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ロボシリンダは速度、加速度の制御が可能なため、
ワークまで高速で近づき、ゆっくり接触し、また高
速で戻るといった事や、ストロークエンドで加速度
を落とすといった事が可能です。
しかし、エアシリンダは速度の調整が難しいため、
速すぎるとストロークエンドでの衝撃が大き過ぎ
たり、ワークに傷を付けたりする場合は、最初から
最後までゆっくりと動かす必要があります。
このような理由で、エアシリンダの最高速度を速
くできない場合、ロボシリンダの方がタクトタイム
が短くなります。

①タクトタイムの短縮

一つの生産ラインに、複数の形状の異なるワー
クを流す場合、アクチュエータの動作位置や速度
の変更が必要となり、エアシリンダはその変更や
調整に一定時間（段取り替え時間）のライン停止が
必要となります。
しかし、ロボシリンダは設定データをPLC等で
切替るだけですので、段取り替え時間がかから
ないため、ラインを止める必要がなく、生産量の
増加につながります。

②段取り替え時間の短縮

アイエイアイの実験ではロボシリンダの消費
電力はエアシリンダの約１／５とエネルギー効
率が良いため、電気代削減が可能となります。

③ランニングコスト低減

アクチュエータの電動化により、設備の生産

その他の
ロボシリンダ
のメリット

立ち上げ
期間短縮

・1台設定調整すれば2台
目からは設定内容をコピー
できるため設定・調整の
工数削減が可能。

停止時の
衝撃が無い

・チョコ停止の減少。
・長寿命。
・製品への傷の防止が可能。
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工場始動時は、温度や空気圧などが通常の稼動
時と異なっている場合があるため、速度の条件
が厳しい場合、エアシリンダは始動時の調整が
必要な場合がありますが、ロボシリンダはそのよ
うな調整は必要ありません。

④始動時の調整不要

ロボシリンダは、速度変更、多点位置決め、ゾー
ン出力などの機能を活用し、複雑な動作が可能
なため、搬送だけでなく検査をおこなったり、
OK品とNG品の仕分けを行なったり、1台でさ
まざまな作業を行なうことができ、装置の小型
化や高機能化、低価格化を推進します。

⑤システムの高機能化

ロボシリンダは、1mm/sから最高速度まで、
1mm/sきざみで安定した速度で動作可能。
圧力変動による速度変更や低速での不安定な
動きが無いため、一定の品質を維持しやすく
不良率の低減に役立ちます。

⑥安定動作で不良率低減

効率が改善する理由

安全
クリーン

・エアシリンダのような始動
時の飛び出し現象なし。
・排気が無いためクリーン。

高機能

・多点位置決めなどの豊富
な機能の活用が可能。

静音化

・エアシリンダの排出音が
無くなるためラインが静か
になり、作業環境が向上。
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ロボシリンダ の特長®

エアシリンダと比べ豊富な機能、簡単操作、  

マーキング工程のワーク送り同じ距離を繰り返し動かす事ができます。・

ピッチ送りが可能

ポジションごとに速度や加減速度の設定を行う事ができます。
移動動作中の変更も可能です。
・
・

速度・加減速度制御が可能

⑤ ⑥ ⑦⑧
停止状態

100min/sec

ポジション1 ポジション2

200min/sec

時間
速度

① ③② ④

加速 減速 加速 減速

ピック＆プレース機

PCON, ACONは最大512点、PSEL, ASELは
最大1500点の多点位置決めが可能です。
繰り返し位置決め精度は±0.02mm。
（RCP3, RCA2, ERC2は±0.05mm、ベルトタイプは±0.1mm）

・

・

多点位置決めが可能

高機能11

エアシリンダのように推力をかけた状態でワークを
押し付け、保持する事ができます。
推力の変更も可能です。

・

・

押し付け動作が可能

任意の領域で信号を出力する事ができます。危険エリアの
設定や、押し付け動作と組み合わせてワークの判別等に
利用できます。

・

ゾーン出力

⑤

ゾーン信号出力設定範囲

停止状態

OFF

ON

①

③②

④

加速 減速

ゾーン出力信号

時間
速度

低価格22 ロボシリンダはボールネジ、リニアガイド、サーボ制御のモータを装備し、メカ＋コントローラ
＋ケーブルでERC2ロッドタイプは￥39,000から、またスライダタイプは￥47,000から
とロッドレスエアシリンダ並みの低価格を実現。

省エネルギー33 ランニングコスト（電気代）はエアシリンダの約1／5（IAI実験値）。
消費電力が少なくCO2削減に貢献します。



ロボシリンダ導入効果事例 2  4

INDEXロボシリンダ 導入効果事例目次

 省エネルギー

1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.
10.

エンジン関連部品のバリ取り装置

自動車部品のトルク測定機

部品の洗浄機

プリント基板の搬送装置

精密部品のブラシ洗浄装置

減速機のグリス定量注入装置

自動車部品のボルト締付機

スピーカー用コーン紙の成形機

液体塗料の充填装置

ケーキ製造機によるデコレーション

タクトタイム１３％短縮

タクトタイム約３０％短縮

サイクルタイム４０％短縮

生産効率17%アップ

生産効率10%アップ

段取り替え時間をゼロに低減

段取り替えが容易となり生産効率２０%アップ

段取り替え時間を１／１０に短縮

イニシャルコスト50万円削減

速度制御による品質の向上
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RCP2W-RA4C

ブラシ

ワーク

ガイドレール
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Appl icat ion

用 途 エンジン関連部品をブラシ掛けしてバリ取りをする装置。ブラシ掛けの際、水の飛散
やブラシ掛けされた粉が飛散する悪循環で使用。

1 エンジン関連部品のバリ取り装置

タクトタイム13%短縮

アプローチと原点戻りの高速移動でタクト短縮

動作説明

エアシリンダは速度制御が難しいため、移動
もブラシ掛けと同じ遅いスピードで時間が
かかった。

ワーク到達まで高速で移動し、ブラシ掛
け部のみ低速に瞬時に切り替え可能。
タクトタイム30秒→26秒となり4秒タ
クトタイムを短縮。13%アップ。
ロボシリンダは防滴タイプを使用するこ
とにより悪循環にもノントラブル。

● 1.

2.

3.

解説 ワークに対しブラシ掛けを往復してバリ取りをするため、ワークの投入・排出時
間を短縮しないとタクトタイムの短縮ができない。ロボシリンダの速度瞬時切り
替えにより、生産効率の向上が実現できた。

●

エアの問題点 ロボシリンダ導入効果

アプローチ部
高速移動

ブラシ掛け後
高速移動

ブラシ掛け部
ゆっくり移動
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Appl icat ion

RCP2-RMA-A-PM-4-150

用 途 コンベア上を流れる奥行きサイズが違う自動車部品のトルクを測定する装置。
ワークサイズに合わせて測定機をワークの回転軸までロボシリンダで移動させ、
軸に押し付けながら測定を行う。

2 自動車部品のトルク測定機

タクトタイム約30%短縮

加速・減速・押し付けが可能なためタクトが早い

動作説明

ワークまでのアプローチに時間がかかった。
複数のワークに対して測定機位置を変更
する段取り替えが必要であった。

回転軸へのアプローチまでは高速で、凹
凸を嵌合する際はゆっくり移動すること
で、タクトタイムを14秒→10秒に短縮。
ワークが異なる場合も位置決め位置が
変更できるため、段取り替え時間が無く
なり混流生産が可能。
設備投資を削減。

●

●

1.

2.

3.

解説 ワークの種類に合わせて測定位置の変更が可能。【多点位置決め機能】
途中は速く、最後のワークと接触する所だけを遅くすることで、タクトタイムを
短縮。【速度変更機能】
測定機を一定の力でワークに押し付ける事が可能。【押し付け機能】

●

●

●

エアの問題点 ロボシリンダ導入効果

途中は早く移動

モーター 測定機
ロボシリンダ

ワークに近づくとゆっくりアプローチ 凹凸合わせ時は押し付け動作



RCP2-SA5

ワーク
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Appl icat ion

用 途 ワークの洗浄槽への投入・撹拌作業、引揚、水切り作業の一連の工程をロボシリンダ
で行う装置。

3 部品の洗浄機

サイクルタイム40%短縮

着液の速度ダウンで液の飛散がなく、完全な液切れでブローが不要

動作説明

エアシリンダは速度が一定のため洗浄槽
投入時や引上時の洗浄液が飛散した。
揺動動作ができないため循環ポンプが必要。
ポンプがないと洗浄時間が長くなった。
水切りの際、揺動動作ができないため、
エアーブローが必要。そのためエア消費が
多く、また周囲に液が飛散した。

ロボシリンダの採用によりサイクルタイム
5分→3分に短縮。
洗浄槽への投入の際、移動は高速、液面
着水前に低速に変更することにより液の
飛散を防止。
液切り動作により洗浄液の飛散の防止。
エアーブローをなくすことで省エネルギー化。
液の飛散がなくなり、清掃作業の低減・洗浄
液の継ぎ足し量の低減。

●

●

●

1.

2.

3.
4.
5.

解説 ロボシリンダはプログラムにより投入̶洗浄時間̶液切り揺動回数を自由自在
に設定できるため、生産効率の改善メリットだけではなく、多品種対応や洗浄液
のコスト削減、省エネなど数々のメリットが付加された。

●

エアの問題点 ロボシリンダ導入効果

完全に
浸かる
まで低速

液面まで
高速

移動

液面まで
高速

液切り動作

完了排出

液切り

高速
上下動

洗浄中



RCP2-SA7C（天吊り）

基板 基板洗浄機コンベア
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Appl icat ion

用 途 プリント基板を吸着した後、基板洗浄機まで搬送し投入する装置。

4 プリント基板の搬送装置

生産効率17%アップ

ロボシリンダの加・減速で、サイクルタイムのアップとワークのズレを防止

動作説明

エアシリンダは定速のためタクトタイムを
上げることができなかった。
停止時のショックで吸着している基板がズ
レてチョコ停が発生していた。
作業者がスピコン調整をして不良を発生
することがあった。
シリンダは寿命が短く2年／1回交換する
必要があった。

加速・減速時はゆっくり動かし、途中を速
くすることでタクトタイムを17秒→13秒
に4秒短縮。

●

●

●

●

1.

解説 1日24時間稼働で4,000枚の生産が20時間で可能となり4時間の電気代、
人件費を削減。
4時間÷24時間＝17％の生産効率アップ。

●

●

エアの問題点 ロボシリンダ導入効果

高速 位置決め動作 高速



RCP2-RGD3C

ブラシ

ワーク

9  ロボシリンダ導入効果事例 2

Appl icat ion

用 途 精密部品を回転させ、ブラシを揺動させながら洗浄を行う装置のブラシ揺動部に
ロボシリンダを使用。

5 精密部品のブラシ洗浄装置

生産効率10%アップ

揺動位置・ストローク・速度条件を変更して洗浄効果を向上

動作説明

エアシリンダの動作は決まったストローク
と速度しか対応できないため、長時間ブラ
シを揺動させないと基準の洗浄品質が確
保できなかった。

揺動ストロークおよび速度の条件変更が
できるため、基準の品質を確保した上で
作業時間を約10%短縮。
計測できる効果以外に操作性、作業性は
エア比格段にアップ。

● 1.

2.

解説 ロボシリンダはプログラムにより複雑な揺動が可能。●

エアの問題点 ロボシリンダ導入効果

ロボシリンダでブラシを揺動させる 揺動角度と速度をランダムに変化させる

ブラシ



RCP2-RA10C-I-86P-5-50-P2-M

グリス

減速機
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Appl icat ion

用 途 シリンダ内に充填されたグリスをロボシリンダで押し出し、減速機に注入する。
減速機の種類により注入量が異なるため、ストロークを変えて対応する。

6 減速機のグリス定量注入装置

段取り替え時間をゼロに低減

移動完了後のモレを防ぐため、少し後退させる

動作説明

減速機の種類変更時の段取り替え時間が
かかった。
注入量にバラツキがあった。
シリンダを大気開放することで液モレ防止
させているが、充分ではなかった。

段取り替えに15分かかっていたが、ロボ
シリンダの採用でゼロに低減。（生産性
5％アップ）
充填後の戻しピッチ送りで、グリースの
液モレがなくなり、シール塗布面に落ち
る不良が激減。
正確な量の注入が可能となり、グリスの
無駄が減りコストダウン達成。

●

●

●

1.

2.

3.

解説 グリスの粘度が高いため、移動完了しても残圧で液モレが発生するので、移動完
了後、少し後退させて残圧を抜いてモレを止める。

●

エアの問題点 ロボシリンダ導入効果

移動開始 移動完了
圧力がかかっているので

液モレ発生

ピッチ送り（戻し）
残圧を抜いて
液モレを防止する



RCS2-RA7D
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Appl icat ion

用 途 自動車部品を固定するためのボルトを締め付ける際、ロボシリンダで部品の両端
を押し付けて固定する。

7 自動車部品のボルト締付機

段取り替えが容易となり生産効率20％アップ

基準面が変わっても、押し付け力の可変で対応

動作説明

部品の種類により基準位置決めする側と
押し付けする側が異なる場合があるが、基
準位置の位置決めの変更がエアでは不可
能であった。
多機種対応で圧力の調整が必要な場合、
工数がかかった。
圧力の変動でボルトの誤挿入やワークを
傷つけることもあった。

位置決めの変更が容易なため1ラインで
複数の機種の生産が可能。
CO2排出量を約82%削減。（お客様の計算値）
ロボシリンダは押し付け力を一定にできる
ため、誤挿入などがなく生産効率がアップ。

●

●

●

1.

2.
3.

解説 自動車部品のため種類が多い。
しかも機種ごとに穴位置が異なるため混流生産による設備の集約が必要となる。
月間生産台数85,000台が102,000台に能力アップ。（20％アップ）

●

●

エアの問題点 ロボシリンダ導入効果

位置決め

位置決め

基準面

基準面

ボルト挿入位置
ボルト挿入位置

押し付け力40%で
押さえ込む

押し付け力40%で
押さえ込む

ボルト挿入



RCP2-RA10C-I-86P
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Appl icat ion

用 途 携帯電話用スピ－カーのコーン紙の成形機。コーン紙が破けないよう速度制御を
行う。また、1ラインでサイズの違うコーン紙を成形する。

8 スピーカー用コーン紙の成形機

段取り替え時間を1/10に短縮

成形品の割れを防ぐため、下死点で瞬時に2mm持ち上げ動作

動作説明

高頻度の動作により3ヶ月～3年間でエア
シリンダの交換が必要。
段取り替え時に、スピコンの調整に1～2
時間かかった。
打ち抜きの際、下死点から瞬時に2mm持
ち上げる必要があり、打ち抜き用エアシリ
ンダとテコ用エアシリンダが必要となり、 
イニシャルコストが高かった。
テコの原理で持ち上げるため機構が複雑
であった。

機構がシンプルになり、長寿命化を実現。
段取り替えは10分程度で大幅に短縮。
打ち抜きの際、下死点から2mm持ち上
げる動作を簡単に設定可能。

●

●

●

●

1.
2.
3.

解説 イニシャルコストの低減、段取り替え時間の短縮や保守コストなどロボシリンダ
の採用によりコストダウンを実現。

●

エアの問題点 ロボシリンダ導入効果

φ100
エアシリンダ

φ60
エアシリンダ

エアの場合

金型で成形 成形後原点に復帰

コーン紙送り
下死点で打ち抜くと
2mm程持ち上げる

φ100mmのエアシリンダの
下死点から2mm持ち上げる
ためのエアシリンダ

ロボシリンダ



RCP2-RA3C-I-28P-5-100-P1-S

センサ

塗料

液面上昇
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Appl icat ion

用 途 ビニール袋に充填された塗料のキャップを閉める前工程で、ロボシリンダにより
袋内の空気を抜き、塗料液面をセンサで検知した後キャップ締めをする装置。

9 液体塗料の充填装置

イニシャルコスト50万円削減

押し込み動作が低速のため液漏れ不良を低減

動作説明

エアは速度にムラがあり、停止位置の再現
性がないためビニール袋を押し込み時に塗
料漏れを起すことがあった。
容量が違うと押し込む距離が違うため、混流
生産ができなかった。

袋に近づくまでは高速で移動し、押し込
む際は低速で押す2段変速でタクトタイ
ムを5秒→3.5秒に短縮。
2段変速により液漏れ不良がゼロ。

●

●

1.

2.

解説 塗料は500mLと1000mLの2種類があり、エアでは2装置必要であったが、
ロボシリンダは押し込み位置と待機位置が変更できるため、2種類の混流生産が
可能となり装置1台50万円のコストダウンを実現。

●

エアの問題点 ロボシリンダ導入効果

高速でアプローチ 低速で押し込み センサで液面検知により
一時停止



ERC2-RGD6Cホイップクリーム

ケーキ

ロボシリンダ導入効果事例 2  14

Appl icat ion

用 途 ホイップクリームをトッピングするノズルをゆっくり昇降させ、ケーキにデコレー
ションを行なう装置。

10 ケーキ製造機によるデコレーション

速度制御による品質向上

微速度引き上げで、綺麗な成形とクリームの垂れを防止

動作説明

空気圧とスピコン調整ではスピードにバラ
ツキがあり、クリームの形が
均一にならなかった。

加速度・速度の微調整ができるため綺麗
なデコレーションが可能。
速度が安定しているため、品質が安定。
廃棄品の減少、人件費の削減。

● 1.

2.
3.

解説 デコレーションは見た目の綺麗さが求められるため、品質の向上はコスト以上の
メリットがある。
ロボシリンダはカバーにより衛生面を考慮。
ケーキの回転・位置決めはロボロータリーを使用。

●

●

●

エアの問題点 ロボシリンダ導入効果

角度割出し 微速度で引き上げ

下皿回転

ロータリーRCP2-RT
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TEL 054-364-5105

TEL 03-5419-1601
TEL 06-6457-1171
TEL 052-269-2931
TEL 019-623-9700
TEL 022-723-2031
TEL 0258-31-8320
TEL 028-614-3651
TEL 048-530-6555
TEL 029-830-8312
TEL 042-522-9881
TEL 046-226-7131
TEL 0263-40-3710
TEL 055-230-2626
TEL 054-364-6293
TEL 053-459-1780
TEL 0566-71-1888
TEL 076-234-3116
TEL 075-646-0757
TEL 078-913-6333
TEL 086-805-2611
TEL 082-532-1750
TEL 089-986-8562
TEL 092-415-4466
TEL 097-543-7745
TEL 096-386-5210

FAX 054-364-2589
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静岡県静岡市清水区尾羽577-1

東京都港区芝3-24-7　芝エクセージビルディング4F
大阪市北区曽根崎新地2-5-3　堂島TSSビル4F
名古屋市中区栄5-28-12　名古屋若宮ビル8F
岩手県盛岡市長田町6-7　クリエ21ビル7F
宮城県仙台市青葉区二日町14-15　アミ・グランデ二日町4F
新潟県長岡市千歳3-5-17　センザイビル2F
栃木県宇都宮市東宿郷5-1-16　ルーセントビル3F
埼玉県熊谷市籠原南1-312　あかりビル5F
茨城県牛久市ひたち野東5-3-2　ひたち野うしく池田ビル2F
東京都立川市柴崎町3-14-2　BOSENビル2F
厚木市旭町1-10-6　シャンロック石井ビル3F
長野県松本市島立943　ハーモネートビル401
山梨県甲府市丸の内2-12-1　ミサトビル3F
静岡県静岡市清水区尾羽577-1
静岡県浜松市中区大工町125　大発地所ビルディング 7F
愛知県安城市三河安城町1-9-2　第二東祥ビル3F
石川県金沢市西念3-1-32　西清ビルA棟2F
京都市伏見区深草下川原町22-11　市川ビル3F
兵庫県明石市樽屋町8-34　大同生命明石ビル8F
岡山県岡山市北区下中野311-114　OMOTO-ROOT BLD.101
広島市中区本川町2-1-9　日宝本川町ビル5F
愛媛県松山市樽味4-9-22　フォーレスト21  1F
福岡市博多区博多駅東3-13-21　エフビルWING7F
大分県大分市東大道1-11-1　タンネンバウムⅢ 2F
熊本市中央区神水1-38-33　幸山ビル1F


