
【ドライコーティングによる表面改質：ステンレス】

　　　ステンレス鋼は表面の不動態皮膜により優れた耐食性を有し、さらに表面仕上げ方法（鏡面、ダル、エンボスなど）により、独特の金属光沢と外観意匠、耐磨耗性、
　　耐薬品（酸、アルカリ）性、耐食・耐候性、絶縁性などのさらなる機能付与が求められている。ドライコーティングによるステンレス鋼の表面改質法の種類を図1に示す。
　　それぞれのコーティング法は独自の特徴を有しており、目的に応じて使い分けや組み合わせがなされている。表1に各種表面改質法の一般的な比較を示す。
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