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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。

文 献

(1) Kushner, J.B., Met. Fin., 54, 48, 58 (1956)

(2) Rubinstein, M., Met. Fin., 54, 52, 56, 58 (1956)
(3) Blair, T.S., Iron Age (April. 1, 1954)
(4) Metzger, W.H., Tool Eng. (Aug. 1954)
(5) Schore, E., Met. Fin., 52, 74 (1954)
(6) Narcus, H., A.E.S. Proceedings, 139 (1954)
(7) Krumbeck, W.J., Plating, 39, 1222 (1952)
(8) Peters, E.I., A.E.S. Proceedings, 69, (1950)
(9) Blum, W. & Hogaboom, G.B., 1949 McGraw-

Hill, Chapter XII , p.220
(10) Koessler, K.I. & Sloan, R.R., A.E.S. Proceedings, 

65 (1950)
(11) Prine, W.H., Products Eng. Dec. (1948)
(12) Rubinstein, M., Met. Fin., 46, 52 (1948)
(13) Orbaugh, M. H., The Monthly Review, 34

-79-



452 メ ッ キ 金属表面技術

(1947)
(14) Kasdan, A.S., A.E.S. Proceedings, 115 (1947)
(15) War Department: A.E.S. Proceedings, 122 

(1947)
(16) Clauser, H.R., Precision Materials & Methods, 

(July, 1946)

(17) Wein, S.,Metal Industry Pub. Co (1945)
(18) Groy. A.G., John Wiley & Sons, Inc. (1953)
(19) Metal Finishing Guide Book (1960) & (1959)
(20) 伊 勢 秀 夫,金 属,29, 932, (1959);金 属, 30, 

No., 28, (1960)

-80-


