
ブレード押し圧のわずかな偏りも見える化。
グラビア塗工量を均一化し、不良率を大幅低減。

測定方法等詳細は裏面に　

10,000社以上が導入！世界の品質を支える圧力測定フィルム 導入事例 No.28

［ 課題・背景 ］ ［ 改善のポイント ］
グラビアコーター（グラビア塗工装置）を使用し、フィルムに
薬品を塗工する工程で、薬品を均一に塗工するために、ブ
レードをグラビアロールに均一な圧力で押し当て、最適な
液量に調整している。

❶ブレードの押し圧が場所によりばらつくと、「塗工の厚み
　ムラ」が発生し、不良品を作ってしまう。
❷製造スタート時に装置を適正な条件にできていないと、
　長時間の塗工で厚みムラが生じる。これにより、ブレード
　の交換や不良率が増加し、生産性が落ちてしまう。

❶製品不良率が約20%低減
❷作業時間が約30%短縮
❸設備寿命の延長
　・ブレード交換までの時間：
　 約3倍
　・グラビアロールのメッキ寿命：
　 約5倍
❹フィルムや薬品など
　材料ロスの削減

導入前 導入後

日本国内で、スマートフォンなどに使用される電子部材用のフィルムを製造、販売。
フィルムに機能性素材を塗工した高機能フィルムの製造を各種手掛けている。

フィルムメーカーA社 様

使用対象工程

フィルム製膜 フィルムへの塗工 加　工

プレスケール導入のねらい

●製造スタート時のブレード圧の点検
●塗工厚みムラ発生時のブレード圧の解析

測定対象

グラビアコーターのブレード

対象製品 ： 機能性フィルム

塗工液

ブレード

製品 スマートフォンなどの電子部材業界 電子機器

開　発 製品検査製造工程

フィルムグラビアロール



※使用している画像はイメージであり、実際に測定したものとは異なります。

Email prescale-info@fujifilm.com
URL http://fujifilm.jp/business/material/prescale/index.html
 http://www.fujifilm.com/products/measurement_film/ja/

産業機材事業部／〒107-0052  東京都港区赤坂9-7-3 

17・02 -FFBX

プレスケール 検索

不 良
×

正 常

○
色味が均一色味が不均一

品種 : LLW（超低圧用：0.5～2.5MPa）／LLLW（極超低圧用：0.2～0.6MPa）
頻度 : 製造スタート時（月１回以上）

プレスケールによる測定方法

測定で分かること・使用イメージ ブレードの押し圧が幅方向で均一になっているか

フィルムに薬品を塗工する
グラビアコーターのブレード押し圧
❶グラビアロールに「プレスケール」を貼り付ける。
❷ブレードを「プレスケール」に押し当てる。
❸発色後の「プレスケール」を確認し、
　色みが均一かどうかを評価する

プレスケール品種・使用方法

ブレード

プレスケール

グラビアロール

プ
レ
ス
ケ
ー
ル
使
用
効
果

●不良率の低減 プレスケールによるブレード押し圧の見える化で、製造スタート
時に最適な条件に調節でき、製品の不良率が低減した。

●設備寿命の延長 ブレードの圧力を均一化することにより、設備へのムダな負荷が抑えられ、
設備がより長く使えるように。ブレードの交換までの時間は約3倍、
グラビアロールのメッキ寿命は約5倍に延長した。

●作業時間短縮 グラビアロールに「プレスケール」をセットし、ブレードを押し当てる
だけの簡単な作業で、押し圧の状態を確認でき、短時間での条件調整
が可能になった。

●材料ロスの低減 生産性の向上で、フィルムや塗工原料のロスが減り、
材料コストの削減につながった。

［ ブレード側から見たイメージ ］

プレスケール
グラビアロール

塗工液

ブレード


