
プロセス配管のためのハイグレード表面処理

Advanced Surface Solution

■ GOLD EP / PLATINUM EP の用途

■ 日章アステックの事業内容
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GOLD EP / PLATINUM EP

【 PLATINUM EP 】
・超純水・有機アミンに適した金属イオン低溶出表面処理
・クロム酸化被膜…電解研磨（EP）の 3倍以上の厚さ

【 GOLD EP 】
・アルコール・オゾンに適した金属イオン低溶出表面処理
・鉄＋クロム酸化被膜…電解研磨（EP）の 10倍以上の厚さ

● IPA等のアルコール系液、純水、超純水、有機アミン等のレジスト液を流す配管、バルブ、
　 各種装置
● 高純度薬液ラインでのステンレス素材からの金属イオンの溶出を抑制

一般ステンレス・電解研磨済製品在庫
販売

●ステンレス鋼管
●ステンレス継手
● 棒 / 板 / 網 / バルブ他

● バフ研磨
● バレル研磨
● クロス研磨

● 国内各メーカーより調達
● 海外各メーカーより輸入

● ステンレス鋼管
● 継手・タンク・製作品

● GOLD EP
● PLATINUM EP

各種洗浄

● アルカリ脱脂洗浄
● 不動態化処理
● 超純水洗浄
● 高圧洗浄
● ピュアスチーム洗浄
● 酸洗

● クリーンエアブロー
● 熱風乾燥炉
● クリーンルーム内梱包

● プレファブ配管
● 各種タンク /容器 / 槽
● ユニット製作、組立

●出張洗浄
●据付 /配管工事



Nissho Astec Co., Ltd. Advanced surface treatment

　ステンレス製品の電解研磨 (EP) は、金属表面に緻密で均質なクロム不動態皮膜を形成し、表面付近にクロムが凝
縮された状態 ( クロムリッチ ) をつくります。しかし用途によってはこれで十分ではありません。わずかの汚染も嫌
う製薬や半導体のプロセス配管などの場合、わずかな金属イオンや有機物などの汚染が品質に大きな影響を及ぼしま
す。日章アステックのハイグレード表面処理「GOLD EP」「PLATINUM EP」は、電解研磨後の金属表面を熱処理で改質・
強化しています。

プロセス配管のためのハイグレードな表面処理「GOLD EP / PLATINUM EP」

■ 金属イオンの溶出や有機物汚染対策に高い有効性
　　【 GOLD EP 】
　　残存酸素の多いアルコールやオゾン水によるイオン溶出
　　に強い　　

　　【 PLATINUM EP 】
　　超純水や有機アミン系薬液によるイオン溶出に強い

■ 厚みを増し強化された酸化皮膜で耐食性が大幅強化
　　金属イオンの溶出や有機物汚染対策に高い有効性
　　厚みを増し強化された酸化皮膜で耐食性が大幅強化
　　高い平滑度の金属表面は汚れにくく高い洗浄性
　　耐熱性・耐圧性・機械強度に優れ適用範囲が広い

■ 高い平滑度の金属表面は汚れにくく高い洗浄性

■ 耐熱性・耐圧性・機械強度に優れ適用範囲が広い

「GOLD EP」「PLATINUM EP」の優れた特長

表面は、結晶構造の変質や汚れ
の付着など、物理的な影響を受
けている

表面は加工変質しており、不均
質な酸化状態で、パーティクル
も飛び出しやすい

ステンレス母材

機械研磨

残存酸素の多いアルコールやオゾ
ンなどに対し金属溶出が少ない

表面上層には鉄酸化膜、下層には
クロム酸化膜が形成。酸化膜は一
般的な電解研磨の約 10倍の厚み
を持つ２層構造の不動体層が形成
されている

GOLD EP

鉄酸化膜

ステンレス母材

クロム酸化膜

超純水、有機アミンに対し金属
溶出が少ない

表面は一般的な電解研磨よりク
ロムリッチな約３倍の厚みを持
つクロム酸化膜の不動体層が形
成されている

ステンレス母材

PLATINUM EP

クロム酸化膜

電解研磨によって汚れや不均質
な凹凸が除去され、平坦で滑ら
かな表面になっている

電解研磨

耐食性に優れたクロムが濃縮し
た層（クロムリッチ層）が 1～
3nmの厚みで形成されている

ステンレス母材

クロム酸化膜

表面強化・改質の状態

表面処理によるイオン溶出量の違い
GOLD EP / PLATINUM EP の強固な酸化皮膜の保護効果で、耐食性や鉄イオン溶出量が大幅に改善しています。

アルコール、アミン系薬液、超純水における金属溶出
GOLD EP は、特にアルコールやオゾンの金属溶出に、PLATINUM EP は、超純水や有機アミンに対する金属溶出に
優位性があります。

厚い不動態皮膜と表層へのクロム凝縮
GOLD EP の表層には 2層の酸化皮膜が形成され、PLATINUM EP の表層には成長したクロム酸化皮膜が形成され
ることで耐食性が向上します。

有機物・他成分の表面汚染を排除
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GOLD EP / PLATINUM EPの組成分布
Sputter Depth(nm)
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