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東京電力の新たな
取り組み

“電化ファクトリー"

副島圭治
ぞえじまけいじ 東京電力(株)
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1 電イヒファクトリーとは

これまで、「工場で使用する熱」といえば「化石燃料

を燃やして作り出す蒸気や熱風」であることが多かっ

た。しかしながら、そ乙に「電気」という加工容易で

高品質なエ不ノレギ 源を活用するととによって、生産

プロセスを大きく 革新できる可能性が考えられる。

「電化ファクトリ 」とは、乙うした電気の利用方法を

広く情報発信していく乙とによって、日本の製造業の

競争力維持と、地球環境保全に貢献していこうとす

る、新しい取り組みである。

ここでは、制御性 即応性に優れる rIH(誘導加

熱)Jや省エネルギ 性に優れる「ヒ トポンプ」を活

用し、発想の転換によりプロセスそのものを全く新し

いものに変えるといった「プロセス イノベーシヨ

ン」 による「電化ファクトリ 」の具体的な取り組み

について、紹介する。

2. IH (誘導加熱)を活用した取り組みにつ

いて

IH(誘導加熱〉は、従来の蒸気や熱風による加熱と

比べ、制御性や即応性に非常に優れている。すでに、

金属の溶解や鍛造前の加熱、さらには熱処理の分野で

その効果は実証済みであるが、こ乙では IH(誘導加

熱)の特長を活かした「プロセス イノベ ション」

により、生産性や品質の向上を実現した事例の紹介を
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する。

2.1 IH重装乾燥装置

塗装業界の最近の大きなトレンドとしては、環境問

題を背景に、vcご対策として、水性塗料の使用が増え
てきているととが挙げられる。水性塗料に溶材として

含まれる水分は、乾燥時に 100"Cを超えたところで一

気に蒸発する。そのため、 揮発性が高く常温でも蒸発

する有機溶剤系塗料と比較すると、乾燥時の沸点コン

トロールが難しいといわれている。

従来の熱風乾燥と IH塗装乾燥の過程の遭いを見て

みると、(図1)の上側の熱風乾燥の場合では、塗料は

表面が熱風にさらされて加熱されるので、当然、表面

から先に硬化が始まる。そのため内部に、まだ水分が

多く含まれている状態で表面が硬化し、その後、塗料

金体の乾燥が進む際に内部の水分が蒸発する乙とに

よって、ピンホ ル ワキ泡が発生し、表面が上手

く仕上がらない場合がある。 一方、下側の IH乾燥の

場合は、被塗物そのものが加熱されるため、塗料も内

側から加熱硬化していき、ピンホ ル ワキ等の発

生も少なく、仕上がりの良い塗リ膜となる。

塗装乾燥工程の IH化の 2つ自のメリットとして、

時間 スペスの商峨がある。

熱風乾燥の場合、塗装後に、塗膜を平滑化させる

セッティング工程、被塗物や炉型囲気を昇湿する工

程、そして、乾煤工程という構成となっている。被塗

物にもよるが、ある被塗物の焼付乾燥の一例では、

セッティングに10分程度、昇温 乾燥ともに数十分

程度、合計すると約1時間の時間が必要となり、当然

それに伴って大きな設置スペ スが必要となる。

方で、 IH乾燥の場合は、塗料を内側から乾燥させ

るので、セッティング時間がほとんど不要となる。ま
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図 1 塗装乾燥過程の遣いについて
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