
上記のような業種で導入された事例が、こちらのサイトでご覧いただけます。
自動車部品工場の排水処理へのヒートポンプ式真空蒸発装置導入による環境負荷の低減 http://www.denki.or.jp/committee/energysaving/pdf/2007-5.pdf

上記のような業種で導入された事例が、こちらのサイトでご覧いただけます。
食品加工工場への水熱源および空気熱源エコキュートの導入 http://www.denki.or.jp/committee/energysaving/pdf/2107-7.pdf
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医療施設に

上記のような
金属熱処理

自動車部品工場の排水処理のばっ気における
ブロワとタイマーの導入による省エネ
自動車部品工場の排水処理のばっ気における
ブロワとタイマーの導入による省エネ

乳製品工場におけるスクリュー冷凍機運転制御の
改善及び冷蔵庫ユニットクーラー更新による省エネ
乳製品工場におけるスクリュー冷凍機運転制御の
改善及び冷蔵庫ユニットクーラー更新による省エネ

病院におけるポンプへの
インバーター制御の導入による省エネ

印刷工場におけるエアーコンプレッサー
運転台数変更による省エネ

病院における地下水利用による省エネ

アルミ部品工場における
アルミ押出機の断熱塗装による省エネ

※これまでのパンフレットの事例はこちらのサイトでご覧いただけます。
http://www.denki.or.jp/committee/energysaving 検索エンジン（Yahoo！、Googleなど）で 電気有効活用事例 検　索 ※これまでの

http://ww

　この工場では、鍛造前処理を行っており、処理後の廃液を排水処理施設において浄化しています。この排水処理過程において、
中和槽でばっ気※1を行っており、これまで高コストなコンプレッサーを使用して工場から空気供給を行っておりました。そこで空気供給
の低コスト化のためにルーツ型ブロワを導入し、コンプレッサーを停止するとともに、タイマーで廃水ポンプに連動させた運転制御を
行い、省エネを図りました。

改善内容
●空気供給装置をコンプレッサーからルーツ型ブロワに更新
●分岐した散気管に更新
●廃水ポンプ停止時のブロワ間欠運転化※2（連動化）

設備概要
●ルーツ型ブロワ　1.5kW×1台

改善効果
•削減電力量：57,288kWh/年
•改善費用：約40万円
•改善金額：約69万円/年
•回収年数：0.58年
•削減CO₂排出量：21t-CO₂/年※3

※1 ばっ気とは、空気と液体を接触させて液体に酸素を供給す
ること。

※2 完全停止すると廃液が固着
※3 電力のCO₂排出係数：0.373kg-CO₂/kWh
（一般電気事業者使用端原単位（調整後）2008年度実績）

改善内容
●マスターコントローラーの制御からシーケンス
コントローラーの制御によるスクリュー冷凍
機の高効率運用

●冷蔵庫冷却用に冷凍機を増設し、ユニット
クーラーレスでの単独運転

設備概要
●冷凍機　15kW×6台

改善効果
•削減電力量：501,880kWh/年
•改善費用：2,000万円
•改善金額：602万円/年
•回収年数：3.32年
•削減CO₂排出量：187t-CO₂/年※2

※1 ディファレンシャルとは、冷凍機の運転を制御す
るための温度幅。

※2 電力のCO₂排出係数：0.373kg-CO₂／kWh
（一般電気事業者使用端原単位（調整後）
 2008年度実績）

　この工場では、乳製品を製造しており3台のスクリュー冷凍機を使用しプロセス冷却と冷蔵庫冷却を行っておりました。この冷凍
機は氷蓄熱槽と冷蔵庫の冷熱を供給しているため、冷凍機負荷の少ない冬期、中間期においては日中冷蔵庫の冷却をする為だけ
に低負荷運転をしておりました。そこで冷蔵庫専用の冷凍機を導入し、3台のスクリュー冷凍機はマスターコントローラーの制御から
シーケンスコントローラーの制御に設定を変更するとともに、各冷凍機ごとに吸入圧力（温度）とディファレンシャル※1の範囲も見直
し、各冷凍機の最低運転容量が80%以下にならないよう制御することで消費電力の低減を図ることができました。 改善内
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【変更後】シーケンスコントローラーの制御
　　　　（ディファレンシャル＋5℃、－3℃）
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0～
100％

45～
100％ 100％

容量制御 0～
100％

100～
200％

200～
300％

改善後

改善前

〈中和槽〉

散気管

EVAP ORATO  R

CO NDEN SOR 

25kPa

※散気管を分岐


