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触媒乾燥システムThermoreactor®（サーモリアクター ®）
愛知ラボの紹介

藤原　知孝 *

トピックス

* 株式会社コーレンス　第二営業本部　第三部

　乾燥時間の大幅短縮、ガス・CO2 の大幅削減を可能
にする、フランス・Sunkiss Matherm（サンキス マセ
ルム社）の「触媒乾燥システム・サーモリアクター ®」 
について、2023 年 8 月に完成した愛知ラボを紹介 
する。

1.	はじめに（メーカー及び弊社紹介）
　Sunkiss Matherm 社（サンキス マセルム社）は
1953 年フランス リヨン市に設立された触媒ヒーター
メーカーである（写真１）。同社は製造メーカーでは
あるが、自社内にプラント設計チームを持ち、前処理
～塗装設備～乾燥設備までの塗装ラインを一貫で請負
えるエンジニアリング会社でもある。サーモリアク
ター ® は同社の特許取得製品となっている。
　株式会社コーレンスはドイツ人創業者、クラウス・
コーレンスにより 1948 年に設立された産業機械商社
で、欧州メーカーを中心に 200 社以上と代理店契約を
結んでいる。その分野は金属加工、プラスチック加
工、ガラス加工、食品製造、炭鉱関連、自動車産業等
多岐にわたっている。単純な機械輸入・販売に留まら
ず、技術サービス部員が自社に在籍していることで、
機械の据付からメンテナンス・アフターサービスま
でを一貫提供できる体制を強みとしている。Sunkiss 
Matherm 社とは 2012 年正式契約を締結し、現在日本
総代理店となっている。

2.	サーモリアクター®の導入効果について（乾
燥時間短縮／ガス・CO2削減）

　図１に示すように、サーモリアクター ® 導入により
多岐にわたる製品で乾燥時間の大幅短縮が実現されて
いる。
　サーモリアクター ® はポリエステル・ウレタン・ア
クリル・エポキシ等の樹脂に反応する、特殊な赤外線
波長がヒーターから出ており、樹脂が含まれている塗
料であれば触媒反応が起きる。そのため、塗料の種別
は水性・溶剤・粉体問わず適用することが可能である。
　ヒーターの能力種別が高・中・低それぞれあり、そ
れらを使い分けすることにより“1 ライン”で金属製
品、樹脂製品どちらでも対応が可能となる（高温炉・
低温炉に分ける必要が無い）。
　また、乾燥時間が大幅短縮されると同時に、ガス・
CO2 の大幅削減にも繋がる。
　現行設備との具体的な比較・試算はラボテストによ
り個別検証しているが、概ね 50% 以上のガス・CO2

削減効果が多くのテストから確認できており、これ
は環境省が掲げるカーボンニュートラルの中間目標

「2030 年までに 46% 削減（2013 年比）」が達成可能と
なる数値である。

写真１　Sunkiss	Matherm　本社工場
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3.	サーモリアクター ®の特徴と乾燥メカニズ
ムについて

　サーモリアクター®から放射されるIR波長（3-10 µm） 
は、塗料の吸収波長とほぼ合致したものとなっている

（図２参照）。
　この IR 放射波長と吸収波長のスペクトル一致が優
れた熱伝達を促し、塗料の分子間運動を高め（重合促
進）、高効率・短時間での乾燥を実現している。メカ
ニズムとしては、UV 塗料が紫外線ランプの波長に反
応して重合促進され、短時間硬化することと類似の現
象である。
　サーモリアクター ® の熱源は火炎や電気ではなく、
ガス（LPG、LNG）と空気を用いている。ガスに含ま
れるメタン（CH4）もしくはブタン（C4H10）を空気中
の酸素（O2）と混合反応させ、CH が分離する際の発
生熱を利用しており、この方式はエネファームと同様
のものである。さらにサーモリアクター ® は白金を含
んだ触媒シートにより、図２に示した特殊波長を放射
し、塗膜に効率的な熱伝達を促している。
　一般的なガス燃焼は火炎（約 2000℃）+ 窒素酸化
物（NOx）+ 一酸化炭素（CO）を発生させるが、サー

モリアクター ® のガス燃焼は火炎無しで 350 ～ 700℃
の範囲にて同等の燃焼を生み、NOx と CO を発生さ
せないため安全性にも優れたものとなっている。

4. 愛知ラボ　設備概要
　愛知ラボ（写真２）にはサーモリアクター ®VRX20

（高出力タイプ）、ST2000（中出力タイプ）の 2 機種
が搭載されている（写真３）。
　VRX20 は短時間でターゲット温度までの昇温到達
を可能とし、ST2000 はその温度をキープ（停止）させ、
オーバーベイクを抑制しながら完全硬化させるために
使用される（昇温時間例：エポキシ系粉体塗料　板厚
2 mm の製品で 180℃到達約 2 分）。
　この 2 種類のヒーターがあることで、顧客ごと・製
品ごとにどれ程の乾燥時間短縮、ガス・CO2 削減効果
があるかを検証することが可能となる。また設備導入
検討に際して、どれ程のヒーター台数が必要か、ヒー
ター位置はどのような配列が適正かをここで洗い出
し、レイアウトに落とし込むことも可能となる。
　ラボテストについては人件費・光熱費等が掛かるこ
とから実施内容に応じて都度見積もりの有償としてい

図１　熱風循環炉とサーモリアクター ®の乾燥時間比較

図２　塗料の吸収波長と、サーモリアクター ®の放射波長
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写真２　愛知ラボ外観【塗装ブース（左）とサンキス乾燥炉（右）】

るが、これまで（3 ～ 4 年前まで）メーカーラボのあ
るフランスに渡航してテストしていた頃と比較する
と、格段に安価・短納期且つ容易に国内テストを実施
することが可能となっている。

5.	超コンパクトライン
　愛知ラボは塗装ブース・乾燥炉・コンベアを合わせ
て「全長約 8 m」の超コンパクトラインとなっており、
限られた工場内スペースしかないユーザーでも生産能
力増強を図ることが可能な設備となっている（図３）。
　コーレンスとしては愛知ラボ仕様の超コンパクトラ
インをパッケージ的に販売展開していく営業活動も開

写真３　サンキス乾燥炉内観【高出力ヒーターVRX20（奥）と中出力ヒーターST2000（手前）】
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始している（ブース・炉体・コンベアのカスタマイズ
も可能）。

6.	税制優遇措置
　サーモリアクター ® は生産性向上設備 A 類型に認
定されており、中小企業においては税制優遇措置（即

図３　愛知ラボ全体図【上面図（上）、側面図（下）】

時償却又は取得価格の 10% の税額控除、図４）を受
けることができる。
　また、超コンパクトラインに組み込まれている塗装
ブースも同様に税制優遇措置の適用が可能である（写
真４）。
　塗装ブースとサーモリアクターはどちらも一般社団

図４　中小企業経営強化税について（中小企業庁ホームページより抜粋）



14

パウダーコーティング　Vol.24 No. 4

写真５　サーモリアクター ®の採用例

法人日本産業機械工業会の証明書の発行手続きをする
ことができ、トータル的な投資コスト抑制の体制も整
えている。

7.	今後の展開、取組み
　国内の大部分の塗装現場では依然熱風循環炉が広く
採用されており、長年常識とされていた乾燥方法をサ
ンキス・サーモリアクター ® へ切り替えるにはその効
果を設備導入前に綿密に検証する必要がある（品質面、

写真４　背面スラッジ回収

ランニングコスト面、管理・運用面等）。
　コーレンスとしてはこの愛知ラボでその検証を重
ね、その結果サーモリアクターが新スタイルの乾燥方
法となり、多くの企業で生産性向上と省エネ・脱炭素
化が達成できるよう引続き営業活動を続けていく。

https://www.chusho.meti.go.jp/keiei/kyoka/kyoka_
zeisei.html
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先進デジタル技術と融合したスマートラボ『技術開発センター』紹介

小山　英俊 *

トピックス

1.	はじめに
　2023 年 10 月、既存の R&D センター（足立区）と
船橋実験センターを統合し、千葉県船橋市に新しい技
術開発センターを開設した。図１に技術開発センター
の外観図を示す。
　当施設では最新の溶剤・粉体塗装システムを始め、
従来ではテストが困難であったワークの洗浄装置や多
目的に使用できる乾燥設備を配備した。また、IoT シ
ステム（PARKER LEAPS）で塗装設備だけでなく建
屋全体のエネルギーバランスの見える化を行い、各設
備の稼働状況及び予防保全の実演を通じて、パーカー
エンジニアリングが推奨する塗装システム全体を体感
して頂ける空間となっている。
本投稿では技術開発センターに導入した各設備、装置
の説明と共に IoT を使用した施設全体の見える化に
ついて紹介させて頂く。

2.	最新ラボ設備の紹介
　2.1　溶剤塗装設備
　溶剤塗装設備に関しては、センターベンチュリー構
造の水洗式ブースと弊社新製品の DryCube（フィル
ターを 3 次元的に配置することで、塗料スラッジの捕
捉量を高めた新しい乾式フィルター）を使用した乾式
ブースの 2 種類の塗装ブースを用意した。図２に装置
外観図を示す。
　塗装ブース内には 3 台の塗装ロボット、回転装置、
高効率塗装ガンを用意して、あらゆる塗装ニーズに対
応できる設備となっている。特に DryCube を使用し
た乾式ブースでは、高効率塗装ガンや最新の空調リ

サイクルシステムとの組み合わせで、省スペースなが
ら非常に効率の良い塗装システムを実現している。こ
れらの装置を使用して得られたテスト情報は、全て
LEAPS 内に保管されるシステムとなっており、塗装
条件、ブース温湿度及び塗装動画等が適宜記録される。
保存された情報を基に塗装ガンやロボット等の機器だ
けでなく、塗装ブース全体をカスタマイズして、最適
な塗装システムを提案することが可能である。

　2.2　粉体塗装設備
　粉体ブースにおいては、ロボット及びレシプロで連
続して塗装可能な塗装ブースを用意した。図３に粉体
塗装設備の外観図を示す。
　今回、粉体ブースに用いる樹脂パネルの材質から見
直しをかけ、従来のものよりブース壁面への塗料付着
を軽減した新たな特殊パネルを採用した。また、ブー
ス構造においても流体解析等のソフトを駆使して、塗
料溜りの少ない形状を採用すると共に、ブース内雰囲
気に滞留する残留粉を軽減するために、レシプロ塗装
ガンの対向部分に吸い込み口を設けて、滞留した粉

図１　技術開発センター外観図

図２　溶剤塗装設備（水洗式・乾式）

図３　粉体塗装設備
* パーカーエンジニアリング株式会社　技術統括本部
 東日本技術部　執行役員
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体塗料も即座に回収可能なように構造的な工夫を設け
た。さらに、従来は排気ダクト内にも粉体塗料が堆積
してしまい、色替えの際に都度清掃が必要であったが、
ダクト内に旋回流が発生する機構を設けることで、堆
積する粉体塗料も最小限に抑えることが可能となっ
た。
　以下の項目からは粉体ブースに設置される最新の付
帯設備について紹介させて頂く。

　2.2.1　マルチボックスセンター
　色替え用塗料供給機であるマルチボックスセン
ターは、コントローラーを搭載し、塗装機と供給装置
を一体化させることで省スペース化を実現させてい
る。また、塗料精選装置には超音波式のふるいを採用
することで、粉体塗料を従来よりも微細に分散化させ
ることが可能となった。
　後述の膜厚自動調整システムや LEAPS との組み合
わせも可能である。図４にマルチボックスセンターの
外形図を示す。

　2.2.2　膜厚自動調整システム
　従来の膜厚確認は、対象ワークの焼き付け乾燥後に
計測を行っていたが、必要膜厚に満たさなかった場合
は、塗膜の研ぎ後にリコート塗装を行う必要が生じて
いた。
　本システムは塗装ブースを出た直近に非接触膜厚計
によって膜厚を計測し、測定したデータを塗装レシピ
の制御を行っている PLC へ転送することで必要な吐
出量を自動調節するシステムである。機器構成図を 
図５に示す。
　当社の塗装機には塗料切り出し方式が異なる２種類
の塗料定量供給装置（ジャストフィード、エースフィー
ド）が展開されており、塗装時の吐出量は「g／分」
の単位で設定することが可能である。これらの装置を
組み合わせることで、測定した膜厚が登録している目
標膜厚との差異が大きい場合、塗料吐出量を自動的に
調整することができる。本システムを使用することで

次の利点がある。
・焼き付け乾燥前に必要膜厚の確認をすることで塗り

直しの工数を大幅に軽減し、生産効率を向上させる。
・測定後すぐに吐出量の自動調節が可能な為、膜厚不

良のワークを最小限にすることができる。
・測定した膜厚データは塗装レシピ制御を行う PLC

に取り込まれるため、塗装時の各種モニター値と膜
厚データを紐付けした記録を取ることが可能であ
る。（LEAPS 接続時）

本システムは塗料定量供給装置、LEAPS と組み合わ
せることで安定的な効果を発揮するが、それぞれ単体
で運用することもでき、ユーザーの生産状況に合わせ
た提案が可能である。

　2.3　多目的乾燥炉
　乾燥工程においても様々な方法を検証可能な多目的
乾燥炉を用意した。図６に外観図を示す。
　通常のバッチ式乾燥炉としての乾燥はもちろんの
こと、強い風を左右から当てることで乾燥時間を短
縮する、高速熱風乾燥炉としての利用やカーボンフィ
ラメントから発せられる赤外線を用いた昇温が可能な
カーボンヒーター炉としても使用することができる。
また、これらの熱源は併用して使用することが可能で
あり、あらゆる材質、複雑な形状のワークに対しても
昇温時間の短縮を実現することができる。

図４　マルチボックスセンター

図５　機器構成図

図６　多目的乾燥炉
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　左右から対向流を発生させ、炉内の熱を逃がさない
新型のエアシールが装置前面に取り付けられており、
平炉としても熱効率に優れている。昇温の際に消費し
た電力量や炉内及びワーク温度は LEAPS に情報が取
り込まれ、装置全体としてエネルギー消費の少ない最
適な昇温条件を一目で判断することができる。

3.	 LEAPSによる設備全体の監視
　3.1　PARKER	LEAPSについて
　IoT 時代の要望に応え、当社がこれまで培った生産
設備のノウハウを情報化技術と融合させ、データドリ
ブンな設備管理を可能とするシステム（ソフトウェア）
を『PARKER LEAPS』として開発・展開している。

（LEAPS：Launcher for Equipment information And 
Problem Solution）
　LEAPS は設備稼働情報の見える化をベースにコス
ト低減、生産性向上、予防保全、品質管理など、顧客
の生産活動を支援する設備管理システムである。
　インターネット・クラウドを利用することにより、
工場全体の統合監視はもちろんのこと複数工場の遠
隔総合監視へと拡張可能である。なお、ユーザーの初
期投資を抑え、迅速かつ容易にシステム導入ができる
ように、必要な機能を選択できるモジュール化構成と
なっている。

　3.2　ラボ設備への適用
　技術開発センターの開設にあたり、配置する全ての
設備を対象に LEAPS の機能を実装している。各設備
は、以下の４つの視点から管理されている。
　1）モニタリング
　2）予防保全
　3）性能監視
　4）試験と連動したカメラ映像記録
　機能化画面の一例として全体稼働モニターを図７に
示す。設備毎に機能化を図りながら、ラボ全体を統一
して管理することができる監視画面となっている。

　3.3　技術開発センターとしての機能提供
　技術開発センター自体の設備として消費電力量管
理や太陽光発電システム、エアコンの運転状況の監
視及び場内各ポイントへカメラを設置した。スマート
ラボの設備稼働状況に加えて、これらの情報も全て
LEAPS に集約されている。
　この集約された情報を基に設備だけでなく施設単位
でのエネルギー収支を最適化することで、全体として
高い付加価値を生みだす先進的な仕組みを構築してい
る。特に注目度の高い CO2 排出量の数値化、計測を
ラボ稼働状況と合わせて監視することで持続可能社会
の要求に応える施設になっている。
　すべてのデータをインターネット上のクラウドシス
テムへ接続し、場所や時間の制限なくスマートラボへ
のアクセスを提供することで、施設内・社内だけでな
く客先事業所からの可視化実演を可能とした。

図８　リモートラボの構成・接続イメージ図

例として、試験状況を来社頂くことなくリアルタイム
に確認することができる“リモートラボ”を提供する。
リモートラボの構成・接続イメージを図８に示す。

4.	おわりに
　昨今、SGDs を含め環境に配慮した新しいかたちの
設備提案が求められている。従来通り製品を塗装する
だけでなく、ワークの一つ一つがどのような条件で処
理され、塗装されていたかのトレーサビリティの確保
や CO2 削減のためのクリーンな電気を使用した設備、
また全体の省エネ化、省スペース化等が求められてい
る。
　技術開発センターに配備されたこれらの設備は、塗
装テストの要求に応えるだけでなく、最新の IoT 機
器や LEAPS と連携することで、上記の要求に対して
パーカーエンジニアリングとして一つの解を提示でき
る設備となっている。
　設備だけでなく建屋全体のエネルギー管理及び監視
を行い、センター全体を一つの設備として統合的に制
御することによって、従来にはなかった総合的な提案
が可能となっている。
　技術開発センター内には弊社の技術部が在籍してお
り、テストを通して得られた知見をお客様の設備設計
に反映して、常に改善を行っていく態勢が整っている。
是非これらの設備を体感して頂くと共に様々なかたち
でご利用頂きたい。

図７　画面例：全体稼働監視モニター
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