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(54)名稱

具有似不銹鋼之表面處理的鍍鋅碳鋼

GALVANIZED CARBON STEEL WITH STAINLESS STEEL-LIKE FINISH
(57)摘要

可藉由經調質乳延機使用花面車昆加工鍍鋅碳鋼以形成「拋光」型表面來生產「仿不銹鋼」。該 

鍍鋅塗層不會因研磨而被移除，而是經壓製從而提供較常規拋光或刷光更均勻之基材。然後可使用 

有機薄膜塗佈所得條帶以提供其他外觀及腐蝕益處，包含指紋抗性。

A"faux stainless steel^may be produced by processing galvanized carbon steel through a temper mill 
using textured rolls to develop a^polished^type surface. The galvanized coating is not removed by abrasion 
but is compressed thereby providing a more uniform substrate than conventional polishing or brushing. The 
resulting strip may then be coated with an organic film to provide additional appearance and corrosion 
benefits including anti-fingerprint resistance.

指定代表圖：
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符號簡單說明：

（無元件符號說明）

圖4.紋理化方法之示意圖，其顯示卷材正穿

過調質軋延機
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六、發明說明：

本發明申請案在此主張在2010年8月30日申請之具有相 

同標題之臨時專利申請案第61/378,194號之權益，其整個 

揭示內容以引用的方式併入本文中。

【先前技術】

拋光不銹鋼比碳鋼昂貴。亦可難以移除諸如廚房器具等 

焊接不銹鋼組件上之指紋及污點。針對該等原因，已研發 

出若干較低成本之「仿不銹鋼」替代物，包含塗漆碳鋼及 

• 拋光或刷光熱浸鍍鋅(HDG)或電鍍鋅(EG)碳鋼。然而，塗 

漆產品不具有拋光不銹鋼之紋理。拋光/刷光HDG/EG產品 

. 之紋理與拋光不銹鋼更相似。然而，由於用於產生紋理化 

表面之研磨作業移除部分或全部鍍鋅塗層，故其更難以生 

產。此可影響材料之外觀均勻性及耐腐蝕性。

【發明內容】

在一實施例中，可藉由經調質乳延機使用花面輻加工鍍 

鋅碳鋼以形成「拋光」型表面來生產「仿不銹鋼」。在此 

情形中，鍍鋅塗層不會因研磨而被移除，而是進行壓製從 
_ ______ - — - — - - ----- _ — -  

而提供較常規拋光或刷光更均勻之基材。然後可使用透明

- 有機薄膜塗佈所得條帶以提供其他外觀及腐蝕益處，包含

. 指紋抗性。

在一個態樣中，紋理化碳鋼包括具有鍍鋅塗層之碳鋼， 

其中對鍍鋅塗層實施壓製及紋理化。在一實施例中，紋理 

化碳鋼具有有機塗層。

在一個態樣中，製造紋理化碳鋼之方法包括壓製碳鋼上 
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之鍍鋅塗層之步驟，其中該壓製在鍍鋅塗層上產生紋理。 

在一實施例中，該方法另外包括在鍍鋅塗層上塗佈有機塗 

層之步驟。

自附圖及其說明將易知該等及其他目標及優勢。

【實施方式】

併入此說明書並構成此說明書之一部分之附圖圖解說明 

實施例，並與上文所給之一般闡述及下文所給實施例之詳 

細闡述一起用於解釋本發明之原理。

基於碳鋼之材料通常係鐵及碳與合金添加物之合金，該 

等合金添加物改良可加工性、可成形性、耐腐蝕性及其他 

期望性能特徴。由於表面之富鐵性質，該等材料易於因暴 

露於大氣水分、化學品等中而腐蝕。在許多情形下，使用 

諸如鋅或鋁等其他金屬塗佈碳鋼以改良腐蝕性能。鍍鋅鋼 

廣泛用於汽車車身板材、器具及建築產品。金屬塗佈碳鋼 

通常不形成基於鐵之常見「紅鋪(red rust)」腐蝕產物。在 

該等塗佈產品之表面上形成之氧化物，在鍍鋅鋼情形下係 

「白鑼(white rust)」，而在富鋁表面上係較不可見之氧化 

鋁。在許多情形下，使用有機塗層覆蓋金屬塗佈鋼以提供 

額外之腐蝕保護以及外觀屬性。

除鐵、碳及與碳鋼相關之其他合金組份以外，不銹鋼含 

有鎔、鎳、或兩者。該等元素之存在改良耐腐蝕性以及外 

觀益處。大部分不銹鋼未塗漆，但經拋光表面加工以賦予 

材料期望紋理。除諸如商用廚房、浴室固定裝置、汽車飾 

件及建築板材等應用以外，拋光不銹鋼在家用器具應用中 
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正逐漸流行。不銹鋼之缺點之一在於，由於存在鎔及鎳以 

及加工差異，其成本可超過碳鋼ΐ倍或更多。不銹鋼亦易 

於留下指紋及其他難以移除之外觀污跡。因此，期望利用 

基於成本較低之碳鋼之產品，該等產品具有與不銹鋼相似 

之視覺外觀且亦提供較不易留下指紋之表面。因此，已引 

入若干種基於「仿不銹鋼」型碳鋼之產品以滿足該等需 

求。

在一實施例中，使電鍍鋅碳鋼條帶穿過調質乳延機，該 

調質乳延機使用與用於對不銹鋼施加工業「報.軋(rolled 

on) j表面處理者相同之花面工作輻(圖4)。與上文所論述 

研磨方法之一主要差異在於，在紋理化作業期間藉由軋延 

機報.施加之力壓製而非研磨鋅塗層。因此，在加工期間移 

除之鋅塗層之量極低。作為調質軋延機之替代方案，可使 

用配備有賦予基材紋理之花面工作轅之鋼加工輻轧機。與 

移除部分表面之帶式拋光或刷光相關的研磨作業相反，藉 

由乳延機車昆施加之壓力壓製基材表面。調質乳延機之親軋 

力可在500,000磅至1,100,000磅力之範国內或在600,000磅 

至900,000磅力之範圍內，以確保自工作報,充分轉移紋理 

而不會損壞EG塗層。

紋理可具有約5微英吋至約60微英吋、或約20微英吋至 

約40微英吋之表面粗糙度。紋理可主要係單向平行紋或 

線。可藉由Byk Mirror Tri Gloss儀器以60。量測表面光澤； 

其可係1 00或更大，或200或更大。在量測此光澤時紋理化 

碳鋼上無有機塗層。
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由於調質轧延機施加於不銹鋼表面上之力較大且事實上 

經紋理化表面係厚度小於0.5密耳（0.0005英吋）之金屬塗 

層，一個問題在於，較軟鋅表面對工作輻之反應與不銹鋼 

不同。此外，大部分不銹鋼穿過不使用潤滑液之「乾」調 

質軋延機，而在碳鋼調質中，在許多情形下，在加工期間 

用潤滑液淹沒其表面。因此，可預期該等問題會導致鋅之 

磨損、開裂或剝落在工作親上積累，從而導致表面外觀之 

變形及不一致。在當前方法中，控制調質軋延機施加於 

EG表面上之壓力，以確保工作車昆圖案之充分轉移但不足 

以使鋅塗層劣化。

可藉由在碳鋼上電鍍鋅來產生鍍鋅塗層。在一實施例 

中，塗層可選自鋅、鋅-鎳、鋅-鐵、鋁、或鋅-鋁。另一選 

擇係，可藉由熱浸碳鋼條帶來施加該等塗層。由於該方法 

之壓製性質，可使用相對輕之鋅或其他金屬塗層重量，例 

如30G/30G（每一側面上30 g/m2）。塗層重量可係約20 g/m2 

至約90 g/m?或可係約30 g/m?至約60 g/m2 °使用研磨技術 

難以加工較輕塗層重量，此乃因相對薄之塗層之完整性更 

有可能受損。藉由該方法製造之紋理化碳鋼之顯微照片顯 

示，大部分EG塗層得以保留（圖5）。

該程序賦予軟鋅表面與在拋光不銹鋼上所見圖案相似之 

紋理。製程條件與彼等用於對不銹鋼施加輻軋表面處理者 

相似。一旦完成紋理作業，隨後使用聚合物薄膜塗佈卷 

材，該聚合物薄膜提供外觀、腐蝕及防指紋保護。該薄膜 

亦可含有抗菌添加劑，例如基於銀離子/沸石之AGION®。
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在一實施例中，使用有機塗層塗佈紋理化碳鋼，該有機 

塗層提供可根據最终應用而變化之額外腐蝕保護及外觀屬 

性。塗層可係透明聚酯薄膜，但亦可使用環氧樹脂、丙烯 

酸系樹脂、聚胺基甲酸酯。塗層厚度可係0.5密耳（0.0005 

英吋）但可自約0.1密耳變化至約1.0密耳，或自約0.2密耳 

變化至0.6密耳。可調整塗層之光澤以提供期望程度之反 

射性及防指紋性。如藉由Byk Mirror Tri Gloss儀 器所量 

測，典型60。光澤範圍可係10至85，其中較低反射程度促 

進防指紋性能且較高範圍提供「閃耀」或反射性外觀。光 

澤可在20至40之範圍內（用於防指紋性）或在65至85之範圍 

內（用於最大反射性）。在一實施例中，塗層可係半透明或 

不透明的，以向基材提供顏色或特定色調。諸如基於銀之 

抗菌劑或聚合物蠟等添加劑可含於塗層調配物中，以提供 

諸如抗菌保護等其他益處或改良可成形性。塗層之鉛筆硬 

度可具有F至5H之範圍或Η至3H之範圍。

所得經有機塗佈且經紋理化及金屬塗佈之碳鋼將能夠使 

里習用金屬成形卖成型設備來加工，且能使其經受豊曲、 

拉拔、拉伸作業且外觀臨界表面未出現剝落、破碎或其他 

損壞。可使用在紋理化之後但在塗佈之前對碳鋼之表面處 

理來改良有機薄膜對表面之黏附。表面處理之實例包含鋅 

或鐵之磷酸鹽、鎔酸鹽或基於水之用於促進有機塗層對金 

屬基材之黏附的環氧樹脂。對於一些應用而言，使用基於 

水之透明型環氧樹脂較佳。

在一實施例中，經有機塗佈及紋理化之碳鋼具有5微英 
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吋至40微英吋或15微英吋至30微英吋之範圍之表面粗糙 

度。60。光澤可在10至85、或15至80之範圍內。如藉由引 

伸珠模擬器(Draw Bead Simulator)測試所量測，摩擦係數 

可在0.03至0.07之範圍內、或在0.4至0.06之範圍內。有機 

塗層厚度可係0.1密耳至約1.0密耳厚，或約0.2密耳至約0.6 

密耳。鉛筆硬度可在F至5H、或Η至3H之範圍內。

實例1

可在用於拋光不銹鋼之生產線上加工電鍍鋅碳鋼條帶。 

藉由與研磨帶接觸來形成表面紋理。紋理化通常限於一個 

表面。條帶之速度、研磨帶之速度、所施加壓力、研磨劑 

之性質及磨料粒度以及所加工材料之硬度均會影響拋光產 

品之外觀。由於電鍍鋅鋼上之鋅表面相對於不銹鋼表面之 

較軟性質，故需要調整以確保在拋光期間不會完全移除鋅 

塗層。檢查來自以此方式加工之卷材之樣品的鋅塗層完整 

性，且發現自塗層重量觀點而言，在加工後保留約50% 

鋅。然而，所加工材料之剖面顯示，存在幾乎完全移除鋅 

塗層之隔離區域(圖1)。隨後使用透明聚合物薄膜塗佈該拋 

光碳鋼，以提供額外之障壁型腐蝕及防指紋保護。可調配 

塗層以提供不同程度之光澤及反射性。然而，在使用基於 

研磨之方法中，控制鋅移除之量並由此控制外觀一致性及 

性能的能力存在問題。

在有機塗佈之前暴露於室內環境條件中時，以此方式加 

工之板材形成較小「紅鑼」隔離區域 > 此表明所保留用以 

保護鋼基材之鋅不足。如在圖2中所顯示，在循環腐蝕測 
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試之後，經有機塗佈之板材亦形成較小腐蝕湘 關之表面缺 

陷。測試條件與在實例3中所論述者相同。此會將該材料 

之應用限制為彼等有最低腐蝕或表面外觀要求者。

實例2

使用電鍍鋅碳鋼條帶實施第二試驗，其中對表面連續施 

加研磨刷型報.而非研磨帶。就鋅移除而言，此程序往往侵 

蝕性較小。然而，此程序導致視覺外觀偏離通常與拋光不 

銹鋼相關之期望紋理（圖3）。藉由改變加工條件，例如親及 

條帶之相對速度、親乳力及報.磨料及紋理，可形成更合意 

之外觀。然而，如同其他基於研磨之加工，同樣存在難以 

控制鋅移除之量之問題。因此，可能難以維持外觀之均勻 

性及腐蝕性能。在加工後對材料進行之視覺檢查顯示，所 

形成顯示於圖3中之表面紋理與拋光不銹鋼顯著不同，從 

而將該材料之應用限定於諸如裝飾性建築板材等專門應 

用。因此，研磨刷型報.之使用不會適用於較大體積之家用 

器具型應用。

實例3__________

對來自使用調質軋延機加工並隨後利用透明聚合物薄膜 

塗佈之電鍍鋅碳鋼卷材之樣品實施性能評估測試。移除之 

鍍鋅塗層之量極低。對樣品實施腐蝕及可成形性測試。在 

下文圖6中顯示腐蝕結果。

濕/乾循環腐蝕測試已顯示，具有辆乳紋理表面處理及 

有機塗層之電鍍鋅鋼呈現之表面點蝕少於拋光430不銹 

鋼。所測試之無有機塗層樣品亦未出現點蝕，但呈現鍍鋅
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鋼常見之白鑼區域。在4x6英吋樣品邊緣上貼膠帶以消除 

切邊效應，且將樣品在5%鹽溶液中浸泡15分鐘。然後將 

樣品風乾90分鐘且在60°C之濕度箱中置放約72小時。重複 

循環之浸泡/乾燥部分且將樣品在濕度箱中再置放約24小 

時，之後移出。視覺評估樣品以比較在各表面上所發現之 

腐蝕程度及類型。

實例4

可使用典型之金屬成形作業順利彎曲、拉拔、及拉伸具 

有透明有機塗層之紋理化電鍍鋅碳鋼之樣品（圖7）。在該等 

作業期間，表面未出現剝離、開裂或龜裂。該材料具有彳氐 

摩擦係數有機塗層之固有益處，其可增強材料之可成形 

性。在許多情形下，將不需要使用其他濕型拉拔潤滑劑或 

黏合性塑膠薄膜。

利用Hille Wallace通用杯測試機形成大約1.25英吋深之 

方杯。所使用工具係1.3 75英吋打孔機及具有31/64半徑之 

1.483英吋底模。使用866型MTS成形壓機形成大約0.875英 

吋深之「平坦頂部」Marciniak穹頂。工具包含3.875英吋 

直徑打孔機及4.0英 吋底模。使用Diacro Finger Brake及 

Wabash液壓機'形成彎曲樣品。所有樣品皆係以經加工狀態 

（碳鋼基材+具有親軋表面處理之EG塗層+有機透明塗層）來 

形成，而不施加其他基於油的成形潤滑劑或塑膠保護薄 

膜。

雖然已藉由闡述若干實施例來闡釋本發明且已相當詳細 

地闡述說明性實施例，但申請人並不意欲將隨附申請專利 
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範圍之範圍限定或以任何方式限制於該等細節。熟習此項 

技術者可容易地瞭解其他優勢及修改形式。

【圖式簡單說明】

圖la繪示拋光EG碳鋼之剖面之掃描電子顯微鏡顯微照 

片。非紋理化頂部表面。

圖lb繪示拋光EG碳鋼之剖面之掃描電子顯微鏡顯微照

片。紋理化底部表面。大部分EG塗層已移除。

圖2繪示對拋光EG碳鋼及經調質乳延機紋理化之EG碳鋼 

之循環腐蝕測試結果。

圖3a繪示常規拋光不銹鋼之光學顯微鏡影像。

圖3b繪示刷光EG碳鋼之光學顯微鏡影像。

圖4係紋理化方法之實施例之示意圖。

圖5繪示經EG塗佈之碳鋼薄板之剖面在調質乳延機紋理 

化之後的掃描電子顯微鏡顯微照片。

圖6繪示對不銹鋼、紋理化EG碳鋼及具有有機塗層之紋 

理化EG碳鋼之循環腐蝕測試結果。

圖7繪示對具有有機塗層之經調質乳延機紋理化之EG碳 

鋼之成型測試結果。
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公告本
發明專利說明書 L-----

（本說明書格式、順序及粗體字，請勿任意更動，※記號部分請勿填寫）

浓申請案號：

淤申請日：/*矿3。 淤IPC分類：C23G

¢2006..01)

(2006.01)

、發明名稱：（中文/英文）

具有似不銹鋼之表面處理的鍍鋅碳鋼

GALVANIZED CARBON STEEL WITH STAINLESS STEEL-LIKE 
FINISH

• 二、中文發明摘要： ；-

可藉由經調質軋延機使用花面親加工鍍鋅碳鋼以形成 

「拋光」型表面來生產「仿不銹:鋼」。該鍍鋅塗層不會因 

研磨而被移除，而是經壓製從而提供較常規拋光或刷光更

均勻之基材。然後可使用有機薄膜塗佈所得條帶以提供其 

他外觀及腐蝕益處，包含指紋抗性。

三、英文發明摘要：

Aufaux stainless steelM may be produced by processing galvanized carbon steel through a 
temper mill using textured rolls to develop a "polished" type surface. The galvanized 
coating is not removed by abrasion but iscompr^sejitliereby providing a more uniform 

substrate tiian conventional polishing or brushing. The resulting strip may then be coated 

with an organic film to provide additional appearance and corrosion benefits including 

anti-flngerprint resistance.
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四、指定代表圖：

（一） 本案指定代表圖為：第（4）圖。

（二） 本代表圖之元件符號簡單說明：

（無元件符號說明）

五、本案若有化學式時，請揭示最能顯示發明特徵的化學式：

（無）
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,, 第100131133號專利申請案

中文申請專利範圍替換^（104年6月）

七、申請專利範圍： 月亿嚟頁（対

1. 一種紋理化碳鋼，其包括具有非研磨、經壓製及經紋理

化鍍鋅塗層之碳鋼，其中該紋理具有5微英吋至60微英 

吋之表面粗糙度。

2. 如請求項1之紋理化碳鋼，其中該鍍鋅塗層係選自鋅、

鋅-鎳、鋅-鐵、鋁、或鋅-鋁。

3. 如請求項1或2之紋理化碳鋼，其中該鍍鋅塗層係經電鍍 

鋅。

4. 如請求項1之紋理化碳鋼，其中該鍍鋅塗層具有20 g/m2 

至90 g/m?之塗層重量。

5. 如請求項1之紋理化碳鋼，其中該鋼另外包括選自聚

酯、環氧樹脂、丙烯酸系樹脂、及聚胺基甲酸酯之有機 

塗層。

6. 如請求項1之紋理化碳鋼，其中該鋼另外包括有機塗

層，其中該有機塗層具有0.1密耳至1.0密耳之厚度。

7. 如請求項5之紋理化碳鋼，其中該經有機塗佈之鋼具有F

至5H之鉛筆硬度範圍。

8. Ία請求項5之紋理化碳鋼，其「中該L臨有機塗佈之薮理化 -

碳鋼之表面具有5微英吋至40微英吋之表面粗糙度、10

至85之60。光澤、及0.03至0.07之摩擦係數。

9. 一種製造紋理化碳鋼之方法，其包括壓製碳鋼上之鍍鋅 

塗層之步驟，其中該壓製在該鍍鋅塗層上產生紋理，且

藉由調質軋延機以500,000磅至1,100,00 0磅之力提供壓 

製。

C158526PBX20I506C.doc -1 -



1526581____
而月*χ四

10.如請求項9之方法，其另外包括在該鍍鋅塗層上塗佈有

機塗層之步驟。
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