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(57)【要約】
【課題】設置のための広い設置面積を必要としない、コ
ンパクト化が可能なめっき装置を提供する。
【解決手段】それぞれ１回以上の水洗を伴う前処理工程
、めっき工程、及び、後処理工程からなる、被めっき処
理物に対してめっき処理を行うめっき装置において、前
記水洗を行う水洗槽を１つと前記前処理、めっき工程、
及び、後処理工程を実施するための複数の各種工程槽と
を備え、前記各水洗の前工程を行った各種工程槽から被
めっき処理物を前記水洗槽に搬送するとともに、該水洗
槽での水洗済みの被めっき処理物を該水洗槽から、該水
洗槽で行った水洗の次の工程を行う各種工程槽へ搬送す
る搬送手段を備えているめっき装置。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　それぞれ１回以上の水洗を伴う前処理工程、めっき工程、及び、後処理工程からなる、
被めっき処理物に対してめっき処理を行うめっき装置において、
　前記水洗を行う水洗槽を１つと前記前処理、めっき工程、及び、後処理工程を実施する
ための複数の各種工程槽とを備え、
　前記各水洗の前工程を行った各種工程槽から被めっき処理物を前記水洗槽に搬送すると
ともに、該水洗槽での水洗済みの被めっき処理物を該水洗槽から、該水洗槽で行った水洗
の次の工程を行う各種工程槽へ搬送する搬送手段を備えていることを特徴とするめっき装
置。
【請求項２】
　前記搬送手段に搬送中の被めっき処理物からの液だれを受ける液だれ受けを備えている
ことを特徴とする請求項１に記載のめっき装置。
【請求項３】
　前記液だれ受けが、搬送中の被めっき処理物下方に位置し、かつ、被めっき処理物とと
もに搬送されることを特徴とする請求項２に記載のめっき装置。
【請求項４】
　前記水洗槽及び各種工程槽が列状に配置され、かつ、該列に平行に樋状の液だれ受けが
設けられ、かつ、上記搬送手段が、被めっき処理物の搬送時にこれら被めっき処理物を前
記樋状の液だれ受け上方に保持しながら搬送することを特徴とする請求項２に記載のめっ
き装置。
【請求項５】
　前記水洗で用いた洗浄水を、水洗水として再度使用可能とする水洗水処理手段を備えて
いることを特徴とする請求項１ないし請求項４のいずれか１項に記載のめっき装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、めっき工程と、めっき工程に伴う前処理及び後処理とを行うめっき装置に関
する。
【背景技術】
【０００２】
　めっき加工による表面改質技術は、装飾性、防食性、耐磨耗性などに優れていることか
ら、自動車部品、電子部品或いは装飾用など広範囲の工業分野で利用されている。また、
被めっき物（素地）も従来の鉄、亜鉛ダイカストなどの金属をはじめ、プラスチック、ガ
ラスなどへのめっき加工も一般化されている。
【０００３】
　このようなめっき処理は素地の種類に拘わらず、脱脂工程、脱錆工程（被めっき材が金
属の場合のみ）、中和工程など金属めっき前の表面処理（前処理）を充分に行った後、金
属めっきを施すのが一般的である。
【０００４】
　さらに、被めっき物によって持ち出されるめっき液など加工液を回収して、次の工程へ
の持込みを防ぐために洗浄水によって洗浄が行われており、このような洗浄を行うための
洗浄槽は前処理、めっき工程、及び、後工程でそれぞれ１つ以上設置する。
【０００５】
　図５は自動車部品を亜鉛めっき、クロム皮膜処理を施すめっき処理のためのめっき装置
の例である。このめっき処理は脱脂工程から始まり、酸処理工程、脱脂工程、酸洗浄工程
、亜鉛めっき工程、酸処理工程、クロム皮膜処理工程となっており、合計７つの主工程が
ある。前述のように、各主処理の後には、回収と２～３回の水洗が続くため、これらのた
めの回収槽と水洗槽とを設置する必要があるから、このめっき工程では処理槽を除いて２
１～２８槽設置する必要があり、その結果、めっき装置が大型化する（特許文献１）。
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【０００６】
　とくに、都市部の工場では地価が高いこと、設備が増えるに伴って設備経費も高くなる
こと、また、設備のメインテナンスも増えることなどから、設備を極力縮小することが望
まれてきた。
【０００７】
　ここで、特許文献１に記載の技術も省スペース化を目指して検討したが、充分ではなく
、さらなる省スペース化が求められていた。
【特許文献１】特開平０８－２６９７９８号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　本発明は、上記した従来の問題点を改善する、すなわち、従来の工程を省略することが
ないので高品質な製品が得られ、かつ、水洗槽を１つとすることができるので、多数の水
洗槽とそれに伴う設備が不要となって低コストが実現でき、かつ、設置のための広い設置
面積を必要としない、コンパクト化が可能なめっき装置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】
　本発明のめっき装置は上記課題を解決するために、それぞれ１回以上の水洗を伴う前処
理工程、めっき工程、及び、後処理工程からなる、被めっき処理物に対してめっき処理を
行うめっき装置において、前記水洗を行う水洗槽を１つと前記前処理、めっき工程、及び
、後処理工程を実施するための複数の各種工程槽とを備え、前記各水洗の前工程を行った
各種工程槽から被めっき処理物を前記水洗槽に搬送するとともに、該水洗槽での水洗済み
の被めっき処理物を該水洗槽から、該水洗槽で行った水洗の次の工程を行う各種工程槽へ
搬送する搬送手段を備えていることを特徴とするめっき装置である。
【００１０】
　また、本発明のめっき装置は請求項２に記載の通り、請求項１に記載のめっき装置にお
いて、前記搬送手段に搬送中の被めっき処理物からの液だれを受ける液だれ受けを備えて
いることを特徴とする。
【００１１】
　また、本発明のめっき装置は請求項３に記載の通り、請求項２に記載のめっき装置にお
いて、前記液だれ受けが、搬送中の被めっき処理物下方に位置し、かつ、被めっき処理物
とともに搬送されることを特徴とする。
【００１２】
　また、本発明のめっき装置は請求項４に記載の通り、前記水洗槽及び各種工程槽が列状
に配置され、かつ、該列に平行に樋状の液だれ受けが設けられ、かつ、上記搬送手段が、
被めっき処理物の搬送時にこれら被めっき処理物を前記樋状の液だれ受け上方に保持しな
がら搬送することを特徴とする。
【００１３】
　また、本発明のめっき装置は請求項５に記載の通り、請求項１ないし請求項４のいずれ
か１項に記載のめっき装置において、前記水洗で用いた洗浄水を、水洗水として再度使用
可能とする水洗水処理手段を備えていることを特徴とする。
【発明の効果】
【００１４】
　本発明のめっき装置によれば、設置のための広い空間を必要としない、コンパクト化が
可能なめっき装置が可能となる。
【００１５】
　請求項２に係るめっき装置によれば、搬送中の被めっき処理物からの液だれによる製品
品質への悪影響を防止し、薬液の床状への飛散、延いては環境への影響の懸念を完全に防
止することができる。
【００１６】
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　請求項３に係るめっき装置によれば、液だれ受けの設置のためのスペースが不要となる
。
【００１７】
　請求項４に係るめっき装置によれば、単純な機構で確実に液だれ液を回収することがで
きる。
【００１８】
　請求項５に係るめっき装置によれば、水洗水を有効に用いることが可能となる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１９】
　本発明のめっき装置は、それぞれ１回以上の水洗を伴う前処理工程、めっき工程、及び
、後処理工程からなる、被めっき処理物に対してめっき処理を行うめっき装置において、
前記水洗を行う水洗槽を１つと前記前処理、めっき工程、及び、後処理工程を実施するた
めの複数の各種工程槽とを備え、前記各水洗の前工程を行った各種工程槽から被めっき処
理物を前記水洗槽に搬送するとともに、該水洗槽での水洗済みの被めっき処理物を該水洗
槽から、該水洗槽で行った水洗の次の工程を行う各種工程槽へ搬送する搬送手段を備えて
いる。
【００２０】
　ここで、本発明ではめっき処理とは、それぞれ１回以上の水洗を伴う前処理工程、めっ
き工程、及び、後処理工程からなる、被めっき処理物に対して行うめっき処理を指す。
【００２１】
　ここで、本発明に係るめっき装置の一例について図を用いて説明する。
　図１（ｂ）には、本発明に係るめっき装置の一例を示す。槽は図中左から脱脂剤を容れ
た第１脱脂槽１、脱脂剤を回収するための脱脂回収槽２、脱脂剤を容れた第２脱脂槽３、
希塩酸などの酸洗浄溶液を容れた酸洗浄槽４、酸洗浄溶液を回収するための酸回収槽５、
水洗槽６、亜鉛めっき浴を容れためっき槽７、めっき液を回収するためのめっき液回収槽
８、希硝酸を容れた希硝酸槽９、希硝酸の回収を行うための硝酸回収槽１０、亜鉛めっき
表面に化成皮膜処理を行うためのクロメート液を容れたクロメート槽１１、及び、クロメ
ート液を回収するためのクロメート回収槽１２とが、直線上に列をなして設置されている
。
【００２２】
　第１脱脂槽１、第２脱脂槽３には精製装置が付属していて、例えば油脂類などの分離不
純物残渣が除去されるようになっている。
【００２３】
　酸洗浄槽４、希硝酸槽９、及び、クロメート槽１１にはそれぞれ精製装置が付属してお
り、重金属などの不純物はイオン交換樹脂によって選択的に吸着・除去される。
【００２４】
　水洗槽には水洗で用いた洗浄水を水洗水として再度使用可能とする、フィルターとイオ
ン交換装置（代わりに逆浸透装置を用いても良いし、両者を併用しても良い）からなる、
水洗水処理手段としての洗浄水回収循環装置が付属し、洗浄水を繰り返し使用することが
可能となっている。
【００２５】
　めっき槽７には精製・濾過装置が付属し、めっき液回収槽８には蒸発濃縮装置からなる
蒸発濃縮回収手段が設けられて、めっき液回収槽に持ち出されためっき液成分がめっき槽
７に回収されるようになっている。
【００２６】
　上記水洗槽及び各種工程槽からなる列の脇にはこの列と平行に、搬送手段が設けられて
いる。
【００２７】
　このような搬送手段についての説明を、めっき槽付近のモデル断面図である図２（ａ）
～図２（ｄ）を用いて説明する。
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【００２８】
　図２（ａ）は被めっき処理物は搬送状態、すなわち、引き上げられた状態を示す。
被めっき処理物αは、ハンガ枝β１を介して、ハンガβによって保持され、ハンガβは搬
送装置本体δから支柱δ２によって槽列上方側に張り出した、ハンガ操作部δ１内の図示
しないモータに連動するラック・ピニオン装置により上下に移動可能となっている。
【００２９】
　被めっき物αの下方には、搬送中の被めっき処理物αからの液だれを受ける液だれ受け
γがハンガ操作部δ１下方から延びた支柱δ１ａによって保持されている。
搬送装置本体δは図２（ａ）前後方向、すなわち、槽列に平行な方向に台床εが設けられ
、台床ε上面にはレールε１が敷かれ、そのレールε１上を搬送装置Ａはその搬送装置本
体部δが内部に有するモータ（図示しない）と車輪δ３により自走可能となっている。な
お搬送装置本体δはレールε１付近に設置された図示しない位置センサによって、自位置
を検知することが可能となっている。
【００３０】
　図２（ｂ）は、被めっき処理物αがめっき槽７のめっき浴７ａに浸漬された状態を示す
モデル断面図である。すなわち、ハンガ操作部δ１内の図示しないモータに連動するラッ
ク・ピニオン装置によりハンガバーβ２が一旦上方に引き上げられ、図示しない連動装置
により、このハンガバーβ２の引き上げに連動し、液だれ受けγはその回動軸γ２（液だ
れ受けγ付近のモデル断面図である図２（ｃ）及び図２（ｄ）参照）を軸として上方に回
動し、退避される。この回動の過程で、液だれ受けγに受けられた薬液は液だれ受けγの
軸側に設けられた溝γ３から図２（ｄ）に示すように廃液管ηへと排出される。廃液管η
は図示しない廃液処理装置に連結されており、液だれ受けγに受けられた薬液は適切に廃
液処理される。
【００３１】
　ハンガバーβ２が一旦、高い位置（液だれ受け回動位置）まで引き上げられ、液だれ受
けγが回動して退避した状態となった後、再びハンガバーβ２が降ろされ、被めっき処理
物αはめっき浴７ａに浸漬される。このときハンガβ上端に設けられた電気接点β３が陰
極バー７ｄと接触し、その結果ハンガ枝β１を介して被めっき処理物αは陰極バー７ｄと
電気的に接続する。
【００３２】
　一方、めっき浴７ａに浸漬された陽極７ｂは陽極バー７ｃと電気的に接続しているため
、図２（ｂ）の状態で、陰極バー７ｄと陽極バー７ｃとの間に設けられた、図示しない電
源により通電されて、被めっき処理物αは電気めっきされる。
【００３３】
　電気めっき終了後、ハンガバーβ２が一旦、高い位置（液だれ受け回動位置）まで引き
上げられ、このハンガバーβ２の引き上げに連動し、退避していた液だれ受けγは、再度
、被めっき処理物α下方の、被めっき処理物αからの液だれを受ける位置に復帰し、その
後、ハンガバーβ２が図２（ａ）に示す位置（搬送位置）まで引き下ろされた後、めっき
工程の次の工程を行う槽へと搬送装置Ａが台床ε上面のレールε１上を自走する。
【００３４】
　上記では、めっき槽７での搬送装置Ａの動作について説明したが、水洗では、めっき槽
７中のめっき浴の代わりに水洗槽６内の水洗水に浸漬され、水洗槽には陰極バー７ｄ、陽
極７ｂ、陽極バー７ｃ、及び、電極がなく、かつ、通電処理が行われない点で異なり、水
洗槽で行われる動作は、その他の各種工程槽で同様に行われるが、それぞれの槽での浸漬
時間は、それぞれ適切な時間とする。
【００３５】
　このような搬送手段（搬送装置Ａ）は、リレーとタイマーを組み合わせて有する、ある
いは、マイクロコンピュータを有することで、複数の水洗処理を含むめっき処理を行うこ
とができ、各水洗の前工程を行った各種工程槽から被めっき処理物αを水洗槽６に搬送し
、かつ、被めっき処理物αを水洗槽６から、この水洗槽６で行った水洗工程の次の工程を
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行う各種工程槽へ搬送する搬送手段に該当する。
【００３６】
　ここで、図１（ｂ）に示すめっき装置での、上記搬送装置によるめっき処理の一例につ
いて図１（ａ）を用いて説明する。
【００３７】
　図１（ａ）は矢印方向に搬送手段により被めっき処理物は順次搬送される。矢印途中に
”●”がある場合には、この”●”図中下方に位置するめっき槽７、水洗槽６、あるいは
各種工程槽に搬送装置により適切な時間、浸漬されることを示す（ただし、めっき槽では
上述のように電源により通電処理されてめっきが行われる）。
【００３８】
　すなわち、この例では、第１脱脂槽１における第１脱脂工程、脱脂回収槽２における第
１脱脂回収工程、水洗槽６における第１水洗工程、酸洗浄槽４における第１酸洗浄工程、
酸回収槽５における第１酸回収工程、水洗槽６における第２水洗工程、第２脱脂槽３によ
る第２脱脂工程、脱脂回収槽２における第２脱脂回収工程、水洗槽６における第３水洗工
程、酸洗浄槽４における第２酸洗浄工程、酸回収槽５における第２酸回収工程、水洗槽６
における第４水洗工程（以上、前処理工程）、めっき槽７におけるめっき工程、めっき液
回収槽８におけるめっき液回収工程、水洗槽６における第５水洗工程（めっき工程から第
５水洗工程が、めっき工程）、希硝酸槽９における希塩酸処理工程、硝酸回収槽１０にお
ける希塩酸回収工程、水洗槽６における第６水洗工程、クロメート槽１１におけるクロメ
ート処理工程、クロメート回収槽１２におけるクロメート回収工程、及び、水洗槽６にお
ける第７水洗工程をこの順で行い、このとき、７回の水洗工程がすべて１つの水洗槽６で
行うことができる。なお、第７水性工程後には乾燥を行い、めっき処理が完了する（希塩
酸処理工程から第７水洗工程までが後工程）。
【００３９】
　このことより、このめっき装置の搬送手段は、第１水洗工程の前工程である第１脱脂回
収工程を行った脱脂回収槽２から被めっき処理物αを水洗槽６に搬送するとともに、水洗
槽６での第１水洗工程により水洗済みの被めっき処理物αを水洗槽６から第１水洗工程の
次の工程である第１酸洗浄工程を行う酸洗浄槽４へ搬送し、
第１水洗工程の前工程である第１脱脂回収工程を行った脱脂回収槽２から被めっき処理物
αを水洗槽６に搬送するとともに、水洗槽６での第１水洗工程により水洗済みの被めっき
処理物αを水洗槽６から第１水洗工程の次の工程である第１酸洗浄工程を行う酸洗浄槽４
へ搬送し、
　第２水洗工程の前工程である第１酸回収工程を行った酸回収槽５から被めっき処理物α
を水洗槽６に搬送するとともに、水洗槽６での第２水洗工程により水洗済みの被めっき処
理物αを水洗槽６から第２水洗工程の次の工程である第２脱脂工程を行う第２脱脂槽３へ
搬送し、
　第３水洗工程の前工程である第２脱脂回収工程を行った脱脂回収槽２から被めっき処理
物αを水洗槽６に搬送するとともに、水洗槽６での第１水洗工程により水洗済みの被めっ
き処理物αを水洗槽６から第３水洗工程の次の工程である第２酸洗浄工程を行う酸洗浄槽
４へ搬送し、
　第４水洗工程の前工程である第２酸回収工程を行った酸回収槽５から被めっき処理物α
を水洗槽６に搬送するとともに、水洗槽６での第１水洗工程により水洗済みの被めっき処
理物αを水洗槽６から第４水洗工程の次の工程であるめっき工程を行うめっき槽７へ搬送
し、
　第５水洗工程の前工程であるめっき液回収工程を行っためっき液回収槽８から被めっき
処理物αを水洗槽６に搬送するとともに、水洗槽６での第５水洗工程により水洗済みの被
めっき処理物αを水洗槽６から第５水洗工程の次の工程である希塩酸処理工程を行う希硝
酸槽９へ搬送し、
　第６水洗工程の前工程である希塩酸回収工程を行った硝酸回収槽１０から被めっき処理
物αを水洗槽６に搬送するとともに、水洗槽６での第６水洗工程により水洗済みの被めっ
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き処理物αを水洗槽６から第６水洗工程の次の工程である乾燥工程を行う乾燥機へ搬送す
るものであること、及び、本来であればこのような一連のめっき処理を行うために水洗槽
が６つ必要であったのに対し、このような構成により、上記本発明に係るめっき装置では
１つの水洗槽６だけで済むことが判る。
【００４０】
　また、上記めっき処理は複数回の水洗工程を有するにもかかわらず、水洗工程を行う水
洗槽は１つだけであることも判る。
【００４１】
　さらに、上記めっき装置は、複数回の水洗工程と該水洗工程以外の複数の各種工程とか
らなる、被めっき処理物に対してめっき処理を行うめっき装置において、前記水洗工程を
行う水洗槽を１つと前記各種工程のそれぞれに対応する各種工程槽とを備え、前記めっき
処理を行うために必要な前記水洗槽及び前記各種工程槽相互間の搬送をすべて行う搬送装
置を備えている。
【００４２】
　ここで、第１脱脂工程～第４水洗工程は図中左側の第１脱脂槽１～水洗槽６を用い、第
４水洗工程～第７水性工程は図中右側の水洗槽６～クロメート回収槽１２を用いるため、
搬送装置Ａを２つ備えることで、水洗槽６の同時使用を避けるよう各工程での処理時間を
調整することで、第４水洗工程以前と第４水洗工程以降とを２つ同時に行うことができ、
また、第４水洗工程で図中右側に設置した搬送装置と図中左側に設置した搬送装置との間
で、ハンガβを受け渡し可能とすることにより、被めっき処理物の受け渡しをすることで
、めっき装置のより効果的な利用が可能となる。また、装置のレイアウト、及び、搬送装
置の稼働範囲を変更することで、搬送装置Ａを３つ以上備えて、それら間で、被めっき処
理物の受け渡しをするようにしてもよく、その場合も等存本発明に含まれる。
【００４３】
　なお、上記搬送装置Ａでは、搬送中に被めっき物下方に搬送手段に搬送中の被めっき処
理物からの液だれを受ける液だれ受けを有し、かつ、液だれ受けが、搬送中の被めっき処
理物下方に位置し、かつ、被めっき処理物とともに搬送されるものであったが、槽列に平
行に樋状の液だれ受けを設け、被めっき処理物の搬送時には、被めっき処理物をこの樋状
の液だれ受け上方に保持しながら搬送するものとしても良い。
【００４４】
　このような搬送手段の例を図３（ａ）及び図３（ｂ）に示す。搬送装置Ｂは上述の搬送
装置Ａとほぼ同じであるが、搬送装置Ｂ自体には液だれ受けを有さない。搬送装置本体δ
’から槽列上方側に支柱δ２’により張り出して支持されるハンガ操作部δ１’が搬送時
には、搬送装置本体δ’に設けられた図示しないモータとラック・ピニオン装置により搬
送装置本体δ’側に退避可能となっている。また、水洗槽、めっき槽及び各種工程槽は図
１（ｂ）に示すように一列に配置されている。
【００４５】
　このハンガ操作部δ１’の退避時には被めっき処理物αは台床ε’から槽列側につきだ
した支柱ε４’によって支持される樋状の液だれ受けε３’上方に位置する。
【００４６】
　樋状の液だれ受けε３’は槽列に平行に設けられているために、搬送中に被めっき処理
物αからの液は、この樋状の液だれ受けε３’に回収され、樋状の液だれ受けε３’に連
結された図示しない廃液処理装置、液だれ受けε３’に受けられた薬液は適切に廃液処理
される。なお、樋状の液だれ受けε３’と各槽との間を被めっき処理物αが搬送されると
きに液だれが床に落ちないよう、樋状の液だれ受けε３’から各槽へオーバーハングする
庇部ε３ａ’が樋状の液だれ受けε３’の各槽側に設けられている。
【００４７】
　各槽での処理時には図３（ｂ）にめっき工程中のモデル断面図に示したようにハンガ操
作部δ１’は各槽直上に突き出されて、上記搬送装置Ａを用いたときと同様に各槽で処理
される。
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【００４８】
　本発明において、図４（ａ）にモデル的に示すようにスペースが許す限り、あるいは、
付属設備の配置の都合で、槽を１列に配置してもよく、図４（ｂ）にモデル的に示すよう
に２列に配置してもよく、さらに図４（ｃ）にモデル的に示すようにＵ字状に配しても良
い。２列槽配置あるいはＵ字型の槽列配置を用いるときには、台床ε上のレールε１ある
いはε１’をＵ字型に配しても良いし、また、レールε１あるいはε１’は直線とし、支
柱δ２あるいはδ２’をレール長手方向に対して、モータ等により回動可能とすることで
対応できる。
【００４９】
　また、液だれ受けが、搬送中の被めっき処理物下方に位置し、かつ、被めっき処理物と
ともに搬送されるものである場合、槽の配置は列をなしてなくてもよく、例えばルーチン
のめっき処理に新たな工程（例えば貴金属回収工程等）を追加する場合などにも柔軟に対
応できる。
【産業上の利用可能性】
【００５０】
　本発明のめっき装置は設置のための広い設置面積を必要としない、コンパクト化が可能
なめっき装置であるため、従来のめっき装置に置き換えて用いることができる。
【図面の簡単な説明】
【００５１】
【図１】（ａ）図１（ｂ）に示した本発明に係るめっき装置によるめっき処理の一例にお
ける、被めっき処理物の搬送順序について説明する図である。（ｂ）本発明に係るめっき
装置の各槽の配置を示すモデル図である。
【図２】（ａ）本発明に係る一例のめっき装置の搬送装置Ａについて説明するモデル断面
図である（被めっき処理物を搬送中の状態）。（ｂ）被めっき処理物のめっき工程の状態
を示すモデル断面図である。（ｃ）液だれ受けγ付近のモデル断面図である（液がたまっ
た状態）。（ｄ）液だれ受けγ付近のモデル断面図である（液を排出している状態）。
【図３】（ａ）本発明に係る他の例のめっき装置の搬送装置Ｂについて説明するモデル断
面図である（被めっき処理物を搬送中の状態）。（ｂ）被めっき処理物のめっき工程の状
態を示すモデル断面図である。
【図４】本発明のめっき装置の各層の配置例を示すモデル図である。（ａ）一列配置（ｂ
）２列配置（ｃ）Ｕ字状配置。
【図５】従来技術のめっき装置の各槽の配列を示すモデル図である。
【符号の説明】
【００５２】
１　　第１脱脂槽
２　　脱脂回収槽
３　　第２脱脂槽
４　　酸洗浄槽
５　　酸回収槽
６　　水洗槽
７　　めっき槽
７ａ　めっき浴
７ｂ　陽極
７ｃ　陽極バー
７ｄ　陰極バー
８　　めっき液回収槽
９　　希硝酸槽
１０　硝酸回収槽
１１　クロメート槽
１２　クロメート回収槽
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Ａ、Ｂ　本発明に係るめっき装置で用いる搬送装置の例
α　　　被めっき処理物
β　　ハンガ
β１　ハンガ枝
β２　ハンガバー
β３　電気接点
γ　　搬送中の被めっき処理物下方に位置し、かつ、被めっき処理物とともに搬送される
液だれ受け
γ２　回動軸
γ３　溝
η　　廃液管
δ　　搬送装置本体
δ２　支柱
δ１　ハンガ操作部
δ１ａ　支柱
ε　　台床
ε１　レール
ε３’　樋状の液だれ受け
ε４’　支柱

【図１】 【図２】
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【図５】
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