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塗装ラインのコンパクト化と工場塗装
省エネのキーとなるハイブリッド乾燥システム   







　（4）ハイブリッド焼き付け乾燥
　同工場は居抜き物件であるため，設置スペース
に限りがあり炉を山型にできない事情があり，炉
長を短くする必要があった。
　そこで，硬化炉入口から 3つのエリアで中赤外
線ヒーター（1.4kW/本，計 36本）を配置し（第2図
参照），ガスバーナーと併せて短時間で所定温度に
昇温させ，効率的な塗膜硬化を実現している。
　また，硬化炉の出入口を二重にし，エアカーテ
ン設け，炉の形状をコの字ではなく同一炉内で折
り返し構造にすることで，熱効率を上げる工夫も
行っている。
　硬化炉の温度設定基準は，薄物（1.2～ 1.6mm）

で，設定温度 185℃，ヒーター 1：100%，ヒーター
2：0%，ヒーター 3：0%。中厚物（2.3mm前後）で，
設定温度 185℃，ヒーター 1：100%，ヒーター 2：
0%，ヒーター 3：0%。厚物（3.2mm以上）で，設定
温度 200℃，ヒーター 1：100%，ヒーター 2：100
%，ヒーター 3：100%としており，被塗物の大き
さや形状，板厚によって効率的に乾燥できるよう
温度管理を徹底している。
　３．ハイブリッド乾燥炉の導入メリット
　（1）前処理液加温による省エネ
　前処理液加温にボイラーを使用せず，硬化炉の
熱を有効利用することで，昇温時に補助ヒーター
は併用しているが，67%の省エネを達成。

　（2）水切り乾燥炉への廃熱利用による省エネ
　硬化炉の廃熱を水切り乾燥炉の熱源に再利用す
ることで，水切り乾燥炉温度 110℃，硬化炉温度
185℃，導入温度 165℃，風量 25m3/minにおいて，
水切り乾燥炉の必要熱量に対して，37%の省エネ
を達成。
　（3）乾燥時間短縮
　乾燥時間は，熱風炉が 17分で，ハイブリッド炉
が 12分となり，30%の時間短縮を実現。
　（4）硬化炉のコンパクト化
　炉長は，熱風炉と比較して30%程度炉体のコン
パクト化を実現。限られたスペースの中に塗装ラ
インの収容が可能となった（第 3図参照）。

　その他，CO2排出量は，熱風炉と比較して 45～
50%の削減が達成されており，電気エネルギーを
工場内において有効活用することで，工場全体の
省エネ，塗装ラインのコンパクト化，生産効率向
上の達成に大きく寄与している。
　同社では，ハイブリッド乾燥炉のみならず，設
備全体の自動化による作業環境の改善や作業効率
の向上，省エネによる地球環境への配慮など，常
に生産工程や各設備の改善を進めており，「Made 
with Heart」－人と地球に思いやりのある創造カン
パニーとして飛躍を続ける。今後は，化成処理方
法や剥離方法の変更も視野に入れており，最善の
生産体制を目指して未来へと歩んでいく。　（町）
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塗装ライン管理室
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一目でわかる塗装ラインの管理画面
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