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ＶＯＣ削減の取組みＶＯＣ削減の取組み

• VOCVOC排出量の削減排出量の削減

　 　 VOCVOC規制が施行されるとの情報に基き規制が施行されるとの情報に基き
当社として、早い段階での自主取組みを当社として、早い段階での自主取組みを
開始した。開始した。

• 当社横浜事業所の立地条件からくる当社横浜事業所の立地条件からくる
「近隣住宅・住民の方」への環境負荷低減「近隣住宅・住民の方」への環境負荷低減

• 製品の更なる品質製品の更なる品質((耐久性含む耐久性含む))向上向上

• 製品の更なるコストダウン製品の更なるコストダウン
• 塗料転換の検討塗料転換の検討



アネスト岩田ｸﾞﾙｰﾌﾟ国内工場

本社横浜工場本社横浜工場



1.主要生産品目

1）アネスト岩田秋田

　・スプレーガン･エアレス機器･静電ガン

2）アネスト岩田福島

　・レシプロ式コンプレッサー

3）アネスト岩田本社工場

　・塗装ブース・スクロール式コンプレッサー



2.横浜本社工場の変遷と環境

・１９26年　渋谷区にてスプレーガン、小型コン　
　　

　（大正元年）  プレッサ製造・販売を開始
・１９６２年　横浜の綱島から現在の工場に移転
　　

新幹線・地下鉄開業により市街化が進行



• １９９９年　　　　ＩＳ０１４００１認証を取得（本社工場）　

• ２００５年３月　アネスト岩田秋田･アネスト岩田福島

　　　　　　　　　　　　アネスト岩田ｻｰﾋﾞｽ・全国１９営業所

　　　　　　　　　　　　の統合認証を取得　　　　　　　

『未来の環境＝私たちが責任者』

環境汚染防止・省エネルギー・廃棄物削減・グリーン調
達をグループ全体で推進を図っている。

3.環境問題への取り組み



塗装工程の環境汚染防止への取り組み

近隣住宅との協調の確保

環境改善に取組むことを決定した。



４．塗装ラインのＶＯＣ削減検討

・塗装機器メーカーとしてのアネスト岩田

　溶剤塗料用塗装機器の製造販売

・地域住民との共生

横浜事業所の塗装工程の見直し



4.1設備変更前の状況

対象ワーク　

　　　塗装ブース

　　　エアーコンプレッサー用パネル

　１）生産量

　　　ワークサイズ2000ｘ1000ｍｍパネル換算にて

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　５４０枚／月　
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

　２）塗色　　　計６色

　　　　　　　　　内訳　　グレイ：70％
　　　　　　　　　　　　　　他５色：30％　　　　　　　　　　　　　

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　



3）塗料（アクリル）の使用量　　　　８６０ｋｇ／月

4）シンナー使用量　　　　　　　　　　５６０ｋｇ／月 

5）ＶＯＣ排出量　　　　　　　　　　　　 ８５２ｋｇ／月

6）ＣＯ2排出量（乾燥炉）　　　　３，２５４ｋｇ／月



7）塗装対象ワーク

　・塗装ブース用パネル・コンプレッサー用パネル

　・真空ポンプ用パネル　



4.2ＶＯＣ削減検討視点

1）塗料の検討

• 低ＶＯＣ塗料への変更

　　粉体塗料・ハイソリッド塗料・

　　水性塗料・（電着塗料）を検討する。

• 塗色

　　色替えを行い６色に対応可能な事

　　70％はグレー色、残30％がその他の色



• 塗装品質

　　外観品質よりも塗装ブースに使用する観点か
ら耐溶剤性を重視する。　

・塗装単価

　　溶剤塗装に対しコストアップ無き事



2）設備変更

• 既存設備の有効活用を図りできるだけ投資を
押える。

• 生産活動への影響を極力少なくする。

　（切替え期間を短縮する）

3）ＶＯＣ以外の環境への配慮

• 近隣の住宅に配慮し騒音・振動・臭気を押え
る。



　×　△　◎　×　総合評価

×100×150◎0×100腐敗臭（ブース）　

×100△90◎30×100
焼付臭（乾燥炉
）

　

×90△10◎0×100溶剤臭VOC

○　○　×　-　　設備投資

　100　90　120　100　耐溶剤性

　100　100　80　100仕上がり品質

◎87 ×150 △109 ○100単位面積当たりコスト比

　20　20　70　20（μｍ）乾燥膜厚

　40%　40%　82%　40%塗料有効利用率

　40%　40%　40%　40%　塗着効率

-0%-0%◎70%-0%回収リサイクル率

　60%　40%　100%　40%固形分率（希釈）

○130△150△160◎100(溶剤を100)塗料単価

ハイソリッド水系粉体（エポポリ）
溶剤（アクリル）

（従来）
　　

　　　　　　　　各種塗料の比較



4.3検討結果
粉体塗料を採用し塗装ラインの改造を実施

理由　1）ＶＯＣの排出量が無い

　　　　2）色替えについては70％のグレー色の

　　　　　　専用ブースを設け、他の３０％は棄て
　　　　　　吹き用ブースを設けることで対応が可能

　　　　3）耐溶剤性に優れている。

　　　　4）溶剤臭の解消に加え焼付け臭・ブース水

　　　　　　の腐敗臭の低減が可能。
　　　　５）産業廃棄物の減少　



5.塗装ライン工程変更の実施
1）準備期間
　・粉体塗料の選定　　

　　　　　　　　　　2003年１２月～２００４年３月

　・サンプル作成・評価　　　　　2003年１２月

　・設備・使用機器手配　　　　　
　　　　　　　　　　　　　　　　２００４年２月～４月
　・塗装ライン改修工事　

　　　　　　　　　　　２００４年4月24日～５月９日

　・試運転調整　　２００４年５月12日～５月末



横浜工場　塗装ラインレイアウト

溶剤塗装工程(従来工程）

粉体塗装工程（新工程）



従来塗装工程レイアウト（溶剤塗装）



新塗装工程レイアウト（粉体塗装）



5.１設備変更点と概算費用

２８０万円粉体静電

４ガン

液体静電

4ガン

静電塗装機

既設転用２基（表・裏）レシプロケー
タ

１０００万円バグフィル
ター４基

回収装置

１６００万円粉体ブース
４台

ベンチュリｰ式

４台

塗装ブース

概算費用粉体塗装従来（溶剤塗装）



210万円3ガン
（多色、補正）

2ガン補正用静電
塗装機

200万円ブース4台既設解体・撤去

4590万円合計

手吹補正撤去塗装ﾛﾎﾞｯﾄ

300万円1基多色用ﾚｼﾌﾟﾛ

1000万円ＰＭＣ

（４ガン用）

粉体定量供
給装置

概算費用粉体塗装従来（溶剤塗装）



5.２ランニングコスト

4回/年を月平均△２２２２４産廃費

△１０９８１０８合計

温度145→200＋６３３２７燃料費

（ＬＰＧ）

膜厚20→70μｍ＋６６３５７塗料・

シンナー費 

備考差額粉体塗料溶剤塗料

（単位：万円/月）



６．塗装ライン紹介

• 粉体塗装ライン

• ＰＭＣ粉体供給ユニット
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最新の粉体定量供給装置-DDFポンプ

PMC(EP-PMC10)の構成例:単色回収



ｺﾝﾄﾛｰﾙﾎﾞ
ｯｸｽ

新粉・回収粉
用ﾎﾟﾝﾌﾟ

排気口

新粉・回収粉
導入口

定量ﾎﾟﾝﾌﾟ

振動篩
(超音波振動)

EP-PMC10の外観
最新の粉体定量供給装置-DDFポンプ



DDFポンプの構造

最新の粉体定量供給装置-DDFポンプ

ピストン
ｽﾄﾛｰｸ長の調整

ピストン
動作速度の調

整

塗料供給量の調整方法

最新の粉体定量供給装置-
DDFポンプ



DDFポンプの特長

エア流量の低減
(ベンチュリ対比 1/10)

シンプルな構造

ホース内のホース内の
塗料付着を塗料付着を
抑制抑制

優れた定量性

塗料ホース：塗料ホース：
断面積１／４断面積１／４

低速での安定低速での安定
吐出が可能吐出が可能

汎用ウレタ汎用ウレタ
ンホースでンホースで

OKOK

簡単な操作

自動洗浄が
容易

(エアパージ)

優れた
メンテナンス性

供給精度
±５％以内

最新の粉体定量供給装置-DDFポンプ



７.改善後の結果（04年下半期実績）

1）生産能力

　　ラインスピード変更無く改善前同等

2）塗装品質

　膜厚が20から70μｍになりブースパネルの品質向上

3）溶剤塗料の使用量　　　　　　5Ｋｇ／月　　△99.4％　
　　　　　　　　　　　　

4）シンナー使用量　　　　　　　　3Ｋｇ／月　　△99.5％
5）ＶＯＣ排出量　　　　　　　　４．８ｋｇ／月　　△99.4％
6）ＣＯ2排出量　　　　　　３，８７６ｋｇ／月　　  +19.1％



８.まとめ

• 目的であったＶＯＣについては大幅な削減が
実施できた。

• 設備に多額の投資を要したがランニングコス
トも殆ど変わらずに塗膜性能の向上が図れ
た。

• 改正大気汚染防止法の成立前に法の主旨を
先取りした結果になったが、地域との共生を
重視した弊社の方針と合致するものと考える
。



９.今後の課題

1）ＣＯ２の削減

　　焼付け温度の高温化により約20％増加　　　
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　

　・熱源をＬＰＧから都市ガスに変更しＣＯ２

　　削減に努力する。（自社）

　・低温焼付け可能で現行粉体塗料と同等の
価格・保存性を有する塗料の開発に期待す
る。（塗料メーカー）　　　　　　　　　



2）使用塗色の削減

　　粉体塗料のメーカー標準色は、溶剤塗料に
比べ色数が少なく、少量の特殊色対応は非
常に高価となる。

・社内で使用する塗色の削減を進める。（自社）
・標準色の拡大と少量特殊色対応の低価格化
に期待する。（塗料メーカー）



3）粉体塗料飛散防止

　　屋外への粉体の飛散は無いが工場内での

　　粉体塗料の飛散防止が課題

・ブース密閉度の向上等設備面の改善を検討し
ていく（自社）


