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図 2. 各種塗料の種々の濃度における濁度 
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1. はじめに 

今日，建築塗装分野において VOC 低減技術の中核をなし

ているのが水性塗料である（１）。しかし一方では，水性が故

の濁水の発生という新たな問題も発生している。図 1 に，

大阪府の郊外にある船橋川で平成 16 年に発生した水質事故

の事例を示す（２）。このような塗料濁水流出による水質事故

発生の背景には，水性塗装現場において確立された塗料濁

水の循環再利用方法が無いことが原因と考えられる。移動

性を兼ね備え，塗料濁水を塗装用具の洗浄水として循環再

利用できる装置を開発したので報告する。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. 実験 

 本システムを開発するための，塗料濁水の管理指標として

「濁度（３）」を用い，模擬試料濁水の濃度設定，凝集剤及び

濾過材の選定等の処理条件を検討した。この結果を基に，1

次試作機を製作し，処理特性を調査するとともに種々の問

題点を抽出した。抽出された問題点は 2 次試作機に反映さ

れ，さらに 1 次，2 次の両試作機の短所を補い長所を生かす

かたちで，3 次試作機を製作し評価した。 

 

3. 結果及び考察 

3.1 塗料稀釈液の濁度と模擬試料の調整  各種塗料の

種々の濃度における濁度の測定結果を図 2 に示す。図 2 か

ら測定に用いた全ての塗料において，その濃度と濁度の間

には良好な直線性が認められた。さらに同じ濃度であれば

外装用ウレタン系塗料が最も濁度が高く，内装用アクリル

系塗料が最も低いことがわかった。そこで，これらの塗料

の付着した刷毛やローラー及塗料缶などを水道水で洗い，

その懸濁した洗い水の濁度を測定し，図 2 の結果（検量線）

を適用したところ，塗料用具の洗浄水の塗料濃度は，用い

た塗料や洗い方等にもよるが，およそ 0.05～0.5 %であるこ

とがわかった。ただし手荒に洗った場合，その塗料濃度が

まれに 1.0 %レベルに達したことから，後述する試作機の評

価においては，模擬濁水試料として，内装用アクリル系塗

料（エコフラット 100），外装用ウレタン系塗料（オーデフ

レッシュ U100II，いずれも日本ペイント（株）社製）のお

のおのに対し，0.5 %および 1.0 %の 2 種類の濃度の塗料水溶

液を模擬試料として用いることとした。 
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3.2 凝集剤及び濾過材  6 種類の水性塗料に対し，市販

の 6 種類の凝集剤をジャーテストによりその凝集能力を比

較した。その結果，最も凝集能力が高かった K 社製の無機・

高分子系複合凝集剤を凝集剤として選定した。 

 濾過材は，スラッジとともに産業廃棄物として処分され

ることから，安価で入手の容易な以下の A，B，2 種類を用
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図 1. 水性塗料による水質事故事例 

   （平成 16 年 5月，大阪府船橋川） 
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図 3. 1 次試作機のシステムフロー 

図 4. 2 次試作機のシステムフロー 

いた。濾過材 A は，農耕用に用いる霜よけのネットとして

普及している不織布（ダイオ化成（株）社製：型番 1-A1810）

であり，濾過材 B は，エアフィルター用として普及してい

る不織布（日本バイリーン（株）社製：型番 FC-1006）で

ある。 

 

3.3 試作機の評価  図 3～5 に 1 次～3 次試作機のシス

テムフローを示す。また，図 6 には各試作機の処理特性を

示す。 

 

 

 

 

 

 

0

500

1000

1500

2000

2500

3000

0 100 200 300

処理水量（l)

濁
度

（
N
T
U
) 1次試作機

2次試作機

3次試作機

内装用アクリル系塗料
1.0 ％の場合

 

図 6. 各試作機の処理特性 

 本装置は，いずれの試作機においても「凝集沈殿・濾過

法（４）」を基本原理としている。処理された濁水は，再び塗

装用具の洗浄水として再利用できるように設計されてお

り，この点が大きな特徴である。1 次試作機においては，こ

の濾過法として，ブロアポンプによる吸引濾過方式を用い

た。また装置を制御するために設けられた各槽の液面検知

センサーはすべて電極方式のものを用いた。この 1 次試作

機の処理特性が図 6 の○プロットである。処理の序盤から

中盤にかけて濁度が約 1500 NTU まで上昇し，その後濁度が

低下してゆくことがわかった。濁度 1500 NTU という値は，

洗浄水としては使用可能なレベルであったので一応の開発

目的は達成した。しかし，以下の 2 点の問題点が抽出され

た。①ブロアポンプが濾過水槽にたまった泡を吸い込んで

しまいショートし装置が停止してしまうこと。②攪拌槽及

び濾過槽の液面センサーがフロックやスラッジにより誤動

作を起こすこと。これらの問題点を解決すべく，2 次試作機

では，ブロアポンプからチューブポンプに変更して自然濾

過方式とし，攪拌槽には非接触式電磁誘導型フロートセン

サーを導入し，さらに濾過槽には圧力センサーを用いて安

定化を図った。これにより上記の問題は解決し，さらに処

理水の濁度は，図 6 の△プロットが示すように格段に改善

された。しかし，部材調達の関係から濾過槽が小さくなり

処理水量（能力）は大幅に減少した。このことから，3 次試

作機においては，濾過槽を 2 基設けることにより，図 6 の

●プロットが示すように，2 次試作機の良好な水質を維持し

つつ，1 次試作機を上回る処理水量を達成できた。この 3 次

試作を製品試作機とし，製品化することとした。 

4.  おわりに 

本装置は，そのサイズ重量ともに軽トラックに積載でき

るものであり，移動性を兼ね備えている。また塗料濁水を

塗装用具の洗浄水として循環再利用できる装置である。水

溶性塗料の普及に伴う水質事故の未然防止や下水道システ

ムに対する負荷低減の目的から，今後，さまざまな水性塗

装現場での活用が期待される。 

 

    （平成 21 年 7 月 2 日受付，平成 21 年 8 月 10 日再受付） 
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図 5. 3 次試作機のシステムフロー 

B:ブロアポンプ 

P:水中ポンプ 

TP:チューブポンプ 

M:モーター 

S:電極式液面センサー 

FS:フロート液面センサー

PS：圧力センサー 


