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産業におけるAIは、大規模言語モデルを
はるかに超えています

製造においては、AI対応センサーが、摩耗や
損傷の初期兆候を検出し、コストのかかる故
障が発生する前にメンテナンスを計画するこ
とができます。物流においては、知的アルゴリ
ズムが経路を最適化し、時間と燃料の両方を
節約することができます。コアビジネスのプ
ロセスへのAI統合は、従来の方法では実現
することが難しかった効率化を実現します。
正確な予測や、繰り返し作業の自動化を実現
し、従業員は、より複雑で創造的な活動に集
中することができます。

AIを、既存のワークフローへの表面的な追加
として見る時代は終わりました。代わりに、AI
が真に何であるのか、そして何になる可能性
があるのかを認識する必要があります。それ
は、産業全体を再形成する能力のある基礎
的技術です。産業の未来は知能を持ち、その
知能は、AIをツールとして散発的に開発する
ことから生まれるものではなく、深く戦略的
に統合することから生まれるもので、あらゆ
るレベルにおいて、私たちの働き方を根本的
に再定義しています。

最近では誰もが人工知能（AI）について
話しているようで、多くの場合、その会話
は、ChatGPTやGeminiなどのLLM*の優れた
能力に焦点が置かれています。これらはテキ
ストを作成し、質問に答え、私たちが情報に
アクセスして処理する方法を再形成しつつあ
ります。しかし、産業におけるAIをこれらのモ
デルに縮小する人は、より広い視野と実際に
起こっている革命を見失っています。AIの真の
力は、分離したタスクにあるのではなく、事業
運営のあらゆる領域にわたる深く戦略的な
統合にあります。

AIを純粋にマーケティングや顧客サービスを
目的としたツールとして見るのは誤解です。
その最大の可能性は、生産性の向上、サプラ
イチェーンの予測管理、品質保証プロセスの
自動化など、バリューチェーンに直接組み込
まれたときに発揮されます。

*大規模言語モデル
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プラスチック業界とラバー業界の世界有数の展示会であるK Fairは、それぞれの業界のエキ
スパートや主要関係者と関係を築く絶好の機会です。世界中のプロフェッショナルと直接面
談し、最新のイノベーションについて学び、人脈を広げることができます。 

圧縮空気プロバイダーのケーザー・コンプレ
ッサーは、安全で効率的な圧縮空気供給を
実現します。 
K Fairでは、プラスチック業界とラバー業界の
幅広い用途に適した製品およびサービスライ
ンナップを展示します。
プラスチック製造に圧縮空気が欠かせない
理由とは何でしょうか？その一部をここで解
説しましょう。

ケーザー社秋の展示会

熱成形：
熱したプラスチックシートを金型に圧縮空気
で押し付ける成形方法です。

機械や工具の動力源 
（空圧）：
ロボットやグリッパー、バルブ、搬送システム、
射出成形機まで、圧縮空気は数多くの自動化
装置の動力源となっています。

粒状物の搬送：
多くのプロセスの原料となるプラスチック顆
粒は、多くの場合、パイプラインを通って空圧
で搬送されますが、システム全体を効率よく
循環させるために圧縮空気が使用されます。

洗浄とブローオフ：
金型、工具、完成部品の埃、削りくず、その他
の異物は、圧縮空気のブラスト噴射で除去し
ます。 

冷却：
一部のプロセスでは、圧
縮空気で工具や成形
品を冷却し、生産のサ
イクルタイムを短縮し
ます。

圧縮空気： 
プラスチック業界とラバー業界に不可欠

K Fair：2025年10月8日～15日（デュッセルドルフ）

乾燥：
加工前のプラスチック顆粒を乾燥させて、最
終製品の品質に影響する水分を除去するた
めに圧縮空気を使用する場合があります。

梱包と物流：
空圧システムは、梱包や内部資材ハンドリン
グなどの下流工程のサポートにも使用され
ます。

トピックは山ほどあります。私たちの最
新の技術が皆様のビジネスをどのよう
に強化できるのかご案内いたします。 
デュッセルドルフのケーザー展示スタンドに
ぜひお越しください。  

ホール：2 | スタンド：A55 
ケーザー展示スタンド：

ホール：11 | スタンド：11H6
ケーザー展示スタンド：
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「Touch Smart Efficiency（スマートな効率に触れる）」をテーマとするAGRITECHNICA 
2025では、スマートなコネクテッド農業システムがデジタル技術で効率、持続可能性、生産

性をどのように高めているのか、来場者の方に実際に体験していただきます。

圧縮空気システムプロバイダーのケーザー・コンプレッサーは、農業に特化した製品ラインナップを展示し、農業における圧縮空気のさまざま
な用途に関する情報をお客様や見込み客の方にお届けします。農場や耕作地でのオペレーションなど、あらゆる範囲が対象になります。以下は

その一部です。

農業における圧縮空気
AGRITECHNICA：2025年11月9日～15日（ハノーバー）

	 �穀物、種子、肥料（サイロ充填）の搬送 
	� 噴霧技術（作物保護技術）
	 �機械や建物の清掃（機械、工具、作業場のブロー洗浄）
	 �工具や装置の駆動力（圧縮空気工具）
	 �タイヤの空気注入

多くの発見や探求の機会があります。私たちの最新技術が農業経営
をどのようにサポートできるのかご案内いたします。ハノーバーのケ
ーザースタンドにぜひお越しください。
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パーティーに欠かせないものと
言えば、そう、5リットルのセルフ
サーブパーティー樽です。このア
イコニックなミニ樽には、ドイツ
と海外の有名な醸造所のビール
が注がれます。このブリキのパッ
ケージを製造しているのが、エー
リンゲンのENVASES社です。

すべての始まりは1871年でした。腕の良い配管工のKarl Huber氏が
バーデン・ビュルテンベルク州のエーリンゲンに設立したHuber社を
起源として、ENVASES社が誕生しました。当時、Karl Huber氏には、
醸造所向けにビール樽を製造するという考えはありませんでした。同
社は、金属製のコンテナを製造していました。シンプルなバケツに木
製のふたで封をしたものです。約1世紀後の1972年、Huber社はブリ
キ製の初の小型ビール樽を発明しました。現在の有名な5リットルの
セルフサーブパーティー樽です。 
この製品はすぐに大人気を博しました。現在、ENVASES Öhringen社
は、世界トップクラスのブリキ製パーティー樽メーカーとなり、ヨーロ

ッパの醸造会社や5リットル分野の世界市場のリーダーが主なパート
ナーとなっています。
多くの業界と同様に、ENVASES社もさまざまな製造プロセスで圧縮
空気を活用しています。偏心プレスや、スズめっきの薄板から樽の下部
と上部（ふた）をパンチする成形機など、多くの工具や機械の動力源と
して圧縮空気を利用しています。さらに、円形溶接したり、プリント薄
板を継ぎ接ぎして樽ボディを形成したり、上部と下部を溶接するため
の機械もあります。圧縮空気は、ベンチュリ効果を利用した吸引用途
など、資材の輸送とハンドリングにも欠かせません。

画像：AdobeStock

圧縮空気ステーションの最新化で5桁のエネルギー節約を達成

50年以上にわ
たる パーティー 
の定番

実利のある投資
ENVASES社の第2工場では、圧縮空気が欠
かせません。十分な量と質の圧縮空気を安
定的に確保する必要があります（圧縮空気品
質クラスISO 8573-1:2010: 1-4-1）。今後は、
新製品の生産に備えて生産施設の拡張と最
新化の計画があり、ENVASES Öhringen社メ
ンテナンスマネージャーのJan Massa氏は、
圧縮空気ステーションの最新化および拡張
方法を長年検討してきました。別のメーカー
の旧式のコンプレッサーが故障して交換が

必要になったことで、問題の緊急性は高まり
ました。ENVASES社は、第1工場と第2工場
でケーザーシステムの優秀性をすでに確認
しており、数年にわたり、緊密で信頼できる
パートナーシップを築いていました。そのた
め、圧縮空気供給を最適化するタイミングで、	

Jan Massa氏  は再びケーザーの担当者に連
絡を取りました。目的は、既存のケーザーコン
プレッサーを新しいシステムで補強し、ステー
ションが最大の効率で今後の需要に対応でき
るようにすることでした。ケーザーは、さまざ
まな機器構成でいくつかのシミュレーション
を実施し、最も効果的なセットアップを特定し
ました。現在の圧縮空気ニーズを満たし、信
頼性と最大限のエネルギー効率を達成する、
既存のシステムの補完に最適なシステムがす

ぐに明らかになりました。その結果がこちらで
す。
2台の既存のKAESER BSD 72ロータリースク
リューコンプレッサーが新しいCSD 130ロー
タリースクリューコンプレッサーと連動し、ベ
ース負荷に対応します。新しい周波数制御型
DSD 175 SFCがピーク需要に対応します。空
気処理のために、新しいSECOTEC TF 340省
エネ冷凍式ドライヤーを既存のドライヤーに
追加しました。すべてのコンプレッサーと構成

部品は、以前のケーザーコントローラーの後
継となる新世代のSIGMA AIR MANAGER 4.0
で制御されます。このスマートなマスター制御
システムは、すべての機器を最適な状態に調
整し、かつてない省エネ効果をもたらします。
圧縮空気供給の中央制御ハブとして、最大限

のコスト効率を考慮しながら、すべての構成
部品を監視・管理します。 
最新化の成果は目覚ましいものでした。最適
化された圧縮空気ステーションのエネルギ
ー消費量は568,556 kWhとなり、比較期間で
約88,000 kWhの節約を達成しています。こ
れは26,000ユーロ以上の年間節約額に相当
し、CO2排出量も約41トン削減できました。さ
らに、ENVASES社は排熱再利用により、暖房
と温水供給もサポートし、追加の年間節約額

は約27,000ユーロに達しています。合計する
と、年間節約額は53,000ユーロ以上となり、-
Jan Massa氏はこの成果に大いに満足してい
ます。「大幅なコスト削減により、投資以上の
成果を得られました」

新たに拡張した圧縮空気ステーションは、将来
の高まる需要に備えて設計されています。 

アイコニックなパーティー樽は、世界中の消費
者に愛用されています。

ENVASES社は、ドイツと海外の大手醸造会社に
製品を納入しています。

圧縮空気ステーションを最新化し、排熱再利
用を導入することで、大幅な省エネを実現で
きました。
Jan Massa氏、ENVASES Öhringen社メンテナンスマネージャー
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BUTTING社とケーザー：成功のためのパートナーシップ

圧縮空気の需要を大規模
に満たす

7世代、248年の歴史を持ち、
今なお家族経営を維持して
いるクネセベックのBUTT-
ING Groupは、世界有数のス
テンレススチール加工会社
に成長しました。製品ポート
フォリオは、溶接ステンレス
スチール管、クラッド管、船舶
およびシステム、極低温シス
テムなど、多岐にわたります。
この同族会社は絶えず進化
しており、そのために圧縮空
気を必要としています。

1777年の設立以来、BUTTING
社は継続的な成長を遂げてきま
した。ドイツの小さな工房からス
タートし、今や世界中で事業を展
開するグループに発展しています。現
在、ニーダーザクセン州の東部にある本
社は、535,000 m2の敷地を誇ります。 
クネセベックと全世界6ヵ所の生産施設で
は、さまざまな用途に合わせてステンレスや
クラッド素材から無数の製品を製造していま
す。たとえば、陸上および海上における油田・
ガス掘削プロジェクト向けのクラッド管、半
導体業界向けのステンレススチール管、パル
プ・製紙向けの船舶および全般システム、液
化ガスおよび液化酸素を輸送する真空吸引
搬送システム、建設業界向けのポリッシュス
テンレススチールチューブ（ブルジュ・ハリファ
に使用されたファサード管を含む）などがあ
ります。つまり、素材や品質への要求が高い
あらゆる現場でBUTTING社の製品は使用さ
れています。クネセベック施設だけでも、毎年
80,000トンのステンレスおよびクラッド素材
を加工しています。経験とイノベーションを備
え、継続的な開発を進めている施設は、製品
ラインナップとともに、圧縮空気の要件も確
実に増大しています。 

圧縮空気を大規模に供給
需要は今や膨大です。圧縮空気を最も多く消
費するのは、スチール管やステンレススチー
ル管の洗浄や酸化皮膜の除去などに使用さ
れるブラストシステムです。ブラストノズルに
は、それぞれ20～40 m³/分の圧縮空気が必
要です。しかし、多くの生産設備やシステムの
空圧制御も圧縮空気を必要としています。合
計すると、約120 m³/分の需要があり、圧縮空
気は必要不可欠と言えます。1980年代から	
BUTTING社は信頼できるパートナーの1つと
して、ケーザー・コンプレッサーと提携してい
ます。 

2018年、BUTTING社クネセベック工場の
Carsten Bagge氏（施設およびユーティリテ
ィ責任者）とStefan Lahmann氏（ユーティリ

ティおよびエネルギー担当）は、大きな課題に直
面しました。大規模な火災があり、中央圧縮空気
ステーションとともに生産ホールの1つを完全に
焼失したのです。 
非常に短期間で、新しい圧縮空気供給システムを
設計して実装する必要がありました。そこで、ケー
ザー・コンプレッサーとの数十年にわたるコラボ
レーションが真価を発揮しました。両社は協力し、
クネセベック施設全体で完全に新しい分散型の
圧縮空気戦略を開発しました。「長期パートナーシ
ップを踏まえて、施設に特化した全体的なコンセ
プトを共同開発しました」とCarsten Bagge氏は
コメントしています。 
最優先したのは、現在の生産体制を維持するだけ
でなく、将来的な拡張にも対応できる、冗長性を
織り込んだ信頼できる圧縮空気供給の確保でし
た。コンセプトに従い、新しいシステムアーキテク
チャでは、圧縮空気ステーションを需要に合わせ
て拡張できるようになりました。現在の構成では、
最大182 m³/分（圧力6.6～7.5 bar）の流量を発揮
します。8台のロータリースクリューコンプレッサー
で供給し、1台は周波数制御型、7台は回転数固定
型を使用します。この構成により、信頼できる圧縮
空気供給を保証し、余裕のある予備容量も確保し
ています。この戦略のさらなる要となるのが、分散
型のレイアウトです。3台のステーションを施設最
大の消費エリアの近くに設置しました。消費量の
多いエリアとの距離を近づけて、広範な圧縮空気
ネットワークを介して分散させることで、施設全体
で圧力と流量を一定に保つことができます。 

クネセベックのBUTTING施設は全長2 km以上に及びます。 

圧縮空気の需要は8台のロータリースクリューコンプレッサーで対応。1台は周波
数制御型、7台は回転数固定型を使用しています。

エネルギー効率とコスト効果も、年間約2,500万m³の圧縮空気需要
を満たすための重要な要素でした。ケーザーロータリースクリュー
コンプレッサーとともに、高効率なIE4モーターと流量を最適化する
SIGMA PROFILEローターにより、卓越したパッケージ入力パワーを
発揮し、非常に効率的な運転が可能になります。全体的なシステム効
率を高めるために、コンプレッサー、ドライヤー、フィルターを SIGMA 
AIR MANAGER 4.0で集中管理しています。この高度なマスターコン
トローラーにより、すべての構成部品をシームレスに連携させ、エネ
ルギー効率をかつてないレベルまで引き上げました。その成果は数
字が物語っています。年間エネルギー消費量は100,000 kWh以上減
少し、CO2排出量も年間80トン削減できました。合計すると、新しい圧
縮空気システムによって、BUTTING社は年間27,000ユーロを節約で
きました。 
Carsten Bagge氏とStefan Lahmann氏は、新しい圧縮空気戦略がも
たらしたコスト削減、供給安定性の強化、その他多くのメリットに大い
に感銘を受けています。

ケーザーの全体的なシステム	
コンセプトが効果を発揮

Stefan Lahmann氏、BUTTING Knesebeck、ユーティリティおよびエネルギー担当

構成部品を飲料充填リングに 
溶接している2人の従業員。 

画像：H. Butting GmbH & Co. KG

画像：H. Butting GmbH & Co. KG
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Geberit社は、きちんと整備されたクリーンな環境で
標準化されたプロセスを維持することを特に重視しています。 

Gerberit社の歴史は、Caspar Melchior Albert Gebert氏がスイス・ラ
ッパースヴィルに配管工房を開いた1874年に始まります。1905年に
大きな転機が訪れました。リード部品で配管とフィッティングを施した
初の木製タンクを生産したのです。この先駆的な製品は、「Phoenix」
という誇らしい名称が与えられ、まもなく大量生産に入り、スイスや近
隣諸国で直ちに販売されました。1952年には初のプラスチックタンク
を発売し、1964年には隠しタンクを発表したことで、同社の継続的な
成功は確かなものになりました。
現在、多国籍企業となったGeberit Groupは、ヨーロッパにおけるサ
ニタリー技術の市場リーダーとしての地位を確立し、2024年には創
立150周年を迎えました。世界中で26ヵ所の生産施設を運営し、50ヵ
国以上に強力な流通ネットワークを展開しているGeberit社の本社
は、スイスのラッパースヴィール＝ヨーナにあります。 
デュッセルドルフの近くにあるランゲンフェルト工場は、世界で最も
先進的なステンレススチール、カーボンスチール、銅製の圧入システ
ムの生産センターの1つであり、2004年からGeberit Groupの傘下
となっています。製造作業として、切断、曲げ加工、金属の成形と結合
を手がけており、半完成品や完成品の組み立てまで担当しています。
ランゲンフェルトは、Geberit社のドイツにおける2つ目の情報センタ
ーでもあります。継続的なイノベーションと持続可能性への力強いコ
ミットメントは、Geberit社の長年にわたるコアバリューであり、2018
年のランゲンフェルト工場の包括的な最新化の主な推進要素でもあ
ります。このイニシアチブには、生産設備と製造技術のアップグレー

ドとともに、圧縮空気
供給システムの完全
なオーバーホールが
盛り込まれていまし
た。金属成形と加工
機械、ハンドリングシ
ステム、空圧制御を稼
働させる圧縮空気の
需要は、相当な量で
す。圧縮空気を最も多
く消費する作業は成
形プロセスです。圧縮

空気が生成する50トンのクランプ力を必要とし
ます。合計すると、工場が消費する圧縮空気は	
6.8～7 barの圧力で38 m³/分となります。
メンテナンス責任者のOliver Werner氏は、「私たちの主な目的は、エ
ネルギー効率を大幅に改善し、厳格な空気品質基準を満たし、十分な
冗長性を確保することでした」と回想しています。そして驚くべきこと
に、これらの目標を以前よりはるかに少ないコンプレッサーで達成で
きたのです。 

7台のコンプレッサーを2台でまかなう
2018年までは、7台の旧式コンプレッサーで分散したシステム全体に
圧縮空気を供給していましたが、エネルギー性能は期待とはほど遠
いものでした。現在では、わずか2台の高効率KAESER DSD 205ロー
タリースクリューコンプレッサーで供給全体をまかなっています。1台
は可変回転数制御型で、もう1台は固定回転数型のコンプレッサーで
す。IE4超高効率モーターを搭載し、エネルギー性能が直ちに大きく
改善されました。しかし、システムの優れた効率を支える本当の秘密
は、SIGMA AIR MANAGER 4.0にあります。すべてのコンプレッサー、ド
ライヤー、フィルターを最適に連携させるインテリジェントなマスター
コントローラーです。空気の出力とエネルギー使用量をリアルタイム
の需要に合わせて継続的に調整することで、以前はあり得なかったレ
ベルの効率を達成します。排熱再利用でさらなる節約を実現していま
す。一体式のプレート型エクスチェンジャーにより、圧縮時に生成され
る熱を最大96％再利用することで、暖房システムの負荷を軽減し、温

効率を最適化し、最大のコスト削減を達成
Geberit社の名前は世界中に知られています。スイスの小さな同族会社としてスタートし、ヨーロッパ随一のサニタリー製品プロバイダーに成長しました。現在もこれまでも、同社の配管システム

やバスルームシステム向けの高品質で革新的なソリューションは、何度となく新たな業界基準を塗り替えてきました。

エネルギーコストを45%削減

水をスタッフのシャワーに供給しています。ランゲンフェル
ト施設の成形および加工機器は、非常に敏感で空気供給
中の水分を許容しないため、圧縮空気の安定した品質が
不可欠です。そのために、システムはエネルギー効率の高
い2台のTH 451冷凍式ドライヤーを搭載し、2つの活性炭
吸着装置と複数のフィルターを備えています。さらに、ISO 
8573-1:2010に従い、クラス1-4-1純度を確実に維持して
います。 
圧縮空気ステーションを最新化したことで、Ge-
berit社は以前のシステムと比較して45％のエネ
ルギー節約とコスト削減を達成しています。Oliver 	
Werner氏は、年間380トン以上削減したCO2排出量を特
に誇らしく感じています。「持続可能性はコアとなる優先
事項の1つであり、当社にとって大きな成果です」  

入念に設計された圧縮空気処理システムにより、乾燥した圧縮空気を供給し、 
敏感な機械を不要な水分から守ります。
 

ケーザーは、効率を最適化し、
最大のコスト削減を達成。
Oliver Werner氏、メンテナンス責任者

左から：Andreas Goldhagen氏（Geberit社）、Oliver Werner氏（Geberit社）、 
Björn Schulz（ケーザー）。

画像：Geberit Mapress GmbH
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すべての画像提供：Verweij Houttechniek社

すべての画像提供：Verweij Houttechniek社

完璧なエネルギー節約コンビ：新型コンプレッサーと排熱再利用

135年以上の歴史を持つVerweij Houttechniek社は、現在、創業一
家の5世代目が経営しています。ウールデンのメイン施設と第2工場の
ドラハテンでは、100人以上の従業員が働いています。同社は、持続可
能な素材を使用して窓、ドア、フレーム、その他の木材構成部品を製造
し、リノベーションプロジェクトに特に力を入れています。顧客は、適
切なソリューションの選択と設計について専門家としての助言を得る
ことができます。すべての製品は、快適性と安全性、エネルギー効率を
重視して製造されます。Verweij社では、持続可能性と循環経済の原
則がプロセスのあらゆる段階で中心となります。

排熱再利用でエネルギーを節約
100,000時間以上運用してきた旧式のコンプレッサーを最新のエネル
ギー効率に優れたコンプレッサーに交換することで、大幅な省エネ効
果が得られます。「効率が非常に高い圧縮空気ステーションを求めて
いました」と、Verweij Houttechniek社プロダクションコーディネータ
ーのAd Neuteboom氏は説明します。「つまり、消費電力が低く、排熱
を再利用できるコンプレッサーを使用する必要があります。排熱の再
利用がキーワードでした。熱の需要が最も高いのは、塗装ブースと乾
燥室です。以前は、ガスボイラーで温風を生成していましたが、新しい
排熱再利用システムにより、はるかにスマートなソリューションが見つ
かりました。このメリットを最大限に活かすために、熱の需要が最も高
いエリアのできるだけ近くに新しい圧縮空気ステーションを設置しま
した。専用の3分岐ダクトシステムにより、再利用した熱を塗装ブース、
乾燥室、生産ホールに配分しています。それぞれのダクトには、自動制
御式のインテリジェントなバルブが設置されており、対象となる部屋
が目標温度に達すると、自動的にバルブが閉じます」
地上4mに設置された専用構造のプラットフォームに収納される新し
い圧縮空気ステーションは、3台のASD 60Tロータリースクリューコン
プレッサーと一体型冷凍式ドライヤー、凝結フィルター、2つの900リッ
トルバッファタンクで構成されます。工場の広範な圧縮空気ネットワー
ク全体で安定した圧力を維持するために、2,000リットルの追加バッフ
ァタンクも設置されています。施設の機械のほぼすべてが圧縮空気を
利用しているため、信頼性が不可欠でした。そのために、完全な冗長
性を想定して設計されています。3台のコンプレッサーはSIGMA AIR 
MANAGER 4.0マスターコントローラーで管理され、機械間の負荷を
均一に保ちます。通常は、2台のコンプレッサーのみが稼働し、3台目の
コンプレッサーは待機状態になります。

はたして、エネルギー目標は達成できたのでしょうか？「もちろん」
と、Ad Neuteboom氏は続けます。「排熱再利用だけでも、ガスの使用
量が大幅に減りました。アップグレード前の暖房が必要な季節には、
塗装ブースは15,000立方メートル以上のガスを消費していました。

しかし、昨年の冬は、ガスをほとんど使用せず、ガス供給は基本的に
遮断していました。最終的にガスのコストが約27%減少し、電気使用
量も約7%減少しました。現在は2台ではなく3台のコンプレッサーを
稼働させていますが、新型ユニットははるかに効率的です。もう1つの
大きな成果は、システム圧力が10 barから8 barに下がったことです。
この変化だけでも、大きな省エネにつながり、年間約7%の節約を達
成しています。新しいケーザーコンプレッサーと排熱再利用システム
のパフォーマンスには非常に満足しています。エネルギーニュートラル
な企業になるための重要な一歩と言えるでしょう」

3台のASD 60Tロータリースクリューコンプレッサーのうちの1台の前に立つ
Verweij Houttechniek社プロダクションコーディネーターのAd Neute-
boom氏（右）とKAESER Compressors Nederlandアカウントマネージャー
のDjuri Nijland。

ドア、窓、フレームは、工場で完全な艶出しと仕上げが
施されます。

SIGMA AIR MANAGER 4.0により、効率的な運用を確保
し、機械間の負荷を均一に保ちます。 

Verweij Houttechniek社は、オランダのウールデンを本拠点とする同族会社であり、5年以
内にCO2 排出量を70%削減し、2040年までに完全なエネルギーニュートラルを達成すると
いう野心的な目標を掲げています。このビジョンを実現するために、同社は業務全体でのエ
ネルギー削減方法を継続的に模索しています。最近の圧縮空気システムの最新化は絶好の
機会となり、ガスと電気の消費量が大幅に減少しました。

新しいコンプレッサーと排熱再利用シス
テムにより、エネルギーコストを大幅に
削減できました。
Ad Neuteboom氏、erweij Houttechniek社プロダクションコーディネーター

未来を見据えた持続可能なビジョン

すべての画像提供：Verweij Houttechniek
社
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すべての画像提供：Biopark Temaikèn

絶滅が危惧される動物種や植物種を保護するアルゼンチンのバイオパーク

環境教育と保全を2つのコア
戦略として掲げるブエノスア
イレス近郊のエスコバルに
あるTemaikèn Bioparkは、
種の多様性を守るために活
動しています。パークの来場
者は、アルゼンチンや世界
の多様な自然や景色ととも
に、ユニークな動物たちに魅
了されながら学びます。Te-
maikènという名称は、アル
ゼンチン固有のテウェルチェ
語の「tem」（地球）と「aiken」
（生命）の造語が由来です。

ミッション：種の保護
年を追うごとに、地上の自然なエリアは大幅
に縮小しており、そのエリアに住む種も大幅
に減少しています。違法な野生動物の取引、
無差別なハンティング、森林破壊、都市の無
秩序な拡大、魚の乱獲などの人間の活動は、
種の多様性を喪失させる主な原因の1つで
す。2000年7月に設立されたFundación Te-
maikènは、この憂慮すべきトレンドを阻止す
るために活動しています。
Temaikènは、地域固有の動植物の復活、生
態系の創造・保全・復元、責任ある環境スチュ
ワードシップを促す体験を通じた自然と人間
との再接続など、重要なイニシアチブを重視
しています。さらに、研究活動とともに、政府
のアクションや分野横断的なコラボレーショ
ンも支持しています。
このユニークなバイオパークは、ブエノスアイ
レスから45分のベレン・デ・エスコバルに位置
しています。Temaikènの面積は34ヘクター
ルに及び、アルゼンチンの固有種と外来の絶
滅危惧種を飼育しています。バイオパークと
ともに、TemaikènはOsununú Nature Re-
serveも管理しており、国家保全システムの一
環として、パラナマツの生態系の保全プログ
ラム、蝶やランの保全に取り組んでいます。
パークでは、哺乳類、鳥類、爬虫類、魚類か
ら300種7,400頭の動物を保護し、すべて自
然の生息域によく似た環境で飼育していま
す。Temaikèn Bioparkで注目すべき施設に
は、アルゼンチンの3つの水界生態系を展示
する水族館、動物のいる農場や野菜畑で実施

される来園者のための実地体験、南米最大
の鳥類施設などがあります。 

Temaikèn Parkの水性世界
Temaikènは、専用の水性世界を作り上げま
した。水界と特徴的な種に関連する3つの環
境を忠実に再現しています。さらに、沿岸生息
地、淡水の川、海洋という3つの異なるアルゼ
ンチンの生態系を展示しています。常時監視、
ろ過装置、オゾン処理で温度と水質を慎重に
管理することで、そうした生息地に住む種に
適した環境を再現しています。
圧縮空気は、あらゆる業界で使用される汎用
性の高いエネルギー源であり、Temaikènを
始めとする動物園も例外ではありません。バ
ルブを作動させ、海洋システムや水族館のシ
ステムの動力源となり、ウォーターパークの
ろ過システムの洗浄にも不可欠です。重要な
用途として、オゾン発生装置があり、水族館や
さまざまな湖の水を殺菌します。ケーザーロ
ータリースクリューコンプレッサーは、圧縮空
気を約8 barの圧力と最大4 m³/分の流量
で供給しています。
メイン展示室に
は、ASK 40と
AS 36の2台

のケーザーロータリースクリューコンプレッ
サーを設置し、DC 5.0非加熱再生型吸着式ド
ライヤーと組み合わせて使用しています。一
般に、吸着式ドライヤーは圧縮空気の高い可
用性が求められるデリケートな用途で使用さ
れます。DC吸着式ドライヤーは、品質重視で
設計されており、耐用年数を通じて最大限の
可用性と最小限のメンテナンスコストで運用
できます。
第2展示室（1階）には小型のロータリースク
リューコンプレッサーSM 12が設置され、内
蔵のSIGMA CONTROL 2コントローラー、350
リットルエアレシーバーおよび電子式凝縮水
排出装置（ECO-DRAIN 30）、KYROSEC TBH 
14冷凍式ドライヤーを搭載しています。このド
ライヤーは最高+50 °Cという高温下でも信
頼できる性能を発揮します。熱交換器システ
ムでの圧力損失を最小限に留め、低メンテナ
ンス設計を採用しています。非常に効率的な
運転が可能で、コンパクトなサイズで高い柔
軟性を発揮し、幅広い用途に対応します。
ブエノスアイレス近郊のベレン・デ・エスコバ
ルに位置するTemaikèn Bioparkは、ミッショ
ンと展示の独自性が高く、間違いなく訪れる
価値があります。バイオパークは、アルゼンチ
ンの首都から車で45分の距離にありますが、
最寄りの公共輸送機関はなく、最も便利で安
上がりな行き方は、送迎サービスを含む入場

券を予約する方法です。

システムは2002年の 
開園から運転しており、 

常に優れた信頼性を発揮しています。
Temaikèn Biopark（エスコバル）

上図：Temaikèn Bioparkは、絶滅が危惧される
動物種や植物種の保護を何よりも優先しています。
下図：圧縮空気は、バイオパークの水族館を維持
する重要な要素です。
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同社を訪問すると、オーナーのThomas 
Schmitt氏とプロジェクトマネージャーのJe-
rome Thompson氏が迎えてくれました。彼
らに同社のサービスの裏側について質問し、
現場で使用しているパワフルな技術のいくつ
かを実際に紹介してもらいました。 

公共の建物、施設、企業の換気システム
の定期的な洗浄が重要な理由は？ 
Thomas Schmitt氏：「換気システムとエアコ
ンシステムには埃、細菌、カビの胞子がたま
り、これらすべてが屋内の空気品質に大きな
影響を及ぼす可能性があります。多くの場合、
定期メンテナンスでは、フィルターの交換とフ
ァンの洗浄しか行いません。しかし、安全な運
転を確保し、有害な細菌やカビによる空気汚
染を防ぐには、配管自体も定期的に洗浄する
必要があります」

ヴュルツブルク近くのロッテンドルフ市街で、Eisschmitt GmbH & Co. KGは、機敏で先進的
な企業としてその名が知られています。衛生検査と換気システムの洗浄とともに、高度なド
ライアイスブラスト技術を使った工業用洗浄を専門とするEisschmitt社は、ケーザーの高性
能コンプレッサーを使用して最先端の機器を稼働させています。

数キロに及ぶ配管を効果的に洗浄する
には？
Jerome Thompson氏：「私たちは、エアダク
ト向けの効果の高いの高いさまざまな洗浄
方法や機器を用意しています。システムに応
じて、回転ブラシ、フレキシブルシャフト、エア
ホイップシステムを使用し、同時吸引抽出と
消毒を常に組み合わせます。大規模な構成
や特に汚染が激しい場合は、社内開発した
JETTYロボットを使用します。これはチェコ工
科大学の電気工学部と共同で開発した特別
なソリューションです。JETTYロボットは、アク
セスしづらい場所の検査と洗浄に特化してい
ます。オンボードカメラシステムにより、ライブ
映像をオペレーターのコントロールパネルに
ストリーミングし、リアルタイムの操作と洗浄
が可能です。ロボットの主な洗浄方法はドラ
イアイスブラストになります」

チェコ工科大学の電気工学部と共同開発した
JETTYロボットは、大規模な構成や特に汚れがひ
どい場合に使用されます。 

換気衛生とドライアイス洗浄のエキスパート

ドライアイスブラストとは何ですか？ 
Jerome Thompson氏：「ドライアイスブラス
トは、あらゆる種類の表面洗浄方法として効
果が実証されています。サンドブラストと同様
の原理ですが、砂などの研磨媒体ではなく、
ペレット状や微粒子状のドライアイス（CO2）
を使用します。私たちの施設では、ペレット
状、ナゲット状、ブロック状のドライアイスを
独自に製造し、一貫した品質と可用性を確保
しています」  

圧縮空気が果たす役割とは？ 
Jerome Thompson氏：「ドライアイス洗浄で
は、専用のブラストシステムが必要です。通常
は、ドライアイスコンテナと圧縮空気供給源
で構成され、圧縮空気を使用し、ノズルを通
じてドライアイス粒子を超高速で吹き付けま
す。ペレットが洗浄する表面に当たると、3つ
の現象が発生します。まず、高い衝撃エネル
ギーで汚れを分解します。その後、ドライアイ
スの極低温（-78.5 °C）で汚染層を凍らせても
ろくします。最後に、CO2ガスが急激に膨張す
ることで、分解された粒子を表面から浮かせ
ます。運動エネルギー、熱衝撃、ガスの膨張を
組み合わせることで、油、グリース、埃などの

左：「Eisschmitt Truck」はMOBILAIRコンプレッサーと必要なすべてのドライア
イスブラスト機器を輸送します。 
右：ケーザーのコーブル施設の現場で、換気ダクトを洗浄している様子。

非常に頑固な汚れも、
徹底的に、優しく、残余
物を残さずに除去でき
ます」

どのケーザーコンプ
レッサーを使用して
いますか？
Thomas Schmitt氏：「
数年にわたり、さまざ
まなケーザーレシプロ
コンプレッサーを使用
してきましたが、そのラ
インナップに最近加わ
ったのがMOBILAIR M 
255ロータリースクリ
ューコンプレッサーで
す。これはパワフルな
210 kWカミンズエンジ
ンを搭載した大型ディ
ーゼル駆動ユニットで

す。pVコントロールシステムにより、洗浄面
と汚れの度合いに応じて、圧力を6～14 bar
の間で調整することができ、すべて1台の機
械で完結します。最大流量の25.5 m³/分は、
私たちの要件に最適です。私のチームは簡
単な操作方法が特に気に入っています。ロ
ータリースイッチとタッチスクリーンインタ
ーフェースは使いやすく、かさばる作業用手
袋を着けていても操作できます。新しい「Eis
schmitt Truck」を使用すると、必要なすべ

てのドライアイスブラスト機器とともに、ケー
ザー可搬式コンプレッサーを輸送できます。M 
255は最大4つのドライアイスブラストシステ
ムを同時に稼働させます。そのため、顧客の
現場ですばやく効率的に作業を進めることが
できます」

MOBILAIR 255は最大4つのドライアイス
ブラストシステムを同時に稼働させます。
そのため、現場ですばやく効率的に作業
を進めることができます。 
Thomas Schmitt氏、Eisschmitt社オーナー

淀んだ空気を排除
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MOBILAIR M 65は、安定化フォームをテキサスクレイに注入し、効率的に掘削できるように土壌を改良します。

次世代のトンネル掘削機向けの圧縮空気 

トンネル建設に
おける 革命
トンネル掘削技術の現状打破を目指
し、Elon Musk氏と彼の会社「The Boring 
Company」は、2020年7月に大胆な新
しいコンペティションを立ち上げました。
その目的は、世界中の学生に現状の技
術より工期を短縮できるトンネル掘削技
術を設計するという課題を与えることで
す。先陣を切ったのはミュンヘン工科大学
（TUM）のチームでした。これまでに3回
優勝しています。

M 65： 
コンパクトでパワフル、あらゆる用途に対応できるMOBILAIR M 65は、1分間に4.6～6.6 m³という質の高い圧縮空気を供給しま
す。標準搭載の革新的なpVコントロールにより、圧力を6～14 barで柔軟に調整し、具体的な用途のニーズを満たすことができま
す。低排出のStage Vエンジンが環境的に責任ある性能を保証し、インテリジェントな凍結防止コントロールが周囲の温度に合わ
せてシステムを自動的に制御することで、低温時に最適な保護をもたらします。オプションのツール潤滑装置と併用することで、空
圧ツールの凍結も防ぎ、耐用期間を延長して信頼性を最大限まで高めることができます。可搬式の M 65があれば、圧縮空気をど
こでも必要な場所で利用できます。

TUM Boringチームは「Not-a-Boring Competition」に3回参加しています。

The Boring Companyは、コスト削減と工期
の短縮によってトンネル掘削技術を変革する
という大胆なミッションを掲げています。その
狙いは、ラスベガスの「Loop」や未来の「Hy-
perloop」コンセプトなど、地下輸送システム
の迅速化、効率化、経済的な実現性を確保す
ることにあります。
このビジョンを追求するために、同社は国際
的な「Not-a-Boring Competition」を立ち
上げて、トンネル掘削技術をリードする人材
に対し、世界最速のトンネル掘削機を設計・
構築するという課題を提示しました。最も有
望な候補の1つがTUM Boring - Innovation 
in Tunneling e.V.です。ミュンヘン工科大学
（TUM）の60人以上のメンバーで構成され
る学生組織です。2020年の最初のイベント以
来、チームは1位を2回獲得し、2025年3月に

は、次世代の掘削機で3回目の1位に返り咲
き、スピードと技術の新たな基準を打ち出し
ました。

エンジニアリングと創意工夫が融合
新たな設計の核となるのが「パワーパイプ」で
す。これは掘削ヘッドの駆動に必要なすべて
のシステムを収納するトンネルの先端部です。
この回転ヘッドが前進しながら土壌を掘り進
み、油圧プレスフレームで前方に押し出し、ト
ンネルライニングも進めます。「土壌は吸引掘
削機で中央から抽出されます」とテクニカル
ディレクターのAnton Vierthaler氏は説明し
ます。 
簡単に聞こえるかもしれませんが、この画期
的なアイデアは数ヵ月の地道な開発の結果
です。チームは掘削ヘッドのトルクを大幅に
引き上げて、地下駆動システムの配置を見直

し、圧縮力と張力を両方とも伝達できる新し
いパイプ接合システムを開発して、掘削機の
オペレーターがさまざまな地盤条件に柔軟
に対応できるようにしました。

イノベーションは独自の課題をもたらし、粘
土質のテキサス土壌が特に厄介な問題にな
ることが判明しました。この問題を克服する
ために、チームは特別に配合されたフォーム
を使用する高度な土壌改良システムを開発
し、粘度を緩和しました。そこで、もう1つの
重要なプレーヤーが登場します。ケーザーの
MOBILAIR M 65です。
この可搬式コンプレッサーは、掘削ヘッドの
洗浄だけでなく、土壌改良剤の泡立てにも使
用されます。困難な地盤条件で確実に前進
するために欠かせないプロセスです。「私た
ちのプロジェクトに適した圧縮空気パートナ
ーを選ぶに当たり、ケーザーは第一で唯一の
選択肢でした」と、プロジェクトマネージャー
のFelix Blanke氏は語ります。「トンネル掘削
業界の他社からの推薦もありましたが、コン
ペティションでトップになるチャンスを確保す

私たちの掘削機は高い信頼性で	
コンペティションを勝ち取り、ケーザーは
岩のように強固なパートナーでした。
Felix Blanke氏、プロジェクトマネージャー

るために絶対的な信頼性が必要でした。そし
て、ケーザーの品質は抜きん出ていました」こ
の選択はTUM Boringにとって明確なアドバ
ンンテージになり、圧縮空気の戦略的な使用

がまさにゲームチェンジャ
ーになることが証明されま
した。 

テキサスでの晴れ舞台
懸命な取り組みがすべて
報われました。2025年度
のNot-a-Boring Compe-
titionの最終決戦はテキサ
ス州バストロプで開催され
ました。TUM Boringチー
ムの掘削機は22.5メート
ルというボア長を達成し、
新記録を打ち立てました。
全体的な勝利だけでなく、
最先端のトンネル建設の
歴史で確固たる地位を確
立した瞬間でした。3回の
コンペティションで、3回の
明確な勝利を獲得し、いず
れも2位以下を大きく引き
離しています。
チームの絶え間ない取り
組みや技術的な野心、ケー
ザーを始めとする力強い

パートナーシップの効果を裏付けています。	
「この成功により、私たちはチームとして、ま
たコンセプト的にも正しい道を進んでいるこ
とを確認できました」と、Felix Blanke氏は誇
らしげに語ります。「情熱を持った人々が共通
のビジョンに向かって団結することで、こうし
た成果を達成できるのです」
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Ringnes社は、歴史あるノルウェーの醸造会
社であり、2004年からCarlsberg Groupの傘
下にあります。幅広い飲料ラインナップで知
られ、ピルスナーはシグネチャー製品として
特に有名であり、ノルウェーのベストセラービ
ールの1つです。ピルスナーとともに、ラガー
やボック、さらにJuleø（クリスマスビール）を
始めとする季節商品など、さまざまなビール
も製造しています。1876年にAmundとEllef
のRingnes兄弟が設立した同社は、多くのア
ルコールフリービールや麦芽飲料も提供し
ています。他にも有名ブランドとして、Pep-
si Max、Solo、Farris、Imsdal、Frydenlund
も、Ringnes社の製品ラインナップの一部で
す。
ニッテダールにあるRingnes社のゲラーオー
セン工場では、年間約4億リットルのビールと
ソフトドリンクを製造しています。1994年に設
立され、同社の中央製造ハブとなっています。
圧縮空気は、充填ラインや搬送システムの駆
動から、洗浄機器やコントロールシステムま
で、この施設のさまざまな自動化プロセスに
不可欠です。円滑な運転を維持するために、
信頼できる圧縮空気の常時供給体制が重要
になります。「コンプレッサーがダウンすると、
生産が停止するだけでなく、バリューチェーン
全体が中断する可能性があります」と、プロジ
ェクトマネージャーのMarius Fagernes氏は
コメントしています。

ノルウェーの歴史ある醸造会社のRingnes ASがゲラーオー
セン工場の最新化を決定したとき、ケーザーにサポートを求
めました。この緊密なコラボレーションの結果、信頼性とエ
ネルギー効率が高く、運転の信頼性を高める圧縮空気シス
テムを導入できました。ノルウェー最大の醸造会社のための
盤石なソリューションです。

SIGMA AIR MANAGERの重要な要素の	
1つは、競合他社ではまったく太刀打ちで
きない機能を得られる点です。
Marius Fagernes氏、プロジェクトマネージャー左下：合計すると、3台の2段階 

オイルフリースクリューコンプレッサーDSG 180-2と
一体型のi.HOCドライヤーを設置しています。
右下：SIGMA AIR MANAGER 4.0は、
Ringnes社がケーザーの圧縮空気ステーションを選
んだ理由の1つです。

ケーザー・コンプレッサーを信頼する醸造会社

重要な要素：SIGMA AIR MANAGERと
技術的な専門知識
5年前、Ringnes社はゲラーオーセンの圧縮
空気システムの最新化プロジェクトを立ち
上げ、Marius Fagernes氏が指揮を執りま
した。プロジェクトの狙いは、それまで分散
していた圧縮空気ステーションを一元化し、
新しいシステムで十分な冗長性を確保する
ことでした。特に、エネルギー効率に重点を
置きました。Ringnes社がこの最新化イニ
シアチブでケーザーを選択した理由を問う
と、Fagernes氏は次のように答えてくれま
した。「2つの重要な要素がありました。1つ
は、SIGMA AIR MANAGER 4.0マスターコン
トローラーの優れた機能です。この圧縮空気
管理システムが素晴らしいのは、競合他社で
はまったく太刀打ちできない機能を得られる
点です。非常に柔軟で、自社システムとシー
ムレスに統合することができ、完全な透明性
と制御性を確保できます。ただし、技術的な
ものだけではありません。ケーザーのスタッ
フも違いを生み出しています。いずれも知識
が豊富で、サポート力が高く、将来への対応
と工場のニーズに合わせてソリューションを	
共同開発してくれます」

省エネと 優れたサービス
Ringnes社は、ケーザーの協力を得て、キャ
パシティ要件や適切なサイズ設定から、負荷
のプロファイリングやシステム運用まで、シス
テム仕様の定義に時間をかけました。性能、
エネルギー効率、将来を見据えた拡張性の
適切なバランスを取ることを目指しました。
最新化プロセスの一環として、圧縮空気の供
給を2台の独立したコンプレッサーステーショ
ンから1つのシステムに統合することを検討
しました。「1台の追加コンプレッサーで冗長

性を確保し、運用中にコンプレッサーを切り
替えることができます。その結果、柔軟性とセ
キュリティを確保できました」とFagernes氏
は述べています。

プロジェクトマネージャーはその成果に大
いに満足しています。「エネルギー消費量
の削減は、私たちにとって非常に重要でし
た。2台の個別コンプレッサーではなく、一
元化されたコンプレッサーステーションを
導入することで、キャパシティと冗長性のニ
ーズを満たすソリューションを実現できま
した。圧縮空気システムの最大の課題の1
つは、オーバーサイズのリスクです。ケーザ

ーが優れていたのは、適切なバランスを見
極めるサポート力です。エネルギー使用量
を削減するには、チームに自らの取り組み
を把握している適切な人員を配置するこ
とが重要です」と補足します。Fagernes氏
は、ケーザーのカスタマーサービスの品質、	
迅速な対応、確固とした技術的な専門知識
も高く評価しています。「私たちは、工場を訪
れるサービス技術者と個人的な関係を築い
ています。彼らは自主的に行動し、技術的な
スキルが高く、非常に前向きに協力してくれま
す。この点が私たちにとって非常に重要なの
です。ケーザーのもう1つのメリットは、あらゆ
るものをまとめて提供してくれる点です。さま
ざまな技術部門に容易にアクセスすることが
でき、組織全体の連携度が非常に高くなって
います。バックオフィスの運営もスムーズで、
スペアパーツやサポートから技術的な専門知
識まで、あらゆるものをすぐに利用できます」
と、Fagernes氏は続けています。

人々が違いを生み出す

画像：Adobe Stock

すべての画像提供：Ringnes AS
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A. Joergesコーヒー焙煎会社の起源は1847
年にさかのぼります。1982年には、Hühsam
家が約150年続いたこの事業を買い取りまし
た。食品小売業を営み、長年の顧客でもあっ
たHeinz Hühsam氏は、この事業の可能性を
認め、コーヒー焙煎と流通を中心とする同族
企業に変換しました。2012年に大きな節目が
訪れました。この年、同社はフランクフルト・ア
ム・マインにほど近いオーバーツハウゼンに
新本社を建設して移転し、最先端の生産施設
を設置しました。ここから流通経路が広がり、
継続的な成長の基盤を築き、Gorilla Kaffee
ブランドを全国的に広めることができました。
現在は3世代目に入り、同社は伝統と最先端
の焙煎技術をブレンドしています。 
当初は「Minas Kaffee」の販売や外食向けの
「EffEff」ブランドで知られた同社は、2004年
にオリジナルブランドのGorilla Kaffeeを立
ち上げました。今やヨーロッパ中で愛されて
いるGorillaは、同社のシグネチャーブランド
に成長しています。それと並行して、Joerges
社は非上場のブランドパートナーとなり、本
国や海外のお客様に高品質な焙煎コーヒー
を大量に供給しています。Gorilla Kaffeeは、-
Joerges社の象徴として、ドイツで誇り高く製
造された上質なコーヒーの代名詞になりま
した。マネージングディレクターのTim Hüh-
sam氏は次のように説明しています。「私たち
のハウスブランドは、優れたコーヒーに求め
られるあらゆる要素を備えています。最高品
質の豆、バランスの取れたフレーバー、簡単な
抽出準備はもちろん、短時間で抽出できるエ
スプレッソから贅沢なコーヒースペシャリティ
まで、あらゆる場面に合わせてさまざまなブ
レンドをお届けします」

焙煎 – 職人の仕事
あらゆるコーヒー焙煎の中心となるのは、焙
煎器具です。Joerges社では、緑色のコーヒ
ー豆を18～19分加熱する伝統的なロングロ
ースト法で豆を焙煎します。優れた品質を確
保できる特に優しいプロセスです。その裏側
では、焙煎コーヒーの製造においては、一貫
性、品質、効率をもたらす技術と専門知識が
大きく影響します。焙煎職人は、経験豊富なエ
キスパートとして、それぞれのブレンドやバラ
エティの温度プロファイルを定義します。これ

ドイツで素晴らしいコーヒーを生み出す

らのプロファイルが、
豆の中で望ましい化
学反応を発生させ、狙
い通りのフレーバーと
特性を引き出す加熱
方法の目安になりま
す。加熱され、理想的
な焙煎レベルに達し
た豆をメッシュトレイ
で急速に冷却し、焙煎
プロセスを止めて香り
を封じ込めます。 
この非常に複雑な
焙煎プロセス全体を、
ほぼ自動化された一
連のステップに分割し

ます。生のコーヒー豆の到着から、洗
浄、焙煎、梱包まで、あらゆる段階で圧
縮空気が使用されています。最初の洗
浄システムでは、生のコーヒー豆から
小石、金属、その他の不純物を取り除き
ます。ダストフィルター、金属探知器、ふ
るいは、圧縮空気で清掃されます。生の
豆は6室構造のリボルバーサイロに保
管されますが、ロータリーバルブは空
圧で制御されます。ドラムロースターの
バルブとフラップも圧縮空気で稼働し、
梱包機も同様です。「圧縮空気は私た
ちの運転環境に欠かせません」と、プラ
ントマネージャーのJochem Kokkel-
koren氏は語ります。「フィルターのブロ
ー清掃でも、1分間に250～300リットル
の圧縮空気を必要とします。圧縮空気がなけ
れば生産できません。合計すると、圧力7～8 
barで平均3 m³/分の流量が必要です。最近
まで、旧式のSK 22 Tロータリースクリューコ
ンプレッサーでこの需要を満たしていました
が、冗長性は皆無でした。新しい箱詰め機を	
来年導入したら、さらなるキャパシティが必

要になると予想されます」システムで将来
の需要を満たし、信頼できるバックアップを
確保するために、同社は今年初めに新しい 
KAESER ASK 34 T SFCロータリースクリュ
ーコンプレッサーを導入しました。省エネを
意識したこのSIGMA PROFILEにより、優れた
効率を発揮します。ASK Tシリーズの一体型

上の画像：焙煎工場で豆を検査する
Jochem Kokkelkoren氏。

下の画像：新しいASK 34 T SFCロータリ
ースクリューコンプレッサーは冗長性をも
たらし、焙煎会社の高まる圧縮空気の需要
を満たします。

冷凍式ドライヤーもエネルギー効率が高く、圧縮空気の製造時のみ
稼働する構成です。その結果、システムは、用途に合わせた高品質な
圧縮空気を供給しながら、エネルギーを最大限まで節約できます。コ
ンプレッサーの可変回転数制御システム（SFC = Sigma Frequency 
Control　）も重要な役割を果たします。リアルタイムの需要に合わせ
てコンプレッサーの性能を自動的に調整します。そのため、圧縮空気
の消費量と必要な動作温度に従って、制御範囲内で流量を調整する

ことができ、常に最適な性能を得られます。マネージングディレクター
のTim Hühsam氏が将来への対応を楽観視しているのも当然と言え
るでしょう。「新しいロータリースクリューコンプレッサーを導入したこ
とで、現在と今後の高まる圧縮空気の需要を確実に余裕を持って満
たすことができます」

ここでは、圧縮空気があらゆ
るものの原動力です。だから
こそ、総合的な信頼性が不
可欠なのです。
Tim Hühsam氏、Joerges社マネージングディレクター

左上の画像：最高品質の豆とバランスの取れたフレーバーがブランドの代名
詞です。

左下の画像：オーバーツハウゼンの「Gorilla Store」は、A. Joerges GmbH
のフラグシップアウトレットです。

上の画像：「Great coffee for everyone（優れたコーヒーをすべての人に）
」 – 同社のモットーです 

信頼性と冗長性

すべてのコーヒー豆は同じだと思いますか？とんでもありません。それぞれのコーヒー豆に
は、理想的な独自の焙煎方法があり、唯一無二の香りとフレーバーを引き出すには、時間と
温度の微妙なバランスに注意する必要があります。大手焙煎会社のJoerges社では、伝統的
なドラム焙煎でこの技をマスターし、そのあらゆる段階を圧縮空気がサポートしています。

画像：A. Joerges GmbH

画像：A. Joerges GmbH
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衛生が重視される圧縮空気用途向けの理想的なソリューション
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より多くの圧縮空気を少ないエネルギー量で供給  
ドライ圧縮ロータリースクリューコンプレッサー - CSGシリーズ

画像：AdobeStock

一体型i.HOC回転式ドライヤー付属 
プロセスの信頼性を最大化：圧力下露点が	
-40 °Cまで下降

損失ゼロ：
2つ目のコンプレッサー段階から 圧縮空気の温風を再利用
オプションで排熱再利用を組み込み

最高のエネルギー効率 
システムの中心：最適化されたSIGMA PROFILEが、	
より少ないエネルギーでより多くの圧縮空気を供給します

省エネを保証： 	
IE4非同期モーター（固定回転数） 
IE5同期リラクタンスモーター（可変回転数）


