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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】帯板状の被めっき材に精度良く且つ高い生産性
で部分めっきできる、部分めっき方法の提供。
【解決手段】帯板状の被めっき材１０の幅方向両側の周
縁部の各々に一列に配置されるように複数の位置決め穴
１０ａを形成し、これらの位置決め穴と被めっき材の各
々の側面との間隔が所定の間隔になるように、被めっき
材の幅方向両端部を切断した後、被めっき材の複数の位
置決め穴と嵌合する複数の位置決めピン１０２ｂが一方
の面から突出して形成されたマスク部材１０２の一方の
面に被めっき材を密着させてマスク部材の位置決めピン
を被めっき材の位置決め穴に嵌合させ、マスク部材の複
数の位置決めピンのそれぞれの列から所定の間隔だけ幅
方向内側に離間して一列に配置されるようにマスク部材
に互いに離間して形成された複数の開口部１０２に対向
する部分をめっきし、得られためっき材の両側の側面か
ら等距離になるようにめっき材を切断して分離する方法
。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
帯板状の被めっき材の長手方向に延びる幅方向両側の周縁部の各々の側面から幅方向に離
間した位置にそれぞれ一列に配置されるように、被めっき材の一方の面から他方の面まで
貫通する複数の位置決め穴を互いに離間して形成する位置決め穴形成工程と、これらの位
置決め穴と被めっき材の長手方向に延びる各々の側面との間隔が所定の間隔になるように
、被めっき材の幅方向両側の周縁部の一部を長手方向に沿って切断する周縁部切断工程と
、この切断後の被めっき材の複数の位置決め穴とそれぞれ嵌合する複数の位置決めピンが
一方の面から突出して形成されたマスク部材の一方の面に被めっき材を密着させてマスク
部材の位置決めピンを被めっき材の位置決め穴に嵌合させ、マスク部材の複数の位置決め
ピンのそれぞれの列から所定の間隔だけ幅方向内側に離間してそれぞれ一列に配置される
ようにマスク部材に互いに離間して形成された複数の開口部の各々を介して、被めっき材
にめっき液を供給するとともに、マスク部材の他方の面側に配置された電極と被めっき材
との間に電流を流して、被めっき材上のマスク部材の開口部に対向する部分をめっきする
部分めっき工程と、この部分めっきしためっき材の長手方向に延びる両側の側面から等距
離になるようにめっき材を切断して分離する分離工程とを備えたことを特徴とする、部分
めっき方法。
【請求項２】
前記マスク部材が略円筒形の部材であり、前記マスク部材の一方の面および他方の面がそ
れぞれ外周面および内周面であることを特徴とする、請求項１に記載の部分めっき方法。
【請求項３】
前記マスク部材が円周方向に回転可能であり、前記被めっき材を前記マスク部材の外周面
に密着させて搬送しながら、前記めっき材上の前記マスク部材の開口部に対向する部分を
めっきすることを特徴とする、請求項２に記載の部分めっき方法。
【請求項４】
前記開口部が略矩形であることを特徴とする、請求項１乃至３のいずれかに記載の部分め
っき方法。
【請求項５】
前記マスク部材が非導電性部材からなることを特徴とする、請求項１乃至４のいずれかに
記載の部分めっき方法。
【請求項６】
前記周縁部切断工程と前記部分めっき工程との間に、前記被めっき材の全面に下地めっき
層を形成する下地めっき工程を行うことを特徴とする、請求項１乃至５のいずれかに記載
の部分めっき方法。
【請求項７】
前記部分めっき工程と前記分離工程との間に、前記被めっき材の幅方向両側の周縁部に周
縁部めっき層を形成することを特徴とする、請求項１乃至６のいずれかに記載の部分めっ
き方法。
【請求項８】
前記被めっき材の幅方向両側の周縁部の一部の切断が、プレス加工によって行われること
を特徴とする、請求項１乃至７のいずれかに記載の部分めっき方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、部分めっき方法に関し、特に、長尺の帯板状の被めっき材上の所定の部分を
めっきする、部分めっき方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、端子などの材料として使用される長尺の帯板状の被めっき材の所定の部分をめっ
きする方法として、円周方向に回転可能な略円筒形の非導電性部材からなるマスク部材の
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外周面に長尺の帯板状の被めっき材を密着させて搬送しながら、マスク部材に形成された
複数の開口部の各々を介して、被めっき材にめっき液を供給するとともに、マスク部材の
内周面側に配置されたアノードとカソードとしての被めっき材との間に電流を流して、被
めっき材上のマスク部材の各々の開口部に対向する部分をめっきする方法が知られている
。
【０００３】
　このような部分めっき方法に使用するマスク部材として、外周部に複数の位置決めピン
が配置され、これらの位置決めピンが金属部材と係合して、金属部材を外周部に沿って搬
送するドラム治具が知られている（例えば、特許文献１参照）。このようなドラム治具を
使用して金属部材を部分めっきすると、金属部材がドラム治具の位置決めピンと係合して
搬送されるので、金属部材上の所定の位置に精度良くめっきすることができる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開２０１３－１００５９３号公報（段落番号００３０）
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　しかし、特許文献１のドラム治具のようなマスク部材を使用する部分めっき方法では、
リール・ツー・リールめっき装置により、１ラインで１本の長尺の帯板状の被めっき材に
部分めっきしているため、生産性が必ずしも十分であるとはいえず、長尺の帯板状の被め
っき材を高い生産性で部分めっきすることが望まれている。
【０００６】
　そのため、１ラインで２本分の幅の長尺の帯板状の被めっき材を部分めっきした後に、
長手方向に沿って半分に切断して、２つの帯板状のめっき材を作製することが考えられる
。
【０００７】
　しかし、従来の部分めっき方法では、リール・ツー・リールめっき装置により、１ライ
ンで２本分の幅の長尺の帯板状の被めっき材を部分めっきした後、長手方向に沿って半分
に切断して、２つの帯板状のめっき材を作製すると、めっき材上の幅方向の部分めっき皮
膜の位置精度が悪くなるおそれがある。
【０００８】
　したがって、本発明は、このような従来の問題点に鑑み、帯板状の被めっき材に精度良
く且つ高い生産性で部分めっきすることができる、部分めっき方法を提供することを目的
とする。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　本発明者らは、上記課題を解決するために鋭意研究した結果、帯板状の被めっき材の長
手方向に延びる幅方向両側の周縁部の各々の側面から幅方向に離間した位置にそれぞれ一
列に配置されるように、被めっき材の一方の面から他方の面まで貫通する複数の位置決め
穴を互いに離間して形成し、これらの位置決め穴と被めっき材の長手方向に延びる各々の
側面との間隔が所定の間隔になるように、被めっき材の幅方向両側の周縁部の一部を長手
方向に沿って切断し、この切断後の被めっき材の複数の位置決め穴とそれぞれ嵌合する複
数の位置決めピンが一方の面から突出して形成されたマスク部材の一方の面に被めっき材
を密着させてマスク部材の位置決めピンを被めっき材の位置決め穴に嵌合させ、マスク部
材の複数の位置決めピンのそれぞれの列から所定の間隔だけ幅方向内側に離間してそれぞ
れ一列に配置されるようにマスク部材に互いに離間して形成された複数の開口部の各々を
介して、被めっき材にめっき液を供給するとともに、マスク部材の他方の面側に配置され
た電極と被めっき材との間に電流を流して、被めっき材上のマスク部材の開口部に対向す
る部分をめっきし、このようにして得られためっき材の長手方向に延びる両側の側面から
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等距離になるようにめっき材を切断して分離することにより、帯板状の被めっき材に精度
良く且つ高い生産性で部分めっきすることができることを見出し、本発明を完成するに至
った。
【００１０】
　すなわち、本発明による部分めっき方法は、帯板状の被めっき材の長手方向に延びる幅
方向両側の周縁部の各々の側面から幅方向に離間した位置にそれぞれ一列に配置されるよ
うに、被めっき材の一方の面から他方の面まで貫通する複数の位置決め穴を互いに離間し
て形成する位置決め穴形成工程と、これらの位置決め穴と被めっき材の長手方向に延びる
各々の側面との間隔が所定の間隔になるように、被めっき材の幅方向両側の周縁部の一部
を長手方向に沿って切断する周縁部切断工程と、この切断後の被めっき材の複数の位置決
め穴とそれぞれ嵌合する複数の位置決めピンが一方の面から突出して形成されたマスク部
材の一方の面に被めっき材を密着させてマスク部材の位置決めピンを被めっき材の位置決
め穴に嵌合させ、マスク部材の複数の位置決めピンのそれぞれの列から所定の間隔だけ幅
方向内側に離間してそれぞれ一列に配置されるようにマスク部材に互いに離間して形成さ
れた複数の開口部の各々を介して、被めっき材にめっき液を供給するとともに、マスク部
材の他方の面側に配置された電極と被めっき材との間に電流を流して、被めっき材上のマ
スク部材の開口部に対向する部分をめっきする部分めっき工程と、この部分めっきしため
っき材の長手方向に延びる両側の側面から等距離になるようにめっき材を切断して分離す
る分離工程とを備えたことを特徴とする。
【００１１】
　この部分めっき方法において、マスク部材が略円筒形の部材であり、マスク部材の一方
の面および他方の面がそれぞれ外周面および内周面であるのが好ましい。この場合、マス
ク部材が円周方向に回転可能であり、被めっき材をマスク部材の外周面に密着させて搬送
しながら、めっき材上のマスク部材の開口部に対向する部分をめっきするのが好ましい。
また、開口部が略矩形であるのが好ましく、マスク部材が非導電性部材からなるのが好ま
しい。また、周縁部切断工程と部分めっき工程との間に、被めっき材の全面に下地めっき
層を形成する下地めっき工程を行うのが好ましい。さらに、部分めっき工程と分離工程と
の間に、被めっき材の幅方向両側の周縁部に周縁部めっき層を形成してもよい。また、被
めっき材の幅方向両側の周縁部の一部の切断は、プレス加工によって行われるのが好まし
い。
【発明の効果】
【００１２】
　本発明によれば、帯板状の被めっき材に精度良く且つ高い生産性で部分めっきすること
ができる、部分めっき方法を提供することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１３】
【図１】本発明による部分めっき方法の実施の形態により製造される長尺の帯板状のめっ
き材の一部を示す平面図である。
【図２】本発明による部分めっき方法の実施の形態に使用する部分めっき装置の側面を示
す図である。
【図３】図２の部分めっき装置を水平面で切断して示す断面図である。
【図４】図２の部分めっき装置をＩＶ－ＩＶ線で切断して示す拡大断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１４】
　以下、添付図面を参照して、本発明による部分めっき方法の実施の形態について詳細に
説明する。
【００１５】
　図１は、部分めっき方法の実施の形態により製造される（半分に分離する前の）帯板状
のめっき材の一部を示している。
【００１６】
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　図１に示すように、長尺の帯板状の被めっき材１０の長手方向に延びる幅方向両側の周
縁部１２の各々の側面から幅方向に離間した位置に、それぞれ一列に且つ各々の側面と平
行に配置されるように、被めっき材１０の一方の面から他方の面まで貫通する所定の形状
（図示した実施の形態では略円柱形）の複数の位置決め穴１０ａが、互いに所定の間隔（
図示した実施の形態では略等間隔）で離間して形成されている。また、被めっき材１０の
長手方向に延びる幅方向両側の周縁部１２の各々の側面には、所定の間隔（図示した実施
の形態では略等間隔）で離間した略Ｖ字形の複数の切欠き部１０ｂが形成されている。ま
た、被めっき材１０の全面には、下地めっき層１４としてＮｉめっき皮膜が形成されてい
る。また、被めっき材１０の長手方向に延びる幅方向両側の周縁部１２の間の中心部には
、被めっき材１０の長手方向に延びる（図１において点線で示す）中心軸線（各々の側面
から等距離の線）の両側に、それぞれ一列に配置され且つ被めっき材１０の長手方向に離
間して配置されるように、略矩形の複数の部分めっき層１６としてＡｕめっき皮膜が形成
されている。また、被めっき材１０の長手方向に延びる両側の周縁部１２には、下地めっ
き皮膜１４としてのＮｉめっき皮膜の上に、周縁部めっき層としてＳｎめっき皮膜が形成
されている。
【００１７】
　このようなめっき材は、本発明による部分めっき方法の実施の形態により製造すること
ができる。本発明による部分めっき方法の実施の形態では、位置決め穴形成工程と、周縁
部切断工程と、下地めっき工程と、部分めっき工程と、周縁部めっき工程と、分離工程と
をこの順で行う。
【００１８】
（位置決め穴形成工程）
　この工程では、長尺の帯板状の被めっき材（ワーク）１０の長手方向に延びる幅方向両
側の周縁部１２の各々の側面から離間した位置に、それぞれ一列に且つ各々の側面と平行
に配置されるように、被めっき材の一方の面から他方の面まで貫通する複数の位置決め穴
１０ａを互いに離間して形成する。この位置決め穴１０ａの形成は、被めっき材１０を（
順送）金型によりプレス加工して行うことができる。
【００１９】
（周縁部切断工程）
　この工程では、被めっき材１０の位置決め穴１０ａと長手方向に延びる各々の側面との
間隔が所定の間隔になるように、被めっき材１０の長手方向に延びる幅方向両側の周縁部
の一部（幅方向両端部）を長手方向に沿って（幅０．５～１ｍｍ程度）切断する。また、
被めっき材１０の長手方向に延びる幅方向両側の周縁部１２の各々の側面に、長手方向に
所定の間隔（図示した実施の形態では略等間隔）で離間した略Ｖ字形の複数の切欠き部１
０ｂを形成する。この被めっき材１０の幅方向両端部の切断と切欠き部１０ｂの形成は、
被めっき材１０を（順送）金型によりプレス加工して同時に行うことができる。なお、帯
板材の幅方向周縁部の切断は、一般にスリッタにより行われているが、長尺の帯板状の被
めっき材の幅方向周縁部を精度良く切断するためには、（順送）金型によりプレス加工し
て行うのが好ましい。被めっき材の幅方向の寸法精度は、（被めっき材を材料として使用
する端子などの種類によるが）±３０μｍ以下（好ましくは±２０μｍ以下、さらに好ま
しくは±１５μｍ以下）であることが要求される場合があり、スリッタの加工精度は±５
０μｍ以上程度であるため、精度良く切断することができる（順送）金型によりプレス加
工して行うのが好ましい。
【００２０】
（下地めっき工程）
　この工程では、被めっき材１０の（表裏の）全面に下地めっき層１４としてＮｉめっき
層を形成する。この下地めっき層１４としてのＮｉめっき皮膜は、電気めっきにより、Ｎ
ｉめっきを行うことによって形成することができる。
【００２１】
（部分めっき工程）
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　この工程では、図２～図４に示すような部分めっき装置を使用して部分めっき（スポッ
トめっき）を行う。図２は本発明による部分めっき方法の実施の形態に使用する部分めっ
き装置の側面を示す図であり、図３は図２の部分めっき装置を水平面で切断して示す断面
図、図４は図３の部分めっき装置をＩＶ－ＩＶ線で切断して示す拡大断面図である。なお
、図２において、マスク部材上に配置される前後の被めっき材を見易くするために、被め
っき材の方向を変える支持ロールをマスク部材の外側に示している。
【００２２】
　図２～図４に示すように、部分めっき装置１００のマスク部材１０２の一方の面に被め
っき材１０を密着させて配置した後、マスク部材１０２の複数の開口部１０２ｃの各々を
介して、被めっき材１０にめっき液を供給するとともに、マスク部材１０２の他方の面側
に配置された電極（アノード）１０４と被めっき材１０との間に電流を流して、被めっき
材１０上のマスク部材１０２の各々の開口部１０２ｃに対向する部分をめっきするように
なっている。
【００２３】
　マスク部材１０２は、円周方向に回転可能な略円筒形の（ポリ塩化ビニル（ＰＶＣ）樹
脂などの）非導電性部材からなるマスク部材本体（ドラム形マスク部材本体）からなり、
このマスク部材本体の外周面（一方の面）には、被めっき材支持部として上下方向略中央
部に全周にわたって延びる凹部１０２ａが形成され、この凹部１０２ａの底面に被めっき
材１０が密着して配置されるようになっている。このマスク部材１０２の凹部１０２ａの
底面の長手方向に延びる幅方向両側の周縁部の各々には、円周方向に所定の間隔（位置決
め穴１０ａと同一の間隔）で離間して一列に配置された所定の形状（図示した実施の形態
では位置決め穴１０ａより僅かに小さい略円柱形）の複数の位置決めピン１０２ｂが突起
しており、マスク部材１０２の外周面（一方の面）に被めっき材１０が密着して配置され
る際に、被めっき材１０の位置決め穴１０ａと順次嵌合するようになっている。また、マ
スク部材１０２の凹部１０２ａの底面には、それぞれの列の位置決めピン１０２ｂから幅
方向内側に所定の間隔だけ離間した領域（マスク部材１０２の凹部１０２ａの円周方向に
延びる中心軸線に対応する線から幅方向両側に所定の間隔だけ離間した領域）に、それぞ
れ一列に配置され且つ円周方向に所定の間隔（図示した実施の形態では略等間隔）で離間
して配置された所定の形状（図示した実施の形態では略矩形）の複数の開口部１０２ｃが
マスク部材１０２を貫通して形成されている。なお、マスク部材１０２の位置決めピン１
０２ｂと嵌合する被めっき材１０の位置決め穴１０ａは、被めっき材１０の幅方向両側の
側面から所定の間隔で精度良く配置されており、マスク部材１０２の開口部１０２ｃも位
置決めピン１０２ｂから幅方向内側に所定の間隔で離間して精度良く形成することができ
る。
【００２４】
　図３において矢印Ａで示す方向に搬送された被めっき材１０は、回転可能な入口側支持
ロール１０８により方向を変えて、マスク部材１０２の外周面に密着すると、被めっき材
１０の位置決め穴１０ａがマスク部材１０２の位置決めピン１０２ｂと嵌合して、マスク
部材１０２を矢印Ｂで示す方向に回転させた後、回転可能な出口側支持ロール１１０によ
り方向を変えて矢印Ａで示す方向に搬送されるようになっている。
【００２５】
　このようにマスク部材１０２の外周面に被めっき材１０を密着させて配置している間に
、マスク部材１０２の他方の面（内周面）側に配置されためっき液噴流部１０６の一対の
スリット１０６ａから、マスク部材１０２のそれぞれの列の各々の開口部１０２ｃを介し
て、被めっき材１０にめっき液が供給されるとともに、マスク部材１０２の内周面側に配
置された電極（アノード）１０４とカソードとしての被めっき材１０との間に電流が流れ
ると、被めっき材１０上のマスク部材１０２の各々の開口部１０２ｃに対向する部分に、
部分めっき層１６として（Ａｕめっき皮膜などの）めっき皮膜が形成されるようになって
いる。
【００２６】
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　めっき液噴流部１０６は、（断面が略扇形の）略半円筒形の非導電性部材からなり、マ
スク部材１０２の内周面の一部（被めっき材支持部１２ｂの内周面の略半分）に対向する
ように配置されている。めっき液噴流部１０６の一対のスリット１０６ａは、めっき液噴
流部１０６の内周面から外周面まで貫通しており、（図示しない）めっき液供給部により
内周面側から外周面側にめっき液を噴射して供給することができるようになっている。
【００２７】
　アノード１０４は、断面が扇形の導電性部材からなり、めっき液噴流部１０６のそれぞ
れのスリット１０６ａの内壁の上下の面に取り付けられている。なお、めっき液噴流部１
０６のそれぞれのスリット１０６ａの内壁に取り付けられたアノード１０４に流れる電流
をそれぞれ別個の整流器で変化させることにより、マスク部材１０２のそれぞれの列の開
口部１０２ｃを介して形成される（Ａｕめっき皮膜などの）めっき皮膜の厚さを変えるこ
とができる。
【００２８】
（周縁部めっき工程）
　この工程では、被めっき材１０の周縁部１２に周縁部めっき層としてＳｎめっき皮膜を
形成する。この周縁部めっき層としてのＳｎめっき皮膜の形成は、被めっき材１０の一方
の側面（下側に配置した側面）から一定の幅の部分（一方の側面側の周縁部）をＳｎめっ
き液に浸漬して、電気めっきによりＳｎめっき皮膜を形成した後、被めっき材１０を反転
させて他方の側面を下側に配置させ、その他方の側面から一定の幅の部分（他方の側面側
の周縁部）をＳｎめっき液に浸漬して、電気めっきによりＳｎめっき皮膜を形成すること
によって行うことができる。
　なお、上述した下地めっき層、部分めっき層および周縁部めっき層の形成は、リール・
ツー・リールめっき装置により、１ライン、１パスで行うことができる。
【００２９】
（分離工程）
　この工程では、上記のめっき後のめっき材の両側面を基準として、めっき材の両側面か
ら等距離で長手方向に延びる直線（図１において点線で示す長手方向の中心軸線）に沿っ
てスリッタによりめっき材を半分に切断して分離する。なお、マスク部材１０２の位置決
めピン１０２ｂと嵌合する被めっき材１０の位置決め穴１０ａが、被めっき材１０の幅方
向両側の側面から所定の間隔で精度良く配置され、マスク部材の開口部１０２ｃも位置決
めピン１０２ｂから幅方向内側に所定の間隔で離間して精度良く形成され、めっき後のめ
っき材の両側面から等距離で長手方向に延びる直線に沿ってめっき材を半分に切断して分
離しているので、分離した２つのめっき材の各々に精度良く部分めっきすることができる
。
【００３０】
　上述したように、本発明による部分めっき方法の実施の形態では、長尺の帯板状の被め
っき材１０の長手方向に延びる幅方向両側の周縁部に形成された複数の位置決め穴１０ａ
の位置を基準として、被めっき材１０の幅方向両側の周縁部の一部を長手方向に沿って切
断し、被めっき材１０の複数の位置決め穴１０ａに嵌合するマスク部材１０２の複数の位
置決めピン１０２ｂを基準として形成された開口部１０２ｃを介して、被めっき材１０の
マスク部材の開口部１０２ｃに対向する部分をめっきして得られためっき材１０の長手方
向に延びる両側の側面を基準として、めっき材を切断して分離しているので、リール・ツ
ー・リールめっき装置により、１ラインで２本分の幅の長尺の帯板状の被めっき材を部分
めっきした後に、長手方向に沿って半分に切断して、２つの帯板状のめっき材を作製して
も、２つの帯板状のめっき材の幅方向の寸法が、１本の長尺の帯板状の被めっき材を部分
めっきした場合に得られるめっき材の幅方向の寸法と同等になるように、２つの帯板状の
めっき材を十分な精度で得ることができるとともに、２つの帯板状のめっき材の各々に幅
方向に十分な位置精度で部分めっき皮膜を形成することができる。
【実施例】
【００３１】



(8) JP 2017-172008 A 2017.9.28

10

20

30

40

50

　以下、本発明による部分めっき方法の実施例について詳細に説明する。
【００３２】
　まず、幅５４．０ｍｍ（－０．１ｍｍ～＋０ｍｍ）、厚さ０．２ｍｍの長尺の帯板状の
Ｃｕからなる圧延板を用意した。
【００３３】
　次に、順送金型を使用したプレス加工により、この圧延板の長手方向に延びる幅方向両
側の周縁部の一方の周縁部の側面から離間した位置に、それぞれ一列に且つその側面と平
行に配置されるように、直径１．５ｍｍの複数の位置決め穴を長手方向のピッチ（隣接す
る位置決め穴の中心の間隔）８ｍｍで等間隔に打ち抜いた。なお、圧延板の長手方向に延
びる幅方向両側の周縁部の一方の周縁部の位置決め穴は、それぞれの中心がその周縁部の
側面から約２．１ｍｍ離間するように形成し、他方の周縁部の位置決め穴は、一方の周縁
部の位置決め穴のそれぞれの中心から４９ｍｍ離間した位置に形成した。
【００３４】
　次に、上記の順送金型を使用したプレス加工により、圧延板のそれぞれの位置決め穴の
中心と長手方向に延びる各々の側面との間隔がそれぞれ１．５ｍｍになるように、圧延版
の長手方向に延びる幅方向両側の周縁部の一部を長手方向に沿って切断することにより、
幅５２．０ｍｍ（±０．０２ｍｍ）の帯板状の圧延板（１次プレス品）を被めっき材１０
として用意した。
【００３５】
　次に、リール・ツー・リール方式の連続めっきラインにおいて、被めっき材を搬送しな
がら、前処理として、アルカリ脱脂し、電解脱脂し、水洗し、硫酸で酸洗した後、被めっ
き材上に下地めっき層、部分めっき層および周縁部めっき層の形成をこの順で１ライン、
１パスで行った。
【００３６】
　下地めっき層の形成では、電流密度９Ａ／ｄｍ２で電気めっきを行うことにより、被め
っき材の全面に下地めっき層としてＮｉめっき皮膜を形成した。
【００３７】
　部分めっき層（スポット状のＡｕめっき皮膜）の形成では、図２～図４の部分めっき装
置１００と同様の部分めっき装置を使用し、マスク部材１０２として、（マスク部材の円
周方向の長さ２．０ｍｍ×幅方向の長さ２．５ｍｍの大きさの）略矩形の各々の開口部１
０２ｃが（幅方向の中心が被めっき材１０のそれぞれの周縁部の側面から２０ｍｍ離間し
た位置に）互いに離間して形成された略円筒形のＰＶＣからなるマスク部材を使用して、
電流密度２５Ａ／ｄｍ２で電気めっきを行うことにより、被めっき材１０の一方の面の各
々の開口部１０２ｃに対向する部分にＡｕめっき皮膜を形成した後、図２～図４の部分め
っき装置１００と同様の部分めっき装置を被めっき材１０の他方の面側に配置させ、マス
ク部材１０２として、（マスク部材の円周方向の長さ１．０ｍｍ×幅方向の長さ２．０ｍ
ｍの大きさの）略矩形の各々の開口部１０２ｃ（幅方向の中心が被めっき材１０のそれぞ
れの周縁部の側面から１５ｍｍ離間した位置に）互いにが離間して形成された略円筒形の
ＰＶＣからなるマスク部材を使用して、電流密度２０Ａ／ｄｍ２とした以外は、上記と同
様の方法により、被めっき材１０の他方の面の各々の開口部１０２ｃに対向する部分にＡ
ｕめっき皮膜を形成した。
【００３８】
　周縁部めっき層の形成では、被めっき材１０の一方の側面（下側に配置した側面）から
１０ｍｍの幅の部分（一方の側面側の周縁部）をＳｎめっき液に浸漬して、電流密度１２
Ａ／ｄｍ２で電気めっきを行うことによってＳｎめっき皮膜を形成した後、被めっき材１
０を反転させて他方の側面を下側に配置させ、その他方の側面から１０ｍｍの幅の部分（
他方の側面側の周縁部）をＳｎめっき液に浸漬して、電流密度１２Ａ／ｄｍ２で電気めっ
きを行うことによってＳｎめっき皮膜を形成した。
【００３９】
　次に、被めっき材１０の両側面を基準として、被めっき材１０の両側面から等距離で長
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【００４０】
　このようにして得られた２つの部分めっき材について、蛍光Ｘ線膜厚計（株式会社日立
ハイテクサイエンス製のＳＦＴ－１１０Ａ）により、２つの部分めっき材の両面のＡｕめ
っき皮膜の中央部の膜厚を測定したところ、一方の部分めっき材のＡｕめっき皮膜の厚さ
の平均値は、他方の部分めっき材のＡｕめっき皮膜の厚さの平均値と略同一であった。ま
た、２つの部分めっき材の幅は２６．０ｍｍ（±０．０２ｍｍ）であり、２つの部分めっ
き材を精度良く切断して分離することができるとともに、２つの部分めっき材の各々に幅
方向に精度良くＡｕめっき皮膜を形成することができた。
【符号の説明】
【００４１】
　１０　被めっき材
　１０ａ　位置決め穴
　１０ｂ　切欠き
　１２　周縁部
　１４　下地めっき層
　１６　部分めっき層
１００　部分めっき装置
１０２　マスク部材
１０２ａ　凹部（被めっき材支持部）
１０２ｂ　位置決めピン
１０２ｃ　開口部
１０４　アノード
１０６　めっき液噴流部
１０６ａ　スリット
１０８　入口側支持ロール
１１０　出口側支持ロール
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