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本实用新型公开一种复合式钛金属锅具，其

包括：一多层锅具本体，多层锅具本体包含位于

多层锅具本体的内侧面的一钛金属层，和位于多

层锅具本体的外侧面的一不锈钢层，和位于钛金

属层和不锈钢层之间的铝合金夹层结构；其中，

钛金属层和不锈钢层是通过原子扩散接合手段

结合于铝合金夹层结构的两侧面。
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1.一种复合式钛金属锅具，其特征在于，所述复合式钛金属锅具包括：

一多层锅具本体，所述多层锅具本体包含位于所述多层锅具本体的内侧面的一钛金属

层，和位于所述多层锅具本体的外侧面的一不锈钢层，和位于所述钛金属层和所述不锈钢

层之间的铝合金夹层结构；

其中，所述钛金属层和所述不锈钢层是通过原子扩散接合手段结合于所述铝合金夹层

结构的两侧面；

所述铝合金夹层结构包含一第一铝合金材料层，和贴合于所述第一铝合金材料层相对

两侧面的两个第二铝合金材料层；所述第一铝合金材料层的抗拉强度高于两所述第二铝合

金材料层的抗拉强度；

其中，所述第二铝合金材料层通过原子扩散接合手段结合于所述第一铝合金材料层的

两侧面，且分别与所述钛金属层和所述不锈钢层密合接触。

2.根据权利要求1所述的复合式钛金属锅具，其特征在于，所述第一铝合金材料层可选

用3003铝合金，所述第二铝合金材料层可选用1050铝合金。

3.根据权利要求1所述的复合式钛金属锅具，其特征在于，所述钛金属层的表面具有一

防沾黏层，所述防沾黏层为通过热氧化、电化学氧化、等离子氧化、或微弧氧化形成于所述

钛金属层表面的氧化钛、氮化钛、或氮氧化钛薄膜的其中之一。

4.根据权利要求1所述的复合式钛金属锅具，其特征在于，所述不锈钢层为磁性不锈钢

材料制成。
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复合式钛金属锅具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种钛金属锅具，特别是涉及一种复合式钛金属锅具。

背景技术

[0002] 现代人追求健康，因此用来调理食物的锅具或者盛装食物的餐具也要求无毒零污

染。钛金属由于具有质轻、耐高温、耐腐蚀、热传导低的特性，因此逐渐地有更多的锅具使用

钛金属制成。

[0003] 钛金属的物理特性为质轻、高强度，因此使得钛金属锅具具有重量轻的优点。然

而，钛金属的热传导系数虽然和钢铁接近，然而钛金属的比热容低，因而造成钛金属散热快

的特点。再加上钛金属餐具多采用钛金属薄板制成，因此使得钛金属无法蓄热，而导致钛金

属锅具接触加热源的部分的温度极容易升高，但未和加热源接触的部分则容易快速降温。

因此使得热能集中于钛金属锅具接触加热源的部位，而未接触热源部位的热度不足的情

形。因而使得接触到钛金属锅具热度集中位置处的食材容易过热烧焦，而接触钛金属锅具

低温位置的食材容易烹调火候不足，甚至于无法煮熟的情形。

[0004] 现有技术中，一部分的钛金属锅具是使用钛金属锅结合于一导热金属层上，通过

导热金属层的热传导使得钛金属锅具的加热平均。然而，现有的钛金属锅具，其钛金属板和

导热金属层之间通常采硬焊或软焊方式接合，因此容易有焊接不良的缺陷。而且由于钛金

属和导热金属膨胀系数不同，长时间使用后，钛金属层容易和导热金属层剥离，而导致锅具

导热性能降低。

[0005] 由于以上因素，使得现有的钛金属锅具使用上相当不便，且制造困难。故如何通过

结构设计的改良，来克服上述的缺陷，已成为该项事业所欲解决的重要课题之一。

实用新型内容

[0006] 本申请所要解决的技术问题在于，针对现有技术的不足提供一种复合式钛金属锅

具。

[0007] 为了解决上述的技术问题，本申请所采用的其中一技术方案是提供一种复合式钛

金属锅具，其包括：一多层锅具本体，所述多层锅具本体包含位于所述多层锅具本体的内侧

面的一钛金属层，和位于所述多层锅具本体的外侧面的一不锈钢层，和位于所述钛金属层

和所述不锈钢层之间的铝合金夹层结构；其中，所述钛金属层和所述不锈钢层是透过原子

扩散接合手段结合于所述铝合金夹层结构的两侧面。

[0008] 本申请一优选实施例，其中：所述铝合金夹层结构包含一第一铝合金材料层，和贴

合于所述第一铝合金材料层相对两侧面的两个第二铝合金材料层；所述第一铝合金材料层

的抗拉强度高于两所述第二铝合金材料层的抗拉强度；所述第一铝合金材料层和两所述第

二铝合金材料层是透过原子扩散接合手段结合在一起。

[0009] 本申请一优选实施例，其中，所述第一铝合金材料层可选用3003铝合金，所述第二

铝合金材料层可选用1050铝合金。
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[0010] 本申请一优选实施例，其中，所述钛金属层的表面具有一防沾黏层，所述防沾黏层

为通过热氧化、电化学氧化、等离子氧化、或微弧氧化形成于所述钛金属层表面的氧化钛、

氮化钛、或氮氧化钛薄膜的其中之一。

[0011] 本申请一优选实施例，其中，所述不锈钢层为磁性不锈钢材料层。

[0012] 本申请的其中一有益效果在于，本申请透过铝合金夹层结构设置在钛金属层和不

锈钢层之间，再透过扩散接合手段使得钛金属层和不锈钢层以及铝合金夹层结构接合在一

起，其克服了现有锅具制造方法中，要将钛和不锈钢结合的困难性，且使得多层锅具本体的

各个金属层透过原子扩散接合，因此使得各金属层不会剥离，且具有和一体成型金属板材

制成的锅具相同的强度。

[0013] 为使能更进一步了解本申请的特征及技术内容，请参阅以下有关本申请的详细说

明与图式，然而所提供的图式仅用于提供参考与说明，并非用来对本申请加以限制。

附图说明

[0014] 图1为本实用新型第一实施例的组合侧视示意图。

[0015] 图2为图1的II部分的放大剖面示意图。

[0016] 图3为本实用新型的铝合金夹层结构的第一铝合金材料层和第二铝合金材料层未

组合状态下的示意图。

[0017] 图4为本实用新型实施第一扩散接合程序，将第一铝合金材料层和第二铝合金材

料层接合成为铝合金夹层结构的操作方法示意图。

[0018] 图5为本实用新型的钛金属层、不锈钢层和铝合金夹层结构未组合状态下的示意

图。

[0019] 图6为本实用新型实施第二扩散接合程序，将钛金属层、不锈钢层和铝合金夹层结

构结合成为用来制造多层锅具本体的多层复合基材的操作方法示意图。

[0020] 图7为本实用新型实施锅具成型步骤的操作方法示意图。

[0021] 图8为本实用新型实施修边步骤的操作方法示意图。

[0022] 图9为本实用新型的复合式钛金属锅具的另一变化实施例的示意图。

[0023] 图10为本实用新型复合式钛金属锅具的制造方法的流程示意图。

具体实施方式

[0024] 以下是通过特定的具体实施例来说明本实用新型所公开有关“复合式钛金属锅具

及其制造方法”的实施方式，本领域技术人员可由本说明书所公开的内容了解本实用新型

的优点与效果。本实用新型可通过其他不同的具体实施例加以施行或应用，本说明书中的

各项细节也可基于不同观点与应用，在不背离本实用新型的构思下进行各种修改与变更。

[0025] 参阅图1至图10所示，本实用新型实施例提供一种复合式钛金属锅具及其制造方

法。为便于说明起见，本说明书将先介绍所述复合式钛金属锅具1的结构，再介绍所述复合

式钛金属锅具1的制造方法。

[0026] 如图1至图2所示，本实用新型所述复合式钛金属锅具1其包括：一多层锅具本体

10，所述多层锅具本体10能够定义出一内侧面101，和一外侧面102。多层锅具本体10在朝向

内侧面101的一侧形成一凹穴状空间11，并且于多层锅具本体10的一侧设置一握把12，并于
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多层锅具本体10的相对于握把12的一侧设置一提把13，以利于使用者握持。

[0027] 所述多层锅具本体10包含位于多层锅具本体10的内侧面101的一钛金属层30，和

位于多层锅具本体10的外侧面的一不锈钢层40，和位于钛金属层30和不锈钢层40之间的一

个铝合金夹层结构20。

[0028] 其中，如图2至图4所示，铝合金夹层结构20包含一第一铝合金材料层21，和贴合于

第一铝合金材料层21相对两侧面的两个第二铝合金材料层22。第一铝合金材料层21和第二

铝合金材料层22是选用不同的铝合金材料制成，并且通过原子扩散手段使得第一铝合金材

料层21和第二铝合金材料层22结合在一起。较佳者，铝合金夹层结构20当中，第一铝合金材

料层21是选用抗拉强度高于第一铝合金材料层21的铝合金材料所制成。举例来说，在本实

用新型一可行实施例中，第一铝合金材料层21能够选用3003铝合金，而第二铝合金材料层

22能够选用1050铝合金材料所制成。在本实用新型一较佳实施例中，所述第一铝合金材料

层21和第二铝合金材料层22的厚度能够介于0.2mm至0.6mm之间。

[0029] 由于第一铝合金材料层21具有较高的抗拉强度，因此使得铝合金夹层结构20具有

足够的强度，避免铝合金夹层结构20在进行塑性加工程序时产生不规则的变形。第二铝合

金材料层22的抗拉强度低于第一铝合金材料层21，因此使得第二铝合金材料层22具有较高

的延展性，而使得两个第二铝合金材料层22的表面能够和钛金属层30不锈钢层40密合地接

合在一起。

[0030] 如图2和图5所示，钛金属层30和不锈钢层40分别设置于铝合金夹层结构20的内外

两侧面，并且钛金属层30和不锈钢层40是通过原子扩散接合的技术手段结合于铝合金夹层

结构20的两个第二铝合金材料层22的表面。较佳者，所述钛金属层30能够为纯钛金属板材

制成，所述钛金属层30的厚度能够介于0.2mm至0.6mm之间。

[0031] 此外，本实施例中，钛金属层30的表面还形成一防沾黏层31，所述防沾黏层31可以

为氧化钛(TiOx)、氮化钛(TiN)、或氮氧化钛(TiNxOy)等类型的钛氧化物。并且防沾黏层31

的厚度大于3微米(μm)。更详细地说，所述防沾黏层31，是通过热氧化手段、微弧氧化、等离

子氧化，或电化学处理手段，使得所述钛金属层30表面接触氧原子、氮原子或其他工作气体

原子，使得钛原子和氧原子或氮原子反应，而形成于所述钛金属层30的表面。

[0032] 特别说明，本实用新型较佳实施例中，所述钛金属层30是在α相的状态下进行氧

化，而使得所述钛金属层30表面的钛原子和氧原子或氮原子反应形成的金红石结晶型态的

钛氧化物薄膜。由于金红石结晶型态的钛氧化物薄膜具有质地致密、硬度高、且无毒性的特

点，因此使得所述钛金属层30的从原本的金属表面改质为陶瓷化的钛氧化物薄膜表面，因

而形成不易沾黏的表面，且使得钛金属层30表面硬度提高，而不易磨损，且不容易氧化腐

蚀，也不会释放出毒性。此外，由于钛氧化物薄膜能够和钛金属层30表面的钛原子紧密键

结，因此使得所述防沾黏层31不易剥落，而能够长时间使用不易损坏。

[0033] 不锈钢层40结合于铝合金夹层结构20相对于钛金属层30的另一侧面。不锈钢层40

的厚度介于0.2mm至0.8mm之间。较佳者，不锈钢层40能够选用具有磁性的不锈钢材料，以使

得所述不锈钢层40具有导磁性。举例来说，所述不锈钢层40能够选用400系列不锈钢材料

(例如：430不锈钢)，以使其具有导磁性，而使得多层锅具本体10能够使用在电磁炉上。

[0034] 特别说明，原子扩散接合技术手段是通过将要接合金属的表面相互接触后，再通

过加热加压方式，使得两个相接金属的表面的原子相互扩散并形成相变，进而接合成为一
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整体。扩散接合技术手段不需要将金属加热至液态熔融温度或者填充焊料，使得大面积的

金属板材能够以表面对表面方式接合，而不会融化变形，并且接合后的金属板结合稳固，而

具有良好强度。因此使得本实用新型的多层锅具本体10能够由多层的薄金属板材结合而

成，并且使得多层锅具本体10的强度能够比美一体成型的金属板制成的锅具。

[0035] 此外，由于铝金属和钛金属以及不锈钢的原子能够容易地相互扩散并形成共晶结

构，因此本实用新型通过铝合金夹层结构20作为多层锅具本体10的中间夹层，使得钛金属

层30和不锈钢层40能够通过和钛金属及不锈钢金属具有亲和性的铝合金夹层结构20结合

在一起，因此降低了将得钛金属层30和不锈钢层40结合在一起的难度。

[0036] 以下介绍本实用新型的制造方法。请参考图10，并同时参照图3至图9所示，本实用

新型的复合式钛金属锅具1的制造方法主要包含：一金属板材准备步骤S1、一第一扩散接合

步骤S2、一第二扩散接合步骤S3、一锅具成型步骤S4、一修边步骤S5，和可选择性实施的一

表面处理步骤S6。

[0037] 其中，金属板材准备步骤S1为将铝合金板材、钛金属板材、不锈钢板材依据预定的

尺寸裁剪成为所述第一铝合金材料层21、所述第二铝合金材料层22、所述钛金属层30和所

述不锈钢层40。对所述第一铝合金材料层21、所述第二铝合金材料层22、所述钛金属层30和

所述不锈钢层40进行表面处理，对所述第一铝合金材料层21、所述第二铝合金材料层22、所

述钛金属层30和所述不锈钢层40的接合面进行抛光或研磨，使得所述第一铝合金材料层

21、所述第二铝合金材料层22、所述钛金属层30和所述不锈钢层40的接合面成为平整状态。

接着对所述第一铝合金材料层21、所述第二铝合金材料层22、所述钛金属层30和所述不锈

钢层40的表面进行一清洗程序，以去除表面的氧化物及杂质。

[0038] 通过金属板材准备步骤S1使得所述第一铝合金材料层21、所述第二铝合金材料层

22、所述钛金属层30和所述不锈钢层40的表面平整，且无氧化物及杂质残留，而使得各个金

属层能够通过扩散接合手段结合。

[0039] 参考图3、图4所示，所述第一扩散接合步骤S2，为将经由表面处理及清洁后的两个

第二铝合金材料层22迭合放置于第一铝合金材料层21的两侧，接着在真空环境或惰性气体

环境下，对迭合好的两个第二铝合金材料层22和第一铝合金材料层21持续进行加压、加热，

而使得两个第二铝合金材料层22和第一铝合金材料层21结合成为铝合金夹层结构20。

[0040] 如图4所示，所述第一扩散接合步骤S2的其中一实施例，是使用一个第一加热压合

装置50将第二铝合金材料层22和第一铝合金材料层21压合在一起，并加热使得第二铝合金

材料层22和第一铝合金材料层21的接触面扩散接合。本实施例中，所述第一加热压合装置

50是放置在密闭腔室中，并且密闭腔室中抽真空或注入惰性气体(例如：氩气)，避免第二铝

合金材料层22和第一铝合金材料层21扩散接合过程中氧化。

[0041] 第一加热压合装置50具有呈平板状的第一压合件51和第二压合件52，分别从铝合

金夹层结构20的两侧面施压于两个第二铝合金材料层22的外侧，并且同时对第二铝合金材

料层22和第一铝合金材料层21加热，而使得第二铝合金材料层22和第一铝合金材料层21的

接合面产生原子扩散，而接合一起。

[0042] 在本实用新型一较佳实施例中，所述第一扩散接合步骤S2当中，是在一个真空加

热炉中，对第二铝合金材料层22和第一铝合金材料层21施加10～50Mpa的静压力，温度介于

200‑600℃之间，加热加压持续10至60分钟，而使得两个第二铝合金材料层22和一个第一铝
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合金材料层21结合，而形成所述铝合金夹层结构。

[0043] 参考图5和图6所示，所述第二扩散接合步骤S3，是将所述钛金属层30和不锈钢层

40贴合放置在所述铝合金夹层结构20的两侧面，接着在真空环境或充填惰性气体的环境下

对所述钛金属层30、不锈钢层40和铝合金夹层结构20加热，而使得所述钛金属层30、不锈钢

层40和铝合金夹层结构20扩散接合，而形成用来制作所述多层锅具本体10的多层复合基材

P。

[0044] 如图6所示，所述第二扩散接合步骤S3的其中一实施例，是使用一个第二加热压合

装置60将钛金属层30和不锈钢层40以及铝合金夹层结构20压合在一起，并对钛金属层30和

不锈钢层40以及铝合金夹层结构20加热，使其扩散接合在一起，而成为所述多层复合基材

P。本实施例中，所述第二加热压合装置60是放置在密闭腔室中，并且密闭腔室中抽真空或

注入惰性气体(例如：氩气)，避免第二铝合金材料层22和第一铝合金材料层21扩散接合过

程中氧化。

[0045] 所述第二加热压合装置60具有呈平板状的第一压合件61和第二压合件62，分别从

钛金属层30和不锈钢层40的外侧施压，并且同时对钛金属层30和不锈钢层40和铝合金夹层

结构20加热，而使得钛金属层30和不锈钢层40和铝合金夹层结构20的接合面产生原子扩

散，而接合一起，并成为平板状的多层复合基材P。

[0046] 较佳地，所述第二扩散接合步骤S3当中，是在一个真空加热炉中，对钛金属层30、

铝合金夹层结构20和不锈钢层40施加10～50Mpa的静压力，温度介于400‑750℃之间，加热

加压持续10至60分钟，而使得钛金属层30、铝合金夹层结构20和不锈钢层40扩散结合，而形

成所述铝合金夹层结构。

[0047] 如10和图7所示，所述锅具成型步骤S4，是使用所述多层复合基材P，进行塑性加

工，使得所述多层复合基材P成型为多层锅具本体10。

[0048] 参考图7所示实施例中，是以成型模具70将所述多层复合基材P成型为多层锅具本

体10。所述成型模具70具有相对的上模71和下模72，上模71和下模72分别具有形状相互互

补的模心和模穴，而能够用来将平板状的多层复合基材P成型为具有凹穴状空间11的多层

锅具本体10。

[0049] 特别说明，图7所示方法中，虽然揭露使用成型模具70来成型多层锅具本体10，但

本实用新型不限于此。举例来说，所述锅具成型步骤S4当中，也可使用诸如：旋压成型、压力

成型、爆炸成型等方法来成型多层锅具本体10。此外，所述锅具成型步骤S4的次数也不限于

一次，例如，如果多层锅具本体10的形状无法单次成型的话，也能够采用多次的锅具成型步

骤S4，使得多层复合基材P分次加工，而形成所述多层锅具本体10。

[0050] 接下来参考图10和图8所示，所述修边步骤S5是将成型后的多层锅具本体10边缘

的多余边料P1切除，并将切除后的多层锅具本体10的边缘修整去除毛边。如图8所示，当多

层复合基材P成型为多层锅具本体10后，在多层锅具本体10的边缘会有不规则形状的边料

P1，因此能够先使用切边装置80将多层锅具本体10边缘的多余边料P1切除。接着再将切边

后的多层锅具本体10的边缘研磨，以去除毛边，以使多层锅具本体10的边缘平整或形成弧

形角或倒角。

[0051] 待多层锅具本体10成型并且修边完成后，能够选择性地实施一表面处理步骤S6。

所述表面处理步骤S6主要为对多层锅具本体10内侧面的钛金属层30的表面进行氧化处理，
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而使得钛金属层30表面形成所述防沾黏层31。本实用新型可行实施例中，所述表面处理步

骤S6能够采用热氧化手段或微弧氧化手段，或采用电化学氧化手段使得所述钛金属层30表

面和氧原子或氮原子反应，而形成氧化钛、氮化钛，或氮氧化钛薄膜，而形成所述防沾黏层

31。

[0052] 通过上述步骤，制备完成的多层锅具本体10能够再安装上其他配件(如：握把12及

提把13)，而制成本实用新型的复合式钛金属锅具1。

[0053] 此外，本实用新型图1至图8所示实施例中，揭露的复合式钛金属锅具1是属于炒锅

或平底锅的形式。然而，本实用新型不限于此，本实用新型的复合式钛金属锅具1也能够为

其他不同形式的锅具。如图9所示实施例，其中所述复合式钛金属锅具1为汤锅，因此本实施

例中，所述复合式钛金属锅具1的多层锅具本体10形成具有相当深度的圆筒状容器的形状。

[0054] [实施例的有益效果]

[0055] 本实用新型的其中一有益效果在于，本实用新型通过铝合金夹层结构设置在钛金

属层和不锈钢层之间，再通过扩散接合手段使得钛金属层和不锈钢层以及铝合金夹层结构

接合在一起，其克服了现有锅具制造方法中，要将钛和不锈钢结合的困难性，且使得多层锅

具本体的各个金属层通过原子扩散接合，因此使得各金属层不会剥离，且具有和一体成型

金属板材制成的锅具相同的强度。

[0056] 进一步来说，本实用新型所述铝合金夹层结构是由第一铝合金材料层和位于第一

铝合金材料层两侧的两个第二铝合金材料层扩散结合而成，其中第一铝合金材料层的抗拉

强度高于第二铝合金材料层的抗拉强度，因而使得铝合金夹层结构保有一定强度，且第二

铝合金材料层具有较佳的延展性，而能够易于和钛金属层和不锈钢层密合接触。

[0057] 以上所公开的内容仅为本实用新型的优选可行实施例，并非因此局限本实用新型

的申请专利范围，所以凡是运用本实用新型说明书及图式内容所做的等效技术变化，均包

含于本实用新型的申请专利范围内。
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图3
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图4
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图6
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图8
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图10
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