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重要：機器をご使用になる前に必ず２ページの安全に関する予備知識をお読み下さい。 

 

 

概  要 
 

T２AＧＰＶ ＬＶＭＰガンは、高塗着効率を目的として開発されたもので、最大の特徴は従来ガンに比べはるかに少ないエア消費量で、高微粒

化が得られ又、高い塗着効率を得られる事にあります。ＬＶＭＰとは、Low Ｖｏｌｕｍｅ Medium Ｐｒｅｓｓｕｒｅの略で Low Ｖｏｌｕｍｅ（低エア消費量）

Medium Ｐｒｅｓｓｕｒｅ（霧化エア圧が中圧）の意味です。 

小型軽量化したＬＶＭＰのコンパクト自動ガンは、ロボットや自動機に装着して使用するのに最適です。型式用途は、下表の通りです。エアキャ

ップでの実際の圧力はエアキャップテストキット(別売)にて測定できます。 

 

型  式 
ガンの型式の表し方 

             （例）Ｔ２ＡＧＰＶ－  Ａ  ７ ８  ―  ８０５ＭＴ２－ＦＸ 

 

 

 

 

 

 

 

 

    

 

 

 

 

 
表 １ 

エアキャップ 塗料ノズル（サイズ） 

 

（ｍｍ） 

ﾊﾟﾀｰﾝｻｲｽﾞ，形状 主な用途 
刻印 部品番号 

８０５ＭＴ２ ＡＶ－１２３９－８０５ＭＴ２ 

Ｇ（０．７） 

ＦＸ（１．１） 

ＦＦ（１．４） 

ＦＷ（１．６） 

Ｅ（１．８） 

２２０mm 

ブラントエッジ 

一般塗料用 

水性塗料用 

８０７ＭＴ２ ＡＶ－１２３９－８０７ＭＴ２ 

Ｇ（０．７） 

ＦＸ（１．１） 

ＦＦ（１．４） 

ＦＷ（１．６） 

Ｅ（１．８） 

２８０mm 

テイパードエッジ 

一般塗料用 

水性塗料用 

表 2 

エアキャップ ノズル刻印（サイズｍｍ） 塗料ﾉｽﾞﾙ（ｿﾌﾄｼｰﾄ） ﾆｰﾄﾞﾙ 

８０５ＭＴ２ 

８０７ＭＴ２ 

Ｇ（０．７） 

ＦＸ（１．１） 

ＦＦ（１．４） 

ＦＷ（１．６） 

T2AG-4S-G 

T2AG-4S-FX 

T2AG-4S-FF 

T2AG-4S-FW 

T2AG-402-ＦＺ 

T2AG-402-FZ 

T2AG-402-FZ 

T2AG-402-FZ 

エアキャップ ノズル刻印（サイズｍｍ） 部品番号（ﾗｯﾌﾟﾄﾞｾｯﾄ） 

オプション ８０５ＭＴ２ 

８０７ＭＴ２ 

Ｇ（０．７） T2AG-440-G 

ＦＸ（１．１） T2AG-440-FX 

ＦＦ（１．４） T2AG-440-FF 

Ｅ （１．８） T2AG-440-E 

ノズル記号 

Ｇ：０．７ｍｍ 

ＦＸ：１．１ｍｍ 

ＦＦ：１．４ｍｍ 

ＦＷ：１．６ｍｍ 

Ｅ：１．８ｍｍ 

ｴｱｷｬｯﾌﾟ： 

８０５ＭＴ２ 

８０７ＭＴ２ 

ガン基本型式 

塗料吐出量調整 

Ａ：可変タイプ 

Ｆ：固定タイプ 

塗料通路 

８：非循環型 

９：循環型 

ボディ材質 

６：アルミニウム 

７：ステンレス 

T2AGPV LVMP 
コンパクト自動ガン取扱説明書 
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安全に関する予備知識 
 

本取扱説明書は、使用される方の安全と機器の故障を防止するため、次の３段階の言葉で表現されています

ので、特別な注意をはらってください。 

警告   重度のケガや、人命に係わる原因となるような重要な内容。 

注意   機器の損傷を防ぐための重要な内容。 

注記   注意しなければならない内容。 

 
警告 

下表には、機器を使用中に起こりうるひどい怪我や、人命に関わる原因など重要な情報が記載されていますので

良くお読み下さい。 

危険発生場所 危険事項 安全手段 

火災 塗料及び溶剤は、スプレー霧

化されると、可燃性蒸気が発生

しやすくなります。 

1. 可燃性蒸気がたまらないよう十分な換気を行って下さ

い。 

2. 塗装エリア内でたばこを吸わないで下さい。 

3. 塗装エリア内に消化器を備えて下さい。 

4. 塗装エリア内の溶剤バケツ、消化機具等導電性の物

体に静電気が放電しないよう必ずアースして下さい。 

5. 洗浄に溶剤を使用する時： 

・ 洗浄に使用する溶剤は、引火点が使用している溶

剤と同等かそれ以上の物をご使用下さい。 

・ 一 般 的 な 洗 浄 に 使 用 す る 溶 剤 は 、 引 火 点 が      

３７．８℃以上のものをご使用下さい。 

有害化学物質 ある種の塗料は、吸ったり肌に

触れると人体に有害な物が有り

ます。 

1. 塗料缶に貼ってあるラベルを確認して下さい。又は、

メーカーに問い合わせて下さい。 

2. 十分な換気を行って下さい。 

3. 使用する塗料の濃度に適合する防護機具をご使用

下さい。 

爆発の危険 ハロゲン炭化水素溶剤： 

例えば、塩化メチレンと１．１．１

－トリクロロエタンは、多くの機

器に使用されるアルミニウムと

化学的に適合しません。これら

の溶剤は、アルミニウムと科学

反応を起こしやがて爆発する恐

れが有ります。 

アルミボディの機種は、これらの溶剤に適合しません。

又､ポンプ，レギュレータ，バルブ等の多くの塗装機器に

もアルミニウムが使用されています。塗装前にすべての

機器についてチェックし、安全な事を確かめて下さい。

又、使用する塗料についてもラベルをご確認下さい。 

一般的なﾒｲﾝﾃﾅﾝｽ 誤操作及びメインテナンス適切

でないと危険を生じます。 

1. 塗装者は、塗装をする為の適切な教育を受けて下さ

い。 

2. 塗装を始める前にガンの使用方法と安全に関する予

備知識をお読み下さい。 

3. 換気、消防法、環境規制等地域の規則に従って下さ

い。 

音量－耳に障害 このガンが発生するエアの継続

したノイズの値は、エアキャプと

ノズルの組合せにもよるが、８５

ｄＢを超えません。音量測定は、

通常のスプレーする状態でサウ

ンドレベル計とアナライザを使

用しています。 

ガンを使用する際、イアプラグをご使用下さい。 
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危険発生場所 危険事項 安全手段 

溶剤スプレー 溶剤で洗浄、フラッシングする

際、圧力のかかったエア・塗料

通路が破裂する恐れが有りま

す。溶剤は、目を傷つける危険

が有ります。 

保護メガネを着用して下さい。 

誤使用： 

・ すべてのスプレーガンは、高速で微粒子が飛び出すように作られています。危険ですから人にガンを向けない

で下さい。 

・ エア機器の最大推奨エア圧力を超えないよう注意して下さい。 

・ 誤った継手又は、オリジナルでない継手の使用には危険が伴います。使用を避けて下さい。 

・ 洗浄又は、メインテナンスの為機器を分解する場合は、すべてのエアと塗料の圧力を機器から開放して下さ

い。 

 

不必要な塗料は、地域の条例に従い適切に処分して下さい。有毒化学物質の混ざった塗料又は、有毒化学物

質を発生させる塗料は特に危険です。 

 

 

仕  様 
 

最大エア圧力 ０．６９ＭＰａ（７．０ｋｇｆ／ｃ㎡） 

最大塗料圧力 ０．６９ＭＰａ（７．０ｋｇｆ／ｃ㎡） 

ｼﾘﾝﾀﾞｰｴｱ圧力 最低０．３４ＭＰａ（３．５ｋｇｆ／ｃ㎡） 

最大０．４９ＭＰａ（５．０ｋｇｆ／ｃ㎡） 

重        量 ７３０ｇ(ＳＵＳ製、可変式、非循環型) 

           ３３６ｇ（アルミ製、可変式、非循環型） 

マウンティングスタッド（別売り） 直径１９ｍｍ×５１mm 

塗料用チューブ  ６×４ｍｍ 

ＣＹＬエア用チューブ ６×４mm 

ＣＡＰエア用チューブ ６×４mm 

ＦＡＮエア用チューブ ６×４mm 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

表．３  805MT2,807MT2キャップ内圧力とエア消費量Ｌ／ｍｉｎ

278

150

200

250

300

350

400

0.07MPa 0.11MPa 0.16MPa 0.20MPa 0.24MPa 0.28MPa

推奨使用範囲

 
 （ガン手元）     （0.10MPa）    （0.15MPa）     （0.20MPa）     （0.25MPa）     （0.30MPa）     （0.35MPa） 

キャップ内圧 
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取  付 
図 1．外形寸法 

 
 

図 2．取付例 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ガンの取付は別売のガンスタッド（φ１９）を使用するか、ブラケット（１４）の８．２mm 穴で固定します。 
注意 

ガンに供給されるエアは、水分･油分ほこり等を取り除いたクリーンなエアでなければなりません。 

操  作 
 
1. 塗料を調合し、適切なメッシュのストレーナでろ過して下さい。 
2. ＣＹＬエアを０．３４～０．４９ＭＰａに設定して下さい。 
3. 可変タイプを使用の場合、アジャストスクリューは、全閉から約４回転戻しで全開状態（軽くカツンと当たる処）になり

ます。それ以上戻さないようにしてください。 
4. ＣＡＰ・ＦＡＮエア圧を仮に０．２０ＭＰａぐらいなるよう調整して下さい。 
5. ＦＬＵＩＤ圧は、０．０７～０．１ＭＰａぐらいに調整してください。 
6. ＣＹＬエアをＯＮし、試し吹きしてみます。所要のﾊﾟﾀｰﾝが得られるまで塗料圧及びＣＡＰ・ＦＡＮエア圧を調整して下

さい。塗料の吐出量調整は、供給側で行うのが望ましいのですが、アジャストスクリューを絞っての調整もできます
（可変タイプの場合）。その場合は、ﾁｯﾌﾟ・ﾆｰﾄﾞﾙの寿命が縮まったり、絞りすぎでパターンが変形したりする恐れが
あります。ＣＡＰエアは、オーバースプレーを最小限に押さえる為、エア圧をできるだけ低く設定して下さい。ＦＡＮエ
アは、ＣＡＰエアに比べ設定が高すぎるとパターン割れをおこしますのでご注意ください。 

保護メインテナンス 
警告 

けがをする危険があります。装置及び塗料通路は、分解･洗浄の前に必ずすべての圧力から開放し、付属の取扱
説明書に従い作業してください。 

 

洗  浄 

1. 圧送タンク又は、供給ポンプの取扱説明書に従って、供給機器の洗浄をしてください。 

2. その供給機器又は別個の供給機器より洗浄シンナーをガンまで供給してください。 

3. ガンのＣＹＬエアをＯＮし、きれいな洗浄シンナーが出てくるまで塗料通路を洗浄して下さい。エアと溶剤をミックスして出せるクイ
ッククリーナーを使用すれば、溶剤が節約出来、洗浄効率も上がります。クイッククリーナーは、アクセサリー覧を参照下さい。ガ
ンボディー外側の汚れは、溶剤に浸したｳｴｽで拭き取って下さい。 

4. ガンを塗料循環式により使用されている場合は、ガン先端の洗浄の為、一時的に塗料戻り側が閉まる回路が組まれていると便
利です。 

 

ｴｱﾚｷﾞｭﾚｰﾀ 

ＣＡＰ ＦＡＮ ＣＹＬ 

ﾊﾟｲﾛｯﾄﾊﾞﾙﾌﾞ 

ｽﾋﾟｺﾝ 
三方弁 

手動 ON-OFF 

ｼｬﾄﾙﾊﾞﾙﾌﾞ 

自動 ON-OFF 

電磁弁 
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注意 
決してガン本体を丸ごと溶剤に浸さないで下さい。固形物等によりガン内部が破損する恐れがあります。 

注意 
ｴｱｷｬｯﾌﾟは、外して溶剤につけておき、ブラシで汚れを落として下さい。穴が詰まっている場合は、つまようじで清掃するようにし、

決して針金等の硬い物を使用しないで下さい。ｴｱｷｬｯﾌﾟ穴は、わずかな傷でもパターンの乱れを起こします。 

 

部品交換 

使用工具 
• レンチ，スパナ 

• １０ｍｍ、１３ｍｍ、ボックスレンチもしくは、メガネレンチ 

• プライヤー(ﾆｰﾄﾞﾙＡｓｓｙ) 

• スパナ 

• 六角レンチ 

 

 

塗料ノズル（５） 

1. 装置及び塗料通路を圧力から開放して下さい。 

2. リアボディ（１０、又は１１），ニードルスプリング（９）を取り外し、ﾆｰﾄﾞﾙＡｓｓｙ(８)をプライヤーでガン本体から引き抜いて下さ

い。 

3. リテーニングリング(1)，エアキャップ(４)を取り外して下さい。 

4. １０ｍｍボックスレンチ又はメガネレンチにて塗料ノズル（５）を取り外して下さい。 

5. 逆手順により組付け下さい。塗料ノズル（５)の締め付けトルクは１２Ｎ・m。 

 

☆ﾆｰﾄﾞﾙＡｓｓｙ（８），ピストンシール（７）の交換 

1. リアボディ（１０又は１１），ニードルスプリング（９）を取り外し、ﾆｰﾄﾞﾙＡｓｓｙ(８)をプライヤーでガン本体から引き抜いて下さい。 

2. 新しいニードルＡｓｓｙを挿入し、スプリング、リアボディを取り付けます 

3. ピストンシールは外す際にキズが付くので、再使用はできません。 

 
 

☆ﾆｰﾄﾞﾙｼｰﾙキット（６）の交換 

1. リアボディ（１０、又は１１），ニードルスプリング（９）を取り外し、ﾆｰﾄﾞﾙＡｓｓｙ(８)をプライヤーでガン本体から引き抜いて下さ

い。 

2. ニードルシールキット（６），を１３ｍｍのボックスレンチ又は専用工具（別売）を使用して取り外します。 

3. １３ｍｍのボックスレンチ又は専用工具（別売）に，ニードルｼｰﾙキット（６）をｾｯﾄし、ガンボディに組付けます。その際、シー

ルキットのＯリングに薄くワセリンを塗布してください。 

4. ニードルＡｓｓｙ(８)のピストンシール（７）にﾜｾﾘﾝを塗布し、ガンに挿入して下さい。 

5. ニードルスプリング（９）を入れ、リアボディを取り付けます。 

6. ＣＹＬに０．３５ＭＰａ加圧してニードルの作動確認を行って下さい。 
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図．5 ガン分解図 
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項番 部品番号 部品名称 
数

量 
備考 

１ Ｔ２ＡＧ-368 リテーニングリング 1 ｷｬｯﾌﾟｼｰﾄ、ﾘﾝｸﾞｶﾞｽｹｯﾄ含 

２ Ｔ２ＡＧ－５０－Ｋ５ キャップシート 1 ５ヶ入り 

３ Ｔ２ＡＧ－５５－Ｋ５ リングガスケット 1 ５ヶ入り 

４ 表１参照 エアキャップ 1  

５ 表２参照 塗料ノズル 1  

６ Ｔ２ＡＧ－１０ ニードルシールキット 1  

７ T２ＡＧ－１０２ ピストンシール 1  

８ 表.2 参照 ニードル 1  

９ T２ＡＧ－１０６ ニードルスプリング 1  

１０ T２ＡＧ－５００ リアボディ（固定タイプ） 1  

１１ T２ＡＧ－６００ リアボディ（可変タイプ） 1  

１２ T２ＡＧ－１４０ ０リング（小） Ｓ４ ３ 塗料用２ヶ、エア用１ヶ 

１３ T２ＡＧ－１３０ O リング（大）Ｓ６ ２ エア用 

１４ Ｔ２ＡＧ－１００ＡＬ マニホールド（アルミ） 1  

 Ｔ２ＡＧ－１００ＳＳ マニホールド（ＳＵＳ）   

１５ -------- 六角穴付ボルト Ｍ６×Ｌ２５ 1 市販品 

１６ -------- プラグ 1/8 1 市販品 

１７ Ｔ２ＡＧ－ＳＴＵ－６４ 塗料継手 ２ フルイドシール付 

１８ EC6-R1/8A-M-R1001 エア継手 ３  

１９ Ｔ２ＡＧ－ＴＵ－１－Ｋ５ フルイドシール(5 ヶ入) 2  

     

 Ｔ２ＡＧ－3－Ｋ ガンスタッド・キット  別売 

 Ｔ－ＡＧＰＺ－３４ ニードルシールキット専用工具  別売（分解図参照） 

 Ｔ２ＡＧ－７００ リアボディ（目盛付可変式）  別売（分解図参照） 
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サービスチェック 

通常のｽﾌﾟﾚｰﾊﾟﾀｰン 

正しく組まれたガンのｽﾌﾟﾚｰﾊﾟﾀｰﾝはＡＴＭ，ＦＡＮエア調節により全閉の丸ﾊﾟﾀｰﾝから全開の細長いﾊﾟﾀｰﾝ

までパターン巾の調整が出来ます。 

ﾊﾟﾀｰﾝのｻｲｽﾞは、使用するｴｱｷｬｯﾌﾟによっても異なります。 

 

現   象 原     因 対     処 

スプレー出来ない。 ガンに圧力が入っていない。 

ﾋﾟｽﾄﾝが動かない。 

エア及び塗料ホースのチェック。 

ＣＹＬエア作動圧確認。 

ﾊﾟﾀｰﾝ不良 

 

Ａ．ガンの調整不良。 

Ａ，Ｂｴｱｷｬｯﾌﾟ(４)，塗料ノズル(５)のつ

まり。 

Ａ，Ｂｴｱｷｬｯﾌﾟ(４)，塗料ノズル(５)破

損。 

Ａ．再調整。操作覧参照。 

Ａ，Ｂｴｱｷｬｯﾌﾟ(４)，塗料ノズル(５)の掃除。洗

浄覧参照。交換。 

                               注意 

つまりの箇所を見極めは、Ｂｴｱｷｬｯﾌﾟ(４)を回してスプレーします。パターンに変化がな

い場合の原因は、塗料ノズル(５)です。ﾊﾟﾀｰﾝの偏りが変化するようであればエアキャッ

プ(４)に原因があります。 

Ｃ，Ｄ塗料の出過ぎ。 

Ｄ塗料の出方が少ない。 

Ｃ，Ｄ薄める。量を減らす。操作覧参照。 

Ｄ吐出量を上げる。操作覧参照。 

息つき。 

 

1. 塗料不足もしくは，ホースのつまり。 

2. 塗料通路のつまり。 

3. ニードルシールキット（７）の摩耗，緩

み。 

4. ﾌﾙｲﾄﾞﾁｯﾌﾟ（3）の傷，ゆるみ。 

1. 補給，つまりの洗浄。 

2. 洗浄。 

3. 交換。締め直し。 

 

4. 交換，締め直し。 

リアボディ中央穴からの

エア洩れ。 

ピストンシール（７）の損傷又は、摩耗。

ガンボディのシリンダー部の傷。 

交換。 

傷の程度によっては、ﾎﾞﾃﾞｨの使用不可。 

塗料ノズル(５)からの液

漏れ。 

塗料ノズル(５)内のﾆｰﾄﾞﾙ(８)接地面の

つまり。 

塗料ノズル(５)，ﾆｰﾄﾞﾙ(８)の傷，摩耗。 

ﾆｰﾄﾞﾙﾌﾟﾘﾝｸﾞ（９）の破損，変形。 

洗浄。 

 

交換。 

交換。 

ガンボディの３mm 穴か

らのエア又は、塗料洩

れ。 

ニードルシールキット(６)の損傷又は、

摩耗。 

交換。 

 

アクセサリー 
 

部 品 番 号 部 品 名 称 

ＳＳＬ－１０ スプレーガンオイル（６０ｃｃ） 

４２８８４－２１４－Ｋ５ クリーニングブラシ（5 本入） 

ＧＣ－１００－Ｋ４８ ガンカバー(４８枚入) 

ＨＤ－５０５－Ｗ クイッククリーナ（５Ｌ） 

ＨＤ－５１０ クイッククリーナー（１０Ｌ） 

ＫＫ－５０３３－８０５ＭＴ２ エアキャップテストキット(AV-1239-80５ＭＴ２用) 

ＫＫ－５０３３－８０７ＭＴ２ エアキャップテストキット（AV-1239-807ＭＴ２用） 

ＡＧＡ－４１５ ユニバーサルクランプ 
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