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はじめに  

『無電解ﾆｯｹﾙ‐ふっ素樹脂表面処理』 

最近精密機械加工部品への表面改質処理に関して機能向上、長寿命化等々技術的お問い合わせが増加しています。 
しかし、製品の優劣は表面改質で得られる機能の善し悪しで決まるとも言われています。特に代表的な用途として 
精密装置部品、金型、工具などへの機能向上への適用が主流のようですが、業種で見た場合、広がる傾向にあります。

現在、表面改質は単に寿命の延長だけでなく、厳しい使用条件において耐久、効率向上、信頼性保証に寄与していま

すが、あわせて適用材種・熱処理のファクタと関連して相乗効果を活かし、要求を満足させる必要があると思います。

１．機能 
   
 
 
 
 
 無電解 Ni-ふっ素樹脂処理

耐摩耗・かじり 温 度 

耐 腐 食 

膜 厚・精 度 

２．処理工程 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
３．適用例 

分 野  品 名  分 野  品 名  
電子・機械 
 
 
自動機器 
 
繊維装置 
包装機 

半導体製造装置・光学装置部品、ﾛｰﾗ
ﾋﾟﾝ、ｶﾞｲﾄﾞ、ﾌﾟｰﾘ、ｷｬﾘｱ、ﾜｰｸｽﾃｰｼﾞ、
ｼｭｰﾄ 
省力機械部品、ｶﾞｲﾄﾞ、ﾊﾟｰﾂﾌｨｰﾀﾞ、
ﾚｰﾙ、ｼｭｰﾄ 
ｶﾞｲﾄﾞ、櫛、ﾛｰﾙ、ﾄﾞﾗﾑ、ﾎﾙﾀﾞｰ 
ｶﾞｲﾄﾞﾌﾟﾟｰﾘｰ、ﾛｰﾗ、ｼｭｰﾄ、ｷﾞﾔｰ 

産業機械 
印刷機械 
自動車 
 
その他 

ﾋﾟﾝ、ｼﾘﾝﾀﾞ、ｽｸﾘｭｰ 
ｶﾞｲﾄﾞﾛｰﾙ、ﾆｽﾞﾙ、ﾎｯﾊﾟｰ 
ｽﾌﾟｰﾙ、ﾋﾟｽﾄﾝ、ﾄﾗﾝｽﾐｯｼｮﾝ、ﾛｰﾀ、 
ﾌﾞﾚｰﾄﾞ 
精密測定機器部品、産業ロボット部品

医療関係装置、化学用機器部品 
弱電機器部品、食品加工用機器部品 

 
４．処理のポイント 

適用材質 SKD、SKS、SK、SCM、SC、SNCM、SUS、構造用炭素鋼、Cu および Cu 合金 

熱処理温度 
熱処理工程で 400℃の焼成するので、ワークの焼戻し温度が無電解 Ni-ふっ素樹脂処理 

より低い場合や、アルミ青銅のように高温に弱い材質の使用には注意が必要です。 

細孔内面処理有効長 目安として内径の約３倍。ﾊﾟｲﾌﾟは入出口から各３倍。    事前評価が必要です。 

ロー付部品への処理 出来ますが、剥離時、強酸あるいは強アルカリを用いるためロー付け部溶解の可能性あり。

無電解 Ni めっき 熱処理 ふっ素樹脂含浸 焼 成

絶 縁 性 

環 境

400℃で１時間熱処理 

すべりのよいふっ素樹脂を含浸 

Ｈｖ950～1000 

スティックスリップ※を最小限に抑制 

Max 連続使用温度：260℃ 

ﾏｲﾅｽ 200℃～220℃ 

PH3（酸）、PH9（ｱﾙｶﾘ）液浸漬で変化ない

ふっ素樹脂は薬品に影響を受けない 

エッジ部に厚く付着せずに、 
つきまわりが均一 

５～２０μm 

ふっ素を高温焼成するため、 

できない 

寸法変化を見 込んだ前加工

毒性なし 

電気絶縁性はない 

静電対策に有効 

ふっ素
樹脂

無電解 Ni
めっき層
（Ni-P）

母材

ふっ素樹脂のアンカー効果層 

（μ） ふっ素樹脂 ﾎﾟﾘｴﾁﾚﾝ 鋼 

静摩擦係数 0.14 0.38 0.38 

動摩擦係数 0.1 0.14 0.48 

ショットブラスト 

①汚れ、油膜、
スケールに除去
が目的 
②表面が梨地と
なるので、面粗
度、寸法要求が
厳しい場合は、
ショットは行わ
ない 

①鉄、ｽﾃﾝﾚｽおよ
び銅合金に硬い
Ni 合金の多孔質
をを形成 
② 膜 厚 さ 5 ～
25μm でﾊﾞﾗﾂｷ
は±3μm 範囲 
③特定個所のみ
処理不可 

（出典：高分子材料 ｵｰﾑ社）

① ふっ素樹脂含
浸前に、400℃
で１時間実施 
② Hv950 以上
の硬度がえられ
て、微細の多孔
が拡大する 
 

①ふっ素樹脂は
無電解 Ni めっ
き樹脂層の微細
孔に含浸する 
②ふっ素樹脂は
めっき層にアン
カー効果を持た
せることで密着
性を確保 

①浸透したふっ
素樹脂を焼成す
るため 300～
400℃で熱処理
を実施 
②このとき下地
の Ni-P 合金皮
膜の硬度も上昇

※
始動時の抵抗が動き出した

後の抵抗より大きいために

生じるｷﾞｸｼｬｸした動き。 

マスキング耐 粘 着 性 
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