
稼動中にエア漏れを検知できるように
なった Genie 社 

Genie 社は、革新的な高所作業プ
ラットフォームおよび荷揚げリフト
の設計および製造を手がけてお
り、あらゆる産業分野により安全
で生産性の高い高所作業をもたら
しています。建設現場から航空工
場、娯楽施設、小売倉庫まで、あら
ゆる現場で Genie® 社の機材が大
活躍しています。 

50 年以上にも及ぶ経験を生かし
ながら、Genie 社は最新テクノロ
ジーを活用した新製品を設計し、
変化の激しい業界のニーズに応
えています。会社として成長を続
けながら、Genie 社は常に厳格な
製造規格を遵守しながら、品質の
向上とコストの削減を目指してい
ます。

圧力低下がもたらすコスト
の増加 
ワシントン州レッドモンドの工場で
は、荷揚げリフトの製造が行われ
ており、毎日 1,800 ～ 2,600 CFM 
の圧縮空気が使用されています。
そうした大量の圧縮空気を使って、
ラインあたり最大 200 トルクのツ
ールや、巨大なスチールの鋼板の
移送やパーツの位置調整を行う加
工装置を稼働させています。ツー
ルに十分な量の圧縮空気が供給
されなければ、装置は適切に作動
できなくなり、大きな損害が発生す
る可能性があります。

「当社で使用している、鋼板を吸
引して切断用のレーザーの所まで
移送するシステムから圧力が失わ
れたら、鋼板を持ち上げたり、動か
すことができなくなってしまいま
す」、Genie 社 (Terex AWP) のメ
ンテナンス・スーパーバイザーの 
Jose Stockert は言います。「1 枚で
あっても移送できない鋼板があれ
ば、20 枚の切断部分が失われま
す。それが 最終的に 200,000 枚
にまで膨れ上がる危険性もありま
す。トルク・ツールの圧力が低すぎ
れば、間違ったトルクで装置を稼
働させてしまいます」。
漏れが大きくなれば、それだけ多
くの圧縮空気が必要になります。
圧縮空気の圧力を高めなければ
ならなくなると、すべてのツールや
加工装置に必要な最適な量の空
気を供給できなくなるリスクも高
まります。 

圧縮空気の漏れはエネルギーの
コストにも悪影響を及ぼします。  
米国エネルギー省 (産業技術プロ
グラム)* によると、圧縮空気ライン
の 3 mm の漏れが 1 つあると、年
間で 2,500 ドル以上のコストがか
かる可能性があるということです。 

ツールやプロセスを稼働させるために圧縮空気に大きく依存している
生産ラインでは、わずかなエア漏れでも、廃棄物の増加やエネルギー
の無駄につながり、貴重な生産時間が失われます。現場ではそうした
エア漏れを完全に掌握できなければなりません。Terex 社の子会社
である Genie 社は架空リフト装置の世界的メーカーですが、ついに
そうした厄介で不経済なエア漏れに対処するための新兵器を手に入
れました。 

事例

企業名: Genie 社 (Terex 社の子会社)

オペレーター: Josh Stockert、 
メンテナンス・スーパーバイザー

用途: 圧縮空気漏れ検知

用途: エネルギー節約 (Fluke 3540 FC 三相電力 
ロガーを使用して記録)

*energy.gov/eere/amo/industries-technologies

結果: コンプレッサーのキャパシティが 25.7 %  
回復 - 年間約 $48,754 (USD) の経費削減に成功
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エア漏れ検知の効率化
空気圧低下のリスクを低下させる
ために、Genie 社はエア漏れの検
知と修復に熱心に取り組んできま
した。天井近くのホースやフィッテ
ィングから工場の床にあるトルク・
ツールまで、エア漏れはさまざま
な場所で発生します。過去、Genie 
社では毎月一回週末に実施する
予知保全 (PM) において、1 名また
は 2 名の保守技術者をエア漏れ
検査に当たらせてきました。  
当初、技術者はジョイント部やホ
ースに石鹸水を散布し、エア漏れ
を示す泡が出現していないかを
確認していました。漏れ箇所があ
れば修復して、再び石鹸水で確認
します。

「きわめて大きな労働力を必要と
する作業でした」、Stockert は言い
ます。「一カ所の漏れを発見するの
に 30 ～ 45 分もかかる場合があ
りました。修復に必要な資材を取
りに戻り、再び現場に戻って修復
を行います。修復がうまくいったか
確認するために、また石鹸水を散
布しなければなりません」。 

石鹸水を使う手法は時間がかかり
ます。また、転倒事故が起きないよ
うに、しっかり清掃するなど後始末
も大変です。Genie 社では、パラボ
ラ集音器付きの超音波検知器を
導入したこともありましたが、成果
は上がりませんでした。正確な漏
れの箇所を特定できるほど、装置
から近い距離に設置することがで
きなかったためです。さらに、従来
の超音波リーク・ディテクタで検知
できるのは、きわめて高い周波数

に限られていました。実際にはど
んな周波数レンジでもエア漏れは
発生するのです。 

そのため、フルークでは、当社の新
しい Fluke ii900 産業用超音波カ
メラを試用してもらうよう申し出
ました。Genie 社は即座に了承し
ました。ii900 は複数の高感度小
型マイクを設置したアレイマイク
を内蔵しており、可聴範囲 (2 ～ 
20,000 Hz) だけでなく、超音波レ
ンジ (20,000 Hz を超える範囲) 
の音も検知できます。さらに、独自
の機能として、ユーザが実際に音
を「見る」ことができる機能も備え
ています。 

音を「見る」 
漏れ箇所を特定するために、ii900 
には特許技術のアルゴリズムが採
用されています。検知された音か
ら SoundMap™ カラー画像が作
成され、装置の可視画像の上に重
ね合わせることで、正確な漏れ箇
所が示されます。測定結果は 7 イ
ンチ LCD 画面に静止画像または
リアル・タイム・ビデオとして表示
されます。 

「問題箇所だけでなく、その大き
さまで可視化できるので、検査環
境が一変しました」、Stockert は言
います。「問題があるネジ、フィッテ
ィング、またはホースを正確に特
定できるのです。どこから空気が漏
れているのか、画像を見ればピン
ポイントでわかるのです。これはす
ごいことです。別の角度から見るこ
ともできます。ああ、このフィッティ
ングに接続されたホースに付けら

れたここのネジの部分から漏れて
いるんだな、といった具合にね」。
ii900 なら 50 m (164 フィート) 
離れた場所からでも使用できるの
で、広いエリアを視覚的にスキャン
できます。Genie 社では効率的に
漏れ検査を実施できるようになり、
作業時間を大幅に短縮することに
成功しました。「現場からあらゆる
ものを搬出し、リフトを固定して石
鹸水を散布し、また元の状態に戻
すまで、少なくとも 1 時間はかか
っていました。ii900 カメラを使え
ば、30 秒から 1 分程度ですべて
片付いてしまいます。わずか 1 ～ 
2 時間の間に、30 ～ 40 箇所も
のエア漏れを見つけ出し、修復し
たこともありました」、Stockert は
言います。「それに、ii900 ならライ
ンが稼働している時間でも検査が
できます。かなり騒々しい環境です
が、6 ～ 9 メートル (20 ～ 30 フ
ィート) 程度であれば十分に漏れ
を確認することができました」。 

生産ラインを稼働中にテス
トを実施
生産に影響を与えずに漏れを検
査できることも大きな利点の一
つです。「これまでは、稼動中にエ
ア漏れをテストするなど、考えら
れないことでした。漏れを見つけ
出すために通路を閉鎖して、工員
をエリアから追い出すなんて、と
てもできない相談だったのです」
、Stockert は言います。「今では、サ
イドライン上に立って、頭上の配管
をスキャンするだけです。カートや
工員は普段と同じように動いてい

エア漏れが発生しやすい場所

配管継手 (3方向/エルボ) ボール盤の常圧カプラー クイック着脱継手

エア・チャック/ホイスト フィルター シール/パッキング

エア・シリンダ・フィッティング 踏子 遮断弁

空気乾燥器 グラインダ・コネクタ ソレノイド・フィッティング

エア・ツール、空気圧ガン、リベッタ、ラチェット ホース・リール・フィッティング 貯蔵タンク

バッグ・ハウス 工業/製造用ガス貯蔵タンク 送気管の終端部

天井バルブ 注油器 ねじ込み接続部

コンプレッサー・バルブ 吸気管/フィッティング チューブ

凝縮トラップ 配管のジョイント部および O リング 真空ライン

制御ハンドル/バルブ 空気圧式アクチュエーター 真空吸引カップ

カップリング 空気圧シリンダー バルブ・グロック

シリンダー・ロッド・パッキング 圧力調整器
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ます。作業の邪魔になるようなことはありません。漏れがある部分にタグ
を付けておき、昼休み中にその箇所にリフトを移動して、修復してしまい
ます。週末の PM のシフトまで放置するようなことはありません」。
ii900 産業用超音波カメラをテストした当初の Genie 社の目的は、主に
エネルギーを節約することでした。 

最初のエア漏れ検査/修復の実施後、Stockert は圧縮空気のキャパシテ
ィが 25.7 % も回復したことを確認しました。「それは当社のコンプレッ
サー・システムの性能が最大に発揮された状態に近いものでした」、彼
は言います。「ii900 を使って見つけた漏れを修復したことで、4 つのコン
プレッサーの 1 つは、ほとんどの時間、アイドル状態に近い稼働状況を
示すようになりました」。コンプレッサーの稼働率が下がったことで、年間
約 $48,754 に相当する電力量を節約できたのです。ただし、コンプレッ
サーのキャパシティを追加する必要がなくなったことも、大きなメリット
の 1 つに違いない、と Stockert は信じています。

重機メーカーにおける漏れ検査実施前後のエネルギー効率の変化

エア・コンプレッサー×4: 2×75 HP + 2×90 HP
コンプレッサー #1 コンプレッサー #2 コンプレッサー #3 コンプレッサー #4 合計

電力/エネルギーの記録

1 週間前 7,954 kWh 2,849 kWh 8,502 kWh 13,818 kWh 33,124 kWh

1 週間後 10,913 kWh 5,513 kWh 6,779 kWh 1,418 kWh 24,623 kWh

違い 2,959 kWh 2,664 kWh (1,772) kWh (12,400) kWh (8,501) kWh

検査前
•	 90HP の圧縮機 #4 は常時稼働

状態 (赤)
•	 ピーク時には最大キャパシティ

で圧縮

検査後
•	 圧縮機 #4 はアイドル状態
•	 キャパシティが 25.7 % 回復
•	 $48,754 の節約
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重機メーカーにおける漏れ検査実施前後のエネルギー効率の変化 (続き)
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年間消費量 (kWh)
検査実施前のエネルギー 1,722,403 kWh

検査実施前の料金 $189,464

検査実施後のエネルギー 1,280,393 kWh

検査実施後の料金 $140,843

節約率 25.7 %

省電力
一日あたり 1,214 kWh

1 カ月あたり 36,429 kWh

年間 443,225 kWh

電気代 (年間)

節約額
一日あたり $133

1 カ月あたり $4,007

年間 $48,754

$48,754 = 電気料金の節約額

25.7 % = 圧縮空気のキャパシティの回復率
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