@　　10～≧4時聞を要するのが普通である・

　　　　　（b）揮嚢乾燥　．塗料中の溶商が軍に揮褒して，固饅

　　　　である塗膜構成成分がのこるもので，セラックワニス，

　　　　ラッカP，水性塗繋はこの種の乾燥をする．溶醐の揮稜

’　　　ははなはだはやく5～30分である．

　　　　　冒（c）重合乾燥　　塗膜結威成分が常温または加熱状態

　　　　の下で，化學的に重合あるいは縮合することによつて固

　　　　化するもので，尿素レジン塗料，各種の焼付塗料（フェ

　　　　ノール・フタル酸・尿素・メラミソ。ビニル系）はこのし

　　　　種の乾燥をするものである．

　　　　　塗料を乾燥させる方法には，自然乾燥と加熱（焼付》

　　　　乾燥とがある・自然乾燥は大氣中で自然に乾燥させる方

　　　　法であるが，一般的にいつて氣温が高く滋度の少いほど

、　　　乾燥は良好で，適度の通風光線（直封は不可ンもある

　　　　方がよい．また乾燥申に温度の急攣，水分，炭酸ガス》
　　　　　　　　　霜，煤煙などにあうと乾燥はおくれ，塗面もわるくなる

　　　　塗料は通常標準條件（氣温20℃，灘度75％）で乾燥を，

　　　　測定する．

　　　　　焼付乾燥は塗膜を加熱して重合または縮合をそく進さ

　　　　せる労法で，短時間に強じんな塗膜が得られる．焼付す

　　　　るにはi通常ガス燈，電熱櫨探どを用いる．これらは櫨内

　　　　の室氣を加熱して．その申へ被塗物を入れその傳i導熱に
　　　　　　ノ　・　　よつて硬化させる屯のであるが，最近は赤外線電球を用

　　　　いて，その輻射熱で乾燥させる赤外線嶢付乾燥の利用が

　　　　tくにさかんで，5～15分の短時間で嶢付が完了するの

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　’　　　　で非常に重簑がられている．

　　　　　4J粒子の粗さ

　　　　　塗料の粗さは，含有する顔料の大きさによるものであ

　　　．る．顔料粒子め大きさはO．1～30ミクロソ程度であつて’

　　　　概して着色顔料は粒子が細かいが，薩質顔料妹粗い．塗

・：　輝こは舗の麟を翻するので・・一ラーで混和麟
　　　　して微粒子にする．しカ、し特に粗大な粒子がある場合に

　　　　は塗膜がざらつき，また光澤も不良となるので一定の慮、

磁撚嘉｛、舟彊㌦嘱，寵轟へ、～－　t／〆
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　　　　　　　　♂’〆’㌔が昌　懐『F響甥璽

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　443　　　　’蟻

　るいで濾して製造する．

　III・塗料の色調と附久性　　　　　　　　　　　　　　　’

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　汽
…　塗料の色調の耐久性は，その展色料にも影響されるが

主として顔料の性質こよるものである．顔料の槻色また

は攣色を支配する原因は日光，酸，アルカリ，または混

色による顔料の化學的鍵化などである・一般的にいつて

無機顔料は耐光性がつよく，レーキ顔料は比較的よわ

い．しかし無機顔費の中でもリトポソ，硫化亜鉛は日光　　．

に鍵色しやすく，黄錯，朱，カドミニウム黄も攣異を生

　じやすい・なお混合によつて化學攣化を生じて攣色する

　ものは第2表の通りで，たがいに混合してはならない・

　　　　　　　　　　　第2表

鉛をふくむ顔料くPb）一カドミウム顔料・（S），エメラ

　　　　　　　　　　ルドグリ’ソ（Cu），銀朱（Hg）

エメラルトグリpy（Cu）一白鉛・黄錯・錯丹（Pb），

　　　　　　　　　　リトポソ（S），　カドミウム系

　　　　　　　　　　顔料（S）　　　　　　　　，

i群　　　　　　　　青（S）一白錯（Pb），　二tメラルトグ

　　　　　　　！　　り・一・y（Gu），

銀　　　　　朱（Hg）一白錯（Pb），ナポリ黄（Pb）

／

／

IV．表面仕上の方法

t

　塗裟面はZFwaで光澤をともなうものを基準とするが，

つや潰し面や立薩化面を與え，また模檬などの裟飾的手

法を加えることの必要な場合もある．　　　　　　　　　　　一　・・”

　1，光澤仕上　　　　　　、　　　　、　　　　　　．

　塗膜の光澤は塗料個右の性能であるが，塗膜の華坦度

または乾燥輕邊申における外酌條件などに關係がある．

塗膜の卒坦度は素材の4坦度に比例する6：，實際には素

材は亭坦でない場合が多し♪ので，’下地塗り，研ぎなどの

方法で補正する・下地を厚く塗るξとは手籔を要するぽ　　’

かりでなく，衝撃などによわいからなるべく薄い方がよ

いので素材自睡が亭坦であることがもつとも塑ましい・

　下地塗りにはパテ付，サPフェーサPなどを用い，研

ぎにはサソドペ・utパー，耐水ぺe…パマ，砥石などを用い
る’

D　・＆た光澤を阻害する原因は塗麟劇豊に存在すること

鎌熊幾難驚灘｝沓芝婆潔搭・譲
ことにセラッ4ワ轟ス，ラッカー・Ptの白化現象は室氣中に
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　．6
灘氣が多い時に鷹々生じる敏隆で，これは塗膜の乾燥降

にその溶剤が蒸護熱を5ばうので，塗面が急冷されて水　　p

分が凝結するからである．

　また塗膜は塗り’はなしの光澤でなく，塗面をさらに研　　　’ブ

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　〆磨してふくみのある光澤に仕上げるeともあり，ラヅカ

桝などではぷリッシソグコムパウyドという研磨翻で塗’

面を磨擦して亭滑性を與えると同時につや出しを行5・

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　ポ齢
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　51

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　／　、
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　k　　　　　　　　・唐、了　一。，，ts、。x．襯
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／　t・・．鱗　　　　　　　．

　　さらにその土をワックス，液瞳ぷリッシュなどでふいて’
　　ノ　　　　　　　　x

ゴ　　塗膜にぬれた感じの光澤を與える・砺磨するにはフェル
　　　　　　　　の　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　｝

　　　トや綿ネルに研磨翻を付けて手磨を行う方注とパフやポ

　　　リヅシソグマシーソで機械的に磨く方湛識がある♂

臼．．　「・2；ρや濡L佳上

”．　　つや潰し塗料を使用する場合と光澤のある塗膜を後か

　　・らっや浴にする場合とがある．つや潰塗耕は比較的顔料

’・@分の多い塗料で，ジンクステアレeト，アルミユウムス
　●　　．テアU”トのよ5な？や潰剤を加えることもある・この
　　f　　種のものは磨擦によつて再びつやがでる傾向がある・後

H．　からつや潜を行5には磨き砂やスチPルウールで塗面を

ノ　　すつて，微細な傷を與えるもので，っやが再びでるよう

　　　なことはない．

、　　3，立醗仕上
・　　　亭滑な面でなく故意に粗面化して立膿的な感じを與え

　　　る場合もある．塗料自睦がこのよ5な性質を有する場合

　　　と他の補助的材料を併用して仕上げる場合とがある．前

　　　者にはプラスチックペイソト（テッキス）縮緬塗料，結

　　　晶塗糟，ハソマPドエフエクト塗料（槌目塗料，などが

　　　ある．後者にはコルク撒仕上，ソPダスト仕上，スチッ

　　　プル仕上，布張仕上，フロック仕上などがあり，コルク

　　　ソーダスト布を用いたものは防晋，防熱の効果もあり，

u　獣素材の補張にも役立つ・

　　　4，模壕仕上浩

　　　塗面に各種な方法で模様を與えて装飾を目的とする仕

　　　上げである．模檬を與える手法には　ti）塗料¢～色調，反

　　　鍛力，凝結力などを懸馳て複含した色調模様仕上をす

　　　るもの（コソビネーショy塗）’b）フノ翌，眞綿，型紙
　　　　　　　　　ドノ
、　　V－一スなどの適當なマスク材を塗面においg，その上か

　　　ら吹付，、すりこみなど1り1つて模檬を付けるもの（大理

・　　石塗，ステソシル塗，ペッ甲塗など）　c）スプレPtガソ

．t『@の攣形使用（高塵，低璽）によつて模檬を得るもの（梨

　・　地塗，槌目塗，光り塗）と　d）手で描出する方法（木

．一 @　目塗）などがある・

　　　V．最金あ流行色と今後の傾向

　　…　　こド／　　㌧，．　〆
　　　’　　　　　　　　　　－　　I　　　」　’　　　　・ノ
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第3表 s’
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色相陣度隣劇色諭燈の栂釧色敷 、

青、系1・・：，v15　i・－4隙1繍色｝ew黒『42種

Pt系1　i・ty・7卜騰一瓢色 37〃

線剰・・一・7・－3騰琶壷輪灘一13・〃．

赤系i・・一・・1・－41雀豆色一エビ茶色のeSl　24〃

黄剰・3～・gi・～3i罷一クリrム色岬『22〃

蘇｝・・一・5i・剰聯一馳チヨコど1・ブ〃

難系1・3～・gl2－4／肌色一た・・し絶1・7〃

1・3〃

るy

＼ぐ

願系1・・～・瀬～4かばいろ

鮒系1・2－・812－41縮もえぎ一若軸『・21’

嚇系1・・一・413－71ひV・ろ一錆色 18〃

紫翻・2cv・412～41麟一てつL・ろ14〃

齢i・4－・6i4－5瞠憾さぎ磯醐4〃

青綱・2～・3｛←6｝なんど一さ魔んど13〃

紫系い5ト…ふじいろの灘 12〃

糖系いg卜1 12〃

金 一1司
12・7’

銀 1－1 ＼」2〃

　　　塗裟品の流行色1！主として自動車，バス，車輻などに

　　　　　る　　見受けられる，自動車の色調は從來崎とんど黒一色に限

　　　られた感があつたが，終職後米國製自動車の薬麗多彩な

　　色調の影響をうけて，黒一色から腕して一般に明るい色

　　調となりつSあり，またこれまで宮廷色として使用を禁

　　　　　　　　　　　　　ノ　　止されていたマル”ソ色の探用なども最近の傾向を示す

　．　ものであろう．

　　　なお，最近米國の著名な自動車16種の1948，1949

　　年度の色見本（色数245種）を見る機會を得たのでその

“　　大略を述べ，最近の流行色を調べて見よう．次表の色相

　　’朗度，純度の測定は日本色彩研究所で作つた標準色票，
’e

@’t（昭和24年度版）．一と比較したものである．

・　　52・　　　　　　　　・

捻”窺り．．5，．〆1！＼．／．∵・∫r

　　　　　毒：灘繋轟糖度∫

　以上の内緑青系，紫系は常識的には瀞こ，また燈系，

黄澄系，鐙黄系は褐色に，燈色は赤に感じられる色でこ一

の解羅のもとに集計して見ると褐色系（肌色一ロe…ズ色

一一
`ヨコレ・e・ト色）が，52種，青系が49種，線系が

48種，．赤系が38種，次系37種，黄系（ク1］・　・一ムー＝es

土色）24種となり大膣の傾向がうかがわれる・　、

　こと）内いちじるしい特色は弐の通りである．

　1．金麗粉または購（魚鱗粉）を混ぜて底光りの

　　する効果を狙つたものが非常に多いこと．

　2．青，濁にはほとんど黒に近い濃色があること例え

　　ばmidnight．　blue（箕夜青）

　3．緑系の淡色には濁つた申間色が多いこと

　　例えばFo99reen（霧緑色）Sea・mist　gileen（海・

　　霞緑色）

　4．友色の使用がうまく種類が多い

　　例えばSi　lver　gray，（銀鼠）Gun血etal　Gray．（銃

　　鐵色）

　・5・褐色系の淡色が非常に多く鮮朗である

　　例えば，凱色，肉色などが多い　　　v

　t　6・マルーソ色は思つた程多くない

　7．黒は見本輔に全然見當らないが常識的でi｝？るから．
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　畢げてないりかも知れない．實際は衝上では案外

　黒の車が多い．　　　　　　’

8．全般的に純度は低いものが多い．

VL解電彙塗裟
　今時大職申に米國で工業化された革命的な塗幽去で，

Electro　static　spray　painting，またはElectric　painting

とい5・塗栂の粉霧を麟撫的に被塗物に吸引附着させ

る方法で，わが國でも最近工業化されつSある．その特

徴は，從來の吹付塗装にくらべて塗料のロスが少く（P

スは10％，從來の吹付けでは30～70％），形状の複雄な

ものでも表裏同時に塗装できること，熟練を要せず均一

な塗膜が得られること，また作業員は1～2名できわめ

て塗装量を多くすることができるなどの諸瓢である．し

たがつて圓筒型または格子状のもの例えば自韓車の車睦

バイブ・フエyダP，ミシシの脚部，窓枠，金網など表

裏とも塗裟を必要とするものなどに好適である．また木

．材でもその一部｝こ金隔を取付けてコンベヤーに接績して

第1圖

生産技術研究所報告　翌刊

　かねて本研究所においては「生産研究」とならんで

「生澄投衛研究所報告」を稜刊することを計選してい

た，これは當研究所で行われた研究中，まとまつた成

果の得られたものを順衣不定期に獲行する研究報告で

ある・その第1雀，第1號として高木歎授・尾上大學

院特別研究生共著：水晶濾波器の研究（挾楼域濾波謝

B5版36頁が本年5月に陵刊さi，Lた．

本研究の内容は，著者等が水晶濾波器のわが國にお

ける實用化を目的としてはじめた研究の中，狭幣域濾

波器の部分をまとめたものである．すなわち水晶共振

子を1個用いたときと，2個用いたときの二つの狡帯

域濾波器について，それらの特性を理論的ならびに實

瞼的に明らかにし，進んでその設計法に言及している

が，このよ5な詳細な研究は未だ外國でも行われてい

ない．

445

おけば塗装が可能である．　（たとえば紡績用木管など中

心の孔に針金を通してコソペヤ冊に吊下げて目的を達す

る）

　その襲置は第1圓のようなものである・被塗物は接地さ

れたコソペヤーに吊るされ，塗装室の電氣枠（グリッド）

と樗する細い針金を張つた枠の間を通る時，グリt・Jドに

は高厘攣電器から褻生した高電歴をケネトロソ管で整流

した高墜の直流負電歴が加えられ，品物と枠とは相互の

聞に10萬ボルトの静電歴を持つた爾極となる．この間

の距離を適當にするとグリッド線からコロナ放竃がおこ

り負イオソが品物に向つて流れる．この状態で薦極の聞

に塗料の微粒子を噴きこむと，粒子は負イオンを受けて

正側に荷電されている品物に向つて引き付けられて附着

する，微粒子は吹付器から直接品物に當たるのではなく

た穿爾極聞にフワリと輕く噴き込まなければならぬ．塗

料は吹付方向の反封側すなわち被塗物の裏の方から附着

しはじめ，塗裟濟の部分は電位的に中和され，艮出部へ

鱈出部へと塗装され，厚塗や塗料の無駄な飛散がふせが

れる・グリッド線の太さ，張つてある間隔，グリッドと

品物との距離，枠の大さ，．品物の位置，スフ．レーb’ソの

位置，使用歴力，塗料の粒子の大さ，塗料の稠度性質，

コソベヤーの速度などは相互に密接な關係がある．普通

3～ユ0萬ボルトの直流が用いられる，この塗襲法は赤外線

麓付と併用していちじるしい能牽をもたらすものである

　この塗装においては塗料の性能がもつとも聞題になる

低匪で吹付けるために，塗料は低粘度でなけオ．しばならず

したがつて相當量の稀緯液を加えるから，塗膜の肉持が

悪くなり，また粉霧ほ品物に附着後もしばらくは灘潤状

態でないと均一『丼滑な塗膜にならないから，溶蟹の揮璽

が早過ぎないことが必要で．塗料の性状も別途に考えな

くてはならない．

　本報告はすでに學校，實聡，會粒等に寄験ずみであ

るが，その後ある方面から増励の要求があり，その際

いくらかの鹸裕ををみて印刷しておいた．したがつて

希塑の向きには實費でお頒ちできるので，本所臨時業

務部までお申出ねがいたい．

　なお第2號には「自然捜氣に關する笠瞼的研究「（勝

田助教授著）が豫定されている．

　　　　　　　蹟者の懸を募ります

　本誌は，生産現揚の技術者を中心とする多．数の讃者

とともに成長しております，今回創刊1週年の機魯を

とらえて，讃者の方々から御意見をいただき，今後の

墾展VCそなえてい嚢たいと思います．下記の質問につ

いて腹藏のない御意見をハガキでお邊り願います．

1，毎月テーマを定めて編集することはいかがてすか．

2．内容の程度についてどんな御感想ですか．

3．有益だつた（又は興味のあつた）配事は何てしたか
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