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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　素地鋼板と、
　素地鋼板の第１面及び第２面の少なくとも一面上に、シランカップリング剤を０．５乃
至１０重量部、金属ケイ酸塩化合物を１乃至２０重量部、チタン化合物を０．２乃至８重
量部、数平均分子量が２，０００～２５，０００であるポリウレタン樹脂とメラミン系硬
化剤とが混合された樹脂－メラミン系硬化剤組成物を２～４０重量部、及び数平均分子量
が９００以下であるウレタン樹脂を２０～６０重量部で含む鋼板表面処理組成物で形成さ
れた鋼板表面処理塗膜とを含む、鋼板。
【請求項２】
　前記樹脂－メラミン系硬化剤組成物中の前記樹脂とメラミン系硬化剤は１０：１～１０
：７の重量比であることを特徴とする、請求項１に記載の鋼板。
【請求項３】
　前記素地鋼板の鋼板表面処理塗膜は、乾燥塗膜の厚さが０．４～３．０μｍ（ｍｉｃｒ
ｏ　ｍｅｔｅｒ）で、前記素地鋼板の第２面に塗布された鋼板表面処理組成物の乾燥塗膜
は、前記素地鋼板の第１面に塗布された鋼板表面処理組成物の乾燥塗膜よりも厚いことを
特徴とする、請求項１または請求項２に記載の鋼板。
【請求項４】
　前記鋼板表面処理組成物は、リン酸エステルを最大５重量部でさらに含むこと特徴とす
る、請求項１乃至請求項３の何れか１項に記載の鋼板。
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【請求項５】
　前記素地鋼板の第１面、前記素地鋼板の第２面、前記素地鋼板の第１面に形成された鋼
板表面処理塗膜、及び前記素地鋼板の第２面に形成された鋼板表面処理塗膜からなる群よ
り選択される少なくとも一面上に樹脂組成物で形成された樹脂塗膜をさらに含み、前記樹
脂組成物は（１）ポリエステル樹脂、エポキシ樹脂、ポリウレタン樹脂、及びアクリル樹
脂からなる群より選択される、数平均分子量が２，０００乃至５０，０００である少なく
とも１種の主剤樹脂を含む主剤樹脂－メラミン系硬化剤組成物を２０乃至５０重量部、（
２）顔料を２乃至８重量部、及び（３）消光剤を２乃至８重量部で含むことを特徴とする
、請求項１乃至請求項４の何れか１項に記載の鋼板。
【請求項６】
　前記主剤樹脂は、数平均分子量が２０，０００超過乃至２５，０００であるポリエステ
ル樹脂と、数平均分子量が２５，０００超過乃至５０，０００であるポリエステル樹脂と
を、３：７乃至７：３重量比で混合したポリエステル樹脂であることを特徴とする、請求
項５に記載の鋼板。
【請求項７】
　前記樹脂組成物は、２重量部以下のジメチルテトラメトキシジシロキサン、ドデカメチ
ルペンタシロキサン、ジメチルポリシロキサン及び変性アクリル樹脂からなる群より選択
される少なくとも１種の耐指紋添加剤、１０重量部以下のアルミニウム粉末、ニッケル粉
末、亜鉛粉末及び鉄粉末からなる群より選択される少なくとも１種の球形金属粉末、並び
に６重量部以下のチタン化合物からなる群より選択される少なくとも１種をさらに含むこ
とを特徴とする、請求項６に記載の鋼板。
【請求項８】
　前記素地鋼板は、亜鉛メッキ鋼板であることを特徴とする、請求項１乃至請求項７の何
れか１項に記載の鋼板。
【請求項９】
　前記鋼板は、ディスプレーパネル用鋼板であることを特徴とする、請求項１乃至請求項
８の何れか１項に記載の鋼板。
【請求項１０】
　シランカップリング剤を０．５乃至１０重量部、金属ケイ酸塩化合物を１乃至２０重量
部、チタン化合物を０．２乃至８重量部、数平均分子量が２，０００～２５，０００であ
るポリウレタン樹脂とメラミン系硬化剤とが混合された樹脂－メラミン系硬化剤組成物を
２～４０重量部、及び数平均分子量が９００以下であるウレタン樹脂を２０～６０重量部
で含む、鋼板表面処理組成物。
【請求項１１】
　前記樹脂－メラミン系硬化剤組成物において、前記樹脂とメラミン系硬化剤は１０：１
～１０：７重量比で混合されていることを特徴とする、請求項１０に記載の鋼板表面処理
組成物。
【請求項１２】
　前記鋼板表面処理組成物は、リン酸エステルを最大５重量部でさらに含むこと特徴とす
る、請求項１０または請求項１１に記載の鋼板表面処理組成物。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は鋼板、これに用いられる樹脂組成物及び鋼板表面処理組成物に関する。より詳
細には、本発明は優れた電気伝導性、静電気アース（ｅａｒｔｈ）性、耐指紋性、耐蝕性
、耐溶剤性、加工性、プレス加工性、多重加工部加工性、電磁波遮蔽性、密着性、延伸性
及び放熱特性を有する鋼板、それに用いられる樹脂組成物及び鋼板表面処理組成物に関す
る。さらに、本発明は優れた電気伝導性、密着性及び放熱特性を表す鋼板の両面に形成さ
れた差等化された被膜を含む鋼板に関する。
【背景技術】
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【０００２】
　樹脂鋼板は優れた加工性、耐指紋性、耐溶剤性、耐蝕性、 耐化学性を有し、黒色の美
麗な色相によって、家電器機、コンピューター等の内／外板用として多様に用いられる。
【０００３】
　最近、電子機器の高性能化、小型化及び高機能化につれて、電子部品回路で発生する熱
及び電磁波の増加により器機の内部温度が上昇し、器機の誤作動、低抗体部品の特性変化
及び部品の寿命低下が問題とされている。このような問題点を解決するための放熱方案と
して放熱板、ファン及びパイプ等が用いられている。
【０００４】
　特に、家電製品のうちディスプレーはシステムの固有の特性によって、熱が多く発生し
、これに対する解決手段としてブラックカバー（Ｂａｃｋ　Ｃｏｖｅｒ）用の鋼板に吸熱
及び／または放熱特性を与える試みが行われている。従来の鋼板に放熱特性を与える方法
としては、カーボンブラックあるいはチタニアのような赤外線の波長領域で熱放射率が優
れた顔料を高分子樹脂に混合し、鋼板に塗膜を形成して、内部の熱を外部に放出する方法
が用いられてきた。
【０００５】
　前記従来の方法で優れた吸熱及び／または放熱特性を得るためには、高分子樹脂に顔料
を多量含ませなければならないため、塗膜が厚くなる。これにより、製造コスト及び電気
的抵抗が増加する問題がある。また、電子機器から発生する電磁気波を防止するためには
静電気アース（ｅａｒｔｈ）性が必要であるため、鋼板表面の良好な電気伝導性が求めら
れる。
【０００６】
　一方、従来の家電器機用として用いられるＰＣＭ塗装鋼板は、前処理と下塗及び上塗か
らなる３層構造を有する。しかしながら、鋼板の前／後面に厚い塗膜が形成されたＰＣＭ
鋼板は表面伝導性が低く、電磁波の遮蔽効果を期待することが困難である。
【０００７】
　また、樹脂鋼板は上記のような放熱性及び優れた表面伝導性だけではなく、鋼板加工時
の加工性を考慮して鋼板に対する樹脂被膜の優れた密着性が求められる。
【０００８】
　従って、電気伝導性、放熱性、塗膜密着性、電磁波遮蔽性、耐指紋性、及び加工性等の
鋼板物性が改善された鋼板が求められる。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　本発明は上記のような問題点を解決するために提案されたもので、本発明の一態様によ
ると、電気伝導性、静電気アース（ｅａｒｔｈ）性、耐指紋性、耐蝕性、耐溶剤性、加工
性、プレス加工性、多重加工部加工性、電磁波遮蔽性、密着性及び放熱特性等の優れた物
性を有する鋼板が提供される。
【００１０】
　本発明の他の目的は、鋼板に電気伝導性、静電気アース（ｅａｒｔｈ）性、耐指紋性、
耐蝕性、耐溶剤性、加工性、プレス加工性、多重加工部加工性、電磁波遮蔽性、密着性及
び放熱特性を与える樹脂組成物が提供される。
【００１１】
　本発明のまた他の目的は、鋼板と樹脂塗膜の密着性を改善し、鋼板表面を保護するよう
に適用される鋼板表面処理組成物が提供される。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　素地鋼板、及び素地鋼板の第１面及び第２面のうち少なくとも一面に主剤樹脂－メラミ
ン系硬化剤組成物を２０乃至５０重量部、顔料を２乃至８重量部、消光剤を２乃至８重量
部及び耐指紋添加剤及び電気伝導性添加剤のうち少なくとも一種の添加剤を含む樹脂組成
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物で形成された樹脂塗膜を含む鋼板が提供される。
【００１３】
　本発明の他の態様によると、素地鋼板；素地鋼板の第１面及び第２面にシランカップリ
ング剤を１乃至４重量部、金属ケイ酸塩化合物を１乃至４重量部、及びチタン化合物を１
乃至４重量部を含む鋼板表面処理組成物で形成された鋼板表面処理塗膜；及び前記素地鋼
板の第２面の鋼板表面処理塗膜に主剤樹脂－メラミン系硬化剤組成物を２０乃至４０重量
部、顔料を２乃至８重量部、及び消光剤を２乃至８重量部を含む樹脂組成物で形成された
、樹脂塗膜を含む鋼板が提供される。
【００１４】
　本発明のまた他の態様によると、主剤樹脂－メラミン系硬化剤組成物２０乃至５０重量
部、顔料２乃至８重量部、消光剤２乃至８重量部及び耐指紋添加剤及び電気伝導性添加剤
のうち少なくとも一種の添加剤を含む樹脂組成物が提供される。
【００１５】
　本発明のまた他の態様によると、数平均分子量が２０，０００超過乃至５０，０００で
あるポリエステル樹脂を１００重量部、メラミン系硬化剤を８～２０重量部、消光剤を５
～１５重量部、及び顔料５～１５重量部を含む樹脂コーティング組成物が提供される。
【００１６】
　さらに、本発明のまた他の態様によると、ポリエチレンアクリレート樹脂及びポリウレ
タン樹脂で構成されるグループから選択された少なくとも一種の樹脂とメラミン系硬化剤
が１０:１～７重量比で混合された樹脂－メラミン系硬化剤組成物を１乃至１５重量部、
シランカップリング剤を０．５乃至４重量部、金属ケイ酸塩化合物を０．５乃至４重量部
、及びチタン化合物を０．０５乃至４重量部で含む鋼板表面処理組成物が提供される。
【００１７】
　本発明のまた他の態様によると、数平均分子量が１０，０００～２５，０００であるポ
リウレタン樹脂とメラミン系硬化剤との組成物を２５～４０重量部、ケイ酸塩化合物を３
～２０重量部、シラン化合物を０．５～１０重量部、チタン化合物を０．２～８重量部、
及びリン酸エステル１～５重量部で含む鋼板表面処理組成物が提供される。
【発明の効果】
【００１８】
　本発明の一態様によって提供される鋼板は、改善された電気伝導性、静電気アース（ｅ
ａｒｔｈ）性、耐指紋性、耐蝕性、耐溶剤性、延伸性、加工性、プレス加工性、多重加工
部加工性、電磁波遮蔽性、密着性及び放熱特性を有し、またクロムを含まず、親環境的で
ある。さらに、本発明の一態様による鋼板は、半光沢の美麗な色相を有し、美麗な外観を
有する。従って、このような鋼板は電子機器用のパネル、具体的には映像家電用のパネル
、具体的にはディスプレーパネル、電磁機器用内／外部パネルで用いることに適するもの
である。また、１０ｍΩ（ｍｉｌｌｉｏｈｍ）以下の表面電気抵抗を表すもので、優れた
静電気アース（ｅａｒｔｈ）性と電磁波遮蔽特性を表す。
【図面の簡単な説明】
【００１９】
【図１】発明の一態様による素地鋼板の第１面に下塗塗膜及び樹脂塗膜が形成された鋼板
の側断面図を示す図面である。
【図２】本発明の一態様による素地鋼板の第１面に下塗塗膜及び樹脂塗膜、そして素地鋼
板の第２面に下塗塗膜が形成された鋼板の側断面図を示す図面である。
【図３】素地鋼板の第１面及び第２面全てに下塗塗膜及び樹脂塗膜が形成された鋼板の側
断面図を示す図面である。
【図４】本発明の一態様によって鋼板の第１面は改善された伝導性を有するように、そし
て鋼板の第２面は改善された密着性及び放熱性等を有するように、下塗塗膜が差等化され
るように処理された鋼板の側断面図を示す図面である。
【図５】物性評価時に用いられた吸熱及び放熱性試験装置を示す図面である。
【図６】発明例６－１の電気伝導性添加剤（球形アルミニウム粉末）が含まれた電気伝導
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性の樹脂塗膜の写真である。
【図７】実施例５７の鋼板、アルミニウム鋼板、比較例１及び２の鋼板に対する放熱温度
の測定結果を示すグラフである。
【発明を実施するための形態】
【００２０】
　以下、本発明の態様による鋼板、樹脂組成物及び鋼板表面処理組成物に対してより詳細
に説明する。
【００２１】
　まず本発明の鋼板に適用される鋼板表面樹脂組成物（上塗組成物）及び鋼板表面処理組
成物（下塗組成物）に対して説明する。
【００２２】
　（樹脂組成物）
　素地鋼板の一面または両面には、鋼板で求められる電気伝導性、静電気アース（ｅａｒ
ｔｈ）性、耐指紋性、耐蝕性、耐溶剤性、加工性、プレス加工性、多重加工部加工性、電
磁波遮蔽性、密着性及び放熱特性を鋼板に与えるために、樹脂組成物を適用して樹脂塗膜
（上塗塗膜）を形成する。
【００２３】
　樹脂塗膜は素地鋼板に樹脂組成物を適用して乾燥させることにより形成される。樹脂組
成物は主剤樹脂、メラミン系硬化剤、顔料、消光剤及び残部溶媒を含む。本発明の一態様
によって提供される樹脂組成物はさらに、耐指紋性添加剤、電気伝導性添加剤及びチタン
化合物からなる群より選択される、少なくとも一種の添加剤を追加的に含むことができる
。
【００２４】
　前記樹脂組成物を構成する成分のうち、主剤樹脂及びメラミン系硬化剤は、主剤樹脂－
メラミン系硬化剤組成物で配合されることができる。主剤樹脂としては、これに特別に制
限されるものではないが、ポリエステル樹脂、ポリエポキシ樹脂、ポリウレタン樹脂及び
アクリル樹脂等が用いられることができる。前記主剤樹脂は１種あるいは２種以上の混合
物で用いられることができる。前記主剤樹脂は、鋼板が適用される用途及び求められる物
性によって数平均分子量（Ｍｎ）２，０００～５０，０００、好ましくは２，０００～３
０，０００、好ましくは２，０００～２０，０００、好ましくは４，０００～３０，００
０、好ましくは４，０００～２０，０００、よりさらに好ましくは４，０００～１５，０
００であるものを用いることが好ましい。数平均分子量が２，０００未満であると塗膜の
耐溶剤性及び加工性が不十分であり、分子量が５０，０００を超過すると溶液の貯蔵安全
性、塗膜密着性及び加工性の側面から好ましくない。樹脂組成物のうち特に、鋼板の多重
加工性を改善するために鋼板に適用される樹脂組成物としては、延伸性及び加工性が優れ
た高分子量のポリエステル樹脂、具体的には数平均分子量が２０，０００超過乃至５０，
０００であるポリエステル樹脂が配合されることが好ましい。
【００２５】
　樹脂コーティング組性物の硬化剤としては、誘導加熱炉のような在炉時間（Ｄｕｒａｔ
ｉｏｎ　Ｔｉｍｅ）が短い場合には、反応性が優れたメラミン系硬化剤が用いられる。前
記メラミン系硬化剤としては、これに限定するものではないが、メラミン、ブトキシメチ
ルメラミン、ヘキサメトキシメチルメラミン及びトリメトキシメチルメラミン等を用いる
ことができる。前記メラミン系硬化剤は単独で、あるいは組み合わせて用いることができ
る。
【００２６】
　前記主剤樹脂とメラミン硬化剤は、１０:０．８～７重量比、好ましくは１０:１～７重
量比、さらに好ましくは１０:１～５重量比、さらに好ましくは１０:３～５重量比、より
さらに好ましくは１０:２～４重量比で配合されることができる。主剤樹脂とメラミン系
硬化剤が前記配合比で配合されることが塗膜の物性、及び緻密な被膜の形成の観点から好
ましい。
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【００２７】
　前記主剤樹脂－メラミン系硬化剤組成物は、樹脂組成物を構成する他の成分の配合量と
２０～５０重量部、好ましくは２０～４０重量部で配合されることができる。主剤樹脂－
メラミン系硬化剤組成物の配合比が２０重量部未満であると耐蝕性、耐溶剤性及び加工性
が不十分である。一方で、主剤樹脂－メラミン系硬化剤組成物の配合比が５０重量部を超
過すると、樹脂の含量が高すぎて粘度が高くなり、塗膜の物性が低下する。
【００２８】
　顔料は、樹脂組成物を構成する他の成分の配合量と２～８重量部、好ましくは２～６、
さらに好ましくは３～５で配合されることができる。顔料含量が２重量部未満であると、
十分な吸熱及び／または放熱特性と素地鋼板の高い隠蔽率を得ることが困難であり、８重
量部を超過すると溶液の粘度が高くなり、耐溶剤性、塗膜密着性及び表面外観等の物性が
低下する。前記顔料は単独あるいは他の成分を混合してともに用いることもできる。顔料
としては、鋼板に与えようとする放熱性及び色相を考慮して、樹脂組成物に適用可能な何
れかの顔料が用いられることができる。顔料の例としては、これに限定するものではない
が、例えば、カーボンブラック、カーボンナノチューブ等の黒色顔料、グラファイト、セ
ラミックス顔料、ＰＣＭ鋼板に調色剤で用いられる有色顔料等を用いることができる。セ
ラミックス顔料としては、特に限定するものではなく、この技術分野で適用可能なものと
知られている一般的な金属酸化物、例えば、クロム、鉄、ニッケル、コバルト、アンチモ
ン、スズ、ケイ素, 鉛、アルミニウム、バナジウム、プラセオジム、チタン金属の酸化物
が単独あるいは組み合わせて用いられ、多様な色相を表すことができる。
【００２９】
　カーボンブラック顔料の例としては、限定するものではないが、エボニックス社（ドイ
ツ）のネロックス（Ｎｅｒｏｘ）（登録商標）シリーズ、プリンテックス（Ｐｒｉｎｔｅ
ｘ）（登録商標）シリーズ、ハイブラック（Ｈｉｇｈｂｌａｃｋ）（登録商標）シリーズ
などを用いることができる。前記顔料は、単独で、あるいは２種以上の他の種類の顔料と
もに用いることができる。
【００３０】
　前記顔料の平均粒子直径は特に限定するものではないが、約１０～１００ｎｍ（ｎａｎ
ｏ　ｍｅｔｅｒ）、好ましくは１０～３０ｎｍ（ｎａｎｏ　ｍｅｔｅｒ）である顔料が分
散性の側面から好ましい。
【００３１】
　前記樹脂組成物には、樹脂被膜の耐蝕性と隠蔽力を向上させて光沢度を下向させるため
に消光剤が投入される。消光剤は、樹脂組成物を構成する他の成分の配合量と２～８重量
部、好ましくは２～６、さらに好ましくは４～６で配合されることができる。消光剤の含
量が２重量部未満であると家電器機で好ましい範囲の光沢を得ることができない。一方で
、消光剤の含量が８重量部を超過すると光沢が低すぎて粘度が高くなり、美麗な外観を得
ることが困難である。消光剤としては、これに限定するものではないが、例えば、シリカ
、酸化マグネシウム、ジルコニア、アルミナ及びチタニアが用いられることができる。前
記消光剤は一種または２種以上の混合物で用いられることができる。シリカを好ましい消
光剤として用いることができる。
【００３２】
　前記樹脂組成物は、鋼板の用途及び求められる物性によって、耐指紋添加剤及び／また
は電気伝導性添加剤を追加的に含むことができる。
【００３３】
　鋼板の表面電気伝導性を改善するために、樹脂組成物を構成する他の成分の配合量と電
気伝導性添加剤が最大１０重量部、好ましくは２～１０重量部、さらに好ましくは４～８
重量部で追加的に配合されることができる。電気伝導性添加剤は必要によって任意に加え
られることができる成分であり、下限値は特に限定しない。しかしながら、電気伝導性添
加剤は、電気伝導性添加剤の添加効果による伝導性の改善効果が表れるように２重量部以
上で添加されることが好ましい。伝導性添加剤の含量が１０重量部を超過すると鋼板表面
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物性と加工性の側面から好ましくない。非球形電気伝導性添加剤の場合には１０重量部を
超過して多量に添加する場合、求める電気伝導性を表すこともできるが、１０重量部を超
過すると加工性の側面から好ましくない。このため、球形電気伝導性の添加剤を用いるこ
とが好ましい。球形電気伝導性の添加剤で「球形」とは、離心率が０．５以下である球形
を言う。離心率が０．５以下の球形金属粉末が電気伝導性の側面から好ましい。使用する
金属粉末は塗膜性及び分散性等を考慮して平均粒子直径が１．０μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅ
ｔｅｒ）以下、好ましくは０．５μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）以下であるものが用い
られ、粒子の大きさの下限は特に限定されない。前記電気伝導性添加剤の例としては、こ
れに限定するものではないが、アルミニウム、ニッケル、亜鉛及び鉄粉末粒子を有するこ
とができる。これらは単独であるいは混合物として用いることができる。
【００３４】
　鋼板の耐指紋性を改善するために、樹脂組成物を構成する他の構成成分の前記配合量と
耐指紋性添加剤が最大２重量部、好ましくは０．５～２重量部で追加的に配合されること
ができる。耐指紋添加剤は必要によって任意に加えられることができる成分であり、下限
値は特に限定しないが、耐指紋性改善添加剤の含量が０．５重量部未満であると優れた耐
指紋性を得ることが困難であり、２重量部を超過すると溶液貯蔵性が落ちる。耐指紋性改
善添加剤の例としてはこれに限定するものではないが、ジメチルテトラメトキシジシロキ
サン、ドデカメチルペンタシロキサン、ジメチルポリシロキサン等のシリコーン系添加物
及び変性アクリル樹脂を用いることができて、これらは単独あるいは混合物で用いられる
ことができる。耐指紋性添加剤は塗膜の撥水性を向上させて、指紋あるいは各種の汚染物
質から塗膜を保護する機能をする。
【００３５】
　さらに、樹脂組成物を構成する他の成分の配合量とチタン化合物が最大６重量部、好ま
しくは２－６重量部、さらに好ましくは２－４重量部が必要によって追加的に配合される
ことができる。チタン化合物は架橋剤であり、樹脂組成物の硬化を促進して塗膜の耐蝕性
を維持及び向上させるために添加される。チタン化合物は必要によって任意に加えられる
成分であり、下限値が特に限定されるものではないが、添加効果が表れるようにするため
には２重量部以上で配合されることが好ましい。チタン化合物を２重量部以上で配合する
場合、十分な硬化促進及び高耐蝕性を確保することができる。一方、チタン化合物が６重
量部を超過しても、使用量の増大によるそれ以上の物性改善の効果を期待することは困難
である。前記チタン化合物の例としては、これに限定するものではないが、チタンカーボ
ネート、イソプロピルジトリエタノールアミノチタネート、乳酸チタンキレート及びチタ
ンアセチルアセトネートを含むことができる。これらチタン化合物は単独でまたは組み合
わせてで用いられることができる。
【００３６】
　前記樹脂組成物は前記成分の他に、樹脂組成物を用いて処理された鋼板の物性をさらに
改善するために、必要によって、ワックス、硬化触媒、顔料凝集防止剤、消泡剤、リン酸
塩系添加剤、シラン化合物からなる群より選択される少なくとも１種以上の添加剤を追加
的に配合することができる。これらの任意的な添加剤は、当技術分野で一般的に知られて
いるものであり、これらの配合比等は特に限定されず、当技術分野の技術者はこれら添加
剤を必要によって適宜に配合して用いることができる。
【００３７】
　前記樹脂組成物は主剤樹脂－メラミン系硬化剤組成物を２０～５０重量部、顔料を２～
８重量部、及び消光剤を２～８重量部で含むことができる。一例として、前記樹脂組成物
は樹脂組成物１００重量部当たり主剤樹脂－メラミン系硬化剤組成物を２０～５０重量部
、顔料を２～８重量部、消光剤を２～８重量部、及び残部溶媒を含んで製造することがで
きるが、これに限定するものではない。樹脂組成物は主剤樹脂－メラミン系硬化剤組成物
、顔料及び消光剤だけではなく、樹脂組成物１００重量部当たり耐指紋性添加剤、電気伝
導性添加剤及び／またはチタン化合物を追加的に含むことができる。
【００３８】
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　前記樹脂組成物で配合される成分の他の残部は溶媒である。本発明で使用することがで
きる溶媒としては、シクロヘキサノン、トルエン、キシレン、イソプロパノール、ソルベ
ントナフサ、セロソルブ、セロソルブアセテート（ｃｅｌｌｏｓｏｌｖｅ　ａｃｅｔａｔ
ｅ）、ブチルセロソルブなどが挙げられる。前記溶媒は単独であるいは組み合わせて用い
ることができる。塗布後の広がり性に優れたケトン類であるシクロヘキサノンがもっとも
好ましい溶媒である。
【００３９】
　溶媒の含量によって樹脂組成物の粘度が調節される。ここで、溶媒の量は特に限定する
ものではなく、当当業者は当技術分野で通常的に用いられる技術によってその含量を適宜
に調節することができる。溶媒の含量はこれに限定するものではないが、樹脂組成物のコ
ーティング量の調節及び付着性等を考慮して、例えば、フォードカップ（Ｆｏｒｄ　Ｃｕ
ｐ）＃４またはディーンカップ（ＤＩＮ、５３２１１）で排出されるのに２０～８０秒が
かかる程度の粘度を有する量で調節されるようにすることが好ましい。
【００４０】
　また、樹脂組成物の固形分も、樹脂組成物による放熱特性及び鋼板表面処理塗膜との密
着性を考慮して、溶媒と共に３０－６０重量％、好ましくは３０～５０重量％になるよう
に調節することが好ましい。特に、前記樹脂組成物のうち、耐指紋性添加剤を含む耐指紋
性樹脂組成物は、放熱特性及び耐指紋性を考慮して、固形分含量が５０～６０重量％であ
ることが好ましい。特に、前記樹脂組成物のうち、電気伝導性添加剤を含む電気伝導性樹
脂組成物は、放熱特性及び電気伝導性を考慮して、固形分含量が３５～５５重量％である
ことが好ましい。
【００４１】
　以下、本発明の例示的な態様により提供される樹脂組成物を、より具体的に説明する。
後述する具体的な樹脂組成物に記載した事項以外には、上記（樹脂組成物）項目に記載し
た事項が同一に適用されることができる。
【００４２】
　（耐指紋改善樹脂組成物）
　本発明の例示的な一態様において、主剤樹脂－メラミン系硬化剤組成物を２０～４０重
量部、顔料を２～６重量部、消光剤を２～６重量部、及び耐指紋添加剤を０．５～２重量
部で含む樹脂組成物が提供される。前記主剤樹脂は、樹脂塗膜の耐溶剤性及び樹脂組成物
の貯蔵安全性を考慮して、数平均分子量が４，０００～１５，０００であるものを用いる
ことが好ましい。
【００４３】
　前記主剤樹脂－メラミン系硬化剤組成物で主剤樹脂とメラミン系硬化剤は、緻密な塗膜
を形成するため、１０:１～５重量比、好ましくは１０:２～４重量比で配合されることが
できる。前記主剤樹脂－メラミン系硬化剤組成物は、樹脂組成物を構成する他の構成成分
の前記配合量と耐蝕性、耐溶剤性及び塗膜適用性を考慮して、２０～４０重量部で配合さ
れることが好ましい。前記顔料は、吸熱及び／または放熱特性、素地鋼板の隠蔽率及び樹
脂組成物の適用性の観点から、樹脂組成物を構成する他の構成成分の前記配合量と２～６
重量部で配合することが好ましい。
【００４４】
　消光剤は、意図する光沢及び鋼板表面の外観の観点から、樹脂組成物を構成する他の構
成成分の前記配合量と２～６重量部で配合されることができる。チタン化合物は、塗膜の
硬化性及び耐蝕性の観点から、樹脂組成物を構成する他の構成成分の前記配合量と最大６
重量部、好ましくは２～６重量部で配合されることができる。耐指紋添加剤は耐指紋性及
び溶液安定性の観点から、樹脂組成物を構成する他の構成成分の前記配合量と０．５～２
重量部で配合されることができる。
【００４５】
　（伝導性改善樹脂組成物）
　本発明の例示的な一態様において、主剤樹脂－メラミン系硬化剤組成物を２０～４０重
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量部、顔料を２～８重量部、消光剤を２～８重量部、及び電気伝導性添加剤を２～１０重
量部で含む、樹脂組成物が提供される。前記主剤樹脂は、樹脂塗膜の耐溶剤性、加工性及
び樹脂組成物の貯蔵安全性を考慮して、数平均分子量が２，０００～３０，０００、好ま
しくは４，０００～３０，０００、さらに好ましくは４，０００～２０，０００、よりさ
らに好ましくは４，０００～１５，０００であるものが用いられる。
【００４６】
　前記主剤樹脂－メラミン系硬化剤組成物で主剤樹脂とメラミン系硬化剤は、緻密な塗膜
の形成の観点から、１０:１～７重量比、好ましくは１０:１～５重量比、さらに好ましく
は１０:３～５重量比、よりさらに好ましくは１０:２～４重量比で配合することができる
。前記主剤樹脂－メラミン系硬化剤組成物は、樹脂組成物を構成する他の構成成分の前記
配合量と耐蝕性、加工性、耐溶剤性及び塗膜適用性を考慮して、２０～４０重量部で配合
されることが好ましい。前記顔料は、吸熱及び／または放熱特性、素地鋼板の隠蔽率、塗
膜密着性、表面外観及び樹脂組成物の適用性の観点から、樹脂組成物を構成する他の構成
成分の前記配合量と２～８重量部、好ましくは２～６重量部で配合されることが好ましい
。消光剤は、意図する光沢及び鋼板表面の外観の観点から、樹脂組成物を構成する他の構
成成分の前記配合量と２～８重量部、好ましくは２～６重量部、さらに好ましくは４～６
重量部で配合することができる。チタン化合物は、優れた塗膜の硬化性及び耐蝕性の観点
から、樹脂組成物を構成する他の構成成分の前記配合量と最大６重量部、好ましくは２～
６重量部、さらに好ましくは２～４重量部で配合することができる。電気伝導性添加剤は
、電気伝導性、加工性及び鋼板表面特性を考慮して、樹脂組成物を構成する他の構成成分
の前記配合量と２～１０重量部で配合することができる。
【００４７】
　（多重加工性改善樹脂組成物）
　本発明の一態様において、鋼板に適用されて鋼板の物性のうち、特に多重加工部加工性
の改善効果がある数平均分子量が２０，０００超過乃至５０，０００であるポリエステル
樹脂を１００重量部、メラミン系硬化剤を８～２０重量部、消光剤を５～１５重量部、及
び顔料を５～１５重量部で含む樹脂組成物（多重加工性改善樹脂組成物）が提供される。
延伸性及び加工性に優れた多重加工性改善樹脂組成物としては、高分子量のポリエステル
樹脂が用いられる。低粘度及び高延伸性を有するため、脂肪族の分子構造からなるポリエ
ステル樹脂もまた好ましい。前記ポリエステル樹脂としては、数平均分子量が２０，００
０超過乃至５０，０００、好ましくは２１，０００乃至５０，０００、さらに好ましくは
２１，０００乃至３５，０００、そしてよりさらに好ましくは２３，０００乃至３０，０
００であるポリエステル樹脂を用いることが好ましい。前記「２０，０００を超える数平
均分子量」とは、２０，０００より大きい何れかの数平均分子量を意味する。数平均分子
量が２０，０００以下であると十分な加工性、具体的には多重加工部の耐塗膜クラック性
が不十分である一方で、数平均分子量が５０，０００を超過すると樹脂合成の側面から好
ましくない。また、樹脂は数平均分子量が大きいほど分子の柔軟性が増加し、深絞り加工
時に樹脂延伸が容易であるため、耐塗膜クラック性の観点から有利である。しかし、数平
均分子量が大きすぎる場合には、塗膜密着性が落ちる。
【００４８】
　より好ましくは、前記ポリエステル樹脂は、他の数平均分子量を有するポリエステル樹
脂を少なくとも２種以上混合して用いることが好ましい。これに限定するものではないが
、例えば、数平均分子量が２０，０００超過乃至２５，０００であるポリエステル樹脂と
、数平均分子量が２５，０００超過乃至５０，０００、好ましくは数平均分子量が２５，
０００超過乃至３５，０００であるポリエステル樹脂を混合して用いることができる。よ
り具体的には、数平均分子量が２０，０００超過乃至２５，０００であるポリエステル樹
脂と、数平均分子量が２５，０００超過乃至５０，０００であるポリエステル樹脂、さら
に好ましくは数平均分子量が２３，０００乃至２５，０００であるポリエステル樹脂と数
平均分子量が２７，０００乃至３５，０００であるポリエステル樹脂を、３:７～７:３重
量比で混合して用いることが好ましい。前記「２５，０００を超える数平均分子量」は２
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５，０００より大きい何れかの数平均分子量を意味する。数平均分子量が２０，０００超
過乃至２５，０００であるポリエステル樹脂の含量が下限値より少なくなると、耐塗膜ク
ラック性が低下する一方で、数平均分子量が２５，０００超過乃至５０，０００であるポ
リエステル樹脂の含量が上限値より多くなると、塗膜密着性が低下する。また、数平均分
子量が２０，０００超過乃至２５，０００であるポリエステル樹脂の含量が上限値より多
くなると、即ち数平均分子量が２５，０００超過乃至５０，０００であるポリエステル樹
脂の含量が下限値より少なくなると、樹脂密着性が不十分となり、クラックが発生する。
【００４９】
　多重加工性改善樹脂組成物中の硬化剤として、メラミン系硬化剤は、ポリエステル樹脂
１００重量部に対して８～２０重量部で配合される。メラミン系硬化剤が８重量部未満で
あると硬化反応が完全ではなくなり、各構成成分、即ち、顔料とシリカは不十分に固着さ
れる。一方、メラミン系硬化剤が２０重量部を超過すると、過量添加されたメラミン系硬
化剤が互いに反応して塗膜物性に悪い影響を与えるだけではなく、塗膜の耐クラック性の
観点から好ましくない。消光剤は、ポリエステル樹脂１００重量部に対して５～１５重量
部で添加することができる。消光剤の含量が５重量部未満であると含量が少なすぎて耐蝕
性及び光沢度に効果がない一方で、１５重量部を超過すると塗膜密着性が落ちる。顔料は
、ポリエステル樹脂１００重量部に対して５～１５重量部で配合されることができる。顔
料の含量が５重量部未満であると、十分な吸熱及び／または放熱特性と素地鋼板の高い隠
蔽率を得ることが困難である一方で、１５重量部を超過すると塗膜密着性及び表面外観が
悪くなる。また、チタン化合物は、ポリエステル樹脂１００重量部に対して最大１．０重
量部で配合することができる。チタン化合物の含量が１．０重量部を超過すると、耐塗膜
クラック性が悪くなる。チタン化合物は任意に加えられる成分であり、下限値を限定する
ものではない。しかしながら、チタン化合物の添加による効果である密着力の改善効果が
十分に発現されるように、チタン化合物が添加される場合にはポリエステル樹脂１００重
量部に０．３重量部以上で添加することがより好ましい。
【００５０】
　（鋼板表面処理組成物）
　素地鋼板と樹脂塗膜の密着性を改善するために及び／または素地鋼板の表面処理のため
に、前記鋼板は素地鋼板上に、または素地鋼板と樹脂塗膜の間に鋼板表面処理塗膜（下塗
塗膜）を追加的に含むことができる。鋼板表面処理塗膜は鋼板表面処理組成物で形成され
ることができて、鋼板表面処理組成物は、シランカップリング剤、金属ケイ酸塩化合物及
びチタン化合物を含む。
【００５１】
　前記シランカップリング剤は、分子内に２個以上の他の反応基を含んでいるため、各種
有機材料と無機材料とを化学的に結合させる役割をする。例えば、水溶液でメトキシある
いはエトキシ反応基は酸触媒加水分解されてシラノール（－Ｓｉ（０Ｈ）３）になり、こ
れは無機物表面との縮合反応を通じてＳｉ－０－Ｍ（式で、Ｍは金属）結合を形成する。
また、シラノール基は鋼板表面の酸化層と強く結合する。一方、末端に存在するエポキシ
基は開環反応によって及び／またはアミノ基はアミノ結合を通じて、容易に他の有機物と
結合を形成する。従って、シランカップリング剤は各種有機物及び無機物と三次元の無機
高分子鎖構造を形成し、耐蝕性を増加させる役割をする。前記シランカップリング剤は、
鋼板表面処理組成物の他の構成成分の配合量と０．５～１０重量部、好ましくは１～４重
量部、さらに好ましくは２～４重量部で配合することができる。シランカップリング剤を
前記配合量の範囲で他の構成成分と配合した場合、樹脂組成物は均衡された耐蝕性及び密
着性を表す。シランカップリング剤が１０重量部を超過してもそれ以上の物性改善効果が
表れないため、非経済的であり、却って溶液安全性等の問題により品質が低下する。シラ
ンカップリング剤は、より好ましくは、樹脂組成物中に４重量部以下で配合することがで
きる。
【００５２】
　シランカップリング剤の例としては、これに特別に限定されるものではないが、例えば



(11) JP 5216868 B2 2013.6.19

10

20

30

40

50

、３－アミノプロピルトリエポキシシラン、３－グリシドキシプロピルトリメトキシシラ
ン、３－メタグリオキシプロピルトリメトキシシラン、Ｎ－（β－アミノエチル）－γ－
アミノ－プロピルトリメトキシシラン、γ－グリシドキシプロピルトリエトキシシラン及
びγ－グリシドキシトリメチルジメトキシシランなどを含むことができる。前記シランカ
ップリング剤は単独で、あるいは組み合わせて用いることができる。
【００５３】
　金属ケイ酸塩化合物は、鋼板にコーティングされて３次元の網状構造を形成することに
より、鋼板に耐蝕性を与えるだけではなく、亜鉛メッキ層との結合力が優れているため、
メッキ層と樹脂層とを結合させる架橋的な役割をする。しかし、金属ケイ酸塩化合物を少
なすぎる量で用いる場合には、意図する物性を十分に表すことができなくなる一方、金属
ケイ酸塩化合物を多すぎる量で用いる場合には、コーティング塗膜の結合力が弱くなる。
従って、金属ケイ酸塩化合物は最適の架橋的な役割、耐蝕性の付与及びコーティング塗膜
との結合力を表すように、鋼板表面処理組成物の他の構成成分の配合量と１－２０重量部
、好ましくは３－２０重量部、好ましくは１－４重量部、さらに好ましくは２－４重量部
で配合することができる。前記金属ケイ酸塩化合物の例としては、これに限定するもので
はないが、リチウムポリケイ酸塩、ナトリウムポリケイ酸塩、カリウムポリケイ酸塩及び
コロイダルシリカからなる群より選択される少なくとも一種を用いることができる。前記
金属ケイ酸塩化合物は、単独あるいは組み合わせて用いることができる。
【００５４】
　チタン化合物は、鋼板表面処理組成物の架橋及び硬化を促進し、塗膜の耐蝕性を向上さ
せる作用をする。チタン化合物による架橋及び硬化特性、そして耐蝕性が最適に発現され
るように、鋼板表面処理組成物の他の構成成分の配合量を０．２－８重量部、好ましくは
１－４重量部、さらに好ましくは１－２重量部、よりさらに好ましくは０．５－２重量部
で配合することができる。前記チタン化合物としては、これに限定するものではないが、
例えば、チタンカーボネート、イソプロピルジトリエタノールアミノチタネート、乳酸チ
タンキレート及びチタンアセチルアセトネートを含むことができる。前記チタン化合物は
単独であるいは組み合わせて用いることができる。
【００５５】
　前記鋼板表面処理組成物は、無機成分からなる無機化合物系鋼板表面処理組成物であり
、それ自体だけでも優れた耐蝕性、塗膜密着性及び電気伝導度を表す。
【００５６】
　一般的に、無機系成分は鋼板と樹脂層との密着力が良い。しかしながら、無機系成分は
軟性が低調であるため、深絞り加工部等の鋼板加工時に塗膜クラックが発生しやすい。従
って、前記無機成分を含む鋼板表面処理組成物に有機樹脂を追加的に配合して、塗膜の濡
れ性、耐指紋性、加工性、軟性、外観及び白色度を追加的に向上させることができる。
【００５７】
　従って、前記鋼板表面処理組成物にポリエチレンアクリレート樹脂及びポリウレタン樹
脂からなる群より選択される少なくとも一種の樹脂とメラミン硬化剤の混合物（以下、「
樹脂－メラミン系硬化剤組成物」という）が必要によって追加的に含まれることができる
。
【００５８】
　鋼板表面処理組成物に追加的に配合される樹脂－メラミン系硬化剤組成物は、鋼板に優
れた密着性、加工性及び軟性を与える作用をして、特に素地塗膜及び上塗樹脂塗膜との密
着性に優れており、家電用部品の加工時に発生する塗膜クラックを防止することができる
。また、前記ポリエチレンアクリレート樹脂及びポリウレタン樹脂は前記鋼板表面処理組
成物のうち無機成分のようなアルカリ系樹脂であり、鋼板表面処理組成物の他の構成成分
との優れた混和性及び溶液安全性を表す。従って、これら樹脂を含む鋼板表面処理組成物
は長時間の保管時にも安定的であり、溶液の匂いが殆どない。
【００５９】
　前記ポリエチレンアクリレート樹脂及びポリウレタン樹脂は、加工性及び溶液安全性の
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観点から、数平均分子量（Ｍｎ）が２，０００～２５，０００、好ましくは３，０００～
２５，０００、さらに好ましくは３，０００～２０，０００、よりさらに好ましくは５，
０００～２０，０００、よりさらに好ましくは５，０００～１５，０００であるものが用
いることができる。また、本発明の例示的な一態様において、数平均分子量が１０，００
０～２５，０００であるものも好ましく用いることができる。特に、ポリウレタン樹脂は
数平均分子量が１０，０００～２５，０００であるものが好ましく用いることができる。
特に、多重加工性改善樹脂コーティング鋼板の下塗塗膜に配合される樹脂は、数平均分子
量が１０，０００～２５，０００であるポリウレタン樹脂を用いることができる。
【００６０】
　前記ポリエチレンアクリレート樹脂及びポリウレタン樹脂からなる群より選択される少
なくとも一種の樹脂とメラミン系硬化剤が混合される。前記メラミン系硬化剤としては、
これに限定するものではないが、メラミン、ブトキシメチルメラミン、ヘキサメトキシメ
チルメラミン及びトリメトキシメチルメラミン等が用いられることができる。前記メラミ
ン系硬化剤は単独であるいは組み合わせて用いることができる。
【００６１】
　前記ポリエチレンアクリレート樹脂及びポリウレタン樹脂からなる群より選択される少
なくとも一種の樹脂とメラミン系硬化剤は、１０:１～７の重量比、好ましくは１０:１～
５の重量比、さらに好ましくは１０:２～４の重量比で配合することができる。
【００６２】
　ポリエチレンアクリレート樹脂及びポリウレタン樹脂からなる群より選択される少なく
とも一種の樹脂とメラミン系硬化剤とが、前記重量比で配合されることが硬化効果及び耐
蝕性及び耐溶剤性の観点から好ましい。
【００６３】
　前記樹脂－メラミン系硬化剤組成物は、鋼板表面処理組成物を構成する他の成分の前記
配合量と最大４０重量部以下、好ましくは２－１５重量部、さらに好ましくは２－８重量
部で配合することができる。前記樹脂－メラミン系硬化剤組成物は、鋼板表面処理組成物
の物性をより向上させるために、必要によって追加的に添加される成分であり、下限値が
特に限定されるものではない。しかしながら、添加効果を示すように、前記樹脂－メラミ
ン系硬化剤組成物は、鋼板表面処理組成物に２重量部以上で配合することが好ましい。ま
た、前記樹脂－メラミン系硬化剤組成物は、電気伝導性、濡れ性、上塗塗膜との密着性を
考慮して最大１５重量部で配合することができる。
【００６４】
　鋼板表面処理組成物に配合される樹脂－メラミン系硬化剤組成物は鋼板に優れた密着性
、加工性及び軟性を与える作用をして、特に素地塗膜及び上塗樹脂塗膜との密着性に優れ
ており、家電用部品の加工時に発生する塗膜クラックを防止することができる。
【００６５】
　前記鋼板表面処理組成物は、鋼板との密着性をさらに増大させるためにリン酸エステル
を追加的に含むことができる。リン酸エステルは、鋼板表面処理組成物を構成する他の成
分の配合量の１．０～５．０重量部で配合することができる。リン酸エステル含量が１．
０重量部未満であると鋼板と上部樹脂塗膜との密着力が不十分である一方で、リン酸エス
テル含量が５．０重量部を超過しても含量増加による鋼板の物性増大の効果がなく、非経
済的である。
【００６６】
　鋼板表面処理組成物には、前記無機成分をバインディングする作用をするバインダー樹
脂として、鋼板との密着性に優れた低分子量のウレタン樹脂を必要によって追加的に配合
することができる。バインダー樹脂として用いられる低分子量のウレタン樹脂は、分子量
が大きいと樹脂の柔軟性が落ちる。このため、数平均分子量が１，０００以下の低分子量
のウレタン樹脂が用いられる。
【００６７】
　ウレタン樹脂は数平均分子量が小さいほど好ましく、数平均分子量の下限値は特に制限
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されない。ウレタン樹脂の数平均分子量が大きいほど分子の鎖が大きくなり、樹脂自体の
柔軟性が落ちる。低分子量のウレタン樹脂は、鋼板表面処理組成物を構成する他の成分の
前記配合量に対して最大６０重量部で配合することができる。低分子量のウレタン樹脂が
６０重量部を超過すると樹脂含量が多すぎて耐蝕性が落ちる。低分子量のウレタン樹脂は
必要によって任意に加えられる成分であり、含量の下限値が限定されるものではない。し
かしながら、ウレタン樹脂の添加によって十分な作用が表れるように、鋼板表面処理組成
物に２０重量部以上で添加することがより好ましい。
【００６８】
　前記鋼板表面処理組成物には必要によって、塗布性を改善するために消泡剤、濡れ剤（
ｗｅｔｔｉｎｇ　ａｇｅｎｔ）などの添加剤が追加的に配合されることができる。これら
の添加剤は当技術分野の技術者にとって一般的なもので、当技術分野の技術者は必要によ
って適宜に選択して用いることができる。前記鋼板表面処理組成物は純水に前記各構成成
分を前記の配合量で添加し、配合して製造することができる。
【００６９】
　前記鋼板表面処理組成物は、シランカップリング剤を１～４重量部、金属ケイ酸塩化合
物を１～４重量部、及びチタン化合物を１～４重量部で含むが、これに限定されない。一
例として、前記鋼板表面処理組成物は、鋼板表面処理組成物１００重量部当たりシランカ
ップリング剤を１～４重量部、金属ケイ酸塩化合物を１～４重量部、チタン化合物を１～
４重量部、及び残部純水を含むように製造することができる。また、上述のように、鋼板
表面処理組成物１００重量部当たり、樹脂－メラミン系硬化剤組成物、リン酸エステル及
び／または低分子量のウレタンを上述の配合量で追加的に含むことができる。
【００７０】
　前記鋼板表面処理組成物は、固形分含量が８～２０重量％、好ましくは１０～１６重量
％になるように調節することが好ましい。鋼板表面処理組成物の固形分含量が８重量％未
満であると適切な下塗付着量を得ることができない一方、鋼板表面処理組成物の固形分含
量が２０重量％（ｗｅｉｇｈｔ　ｐｅｒｃｅｎｔ）を超過すると溶液貯蔵性と作業性が悪
化する。鋼板表面処理組成物は粘度が４～１０ｃｐｓの範囲であることが好ましい。鋼板
表面処理組成物は、このような粘度範囲で優れたロ－ルコティング作業性を示す。鋼板表
面処理組成物の粘度が４ｃｐｓ未満であると適切な下塗付着量を得ることができず、一方
で鋼板表面処理組成物の粘度が１０ｃｐｓを超過すると溶液貯蔵性と作業性が悪化する。
【００７１】
　前記鋼板表面処理組成物に配合される成分の他の残部は純水であり、鋼板表面処理組成
物で固形分含量及び粘度は純水を用いて調節することができる。鋼板表面処理組成物に樹
脂－メラミン系硬化剤組成物が追加的に配合される場合、シランカップリング剤、金属ケ
イ酸塩化合物及びチタン化合物を含む無機系溶液と、ポリウレタン樹脂とメラミン系硬化
剤を含む樹脂組成物を夫々別に製造した後、これを混合して製造することが、溶液製造及
び貯蔵性の観点から好ましい。
【００７２】
　前記鋼板表面処理組成物には必要によって、消泡剤等が追加的に配合されることができ
る。これらの添加物は当業者にとって一般的なものであり、当業者は必要によって適宜に
選択して用いることができる。
【００７３】
　前記鋼板表面処理組成物は、シランカップリング剤を１～４重量部、金属ケイ酸塩化合
物を１～４重量部、及びチタン化合物を１～４重量部で含む。好ましくは、前記鋼板表面
処理組成物は、鋼板表面処理組成物１００重量部当たり、シランカップリング剤を１～４
重量部、金属ケイ酸塩化合物を１～４重量部、チタン化合物を１～４重量部、及び残部純
水を含むことができる。また、上述のように、鋼板表面処理組成物１００重量部当たり、
樹脂－メラミン系硬化剤組成物を、上述の配合量で追加的に含むことができる。
【００７４】
　前記鋼板表面処理組成物に配合される成分の他の残部は純水であり、鋼板表面処理組成
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物で固形分含量及び粘度は純水を用いて調節することができる。
【００７５】
　一方、前記鋼板表面処理組成物に前記樹脂－硬化剤組成物が追加的に配合される場合、
シランカップリング剤、金属ケイ酸塩化合物及びチタン化合物を含む無機系溶液を別に製
造した後、これを樹脂－硬化剤組成物と混合して製造することが好ましい。
【００７６】
　以下、本発明の例示的な態様によって提供される鋼板表面処理組成物を、より具体的に
説明する。後述する具体的な樹脂組成物に記載した事項以外には前記（鋼板表面処理組成
物）項目に記載した事項が同一に適用されることができる。
【００７７】
　（耐指紋性改善鋼板に対する鋼板表面処理組成物）
　本発明の例示的な一態様において、ポリウレタン樹脂－メラミン系硬化剤組成物を５～
１５重量部、シランカップリング剤を１～４重量部、金属ケイ酸塩化合物を１～４重量部
、及びチタン化合物を１～４重量部で含む、鋼板表面処理組成物が提供される。
【００７８】
　前記ポリウレタン樹脂－メラミン系硬化剤組成物は、接着力、密着性及び耐蝕性の均衡
を考慮して、鋼板表面処理組成物を構成する他の成分の前記配合量と５～１５重量部で配
合されることが好ましい。前記ポリウレタン樹脂－メラミン系硬化剤組成物は、塗膜の耐
蝕性及び耐溶剤性の観点から、ポリウレタン樹脂とメラミン系硬化剤の組成物としてポリ
ウレタン樹脂:メラミン系硬化剤を１０:１～５重量比で配合して用いることが好ましい。
前記ポリウレタン樹脂は、耐溶剤性及び組成物の貯蔵安定性の観点から、数平均分子量が
１０，０００～２５，０００であるものを用いることが好ましい。前記シランカップリン
グ剤は、耐蝕性及び溶液安定性の観点から、鋼板表面処理組成物を構成する他の成分の前
記配合量と１～４重量部で配合することが好ましい。金属ケイ酸塩化合物は、架橋性、耐
蝕性及び樹脂塗膜との密着性を考慮して、鋼板表面処理組成物を構成する他の成分の配合
量と１～４重量部で配合することが好ましい。チタン化合物は、チタン化合物による架橋
及び硬化特性、そして耐蝕性が最適に発現されるように、鋼板表面処理組成物を構成する
他の成分の配合量と１～４重量部で配合することが好ましい。
【００７９】
　（電気伝導性鋼板に対する鋼板表面処理組成物）
　本発明の他の例示的な態様で提供される前記鋼板表面処理組成物は、シランカップリン
グ剤を１～４重量部、金属ケイ酸塩化合物を１～４重量部、及びチタン化合物を１～４重
量部で含む。前記シランカップリング剤は、耐蝕性及び溶液安定性の観点から、鋼板表面
処理組成物を構成する他の成分の前記配合量と１～４重量部、好ましくは２～４重量部で
配合することができる。金属ケイ酸塩化合物は、架橋性、耐蝕性及び樹脂塗膜との密着性
を考慮して、鋼板表面処理組成物を構成する他の成分の配合量と１～４重量部、好ましく
は２～４重量部で配合することができる。チタン化合物は、チタン化合物による架橋及び
硬化特性、そして耐蝕性が最適に発現されるように、鋼板表面処理組成物を構成する他の
成分の配合量と１～４重量部、好ましくは０．５～２重量部で配合されることができる。
【００８０】
　従って、前記鋼板表面処理組成物にポリエチレンアクリレート樹脂及び／またはポリウ
レタン樹脂からなる群より選択される少なくとも一種の樹脂とメラミン硬化剤の混合物（
樹脂－メラミン系硬化剤組成物）が必要によって追加的に含まれることができる。
【００８１】
　前記ポリエチレンアクリレート樹脂及びポリウレタン樹脂は、加工性及び溶液安全性の
観点から、数平均分子量（Ｍｎ）が２，０００～２５，０００、好ましくは３，０００～
２５，０００、さらに好ましくは３，０００～２０，０００、よりさらに好ましくは５，
０００～１５，０００であるものを用いることができる。
【００８２】
　前記ポリエチレンアクリレート樹脂及びポリウレタン樹脂からなる群より選択される少
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なくとも一種の樹脂とメラミン系硬化剤は、硬化性、耐蝕性及び耐溶剤性の観点から、１
０:１～７重量比、好ましくは１０:１～５重量比、さらに好ましくは１０:２～４重量比
で配合されることができる。前記樹脂－メラミン系硬化剤組成物は、電気伝導性、濡れ性
、上塗塗膜との密着性の観点から、鋼板表面処理組成物を構成する他の成分の前記配合量
と最大１５重量部、好ましくは２～１５重量部、さらに好ましくは２～８重量部で配合さ
れることができる。
【００８３】
　（多重加工性改善鋼板に対する鋼板表面処理組成物）
　本発明の一例示的な態様において、素地鋼板に多重加工性改善樹脂組成物で形成された
樹脂塗膜を含む樹脂コーティング鋼板に適用される鋼板表面処理組成物（以下、「多重加
工性鋼板表面処理組成物」という）がさらに提供される。多重加工性鋼板表面処理組成物
は、数平均分子量が１０，０００～２５，０００であるポリウレタン樹脂とメラミン系硬
化剤の組成物を２５～４０重量部、金属ケイ酸塩化合物を３～２０重量部、シラン化合物
を０．５～１０重量部、チタン化合物を０．２～８重量部、及びリン酸エステルを１～５
重量部で含むことができる。
【００８４】
　多重加工性改善鋼板に対する鋼板表面処理組成物の成分のうち、前記ポリウレタン樹脂
－メラミン系硬化剤組成物でポリウレタン樹脂は、数平均分子量が１０，０００～２５，
０００であるものを用いることが好ましい。数平均分子量が１０，０００未満であると塗
膜の耐溶剤性が不十分であり、数平均分子量が２５，０００を超過すると溶液の貯蔵安全
性が不十分である。
【００８５】
　前記ポリウレタン樹脂－メラミン系硬化剤組成物は、鋼板表面処理組成物の他の成分の
前記配合量と２５～４０重量部で配合されることができる。ポリウレタン樹脂－メラミン
系硬化剤組成物の配合量が２５重量部未満であると上塗塗膜との密着性が不十分であり、
ポリウレタン樹脂－メラミン系硬化剤組成物の配合量が４０重量部を超過すると、有機物
含量の増大によって耐蝕性の観点から好ましくない。
【００８６】
　金属ケイ酸塩化合物は、前記鋼板表面処理組成物を構成する他の成分の配合量と３～２
０重量部で配合することができる。ケイ酸塩化合物の含量が３重量部未満であると鋼板と
の密着力が弱いだけではなく、優れた耐蝕性を表すことができない。ケイ酸塩化合物の含
量が２０重量部を超過すると、上部樹脂層との結合力が弱くなるため好ましくない。
【００８７】
　前記シラン化合物は、前記鋼板表面処理組成物を構成する他の成分の配合量と０．５～
１０重量部で配合することができる。シラン化合物の含量が０．５重量部未満であると鋼
板との密着力が弱いだけではなく、優れた耐蝕性を表すことができない。シラン化合物の
含量が１０重量部を超過したとしても、それ以上の物性改善の効果が表れない。このため
、過剰量のシラン化合物を添加することは非経済的であり、却って溶液の安全性等の問題
によって品質が低下するという問題がある。
【００８８】
　チタン化合物は、チタン化合物による架橋及び硬化特性、そして耐蝕性が最適に発現さ
れるように、鋼板表面処理組成物を構成する他の成分の配合量と０．２～８重量部で配合
することができる。チタン化合物の含量が０．２重量部未満であると、耐蝕性の効果が低
調である。反対に、チタン化合物の含量が８重量部を超過しても、鋼板表面処理組成物に
それ以上の物性改善の効果が表れないため、非経済的である。
【００８９】
　リン酸エステルは、鋼板表面処理組成物を構成する他の成分の配合量と１．０～５．０
重量部で配合することができる。リン酸エステル含量が１．０重量部未満であると鋼板及
び上部樹脂塗膜との密着力が不十分である一方で、リン酸エステル含量が５．０重量部を
超過しても含量増加に対する鋼板表面処理組成物の物性増大の効果がなく、非経済的であ
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る。
【００９０】
　前記多重加工性改善鋼板に対する鋼板表面処理組成物に対して（多重加工性改善鋼板に
対する鋼板表面処理組成物）項目で別に記載した事項以外は、前記（鋼板表面処理組成物
）項目で記載したことが同一に適用されることができる。
【００９１】
　（鋼板）
　以下、前記鋼板表面処理組成物及び樹脂組成物を用いた鋼板処理方法及びそれにより得
られる本発明の例示的な一態様による鋼板に対して説明する。本発明による鋼板は、素地
鋼板の第１面及び第２面のうち少なくとも一面に樹脂塗膜が形成されたものである。ここ
で、このような樹脂塗膜を形成する樹脂組成物の組成によって鋼板の用途及び求められる
物性によって、鋼板で求められる物性を与えることができる。本発明の例示的な一態様に
よる鋼板には、上述の（樹脂組成物）、（耐指紋樹脂組成物）、（伝導性改善樹脂組成物
）及び（多重加工性改善樹脂組成物）からなる群より選択される樹脂組成物を適用するこ
とができる。
【００９２】
　本発明の一態様による鋼板は、素地鋼板の第１面及び第２面のうち少なくとも一面に前
記樹脂組成物からなる樹脂塗膜が形成されたものであり、このような樹脂塗膜によって優
れた鋼板特性、具体的には電気伝導性、静電気アース（ｅａｒｔｈ）性、耐指紋性、耐蝕
性、耐溶剤性、加工性、プレス加工性、多重加工部加工性、電磁波遮蔽性、密着性及び／
または放熱特性を表す。
【００９３】
　本発明の例示的な一態様において、樹脂組成物は素地鋼板の第１面及び第２面のうち少
なくとも一面以上に適用されることができる。即ち、樹脂組成物を素地鋼板の第１面また
は第２面にのみ適用、あるいは第１面と第２面の全部に適用して樹脂塗膜を形成すること
ができる。
【００９４】
　素地鋼板としては亜鉛メッキ鋼板が用いられることができる。亜鉛メッキ鋼板の例とし
ては、これに限定するものではないが、例えば、溶融亜鉛メッキ鋼板（ＧＩ）、合金化溶
融亜鉛メッキ鋼板（ＧＡ）及び電気亜鉛メッキ鋼板（ＥＧ）などを用いることができる。
【００９５】
　素地鋼板の第１面及び／または第２面に前記樹脂組成物をコーティングし、乾燥して樹
脂塗膜（本明細書で「上塗塗膜」ともいう）を形成する。
【００９６】
　本発明による例示的な一態様として、樹脂塗膜は、乾燥塗膜の厚さは５～４０μｍ（ｍ
ｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）、好ましくは５～３０μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）、また好
ましくは８～３０μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）、また好ましくは５～２０μｍ（ｍｉ
ｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）、また好ましくは５～１５μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）、さら
に好ましくは７～１５μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）、そしてよりさらに好ましくは８
～１５μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）になるように形成されることができる。樹脂塗膜
の乾燥塗膜の厚さが５μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）未満であると樹脂塗膜の隠蔽力、
加工性及び耐溶剤性が低調であり、４０μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）を超過すると製
造コストが増加して生産性が低くなるため、好ましくない。樹脂塗膜の厚さは鋼板で求め
られる物性によって変えることができる。本発明の例示的な一態様では、耐指紋性鋼板で
樹脂塗膜の厚さは５～２０μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）であることができる。本発明
の他の例示的な態様では、電気伝導性鋼板で樹脂塗膜の厚さは５～４０μｍ（ｍｉｃｒｏ
　ｍｅｔｅｒ）であることができる。本発明のまた他の例示的な態様では、多重加工性改
善鋼板で樹脂塗膜の厚さは８～４０μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）であることができる
。
【００９７】
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　前記樹脂組成物はこの技術分野で一般的に知られている方法で素地鋼板の第１面及び／
または第２面；または後述する鋼板表面処理塗膜上にコーティングされることができるが
、これに限定されるものではない。例えば、バーコータ、ロールコータあるいはカーテン
コータ方法が用いられることができる。
【００９８】
　コーティングされた樹脂組成物の乾燥も当技術分野で一般的に知られている何れかの方
法で行うことができる。乾燥はこれに限定するものではないが、熱風加熱方式、赤外線加
熱方式あるいは誘導加熱方式で行うことができる。
【００９９】
　樹脂組成物は、ＰＭＴ（Ｐｅａｋ　Ｍｅｔａｌ　Ｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅ）で１８０～
２６０℃（ｃｅｎｔｉｇｒａｄｅ）、好ましくは１８０～２４０℃（ｃｅｎｔｉｇｒａｄ
ｅ）で乾燥することが好ましい。これに限定するものではないが、具体的に、例えば熱風
加熱方式の場合には樹脂組成物を２００～３４０℃（ｃｅｎｔｉｇｒａｄｅ）雰囲気温度
で、１０～５０秒の間熱風処理して乾燥することができる。誘導加熱方式の場合には周波
数範囲５～５０ＭＨｚ、電力３～１５ＫＷ（ｋｉｌｏｗａｔｔ）で５～２０秒の間、樹脂
組成物を乾燥させることができる。
【０１００】
　一方、前記鋼板は、鋼板と樹脂塗膜の密着性だけではなく、鋼板に耐蝕性、加工性、電
磁波遮蔽性等を与えるために、素地鋼板の第１面及び／または第２面に鋼板表面処理塗膜
（以下、「下塗塗膜」ともいう）を追加的に含むことができる。下塗塗膜は、素地鋼板と
樹脂塗膜の密着性を増大させる作用だけではなく、鋼板に加工性、耐蝕性、電磁波遮蔽性
等を与える。下塗塗膜は、素地鋼板に樹脂塗膜の形成可否に関わらず、素地鋼板の第１面
と第２面のうち少なくとも一面に必要ならばさらに形成することができる。また、前記下
塗塗膜は、前記素地鋼板上に樹脂塗膜が形成される場合には素地鋼板と樹脂塗膜の間に形
成することもできる。鋼板表面処理塗膜（下塗塗膜）は、上述の（鋼板表面処理組成物）
、（耐指紋性改善鋼板に対する鋼板表面処理組成物）、（電気伝導性改善鋼板に対する鋼
板表面処理組成物）、（多重加工性改善鋼板に対する鋼板表面処理組成物）からなる群よ
り選択される鋼板表面処理組成物で形成されることができる。
【０１０１】
　本発明の他の例示的な態様では、樹脂塗膜が素地鋼板の一面にのみ形成される場合に、
樹脂塗膜が形成されない素地鋼板面には鋼板の加工性、耐蝕性、電気伝導性等を考慮して
、下塗塗膜が形成されることが好ましい。本発明の例示的な一態様によると、素地鋼板の
両面に下塗塗膜が形成されて、下塗塗膜のうち一面上に電気伝導性樹脂塗膜が形成された
電気伝導性が改善された鋼板が提供される。一方、電気伝導性樹脂塗膜（上塗塗膜）を含
む鋼板の場合では、下塗塗膜は素地鋼板と電気伝導性樹脂塗膜（上塗塗膜）の間に位置す
る。
【０１０２】
　図１から図３に、樹脂組成物で形成された樹脂塗膜を有する鋼板の側断面図を図示した
。図１には本発明の例示的な一態様による素地鋼板の第１面に下塗塗膜及び樹脂塗膜が形
成された鋼板の側断面図を、図２には本発明の例示的な一態様による素地鋼板の第１面に
下塗塗膜及び樹脂塗膜が、並びに素地鋼板の第２面に下塗塗膜が形成された鋼板の側断面
図を、そして図３には本発明の例示的な一態様による素地鋼板の第１面及び第２面の全部
に下塗塗膜及び樹脂塗膜が形成された鋼板の側断面図を図示した。
【０１０３】
　前記鋼板表面処理組成物は素地鋼板の第１面及び／または第２面に適用されて下塗塗膜
を形成する。ここで、下塗塗膜は素地鋼板と電気伝導性樹脂塗膜の密着性だけではなく、
鋼板に耐指紋性、耐蝕性、加工性、耐溶剤性、電磁波遮蔽性、電気伝導性等を与える。鋼
板表面処理組成物は、鋼板に対するこのような物性の付与を考慮して、素地鋼板の第１面
及び／または第２面に３，０００ｍｇ／ｍ２（ｍｉｌｉｇｒａｍ／ｓｑｕａｒｅ　ｍｅｔ
ｅｒ）以下、好ましくは８００～３，０００ｍｇ／ｍ２（ｍｉｌｉｇｒａｍ／ｓｑｕａｒ
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ｅ　ｍｅｔｅｒ）、さらに好ましくは８００～２，０００ｍｇ／ｍ２（ｍｉｌｉｇｒａｍ
／ｓｑｕａｒｅ　ｍｅｔｅｒ）、さらに好ましくは８００～１，８００ｍｇ／ｍ２（ｍｉ
ｌｉｇｒａｍ／ｓｑｕａｒｅ　ｍｅｔｅｒ）、よりさらに好ましくは８００～１，２００
ｍｇ／ｍ２（ｍｉｌｉｇｒａｍ／ｓｑｕａｒｅ　ｍｅｔｅｒ）の付着量でコーティングす
ることができる。鋼板表面処理組成物は鋼板に必要によって任意に適用されるため、付着
量の下限値が特定されるものではない。鋼板表面処理組成物を適用することによる密着性
及び耐蝕性等の特性の改善を示すようにするためには、８００ｍｇ／ｍ２（ｍｉｌｉｇｒ
ａｍ／ｓｑｕａｒｅ　ｍｅｔｅｒ）以上の量で素地鋼板に付着することが好ましい。樹脂
塗膜（上塗塗膜）との密着性、加工性及び放熱性等を考慮して、鋼板表面処理組成物は最
大３，０００ｍｇ／ｍ２（ｍｉｌｉｇｒａｍ／ｓｑｕａｒｅ　ｍｅｔｅｒ）で鋼板に適用
される。
【０１０４】
　前記下塗塗膜は、樹脂塗膜との密着力、耐蝕性、耐溶剤性、耐指紋性、電磁波遮蔽性及
び加工性を考慮して、乾燥塗膜の厚さが３μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）以下、好まし
くは０．５～３μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）、さらに好ましくは０．５～２μｍ（ｍ
ｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）、よりさらに好ましくは１～２μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）
になるように形成される。鋼板は下塗塗膜を追加的に含むものであり、下塗塗膜の厚さに
対する下限値は限定されない。しかしながら、下塗塗膜による密着性及び耐蝕性が表れる
ように乾燥塗膜の厚さが０．５μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）以上のものが好ましい。
下塗塗膜の乾燥塗膜の厚さが３μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）を超過すると電気伝導性
が低下する。下塗塗膜の乾燥塗膜の厚さは鋼板表面処理組成物の付着量に関係する。本発
明の他の例示的な態様において、下塗塗膜はまた、乾燥塗膜の厚さが０．８～３μｍ（ｍ
ｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）、好ましくは０．８～２μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）で形成
することができる。下塗塗膜の厚さは鋼板で求められる物性によって変えることができる
。本発明の例示的な一態様例では、耐指紋性鋼板における下塗塗膜の厚さは０．５～２μ
ｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）であることができる。本発明の他の例示的な態様では、電
気伝導性鋼板における下塗塗膜の厚さは０．５～２μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）であ
ることができる。本発明のまた他の例示的な態様では、多重加工性改善樹脂コーティング
鋼板における下塗塗膜の厚さは０．８～３μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）、好ましくは
０．８～２．０μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）、さらに好ましくは０．８～１．５μｍ
（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）であることができる。
【０１０５】
　前記鋼板表面処理組成物は、上述の電気伝導性樹脂組成物の適用と同様に、この技術分
野で一般的に知られている方法で素地鋼板にコーティングされることができて、これに限
定されるものではない。例えば、バーコータ、ロールコータあるいはカーテンコータ方法
が用いられることができる。コーティングされた鋼板表面処理組成物の乾燥も上述の樹脂
組成物の場合と同様に、この技術分野で一般的に知られている何れかの方法で行うことが
できる。乾燥はこれに限定するものではないが、熱風加熱方式、赤外線加熱方式あるいは
誘導加熱方式で行うことができる。
【０１０６】
　前記鋼板表面処理組成物のコーティングは、乾燥効率の観点から、ＰＭＴ（Ｐｅａｋ　
Ｍｅｔａｌ　Ｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅ）で、１２０～１８０℃（ｃｅｎｔｉｇｒａｄｅ）
、好ましくは１３０～１８０℃（ｃｅｎｔｉｇｒａｄｅ）、さらに好ましくは１５０～１
８０℃（ｃｅｎｔｉｇｒａｄｅ）、または１４０～１７０℃（ｃｅｎｔｉｇｒａｄｅ）で
乾燥することが好ましい。これに限定するものではないが、具体的に例えば、熱風加熱方
式の場合には、鋼板表面処理組成物を１６０～３４０℃（ｃｅｎｔｉｇｒａｄｅ）雰囲気
温度で、５～２０秒の間熱風処理して乾燥することができる。誘導加熱方式の場合には、
周波数範囲５～５０ＭＨｚ、電力３～１５ＫＷで３～１５秒の間、鋼板表面処理組成物を
乾燥させることができる。
【０１０７】
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　前記本発明の一態様で提供される鋼板は、（１）（ｉ）素地鋼板、及び（ｉｉ）素地鋼
板の前面と後面のうち少なくとも一面に形成された電気伝導性塗膜（上塗塗膜）；（２）
（ｉ）素地鋼板、（ｉｉ）素地鋼板の第１面及び第２面のうち少なくとも一面に形成され
た下塗塗膜（下塗塗膜）；及び（ｉｉｉ）下塗塗膜が形成されない第１面及び第２面の素
地鋼板、または第１面及び／または第２面の下塗塗膜上に形成された電気伝導性樹脂塗膜
（上塗塗膜）を含むことができる。本発明の例示的な一態様による電気伝導性樹脂鋼板で
は、下塗（下塗塗膜）、上塗（上塗塗膜）及び鋼板は、これに限定するものではないが、
例えば、次のように積層された形態であることができる；第１面上塗／鋼板、第１面上塗
／第１面下塗／鋼板（図１）、第１面上塗／第１面下塗／鋼板／第２面下塗（図２）、第
１面上塗／第１面下塗／鋼板／第２面上塗、第１面上塗／鋼板／第２面下塗、第１面上塗
／鋼板／第２面下塗／第２面上塗、第１面下塗／鋼板／第２面上塗、鋼板／第２面下塗／
第２面上塗、第１面上塗／第１面下塗／鋼板／第２面下塗／第２面上塗（図３）。
【０１０８】
　前記本発明の例示的な一態様において、素地鋼板の第１面及び／または第２面に追加的
に形成される下塗塗膜は、特に限定されるものではなく、素地鋼板と樹脂塗膜の密着力を
増大させて、鋼板に塗装性、耐蝕性等、他の鋼板で求められる物性を鋼板に与えるもので
あり、当技術分野で素地鋼板と樹脂塗膜（上塗塗膜）の間に適用されることができるもの
として知られている何れかの塗膜であることができる。これに限定するものではないが、
例えば、下塗塗膜は上述の何れかの鋼板表面処理組成物で形成することができる。
【０１０９】
　本発明の他の例示的な態様において、電気伝導性、放熱特性及び塗膜密着性を考慮して
鋼板両面に差等化された鋼板表面処理被膜が形成された鋼板が提供される。以下、鋼板両
面に差等化された鋼板表面処理被膜が形成された鋼板に対して詳細に説明する。
【０１１０】
　即ち、本発明の他の態様において、前記鋼板は、素地鋼板の両面（第１面及び第２面）
に前記鋼板表面処理組成物で形成された差等化された鋼板表面処理塗膜（下塗塗膜）、及
び前記素地鋼板の第２面の鋼板表面処理塗膜上に形成される樹脂塗膜を含む鋼板がさらに
提供される。このような本発明の例示的な一態様によって提供される差等化された鋼板表
面処理塗膜が形成された鋼板に素地鋼板第１面と第２面に形成される下塗塗膜は、下塗塗
膜の組成、付着量、厚さ、粘度等が差等化されて形成される。また、樹脂塗膜は第２樹脂
鋼板面に形成された鋼板表面処理塗膜にのみ形成される。このように、素地鋼板の第１面
と第２面に形成される鋼板表面処理塗膜を差等化して、樹脂塗膜を第２素地鋼板面の鋼板
表面処理塗膜にのみ形成された鋼板（以下、「差等化された鋼板」という）の第１鋼板面
では鋼板の様々な物性のうち、特に電気伝導性が達成され、第２鋼板面では様々な物性の
うち、特に放熱性、密着性、加工性、電磁波遮蔽性、耐蝕性、耐火学性等が達成される。
前記差等化された鋼板を製造するにおいて、樹脂塗膜は上述の（樹脂組成物）、（耐指紋
樹脂組成物）、（伝導性改善樹脂組成物）及び（多重加工性改善樹脂組成物）に記載した
何れかの樹脂組成物で、そして下塗塗膜は上述の（鋼板表面処理組成物）、（耐指紋性改
善鋼板に対する鋼板表面処理組成物）、（電気伝導性改善鋼板に対する鋼板表面処理組成
物）、（多重加工性改善鋼板に対する鋼板表面処理組成物）からなる群より選択される鋼
板表面処理組成物で形成されることができる。
【０１１１】
　但し、前記差等化された鋼板の下塗塗膜の形成時、第１素地鋼板面に適用される前記組
成の鋼板表面処理組成物と第２素地鋼板面に適用される前記鋼板表面処理組成物は、前記
樹脂－メラミン系硬化剤組成物が後述するような他の含量で配合されることができる。
【０１１２】
　即ち、第１素地鋼板面に適用される前記組成の鋼板表面処理組成物に前記樹脂－メラミ
ン系硬化剤組成物は最大２重量部で配合することができる。樹脂－メラミン系硬化剤組成
物は任意的な成分であり、配合時に下限値は特に限定されない。この場合、添加効果を表
すようにするためには、樹脂－メラミン系硬化剤組成物は第１素地鋼板面に適用される前
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記組成の鋼板表面処理組成物に対して１重量部以上で配合されることが好ましい。しかし
ながら、樹脂－メラミン系硬化剤組成物が２重量部を超過すると、鋼板表面処理組成物で
処理された第１素地鋼板面は、不十分な電気伝導性を有する。一方、第２素地鋼板面に適
用される前記組成の鋼板表面処理組成物に、樹脂－メラミン系硬化剤組成物は最大８重量
部で配合されることができる。樹脂－メラミン系硬化剤組成物は任意的な成分であり、配
合時に下限値は特に限定されない。添加効果を表すようにするためには、樹脂－メラミン
系硬化剤組成物は第２素地鋼板面に適用される前記組成の鋼板表面処理組成物に２重量部
以上で配合されることが好ましく、濡れ性、上塗塗膜との密着性を考慮して、最大８重量
部で配合されることが好ましい。
【０１１３】
　上述のように、第１素地鋼板面の鋼板表面処理組成物には鋼板第１面の電気伝導性を考
慮して、第２素地鋼板面の鋼板表面処理組成物に比べて有機成分である樹脂－メラミン系
硬化剤組成物が少量で配合される。
【０１１４】
　また、第１素地鋼板面及び第２素地鋼板面に適用される鋼板表面処理組成物は、異なる
固形分含量及び粘度を有する。第１素地鋼板面に適用される鋼板表面処理組成物は、無機
系成分を多量に含む組成物であり、素地鋼板に対する電気伝導性の付与を目的に用いられ
る。従って、第１素地鋼板面は第２素地鋼板面に比べて優れた電気伝導性を表すように、
第１樹脂鋼板面の鋼板表面処理組成物は第２素地鋼板面に適用される鋼板表面処理組成物
に比べて、少ない固形分含量及び低い粘度で製造される。具体的には、第１素地鋼板面の
鋼板表面処理組成物は、固形分含量が６～１４重量％（ｗｅｉｇｈｔ　ｐｅｒｃｅｎｔ）
、好ましくは８～１２重量％（ｗｅｉｇｈｔ　ｐｅｒｃｅｎｔ）であるまた、第１素地鋼
板面の鋼板表面処理組成物の粘度は４～８ｃｐｓである。
【０１１５】
　第２素地鋼板面に適用される鋼板表面処理組成物は、有機／無機系組成物であり、改善
された密着性及び後続的に適用される樹脂組成物との付着性を示すために用いられる。従
って、第２素地鋼板面の鋼板表面処理組成物は、第１素地鋼板面に鋼板表面処理組成物に
比べて高い固形分含量及び高い粘度で製造される。具体的には、第２素地鋼板面の鋼板表
面処理組成物は、固形分含量が９～１８重量％（ｗｅｉｇｈｔ　ｐｅｒｃｅｎｔ）、好ま
しくは１２～１６重量％（ｗｅｉｇｈｔ　ｐｅｒｃｅｎｔ）である。第２樹脂鋼板面の鋼
板表面処理組成物の粘度は、耐蝕性及び塗膜密着性を考慮して６～１０ｃｐｓである。
【０１１６】
　前記鋼板表面処理組成物は、素地鋼板の第１面には４００～１、４００ｍｇ／ｍ２（ｍ
ｉｌｉｇｒａｍ／ｓｑｕａｒｅ　ｍｅｔｅｒ）、好ましくは４００～１、２００ｍｇ／ｍ
２（ｍｉｌｉｇｒａｍ／ｓｑｕａｒｅ　ｍｅｔｅｒ）、さらに好ましくは４００－８００
ｍｇ／ｍ２（ｍｉｌｉｇｒａｍ／ｓｑｕａｒｅ　ｍｅｔｅｒ）の付着量で、そして素地鋼
板の第２面には８００～２、０００ｍｇ／ｍ２（ｍｉｌｉｇｒａｍ／ｓｑｕａｒｅ　ｍｅ
ｔｅｒ）、好ましくは８００～１、８００ｍｇ／ｍ２（ｍｉｌｉｇｒａｍ／ｓｑｕａｒｅ
　ｍｅｔｅｒ）、さらに好ましくは８００～１、２００ｍｇ／ｍ２（ｍｉｌｉｇｒａｍ／
ｓｑｕａｒｅ　ｍｅｔｅｒ）、そしてよりさらに好ましくは８００～１、２００ｍｇ／ｍ
２（ｍｉｌｉｇｒａｍ／ｓｑｕａｒｅ　ｍｅｔｅｒ）の付着量でコーティングされる。こ
の場合、素地鋼板の第２面に対する鋼板表面処理組成物の付着量が、素地鋼板の第１面に
対する鋼板表面処理組成物の付着量より多くコーティングされる。即ち、素地鋼板の第１
面には電気伝導性の確保のために４００～１、４００ｍｇ／ｍ２（ｍｉｌｉｇｒａｍ／ｓ
ｑｕａｒｅ　ｍｅｔｅｒ）の付着量で、素地鋼板の第２面に対する鋼板表面処理組成物の
付着量より少ない量でコーティングされる。
【０１１７】
　素地鋼板の第１面に鋼板表面処理組成物を前記範囲の付着量でコーティングすることが
、耐蝕性及び電気伝導性の観点から好ましい。素地鋼板の第２面に対しては鋼板表面処理
組成物を８００～２、０００ｍｇ／ｍ２（ｍｉｌｉｇｒａｍ／ｓｑｕａｒｅ　ｍｅｔｅｒ
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）の付着量の範囲で適用することが樹脂塗膜（上塗塗膜）との密着性、加工性及び放熱性
の観点から好ましい。
【０１１８】
　前記鋼板表面処理組成物は、素地鋼板の第１面には耐蝕性及び電気伝導性を考慮して、
乾燥塗膜の厚さが０．４～１．５μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）、好ましくは０．４～
１．０μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）になるように、そして素地鋼板の第２面には樹脂
塗膜との密着力及び加工性を考慮して、乾燥塗膜の厚さが０．５～２μｍ（ｍｉｃｒｏ　
ｍｅｔｅｒ）、好ましくは１～２μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）になるように、鋼板表
面処理塗膜を形成することができる。また、第２素地鋼板面に対する鋼板表面処理塗膜の
乾燥塗膜の厚さは、第１素地鋼板面に対する鋼板表面処理塗膜の乾燥塗膜の厚さより厚い
。
【０１１９】
　第１及び第２素地鋼板面に、前記鋼板表面処理組成物を、上述の付着量で夫々コーティ
ングし、乾燥して鋼板表面処理塗膜を形成する。その後後、第２素地鋼板面の鋼板表面処
理塗膜上に樹脂塗膜を形成する。
【０１２０】
　樹脂塗膜は、乾燥塗膜の厚さが５～３０μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）、好ましくは
５～２０μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）、さらに好ましくは５～１５μｍ（ｍｉｃｒｏ
　ｍｅｔｅｒ）、よりさらに好ましくは７～１５μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）になる
ように形成される。樹脂塗膜を前記範囲の乾燥塗膜の厚さで形成することが、樹脂塗膜の
隠蔽力、加工性、耐溶剤性だけではなく、電気伝導性の観点から好ましい。
【０１２１】
　上述のように、樹脂鋼板の第１面と第２面に差等化された鋼板表面処理塗膜を形成し、
第２鋼板面の鋼板表面処理塗膜上に前記（樹脂組成物）項目に記載した何れかの樹脂組成
物を用いて樹脂塗膜を形成することができる。樹脂塗膜は上述の樹脂塗膜（上塗塗膜）に
記載した何れかの条件及び方法で形成することができる。
【０１２２】
　本発明の他の例示的な態様によると、表面電気伝導性だけではなく、優れた放熱性、密
着性、加工性、電磁波遮蔽性、耐蝕性、耐化学性を有して、またクロムを含まない親環境
的な鋼板が提供される。図４に、本発明の例示的な一態様により提供される差等化された
鋼板の側断面図を図示した。
【０１２３】
　本発明の一態様による鋼板は、電子機器用のパネル、特に映像家電用のパネル、具体的
にはディスプレーパネルに用いることに適するものである。ここで、鋼板表面処理塗膜の
みが形成された鋼板面は、内部に向けたディスプレーパネル面になり、鋼板表面処理塗膜
と樹脂塗膜が形成された鋼板面は外部に向けたディスプレーパネル面として用いることが
できる。また、本発明の例示的な態様による鋼板では、塗膜はクロムを含まず、環境に優
しい。鋼板で樹脂塗膜が黒色を帯びるほど優れた吸熱及び／または放熱特性を示す。本発
明の鋼板は、外観が美麗であり、最近需要が急増されているディスプレーパネル用等の高
級家電用鋼板として用いられることができる。
【０１２４】
　本発明の例示的な一態様による前記樹脂コーティング鋼板は、電気伝導性、静電気アー
ス（ｅａｒｔｈ）性、耐指紋性、耐蝕性、耐溶剤性、加工性、プレス加工性、多重加工部
加工性、電磁波遮蔽性、密着性及び放熱特性等が優れるだけではなく、美麗な外観を有す
る。さらに、本発明の例示的な一態様による鋼板は、既存のＰＣＭ塗装鋼板に比べて、薄
い樹脂塗膜が形成されるにもかかわらず、同一の吸熱及び／または放熱特性を示す。従っ
て、本発明の例示的な一態様による鋼板は家電器機の外板パネル用、特に、最近需要が急
増されている映像家電分野の高級パネルとして用いることに適する。
【０１２５】
　以下、発明例を通じて本発明に対してより詳細に説明する。但し、以下の発明例によっ
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【０１２６】
　Ｉ．耐指紋性鋼板
　１．素地鋼板
　鋼板として、片面メッキ量２０ｇ／ｍ２（ｇｒａｍ／ｓｑｕａｒｅ　ｍｅｔｅｒ）で両
面に亜鉛メッキされた電気亜鉛メッキ鋼板（ｅｌｅｃｔｒｏ　ｇａｌｖａｎｉｚｅｄ　ｓ
ｔｅｅｌ、ＥＧ）を用いた。
【０１２７】
　２．鋼板表面処理組成物及び樹脂組成物
　（１）鋼板表面処理組成物
　鋼板表面処理組成物は、鋼板表面処理組成物１００重量部に対してシランカップリング
剤として３－アミノプロピルトリエポキシシラン、金属ケイ酸塩化合物としてリチウムポ
リケイ酸塩、チタン化合物（チタネート化合物）してイソプロピルジトリエタノールアミ
ノチタネート、そしてポリウレタン樹脂－メラミン系樹脂組成物（ポリウレタン樹脂とブ
トキシメチルメラミン（メラミン系硬化剤）が１０:２重量部で配合される。ポリウレタ
ン樹脂の数平均分子量は２０，０００である）を夫々下記表１の量で配合し、撹拌して調
製した。前記鋼板表面処理組成物で残部は純水であり、粘度は８ｃｐｓになるようにした
。
【０１２８】
　このように用意された下記表１の発明例及び比較例の鋼板表面処理組成物を前記電気亜
鉛メッキ鋼板の両面に、片面当たりの乾燥塗膜の厚さが下記表１に示した厚さになるよう
にロールコーティングした。その後、電気亜鉛メッキ鋼板は、ＰＭＴ－１６０℃（ｃｅｎ
ｔｉｇｒａｄｅ）で乾燥させて、鋼板の両面に鋼板表面処理塗膜（下塗塗膜）を形成させ
た。その後、鋼板表面処理塗膜を含む鋼板の表面伝導性及び耐蝕性を測定した。結果は下
記表１に示す。表面伝導性及び耐蝕性は、後述する物性評価の項目と同様に測定した。
【０１２９】
　一方、表１の鋼板表面処理塗膜が形成された鋼板の前面（第１面）の鋼板表面処理塗膜
上に、下記表２の発明例２－２０の樹脂組成物を乾燥塗膜の厚さ１５μｍ（ｍｉｃｒｏ　
ｍｅｔｅｒ）になるようにロールコーティングして、ＰＭＴ－２２０℃（ｃｅｎｔｉｇｒ
ａｄｅ）で乾燥させて樹脂塗膜を形成した。その後、樹脂塗膜の密着性を測定した。結果
を表１に示す。密着性は後述する物性評価と同様に測定した。
【０１３０】
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【表１】

【０１３１】
　＊比較例１－７のアクリル樹脂－メラミン系硬化剤組成物:ポリアクリル樹脂（数平均
分子量２０，０００）とブトキシメチルメラミン（メラミン系硬化剤）を５:１重量部で
配合。
【０１３２】
　前記表１から分かるように、ポリウレタン樹脂－メラミン系硬化剤組成物、シランカッ
プリング剤、金属ケイ酸塩、及びチタネート化合物を、本発明の例示的な態様による含量
で含む鋼板表面処理組成物を用いて、０．５乃至２μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）の乾
燥塗膜の厚さで形成された鋼板表面処理塗膜（下塗塗膜）は、優れた表面伝導性、耐蝕性
及び密着性を示した。
【０１３３】
　（２）樹脂組成物
　樹脂組成物は、樹脂組成物１００重量部に対して主剤樹脂－メラミン硬化剤組成物、カ
ーボンブラック顔料、消光剤、チタン化合物（チタネート化合物）、耐指紋添加剤を夫々
下記表２の含量で配合して調製した。前記樹脂組成物にはその他の添加剤として、樹脂組
成物１００重量部に対して、ポリエチレンワックスを１重量部、硬化触媒であるパラトル
エンスルホン酸を２重量部、ＢＹＫ　ｃｈｅｍｉｅ社のＢＹＫ－１７０ＴＭ顔料凝集防止
剤を０．５重量部、リン酸塩系密着増進剤としてリン酸亜鉛を０．５重量部で添加し、ジ
ルコニアボールが入っている高速撹拌器で、３０００ｒｐｍの速度で３０分間撹拌して、
樹脂組成物を製造した。前記カーボンブラック顔料としては平均粒子直径が約１０～３０
ｎｍ（ｎａｎｏ　ｍｅｔｅｒ）であるプリンテックス（Ｐｒｉｎｔｅｘ）（登録商標）（
Ｄｅｇｕｓｓａ、ドイツ）を、チタン化合物としてはイソプロピルジトリエタノールアミ
ノチタネートを用いた。消光剤としては平均粒子直径が約３μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅ
ｒ）である東洋製鉄化学株式会社（韓国）の合成シリカを用いた。前記主剤樹脂－メラミ
ン硬化剤組成物としては数平均分子量が４，０００乃至１５，０００であるポリエステル
樹脂とメラミン系硬化剤を１０：２重量比で配合した組成物を用いた。メラミン系硬化剤
としはトリメトキシメチルメラミンを、および耐指紋添加剤としてはジメチルポリシロキ
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サンをそれぞれ用いた。
【０１３４】
　一方、樹脂組成物は溶媒としてシンナー（セロソルブアセテート）を用いてディーンカ
ップ（＃４、ＤＩＮ５３２１１）で排出時、約３０～６０秒の時間がかかる粘度になるよ
うに配合した。
【０１３５】
　下記表２の樹脂組成物の組成は、樹脂組成物１００重量部を基準に配合された成分の重
量部で示した。添加物を除いた残部は溶媒であるシンナーである。
【０１３６】
【表２】

【０１３７】
　３．鋼板試片の製造
　前記素地鋼板の前面と後面の全部に片面当たり下塗（鋼板表面処理組成物）の乾燥塗膜
の厚さが下記表３に示した数値になるように、表１の発明例１－７または比較例１－７の
鋼板表面処理組成物をロールコーティングし、ＰＭＴ－１６０℃（ｃｅｎｔｉｇｒａｄｅ
）で乾燥させて鋼板の両面に鋼板表面処理塗膜である下塗塗膜を形成した。その後、鋼板
表面処理塗膜上に下記表３に示した乾燥塗膜の厚さになるように、下記表３に記載した樹
脂組成物をコーティングして、ＰＭＴ－２３０℃（ｃｅｎｔｉｇｒａｄｅ）で乾燥させて
、表３に示したように、前面または両面の鋼板表面処理塗膜上に樹脂塗膜である上塗塗膜
を形成した。
【０１３８】
　４．物性評価
　（１）表面電気伝導性
　表面電気伝導性はＬ０ＲＥＳＴＡ　ＧＰ（三菱株式会社）機器を用いて、鋼板表面処理
塗膜（下塗）の抵抗値を測定した。結果を表１に示した。
【０１３９】
　 [評価基準]
　◎:抵抗≦０．１ｍΩ、○:０．１ｍΩ＜抵抗＜１ｍΩ、△:抵抗≧１ｍΩ（ｍｉｌｉｏ
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ｈｍ）
【０１４０】
　（２）ベンディング加工性
　下塗及び上塗処理されたコーティング鋼板の表面を１８０゜（ｄｅｇｒｅｅ）で曲げた
後、バイスに入れて平面になるまで締めた（０、１、２Ｔ－ベンディング（ｂｅｎｄｉｎ
ｇ）テスト）。樹脂塗膜の状態は、曲がった樹脂塗膜にスコッチテープを付着させた後、
塗膜を剥離させた時にテープに剥離された、曲がった樹脂塗膜を評価する。
【０１４１】
　 [評価基準]
　◎:０、１、２Ｔベンディングの全て剥離なし、○:０Ｔベンディングでのみ剥離あり、
△:０、１、２Ｔベンディングの全て剥離あり。
【０１４２】
　（３）塗膜密着性
　鋼板の樹脂塗膜表面に１ｍｍ（ｍｉｌｉｍｅｔｅｒ）の間隔で碁盤状の目盛を１００個
作った後、Ｅｒｉｃｋｓｅｎ加工７ｍｍ（ｍｉｌｉｍｅｔｅｒ）を行った。その後、スコ
ッチテープで塗膜を剥離させた時にテープに剥離された塗膜の個数で、塗膜の密着性を評
価した。
【０１４３】
　 [評価基準]
　◎:剥離なし、○:剥離数３個以下、△:剥離数３個超過
【０１４４】
　（４）耐溶剤性
　鋼板の耐溶剤性は、樹脂鋼板を５０ｘ１００ｍｍ（ｍｉｌｉｍｅｔｅｒ）の大きさの試
片に製造した後、試片をメチルエチルケトンで濡らしたガーゼで１Ｋｇｆの力で擦る時に
、塗膜が剥離されるまでの回数で判定した。
【０１４５】
　 [評価基準]
　◎:５０回超過、○:２０～５０回、△:２０回未満
【０１４６】
　（５）耐指紋性
　鋼板の耐指紋性は、人工指紋溶液に上塗塗膜面で濡らし、３０分間放置した後、色差（
△Ｅ）を測定して評価した。
【０１４７】
　 [評価基準]
　◎:ΔＥ≦０．５、○:０．５＜ΔＥ＜１．０、△:ΔＥ≧１．０
【０１４８】
　（６）放熱特性
　放熱特性の評価は、図５の試験装置を製作して測定した。図５の試験装置は、外装がス
タイロフォーム（ａ）で製造されて、スタイロフォームの内部はアルミニウム箔（ｃ）で
ラインドされ（ｌｉｎｅｄ）、試験装置の底の中央部にヒーター（ｂ）を設置した。ヒー
ター（ｂ）の上部には、輻射防止用のアルミニウム板（ｆ）を設置した。ヒーター（ｂ）
と試験装置の上端の中間部分に、図５に図示したように温度測定計（ｄ）がヒーター（ｂ
）の中央に位置するように設けられた。測定しようとする試片を開口された試験装置の上
部において、ボックスの内部温度変化を測定した。試験装置の大きさは２００ｘ２００ｘ
２００ｍｍ（ｍｉｌｉｍｅｔｅｒ）であった。
【０１４９】
　各発明例及び比較例で製造された樹脂鋼板の試片を縦横２００ｘ２００ｍｍ（ｍｉｌｉ
ｍｅｔｅｒ）の大きさの試片に製造した後、測定装置の開口された上面（ｅ）に付着させ
て密封した。この際、鋼板の樹脂コーティング面が試験装置の外面に向けるように、測定
装置の開口された上面（ｅ）に付着した。放熱温度はコーティング処理していない電気亜
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鉛メッキ鋼板（素地鋼板）と樹脂鋼板の内部温度差（△Ｔ）を計算して評価した。
【０１５０】
　（７）光沢
　各発明例及び比較例の樹脂コーティング面を光沢度測定装備（モデルＳｈｅｅｎ　ＲＥ
Ｆ－２６０）を用いて入射角６０゜（ｄｅｇｒｅｅ）で測定した。
【０１５１】
　（８）耐蝕性
　耐蝕性は鋼板の試片に塩水噴霧装置（日本工業標準試験法ＪＩＳ　Ｅ２７３１）を用い
て３５℃（ｃｅｎｔｉｇｒａｄｅ）、５重量％のＮａＣｌを、噴射圧１Ｋｇ／ｍ２（ｋｉ
ｌｏｇｒａｍ／ｓｑｕａｒｅ　ｍｅｔｅｒ）の噴射圧力で噴射した後、５面積％（ａｒｅ
ａ　ｐｅｒｃｅｎｔ）の白錆の発生までの所要時間で評価した。
【０１５２】
　 [評価基準]
◎:７２ｈｒ超過、○:４８～７２ｈｒ、△:４８ｈｒ未満（下塗の場合）
　◎:１２０ｈｒ超過、○:９６～１２０ｈｒ、△:９６ｈｒ未満（上塗の場合）
【０１５３】
【表３】

【０１５４】
　前記表３から分かるように、下塗塗膜及び上塗塗膜の組成及び処理条件が、本発明の例
示的な一態様による範囲に属する、発明例３－１から３－１２の鋼板は、優れた耐蝕性、
加工性、密着性、耐溶剤性、耐指紋性、放熱特性及び光沢を表した。
【０１５５】
　ＩＩ．電気伝導性鋼板
　１．素地鋼板
　　鋼板として、厚さが０．５ｍｍ（ｍｉｌｉｍｅｔｅｒ）で、片面メッキ量２０ｇ／ｍ
２（ｇｒａｍ／ｓｑｕａｒｅ　ｍｅｔｅｒ）で両面に亜鉛メッキされた電気亜鉛メッキ鋼
板（ｅｌｅｃｔｒｏ　ｇａｌｖａｎｉｚｅｄ　ｓｔｅｅｌ、ＥＧ）を用いた。
【０１５６】
　２．鋼板表面処理組成物
　下記表４の成分及び組成で、各成分を高速撹拌器で１０００ｒｐｍの速度で３０分間撹
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は、鋼板表面処理組成物１００重量部当たりの配合量で示しており、残部は純水である。
粘度は８ｃｐｓになるようにした。
【０１５７】
【表４】

【０１５８】
　*シランカップリング剤:３－アミノプロピルトリエポキシシラン；
　金属ケイ酸塩:リチウムポリケイ酸塩；
　チタン化合物:イソプロピルジトリエタノールアミノチタネート
　樹脂－メラミン系硬化剤組成物:
　（１）ポリウレタン樹脂（Ｍｎ５，０００～７，０００）とブトキシメチルメラミンの
１０:２重量比の混合物。
　（２）ポリエチレンアクリレート（Ｍｎ５，０００～７，０００）とブトキシメチルメ
ラミンの１０:４重量比の混合物。
【０１５９】
　３．電気伝導性樹脂組成物
　下記表５の成分及び組成で、各成分をジルコニアボールが入っている高速撹拌器で３０
００ｒｐｍの速度で３０分間撹拌して、樹脂組成物を製造した。下記表５の樹脂組成物で
各成分の含量は、樹脂組成物１００重量部当たりの配合量で示して、残部はシンナー（セ
ロソルブアセテート）溶媒である。樹脂組成物の粘度はディーンカップ（＃４、ＤＩＮ５
３２１１）で排出時、約３０～６０秒の時間がかかる粘度であった。
【０１６０】
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【表５】

【０１６１】
　Ａ．主剤樹脂－メラミン系硬化剤組成物:
　（１）ポリエステル樹脂（Ｍｎ６，０００乃至１０，０００）とトリメトキシメチルメ
ラミン硬化剤の５:２重量比の混合物。
　（２）エポキシ樹脂（Ｍｎ５，０００乃至８，０００）とブトキシメチルメラミン硬化
剤の２:１重量比の混合物。
　（３）ポリウレタン樹脂（Ｍｎ５，０００乃至９，０００）とヘキサメトキシメチルメ
ラミン硬化剤の５:２重量比の混合物。
　（４）アクリル樹脂（Ｍｎ５，０００乃至１０，０００）とメラミン硬化剤の２:１重
量比の混合物。
【０１６２】
　Ｂ．顔料:平均粒子直径が約１５～２５ｎｍ（ｎａｎｏ　ｍｅｔｅｒ）であるプリンテ
ックス（Ｐｒｉｎｔｅｘ）（登録商標）（Ｄｅｇｕｓｓａ、ドイツ）のカーボンブラック
顔料。
【０１６３】
　Ｃ．消光剤:シリカとチタニアの９:１重量比の混合物。
【０１６４】
　Ｄ．チタン化合物:イソプロピルジトリエタノールアミノチタネート。
【０１６５】
　Ｅ．電気伝導性添加剤:
　（１）平均粒子直径が５μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）であるアルミニウム粉末（離
心率０．５）
　（２）平均粒子直径が５μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）であるニッケル粉末（離心率
０．３）
　（３）平均粒子直径が５μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）である亜鉛粉末（離心率０）
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　（４）平均粒子直径が５μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）である鉄粉末（離心率０．２
）
【０１６６】
　Ｆ．その他添加剤:
　（１）硬化触媒－パラトルエンスルホン酸
　（２）顔料凝集防止剤－ＢＹＫ　ｃｈｅｍｉｅ社のＢＹＫ－１７０（登録商標）顔料凝
集防止剤
　（３）リン酸塩系添加剤－リン酸亜鉛
【０１６７】
　４．鋼板処理
　前記素地鋼板の第１面及び第２面の全部に、片面当たり鋼板表面処理組成物のコーティ
ング量が下記表６に示した量になるように、表６に示した表４の鋼板表面処理組成物をロ
ールコーティングし、ＰＭＴ－１６０℃（ｃｅｎｔｉｇｒａｄｅ）で乾燥させて、鋼板の
両面に鋼板表面処理塗膜（下塗塗膜）を形成した。この場合、下塗塗膜の乾燥塗膜の厚さ
は１．０～１．５μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）であった。その後、鋼板表面処理塗膜
上に下記表６に示した乾燥塗膜の厚さになるように、上記表５の樹脂組成物をコーティン
グし、ＰＭＴ－２３０℃（ｃｅｎｔｉｇｒａｄｅ）で乾燥させて、鋼板表面処理塗膜上に
樹脂塗膜である上塗塗膜を形成した。その後、平板耐蝕性、加工性、塗膜密着性、放熱温
度、電気伝導性及び光沢を測定したその結果を下記表６に示す。物性は後述する物性評価
の項目と同様に測定した。さらに、発明例６－１のアルミニウム金属粉末を含む鋼板側断
面の顕微鏡写真を図６に示した。
【０１６８】
【表６】

【０１６９】
　前記表６の鋼板の物性評価から分かるように、本発明の例示的な一態様による条件を満
たす範囲で形成された樹脂膜を含む鋼板は、耐蝕性、加工性、密着性、放熱特性、電気伝
導性及び光沢等、鋼板で求められる物性を全部満たすことが分かる。
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【０１７０】
　５．物性評価
　（１）平板耐蝕性
　平板耐蝕性は、樹脂塗膜処理された鋼板試片に塩水噴霧装置（日本工業標準試験法ＪＩ
Ｓ　Ｅ２７３１）を用いて３５℃（ｃｅｎｔｉｇｒａｄｅ）、５重量％のＮａＣｌを、噴
射圧１Ｋｇ／ｍ２の（ｋｉｌｏｇｒａｍ／ｓｑｕａｒｅ　ｍｅｔｅｒ）噴射圧力で噴射し
た後、５面積％（ａｒｅａ　ｐｅｒｃｅｎｔ）の白錆の発生までの所要時間で評価した。
【０１７１】
　 [評価基準]
　◎:１２０ｈｒ超過、○:９６～１２０ｈｒ、△:９６ｈｒ未満
【０１７２】
　（２）加工性
　樹脂塗膜処理された鋼板の表面を１８０゜（ｄｅｇｒｅｅ）で曲げた後、バイスに入れ
て平面になるまで締める。（０Ｔ－ベンディング（ｂｅｎｄｉｎｇ）テスト）。曲がった
塗膜を２０倍の拡大鏡で観察して、樹脂塗膜のクラックの有無を観察した。また、樹脂塗
膜の状態は、曲がった樹脂塗膜にスコッチテープを付着させた後、塗膜を剥離させた時に
、テープに剥離された、曲がった樹脂塗膜で評価した。
【０１７３】
　 [評価基準]
　◎:０Ｔベンディング時クラック及び剥離なし、○:０Ｔベンディング時塗膜クラックは
見えるが剥離はなし、△:０Ｔベンディング時クラック及び塗膜剥離。
【０１７４】
　（３）塗膜密着性
　鋼板の電気伝導性樹脂塗膜表面に１ｍｍ（ｍｉｌｉｍｅｔｅｒ）の間隔で碁盤状の目盛
を１００個作った後、Ｅｒｉｃｋｓｅｎ加工を７ｍｍで行った。その後、スコッチテープ
で塗膜を剥離させた時にテープに剥離される塗膜の個数で、塗膜の密着性を評価した。
【０１７５】
　 [評価基準]
　◎:剥離なし、○:剥離数３個以下、△:剥離数３個超過
【０１７６】
　（４）吸熱及び放熱特性
　吸熱及び放熱特性の評価は図５の試験装置を製作して測定した。図５の試験装置は、外
装がスタイロフォーム（ａ）を含み、スタイロフォームの内部はアルミニウム箔（ｃ）で
ラインドされ（ｌｉｎｅｄ）、試験装置の底の中央部にヒーター（ｂ）を設置した。ヒー
ター（ｂ）の上部には輻射防止用のアルミニウム板（ｆ）を設置した。ヒーター（ｂ）と
試験装置の上端の中間部分に、図５に図示したように温度測定計（ｄ）がヒーター（ｂ）
の中央に位置するように設けられた。測定しようとする試片を開口された試験装置の上部
において、ボックスの内部温度変化を測定した。試験装置の大きさは２００ｘ２００ｘ２
００ｍｍ（ｍｉｌｉｍｅｔｅｒ）であった。
【０１７７】
　前記発明例及び比較例の鋼板の試片を縦横２００ｘ２００ｍｍの大きさの試片で製造し
た後、測定装置の開口された上面（ｅ）に付着させて密封した。試片の一面のみに樹脂塗
膜を形成した場合、樹脂塗膜面が試験装置の外面に向けるように、試片を測定装置の開口
された上面（ｅ）に付着した。放熱温度はコーティング処理していない素地鋼板に対する
コーティング鋼板の内部温度差（△Ｔ）（内部温度の減少）を計算して評価した。
【０１７８】
　（５）電気伝導性
　電気伝導度はＬ０ＲＥＳＴＡ　ＧＰ（三菱株式会社）機器を用いて、抵抗値を測定して
評価した。
【０１７９】
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　 [評価基準]
　◎:抵抗≦１０ｍΩ、○:１０ ｍΩ ＜抵抗＜１０００ ｍΩ、△:抵抗≧１１０００ｍΩ
（ｍｉｌｉｏｈｍ）
【０１８０】
　（６）光沢
　鋼板の樹脂塗膜面を、光沢度測定装備（モデルＳｈｅｅｎ　ＲＥＦ－２６０）を用いて
入射角６０゜（ｄｅｇｒｅｅ）で測定した。
【０１８１】
　ＩＩＩ。多重加工性鋼板
　１．鋼板表面処理組成物（下塗組成物）の組成変化による物性評価
　数平均分子量が１８，０００であるウレタン樹脂と、メラミン系硬化剤が１０:３重量
比で混合された混合物、ケイ酸塩化合物、シラン化合物、チタン化合物及びリン酸エステ
ルを夫々下記表７の含量で純水に添加し、下記表７の発明剤及び比較剤の鋼板表面処理組
成物を準備した。一方、純水の量は夫々の鋼板表面処理組成物の固形分含量が１０乃至１
５重量％（ｗｅｉｇｈｔ　ｐｅｒｃｅｎｔ）になるように調節した。また、鋼板表面処理
組成物の粘度を、約４～１０ｃｐｓの範囲で調節される。
【０１８２】
　メラミン系硬化剤としてはブトキシメチルメラミンを、ケイ酸塩化合物としてはリチウ
ムポリケイ酸塩を、シラン化合物としては３－アミノプロピルトリエポキシシランを、そ
してチタン化合物としてはチタンカーボネートを用いた。低分子量のポリウレタンが用い
られる場合には、分子量が９００である低分子量のポリウレタンを用いた。
【０１８３】
　その後、用意された下記表７の発明剤及び比較剤の夫々の鋼板表面処理組成物を電気亜
鉛メッキ鋼板（片面メッキ量２０ｇ／ｍ２（ｇｒａｍ／ｓｑｕａｒｅ　ｍｅｔｅｒ）で両
面に亜鉛メッキされた電気亜鉛メッキ鋼板（ＥＧ））の両面に１μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅ
ｔｅｒ）の乾燥塗膜の厚さになるようにロールコーティングした。その後、電気亜鉛メッ
キ鋼板をＰＭＴ－１６５℃（ｃｅｎｔｉｇｒａｄｅ）で焼付乾燥した後、冷却して鋼板表
面処理塗膜（下塗塗膜）を形成した。
【０１８４】
　その後、鋼板表面処理塗膜を有する鋼板の耐蝕性を測定した。結果を、下記表７に示す
。耐蝕性は後述する物性評価の項目と同様に測定した。
【０１８５】
　一方、表７の鋼板表面処理塗膜が形成された鋼板の一面の鋼板表面処理塗膜上に、樹脂
コーティング組成物を乾燥塗膜の厚さ１０μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）になるように
ロールコーティングし、ＰＭＴ－２１０℃（ｃｅｎｔｉｇｒａｄｅ）で焼付乾燥し、冷却
して樹脂塗膜（上塗塗膜）を形成した。その後、樹脂塗膜の密着性を評価した。結果を表
７に示す。密着性は後述する物性評価の項目と同様に測定した。
【０１８６】
　樹脂組成物（上塗組成物）は、シクロヘキサノンに数平均分子量が２７，０００である
ポリエステル樹脂を１００重量部、メラミン系硬化剤を１５重量部、消光剤を１０重量部
及び顔料を１０重量部で添加し、配合して調製した。前記シクロヘキサノン溶媒は、樹脂
コーティング組成物の総固形分含量が３５～４５重量％（ｗｅｉｇｈｔ　ｐｅｒｃｅｎｔ
）になるように用いた。また、樹脂組成物はディーンカップ（ＤＩＮ５３２１１）で排出
時、約３０～６０秒の時間がかかる粘度になるように配合した。以下、このような組成の
樹脂コーティング組成物を、「基本樹脂組成物」という。メラミン系硬化剤としてはトリ
メトキシメチルメラミンを、そして顔料としては平均粒子直径が約１５～２５ｎｍ（ｎａ
ｎｏ　ｍｅｔｅｒ）であるプリンテックス（Ｐｒｉｎｔｅｘ）（登録商標）（Ｄｅｇｕｓ
ｓａ）、ドイツ）を、消光剤としては平均粒子直径が約３μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ
）である東洋製鉄化学株式会社（韓国）の合成シリカを用いた。
【０１８７】
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【表７】

【０１８８】
　前記表７から分かるように、ポリウレタン樹脂－メラミン系硬化剤組成物、ケイ酸塩化
合物、シラン化合物、チタン化合物及びリン酸エステルを、本発明の例示的な態様による
含量で含む鋼板表面処理組成物、及び低分子量のウレタン樹脂を追加的に含む鋼板表面処
理組成物で形成された鋼板表面処理塗膜（下塗塗膜）を有する樹脂鋼板は、優れた耐蝕性
及び密着性を表す。
【０１８９】
　一方、シランが多量に添加された比較剤７－４、チタン化合物が多量に添加された比較
剤７－６、及びリン酸エステルが多量に添加された比較剤７－１０は、優れた物性を表す
が、多量に用いることは非経済的である。
【０１９０】
　２．鋼板表面処理塗膜（下塗塗膜）の形成条件による鋼板の物性評価
　数平均分子量が１７，０００であるウレタン樹脂とメラミン樹脂が１０:３重量比で混
合された混合物３５重量部、ケイ酸塩化合物１０重量部、シラン化合物３重量部、チタン
化合物３重量部、リン酸エステル２重量部及び残部純水を配合して、鋼板表面処理組成物
（以下、本組成の鋼板表面処理組成物を「基本鋼板表面処理組成物」という）を準備した
。純水は鋼板表面処理組成物の固形分含量が約１２～１５重量％（ｗｅｉｇｈｔ　ｐｅｒ
ｃｅｎｔ）になるように調節した。鋼板表面処理組成物の粘度は約４～，１０ｃｐｓの範
囲で調節した。
【０１９１】
　ここで、メラミン系硬化剤としてはブトキシメチルメラミンを、ケイ酸塩化合物として
はソジウムポリケイ酸塩を、シラン化合物としては３－アミノプロピルトリエポキシシラ
ンを、そしてチタン化合物としてはチタンカーボネートを用いた。
【０１９２】
　前記基本鋼板表面処理組成物を電気亜鉛メッキ鋼板（片面メッキ量２０ｇ／ｍ２（ｇｒ
ａｍ／ｓｑｕａｒｅ　ｍｅｔｅｒ）で両面に亜鉛メッキされた電気亜鉛メッキ鋼板（ＥＧ
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））の両面に、夫々下記表８の付着量になるようにロールコーティングし、下記表８の焼
付温度（ＰＭＴ）で焼付乾燥した後、冷却して下塗塗膜を形成した。その後、発明剤及び
比較剤の鋼板の耐蝕性を測定した。結果を、下記表８に示す。耐蝕性は、後述する物性評
価の項目と同様に測定した。
【０１９３】
　一方、表８の鋼板表面処理塗膜が形成された鋼板の前面鋼板表面処理塗膜上に、III．
１の基本樹脂組成物を、１０μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）の乾燥塗膜の厚さになるよ
うにロールコーティングし、ＰＭＴ－２１０℃（ｃｅｎｔｉｇｒａｄｅ）で乾燥させて樹
脂塗膜（上塗塗膜）を形成した。その後、樹脂塗膜が形成された発明剤及び比較剤の鋼板
の密着性を評価した。結果を、下記表８に示す。密着性は、後述する物性評価の項目と同
様に測定した。
【０１９４】
【表８】

【０１９５】
　前記表８から分かるように、本発明の例示的な一態様による範囲に属する焼付温度及び
付着量（乾燥塗膜の厚さ）で形成された鋼板表面処理塗膜を有する樹脂鋼板は、優れた耐
蝕性及び密着性を表す。
【０１９６】
　３．樹脂組成物（上塗組成物）の組成変化による物性評価
　ＩＩＩ－２の基本鋼板表面処理組成物を、電気亜鉛メッキ鋼板（片面メッキ量２０ｇ／
ｍ２（ｇｒａｍ／ｓｑｕａｒｅ　ｍｅｔｅｒ）で両面に亜鉛メッキされた電気亜鉛メッキ
鋼板（ＥＧ））の両面に乾燥塗膜の厚さが１μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）になるよう
にロール－コーティングした。その後、電気亜鉛メッキ鋼板は、ＰＭＴ１６５℃（ｃｅｎ
ｔｉｇｒａｄｅ）で焼付乾燥した後、冷却して鋼板表面処理塗膜（下塗塗膜）を形成した
。
【０１９７】
　その後、前記鋼板表面処理塗膜が形成された鋼板の前面（第１面）の鋼板表面処理塗膜
上に、下記表９の組成の発明剤及び比較剤の樹脂組成物を夫々１０μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍ
ｅｔｅｒ）の乾燥塗膜の厚さになるようにロールコーティングした。その後、前記鋼板表
面処理塗膜は、ＰＭＴ－２１０℃（ｃｅｎｔｉｇｒａｄｅ）で焼付乾燥し、冷却して樹脂
塗膜（上塗塗膜）を形成した。下記表９の樹脂コーティング組成物を、下記表９に夫々記
載した含量でシクロヘキサノンに添加して、製造した。前記シクロヘキサノン溶媒は、各
樹脂コーティング組成物の総固形分含量が３５～４５重量％になるように用いられる。樹
脂組成物はディーンカップ（ＤＩＮ５３２１１）で排出時、約３０～６０秒の時間がかか
る粘度になるように配合した。樹脂組成物で、メラミン系硬化剤としてはトリメトキシメ
チルメラミンを、消光剤としては粒子直径が３μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）であるシ



(34) JP 5216868 B2 2013.6.19

10

20

30

40

50

リカを、顔料としては粒子直径が約１５～２５ｎｍ（ｎａｎｏ　ｍｅｔｅｒ）であるプリ
ンテックス（Ｐｒｉｎｔｅｘ）（登録商標）（Ｄｅｇｕｓｓａ）、ドイツ）を用いた。そ
して、チタン化合物が追加的に添加される場合には、チタンカーボネートを用いた。
【０１９８】
　その後、樹脂塗膜が形成された発明剤及び比較剤の鋼板の耐溶剤性、塗膜クラック性及
び耐蝕性を評価した。結果を、下記表９に示す。耐溶剤性、耐塗膜クラック性及び耐蝕性
は、後述する物性評価の項目と同様に測定した。
【０１９９】
【表９】

【０２００】
　（発明材９－１０で、樹脂コーティング組成物は両面の鋼板表面処理塗膜上に適用され
る）
【０２０１】
　前記表９から分かるように、ポリエステル樹脂、メラミン系硬化剤、消光剤及び顔料を
本発明の例示的な態様による含量で含む樹脂組成物及びチタン化合物を追加的に含む樹脂
組成物で形成された樹脂塗膜（上塗塗膜）を有する樹脂鋼板は、優れた耐溶剤性、耐塗膜
クラック性及び耐蝕性を示した。
【０２０２】
　４．樹脂塗膜（上塗塗膜）の形成条件による鋼板の物性評価
　ＩＩＩ－２の基本鋼板表面処理組成物を電気亜鉛メッキ鋼板（片面メッキ量２０ｇ／ｍ
２（ｇｒａｍ／ｓｑｕａｒｅ　ｍｅｔｅｒ）で両面に亜鉛メッキされた電気亜鉛メッキ鋼
板（ＥＧ））の両面に、乾燥塗膜の厚さが１μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）になるよう
にロールコーティングした。その後、電気亜鉛メッキ鋼板は、ＰＭＴ１６５℃（ｃｅｎｔ
ｉｇｒａｄｅ）で焼付乾燥した後、冷却して鋼板表面処理塗膜（下塗塗膜）を形成した。
【０２０３】
　その後、前記鋼板表面処理塗膜が形成された鋼板の前面鋼板表面処理塗膜上にＩＩＩ‐
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１の基本樹脂組成物を夫々下記表１０の乾燥塗膜の厚さになるようにロールコーティング
した。その後、前記電気亜鉛メッキ鋼板は、下記表１０の焼付温度（ＰＭＴ）で焼付乾燥
して、冷却して樹脂塗膜を形成した。その後、表１０の発明剤及び比較剤の鋼板夫々の耐
溶剤性、耐塗膜クラック性及び耐蝕性を評価した。結果を、下記表１０に示す。耐溶剤性
、耐塗膜クラック性及び耐蝕性は、後述する物性評価の項目と同様に測定した。
【０２０４】
【表１０】

【０２０５】
　前記表１０から分かるように、本発明の例示的な一態様による範囲に属する焼付温度及
び乾燥塗膜の厚さで形成された樹脂塗膜を有する樹脂鋼板は、優れた耐溶剤性、耐塗膜ク
ラック性及び耐蝕性を有する。４０μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）を超過する比較材１
０－４の鋼板は優れた物性を表すが、製造コストが増加するため、生産性の観点から好ま
しくない。
【０２０６】
　５．物性評価方法
　（１）ベンディング部クラック加工性（耐塗膜クラック性）
　樹脂コーティング鋼板を２５％（ｐｅｒｃｅｎｔ）で引張し、鋼板表面を１８０゜（ｄ
ｅｇｒｅｅ）で曲げた後、バイスに入れて平面になるまで締めた（０Ｔ－ベンディング（
ｂｅｎｄｉｎｇ）テスト）。樹脂塗膜の状態は、曲がった樹脂塗膜にスコッチテープを付
着させた後、塗膜を剥離させた時に、テープに剥離された面のクラックの有無で、ベンデ
ィン部クラック加工性（耐塗膜クラック性）を評価した。
【０２０７】
　 [評価基準]
　○:クラックなし、△:微細クラック、Ｘ:クラックあり
【０２０８】
　（２）耐溶剤性
　樹脂コーティング鋼板を５０Ｘ１００ｍｍ（ｍｉｌｉｍｅｔｅｒ）の大きさの試片で製
造した後、メチルエチルケトン（ＭＥＫ）で濡らしたガーゼで１Ｋｇｆの力で擦り、塗膜
が剥離されるまでの回数で判定した。
【０２０９】
　[評価基準]
　○:５０回超過、△:２０～５０回、Ｘ:２０回未満
【０２１０】
　（３）耐蝕性
　耐蝕性は、鋼板の試片に塩水噴霧装置（日本工業標準試験法ＪＩＳ　Ｅ２７３１）を用
いて、３５℃（ｃｅｎｔｉｇｒａｄｅ）、５％（ｐｅｒｃｅｎｔ）の塩水を１Ｋｇ／ｍ２
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（ｋｉｌｏｇｒａｍ／ｓｑｕａｒｅ　ｍｅｔｅｒ）の噴射圧力で鋼板に噴射した後、錆の
発生面積％（ａｒｅａ　ｐｅｒｃｅｎｔ）で評価した。鋼板表面処理塗膜である下塗の場
合には、塩水噴霧の後７２時間経過後の錆発生面積％（ａｒｅａ　ｐｅｒｃｅｎｔ）で評
価した。樹脂塗膜である上塗の場合には、塩水噴霧の後１２０時間経過後の錆発生面積％
（ａｒｅａ　ｐｅｒｃｅｎｔ）で評価した。
【０２１１】
　[評価基準]
　○:腐食面積０面積％（ａｒｅａ　ｐｅｒｃｅｎｔ）、△:腐食面積５～１０面積％（ａ
ｒｅａ　ｐｅｒｃｅｎｔ）、Ｘ:腐食面積１０面積％（ａｒｅａ　ｐｅｒｃｅｎｔ）超過
【０２１２】
　ＩＶ．差等化された下塗塗膜を含む鋼板
　１．鋼板
　鋼板は厚さが０．５ｍｍ（ｍｉｌｉｍｅｔｅｒ）で、片面メッキ量２０ｇ／ｍ２（ｇｒ
ａｍ／ｓｑｕａｒｅ　ｍｅｔｅｒ）で両面に亜鉛メッキされた電気亜鉛メッキ鋼板（ＥＧ
）を用いた。
【０２１３】
　２．鋼板表面処理組成物
　下記表１１の成分及び組成で、各成分を高速撹拌器で１０００ｒｐｍの速度で３０分間
撹拌して、第１素地鋼板面及び第２素地鋼板面用の鋼板表面処理組成物を製造した。下記
表１１の鋼板表面処理組成物で各成分の含量は鋼板表面処理組成物１００重量部当たり配
合量で示し、残部は純水である。
【０２１４】
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【表１１】

【０２１５】
　＊シランカップリング剤：３－アミノプロピルトリエポキシシラン；
　金属ケイ酸塩：リチウムポリケイ酸塩；
　チタン化合物：イソプロピルジトリエタノールアミノチタネート；
　樹脂－メラミン系硬化剤組成物：
　（１）ポリエチレンアクリレート（Ｍｎ５，０００～７，０００）とブトキシメチルメ
ラミンの１０：４重量比の混合物。
　（２）ポリウレタン樹脂（Ｍｎ５，０００～７，０００）とブトキシメチルメラミンの
１０：２重量比の混合物。
【０２１６】
　３．樹脂組成物
　下記表１２の成分及び組成で、各成分をジルコニアボールが入っている高速撹拌器で３
０００ｒｐｍの速度で３０分間撹拌して、樹脂組成物を製造した。下記表１２の樹脂組成
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物で各成分の含量は、樹脂組成物１００重量部当たり配合量で示し、残部はシンナー（セ
ロソルブアセテート）溶媒である。樹脂組成物の粘度はフォードカップ（Ｆｏｒｄ　Ｃｕ
ｐ＃４、ＤＩＮ５３２１１）で排出時、約３０～６０秒の時間がかかる粘度であった。
【０２１７】
【表１２】

【０２１８】
　Ａ．主剤樹脂－メラミン系硬化剤組成物:
　（１）ポリエステル樹脂（Ｍｎ６，０００乃至１０，０００）とトリメトキシメチルメ
ラミン硬化剤の５:２重量比の混合物。
　（２）エポキシ樹脂（Ｍｎ５，０００乃至８，０００）とブトキシメチルメラミン硬化
剤の２:１重量比の混合物。
　（３）ポリウレタン樹脂（Ｍｎ５，０００乃至９，０００）とヘキサメトキシメチルメ
ラミン硬化剤の５:２重量比の混合物。
　（４）アクリル樹脂（Ｍｎ５，０００乃至１０，０００）とメラミン硬化剤の２:１重
量比の混合物。
【０２１９】
　Ｂ．顔料:平均粒子直径が約１５～２５ｎｍ（ｎａｎｏ　ｍｅｔｅｒ）であるプリンテ
ックス（Ｐｒｉｎｔｅｘ）（登録商標）（Ｄｅｇｕｓｓａ、ドイツ）のカーボンブラック
顔料。
【０２２０】
　Ｃ．消光剤:シリカとチタニアの９:１重量比の混合物。
【０２２１】
　Ｄ．チタン化合物:イソプロピルジトリエタノールアミノチタネート。
【０２２２】
　Ｅ．その他添加剤:
　（１）硬化触媒－パラトルエンスルホン酸
　（２）顔料凝集防止剤－ＢＹＫ　ｃｈｅｍｉｅ社のＢＹＫ－１７０（登録商標）顔料凝
集防止剤
　（３）リン酸塩系添加剤－リン酸亜鉛
【０２２３】
　４．鋼板処理
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　下記表１３の条件及び鋼板表面処理組成物で、前記亜鉛メッキ鋼板の両面に第１及び第
２鋼板表面処理塗膜を形成した。乾燥は誘導加熱方式でＰＭＴ１５０℃（ｃｅｎｔｉｇｒ
ａｄｅ）で行った。下塗塗膜のうち、第１面の鋼板表面処理塗膜の乾燥塗膜の厚さは約１
．０μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）、そして第２面の鋼板表面処理塗膜の乾燥塗膜の厚
さは約１．５μｍ（ｍｉｃｒｏ　ｍｅｔｅｒ）であった。
【０２２４】
　その後、第２鋼板表面処理塗膜上に表１３の樹脂組成物及び条件で樹脂組成物をバーコ
ーティングし、誘導加熱方式でＰＭＴ２３０℃（ｃｅｎｔｉｇｒａｄｅ）で乾燥し、第２
素地鋼板面の鋼板表面処理塗膜（下塗塗膜）上に樹脂塗膜（上塗塗膜）を形成した。その
後、各鋼板の物性を評価した。結果を、下記表１４に示す。物性は後述する物性評価の項
目と同様に評価した。
【０２２５】
【表１３】

【０２２６】
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【表１４】

【０２２７】
　（１）比較例１:ポスコの耐指紋電気亜鉛メッキ鋼板（鋼板厚さ０．５ｍｍ（ｍｉｌｉ
ｍｅｔｅｒ）、樹脂塗布量１５００ｍｇ／ｍ２（ｇｒａｍ／ｓｑｕａｒｅ　ｍｅｔｅｒ）
）。
　（２）比較例２:鋼板の厚さが０．５ｍｍ（ｍｉｌｉｍｅｔｅｒ）で、片面メッキ量２
０ｇ／ｍ２（ｇｒａｍ／ｓｑｕａｒｅ　ｍｅｔｅｒ）で両面に亜鉛メッキされた電気亜鉛
メッキ鋼板。
【０２２８】
　本発明の例示的な態様による実施例５３－６７の鋼板の樹脂塗膜は、低温硬化が可能で
あった。また、薄膜コーティング層にもかかわらず、実施例５３－６７の鋼板の樹脂塗膜
は、優れた電気伝導性、加工性、密着性、耐溶剤性、耐指紋性及び約６－８℃（ｃｅｎｔ
ｉｇｒａｄｅ）の内部温度の減少に該当する放熱特性など鋼板で求められる物性を表した
。また、本発明の例示的な態様による樹脂塗膜形成条件の範囲内で、樹脂塗膜の厚さが厚
くなるほどより優れた放熱特性及び耐溶剤性を表した。さらに、本発明の例示的な態様に
よる実施例５３－６７の鋼板は、乾燥時に誘導加熱による急速加熱でも、優れた塗膜物性
を表した。比較例１の鋼板は、本発明の例示的な態様による実施例５３－６７の鋼板に比
べて耐蝕性、加工性、密着性、耐溶剤性が不十分であり、２℃（ｃｅｎｔｉｇｒａｄｅ）
の内部温度の減少効果を表した。
【０２２９】
　また、実施例５７、アルミニウム鋼板（厚さ０．５ｍｍ（ｍｉｌｉｍｅｔｅｒ））、比
較例１及び比較例２鋼板に対する放熱特性（内部温度の減少）を測定して、図７に示した
。図７のグラフから分かるように、比較例２の電気亜鉛メッキ鋼板を基準に、アルミニウ
ム鋼板及び比較例１の鋼板に比べて実施例５７の鋼板は内部温度の減少が大きく、このよ
うな内部温度の減少が長期間維持されることを確認した。
【０２３０】
　５．物性評価
　（１）吸熱及び放熱特性
　吸熱及び放熱特性の評価は図５の試験装置を製作して測定した。図５の試験装置は、外
装がスタイロフォーム（ａ）を含み、スタイロフォームの内部はアルミニウム箔（ｃ）で
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ラインドされて（ｌｉｎｅｄ）、試験装置の底の中央部にヒーター（ｂ）を設置した。ヒ
ーター（ｂ）の上部には、輻射防止用のアルミニウム板（ｆ）を設置した。ヒーター（ｂ
）と試験装置の上端の中間部分に、図５に図示したように温度測定計（ｄ）がヒーター（
ｂ）の中央に位置するように設けられた。測定しようとする試片を開口された試験装置の
上部（ｅ）に設置して、ボックスの内部温度変化を測定した。試験装置の大きさは２００
ｘ２００ｘ２００ｍｍ（ｍｉｌｉｍｅｔｅｒ）であった。
【０２３１】
　前記実施例及び比較例の鋼板の試片を縦横（２００ｘ２００ｍｍ）の大きさの試片で製
造した後、測定装置の開口された上面（ｅ）に付着させて密封した。試片の一面のみに樹
脂塗膜が形成された場合、樹脂塗膜面が試験装置の外面に向けるように測定装置の開口さ
れた上面（ｅ）に付着させた。放熱温度はコーティング処理していない素地鋼板に対する
コーティング鋼板の内部温度差（△Ｔ）を計算して評価した。
【０２３２】
　（２）表面電気伝導性
　表面電気伝導性はＬ０ＲＥＳＴＡ　ＧＰ（三菱株式会社）機器を用いて４針法で測定し
た。８０Ｘ１５０ｍｍ（ｍｉｌｉｍｅｔｅｒ）試片を９回繰り返して測定した後、平均値
を測定して表１４に記載した。
【０２３３】
（３）塗膜密着性
　塗膜密着性は、以下のＡＳＴＭ　Ｄ３３５９で規定した方法に従って評価した。放熱鋼
板の試片を５０℃（ｃｅｎｔｉｇｒａｄｅ）の蒸溜水に入れて、２４０時間浸漬した後、
乾燥させた。この試片の塗膜表面に１ｍｍ（ｍｉｌｉｍｅｔｅｒ）の間隔で碁盤状の目盛
を１００個作った。その後、スコッチテープで塗膜を剥離させた時にテープに剥離される
樹脂塗膜の個数で、樹脂塗膜の密着性を評価した。
【０２３４】
　[評価基準]
　◎:塗膜剥離数０個、○:塗膜剥離数１～３個、△:塗膜剥離数４個以上
【０２３５】
　（４）平板耐蝕性
　平板耐蝕性は、以下のＡＳＴＭ　Ｂ１１７で規定した方法に従って評価した。塩水噴霧
実験を行った後、放熱コーティング鋼板の耐蝕性を測定した。
【０２３６】
　評点は５面積％（ａｒｅａ　ｐｅｒｃｅｎｔ）の白錆の発生までの時間で評価した。評
価基準は、次の基準によって評価した。
【０２３７】
　[評価基準]
　◎:１２０時間後白錆発生なし、○:９６時間後白錆発生面積５％（ａｒｅａ　ｐｅｒｃ
ｅｎｔ）未満、△:７２時間後白錆発生面積５％（ａｒｅａ　ｐｅｒｃｅｎｔ）未満
【０２３８】
　（５）加工部耐蝕性
　加工部の耐蝕性は、鋼板試片のＸ－ｃｕｔ部位に対する塩水噴霧実験後、ブリスター（
Ｂｌｉｓｔｅｒ）発生幅で評価した。
【０２３９】
　[評価基準]
　◎:２ｍｍ（ｍｉｌｉｍｅｔｅｒ）未満、○:３～５ｍｍ（ｍｉｌｉｍｅｔｅｒ）、△:
５ｍｍ（ｍｉｌｉｍｅｔｅｒ）超過
【０２４０】
　（６）耐溶剤性
　鋼板の耐溶剤性は、放熱鋼板を５０Ｘ１００ｍｍ（ｍｉｌｉｍｅｔｅｒ）の大きさの試
片に作った後、メチルエチルケトンで濡らしたガーゼで１Ｋｇｆの力で擦り、塗膜が剥離
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【０２４１】
　[評価基準]
　◎:２０回以上、○:１０～２０回、△:５～９回
【０２４２】
　（７）耐指紋性
　鋼板の耐指紋性は、コーティング鋼板を人工指紋液に５秒間浸漬した後、色差変化（Δ
Ｅ）を測定して評価した。
【０２４３】
　[評価基準]
　◎:ΔＥ≦０．５、○:０．５≦ΔＥ≦２．０、△:ΔＥ≧２．０
【０２４４】
　（８）加工性
　加工性は第２鋼板面の樹脂塗膜に１ｍｍ（ｍｉｌｉｍｅｔｅｒ）間隔で碁盤状の目盛を
１００個作った後、７ｍｍ（ｍｉｌｉｍｅｔｅｒ）のＥｒｉｃｓｅｎ加工を行った。その
後、スコッチテープで塗膜を剥離させた時にテープに剥離される塗膜の個数で、塗膜の加
工性を評価した。
【０２４５】
　[評価基準]
　◎:剥離なし、○:剥離率５％（ｐｅｒｃｅｎｔ）未満、△:剥離率５％（ｐｅｒｃｅｎ
ｔ）以上。
【符号の説明】
【０２４６】
　ａ　ボックスを構成するスティロポム
　ｂ　ヒーター
　ｃ　アルミニウム箔
　ｄ　温度測定計
　ｅ　測定試料
　ｆ　輻射防止用アルミニウム板
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