
高速電ガンと圧力タンクへの切替で 

品質が安定し、オイルの使用量を大幅削減 

問題 

 

解決策 

電動スプレーノズル 

微粒化スプレーを実現するには、自動スプレーノズルのエアー圧と液圧送の

エアー圧を分離して制御することが必要であったため、液の供給はダイアフラ

ムポンプから圧力タンクからの圧送に切り替えました。 

また、最適な量をスプレーするためにエアー駆動電動ガンから微量スプレー

や微調整が可能な高速電動ガンに切替えました。高速電動ガンの精密制御によ

り、必要最低限の適量をスプレーすることが可能となります。 

 

 

 
導入前 導入後 

鍛造や切削加工にて輸送機器のパーツを製造している工場では、主要事業と

して冷間鍛造にて自動車部品を生産しています。 

冷間鍛造は金属に熱を加えずに圧力をかけて成形を行う加工方法で、同工場

でも円筒の材料に圧力をかけて成形する自動車部品があり、その中に、円筒形

の材料を型の凹部はめこみ、円筒状の型の凸部で加圧し成形する工程がありま

す。円筒状の凸部で圧をかける際、外周部が凹部と接触するため、潤滑油を塗

布する必要があります。塗布の状態としては適量を微噴霧し広範囲に均一に塗

ることが求められ、塗布の状態は品質にも影響を及ぼします 

同工場では潤滑油の塗布にはエアー駆動の自動ガン 3 台とダイアフラムポン

プのシステムを使用していました。一般的には噴霧エアーの圧力を上げること

で粒子が細かくなりますが、このシステムの場合、タンク圧力と噴霧エアー圧

のレギュレーターが同じであるため、霧を細かくするために噴霧エアーを昇圧

するとタンク圧も上がり流量が増え粒子が粗くなるという欠点がありました。

結果として潤滑油を多めに噴くという選択をしていました。 

そのため、品質の安定と油の過剰塗布回避が課題となっていました。 

焼きおにぎりの製造工程では、米飯を成型工程後に醤油を塗着させて、焼き

の工程へと移ります。醤油の塗着は個体や食べる箇所による味の差が生じ無い

ように、均等均一に塗布する必要があります。

同工場では、塗布ブースを設けてブース内で二流体ノズルを用いて醤油の塗

布を行っていました。

二流体ノズルは圧縮エアを用いて微粒化するため、粒子が細い特徴を持って

いますが、微細すぎるため噴き出した醤油が飛散するデメリットがあります。

結果として、塗着効率や塗着品質が悪いため不良が多く発生していました。

また二流体ノズルを連続してスプレーしているため飛散が多く、ブース内や

コンベアの清掃に時間と手間を要していただけではなく、ブース外にも悪影響

を及ぼしておりました。

ブース内で回収している醤油については、再利用していましたが、ブース等

への付着分やブース外に飛散している分については、回収できないため、無駄

噴きになってしまっていました。



高速電動ガンと圧力タンクへの切替で 

品質が安定し、オイルの使用量を大幅削減 

高速電動ガンと圧力タンクへの切替で 

・微細霧による均一塗布が可能 → 品質安定

・過剰にスプレーせずに適量の塗布が可能 → オイル使用量削減

※適量スプレーが可能なためスプレーガン自体を 6台に増設しましたが結果とし

てオイル量の削減と均一塗布を実現。

オイル削減効果

600L→200L/月=4800L/年間の削減 \300/L 

\144 万円/年間の削減

製 品 紹 介 

IGS No.16 202110-202302 

パルス制御方式の一流体自動スプレーガン。 

1 サイクル最短 0.006 秒(1 分間に最大 1 万回)

の高速間欠スプレーを実現。 

高速搬送ラインや微量スプレーに最適。バリエ

ーション豊富なスプレーチップを装着可能。 

PulsaJet 自動スプレーガン 1550+スプレーコントローラー 
エアー駆動の自動ガンのON/OFF制

御から電動ガンの PWM 制御までマ

ルチ対応のコントローラー。 

SDGs(Sustainability Development 
Goals:持続可能な開発目標)は、2015年9
月の国連サミットで採択された「持続可能な
開発のための2030のアジェンダ」に記載さ
れた2030年までの国際目標です。 17の
ゴール・169のターゲットから構成されており、
国や企業に対し活動要請されています。 当
社は事業活動を通じてSDGsの達成に向け
貢献します。

効果 

打合せ、テストのご相談等、最寄りの営業所までお問い合わせ下さい。


