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(57)【要約】
【課題】加熱して用いる器具のコーティング層の熱伝導
性の向上を図る。
【解決手段】本発明の熱伝導促進用金属が含まれている
器具及びそのコーティング方法は、前記三重コーティン
グ層で下塗層のコーティング液はポリアミドのＮＭＰ溶
液、水、ＰＴＦＥ分散液、カーボンブラック分散液、シ
リカ分散液の組成を有し、中塗層のコーティング液はＰ
ＴＦＥ分散液、水、芳香族炭化水素、トリエチルアミン
、オレイン酸、界面活性剤、カーボンブラック分散液、
雲母の組成を有し、上塗層のコーティング液は、ＰＴＦ
Ｅ分散液、水、芳香族炭化水素、トリエチルアミン、オ
レイン酸、界面活性剤、雲母の組成を有するようにし、
前記の各コーティング層表面に熱伝導性が高い金属粉末
が添加されたインク顔料を噴霧器で噴射してコーティン
グ層表面に前記金属粉末が不規則なポイント形態で塗布
されるようにし、その後、熱処理して前記コーティング
層とインク顔料の金属コーティング層が表面で不規則な
模様の凹凸で形成される。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　下塗層、中塗層、及び上塗層が表面に順に積層されて三重コーティング層を形成した器
具において、
　前記三重コーティング層における下塗層のコーティング液は、ポリアミドのＮＭＰ溶液
、水、ＰＴＦＥ分散液、カーボンブラック分散液、シリカ分散液の組成を有し、
　中塗層のコーティング液は、ＰＴＦＥ分散液、水、芳香族炭化水素、トリエチルアミン
、オレイン酸、界面活性剤、カーボンブラック分散液、雲母の組成を有し、
　上塗層のコーティング液は、ＰＴＦＥ分散液、水、芳香族炭化水素、トリエチルアミン
、オレイン酸、界面活性剤、雲母の組成を有し、
　前記各コーティング層表面に熱伝導性が高い金属粉末が添加されたインク顔料を噴霧器
で噴射してコーティング層表面前記金属粉末が不規則なポイント形態で塗布されるように
し、その後、熱処理して前記コーティング層とインク顔料の金属コーティング層が表面で
不規則な模様の凹凸で形成されるようにすることを特徴とする熱伝導促進用金属が含まれ
ている器具。
【請求項２】
　前記の三重コーティング層における下塗層のコーティング液は、ポリアミドのＮＭＰ溶
液１６．８重量％、水４．１重量％、ＰＴＦＥ分散液６７．２重量％、カーボンブラック
分散液３．５重量％、シリカ分散液８．４重量％の組成を有し、中塗層のコーティング液
は、ＰＴＦＥ分散液８１．５重量％、水９．２２重量％、芳香族炭化水素３．１４重量％
、トリエチルアミン０．４６重量％、オレイン酸０．４６重量％、界面活性剤０．３３重
量％、カーボンブラック分散液３．３５重量％、雲母１．５４重量％の組成を有し、上塗
層のコーティング液は、ＰＴＦＥ分散液８９．２５重量％、水６．５３重量％、芳香族炭
化水素１．０９重量％、トリエチルアミン０．３２重量％、オレイン酸０．３２重量％、
界面活性剤０．２５重量％、雲母２．２４重量％の組成を有することを特徴とする請求項
１に記載の熱伝導促進用金属が含まれている器具。
【請求項３】
　前記金属粉末は、金及び銀から選択されたいずれかであることを特徴とする請求項１に
記載の熱伝導促進用金属が含まれている器具。
【請求項４】
　前記金属粉末は、一辺が１ｎｍ～１ｍｍの長さを有する薄膜形態の粉末からなることを
特徴とする請求項１に記載の熱伝導促進用金属が含まれている器具。
【請求項５】
　前記下塗層又は中塗層、或いは上塗層のそれぞれのコーティング液１００重量部に対し
て金属粉末が０．０５～５重量部で使用されることを特徴とする請求項２に記載の熱伝導
促進用金属が含まれている器具。
【請求項６】
　上塗層を塗布せず中塗層上に熱伝導金属粉末が含有したインク顔料を直に塗布して金属
コーティング層を形成したことを特徴とする請求項１に記載の熱伝導促進用金属が含まれ
ている器具。
【請求項７】
　中塗層を除いた下塗層上に熱伝導金属粉末が含有したインク顔料を直に塗布して金属コ
ーティング層を組成したことを特徴とする請求項１に記載の熱伝導促進用金属が含まれて
いる器具。
【請求項８】
　前記インク顔料のコーティング液は、ＰＴＦＥ分散液、水、芳香族炭化水素、トリエチ
ルアミン、オレイン酸、界面活性剤、無機顔料分散液の組成を有することを特徴とする請
求項１又は２に記載の熱伝導促進金属が含まれている器具。
【請求項９】
　コーティングの必要がある器具の表面にサンドブラスティングして表面積を増加させる
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段階と；
　器具の表面を洗浄する段階と；
　下塗層のコーティング液を１０～１２μｍの厚さで前記器具の表面に塗布して下塗層を
形成した後、２００℃で１５分間熱処理する段階と；
　前記下塗層上に熱伝導金属粉末を含有したインク顔料を噴射した後、４０５～４１５℃
で２０分間熱処理して不規則な模様の凹凸からなる金属コーティング層を組成する段階；
　からなることを特徴とする熱伝導促進用金属が含まれている器具のコーティング方法。
【請求項１０】
　コーティングの必要がある器具の表面にサンドブラスティングして表面積を増加させる
段階と；
　器具の表面を洗浄する段階と；
　下塗層コーティング液を１０～１２μｍの厚さで前記器具の表面に塗布して下塗層を形
成した後、２００℃で１５分間熱処理する段階と；
　中塗層のコーティング液を１０～１２μｍの厚さで前記下塗層上に塗布し、濡れている
状態の中塗層を形成した後、前記中塗層上に熱伝導金属粉末を含有したインク顔料を噴射
して不規則な模様の凹凸からなる金属コーティング層を組成した後、４０５～４１５℃で
２０分間熱処理する段階；
　からなることを特徴とする熱伝導促進用金属が含まれている器具のコーティング方法。
【請求項１１】
　コーティングの必要がある器具の表面にサンドブラスティングして表面積を増加させる
段階と；
　器具の表面を洗浄する段階と；
　下塗層のコーティング液を１０～１２μｍの厚さで前記器具の表面に塗布して下塗層を
形成した後、２００℃で１５分間乾燥する段階と；
　中塗層のコーティング液を１０～１２μｍの厚さで前記下塗層上に塗布し、濡れている
状態の中塗層を形成した後、前記中塗層上に上塗層コーティング液を８～１２μｍの厚さ
で前記中塗層上に塗布して上塗層を形成し、２００～３００℃で１５分間乾燥する段階と
；
　乾燥した前記上塗層上に熱伝導金属粉末を含有したインク顔料を噴射して不規則な模様
の凹凸からなる金属コーティング層を組成した後、４０５～４１５℃で２０分間熱処理す
る段階；
　からなることを特徴とする熱伝導促進用金属が含まれている器具のコーティング方法。
【請求項１２】
　前記下塗層、中塗層、上塗層上に塗布された熱伝導用金属コーティング層の上部に透明
な不連続コーティング層をさらに含有させることを特徴とする請求項９～１１のいずれか
１項に記載の熱伝導促進用金属が含まれている器具のコーティング方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、熱伝導促進用金属が含まれている器具及びそのコーティング方法に関するも
のであり、より詳しくは、熱伝導性が高い金属粉末を選択的に塗布して器具の各コーティ
ング層の境界を選択的に熱処理してコーティングすることにより、器具の熱伝導性が向上
されるようにする熱伝導促進用金属が含まれている器具及びそのコーティング方法に関す
るものである。
【背景技術】
【０００２】
　表面をコーティングする必要がある一般的な器具の殆どはアルミニウムのような金属か
らなり、初期には金属のみからなる器具も使用していたが、使用に際して、例えば、台所
用器具の場合は飲食物を調理する場合や、又はそれ以外の場合に前記器具の表面に傷が付
く等の問題が発生し、これを防ぐためにコーティング液を表面に塗布してコーティング層
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が前記表面に形成されるようにした器具が開発された。それ以来、様々な種類のコーティ
ング液に加え、様々な形態のコーティング層が表面に形成された器具が登場した。
【０００３】
　その中でも、器具の表面に下塗層と中塗層、及び上塗層が順に積層されてコーティング
層を形成する、別名三重コーティングが広く用いられるようになった。
【０００４】
　即ち、図１に示すように、器具の表面に塗布されている三重コーティング層は、成形金
属層１１上にコーティングして下塗層１２を形成した後、１次加熱乾燥作業を行い、再度
コーティングして中塗層１３を形成した後、２次加熱乾燥作業を行ってコーティング面を
完全に硬化した状態にしてから、別途、鉱物性粒子１４を中塗層１３上に塗布して構成す
る。
【０００５】
　そして、鉱物性粒子１４と中塗層１３上に再度コーティングして上塗層１５を形成して
三重コーティング層を完成する。
【０００６】
　また、下塗層１２又は中塗層１３が部分的に乾燥した状態又は十分に湿った状態で色が
異なるスパッター（ｓｐａｔｔｅｒ）インクをその上に塗布して連続的に小さい球形体か
らなる不連続コーティング層を形成し、その上に上塗層１５を形成することにより、前記
の不連続コーティング層が三重コーティング層において多色模様を表出するが、それ自体
が若干突出しているため器具の表面に傷が付くことも防ぐ三重コーティング層が開発され
た。このように三重コーティングされた器具が台所で使用される器具の代表として用いら
れてきた。
【０００７】
　ところで、コーティング層の説明をするのに前記の形態の台所器具を代表として説明し
たが、器具表面における全てのコーティング層は、前の記載では、器具の表面を保護する
とか、美的感覚を表現する役割のみに留まり、コーティング層を成している組成成分自体
が人体に及ぼす影響については特に言及していない。人が摂取する飲食物を料理する際に
は、前記飲食物の原材料が台所器具の表面に形成されているコーティング層と必ず接触す
るので、前記の台所器具のコーティング層成分が飲食物の原材料に、少なくとも何らかの
影響を与える事実を看過することはできない。
【０００８】
　調理器具は人が摂取する飲食物を調理する器具のため、耐摩耗性を満たすための物理的
特性も重要だが、何よりも調理される飲食物に有益な影響を及ぼす抗菌、殺菌等の特性を
有することがより重要である。それにもかかわらず、前記の従来のコーティング層は耐摩
耗性等の物理的性質の改善にのみ限定され、コーティング層の組成成分自体には、上記の
人体に対して有益な特性を全く有しないとの問題点がある。
【０００９】
　また、耐摩耗性を満たすための三重コーティングは、熱伝導性が低下するにつれ、調理
待機時間、すなわち予熱時間が長くなり、調理の効率が落ちるという問題点がある。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１０】
　本発明は前記の問題点を解決するために案出されたものであり、本発明の目的は、熱伝
導性が高い金属である金及び銀のいずれかを選択して各コーティング層の境界に選択的に
コーティングすることにより、各コーティング層の熱伝導性を向上させることにある。
【００１１】
　また、器具の表面である上塗層上に点状に塗布されたインク顔料の金属コーティング層
が上部に向かって十分に突出しているため、耐スクラッチ性及び耐摩耗性を向上させるこ
とにある。
【００１２】
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　そして、金または銀の金属コーティング層によって熱反応効果を調理器具に付加するこ
とにある。
【課題を解決するための手段】
【００１３】
　このような目的を達成するために、本発明の熱伝導促進用金属が含まれている器具は、
下塗層、中塗層及び上塗層が表面に順に積層されて三重コーティング層を形成した器具に
おいて、前記三重コーティング層における下塗層のコーティング液はポリアミドのＮＭＰ
（Ｎ－メチル－２－ピロリドン）溶液、水、ＰＴＦＥ分散液、カーボンブラック分散液、
シリカ分散液の組成を有し、中塗層のコーティング液はＰＴＦＥ分散液、水、芳香族炭化
水素、トリエチルアミン、オレイン酸、界面活性剤、カーボンブラック分散液、雲母の組
成を有し、上塗層のコーティング液はＰＴＦＥ分散液、水、芳香族炭化水素、トリエチル
アミン、オレイン酸、界面活性剤、雲母の組成を有するようにし、前記の各コーティング
層表面に熱伝導性が高い金属粉末が添加されたインク顔料を噴霧器で噴射してコート表面
に前記金属粉末が不規則なポイント形態で塗布されるようにし、その後、熱処理して前記
コーティング層とインク顔料の金属コーティング層が表面で不規則な模様の凹凸で形成さ
れるようにすることを特徴とする。
【００１４】
　本発明によると、前記の三重コーティング層における下塗層のコーティング液はポリア
ミドのＮＭＰ溶液１６．８重量％水４．１重量％、ＰＴＦＥ分散液６７．２重量％、カー
ボンブラック分散液３．５重量％、シリカ分散液８．４重量％の組成を有し、中塗層のコ
ーティング液はＰＴＦＥ分散液８１．５重量％、水９．２２重量％、芳香族炭化水素３．
１４重量％、トリエチルアミン０．４６重量％、オレイン酸０．４６重量％、界面活性剤
０．３３重量％、カーボンブラック分散液３．３５重量％、雲母１．５４重量％の組成を
有し、上塗層のコーティング液はＰＴＦＥ分散液８９．２５重量％、水６．５３重量％、
芳香族炭化水素１．０９重量％、トリエチルアミン０．３２重量％、オレイン酸０．３２
重量％、界面活性剤０．２５重量％、雲母２．２４重量％の組成を有する。
【００１５】
　本発明によると、前記金属粉末は金及び銀から選択されたいずれかである。
【００１６】
　本発明によると、前記金属粉末は一辺が１ｎｍ～１ｍｍの長さを有する薄膜形態の粉末
からなる。
【００１７】
　本発明によると、前記下塗層又は中塗層、或いは上塗層のそれぞれのコーティング液１
００重量部に対して金属粉末が０．０５～５重量部で使用される。
【００１８】
　本発明によると、上塗層を塗布せず中塗層上に熱伝導金属粉末が含有したインク顔料を
直に塗布して金属コーティング層を組成する。
【００１９】
　本発明によると、中塗層を塗布せず下塗層上に熱伝導金属粉末が含有したインク顔料を
直に塗布して金属コーティング層を形成する。
【００２０】
　本発明によると、前記インク顔料のコーティング液は、ＰＴＦＥ分散液、水、芳香族炭
化水素、トリエチルアミン、オレイン酸、界面活性剤、無機顔料分散液の組成を有する。
【００２１】
　本発明の熱伝導促進用金属が含まれている器具のコーティング方法は、コーティングが
必要な器具の表面をサンドブラスティングして表面積を増加させる段階と；器具の表面を
洗浄する段階と；下塗層のコーティング液を１０～１２μｍの厚さで前記器具の表面に塗
布して下塗層を形成した後、２００℃で１５分間熱処理する段階と；前記下塗層上に熱伝
導金属粉末を含有したインク顔料を噴射した後、４０５～４１５℃で２０分間熱処理して
不規則な模様の凹凸からなる金属コーティング層を形成する段階；からなる。



(6) JP 2010-64487 A 2010.3.25

10

20

30

40

50

【００２２】
　本発明の熱伝導促進用金属が含まれている器具のコーティング方法は、コーティングが
必要な器具の表面をサンドブラスティングして表面積を増加させる段階と；器具の表面を
洗浄する段階と；下塗層のコーティング液を１０～１２μｍの厚さで前記器具の表面に塗
布して下塗層を形成した後、２００℃で１５分間熱処理する段階と；中塗層のコーティン
グ液を１０～１２μｍの厚さで前記下塗層上に塗布して濡れている状態の中塗層を形成し
た後、前記中塗層上に熱伝導金属粉末を含有したインク顔料を噴射して不規則な模様の凹
凸からなる金属コーティング層を形成した後、４０５～４１５℃で２０分間熱処理する段
階；からなる。
【００２３】
　本発明の熱伝導促進用金属が含まれている器具のコーティング方法は、コーティングが
必要な器具の表面にサンドブラスティングして表面積を増加させる段階と；器具の表面を
洗浄する段階と；下塗層のコーティング液を１０～１２μｍの厚さで前記器具の表面に塗
布して下塗層を形成した後、２００℃で１５分間乾燥する段階と；中塗層のコーティング
液を１０～１２μｍの厚さで前記下塗層上に塗布して濡れている状態の中塗層を形成した
後、前記中塗層上に上塗層コーティング液を８～１２μｍの厚さで塗布して上塗層を形成
し、２００～３００℃で１５分間乾燥する段階と；乾燥した前記上塗層上に熱伝導金属粉
末を含有したインク顔料を噴射して不規則な模様の凹凸からなる金属コーティング層を形
成した後、４０５～４１５℃で２０分間熱処理する段階；からなる。
【００２４】
　本発明によると、前記下塗層、中塗層、上塗層上に形成された熱伝導用金属コーティン
グ層の上部に透明な不連続コーティング層をさらに含むことができる。
【発明の効果】
【００２５】
　上述の通り、本発明の熱伝導促進用金属が含まれている器具及びそのコーティング方法
は、熱伝導性が高い金属である金及び銀のいずれかを選択して各コーティング層の境界に
選択的にコーティングすることにより、各コーティング層側への熱伝達性を向上させて調
理器具の予熱時間を短くし迅速な調理を可能にし、調理時にガス使用量を節約できるため
、予熱時間の短縮によるガス発熱量を減少させることができるという効果がある。
【００２６】
　また、本発明の熱伝導促進用金属が含まれている器具及びそのコーティング方法は、器
具の表面である上塗層上に点状に塗布されたインク顔料の金属コーティング層が上部に向
って十分に突出しているため、例えば調理器具に用いる場合は、スクラッチ（ｓｃｒａｔ
ｃｈ）現象が起こらない耐スクラッチ性及び耐磨耗性が良くなり、これによって傷が発生
しなくなることから、器具を使用した後の洗浄力が向上するという効果がある。
【００２７】
　さらに、本発明の熱伝導促進用金属が含まれている器具及びそのコーティング方法は、
金又は銀コーティングによって高い電気伝導性及び高い熱伝導性、殺菌作用、抗菌作用、
脱臭効果、陰イオン発生、浄水効果を備えた調理器具を提供できるという効果がある。
【図面の簡単な説明】
【００２８】
【図１】従来技術にかかる器具のコーティング状態を表した斜視図
【図２】本発明にかかる器具のコーティング段階を表したフローチャート
【図３】本発明にかかる器具を表した斜視図
【図４】本発明にかかる器具のコーティング層を表した部分拡大断面図
【図５】本発明にかかる器具のコーティング層の他の実施例を表した部分拡大断面図
【発明を実施するための形態】
【００２９】
　以下、本発明に添付した図面を参照して本発明の好ましい一実施例を詳しく説明する。
【００３０】
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　先ず、図面中、同一な構成要素または部品はできるだけ同一な参照符号で表している。
本発明を説明するに際して、関連する公知機能或いは構成に対する具体的な説明は、本発
明の要旨を模糊にしないようにするために省略する。
【００３１】
　本明細書で使用されている用語「約」、「実質的に」等は、言及された意味に固有の製
造及び物質許容誤差が提示されている場合は、その数値又はその数値に近接した意味で使
用される。
【００３２】
　図２は本発明にかかる器具のコーティング段階を示したフローチャートであり、図３は
本発明にかかる器具を示した斜視図であり、図４は本発明にかかる器具のコーティング層
を示した部分拡大断面図であり、図５は本発明にかかる器具のコーティング層の他の実施
例を示した部分拡大断面図である。
【００３３】
　先ず、図２～図５に示すように、本発明の熱伝導促進用金属が含まれている器具及びそ
のコーティング方法は次の通りである。
【００３４】
　器具１０の表面に下塗層１１０と中塗層１２０、及び上塗層１３０が順に積層されて三
重コーティング層１００を形成する。
【００３５】
　前記上塗層のコーティング液は、ＰＴＦＥ分散液、水、芳香族炭化水素、トリエチルア
ミン、オレイン酸、界面活性剤、雲母の組成を有し、前記各コーティング層表面に熱伝導
性が高い金属粉末が添加されたインク顔料を噴霧器で噴射してコート表面に前記金属粉末
が不規則なポイント形態で塗布されるようにし、その後、熱処理して前記コーティング層
とインク顔料の金属コーティング層が表面で不規則な模様の凹凸で形成されるようにする
。
【００３６】
　前記金属粉末は、金、銀のような熱伝導性が高い金属からなる群から１以上選択される
。
【００３７】
　本発明で塗布される金属粉末に使用する金属の熱伝導性、温度伝導性などを表１に示す
。
【００３８】
【表１】

【００３９】
　上記表に示した熱伝導性と温度伝導性が高い金又は銀を塗布することによって、調理器
具に用いる場合は調理の待機時間と予熱時間が短縮され、調理の際に熱効性を向上させる
ことができる。
【００４０】
　ここで、前記金属粉末は、通常の粉末形態からなることもあり、一辺の長さが１ｎｍ～
１ｍｍを有する薄膜形態の粉末からなることもある。
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【００４１】
　これは、粉末の形状を多様化して器具表面にコーティングされる金属コーティング層の
美的効果を加味すると同時に、広さを持つ薄膜の金属粉末を通じてより向上した熱伝導性
が保障されるようにする。
【００４２】
　そして、三重コーティング層を構成する各コーティング層のコーティング液の組成は、
下記の通りである。
【００４３】
　前記の下塗層１１０のコーティング液は、ポリアミドのＮＭＰ溶液、水、ＰＴＦＥ分散
液、カーボンブラック分散液、シリカ分散液の組成を有する。
【００４４】
　具体的には、前記下塗層１１０のコーティング液は、ポリアミドのＮＭＰ溶液１６．８
重量％、水４．１重量％、ＰＴＦＥ分散液６７．２重量％、カーボンブラック分散液３．
５重量％、シリカ分散液８．４重量％の組成を有する。
【００４５】
　そして、中塗層１２０のコーティング液は、ＰＴＦＥ分散液、水、芳香族炭化水素、ト
リエチルアミン、オレイン酸、界面活性剤、カーボンブラック分散液、雲母の組成を有す
る。
【００４６】
　具体的には、前記中塗層１２０コーティング液は、ＰＴＦＥ分散液８１．５重量％、水
９．２２重量％、芳香族炭化水素３．１４重量％、トリエチルアミン０．４６重量％、オ
レイン酸０．４６重量％、界面活性剤０．３３重量％、カーボンブラック分散液３．３５
重量％、雲母１．５４重量％の組成を有する。
さらに、上塗層１３０のコーティング液はＰＴＦＥ分散液、水、芳香族炭化水素、トリエ
チルアミン、オレイン酸、界面活性剤、雲母の組成を有する。
【００４７】
　具体的には、前記上塗層１３０のコーティング液は、ＰＴＦＥ分散液８９．２５重量％
、水６．５３重量％、芳香族炭化水素１．０９重量％、トリエチルアミン０．３２重量％
、オレイン酸０．３２重量％、界面活性剤０．２５重量％、雲母２．２４重量％の組成を
有する。
【００４８】
　前記のような配合比性を有する下塗層１１０又は中塗層１２０、或いは、上塗層１３０
の各コーティング液１００重量部に対して金属粉末が０．０５～５重量部を使用するよう
にする。
【００４９】
　そして、下塗層１１０と中塗層１２０、及び上塗層１３０の積層は、多様な実施例で実
施することができる。
【００５０】
　すなわち、通常、三重コーティング層１００として形成したり、中塗層１２０と上塗層
１３０が除外された下塗層１１０上に熱伝導金属粉末が含まれているインク顔料を直に塗
布して金属コーティング層１４０を形成することもでき、上塗層１３０を塗布せず中塗層
１２０上に熱伝導金属粉末が含有されているインク顔料を直に塗布して金属コーティング
層１４０を形成することもでき、下塗層１１０と中塗層１２０に積層されている上塗層１
３０上に熱伝導金属粉末が含有されているインク顔料を塗布して金属コーティング層１４
０を形成することもできる。
【００５１】
　このように器具１０の表面に三重コーティング１００を積層するか、又は各コート１１
０、１２０、１３０別に積層した後、熱伝導金属粉末を含有したインク顔料によって点状
に塗布して熱伝導金属が該当コートの表面に不規則な模様の凹凸からなる金属コーティン
グ層１４０を形成する。
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【００５２】
　前記三重コーティング層１００の各コートの厚さに伴い、突出する金属コーティング層
１４０の厚さは１０μｍ内外からなる。
【００５３】
　ここで、前記の金属コーティング層１４０を、下塗層１１０と中塗層１２０からなるコ
ーティング層の前記中塗層１２０上に形成したり、又は下塗層１１０と上塗層１３０から
なるコーティング層の前記上塗層１３０上に形成することもできる。
【００５４】
　さらに、前記の三重コーティングは一つの実施例に過ぎなく、水系フッ素樹脂の単一コ
ーティング層、フッ素樹脂の二重コーティング層、フッ素樹脂の三重コーティング層、及
び多重コーティング層等に金属粉末が塗布されるように用いることができ、このように様
々なコーティングに用いられて塗布される金属コーティング層は、コーティング層を形成
させるための全ての塗料製品、すなわち、シリコン油性塗料、油性フッ素樹脂塗料、セラ
ミック塗料等を構成している組成物質の一つを添加することもできる。
【００５５】
　また、器具１０の表面にコーティングされる三重コーティング層１００の厚さは、全体
が約３５μｍ以上になって初めて耐久性が向上し、長く使用できるようになるが、実際に
は、曲面の厚さが一定しないために、２０μｍ程度の厚さの三重コーティング層１００が
形成され不良率が増加することから、生産性まで低下するという問題に繋がるため、この
ようにインク顔料を三重コーティング層１００の上塗層上に塗布して不連続コーティング
１４０を形成すると、４０μｍ以上の厚さで三重コーティング層１００とインク顔料がコ
ーティング層を形成することになり、耐久性が向上して不良率が減少し、生産性が向上す
ることになる。
【００５６】
　さらに、インク顔料に熱伝導性が高い金属粉末が含まれているため、器具に熱が提供さ
れると、金属粉末、すなわち金又は銀の高い熱伝導性によって器具の表面を急速に加熱で
きる。
【００５７】
　また、前記三重コーティング層１００の上塗層１３０上に分散されて点状に塗布される
インク顔料は、ＰＴＦＥ分散液８６．８重量％、水３．３８重量％、芳香族炭化水素０．
５６重量％、トリエチルアミン０．１７重量％、オレイン酸０．１７重量％、界面活性剤
０．１２重量％、無機顔料分散液８．８重量％の組成を有する。
【００５８】
　前記のような組成と組成比率を有する下塗層のコーティング液、中塗層のコーティング
液、上塗層のコーティング液及びインク顔料を利用して器具１０の表面にコーティング層
を組成する方法を次に説明する。
【００５９】
　先ず、第１段階として、コーティングの必要がある器具１０の表面に微細な突起が無数
に形成されるように、サンドブラスティング処理でその表面積を増加させる。
【００６０】
　第２段階として、サンドブラスティング処理された器具１０の表面をきれいに洗浄する
。
【００６１】
　第３段階として、サンドブラスティング処理され、洗浄された器具１０の表面に下塗層
のコーティング液を１０～１２μｍの厚さで塗布して下塗層１１０を形成した後、２００
℃で１５分間熱処理する。
【００６２】
　第４段階として、器具１０の表面に塗布された下塗層１１０上に中塗層のコーティング
液を１０～１２μｍの厚さで塗布して中塗層１２０を形成する。
【００６３】
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　第５段階として、前記中塗層１２０が濡れている状態で上塗層のコーティング液を８～
１２μｍの厚さで塗布して上塗層１３０を形成した後、３００～３５０℃で１５分間熱処
理することにより、三重コーティング層１００を完成する。
【００６４】
　そして、三重コーティング層１００の乾燥した上塗層１３０の表面または中塗層１２０
がコーティングされて、熱伝導金属粉末を含有したインク顔料が中塗層１２０に塗布され
た後、不規則な模様の凹凸からなる金属コーティング層１４０を組成してから、４０５～
４１５℃で２０分間熱処理する。
【００６５】
　ここで、熱伝導金属は熱処理された中塗層１２０又は上塗層１３０のコーティング後、
インク顔料を塗布して形成された金属コーティング層１４０を熱処理して塗布される。
【００６６】
　また、熱処理される前の濡れている状態の上塗層上に熱伝導金属粉末を塗布した後、４
０５～４１５℃で２０分間熱処理してコーティングできる。
【００６７】
　特に、上塗層１３０上に塗布された熱伝導金属粉末の上部に透明な不連続コーティング
層をさらに含み、熱伝導金属を保護できるようにする。
【００６８】
　前記のコーティング層組成方法にかかる器具１０では、三重コーティング層１００の上
塗層１３０上にインク顔料の金属コーティング層１４０を組成しているが、必ずしもこれ
に限定されるのではなく、場合によっては下塗層１１０と中塗層１２０のコーティング層
を形成した後に、上塗層１３０を塗布せず前記中塗層１２０上に直に前記のような組成方
法でインク顔料の不連続コーティング１４０を組成することもでき、又は中塗層１２０を
除いて、下塗層１１０と上塗層１３０だけでコーティング層を組成した後に前記上塗層１
３０上に前記のような組成方法でインク顔料の金属コーティング層１４０を組成すること
もできる。
【００６９】
　また、前記のコーティング層の組成方法では、中塗層１２０又は上塗層１３０が乾燥し
た状態で金属コーティング層１４０が形成するとされているが、これもまた、必ずしもこ
れに限定されるのではなく、場合によっては前記中塗層１２０又は上塗層１３０が濡れて
いる状態で金属コーティング層１４０を形成することもできるが、このような方法を用い
ると、金属コーティング層１４０の大きさ、すなわち点模様の大きさが乾燥した状態で塗
布したものより相対的に小さくなるため、前記金属コーティング層１４０の大きさの調節
のために用いられる。
【００７０】
　ところが、前記のような方法で表面がコーティングされる器具１０は、図面でも例示的
に図示したが、代表的には飲食物が主に表面に触れる台所器具１０に用いることができ、
それ以外にも表面をコーティングする必要がある全ての器具１０に用いることができる。
【００７１】
　また、前記のような方法でコーティング層を形成すると、下塗層１１０又は中塗層１２
０、或いは上塗層１３０の表面に選択的に熱伝導性が高い金及び銀のいずれかを選択して
金属コーティング層１４０を形成することにより、各コーティング層に伝達される熱の伝
達率が上昇し、調理器具１０の熱効率を向上させることにより、飲食物に迅速且つ均等に
熱が通るようにする効果がある。
【符号の説明】
【００７２】
１０　　器具
１００　三重コーティング層
１１０　下塗層
１２０　中塗層
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１３０　上塗層
１４０　熱伝導金属コーティング層

【図１】 【図２】

【図３】
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【図４】
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