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フラッシュオフ工程への採用でＣＯ２排出量を17％削減 
 自動車車体塗装工程は非常に多くのエネルギーを消費する工程であり、また、ＶＯＣ（揮発性 
 有機化合物）排出抑制対策から、塗料の水性化が進んでいる。塗装工程の一部に水分を蒸発 
 する工程（フラッシュオフ工程）があるが、赤外線ヒーター採用でＣＯ２排出量を17%削減した。 
  

  自動車／輸送用機械分野の導入事例 

  自動車塗装工程（フラッシュオフ工程）の水分蒸発加熱 

アクアテック塗装について 
ＶＯＣ削減とＣＯ２削減を同時達成 

ボディサイズと塗色に応じたヒーター最適制御 
水性塗装で平滑な塗膜を作りためには、クリア塗装をする前に、ベース塗装の水分を蒸発させ、かつ、ボディを
40℃以下にする必要がある。このためベース塗装とクリア塗装の前には、フラッシュオフと呼ばれる工程があり、 
従来は熱風を使い、一般的には80℃まで加温し、水分蒸発後に40℃まで冷やしている。 
赤外線加熱は塗膜のみ加熱することができるため、ボディ温度を上げずに水分を蒸発をすることが可能。 
ボディサイズや塗色によってヒーター出力を最適制御することにより、一般的なフラッシュオフ工程に比べ、 
17%のCO2削減を実現している。 

●主要装置メーカー（JEHC調べ） 
  ・大気社 ●本事例に類似した用途 

  ・フィルム、基材：内部脱水（波長制御乾燥） 

アクアテック塗装写真 
（出典：マツダ㈱ウェブページ） 

自動車塗装工程は電着・中塗・上塗と塗装と高温乾燥を繰返す多くのエネルギー消費をする工程である。 
また、油性塗料の場合は環境負荷の高いVOC（揮発性有機化合物）が多く排出される。 
VOC削減には塗料の水性化が有効であるが、水分を蒸発させるのに、より多くのエネルギーが必要となり、 
省エネ（省CO2)とトレードオフの関係にあった。アクアテック塗装は、ベースやクリア塗装の高機能化により、 
従来必要であった中塗を廃止し、水性塗料を使用しつつもCO2排出量15%削減を実現している。 
また、ライン長も従来の油性塗装の265mから80ｍとなり大幅な省スペース化も達成した。  
 ※アクアテック塗装は「第6回ものづくり日本大賞内閣総理大臣賞」、「平成25年度省エネ大賞資源エネルギー庁長官賞」を受賞 

従来塗装とアクアテック塗装の 
工程比較 

(公表資料等に基づき、JEHCにて作成) 

フラッシュオフ工程への赤外線加熱の適用メリット 

従来とアクアテック塗装の 
エネルギー消費比較 

(公表資料等に基づき、JEHCにて作成) 

一般的な油性塗装 

スリーウェットオン塗装 
（２００２年～） 

アクアテック塗装 
（２００９年～） 
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2,680KL/年 削減 

 

 

 

下表はメーカー等へのヒアリング及び各種調査に基づき JEHC にて作成 

業種 用途 対象物 ワーク・製品のイメージ 概要（括弧内℃） 
誘導加熱以外に用いられる 

加熱⽅式の例 
誘導加熱における主要メーカー 

機械 

焼入れ 鉄部品 ⾦属部品  短時間加熱の特⻑を活かし、焼入技術の 1 つとして
一定以上普及。(850-1,100) 

熱処理炉（燃焼加熱） 
高周波熱錬、富士電子工業、電気興業 
第一高周波工業、富士電波工機 

焼嵌め 鉄部品 ⾦属部品  軸受の穴を加熱膨張させる焼嵌めにて用いる、標準
の加熱プロセス。(70-300) 

熱処理炉（燃焼加熱） 
高周波熱錬、島⽥理化工業、富士電子工業 
富士電波工業 

ロウ付け・はんだ付け 鉄部品 ⾦属部品  ⺟材より低融点合⾦を溶かして接着する加熱。一定
以上普及。(600-1,000) 

ロウ付け装置は誘導加熱⽅式が主流 島⽥理化工業、高周波熱錬、富士電波工機 

曲げ加工 線材、管材 線材、管材  線材や管材を曲げ加工しやすいよう加熱する技術。
(700-1,000) 

熱処理炉（燃焼加熱） 第一高周波工業 

塗装乾燥 鉄部品 ⾦属部品  乾燥時間の短縮を目指して開発が進む新技術。凹
凸の大きな製品は苦手。(150-200) 

乾燥炉（燃焼加熱） 島⽥理化工業、タイチク 

鉄鋼 
非鉄 

鍛造加熱 ビレット、バー ビレット、バー  
鍛造前のビレットやバーを加熱し鍛造に備える加熱。
普及済み。(700-1,200) 

熱処理炉（燃焼加熱） 
三井 E&S パワーシステムズ、富士電機、 
富士電波工業、タイチク、電気興業、ウチノ 

熱間圧延 厚板、薄板 板状鋼材  
圧延しやすいよう鋼板を加熱。近年誘導加熱⽅式の
普及が進む。(800-1,300) 

熱処理炉（燃焼加熱） 
富士電機、北芝電機、島⽥理化工業、 
第一高周波工業 

溶解 鋳鉄 鋳鉄  60年代より鋳鉄の溶解技術として普及。厳密管理の
省エネ進む。（1,450-1,600） 

溶解炉（燃焼加熱） 
富士電機、富士電波工機、タイチク 
電気興業、富士電波工業、北芝電機 

電磁攪拌 非鉄 アルミ等  非鉄溶解の課題解決の 1 つとして電磁攪拌の普及が
望まれている。(750-1,600) 

― 富士電機、タイチク 

⾦型加熱 ⾦型 プレス⾦型、射出成型⾦型  
⾦型加熱は通常抵抗加熱だが、誘導加熱が使用さ
れるケースもある。(400-800) 

抵抗加熱、蒸気 島⽥理化工業、ハイデック、ロックツール 

溶接 管材、鋼材 管材、鋼材  電縫管や鋼材の溶接。(1,000-1,200) 
 

― 富士電機、明電舎 

電子 
デバイス 

溶解 シリコン等 原料シリコン  溶解時の加熱技術の 1 つとして普及。バッチ式。
（1,450-1,600） 

溶解炉（燃焼加熱） 
富士電機、島⽥理化工業、富士電波工機、 
日本坩堝 

エピ成⻑ 半導体 半導体  半導体のエピ成⻑装置に誘導加熱が使用されてい
る。（600-1,200） 

レーザーなど 
富士電波工機、島⽥理化工業、 
日⽴国際電気 

ロール熱加工 電池等 電極等  厳密な温度管理を必要とするロール熱加工（電池
等）に適用。（100-300） 

燃焼加熱（オイルロール）、抵抗加
熱等 
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