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■改善効果
●従来のシステムと比較して
　・年間一次エネルギー使用量：68.4％低減
　・年間エネルギー費用：68.4％低減
　・年間CO₂排出量：68.4％低減※

■設備概要
●コンプレッサー（インバーター制御）
　・75kW×3台（更新）

※ 電力のCO₂排出係数：0.440kg-CO₂/kWh

工業用ゴム製品製造工場における
空気圧縮機の更新による省エネ

システム図システム図

　この工場では樹脂のリサイクルを行っていますが、そのうちの洗浄離箔工程において60℃～90℃の温水を利用してい
ます。この加温に元は灯油を使用していましたが、その後都市ガスへの切替えによる効率化を行いました。そして今回、
さらなるコスト削減を図るため、「水熱源ヒートポンプ」を導入しました。
　その結果、ヒートポンプでボイラー給水を自噴水の熱源でプレヒートし、昇温してからボイラーに送水するため、都市
ガスの使用量を大幅に減らすことができ、年間のエネルギーコストの削減および省エネルギー、省CO₂を達成しました。
　更にヒートポンプから出る冷水は、空調設備又は設備冷却に活用し、製造用使用水タンクに送水しています。　

■改善効果
●従来のシステムと比較して
　・年間一次エネルギー使用量：43％低減
　・年間CO₂排出量：49％低減※

■設備概要
●水熱源ヒートポンプ
　・107kW×1台（新設）

※ 電力のCO₂排出係数：0.440kg-CO₂/kWh
　 都市ガスのCO₂排出係数：2.23kg-CO₂/Nm3

※ 電力のCO₂排出係数：0.440kg-CO₂/kWh
　 都市ガスのCO₂排出係数：2.23kg-CO₂/Nm3

樹脂リサイクル工場における
水熱源ヒートポンプを活用したボイラー給水加温による省エネ

　世界中で低炭素社会実現のための取組みが加速するなか、当該ビルは、竣工後15年が経過し、空調機の更新時期が近付
いたことから、カーボンニュートラルやSDGs実現に寄与できるZEB化への取組みを社内決定しました。その後プロジェクト
チームを立ち上げ、経済産業省の補助金活用や自社設計にて計画を推進し、この度その改修工事を竣工しました。
　具体的には、高効率な空調設備や照明設備および各種センサー導入による空調・照明の自動制御など数々の省エネ手法
を取り入れたZEB化改修工事を実施したものであり、竣工後の運用においては想定以上のエネルギー削減効果が得られて
います。

■改善効果
●改修前と比較して
　・年間一次エネルギー使用量：43.2％低減
　・年間エネルギー費用：30.4％低減
　・年間CO₂排出量：43.2％低減※1

　　（参考）基準1次エネルギー比：72％低減※2

■設備概要（改修後）
●外調機（直膨式）：81kW×1台
●空冷HP：535kW（17台）
●空冷HP（躯体蓄熱系統用）：163kW（4台）
 注（　）の台数は、能力が異なる機器の総台数を示す

※1　電力のCO₂排出係数：0.440kg-CO₂/kWh
※2　ZEBの定義・判断基準を元に、基準１次エネルギー

に対するエネルギー使用量実績値（年間）の低減率
を記載（ZEB Ready 取得済み）

業務用ビルにおけるZEB化改修工事
（高効率機器と省エネ制御の導入）による省エネ

建設機械部品製造工場の塗装乾燥工程における
赤外線ヒータを追加したハイブリッド炉による省エネ

　この工場では、建設機械部品の塗装乾燥にガス式熱風乾燥炉を従来採用してきましたが、部品の大型化や厚板化の影響
から、品質保証上の温度管理を実施するため、乾燥炉を工場の1階・2階にまたがり配置する必要がありました。このため
長い炉では、炉の形状による出入口や隙間からの熱風漏洩やダクトからの放熱、コンベアーの2階から1階へのカーブや
Uターン箇所でのワーク脱落の危険性やコンベアーからの油滴落下などが課題となっていました。
　そこで今回、赤外線ヒータの導入により乾燥炉の直線化（炉長の38％短縮）を図り、結果としてエネルギー使用量および
CO₂排出量を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較して
　・年間一次エネルギー使用量：58％低減
　・年間エネルギー費用：58％低減
　・年間CO₂排出量：57％低減※

■設備概要
●赤外線ヒータ（新設）
　・220本（計464kW）

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。
https://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。

https://www.denki.or.jp/committee/energysaving

　この工場では、工業用ゴム製品を製造していますが、エネルギー管理指定工場であることから、省エネおよびCO₂排出
量削減に向けた方策の検討を進めていました。従来、工場内には大型のコンプレッサー3台が稼働していましたが、経年
劣化等により電気使用量が多いことが課題でした。  
　そこで今回、高効率型のコンプレッサーへ更新し、負荷変動に応じて自動制御を行うシステムとしたことにより、大幅な
省エネを達成することができました。
　新システムでは、コンプレッサー全3台のうち2台を常時稼働（1台休止）とし、週替わりで組みかえながら運転してい
ます。

システム図

改善前

改善後

改善後の実物写真
乾燥炉内（ヒータ全照射時）

台数制御用信号
補機連動制御用信号

運転モード判断用信号
エア配管

自動制御システム新設

コンプレッサー75kW×３台　更新

冷却塔
タッチパネル

コントローラ

コンプレッサー

操作盤

コンプレッサー
操作盤

コンプレッサー

操作盤

ヘッダー

ドライヤ

ドライヤ

ドライヤ レシーバータンク 生産工場構内

大風量生産設備

エア消費設備

運転状況や
警報が遠隔
で分かる

常時２台運転、全３台を週替わりで
組みかえながら運転している

システム図

LED

CO2

BCP

CO2 

改修前 改修後

など

など

など




