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クロム代替めっきとクローズＦプロセス開発の試み
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１．はじめに

クロムめっきは，耐食性，耐磨耗性，保油性，耐指

紋性，離型性など極めて優れた特長を持ち，全面的に

代替できるめっき技術の開発は容易ではない．用途，

機能に応じて各種代替技術を併用して使っていくこと

になる．この場合，従来法のクロムめっきは，生産現

場での労働安全衛生の観点から，‘直接６価クロムに

触れない設備にする，，などの形で対処していくべきも

のと考えられる

ここではクロム代替めっきの動向について概略紹介

するとともに，クロム代替めっきの例として当所で行

っている電気Ni-P合金めっきとNi-W合金めっきの無

廃浴化の試み，および３価クロムめっき浴からのCr-

P-C合金めっきについてその特長と課題を紹介する．

２．６価クロムめっき規制の趨勢

1988年６月，米国環境保護局とボーイング社が６価

クロム排除計画（TheChromiumEliminaIionProgram;）

を実施し，クロムめっきの代替技術開発，めっき工程

からミストとして排出される６価クロムの濃度規制が

スタートした．’)６価クロムが皮膚アレルギー（クロ

メート潰傷）を引き起こし，発ガン物質として疑われ

るためである．当初の６価クロムミストのスクラバー

からの排出規制目標値は0.001mg/m:'(排気量lOOInMnin・

の場合）であったが，最終的に硬質クロムめっきと陽

極酸化処理では0.030mg/mflあるいは0.015mg/m３（1997

＊評価技術部表面化学グループ

/l/25)，装飾クロムめっきでは０．０１０mg/m3あるいはめ

っき液の表面張力45dynes/c、（1996/l/25）となり，現

在可能なミスト防止剤使用，スクラバー洗浄，フィル

ターの使用で達成できる値になっている．２）欧州議会

草案，「車両の廃棄回収に関する指導」（1996/7）のな

かにも次の一文がある．“2002年以降販売される車両

からPb,HgCd，６価クロム，塩ビを使用しない.”こ

れは指導という意味であり命令というものではないが，

性能的にもコスト的にも同等な代替技術力河潅立されれ

ば強制力のある規制が制定されると考えられる．

3．クロムめっき代替技術の動向

６価クロムを用いる表面処理の内,硬質クロムめっき

は，航空機メーカ，自動車メーカ等が代替プロセスを

検討中であるものの，性能的，コスト的に代替出来る

優れた皮膜は未だにない．しかし，一部の機能で満足

できる用途では，他の湿式合金めっき，乾式めっき，

溶射皮膜などに代替しているものもある．種々のクロ

ムめっき代替技術を表ｌに示す．

湿式めっきでは，ニッケル系合金めっき，複合めっ

きがすでに用いられ,３価クロム浴からのクロムめっき

は現在開発中である．乾式法では各種PVD膜;､，CVD膜，

溶謝皮膜などがある．湿式法は一般に設備コストが安

価で，大面積，連続製造が可能で成膜速度も速い．乾

式法はTiN，CrN，DLCなど湿式法では不可能な皮膜作

製が可能であるが，一般に設備コストが大きく，バッ

チ式製造が基本で皮膜の付き回りに方向性がある，素

材温度を高くする必要があるなどの問題がある．














