
工業技術研究所

報告

-1-

技術

　 　　

　 　　　

Preparation of highly adherent resin plating

  E amination of plating on polycarbonate, polypropylene, and polypropylene cellulose nanofiber 
composites  

TANAKA Hiroki,  MOCHIZUKI Reo  and  SHINOHARA Keigo

In this paper, the authors ex amine an alternative plating method that involves the use of low environmental load 
etching without chromic acid treatment on polycarbonate (PC), polypropylene (PP), and polypropylene/ cellulose 
nanofiber composites (PP CNF composites)

When PC plating was performed by using a plating method that included chromic acid treatment as a reference 
e periment, the a erage adhesion strength was about  N cm  hen a plating method that included both ozone gas 
treatment and alkali treatment was employed as an alternative to chromic acid treatment, the max imum adhesion 
strength was about  N cm  Furthermore, when a plating method that included alkali treatment was employed, the 
ma imum adhesion strength was about  N cm, although the measurement error was large in this case

The results of an e amination of the plating method that included ozone gas treatment on PP and PP CNF 
composites showed that the CNF compounding tends to impro e plating adhesion  The authors obtained a ma imum 
plating adhesion strength of about  N cm by applying an aging treatment after electroless plating

The results obtained in this paper are e pected to be utilized in the commercialization of automoti e parts by 
employing PC and PP plating that in ol es the use of low en ironmental load etching
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図１　PCの標準めっき工程
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図 PCの標準めっき工程
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２　方法
2.1　�低環境負荷のエッチング法での樹脂へのめっき

作製方法
（１）PCへのエッチング方法とめっき作製方法
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（２）PP/CNF複合材の樹脂調製方法
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（３）PP及びPP/CNF複合材へのめっき方法
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2.2　評価方法
（１）表面改質効果の評価
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（２）めっき密着力の評価
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図２

図２ PP及び PP/CNF複合材の標準めっき工程図２　PP及びPP/CNF 複合材の標準めっき工程
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３　結果および考察
3.1　PCのめっき密着力の評価
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図３　プリエッチング時間とめっき密着性（PC）

図４　硫酸処理時間とめっき密着力（PC）
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図 プリエッチング めっき密着 （PC）

0

20

40

60

80

100

5 6 7 8 9 10
時間（min）

め
っ
き

（
%
）

図、表及び写真

図 （ｐ ）

図 めっき密着 （PC）

   エラーバー：最大値及び最小値
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図５ オゾンガス によるめっき密着強度（PC）

   エラーバー：最大値及び最小値
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図５　オゾンガス処理時間によるめっき密着強度
　　　（PC）
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3.2　�PP及びPP/CNF複合材の表面改質効果の検討
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　　 図６　プリエッチング時間と表面粗さ
��（オゾンガス５min）
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図７　プリエッチング時間と接触角
（オゾンガス５min）　
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図６（ｐ５）

図６ プリエッチング 表 （オゾンガス５min）
エラーバー： （N= ） ：PP ：PP/CNF 複合材
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図 プリエッチング （オゾンガス５min）
エラーバー： （N= ） ：PP ：PP/CNF 複合材
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図８　オゾンガス処理時間と表面粗さ
（プリエッチング５min）
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図９　オゾンガス処理時間と接触角
　（プリエッチング５min）
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図 オゾンガス 表 （プリエッチング５min）
   エラーバー： （N= ） ：PP ：PP/CNF 複合材
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図 オゾンガス （プリエッチング５min）
エラーバー： （N= ） ：PP ：PP/CNF 複合材
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3.3　PP及びPP/CNF複合材のめっき密着力の評価
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　　図 10　プリエッチング時間による密着性
　　（オゾンガス 10 min）

　　図 11　オゾンガス処理時間による密着性
　　（プリエッチング５min）

図 12　�エイジングによる PP/CNF複合材の
めっき密着強度
（プリエッチング５min、オゾンガス 10min）
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図 11（ｐ６）

図 11 オゾンガス による密着 （プリエッチング５min）
  ：PP ：PP/CNF 複合材
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図 10（ｐ６）

図 10 プリエッチング による密着 （オゾンガス 10 min）
：PP ：PP/CNF 複合材
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図 12（ｐ６）

図 12 エイジングによる PP/CNF 複合材のめっき密着強度（プリエッチング５min、
オゾンガス 10min）
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