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布のばらつき

· · · ·
が生じやすくなる．

また，対象物の凹部では電流が流れにくく，膜厚も確保し
にくくなることが一般的に知られている．当社で製造して
いるジェットエンジン部品へのめっきにおいても，その形
状の複雑さから製品の一部において膜が付きにくく，全面
に目標の膜厚を付与するために必要以上の処理克を要し
ている．

また，めっきレ怒 お電流 委ゴ 電すると

れ 大進 か も かき れ ，き大 模 れ， 術きき 術大き いもき い進 ー れ 刃．以
下，その取組み例についぞ術センター生産基盤技術部
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めっき，電着塗装などの表面処理は多くの製品の製造に欠かせない工程である．しかしこれらの工程では，複雑
形状の対象物に対しては憤タ克 複 せ 対に工， しからの 多，複 タ タ の ら

物
物

状，複† 複，理論的な改善が不十分であっ

た．本稿では銅めっき工程を実例として，有限要素法 ( Finite 
Element Method ) による膜厚分布の推定を行い，効果を試験で検証することによって，施工設計ツールとしてのシミ
ュレーションの有効性を明らかにした．

Coating processes, such as plating and electrodeposition painting, are important and indispensable in many manufacturing 
industries. However, in these processes, regular plating is not easily achieved for products with a complicated shape. Until now, 
we have tended to depend on the experience of manufacturers and technicians in actual practice, and have not conducted enough 
theoretical research into effective measures to solve such problems. The present study concerns the copper plating process. In 
it, we tried to estimate thickness distributions by using numerical simulation that uses the Finite Element Method and to control 
the thickness distribution by changing anode arrangements and the impressed electric current. The results of the simulation 
matched the thickness distributions of plating obtained by experiment. We therefore verified that simulation is an effective tool 
for increasing efficiency in plating.
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今回シミュレーションによって，膜厚のばらつき
· · · ·

を実測分
布と ± 10％の誤差で再現できることを確認した．
また，シミュレーション上で膜厚が均一化するような
陽極配置および通電条件の変更を行った




