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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　塗装ガンから粉体塗料を上下方向に長い噴霧パターンを形成するように噴射し、被塗装
物を上下方向に長い噴霧パターン内を通過するように搬送させて粉体塗料を被塗装物に付
着させる粉体塗装装置において、高さ寸法が異なる被塗装物を、被塗装物の上端位置が一
定になるように揃えて搬送する搬送装置を備え、高さ寸法が小さい被塗装物を塗装する際
に、上下方向に長い噴霧パターンの上端位置を回転中心にして塗装ガンを回転させて、上
下方向に長い噴霧パターンの下端位置を上昇させて噴霧パターンの上下方向の幅を狭める
回転装置を備え、上記噴霧パターンが、塗装ガンの先端から多数本に分岐して上下方向に
並ぶ多数本の分岐ノズルによって形成され、上下方向に並ぶ多数本の分岐ノズルのうち上
下両端部の分岐ノズルの設置密度を大きくして、上下両端部の粉体塗料の密度を高くした
ことを特徴とする粉体塗装装置。
【請求項２】
　塗装ガンから粉体塗料を上下方向に長い噴霧パターンを形成するように噴射し、被塗装
物を上下方向に長い噴霧パターン内を通過するように搬送させて粉体塗料を被塗装物に付
着させる粉体塗装装置において、高さ寸法が異なる被塗装物を、被塗装物の下端位置が一
定になるように揃えて搬送する搬送装置を備え、高さ寸法が小さい被塗装物を塗装する際
に、上下方向に長い噴霧パターンの下端位置を回転中心にして塗装ガンを回転させて、上
下方向に長い噴霧パターンの上端位置を下降させて噴霧パターンの上下方向の幅を狭める
回転装置を備え、上記噴霧パターンが、塗装ガンの先端から多数本に分岐して上下方向に
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並ぶ多数本の分岐ノズルによって形成され、上下方向に並ぶ多数本の分岐ノズルのうち上
下両端部の分岐ノズルの設置密度を大きくして、上下両端部の粉体塗料の密度を高くした
ことを特徴とする粉体塗装装置。
【請求項３】
　上記塗装ガンがコロナガンである請求項１又は２に記載の粉体塗装装置。
【請求項４】
　上記塗装ガンが摩擦帯電式ガンである請求項１又は２に記載の粉体塗装装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　この発明は、塗装ガンから粉体塗料を上下方向に長い噴霧パターンを形成するように噴
射し、被塗装物を上下方向に長い噴霧パターン内を通過させて粉体塗料を被塗装物に付着
させる粉体塗装装置に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　粉体塗装は有機溶剤を含まず、被塗装物に付着しなかったオーバースプレー粉を回収し
て再使用することができるので、環境にやさしい塗装として、近年多くの製品に採用され
ている。
【０００３】
　当初はガードレール、照明器具等の道路資材から始まり、冷蔵庫、エアコンの室外機、
学校の椅子や机の塗装、あるいは、ワイパー、コイルスプリング、ナンバープレート等の
車部品の塗装にも多く採用されている。最近では、車体ボディーのトップクリアーにも粉
体塗装が使用されている。
【０００４】
　被塗装物に付着しなかったオーバースプレー粉は、回収再利用が可能であっても、オー
バースプレー粉の量を少なくして塗着効率を上げることは、粉体塗料の使用効率ばかりで
なく、集塵機、例えば、フィルターの寿命等、設備の軽減にとって重要である。
【０００５】
　一般的には、図９に示すように、塗装ガン１をレシプロケーター２によって上下動可能
に設置し、被塗装物Ａの大きさにあわせて塗装ガン１を上下に移動させて粉体塗料を被塗
装物Ａに吹き付けることが行われている。
【０００６】
　また、図１０に示すように、塗装ガン１のガン先に、上下方向に多数本の分岐ノズル３
を装着して、上下方向に長い噴霧パターンを形成して効率的な塗装を行うようにした塗装
装置も多い（特許文献１）。
【０００７】
　このような、上下方向に長い噴霧パターンを有する塗装ガン１で塗装を行う場合、噴霧
パターンの上下方向の幅が、被塗装物Ａの上下寸法よりも大きすぎると、被塗装物Ａの上
下端から上下にはみ出した噴霧パターンの部分が、オーバースプレー粉となって、いわゆ
る無駄吹きが多くなる。
【０００８】
　粉体塗装の塗装ラインには、大きさの異なる種々の被塗装物Ａが送られてくるため、噴
霧パターンの上下の幅は、最も大きな被塗装物Ａの上下寸法をカバーする長さに設定され
る。このため、上下寸法の小さい被塗装物Ａの場合に、噴霧パターンが被塗装物Ａの上下
幅からはみ出した無駄吹き部分が多く発生する。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００９】
【特許文献１】特開２０１０－２６９２６２号公報
【発明の開示】
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【発明が解決しようとする課題】
【００１０】
　ところで、例えば、車のショックアブソーバーに用いるコイルスプリングは、大別する
と、３種類ぐらいの長さのものがある。
【００１１】
　このような上下寸法の異なる被塗装物Ａを、図１１に示すように、搬送レール４を移動
するハンガー５に吊るして、塗装ブース６内を通過させて塗装を行う場合、オペレーター
のハンガー５への被塗装物Ａの着脱作業を軽減するために、被塗装物Ａの上下寸法が変わ
っても、ハンガー５は共通の長さのものを使用し、被塗装物Ａをハンガー５に対し、同じ
位置、タイミングで吊るすことが多い。
【００１２】
　そして、一つのハンガー５には、被塗装物Ａを二つ並べて吊り下げることが多く、吊り
下げられた被塗装物Ａは、上端又は下端が同じ高さになるように、即ち、寸法の異なる被
塗装物Ａであっても、塗装ブース６を通過する際の被塗装物Ａの上端か、下端のいずれか
が同じ高さになるように揃えて塗装作業が行われる。
【００１３】
　例えば、図１１では、被塗装物Ａが長さの異なる２種類のコイルスプリングを、上端を
揃えてハンガー５に吊り下げて塗装ブース６内を通過させている。
【００１４】
　この場合、塗装ガン１のガン先に設けられた多数本の分岐ノズル３から噴射される噴霧
パターンの幅Ｌ１は、長い方のコイルスプリングの上下寸法に適合するように設定される
。
【００１５】
　このため、長さの短いコイルスプリングが搬送されてくると、噴霧パターンの下方部分
に、コイルスプリングの下方にはみ出し部分ができ、無駄吹き量が多くなる。
【００１６】
　このような場合、図１１の破線で示すように、塗装ガン１を回転させることにより、噴
霧パターンの上下の幅Ｌ２を狭めることができる。
【００１７】
　しかしながら、上記のように、塗装ガン１を回転中心にして回転させることにより、噴
霧パターンの上下の幅を、Ｌ１からＬ２に狭めると、被塗装物Ａの下方部分の噴霧パター
ンの無駄吹き量は少なくなるが、被塗装物Ａの上方部分に、噴霧パターンの当たらない部
分が生じ、その部分が未塗装になる。なお、図１１において、符号ｃは、噴霧パターンの
回転中心を示している。
【００１８】
　このような未塗装部分を生じないようにするには、塗装ガン１を回転させて噴霧パター
ンの上下の幅を狭め、さらに塗装ガン１を上昇させて、噴霧パターンを上方に移動させて
、噴霧パターンの上方位置が被塗装物Ａの上端に一致するように制御しなくてはならず、
制御が非常に複雑になる。
【００１９】
　そこで、この発明は、噴霧パターンの上下端の一方を、被塗装物の上下端に一致させた
状態のまま、他端のみを被塗装物の他端に一致するように、噴霧パターンの上下幅を大き
さの異なる被塗装物に適合させることができる粉体塗装装置を提供することにより、粉体
塗料の無駄吹きを低減しようとするものである。
【課題を解決するための手段】
【００２０】
　前記の課題を解決するために、この発明は、塗装ガンから粉体塗料を上下方向に長い噴
霧パターンを形成するように噴射し、被塗装物を上下方向に長い噴霧パターン内を通過さ
せて粉体塗料を被塗装物に付着させる粉体塗装装置において、高さ寸法が異なる被塗装物
を、被塗装物の上端位置が一定になるように揃えて搬送する搬送装置を備え、高さ寸法が
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小さい被塗装物を塗装する際に、上下方向に長い噴霧パターンの上端位置を回転中心にし
て塗装ガンを回転させて、上下方向に長い噴霧パターンの下端位置を上昇させて噴霧パタ
ーンの上下方向の幅を狭める回転装置を備え、上記噴霧パターンが、塗装ガンの先端から
多数本に分岐して上下方向に並ぶ多数本の分岐ノズルによって形成され、上下方向に並ぶ
多数本の分岐ノズルのうち上下両端部の分岐ノズルの設置密度を大きくして、上下両端部
の粉体塗料の密度を高くしたことを特徴とする。
【００２１】
　また、この発明は、高さ寸法が異なる被塗装物を、被塗装物の下端位置が一定になるよ
うに揃えて搬送する搬送装置を備える場合には、高さ寸法が小さい被塗装物を塗装する際
に、上下方向に長い噴霧パターンの下端位置を回転中心にして塗装ガンを回転させて、上
下方向に長い噴霧パターンの上端位置を下降させて噴霧パターンの上下方向の幅を狭める
回転装置を備え、上記噴霧パターンが、塗装ガンの先端から多数本に分岐して上下方向に
並ぶ多数本の分岐ノズルによって形成され、上下方向に並ぶ多数本の分岐ノズルのうち上
下両端部の分岐ノズルの設置密度を大きくして、上下両端部の粉体塗料の密度を高くした
ことを特徴とする。
【００２４】
　上記塗装ガンは、コロナガン又は摩擦帯電ガンのいずれでもよい。
【発明の効果】
【００２５】
　この発明の粉体塗装装置は、以上のように、上下方向に長い噴霧パターンの上下端の一
方を、回転中心にして塗装ガンを回転させることにより、噴霧パターンの上下端の一方の
位置を変更することなく、噴霧パターンを回転させて噴霧パターンの上下幅を狭めること
ができる。
【００２６】
　したがって、大きさの異なる被塗装物が、上端位置又は下端位置を一定にして塗装ブー
ス内を通過させて塗装を行う場合に、粉体塗料の噴霧パターンの幅を、噴霧パターンを回
転させるだけで、噴霧パターンの上下幅を大きさの異なる被塗装物に適合させることがで
きるので、無駄吹き量を低減させることができる。
【図面の簡単な説明】
【００２７】
【図１】この発明の第１の実施形態を示す概略図である。
【図２】多数本の分岐ノズルを垂直に配置したこの発明の第１の実施形態の斜視図である
。
【図３】多数本の分岐ノズルの上端を回転中心にして回転させた状態を示すこの発明の第
１の実施形態の斜視図である。
【図４】この発明の第２の実施形態を示す概略図である。
【図５】多数本の分岐ノズルを垂直に配置したこの発明の第２の実施形態の斜視図である
。
【図６】多数本の分岐ノズルの下端を回転中心にして回転させた状態を示すこの発明の第
２の実施形態の斜視図である。
【図７】この発明の第３の実施形態の塗装ガンを示す概略図である。
【図８】この発明の第４の実施形態の塗装ガンを示す概略図である。
【図９】従来の塗装装置の一例を示す概略図である。
【図１０】従来の塗装ガンの例を示す概略図である。
【図１１】図１０の塗装ガンを使用した従来の塗装装置の一例を示す概略図である。
【発明を実施するための形態】
【００２８】
　以下、この発明の実施の形態を添付図面に基づいて説明する。
【００２９】
　図１は、この発明の第１の実施形態を示す概略図である。
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【００３０】
　この第１の実施形態は、被塗装物Ａが長さの異なる２種類のコイルスプリングである。
【００３１】
　被塗装物Ａである２種類のコイルスプリングは、塗装ブース１０内を搬送装置１１によ
って通過させられ、通過中に塗装ガン１２によって塗装される。
【００３２】
　搬送装置１１は、搬送レール１３と、この搬送レール１３に沿って移動するハンガー１
４とからなる。
【００３３】
　塗装ガン１２は、ガン先に垂直方向に並ぶ多数本の分岐ノズル１５を有し、この多数本
の分岐ノズル１５から上下方向に幅の広い噴霧パターンで粉体塗料が被塗装物Ａに対して
噴射される。
【００３４】
　実施形態１では、塗装ガン１２は、コロナガンを使用したが、摩擦帯電ガンを使用して
もよい。
【００３５】
　塗装ガン１２から噴射される噴霧パターンの幅は、多数本の分岐ノズル１５を垂直方向
に並べた状態で、被塗装物Ａである長い方のコイルスプリングの長さをカバーする幅に設
定されている。
【００３６】
　搬送装置１１のハンガー１４には、２種類の長さの異なる被塗装物Ａが吊るされている
。２種類の長さの異なる被塗装物Ａは、いずれも同じ長さのハンガー１４に吊るされ、塗
装ブース１０の移動中に、２種類の長さの異なる被塗装物Ａが、上端位置が一定の高さに
なるように揃えられている。
【００３７】
　多数の分岐ノズル１４を有する塗装ガン１２は、上端のノズル位置を回転中心にして回
転可能に支持台１６に支持されている。
【００３８】
　そして、長さ寸法の短いコイルスプリングを塗装する際に、図１に破線で示すように、
上端の分岐ノズル１５位置を回転中心にして塗装ガン１２を回転させて、下端の分岐ノズ
ル１５の位置を矢印１７の時計方向に上昇させて、噴霧パターンの幅を狭くして、短いコ
イルスプリングの長さと噴霧パターンの幅とを一致させ、無駄吹きが生じないようにして
いる。図１１において、符号ｃは、回転中心を示し、Ｌ１は、分岐ノズル１５が垂直方向
に並ぶ幅の広い噴霧パターンであり、Ｌ２は、塗装ガン１２を回転させた際の幅の狭い噴
霧パターンを示している。
【００３９】
　上記塗装ガン１２の分岐ノズル１５の間隔は、等間隔に設けてもよいが、コイルスプリ
ングのような被塗装物Ａの場合には、上下端のコイル間隔が狭くなっており、この部分に
噴射する粉体塗料の噴霧量を多くするために、分岐ノズル１５の間隔を上下端で中央部よ
りも密にしてもよい。
【００４０】
　図２及び図３は、ガン先に多数本の分岐ノズル１５を有する塗装ガン１２を、上端の分
岐ノズル１５を回転中心にして回転させる回転装置１８の概略構成を示している。
【００４１】
　回転装置１８は、支柱フレーム１９ａ、１９ｂに軸受２０ａ、２０ｂを介して回転自在
に支持された回転シャフト２１を備え、この回転シャフト２１の先端に、ブラケット２２
を介して塗装ガン１２の上端の分岐ノズル１５を支持し、回転シャフト２１の回転により
、上端の分岐ノズル１５の回転中心にして、図３に示すように、上下に並ぶ多数の分岐ノ
ズル１５を回転させる装置である。
【００４２】
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　回転シャフト２１は、エアーシリンダー２３のロッド２４にアーム２５によって取付け
られ、ロッド２４の伸縮によって回転するようになっている。
【００４３】
　塗装ガン１２の本体は、上記回転シャフト２１に取付けアーム２６を介して支持されて
いる。
【００４４】
　塗装ガン１２の先端の上下に並ぶ分岐ノズル１５は、塗装ブース１０に設けられた開口
部２７から塗装ブース１０内に挿入されている。塗装ブース１０に設ける開口部２７は、
上下に並ぶ分岐ノズル１５の上端の分岐ノズル１５を回転中心にして回転できるように、
上端に扇の中心が位置する扇形に形成されている。この扇形の開口部２７から粉体塗料が
漏れ出さないように、塗装ガン１２の先端の分岐ノズル１５には、回転しても扇形の開口
部２７を閉塞できるように、扇形の開口部２７の２倍の中心角を有する大きさの遮蔽板２
８が取付けられている。
【００４５】
　この遮蔽板２８から分岐ノズル１５の先端だけが塗装ブース１０内に突出するように設
置することにより、分岐ノズル１５の汚れが少なく、塗装ブース１０の内壁の清掃も容易
になる。
【００４６】
　上記回転シャフト２１を回転する部材としては、エアーシリンダー２３を使用したが、
ロータリーアクチュエーターやモーター駆動装置を使用してもよい。
【００４７】
　上記塗装ガン１２の回転は、被塗装物Ａの高さを検知して自動的に回転するようにして
もよいし、手動式に回転させるようにしてもよい。
【００４８】
　上記のように、被塗装物Ａの高さに合わせて塗装ガン１２からの噴霧パターンの幅を被
塗装物Ａの高さ寸法に合わせて塗装を行うと、塗装ガンＡの回転させずに垂直に分岐ノズ
ル１５が並ぶようにした状態で塗装した場合に比べ、粉体塗料の使用量を３０～４０％削
減することができる。
【００４９】
　次に、図３は、自転車部品の塗装ラインの概略図であり、この発明の第２の実施形態を
示している。被塗装物Ａである自転車部品は、車体フレームＡ１と前ホークＡ２であり、
車体フレームＡ１の方が前ホークＡ２よりも上下の寸法が長い。
【００５０】
　車体フレームＡ１と前ホークＡ２は、塗装ブース１０内に、搬送装置１１によって供給
される。
【００５１】
　搬送装置１１は、第１の実施形態と同様に、搬送レール１３と、この搬送レール１３に
沿って移動するハンガー１４とからなる。
【００５２】
　この第２の実施形態では、ハンガー１４の下端に受け金具１４ａ、１４ｂが設置され、
この受け金具１４ａ、１４ｂに、車体フレームＡ１と前ホークＡ２の下端を差し入れるよ
うにして支持しており、車体フレームＡ１と前ホークＡ２は、塗装ブース１０内を、下端
位置を同じ高さに揃えられて移動するようになっている。
【００５３】
　この第２の実施形態においても、塗装ガン１２は、上下に多数の分岐ノズル１５を有し
、多数の分岐ノズル１５が上下方向に垂直に並んで幅の広い噴霧パターンが形成されるよ
うになっており、その幅は、上下方向の寸法が長い車体フレームＡ１に合わせている。
【００５４】
　この第２の実施形態では、多数の分岐ノズル１５を有する塗装ガン１２は、下端の分岐
ノズル１５を回転中心にして回転可能に支持台１６に支持されている。符号ｃは、その回
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転中心を示している。
【００５５】
　そして、長さ寸法の短い前ホークＡ２を塗装する際に、図４に破線で示すように、下端
の分岐ノズル１５の位置を回転中心にして塗装ガン１２を矢印２９に示す反時計方向に回
転させて、上端の分岐ノズル１５の位置を下降させて、噴霧パターンの幅を狭くして、長
さ寸法の短い前ホークＡ２に噴霧パターンの幅を一致するようにして、無駄吹きが生じな
いようにしている。
【００５６】
　図５及び図６は、ガン先に多数本の分岐ノズル１５を有する塗装ガン１２を、下端の分
岐ノズル１５を回転中心にして回転させる回転装置１８の概略構成を示している。
【００５７】
　この第２の実施形態の回転装置１８は、回転中心が下端の分岐ノズル１５である点が第
１の実施形態と異なるだけで、回転機構は基本的に同一であるので、同一構成の部分は同
一符号を付して説明する。
【００５８】
　回転装置１８は、支柱フレーム１９ａ、１９ｂに軸受２０ａ、２０ｂを介して回転自在
に支持された回転シャフト２１を備え、この回転シャフト２１の先端に、ブラケット２２
を介して塗装ガン１２の下端の分岐ノズル１５を支持し、回転シャフト２１の回転により
、下端の分岐ノズル１５の回転中心にして、図５及び図６に示すように、上下に並ぶ多数
の分岐ノズル１５を回転させる装置である。
【００５９】
　回転シャフト２１は、エアーシリンダー２３のロッド２４にアーム２５によって取付け
られ、ロッド２４の伸縮によって回転するようになっている。
【００６０】
　塗装ガン１２の本体は、上記回転シャフト２１に取付けアーム２６を介して支持されて
いる。
【００６１】
　塗装ガン１２の先端の上下に並ぶ分岐ノズル１５は、塗装ブース１０に設けられた開口
部２７から塗装ブース１０内に挿入されている。塗装ブース１０に設ける開口部２７は、
上下に並ぶ分岐ノズル１５の下端の分岐ノズル１５を回転中心にして回転できるように、
下端に扇の中心が位置する扇形に形成されている。この扇形の開口部２７から粉体塗料が
漏れ出さないように、塗装ガン１２の先端の分岐ノズル１５には、回転しても扇形の開口
部２７を閉塞できるように、扇形の開口部２７の２倍の中心角を有する大きさの遮蔽板２
８が取付けられている。
【００６２】
　この遮蔽板２８から分岐ノズル１５の先端だけが塗装ブース１０内に突出するように設
置することにより、分岐ノズル１５の汚れが少なく、塗装ブース１０の内壁の清掃も容易
になる。
【００６３】
　上記第２の実施形態は、被塗装物Ａを下端の高さが一定になるように並べて塗装を行う
装置であり、オートバイの燃料タンクのような形状の被塗装物Ａを塗装する場合にも適し
ている。即ち、オートバイの燃料タンクのような形状の被塗装物Ａの場合、タンク上面を
綺麗に塗装するためには、被塗装物Ａの高さ以上に噴霧パターンが上方に突き出すように
設置することが好ましい。したがって、このような被塗装物Ａを塗装するには、下端の高
さが一定になるように並べて塗装を行う第２の実施形態が望ましい。
【００６４】
　次に、以上の実施形態は、塗装ガン１２の本体を、上下に並ぶ多数本のノズルの中間位
置に設けたものであるが、図７及び図８に示すように、塗装ガン１２の本体を、多数本の
分岐ノズル１５の上端又は下端に位置させ、その位置から下方又は上方に多数本の分岐ノ
ズル１５が並ぶようにすると、塗装ガン１２の本体を回転中心にして塗装ガン１２を回転
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させても、上端又は下端の分岐ノズル１５を中心に回転させることができる。
【００６５】
　図７の第３の実施形態は、上端の分岐ノズル１５を回転中心とする例であり、図８の第
４の実施形態は下端の分岐ノズル１５を回転中心とする例である。
【符号の説明】
【００６６】
Ａ　被塗装物
１０　塗装ブース
１１　搬送装置
１２　塗装ガン
１３　搬送レール
１４　ハンガー
１５　分岐ノズル
１６　支持台
１８　回転装置
１９ａ、１９ｂ　支柱フレーム
２０ａ、２０ｂ　軸受
２１　回転シャフト
２２　ブラケット
２３　エアーシリンダー
２４　ロッド
２５　アーム
２６　取付けアーム
２７　開口部
２８　遮蔽板
【図１】 【図２】
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