
⼤北製作所の 絶縁電着塗装



電着塗装とは

水に分散、溶解させた電着塗
装⽤塗料に、導電性を持つ被塗

物を浸漬し、被塗物と電極の間
に電圧を加え、電流を流すこと

により被塗物の表面に均一な膜
を形成させる塗装方法です。
加熱硬化により形成された薄膜
は、エポキシ樹脂膜であり、絶
縁性、耐熱性、密着性、防錆性
など様々に優れた性能を持ちま
す。

エポキシ樹脂はその性質ゆえ
に、エレクトロニクスの部品、
部材の絶縁、封⽌材料に多く使

われています。

電着塗装による膜形成のイメージ
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※弊社は電着塗料は⽇本ペイント・インダストリアルコーティングス株式会社製

「インシュリード」を採用してます

項目 仕様 備考

樹脂系
特殊変性ノボラック型

エポキシ樹脂
-

塗
料
性
能

絶縁性 １０
16Ω・cm 固有体積抵抗値

耐電圧

(20μm)
4Kv JIS C 3003 金属箔法

耐熱性 270℃(F種相当)
TG/DTAによる、空気中での5%分解開始

温度

推奨膜厚範囲 20～40μm -



100μm

絶縁電着塗装技術 〜 部品・部材の絶縁性能とは

電着塗装は、電気が流れる素材であれば、複雑な形状であっても、その表⾯

に絶縁性能、耐熱性能を持つエポキシ樹脂の薄膜を均一に形成できる技術で
す。
しかし、電着塗装はそのメカニズムに由来するボイドができやすく、特に複

雑な形状の中でもエッジ部、継ぎ目などに顕著に発生します。このボイドが部
品、部材としての絶縁性能を低下させます。

エッジ部の耐電圧性能の低下は素材種、表⾯性状、素材の加⼯精度、電着塗

装条件など、様々な要因が複雑に関与しています。
⼤北製作所では特にAl、Cu、鉄系素材について、素材加工技術と電着塗装技術
の両面から部品・部材としての耐電圧、すなわち絶縁性能を高める技術を開発
しています。

A1050 t=1.5x40x60試験片の耐電圧
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切断したエッジを持つアル

ミ板について、電着塗装を実
施し、平面部、エッジ部それ
ぞれについて水没での耐電圧
を比較したのが右図です。
平面部の耐電圧は膜厚に比

例して増加しますが、エッジ

部では十分な耐電圧が得られ
ていないことがわかります。
電着塗装を部品、部材の絶

縁被覆に利⽤する場合、部

品、部材に存在するエッジ
部、継ぎ目などの耐電圧も維
持されなければなりません。

エッジ部の耐電圧

表面処理

治具設計

塗装条件

加工手法

洗浄方法



100μm

大北製作所と電着塗装技術

(絶縁塗装試作)
お客様から絶縁塗装の仕様・図面等を頂ければ、試作対応させて頂きます。

(部品加工と絶縁被覆試作)
⼤北製作所は、プレス、溶接、機械加⼯などを複合した⾦属加⼯を得意として

います。絶縁塗装が必要な部品、部材の設計、試作から絶縁塗装被覆試作まで
ご提案、ご対応させて頂きます。

溶接ケース
材質 : アルミニウム合⾦(A3003)
寸法 : t0.5 x 100 x 80mm

耐電圧(平面/エッジ):  6000V / 1000V
膜厚 :   41μm
表面粗さ :  Ra 1.5μｍ / Rz 8.6μm

小型ステンレスケース
材質 : ステンレス (SUS304)
寸法 : t0.3 x 5 x 8 x 20mm

耐電圧(平面/エッジ):  1600V / 300V
膜厚 :   26μm
表面粗さ :  Ra 1.1μｍ / Rz 4.6μm

携帯電話向け電池ケース
材質 : アルミニウム (A1050)
寸法 : t0.25 x 4 x 60 x 80mm

耐電圧(平面/エッジ):  4000V / 1000V
膜厚 :   34μm
表面粗さ :  Ra 1.0μｍ / Rz 4.7μm

様々なシーンへの適⽤例


