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(57)【要約】
【課題】金型表面に塗装した場合に、優れた離型性（非粘着性）を長期にわたって発現可
能な耐久性に優れた塗膜及びこのような塗膜を形成可能な塗料組成物を提供する。
【解決手段】フッ素樹脂、フッ素オイル及び界面活性剤を含有するフッ素樹脂塗料組成物
であって、前記フッ素オイルの分解温度が前記フッ素樹脂の融点よりも高く、前記フッ素
オイルが平均粒径２０μｍ以下で分散していることを特徴とする。
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　フッ素樹脂、フッ素オイル及び界面活性剤を含有するフッ素樹脂塗料組成物であって、
前記フッ素オイルの分解温度が前記フッ素樹脂の融点よりも高く、前記フッ素オイルが平
均粒径２０μｍ以下で分散していることを特徴とするフッ素樹脂塗料組成物。
【請求項２】
　前記フッ素オイルが、塗料組成物中の樹脂固形分及びフッ素オイルの合計量の１～３５
重量％の量で含有されている請求項１記載のフッ素樹脂塗料組成物。
【請求項３】
　前記フッ素オイルの分解温度が、フッ素樹脂の融点よりも１０℃以上高い請求項１又は
２記載のフッ素樹脂塗料組成物。
【請求項４】
　前記界面活性剤が、フッ素系界面活性剤である請求項１～３の何れかに記載のフッ素樹
脂塗料組成物。
【請求項５】
　前記界面活性剤が、前記フッ素オイル１００重量部に対して１～１５０重量部の量で含
有されている請求項１～４の何れかに記載のフッ素樹脂塗料組成物。
【請求項６】
　前記フッ素樹脂が、熱溶融性パーフルオロ樹脂である請求項１～５の何れかに記載のフ
ッ素樹脂塗料組成物。
【請求項７】
　充填材を含有する請求項１～６の何れかに記載のフッ素樹脂塗料組成物。
【請求項８】
　前記充填材が、塗料固形分基準で０．１～１０重量％の量で含有される請求項７記載の
フッ素樹脂塗料組成物。
【請求項９】
　水系塗料又は粉体塗料である請求項１～８の何れかに記載のフッ素樹脂塗料組成物。
【請求項１０】
　トップコート用である請求項１～９の何れかに記載のフッ素樹脂塗料組成物。
【請求項１１】
　請求項１～１０の何れかに記載のフッ素樹脂塗料組成物を塗装した後、フッ素樹脂の融
点以上の温度に加熱処理することを特徴とする塗膜の形成方法。
【請求項１２】
　請求項１～１０の何れかに記載のフッ素樹脂塗料組成物から成り、前記フッ素オイルが
分散していることを特徴とする塗膜。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、フッ素樹脂塗料組成物に関するものであり、より詳細には、耐久性及び耐摩
耗性に優れ、塗膜の非粘着性・離型性を長時間維持可能なフッ素樹脂塗料組成物に関する
。
【背景技術】
【０００２】
　フッ素樹脂は優れた耐熱性、耐薬品性、電気的性質及び機械的性質を有し、また摩擦係
数がきわめて低いと共に、非粘着性及び撥水撥油性を有していることから、化学、機械、
電機等あらゆる工業分野で広く利用されている。特に熱溶融性フッ素樹脂は、融点以上の
温度で流動性を示すため、塗膜とした際にピンホールの発生を抑制できることから、フッ
素樹脂コーティングのための塗料組成物の材料として利用されている。
【０００３】
　フッ素樹脂コーティングは、フッ素樹脂の非粘着性及び撥水撥油性を利用して、フライ
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パンや炊飯器等の調理器具、トナーを定着させる定着ロール・ベルト等のＯＡ機器等、様
々な分野で使用されており、近年では、インクジェットノズル、化学プラントの設備等、
利用分野が更に広がっていることから、非粘着性及び撥水撥油性の更なる向上、並びにか
かる性能の耐久性について、改善が求められている。
　例えば、下記特許文献１には、コンクリート等の多孔性土木建築材料の表面に防水効果
を付与するためのコーティング剤として、パーフルオロアルキル基を有する化合物、フッ
素オイル、フルオロシリコーンオイル等から選択される撥剤、有機ケイ素化合物、フッ素
含有樹脂から成る水性分散組成物が記載され、また下記特許文献２には、車両の塗装面の
コーティング組成物として、ポリテトラフルオロエチレンの水分散体と、パーフルオロポ
リエーテルの水分散体とが配合されて成るコーティング組成物が記載されている。
【０００４】
　一方、プラスチックやゴム等の高分子材料や、セラミックやセメントなどを、金型を用
いて成形する際の離型性を向上させるために、フッ素樹脂が有する上記非粘着性等を利用
して、金型表面にフッ素樹脂塗膜を形成することや（特許文献３，４等）、或いはフッ素
系化合物等から成る離型剤を塗布することも知られている（特許文献５，６等）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特許第３５０５７１９号
【特許文献２】特許第４１１６７６３号
【特許文献３】特表２００２－５１６６１８号公報
【特許文献４】特開２００４－７４６４６号公報
【特許文献５】特許第２６５８１７２号
【特許文献６】特開２０１１－６３７０９号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　しかしながら、従来のフッ素樹脂塗膜を金型表面に形成したものでは、成形を繰り返す
と、離型性が低下するという問題があり、耐久性の点で未だ充分満足するものではなかっ
た。一方、離型剤では、一回或いは数回成形を行うごとに、離型剤の塗布処理が必要にな
り、生産性の点でも未だ充分満足するものではなかった。
　従って本発明の目的は、金型表面に塗装した場合に、優れた離型性（非粘着性）を長期
にわたって発現可能な、優れた耐久性及び耐摩耗性を有する塗膜及びこのような塗膜を形
成可能な塗料組成物を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明によれば、フッ素樹脂、フッ素オイル及び界面活性剤を含有するフッ素樹脂塗料
組成物であって、前記フッ素オイルの分解温度が前記フッ素樹脂の融点よりも高く、前記
フッ素オイルが平均粒径２０μｍ以下で分散していることを特徴とするフッ素樹脂塗料組
成物が提供される。
　本発明のフッ素樹脂塗料組成物においては、
１．前記フッ素オイルが、塗料組成物中の樹脂固形分とフッ素オイルの合計量に対して１
～３５重量％の量で含有されていること、
２．前記フッ素オイルの分解温度が、フッ素樹脂の融点よりも１０℃以上高いこと、
３．前記界面活性剤が、フッ素系界面活性剤であること、
４．前記界面活性剤が、フッ素オイル１００重量部に対して１～１５０重量部の量で含有
されていること、
５．前記フッ素樹脂が、熱溶融性パーフルオロ樹脂であること、
６．充填材を含有すること、
７．前記充填材が、塗料固形分基準で０．１～１０重量％の量で含有されること、
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８．水系塗料又は粉体塗料であること、
９．トップコート用であること、
が好適である。
【０００８】
　本発明によればまた、上記フッ素樹脂塗料組成物を塗装した後、フッ素樹脂の融点以上
の温度に加熱処理することを特徴とする塗膜の形成方法が提供される。
　本発明によれば更に、上記フッ素樹脂塗料組成物から成り、前記フッ素オイルが分散し
ていることを特徴とする塗膜が提供される。
【発明の効果】
【０００９】
　本発明の塗料組成物においては、これまでのフッ素樹脂塗料組成物よりも離型性（非粘
着性）に優れていると共に、耐摩耗性にも優れており、従来の離型剤や離型性を有する塗
膜を形成可能な塗料組成物に比して、優れた離型性（非粘着性）を長期にわたって発現可
能な耐久性に優れた塗膜を形成できる。
　また本発明の塗料組成物から成る塗膜が形成された金型は、成型品の離型性に優れてい
ることから、成形性に優れていると共に、かかる離型性が長期にわたって維持されるため
、生産性にも優れている。
【発明を実施するための形態】
【００１０】
（塗料組成物）
　本発明の塗料組成物は、フッ素樹脂及びフッ素オイルを含有するフッ素樹脂塗料組成物
であって、フッ素オイルの分解温度がフッ素樹脂の融点よりも高いことが重要な特徴であ
る。
　すなわち、本発明の塗料組成物においては、非粘着性及び撥水撥油性に優れるフッ素樹
脂と共に、常温で流動状態にあるフッ素オイルが更に配合されていることにより、形成さ
れるフッ素樹脂塗膜表面にフッ素オイルが滲出し、フッ素樹脂塗膜の非粘着性を更に向上
することが可能になる。
　また本発明で用いるフッ素オイルは、フッ素樹脂の融点よりも高い分解温度を有するこ
とから、塗料組成物を塗装し、フッ素樹脂の融点程度の温度で加熱処理に賦されてもフッ
素オイルが分解してガスになり揮発することがなく、その結果、フッ素オイルによる上述
した効果が損なわれることがない他、フッ素オイルの揮散に起因する気泡痕等の塗膜欠陥
の発生が有効に防止されている。
　更に本発明においては、後述するように、フッ素オイルは塗料組成物中に分散した状態
で存在するため、形成される塗膜内部にもフッ素オイルが分散した状態で存在する。その
ため、使用により塗膜が摩耗した場合にも、塗膜内部のフッ素オイルが徐々に表面に滲出
することから、長期にわたって高い非粘着性を発現することが可能になる。
　フッ素オイルが塗膜中に分散した状態で存在することにより得られる上述した効果を有
効に得るために、塗料組成物中のフッ素オイルの分散粒子の平均粒径は２０μｍ以下、特
に１０μｍ以下であることが特に好適である。尚、平均粒径の測定については後述する。
【００１１】
　本発明において、フッ素オイルの分解温度は、上述したようにフッ素樹脂の融点よりも
高いことが重要であるが、具体的には１０℃以上、好適には３０℃以上、より好適には５
０℃以上、フッ素樹脂の融点よりも高いことが望ましい。これにより塗膜形成の加熱処理
に際してフッ素オイルへの影響を確実に低減することができ、フッ素オイルによる塗膜の
非粘着性の更なる向上がより確実になる。
　尚、本発明におけるフッ素樹脂の融点はＡＳＴＭ　Ｄ３３０７に基づき示差走査熱量計
（ＤＳＣ）により測定した融解ピークに対応する温度であり、フッ素オイルの分解温度は
熱重量測定（ＴＧＡ）の結果をＪＩＳ　Ｋ　７１２０に記載の方法により算出した温度で
あり、詳細な測定方法については実施例で後述する。
【００１２】
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　また本発明の塗料組成物においては、フッ素オイルを含有することによって、塗膜表面
に滲出したフッ素オイルにより摩擦が軽減され、塗膜の耐摩耗性が向上される。更に塗料
組成物中に充填材を添加することにより、フッ素オイルの存在と相俟って更に耐摩耗性を
向上することができ、上述した優れた離型性を長期に亘って発現できる。このため金型表
面に塗膜を形成した場合に、より生産性に優れる。
【００１３】
　本発明の塗料組成物は、上述したフッ素樹脂及びフッ素オイルの組み合わせを含有する
限り、水系塗料組成物、溶剤系塗料組成物或いは粉体塗料組成物の形態の何れであっても
よいが、環境面やコストの観点から水系塗料組成物又は粉体塗料組成物であることが好適
である。また粉体塗料組成物であれば、厚みの大きい塗膜を形成することも可能である。
【００１４】
［フッ素樹脂］
　本発明の塗料組成物を構成するフッ素樹脂としては、これらに限定されないが、ポリテ
トラフルオロエチレン（ＰＴＦＥ）、テトラフルオロエチレン・パーフルオロ（アルキル
ビニルエーテル）共重合体（ＰＦＡ）、テトラフルオロエチレン・ヘキサフルオロプロピ
レン共重合体（ＦＥＰ）、テトラフルオロエチレン・ヘキサフルオロプロピレン・パーフ
ルオロ（アルキルビニルエーテル）共重合体、テトラフルオロエチレン・エチレン共重合
体、ポリビニリデンフルオライド、ポリクロロトリフルオロエチレン、クロロトリフルオ
ロエチレン・エチレン共重合体等を用いることができる。
　本発明においては、塗膜にした際にピンホールの発生を抑制できると共に、一様で平滑
な塗膜が得られるという観点から、融点以上で溶融流動性を示す、熱溶融性フッ素樹脂を
用いることが好ましい。中でも、塗膜の非粘着性、耐熱性の観点から、低分子量ＰＴＦＥ
やＰＦＡ、ＦＥＰ、テトラフルオロエチレン・ヘキサフルオロプロピレン・パーフルオロ
（アルキルビニルエーテル）共重合体等の熱溶融性パーフルオロ樹脂を好適に用いること
ができる。
　ＰＦＡ中のパーフルオロ（アルキルビニルエーテル）のアルキル基は、炭素数が１～５
であることが好ましく、中でもパーフルオロ（プロピルビニルエーテル）（ＰＰＶＥ）、
パーフルオロ（エチルビニルエーテル）（ＰＥＶＥ）、パーフルオロ（メチルビニルエー
テル）（ＰＭＶＥ）が特に好適である。ＰＦＡ中のパーフルオロ（アルキルビニルエーテ
ル）の量としては、１～５０重量％の範囲にあることが好ましい。
【００１５】
［フッ素オイル］
　本発明においてフッ素オイルとは、フッ素を含む化合物であって、常温で流動性を示す
ものである。
　フッ素オイルとしては、これに限定されないが、パーフルオロポリエーテル（ＰＦＰＥ
）、パーフルオロアルキルポリエーテル、フッ化モノマー（例えば、テトラフルオロエチ
レン（ＴＦＥ）、３フッ化エチレン、フッ化ビニリデン、クロロテトラフルオロエチレン
（ＣＴＦＥ）、フッ化アクリルモノマーなど）のテロマー、その他特定のフッ素化炭化水
素化合物等を例示できる。
　本発明においては、表面エネルギーが小さく、塗膜の非粘着性を効率よく向上可能なＰ
ＦＰＥを好適に用いることができ、Ｋｒｙｔｏｘ（登録商標）（ケマーズ株式会社製）や
デムナム（登録商標）（ダイキン（株）製）等の商品名で入手できる。
【００１６】
　本発明の塗料組成物において、フッ素オイルは、塗料組成物中の樹脂固形分（塗料組成
物に含まれるフッ素樹脂の重量）とフッ素オイルの合計重量に対して１～３５重量％、特
に５～２０重量％の量で含有されていることが好適である。上記範囲よりもフッ素オイル
の量が少ない場合には、上記範囲にある場合に比して塗膜の非粘着性を充分に向上できな
いおそれがあり、一方上記範囲よりもフッ素オイルの量が多い場合には、上記範囲にある
場合に比して塗膜欠陥を生じるおそれがある。
　またフッ素樹脂の含有量は、塗料組成物の塗料固形分基準（フッ素オイルを除いた、塗
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膜として残留する全固形分）で８０重量％以上、特に９０重量％以上であることが、フッ
素樹脂が有する耐熱性、耐薬品性等の前述した特性を塗膜が充分に備える上で望ましい。
【００１７】
［塗料組成物の調製］
　前述したとおり、本発明の塗料組成物は、水系又は溶剤系塗料組成物、或いは粉体塗料
組成物の何れの形態であってもよいが、環境面を考慮して、水系塗料組成物又は粉体塗料
組成物であることが好ましい。また塗料組成物の調製は、これに限定されないが、下記の
調製方法を例示できる。
　本発明の塗料組成物を水系塗料組成物として調製する場合には、フッ素樹脂の水性分散
液、その混合液（例えば、既存のフッ素樹脂水系塗料など）に、フッ素オイルや後述する
他の添加剤を混合する方法、或いはフッ素樹脂の粉体をフッ素オイルと水系溶媒に他の添
加剤と共に混合する方法等により調製することができる。
　また本発明の塗料組成物を溶剤系塗料組成物として調製する場合は、フッ素樹脂の粉体
を、フッ素オイルと溶剤に他の添加剤と共に混合する方法や、フッ素樹脂溶液にフッ素オ
イルと他の添加剤を加える方法により調製することができる。
　更に本発明の塗料組成物を粉体塗料組成物として調製する場合は、フッ素樹脂水性分散
液とフッ素オイルを同時に凝集（共凝集）させて、複合化したフッ素樹脂粉体を得る方法
によって調製することができる。
【００１８】
　本発明の塗料組成物で用いるフッ素樹脂の水性分散液は、界面活性剤などを用いてフッ
素樹脂を水溶液中に均一且つ安定に分散させることにより調製することができるし、或い
はフッ素樹脂を界面活性剤及び開始剤、或いは必要により連鎖移動剤等を用いて水系乳化
重合することにより調製することもできる。
　フッ素樹脂水性分散液においては、フッ素樹脂粒子が０．０１～１８０μｍの平均粒径
を有するフッ素樹脂粒子が、水溶液中に１０～７０重量％となるように分散していること
が好適である。
【００１９】
　本発明の塗料組成物においては、上記フッ素樹脂の水性分散液をそのまま使用すること
もできるが、分散性・導電性・発泡防止・耐摩耗改善等、求める特性に応じて通常の塗料
に使用される充填材や各種の添加剤、例えば、界面活性剤（例えばライオン（株）製レオ
コール（登録商標）、ダウケミカルカンパニー製　ＴＲＩＴＯＮ（登録商標）、ＴＥＲＧ
ＩＴＯＬ（登録商標）シリーズ、花王（株）製エマルゲン（登録商標）などのポリオキシ
エチレンアルキルエーテル、ポリオキシエチレンアルキルフェニルエーテル系の非イオン
系界面活性剤や、ライオン（株）製リパール（登録商標）、花王（株）製エマール（登録
商標）、ペレックス（登録商標）などのスルホコハク酸塩、アルキルエーテルスルホン酸
ナトリウム塩、硫酸モノ長鎖アルキル系の陰イオン系界面活性剤、ライオン（株）製レオ
アール（登録商標）、ダウケミカルカンパニー製ＯＲＯＴＡＮ（登録商標）などのポリカ
ルボン酸塩、アクリル酸塩系の高分子界面活性剤などが挙げられる）、造膜剤（例えば、
ポリアミドやポリアミドイミド、アクリル、アセテートなどの高分子系造膜剤、高級アル
コールやエーテル、造膜効果を有する高分子界面活性剤などが挙げられる）、増粘剤（水
溶性セルロール類や、溶剤分散系増粘剤、アルギン酸ソーダ、カゼイン、カゼイン酸ソー
ダ、キサンタンガム、ポリアクリル酸、アクリル酸エステルなどが挙げられる）等を加え
ることもできる。
【００２０】
＜水性塗料組成物＞
　本発明の水系塗料組成物は、上記方法により調製されたフッ素樹脂の水性分散液あるい
はその水系組成液に、フッ素オイルを、塗料組成物中の樹脂固形分（塗料組成物に含まれ
るフッ素樹脂の重量）とフッ素オイルの合計重量に対して１～３５重量％となるように配
合し、混合・撹拌することによって調製することができる。
　本発明の塗料組成物において、フッ素オイルはそれ単独で使用することもできるが、前
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述したとおり、フッ素オイルを細かく分散させるために、界面活性剤を併用することが好
適である。
　フッ素オイルの分散性を向上するために使用する界面活性剤としては、従来公知の界面
活性剤を使用することができるが、本発明においては特に、フッ素オイルとの親和性に優
れた界面活性剤を用いることによりフッ素オイルを高分散させることが可能になることか
ら、フッ素を含有するフッ素系界面活性剤を用いることが望ましい。
　このような界面活性剤としては、これに限定されないが、フルオロアルキルカルボン酸
塩、フルオロアルキルスルホン酸塩、フルオロアルキルリン酸エステル、フルオロアルケ
ニルスルホン酸塩、フルオロアルケニルカルボン酸塩等のアニオン型フッ素系界面活性剤
；パーフルオロアルキルベタイン、パーフルオロアルキルアミンオキサイド等の両性型フ
ッ素系界面活性剤；フルオロアルキルトリメチルアンモニウム等のカチオン型フッ素系界
面活性剤；フルオロアルキルエチレンオキシド付加物、フルオロアルキルプロピレンオキ
シド付加物、フルオロアルキル基を含有するオリゴマー等のノニオン型フッ素系界面活性
剤を例示できる。
　フッ素オイルを細かく分散させるため、界面活性剤は、フッ素オイル１００重量部に対
して、１～１５０重量部の量で配合することが好ましく、５～１００重量部の量で配合す
ることがより好ましい。
【００２１】
　また上記界面活性剤の使用に際して、フッ素オイルをフッ素系溶剤（フッ素液体）で希
釈し、フッ素オイルを低粘度化しておくことが好ましい。これによりフッ素樹脂との混合
・撹拌する際にフッ素オイルがより細かく分散した分散体とすることができる。
　フッ素オイル希釈のために用いるフッ素系溶剤としては、ハイドロフルオロカーボン（
ＨＦＣ）、ペルフルオロカーボン（ＰＦＣ）、ハイドロクロロフルオロカーボン（ＨＣＦ
Ｃ）、クロロフルオロカーボン（ＣＦＣ）、ハイドロフルオロオレフィン（ＨＦＯ）、ハ
イドロクロロフルオロオレフィン（ＨＣＦＯ）、ハイドロフルオロエーテル（ＨＦＥ）等
を例示できる。
　フッ素系溶剤は、フッ素オイル１００重量部に対して、１００～５００重量部の量で配
合することが望ましい。
【００２２】
　またフッ素オイルを細かく分散させるために、上記界面活性剤の使用と共に、超音波分
散や高せん断速度による分散を行うことも好ましい。これらの分散には、一般に用いられ
ている、超音波分散機、攪拌機、各種（高圧、高速、超音波など）のホモジナイザーを利
用することができる。これらを利用することで、フッ素オイルをフッ素系溶剤で希釈しな
くても細かく分散することができ、プロセスの簡略化、フッ素系溶剤の利用に係るコスト
の低減という観点から好ましい。またフッ素オイルをフッ素系溶剤で希釈した上で、上記
の分散を行うことも勿論可能であり、これにより、より細かな分散が期待できる。
【００２３】
＜溶剤系塗料組成物＞
　また溶剤系塗料組成物とする場合には、フッ素樹脂の溶液、あるいはフッ素樹脂溶剤分
散液を調製し、これに、フッ素オイル、好適には上述したフッ素オイルの分散体を、塗料
組成物中の樹脂固形分（塗料組成物に含まれるフッ素樹脂の重量）とフッ素オイルの合計
重量の１～３５重量％の量となるように配合して、撹拌・混合することにより調製するこ
とができる。
【００２４】
＜粉体塗料組成物＞
　本発明の粉体塗料組成物は、上記方法により調製されたフッ素樹脂水性分散液に、フッ
素オイル、好適には上記フッ素オイル分散体を、塗料組成物中の樹脂固形分（塗料組成物
に含まれるフッ素樹脂の重量）とフッ素オイルの合計重量の１～３５重量％の量となるよ
うに配合し、撹拌してフッ素樹脂及びフッ素オイルを共凝集させる。１００～５００ｒｐ
ｍの撹拌速度で１０～６０分間撹拌することにより、平均粒径が１～２００μｍの凝集造
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粒物を造粒した後、分離・洗浄・乾燥することにより、フッ素樹脂の一次粒子の空隙にフ
ッ素オイルが充填され、フッ素オイルが粉体中に均一に存在するフッ素樹脂／フッ素オイ
ルの複合粉末を調製できる。必要に応じて、凝集や造粒過程で生成した粒径が２００μｍ
以上の大きな粗粒子を粉砕して細かくすることもできる。
　尚、フッ素樹脂一次粒子を化学的に凝集させるために、ＨＣｌ，Ｈ２ＳＯ４，ＨＮＯ３

，Ｈ３ＰＯ４，Ｎａ２ＳＯ４，ＭｇＣｌ２，ＣａＣｌ２，ＨＣＯＯＮａ、ＣＨ３ＣＯＯＫ
、（ＮＨ４）２ＣＯ３等の電解物質を配合することが好ましい。更に必要により、水と非
相溶の有機溶剤（好ましくは、フッ素系溶剤）を加えることで、凝集された粒子が均一に
造粒されるため好ましい。
【００２５】
＜その他＞
　本発明の塗料組成物は、求める特性に応じて、各種の有機・無機充填材を加えることも
できる。有機充填材としては、例えば、ポリアリーレンサルファイド、ポリエーテルエー
テルケトン、ポリアミド、ポリイミドなどのエンジニアリングプラスチックが挙げられる
。無機充填材としては、金属粉、金属酸化物（酸化アルミニウム、酸化亜鉛、酸化スズ、
酸化チタン等）、ガラス、セラミックス、炭化珪素、酸化珪素、弗化カルシウム、カーボ
ンブラック、グラフアイト、マイカ、硫酸バリウムなどが挙げられる。充填材の形状とし
ては、粒子状、繊維状、フレーク状など、各種の形状の充填材が使用可能である。
　前述したとおり、本発明の塗料組成物においてはフッ素オイルの存在により、耐摩耗性
が向上されているが、充填材を配合することによって、耐摩耗性をより向上させることが
できる。特に好適な充填材としては、これに限定されないが、炭化珪素（ＳｉＣ）、シリ
カ、ポリイミド（ＰＩ）を例示できる。
　また充填材の配合量は、用いる充填材の種類によって一概に規定できないが、塗料組成
物の塗料固形分基準（フッ素オイルを除いた、塗膜として残留する全固形分、すなわちフ
ッ素樹脂と充填材の合計量に対して）で０．１～１０重量％の範囲にあることが好ましい
。上記範囲よりも充填材の配合量が少ないと、充填材配合による耐摩耗性の向上が乏しく
、一方上記範囲よりも多いと上記範囲にある場合に比して離型性が低下するおそれがある
。
　充填材は、塗料組成物が水系塗料等の液体塗料である場合は、充填材を水等の液媒体に
分散させて用いることが好ましい。塗料組成物が粉体塗料である場合は、塗料組成物の粉
体と充填材を直接混合するドライブレンドや、水性分散液に充填材を加えて一緒に攪拌し
て凝集させる共凝集などの方法が使用可能である。
【００２６】
（コーティング方法）
　本発明の塗料組成物は、液体（水系又は溶剤系）塗料組成物の場合は、スプレー塗装、
ディップ塗装等、粉体塗料組成物の場合は、静電塗装等、従来公知のコーティング方法に
よって塗装することができる。
　塗装後、塗工された塗料組成物をフッ素樹脂の融点以上に加熱処理することにより塗膜
を形成することが好ましい。これにより塗工された塗料組成物を溶融流動させて均一な塗
膜を形成することが可能になる。
【００２７】
　本発明の塗料組成物を塗装する対象となる基材としては、特に限定されないが、加熱処
理に耐え得る基材が好ましく、アルミニウム、鉄、ステンレス等の金属基材、ガラス、セ
ラミック、耐熱性プラスチック基材等が挙げられる。
　本発明の塗料組成物は、形成される塗膜の耐久性に優れ、非粘着性・離型性を長時間維
持可能であることから、特に成形金型の表面に塗布するトップコートとして用いることが
好適である。
　トップコート塗装の塗膜厚は、用途や適用部分などによって適宜選択すればよいが、加
熱溶融処理後の場合の膜厚としては、５μｍ以上、好ましくは１０μｍ以上となるように
塗装することが好ましい。それ以下になると、連続的な膜が形成しにくく塗膜に欠陥が生
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じたり、摩耗により塗膜の性能（非粘着性・撥水撥油性）が早期に失われやすくなるおそ
れがある。
【００２８】
　本発明の塗料組成物は、上述したようにトップコートとして最表面層に用いることが好
適であり、前述した方法により基材（金型表面）に塗布することができる。
　本発明の塗料組成物は基材表面に直接塗布することが可能であるが、基材にプライマー
塗装や表面化成処理を行い、表面の接着性を高めておいてもよい。プライマー塗料として
は、基材と接着性の高い各種エンプラ樹脂（例えば、ポリイミド、ポリアミド、ポリアミ
ドイミド、ポリエーテルイミド、ポリアリーレンサルファイド、ポリエーテルエーテルケ
トンなど）を含んでいることが好ましく、更に本発明の塗料組成物による塗膜との層間接
着性を向上させるためにフッ素樹脂、特にＰＦＡが含まれていることが好ましい。本発明
の塗料組成物による塗膜と基材双方への接着性を充足するためには、プライマー塗膜中に
おけるフッ素樹脂の割合は、５０～９０質量％であることが好ましく、エンプラ樹脂及び
充填材の割合は、１０～５０質量％であることが好ましい。
【００２９】
（塗膜）
　本発明の塗料組成物により得られる塗膜は、高い非粘着性及び撥水撥油性を有するため
に、オイル接触角が６０度以上、好適には７０度以上であることが望ましい。
　また塗膜中には、フッ素オイルが、１～３５重量％、特に５～２０重量％の量で含有さ
れていることが、塗膜の非粘着性（離型性）を長期に亘って発現可能とする上で好ましい
。
　本発明の塗料組成物により形成される塗膜の膜厚は、用途や適用部分に応じて適宜選択
することができるが、特に金型の離型性を向上するために使用する場合には、加熱溶融処
理後の場合の膜厚として、５μｍ以上、特に５～３００μｍの範囲になるように塗装する
ことが好ましい。上記範囲よりも膜厚が薄い場合には、上記範囲にある場合に比して連続
的な塗膜を形成できず塗膜欠陥を生じるおそれがあると共に、摩耗により塗膜の性能（非
粘着性（離型性）・撥水撥油性）が早期に失われるおそれがあり、一方上記範囲よりも膜
厚が厚いと経済性に劣るようになる。
【実施例】
【００３０】
（物性の測定）
［フッ素オイルの分解温度］
　熱重量分析装置（ＴＧＡ２０５０：ＴＡ　Ｉｎｓｔｒｕｍｅｎｔｓ社製）を使い、フッ
素オイル（約５０ｍｇ）を窒素雰囲気中で室温から６００℃まで毎分１０℃で昇温し、得
られた温度－重量曲線から、ＪＩＳ　Ｋ　７１２０に記載の方法により算出した温度を分
解温度とした。
［フッ素樹脂の融点］
　ＡＳＴＭ　Ｄ　３３０７に準拠し、示差走査熱量計（パーキンエルマー社製　Ｐｙｒｉ
ｓ１型ＤＳＣ）により測定した融解ピークに対応する温度を融点とした。
【００３１】
［塗料中のフッ素オイル粒子の分散状態（目視）］
　塗料を目視で確認して、フッ素オイルの分散状態を確認した。判断基準は以下の通りで
ある。
　分散良好：フッ素オイルが細かく分散していて、攪拌後３０分以内には沈降による２層
分離が目視では確認できない。
　分散ＮＧ：攪拌後３０分以内には沈降による２層分離の開始が目視で確認できる。
【００３２】
［塗料中のフッ素オイル粒子の平均粒径］
　スポイトにより塗料滴をガラススライド（Ｍｉｃｒｏ　ｓｌｉｄｅ　ｇｌａｓｓ　７６
ｘ２６ｍｍ，　１～１．２ｍｍｔ、Ｍａｔｓｕｎａｍｉ製）の上に滴下した後、基材アル
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ミニウム（５０ｍｍ×１００ｍｍ、厚み１ｍｍ）の上に乗せてから、光学顕微鏡（株式会
社ハイロックス製、ＫＨ－１３００）の反射モードにより観察を行い、２０００～２５０
０倍率の写真でフッ素オイル粒子を観察した。ｎ＝２０サンプルの平均値を求め、平均粒
径とした。
【００３３】
（塗膜評価）
［塗膜形成状態（目視）］
　得られた塗膜を目視にて観察し、状態を確認した。判断基準は以下の通りである。
　　良好：塗膜に凹凸・欠陥もない。
　　欠陥あり：塗膜に欠陥がある。（基材面が一部露出している）
　　凹凸あり：塗膜に欠陥（基材面の露出）は無いが、平坦でなく、凹凸やうねりが観察
される。
［オイル接触角］
　全自動接触角計（協和界面化学株式会社　ＤＭ－７０１）を用いて、測定環境：２５℃
、湿度６０％ＲＨにて、ｎ－ヘキサデカンの接触角（液滴サイズ：約２μＬ）を測定した
。
［膜厚測定］
　塗装した基材を切断して、断面を光学顕微鏡で観察した。
【００３４】
［醤油砂糖テスト］
　試験用醤油・砂糖ブレンド（醤油・砂糖比率＝５０：５０）を試作した。基材アルミニ
ウム（５０ｍｍ×１００ｍｍ、厚み１ｍｍ）にプライマーと後述する実施例１～３及び比
較例１の塗料組成物を塗装して成る塗膜と、塗装しない基材アルミニウム（５０ｍｍ×１
００ｍｍ、厚み１ｍｍ）の表面（接触面積５０ｍｍｘ５０ｍｍ）に、上記の醤油・砂糖を
塗った後、これらを重ね合わせクリップで二箇所留める。次に、そのままでオーブンの中
に、１２０℃ｘ３０分と２００℃ｘ３０分で熱処理を行った後、常温まで空冷した。重ね
たサンプルの剥離強度を引張試験機（Ｔｅｎｓｉｌｏｎ，　Ｏｒｉｅｎｔｅｃ製、ＲＴＣ
－１３１０Ａ）にて２０ｍｍ／ｍｉｎの引張速度で測定し、５サンプルの平均値を求めた
。
　耐久性評価のために、試験後のサンプルを水洗して、上記テストを同一サンプルについ
て５回繰り返した。更に、繰り返し後のサンプルについて、オーブンにて２５０℃で３０
時間熱処理し、同様の測定を行った。
【００３５】
［塗膜中のフッ素オイル含有量測定］
　塗膜から、カミソリで約３０ｍｇのサンプルを採取し、フッ素オイルの分解温度測定と
同様に熱重量分析装置（ＴＧＡ２０５０：ＴＡ　Ｉｎｓｔｒｕｍｅｎｔｓ社製）を使い、
窒素雰囲気中で室温から６００℃まで毎分１０℃で昇温した。塗膜中のフッ素樹脂の分解
温度はフッ素オイルの分解温度より高いので、フッ素オイルの分解開始温度から完全分解
温度までの範囲で重量変化を測定し、塗膜中のフッ素オイルの残量とした。
【００３６】
［トライボメータ（塗膜耐久性）］
　ＴＳ５０１　（協和界面科学製）を用い、荷重（１００ｇ）をかけた状態で、所定の移
動速度にて接触子とサンプルを直線的に摺動させ、その際の摩擦力を測定し、摩擦係数を
算出した。（静的摩擦係数、５０サイクル目及び５００サイクル目の動的摩擦係数）
　試験条件は以下の通りである。
　　荷重：１００ｇ
　　移動速度：１０ｍｍ／ｓｅｃ
　　１サイクルの移動距離（片道）：１０ｍｍ
【００３７】
［塗膜耐摩耗試験］
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　ＪＩＳ　Ｋ５６００－５－１０（試験片往復法）に準拠し、スガ試験機株式会社製　ス
ガ摩耗試験機　ＮＵＳ－ＩＳＯ３を用い、摩耗減量を測定した。試験条件は以下の通りで
ある。
　　荷重：１Ｎ
　　往復回数：１００回
　　使用研磨紙：シリコンカーバイド紙　Ｐ－６００級
【００３８】
（塗装プロセス）
　性能評価に使用する塗膜を以下の手順で作製した。
（１）基材表面処理（塗膜洗浄）
　基材アルミニウム（ＪＩＳ　Ａ１０５０準拠品、９５ｍｍ×１５０ｍｍ、厚み１ｍｍ）
の表面を、イソプロピルアルコールで脱脂し、その表面にサンドブラスター（（株）不二
製作所製　ニューマブラスター　ＳＧＦ－４（Ａ）Ｓ－Ｅ５６６）を用い、＃６０番アル
ミナ（昭和電工社製　ショウワブラスター）によるショットブラストを施し粗面化した。
（２）下塗り（プライマー塗布）
　上記（１）にて処理を施した基材に、エアースプレー塗装ガン（アネスト岩田（株）製
　Ｗ－８８－１０Ｅ２　φ１ｍｍノズル（手動ガン））を用いて、エアー圧力２．５～３
．０ｋｇｆ／ｃｍ２で液体プライマー塗料ＰＪ－ＹＬ９０２（三井・デュポンフロロケミ
カル株式会社製）を吹き付け、塗装を行った。塗装された液体質量が、基材１枚あたり約
０．２ｇ（０．１５～０．２５ｇ）となるように塗装し、強制通風循環炉で１２０℃×１
５分間乾燥し、膜厚６～８μｍの塗膜を形成させた。塗装環境は温度２５℃、湿度６０％
ＲＨであった。
（３）上塗りによる塗膜形成
　上記（１）及び（２）にて処理した基材に、エアースプレー塗装ガン（アネスト岩田（
株）製　Ｗ－８８－１０Ｅ２　φ１ｍｍノズル（手動ガン））を用いて、エアー圧力２．
５～３．０ｋｇｆ／ｃｍ２で、後述する実施例の液体塗料組成物を吹き付け、塗装を行っ
た。塗装された液体質量が、基材１枚あたり約０．２ｇ（０．１５～０．２５ｇ）となる
ように塗装し、強制通風循環炉で１２０℃×１５分間乾燥後、さらに３４０℃×３０分間
熱処理し、膜厚８～１０μｍの塗膜を形成させた。塗装環境は温度２５℃、湿度６０％Ｒ
Ｈであった。
　また後述する実施例の粉体塗料組成物においては、上記プライマー処理したアルミ基材
に、目開き１８０μｍ、線形１２６μｍのステンレス篩（ＪＩＳ　Ｚ８８０１準拠）を用
いて基材上に振りかけることにより粉体塗装した。塗装後、強制通風循環炉で３８０℃×
２０分間加熱焼成を行った後、室温で冷却し、塗膜を形成させた。塗装量を調整すること
により、塗膜厚２００μｍ、６０μｍの２種類の塗膜を得た。
【００３９】
（実施例１）
　フッ素系溶剤（三井・デュポンフロロケミカル株式会社製Ｖｅｒｔｒｅｌ（登録商標）
　Ｓｕｐｒｉｏｎ）３５．６ｇと、フッ素オイルとしてＰＦＰＥ（分解温度４２６℃）８
．８９ｇと、フッ素系界面活性剤（ケマーズ株式会社社製Ｃａｐｓｔｏｎｅ（登録商標）
ＦＳ－３１（ノニオン型フッ素系界面活性剤２５％水溶液））４．９９ｇを１リットルの
ステンレスビーカーに入れ、ダウンフロータイププロペラ型４枚羽根付き攪拌機を用いて
４８０ｒｐｍで５分間攪拌してから、トップコート用フッ素樹脂（ＰＦＡ）水系塗料であ
る三井・デュポンフロロケミカル株式会社製ＥＪ－ＣＬ５００（含まれるＰＦＡの平均粒
径：約０．２μｍ、融点：３０９℃、ＰＦＡ樹脂固形分：３７重量％）２００ｇを加えて
、更に１５分撹拌した。フッ素系溶剤を揮発するために、ウォーターバスの中に上記のブ
レンド物を撹拌しながら約７０℃で１時間加熱してフッ素樹脂塗料組成物を得た。得られ
た塗料組成物を前述した方法によってプライマー処理されたアルミニウム基材に塗装し、
塗膜サンプルを作成した。（フッ素樹脂塗料組成物の樹脂固形分（フッ素樹脂）とフッ素
オイルの合計量に対するフッ素オイル含量：１０．７重量％）
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【００４０】
（実施例２）
　フッ素系溶剤の量を８０ｇ、フッ素オイルの量を２０ｇ、フッ素系界面活性剤の量を６
．１２ｇとした以外は実施例１と同様にして、塗料組成物を調製すると共に、塗膜サンプ
ルを作成した。（フッ素樹脂塗料組成物の樹脂固形分（フッ素樹脂）とフッ素オイルの合
計量に対するフッ素オイル含量：２１．３重量％）
【００４１】
（実施例３）
　フッ素系溶剤の量を１６．８ｇ、フッ素オイルの量を４．２１ｇ、フッ素系界面活性剤
の量を４．５１ｇとした以外は実施例１と同様にして、塗料組成物を調製すると共に、塗
膜サンプルを作成した。（フッ素樹脂塗料組成物の樹脂固形分（フッ素樹脂）とフッ素オ
イルの合計量に対するフッ素オイル含量：５．３８重量％）
【００４２】
（実施例４）
　フッ素系溶剤の量を１３７ｇ、フッ素オイルの量を３４．３ｇ、フッ素系界面活性剤の
量を７．５８ｇとした以外は実施例１と同様にして、塗料組成物を調製すると共に、塗膜
サンプルを作成した。（フッ素樹脂塗料組成物の樹脂固形分（フッ素樹脂）とフッ素オイ
ルの合計量に対するフッ素オイル含量：３１．７重量％）
【００４３】
（実施例５）
　フッ素系溶剤の量を２１３ｇ、フッ素オイルの量を５３．３ｇ、フッ素系界面活性剤の
量を９．５２ｇとした以外は実施例１と同様にして、塗料組成物を調製すると共に、塗膜
サンプルを作成した。（フッ素樹脂塗料組成物の樹脂固形分（フッ素樹脂）とフッ素オイ
ルの合計量に対するフッ素オイル含量：４１．９重量％）
【００４４】
（実施例６）
　フッ素系溶剤の量を３２０ｇ、フッ素オイルの量を８０．０ｇ、フッ素系界面活性剤の
量を１２．２ｇとした以外は実施例１と同様にして、塗料組成物を調製すると共に、塗膜
サンプルを作成した。（フッ素樹脂塗料組成物の樹脂固形分（フッ素樹脂）とフッ素オイ
ルの合計量に対するフッ素オイル含量：５１．９重量％）
【００４５】
（実施例７）
　フッ素系溶剤の量を４８０ｇ、フッ素オイルの量を１２０ｇ、フッ素系界面活性剤の量
を１６．３ｇとした以外は実施例１と同様にして、塗料組成物を調製すると共に、塗膜サ
ンプルを作成した。（フッ素樹脂塗料組成物の樹脂固形分（フッ素樹脂）とフッ素オイル
の合計量に対するフッ素オイル含量：６１．９重量％）
【００４６】
（実施例８）
　フッ素系溶剤及びフッ素系界面活性剤を用いず、フッ素オイルとしてＰＦＰＥ（分解温
度４２６℃）８．８９ｇとトップコート用フッ素樹脂（ＰＦＡ）水系塗料である三井・デ
ュポンフロロケミカル株式会社製ＥＪ－ＣＬ５００（含まれるＰＦＡの平均粒径：約０．
２μｍ、融点：３０９℃、ＰＦＡ樹脂固形分：３７重量％）２００ｇを１リットルのステ
ンレスビーカーに入れ、ダウンフロータイププロペラ型４枚羽根付き攪拌機を用いて４８
０ｒｐｍで１５分間攪拌してフッ素樹脂塗料組成物を得た。得られた塗料組成物を前述し
た方法によってプライマー処理されたアルミニウム基材に塗装し、塗膜サンプルを作成し
た。（フッ素樹脂塗料組成物の樹脂固形分（フッ素樹脂）とフッ素オイルの合計量に対す
るフッ素オイル含量：１０．７重量％）
【００４７】
（実施例９）
　フッ素オイルの量が塗料組成物の樹脂固形分（フッ素樹脂）とフッ素オイルの合計量に
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対して２１．３重量％となるようにフッ素オイルを２０．０ｇ入れる以外は実施例８と同
様にして塗料組成物を調製すると共に、塗膜サンプルを作成した。
【００４８】
（実施例１０）
　フッ素オイルの量が塗料組成物の樹脂固形分（フッ素樹脂）とフッ素オイルの合計量に
対して１．０８重量％となるようにフッ素オイルを０．８１ｇ入れる以外は実施例８と同
様にして塗料組成物を調製すると共に、塗膜サンプルを作成した。
【００４９】
（実施例１１）
　フッ素オイルの量が塗料組成物の樹脂固形分（フッ素樹脂）とフッ素オイルの合計量に
対して５．３８重量％となるようにフッ素オイルを４．２１ｇ入れる以外は実施例８と同
様にして塗料組成物を調製すると共に、塗膜サンプルを作成した。
【００５０】
（実施例１２～１５）
　フッ素オイルとして、ＰＦＰＥ（分解温度４０９℃）を用いる以外は、実施例８～１１
と同様にして塗料組成物を調製すると共に、塗膜サンプルを作成した。
【００５１】
（実施例１６）
　フッ素オイルとして、ＰＦＰＥ（分解温度４０９℃）を用いて、フッ素オイルの量が３
１．７重量％になるようにフッ素オイル３４．３ｇを入れる以外は、実施例８と同様にし
て塗料組成物を調製すると共に、塗膜サンプルを作成した。
【００５２】
（実施例１７）
　フッ素系溶剤（三井・デュポンフロロケミカル株式会社製Ｖｅｒｔｒｅｌ（登録商標）
Ｓｕｐｒｉｏｎ）４４．４ｇと、フッ素オイルとして実施例１のＰＦＰＥ１１．１ｇと、
実施例１のフッ素系界面活性剤（ケマーズ株式会社社製Ｃａｐｓｔｏｎｅ（登録商標）Ｆ
Ｓ－３１）３．１ｇをビーカーに入れ、ダウンフロータイププロペラ型４枚羽根付き攪拌
機を用いて２４０ｒｐｍで５分間攪拌してから、公知のＰＦＡ乳化重合方法（特許５４７
００４４）に準ずる方法によって得られたＰＦＡ（ＴＦＥ／ＰＰＶＥ共重合体）の水性分
散液（含まれるＰＦＡの平均粒径：約０．２μｍ、融点：３０９℃、ＰＦＡ樹脂固形分：
３０重量％）３３９ｇを加えて、更に１５分撹拌した後、撹拌しながら６０％硝酸９ｍｌ
を加えて、フッ素樹脂一次粒子とフッ素オイルを共に凝集させて（共凝集）、ゲル状の凝
集体を得た。フッ素系溶剤（三井・デュポンフロロケミカル（株）製Ｖｅｒｔｒｅｌ（登
録商標）ＸＦ）２６．６ｇを入れて３５０ｒｐｍで更に５分間撹拌を続けて造粒した後、
水性媒体から分離して、フッ素オイル／フッ素樹脂（ＰＦＡ）の複合凝集造粒物を得た。
これに再び純水を入れて攪拌して洗浄した。５回洗浄した後、得られた複合凝集造粒物を
１５０℃で３時間乾燥させ、更に２８０℃で１時間熱処理したものを小型粉砕機（タニナ
カ株式会社製　ＫＳＭＡＸ）により２０秒間粉砕処理を行い、フッ素オイル／フッ素樹脂
（ＰＦＡ）の粉体塗料組成物を得た。
　得られた粉体塗料組成物を、前述した方法によりプライマー処理したアルミ基材に粉体
塗装して、塗膜厚２００μｍの塗膜を形成した。
【００５３】
（実施例１８）
　実施例１７で得られた粉体塗料組成物を、前述した方法によりプライマー処理したアル
ミ基材に粉体塗装して、塗膜厚６０μｍの塗膜を形成した。
【００５４】
（実施例１９）
　フッ素オイルとしてＰＦＰＥ（分解温度４２６℃）８．２２ｇと、フッ素系界面活性剤
（ケマーズ株式会社社製Ｃａｐｓｔｏｎｅ（登録商標）ＦＳ－３１（ノニオン型フッ素系
界面活性剤２５％水溶液））１６．４４ｇを１リットルのステンレスビーカーに入れて、
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超音波生成装置（超音波工業株式会社製　ＵＥ－１００Ｚ２８Ｓ－８Ａ　Ｕｌｔｒａｓｏ
ｎｉｃ　　ｇｅｎｅｒａｔｏｒ）を用いて、５分間超音波分散処理を行った。そこに、ト
ップコート用フッ素樹脂（ＰＦＡ）水系塗料である三井・デュポンフロロケミカル株式会
社製ＥＪ－ＣＬ５００（含まれるＰＦＡの平均粒径：約０．２μｍ、融点：３０９℃、Ｐ
ＦＡ樹脂固形分：３７重量％）２００ｇを加えて、ダウンフロータイププロペラ型４枚羽
根付き攪拌機を用いて４８０ｒｐｍで１５分間攪拌してフッ素樹脂塗料組成物を得た。
　得られた塗料組成物を前述した方法によってプライマー処理されたアルミニウム基材に
塗装し、塗膜サンプルを作成した。（フッ素樹脂塗料組成物の樹脂固形分（フッ素樹脂）
とフッ素オイルの合計量に対するフッ素オイル含量：１０．０重量％）
【００５５】
（実施例２０）
　実施例１９で得られたフッ素樹脂塗料組成物２００ｇに充填材として酸化アルミニウム
（Ａｌｍａｔｉｓ　Ｉｎｃ．製　ＡＬＵＭＩＮＡ　Ａ１６　ＳＧ、平均粒径（Ｄ５０）０
．５５μｍ）２．０４ｇを分散のために混合アルコールで湿らせたものを加えて、更に１
０分間攪拌し、フッ素樹脂塗料組成物を得た。（このとき充填材は塗料固形分（フッ素樹
脂と充填材の合計）に対し３重量％となる）
　得られた塗料組成物を前述した方法によってプライマー処理されたアルミニウム基材に
塗装し、塗膜サンプルを作成した。（フッ素樹脂塗料組成物の樹脂固形分（フッ素樹脂）
とフッ素オイルの合計量に対するフッ素オイル含量：１０．０重量％）
【００５６】
（実施例２１）
　充填材として酸化アルミニウム（Ａｌｍａｔｉｓ　Ｉｎｃ．製　ＡＬＵＭＩＮＡ　Ａ１
６　ＳＧ、平均粒径０．５５μｍ）を４．２１ｇ用いた以外は、実施例２０と同様にして
塗料組成物を調製すると共に、塗膜サンプルを作成した。（このとき充填材は塗料固形分
（フッ素樹脂と充填材の合計）に対し６重量％となる）（フッ素樹脂塗料組成物の樹脂固
形分（フッ素樹脂）とフッ素オイルの合計量に対するフッ素オイル含量：１０．０重量％
）
【００５７】
（実施例２２）
　充填材として炭化珪素粉末（株式会社フジミインコーポレーテッド製　ＧＣ＃３０００
、平均粒径（Ｄ５０）４μｍ）を０．６７ｇ用いた以外は、実施例２０と同様にして塗料
組成物を調製すると共に、塗膜サンプルを作成した。（このとき充填材は塗料固形分（フ
ッ素樹脂と充填材の合計）に対し１重量％となる）（フッ素樹脂塗料組成物の樹脂固形分
（フッ素樹脂）とフッ素オイルの合計量に対するフッ素オイル含量：１０．０重量％）
【００５８】
（実施例２３）
　充填材として炭化珪素粉末（株式会社フジミインコーポレーテッド製　ＧＣ＃３０００
、平均粒径（Ｄ５０）４μｍ）を２．０４ｇ用いた以外は、実施例２０と同様にして塗料
組成物を調製すると共に、塗膜サンプルを作成した。（このとき充填材は塗料固形分（フ
ッ素樹脂と充填材の合計）に対し３重量％となる）（フッ素樹脂塗料組成物の樹脂固形分
（フッ素樹脂）とフッ素オイルの合計量に対するフッ素オイル含量：１０．０重量％）
【００５９】
（実施例２４）
　充填材として炭化珪素粉末（株式会社フジミインコーポレーテッド製　ＧＣ＃３０００
、平均粒径（Ｄ５０）４μｍ）を４．２１ｇ用いた以外は、実施例２０と同様にして塗料
組成物を調製すると共に、塗膜サンプルを作成した。（このとき充填材は塗料固形分（フ
ッ素樹脂と充填材の合計）に対し６重量％となる）（フッ素樹脂塗料組成物の樹脂固形分
（フッ素樹脂）とフッ素オイルの合計量に対するフッ素オイル含量：１０．０重量％）
【００６０】
（実施例２５）
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　充填材として炭化珪素粉末（ＥＳＫ－ＳｉＣ　ＧｍｂＨ製　Ｐ６００、平均粒径（Ｄ５
０）２５．８μｍ）を０．６７ｇ用いた以外は、実施例２０と同様にして塗料組成物を調
製すると共に、塗膜サンプルを作成した。（このとき充填材は塗料固形分（フッ素樹脂と
充填材の合計）に対し１．２５重量％となる）（フッ素樹脂塗料組成物の樹脂固形分（フ
ッ素樹脂）とフッ素オイルの合計量に対するフッ素オイル含量：１０．０重量％）
【００６１】
（実施例２６）
　充填材として炭化珪素粉末（ＥＳＫ－ＳｉＣ　ＧｍｂＨ製　Ｐ６００、平均粒径（Ｄ５
０）２５．８μｍ）を２．０４４ｇ用いた以外は、実施例２０と同様にして塗料組成物を
調製すると共に、塗膜サンプルを作成した。（このとき充填材は塗料固形分（フッ素樹脂
と充填材の合計）に対し３重量％となる）（フッ素樹脂塗料組成物の樹脂固形分（フッ素
樹脂）とフッ素オイルの合計量に対するフッ素オイル含量：１０．０重量％）
【００６２】
（実施例２７）
　実施例１９で得られたフッ素樹脂塗料組成物２００ｇに充填材として熱硬化性イミドの
水性エマルジョン（中京油脂株式会社製　レゼムＩＭ－３、イミド濃度：４０重量％）５
．１０ｇを加えて、更に１０分間攪拌し、フッ素樹脂塗料組成物を得た。（このとき充填
材（固形分）は塗料固形分（フッ素樹脂と充填材（固形分）の合計量）に対し３重量％と
なる）
　得られた塗料組成物を前述した方法によってプライマー処理されたアルミニウム基材に
塗装し、塗膜サンプルを作成した。（フッ素樹脂塗料組成物の樹脂固形分（フッ素樹脂）
とフッ素オイルの合計量に対するフッ素オイル含量：１０．０重量％）
【００６３】
（実施例２８）
　充填材として熱硬化性イミドの水性エマルジョン（中京油脂株式会社製　レゼムＩＭ－
３、イミド濃度：４０重量％）を１０．５３ｇ用いた以外は、実施例２７と同様にして塗
料組成物を調製すると共に、塗膜サンプルを作成した。（このとき充填材（固形分）は塗
料固形分（フッ素樹脂と充填材（固形分）の合計量）に対し６重量％となる）（フッ素樹
脂塗料組成物の樹脂固形分（フッ素樹脂）とフッ素オイルの合計量に対するフッ素オイル
含量：１０．０重量％）
【００６４】
（実施例２９）
　充填材としてシリカ水性分散液（日産化学株式会社製　スノーテックスＣ、シリカ濃度
：２０重量％、粒径（Ｄ５０）：１０～１５ｎｍ）を２１．０６ｇ用いた以外は、実施例
２７と同様にして塗料組成物を調製すると共に、塗膜サンプルを作成した。（このとき充
填材（固形分）は塗料固形分（フッ素樹脂と充填材（固形分）の合計量）に対し６重量％
となる）（フッ素樹脂塗料組成物の樹脂固形分（フッ素樹脂）とフッ素オイルの合計量に
対するフッ素オイル含量：１０．０重量％）
【００６５】
（比較例１）
　実施例１で用いたトップコート用フッ素樹脂（ＰＦＡ）水系塗料（三井・デュポンフロ
ロケミカル株式会社製ＥＪ－ＣＬ５００、ＰＦＡ平均粒径：約０．２μｍ、融点（ＡＳＴ
Ｍ　Ｄ３３０７準拠）：３０９℃）を用いて、前述した方法によりプライマー処理した基
材に塗装し、塗膜サンプルを作成した。
【００６６】
（比較例２）
　フッ素オイルとして、分解温度が１１１℃の２－パーフルオロヘキシル－エチルメタク
リレートを用いた以外は、実施例８と同様にして塗料組成物を調製すると共に、塗膜サン
プルを作成した。
【００６７】
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　フッ素オイルとして、分解温度が２２７℃のＰＦＰＥを含む組成物（日光ケミカルス株
式会社製Ｎｉｋｋｏｌ　ＮＥＴ－ＨＣ－０４、ＰＦＰＥ６５重量％）を用い、ＰＦＰＥ組
成物１３．６８ｇ（フッ素オイル８．８９ｇ）を入れる以外は、実施例１と同様にして塗
料組成物を調製すると共に、塗膜サンプルを作成した。（フッ素樹脂塗料組成物の樹脂固
形分（フッ素樹脂）とフッ素オイルの合計量に対するフッ素オイル含量：１０．７重量％
）
【００６８】
（比較例４）
　トップコート用フッ素樹脂（ＰＦＡ）水系塗料である三井・デュポンフロロケミカル株
式会社製ＥＪ－ＣＬ５００（含まれるＰＦＡの平均粒径：約０．２μｍ、融点：３０９℃
、ＰＦＡ樹脂固形分：３７重量％）２００ｇを１リットルのステンレスビーカーに入れて
、充填材として酸化アルミニウム（Ａｌｍａｔｉｓ　Ｉｎｃ．製　ＡＬＵＭＩＮＡ　Ａ１
６　ＳＧ、平均粒径（Ｄ５０）０．５５μｍ）２．２９ｇを分散のために混合アルコール
で湿らせたものを加えて、ダウンフロータイププロペラ型４枚羽根付き攪拌機を用いて４
８０ｒｐｍで１５分間攪拌して、フッ素樹脂塗料組成物を得た。（このとき充填材は塗料
固形分（フッ素樹脂と充填材の合計量）に対し３重量％となる）
　得られた塗料組成物を前述した方法によってプライマー処理されたアルミニウム基材に
塗装し、塗膜サンプルを作成した。
【００６９】
（比較例５）
　トップコート用フッ素樹脂（ＰＦＡ）水系塗料である三井・デュポンフロロケミカル株
式会社製ＥＪ－ＣＬ５００（含まれるＰＦＡの平均粒径：約０．２μｍ、融点：３０９℃
、ＰＦＡ樹脂固形分：３７重量％）２００ｇを１リットルのステンレスビーカーに入れて
、充填材として熱硬化性イミドの水性エマルジョン（中京油脂株式会社製　レゼムＩＭ－
３、イミド濃度：４０重量％）１．８７ｇを加えて、ダウンフロータイププロペラ型４枚
羽根付き攪拌機を用いて４８０ｒｐｍで１５分間攪拌して、フッ素樹脂塗料組成物を得た
。（このとき充填材は塗料固形分（フッ素樹脂と充填材の合計量）に対し１重量％となる
）
　得られた塗料組成物を前述した方法によってプライマー処理されたアルミニウム基材に
塗装し、塗膜サンプルを作成した。
【００７０】
（比較例６）
　充填材として熱硬化性イミドの水性エマルジョン（中京油脂株式会社製　レゼムＩＭ－
３、イミド濃度：４０重量％）を５．７２ｇ用いた以外は、比較例５と同様にして塗料組
成物を調製すると共に、塗膜サンプルを作成した。（このとき充填材（固形分）は塗料固
形分（フッ素樹脂と充填材（固形分）の合計量）に対し３重量％となる）
【００７１】
（比較例７）
　充填材としてシリカ水性分散液（日産化学株式会社製　スノーテックスＣ、シリカ濃度
：２０重量％、粒径（Ｄ５０）：１０～１５ｎｍ）を２３．６２ｇ用いた以外は、比較例
５と同様にして塗料組成物を調製すると共に、塗膜サンプルを作成した。（このとき充填
材（固形分）は塗料固形分（フッ素樹脂と充填材（固形分）の合計量）に対し６重量％と
なる）
【００７２】
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【表１】

【００７３】
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【００７４】
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【表３】

【００７５】
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【００７６】
【表５】

【００７７】
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【表６】

【００７８】
　表６から明らかなように、本発明のフッ素オイルが分散している塗膜では、耐摩耗性が
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改善されている。加えて炭化珪素（ＳｉＣ）、ポリイミド（ＰＩ）、シリカ等の充填材を
添加することで、更に耐摩耗性が改善されていることがわかる。
【産業上の利用可能性】
【００７９】
　本発明の塗料組成物は、優れた非粘着性（離型性）や撥水撥油性を長期に亘って発現可
能な塗膜を形成可能であり、耐摩耗性にも優れることから、成形金型の離型性を向上する
ためのトップコート層の形成に好適に使用することができる他、フライパンや炊飯器等の
調理器具、定着ロール、ベルト、インクジェットノズル等の機器、シールリングやベアリ
ングなどの摺動部材用コーティング、配管等の工業設備関連物品等のトップコート層とし
ても好適に使用することができる。
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