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(57)【要約】
【課題】少量の微小な部品を撹拌する撹拌装置および撹
拌方法を提供する。
【解決手段】本発明の代表的な構成は、微小な部品を撹
拌する撹拌装置（めっき装置１００）において、複数の
部品を収容する容器１０４と、容器に超音波振動を印加
する超音波振動部１２６と、容器の外壁に設置された複
数の振動モータ１５２ａ～１５２ｄと、複数の振動モー
タの位相をずらして該振動モータを順次作動させる制御
部１５４とを備えることを特徴とする。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　微小な部品を撹拌する撹拌装置において、
　複数の前記部品を収容する容器と、
　前記容器に超音波振動を印加する超音波振動部と、
　前記容器の外壁に設置された複数の振動モータと、
　前記複数の振動モータの位相をずらして該振動モータを順次作動させる制御部とを備え
ることを特徴とする撹拌装置。
【請求項２】
　前記容器は、底面が曲面であって、前記外壁が斜めになるように設置されていることを
特徴とする請求項１に記載の撹拌装置。
【請求項３】
　微小な部品を撹拌する撹拌方法において、
　複数の前記部品を容器に収容し、
　前記容器に超音波振動を印加すると共に、
　前記容器の外壁に設置された複数の振動モータの位相をずらして振動を加えることによ
り、前記部品を前記容器内で流動させることを特徴とする撹拌方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、微小な部品を撹拌する撹拌装置および撹拌方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、微小な被めっき部品をめっき処理する場合には、バレルめっき装置が使用されて
いた（例えば、特許文献１）。バレルは多角形柱（主に六角形）の形状をしていて、壁面
がメッシュになっており、壁面をめっき液が流通するようになっている。めっき処理を行
う際、このバレル内に被めっき部品を収容し、バレルごとめっき液に浸した状態でバレル
を回転させる。
【０００３】
　バレルが多角形をしていることから、バレルを回転させると被めっき部品の山が崩れ続
ける。バレル内には電極が回転しないように支持されていて、バレルの下部にたまった被
めっき部品の山に接触して通電する。つまり、バレルが回転することにより、被めっき部
品は撹拌されながら通電されて、互いに凝集することなく電解めっきが行われる。
【０００４】
　上記構成のバレルでは、被めっき部品に通電させるために、被めっき部品の山と電極が
接触する必要がある。しかしながら被めっき部品が少量であると、被めっき部品の山が電
極に届かなかったり、電極間の通電が切れてしまったりするため、電解めっきが円滑に行
われない。そのため被めっき部品が少量である場合にはダミー部品を入れて量を増やすこ
とが行われていた。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開平０５－２６３２９８号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　しかしながらダミー部品を混入してめっきを行うと、当然にダミー部品もめっきされる
ため、材料（金めっきなど）に無駄が生じる。ダミー部品のめっきを溶かして再利用する
ことも可能ではあるが、電力、時間、労力、溶剤に著しい無駄を生じるという問題がある
。またこれに伴い、少量のめっきでも単価があがってしまうという問題がある。また、ダ
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ミー部品を混入することで、めっき後、被めっき部品と選別しなくてはならないために、
選別にかかる費用もめっき加工にかかる以上の金額となってしまう場合が多く、これも大
きな問題である。
【０００７】
　一方、超音波は被洗浄物の洗浄力を向上させる方法として一般的であり、洗浄槽内のカ
ゴやガラス等の容器に入っている微小部品が超音波によって微振動することも知られてい
るが、その振動により部品を大きく流動させることはできない。また、その振動は部品の
大きさ、形状、部品を入れる容器の形状、材質の影響を大きく受け、部品の動きが安定せ
ず、方向性も定まらないという問題があることから、超音波は部品の移動や流動を目的と
する方法としては使用されていない。
【０００８】
　本発明は、このような課題に鑑み、少量の微小な部品に対してダミーを使用せずにめっ
き処理を施すために、少量の微小な部品を撹拌する撹拌装置および撹拌方法を提供するこ
とを目的としている。当該撹拌装置は、電気めっき以外にも、少量の微小な部品に対して
無電解めっき、洗浄、化学研磨、電解研磨の際に利用することができる。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　上記課題を解決するために、本発明の代表的な構成は、微小な部品を撹拌する撹拌装置
において、複数の部品を収容する容器と、容器に超音波振動を印加する超音波振動部と、
容器の外壁に設置された複数の振動モータと、複数の振動モータの位相をずらして該振動
モータを順次作動させる制御部とを備えることを特徴とする。なお、本発明にかかる撹拌
装置は、電気めっきまたは無電解めっきに限らず、洗浄、化学研磨、電解研磨などにも適
用可能である。
【００１０】
　上記構成によれば、容器に超音波振動を印加し、被めっき部品を容器内で流動させるこ
とができる。このため、被めっき部品が少量であっても、電極に接触させながら撹拌させ
ることができる。したがって、少量の微小な被めっき部品に対して、ダミーを使用せずに
良好にめっきを行うことができる。また、この方式でめっきすると、回転するバレルのよ
うにバレル内にめっき液流入させるために容器に多くの孔を開けなくてもよく、被めっき
物が容器外にこぼれ出すことを防止するために容器に蓋をする必要もないため、どのよう
な小さな微小部品、粉体、微粒子でもめっき可能になる。
【００１１】
　上記の容器は、底面が曲面であって、外壁が斜めになるように設置されているとよい。
底面の曲面の一例として、半球状が好適である。容器に印加された超音波振動によって被
めっき部品は一方向に進行するが、半球状の底面を有する容器の外壁が斜めになっている
ことにより、外壁に沿って上に登った被めっき部品が崩れ落ちる。これにより被めっき部
品が撹拌され、互いに凝集することがない。
【００１２】
　上記課題を解決するために、本発明にかかる撹拌方法の代表的な構成は、微小な部品を
撹拌する撹拌方法において、複数の部品を容器に収容し、容器に超音波振動を印加すると
共に、容器の外壁に設置された複数の振動モータの位相をずらして振動を加えることによ
り、部品を容器内で流動させることを特徴とする。
【００１３】
　上述しためっき装置における技術的思想に対応する構成要素やその説明は、当該方法に
も適用可能である。
【発明の効果】
【００１４】
　本発明によれば、少量の微小な部品を撹拌する撹拌装置および撹拌方法を提供すること
ができる。
【図面の簡単な説明】
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【００１５】
【図１】本実施形態における撹拌装置を用いためっき装置の概略構成を示す図である。
【図２】図１のめっき装置の容器およびキャップを示す断面図である。
【図３】図１のめっき装置の振動印加部の概略構成を示す図である。
【発明を実施するための形態】
【００１６】
　以下に添付図面を参照しながら、本発明の好適な実施形態について詳細に説明する。か
かる実施形態に示す寸法、材料、その他具体的な数値などは、発明の理解を容易とするた
めの例示に過ぎず、特に断る場合を除き、本発明を限定するものではない。なお、本明細
書および図面において、実質的に同一の機能、構成を有する要素については、同一の符号
を付することにより重複説明を省略し、また本発明に直接関係のない要素は図示を省略す
る。
【００１７】
　図１は、本実施形態における撹拌装置を用いためっき装置の概略構成を示す図である。
めっき装置１００は、めっきを行うことで、微小な被めっき部品１０２の表面にめっき皮
膜を形成する装置である。めっき装置１００は、複数の被めっき部品１０２を収容する容
器１０４を備える。容器１０４は、半球状の底面１０８を有する。容器１０４は、図示の
ように複数の被めっき部品１０２をめっき液１１０に浸漬させた状態で収容している。な
お被めっき部品１０２の量は、容器１０４の底面１０８付近に沈積する程度の少量とされ
る。
【００１８】
　めっき装置１００はさらに、容器１０４の開口１１２を塞ぐキャップ１１４と、陰極１
１６および陽極１１８と、両電極間に電圧を印加する電源１２０と、振動印加部１２２と
、恒温槽１２４および超音波振動部１２６とを備える。陰極１１６および陽極１１８は、
キャップ１１４を介して容器１０４内に挿入されている。陰極１１６は、容器１０４内に
収容された被めっき部品１０２に通電させるために、被めっき部品１０２に接触するよう
に配置されている。陽極１１８は、めっき液１１０に浸漬されていて、被めっき部品１０
２に接触した陰極１１６と通電する。
【００１９】
　図２は、図１のめっき装置１００の容器１０４およびキャップ１１４を示す断面図であ
る。図３は、図１のめっき装置１００の振動印加部１２２の概略構成を示す図である。図
３では、キャップ１１４で塞がれた容器１０４、および振動印加部１２２を上方から見た
状態で示している。
【００２０】
　キャップ１１４は、陰極１１６および陽極１１８が挿入される電極用挿入口１２８と、
めっき液１１０が流入する流入口１３０と、めっき液１１０が吐出する吐出口１３２とを
有し、図２に示すように、容器１０４の開口１１２を塞いでいる。キャップ１１４の流入
口１３０および吐出口１３２は、図１に示すように、流路１３４、１３６を介してめっき
液槽１３８にそれぞれ接続されている。
【００２１】
　図１に戻って、流路１３４の途中にはポンプ１４０が配置されている。めっき液１１０
は、ポンプ１４０を駆動することで容器１０４とめっき液槽１３８との間を、流路１３４
、１３６を通って循環する。また、流入口１３０、吐出口１３２は、接続部１４２、１４
４を介して流路１３４、１３６にそれぞれ接続されている。なお流入口１３０には、容器
１０４内にめっき液１１０を供給する供給口１４６も接続されている。
【００２２】
　振動印加部１２２は、容器１０４を保持する保持部１４８と、容器１０４の外壁１５０
に設置された複数の振動モータ１５２ａ～１５２ｄと、制御部１５４（図１参照）とを有
する。保持部１４８は、図１に示すように容器１０４の外壁１５０を保持し、外壁１５０
が斜めになるように容器１０４を設置する。容器１０４を斜めに設置していることにより
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、複数の振動モータ１５２ａ～１５２ｄは斜めの平面上に配置されることになる。
【００２３】
　制御部１５４は、振動モータ１５２ａ～１５２ｄが容器１０４に振動を印加できるよう
に所定の周波数で振動モータ１５２ａ～１５２ｄを作動させる。さらに制御部１５４は、
複数の振動モータ１５２ａ～１５２ｄの位相をずらして、振動モータ１５２ａ～１５２ｄ
を順次作動させる。なお図中では、容器１０４を挟んで対向するように４つの振動モータ
１５２ａ～１５２ｄを設置したが、設置位置や数は特に限定されない。
【００２４】
　恒温槽１２４は、図１に示すように、容器１０４を恒温水１５６に浸漬し、容器１０４
を保温する。まためっき液槽１３８は、他の恒温槽１５８により恒温水１６０に浸漬され
保温されている。このようにしてめっき液１１０は、所定の温度に保たれている。超音波
振動部１２６は、恒温槽１２４内の恒温水１５６に超音波振動を印加することで、容器１
０４に間接的に超音波振動を印加する。
【００２５】
　以下、本実施形態のめっき装置１００を用いためっき方法について説明する。まず、複
数の被めっき部品１０２をめっき液１１０に浸漬させた状態で容器１０４に収容し、開口
１１２をキャップ１１４で塞ぐ。また、図１に示すように保持部１４８によって容器１０
４の外壁１５０が斜めになるように容器１０４を設置し、容器１０４を恒温槽１２４の恒
温水１５６に浸漬させる。さらに、容器１０４内に配置された陰極１１６に被めっき部品
１０２を接触させる。
【００２６】
　つぎに、陰極１１６と陽極１１８との間に電源１２０により電圧を印加し、被めっき部
品１０２を通電させ、めっき処理を開始する。なお容器１０４とめっき液槽１３８との間
をめっき液１１０が循環するように、ポンプ１４０を適宜駆動させる。めっき処理を開始
すると、超音波振動部１２６により恒温水１５６に超音波振動を印加して、容器１０４内
の被めっき部品１０２を振動させる。その上で、振動印加部１２２の振動モータ１５２ａ
～１５２ｄを作動させて容器１０４に振動を印加する。これにより、被めっき部品１０２
を容器１０４内で流動させる。
【００２７】
　具体的には、被めっき部品１０２は、超音波振動部１２６からの超音波振動によって流
動的になるとともに、振動モータ１５２ａ～１５２ｄからの振動によって一方向に進行す
る。この方向は、半球状の底面１０８に連続する外壁１５０の円周方向であり、複数の振
動モータ１５２ａ～１５２ｄが配置された平面と平行な平面内での回転運動である。一方
、外壁１５０が斜めになるように容器１０４が設置されているため、外壁１５０の壁面に
沿って上に登った被めっき部品１０２は崩れ落ちることになる。このような挙動が繰り返
されることにより、被めっき部品１０２は撹拌され、互いに凝集することがない。
【００２８】
　特に、制御部１５４が複数の振動モータ１５２ａ～１５２ｄの位相をずらして順次に作
動させることで、容器１０４内での被めっき部品１０２の流動方向や流動速度を制御する
こともできる。これにより、被めっき部品の流動を安定化させることができる。
【００２９】
　このように、本実施形態のめっき装置１００によれば、容器１０４に超音波振動を印加
し、被めっき部品１０２を容器１０４内で流動させることで、被めっき部品１０２がたと
え少量であっても、陰極１１６に接触させながら撹拌させることができる。したがって、
少量の微小な被めっき部品１０２に対して、ダミーを使用せずに良好にめっきを行うこと
ができる。また、部品がその場で振動するのではなく、全体的に流動することから、部品
間でめっき皮膜の厚みを均一にすることができる。
【００３０】
　なお、上記実施形態においては、撹拌装置として、電気めっきを行うめっき装置を例に
挙げて説明した。しかし本発明はこれに限定するものではなく、無電解めっき、洗浄、化
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【００３１】
　また、上記実施形態では、容器１０４として底面１０８が半球状のものを使用したが、
これに限らず、底面１０８の形状は曲面であってもよい。このようにすれば、容器１０４
として各種のものも使用できるため、利便性を向上できる。
【００３２】
　また、上記の実施形態ではキャップ１１４を用いるように説明したが、容器１０４内の
めっき液の液量を確保できるのであれば、キャップを用いなくてもよい。
【００３３】
　以上、添付図面を参照しながら本発明の好適な実施形態について説明したが、本発明は
かかる例に限定されないことは言うまでもない。当業者であれば、特許請求の範囲に記載
された範疇内において、各種の変更例または修正例に想到し得ることは明らかであり、そ
れらについても当然に本発明の技術的範囲に属するものと了解される。
【産業上の利用可能性】
【００３４】
　本発明は、少量の微小な部品を撹拌する撹拌装置および撹拌方法として利用することが
できる。
【符号の説明】
【００３５】
１００…めっき装置、１０２…被めっき部品、１０４…容器、１０８…底面、１１０…め
っき液、１１２…開口、１１４…キャップ、１１６…陰極、１１８…陽極、１２０…電源
、１２２…振動印加部、１２４、１５８…恒温槽、１２６…超音波振動部、１２８…電極
用挿入口、１３０…流入口、１３２…吐出口、１３４、１３６…流路、１３８…めっき液
槽、１４０…ポンプ、１４２、１４４…接続部、１４６…供給口、１４８…保持部、１５
０…外壁、１５２ａ、１５２ｂ、１５２ｃ、１５２ｄ…振動モータ、１５４…制御部、１
５６、１６０…恒温水
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