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YEP®-2V
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CLAMET



Power module Inverter

Dual gauge copper strip



MVF



NVF



/Types of plating
None Au Ag Cu Sn-Bi

/Volume
resistivity 10-5 m 1 21.1 0.6 0.13 0.07 0.5 2

/Melting point - - - - 160
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High machinability is achieved by promoting the formation of berag

High Machinability New Cold Work Tool Steel

New Cold Die Steel with Amazing Machinability Proposes New 
Die Making

Changing the Common Sense of Die Processing Significantly improves tool life

Significantly reduces cutting time Omit some parts of the mold making process

Press dies for high load forming Blanking dies, trimming dies, precision dies. Cold dies in general

Significantly reduces cutting time.

Belag is an oxide film formed on the rake face of a tool during cutting.
The formation of the belag provides a lubricating effect and contributes to reduced tool wear.

Example of reduced mold machining time

Evaluation model: 1 model: approx. 50 kg  Roughing and finishing process 
(17 processes in total)
Calculated by us based on machining parameters

Significantly improves tool life Omit some parts of the mold making process

We deliver plates heat-treated to 60HRC

Conventional 
Process

SLD-f60 is a product made from SLD-f and delivered as a pre-hardened 
plate by our group of distributors.

SLD-f

Finish processing (after heat treatment)

Rough processing (annealed material)

Plates(Annealed) Rough
processing

Heat 
treatment

Finishing

FinishingPlates(60HRC)

No heat treatment required

No setup required 

No adjustment required

process omission

Matrix die steel

Cutting distance (mm)

Tool
wear

Large

Small

Tool

Belagchipping 

Conventional materials
(SKD11, etc.)

Carbide

Chips

Work material
Work material

Chips

Tool
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アルミニウム電析技術

営業本部

東京都江東区豊洲５-６-３６ 豊洲プライムスクエア

・意匠性と耐食性を

求められる外観部品

・二次電池用集電箔

・軽量基材にAlの表面特性を付与

塗装レスで軽く、美しく

・塗装レスでVOC削減

・規制物質を使わない電解液

問合せ窓口

本カタログに記載の特性値、写真、図表、順位、評価等は当社試験データによる代表的な値であり、製品の品質を保証するものではありません。本カタログの記載内容は予告なく変更することがございます。

特 長 用 途

®

アルミニウム電析を施した

銅箔

■高純度(>99%)で緻密・均一なAl被覆を実現

■ 応用例

Al

Al-Fe
alloy

Fe

Al

FeFe

Al

Fe

Al

＜ 電析 ＞

＜ 溶射 ＞＜ 蒸着 ＞

＜ 溶融めっき ＞

30µm

コーティング方法による膜断面の比較SEM画像

基 材 金属 : Fe, Cu, Al, Mg,・・・ 樹脂：CFRP

膜 厚 3-100 µm

形 状
単純 ： ◎(板, 箔)

複雑 ： 要相談

■ 基本仕様

●アルマイト処理による耐食性付与

蒸着よりも厚い膜が形成可能。 一部の樹脂にも対応。

●金属光沢・美しい発色など意匠性の付与

■ 規制物質を含まない非水系電解液

電解液には、食品添加物にも使われる安全な有機物を

使用。

Al3+

Al3+

Al電解液
Al3+

Al3+

アノード(Al材)

カソード
(被めっき物)

e- e-
直流
電源

Al電析膜

※ ALectroは、株式会社プロテリアルの商標です

(80～120℃)

大気中で10年以上保管した、SPCC（冷間圧延

鋼板とALectro 処理を施したものとの比較
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