
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
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　この工場では、各種電子部品の製造を行なっています。製品洗浄に使用される電解槽・湯洗槽の加温には、蒸気ボ
イラーによる間接加温を用いていましたが、使用後のドレンは排出されていたため、さらなる省エネ・省CO2への対
応が課題となっていました。
　そこで、暑い室内の空気を熱源とする「循環加温式ヒートポンプ」を2台導入しました。これにより、温水を生成す
ることで湯洗槽には温水タンクから直接温水を供給し、そのフロー排水から熱回収を行い、温水タンクへの給水を昇
温することとしました。また、電解槽は、既設の蒸気配管を流用した温水循環方式に変更しました。
　その結果、一次エネルギー使用量およびエネルギー費用、CO2排出量を大幅に削減することができました。　

■改善効果
●従来のシステムと比べて
　・年間一次エネルギー使用量
　　　　　：38.1kℓ低減（約64％低減）
　・年間エネルギー費用
　　　　　：198万円低減（約64％低減）
　・回収年数：約3.5年
　・年間CO2排出量
　　　　　：74.3t－CO2低減（約64％低減※）

■設備概要
●循環加温式ヒートポンプ：14kW（能力）×2台
●プレート式熱交換器×2基
●貯湯槽：0.5㎥×1基

※ 電力のCO2排出係数：0.487kg－CO2/kWh
　 （一般電気事業者使用端原単位（調整後）2012年度実績）
　 A重油のCO2排出係数：2.71kg－CO2/ℓ

システム図

洗浄プロセス
《改善前》

洗浄プロセス
《改善後》
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　この工場では、室内の空調は基本冷房運転としていますが、一部の熱源の小さいラインは外気温度が下がる時期
は暖房運転をしています。また、塗装工場は、塗装した部品を乾燥させるため、冬季には暖房運転を行っています。
　冷房時には、灯油直焚冷温水発生機を使用し、暖房時には、温水ボイラーを使用していましたが、老朽化による
メンテナンス費用が増加傾向にあったため、今回、高効率な空冷ヒートポンプ式熱源機を導入しました。
　その結果、灯油の使用がなくなり、一次エネルギー使用量およびエネルギー費用、CO2排出量を削減することが
できました。

■改善効果（設計上試算）
●従来のシステムと比べて
　・年間一次エネルギー使用量：5％（原油換算※1

114.8kℓ）低減
　・年間エネルギー費用：9％（1,194万円）低減
　・年間CO2排出量：9％（403t－CO2）低減※2

■設備概要
●空冷式ヒートポンプチラー：
　　・450kW（能力）×1台
　　・236kW（能力）×2台
　　・118kW（能力）×1台

※1　一次エネルギー原油換算値：38.2GJ/㎘
※2　電力のCO2排出係数：0.487kg－CO2/kWh

（一般電気事業者使用端原単位（調整後）2012年度実績）
灯油のCO2排出係数：2.49kg－CO2/ℓ

システム図
改善前

改善後

ガス焚
熱風発生器×1台
（2,000kW）

時期により暖房要

時期により暖房要
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空冷式ヒートポンプチラー
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空冷式ヒートポンプチラー
450kW（冷房専用）

　この工場では、集中溶解炉で溶かしたアルミ溶湯を、手元保持炉で保温するためにガスバーナーで加熱していました。
　今回この手元保持炉に、直接通電式アルミ溶湯保持炉を導入したことにより、CO2排出量およびエネルギーコストの
低減を実現できました。

■改善効果（設計上試算）
●従来のシステムと比べて
　・年間一次エネルギー使用量：65％低減
　・年間エネルギー費用：50％低減
　・回収年数：4年
　・年間CO2排出量：67％低減※

■設備概要
●直接通電式アルミ溶湯保持炉：60kW×1台

※ 電力のCO2排出係数：0.487kg－CO2/kWh
　（一般電気事業者使用端原単位（調整後）2012年度実績）
　 都市ガスのCO2排出係数：2.23㎏－CO2/Nm3

システム図
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★作業環境改善
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電子部品製造工場における洗浄プロセスへの
循環加温式ヒートポンプ導入による省エネ

　この工場ではグラビア印刷を行っております。
　従来、印刷工程における乾燥熱風の熱源として、ガス焚熱風発生器を使用していましたが、都市ガスの高騰に伴
うエネルギー費用の増加が課題でした。
　今回、乾燥熱風の熱源として、エネルギー効率に優れる熱風ヒートポンプを導入することで課題解決が期待されます。
　さらに、熱風ヒートポンプの冷水を工場の冷房やラミネート加工機の冷却の熱源として使用することで、印刷工
程以外でも省エネ等の効果が期待されます。

■改善効果（設計上試算）
●従来のシステムと比べて
　・年間一次エネルギー使用量
　　　：2.9％（原油換算※136kℓ）低減
　・改善費用：1,650万円（補助金活用）
　・年間エネルギー費用：3.6％（319万円）低減
　・回収年数：5.2年
　・年間CO2排出量：3.2％（81t－CO2）低減※2

■設備概要
●熱風ヒートポンプ×1台
　　・加熱能力：114kW
　　・冷却能力：85kW
●AHU冷却コイル：60kW×1列（増設）

※1　一次エネルギー原油換算値：38.2GJ/㎘
※2　電力のCO2排出係数：0.487kg－CO2/kWh

（一般電気事業者使用端原単位（調整後）2012年度実績）
都市ガスのCO2排出係数：2.23kg－CO2/Nm3

システム図
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アルミ金型鋳造工場における溶湯保持炉への
直接通電式アルミ溶湯保持炉の導入による省エネ

印刷乾燥における熱風ヒートポンプ導入
による省エネ

工作機械製造工場における空冷ヒートポンプチラーの
導入による省エネ


