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1. ま え が き

電鋳法とは母型に電解によって金属を適当な厚サに電

着させたのち,こ れを母型よりクハ離して,金 属製の正

確な複製を造 る方法である。たとえば,美 術工芸品,食

器類,レ コードの型,印 刷の電胎版などの製造に広 く愛

用され,最 近ではプラスチックスの型としても適用範囲

が拡大されてきつつある。本法にも次に述べるような長

所や短所があるので,こ れ らを十分に理解して,適 用範

囲を誤 らぬよう配慮す る必要がある。たとえば,利 点に

は,

(1) 電着物のカタサ,引 張強サなどの諸性質は電着条

件のいかんにより比較的容易かつ相当広範囲に変化させ

うる。

(2) 複製品の寸度は,た とえば0.00025mm程 度 のよ

うにきわめて精密にす ることができる。

(3) 複製品の表面は光沢をもち,内 面でも5micromm

程度 の平滑さに仕上げ うる。

(4) 複製品の厚サは0.00025mmく らいより厚い方は

相当厚いものまで任意にできる。

(5) 複雑な母型を用いても一回の電着操作により精密

な複製を容易に造 ることができる。

(6) 細かい模様の再現も可能であ り,0.00005mm程

度の印も容易に再現できる。

(7) 半 ・自動制御操作が可能であり,し かも高価な機

械を必要としない。

などが数えあげられる。その反面,欠 点としては,

(1) ファラデーの法則にしば られるので,操 業に比較

的長時間を要し,床 面積当た りの生産量は少ない。

(2) 母型の細かいキズまでが複製品に再現されてしま

う。

(3) 母型の作成やその表面の電導性皮膜形成のために

相当の熟練を必要とする。

(4) 母型 の隅やクボ ミなどには均一の厚サに電着物を

つけにくい。

(5) 一般的な簡単な形の母型の複製には,他 の方法に

比 し割高につ く。

などの諸点が考えられるのである。

2. 母 型

2-1 非 金 属 材 料

ロウまたは ロウ調合物,ゴ ムまたはゴム調合物,合 成樹

脂類,石 コウ,ガ ラス,木 材,紙,レ キ青質物,皮 革,

織物,金 属セッケンなど,後 述の電導性皮膜の形成しう

るものであればいかなるものでも使用可能である。

2-2 金 属 材 料

鋳物,プ レス製品,切 削および電気的析出物など大概

の金属材料が使用可能であるが,原 則として電気化学的

にきわめて卑な金属または合金類,た とえばマグネシウ

ム,ア ル ミニウムおよび亜鉛ダイカス ト合金などは使用

しにくい。鋳物 として特別なものにはSn, Pb, Bi, Cd

な どの二元,三 元または四元の易溶性合金がよく利用さ

れている。

3. 電 導 性付与法 お よびハ ク離皮膜形成法

非金属材料の母型のある種のものにはあらかじめ防水

工法を施す。たとえば,シ ェラック,ワ ニス,ラ ッカー

およびロウの薄膜を施し,ま た,特 にロウの溶解物中に

浸セキしたりする手段がよくとられる。

電導性付与法には大別して物理的方法と化学的方法が

ある。前者には黒鉛塗マツ法,金 属粉末塗マツ法,ス パ

ッタリング法,エ バボレーティング法などがあ り,後 者

には金属還元法があり,こ れにより銀鏡 や 銅鏡 をつけ

る。銀鏡は最近2頭 ノズルスプレーガンを用い,一 方の

ノズルより硝酸銀液,他 方より還元 液 を噴 出させ,簡

単,容 易に目的物表面に形成されるようになってきた。

これにはさらに塩化第一スズ溶液によるセンシタイザー

と称する前処理を施す必要があ り,こ れも多量生産の場

合にはスプレーガンによって行な うように変ってきた。

母型が合成樹脂の場合にはホウフッ化スズをこの目的の

ために使用するとよいとい う報告もある。最近では無電

解ニッケルメッキ法をも電導性付与の目的に愛 用 され

る。特殊な合成樹脂材料には酢酸 ビニルと塩化 ビニルと

の共重合体にカーボンブラック,銅粉,銀 粉を混合し,熱

可塑性とともに電導性をもそのままで付与せしめたもの
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第1表 ハ ク 離 皮 膜 の 例

第2表 電鋳法による電着物の性質概要もある。また,Du Pont社 のNo.4922ペ ース ト

は,目 的物に塗布しただけで非金属材料を電導

性にするとのことである。

ハ ク離皮膜の種別,そ の材料,下 地金属,皮

膜形成方法,そ の特長などを第1表 に列記して

参考に供しよう。

4. 浴 の 種類 と電着物 の機械的性質

電鋳法にはCu, Ni, Feお よびAgな どが

主として用いられている。わが国ではまだ主と

して旧来周知の酸性硫酸銅浴が調製が安 くてす

み,管 理が比較的容易なために盛んに愛用され

ているが,最 近,特 殊なものとして,高 速度電

着を主眼とし,ホ ウフッ化銅浴,ケ イフッ化銅

浴,チ タンフッ化銅浴,ア ルカンスルフォン

酸銅浴などが注目されつつある。合成樹脂成型

用型としてはCuで は若干 強 度 が不十分なの

で,こ れにはNi, Feの 電鋳型が用いられる。

これ らはまた,レ コー ドの圧搾成型用スタンバ

ー原盤の製造,印 刷用電胎版の製造,歯 科用口

ガイ板の作成,化 学装置のライニング,機 械部品の肉付

ケ,肉 盛 リなどにも愛用されている。それぞれ,硫 酸塩

浴(Niの 場 合はワット浴と称している),塩 化物浴,ホ

ウフッ化物 浴などがあ り,Niの 場合には,こ れらのほ

かに,ス ルファメー ト浴,無 電解ニッケルメッキ浴など

も発表され,利 用されている。

これら,電 鋳法でえた電着物の機械的性質の概要を第

2表 に示して参考に供しよう。
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