
1照明の省エネ

3コンプレッサーの省エネ対策

2従業員のアイデアを活用した
　省エネ対策

4その他省エネの取組

｢まず良い製品を作ろう！｣運動を推進することにより、製品の歩留まりが改善され、これ

により社員の省資源・省エネに対する意識が高まった。

平成25年には、電力使用量の大きいコンプレッサーの省エネ化に重点的に取り組んだ。

●コンプレッサーの排熱利用の実施

浜松市：株式会社 アサヒピーエム

事例1：コンプレッサーの配管集約によるピーク電力の削減

◆取組の動機、対策の着眼点

◆実施した省エネ、節電の取組

◆費用と効果

◆今後の課題、目標

◉業 種：製造業（楽器部品組立・梱包、コンピュータ周辺機器製造）　従業員：36名

コントローラ

●工場内に節電を促す掲示を貼るなどして、不要時
の消灯を徹底
●太陽光を室内に取り入れることで照明の利用を
抑制

●従業員から募集した省エネ対策のアイデア
をもとに、環境管理責任者が対策を講じて
いる。 
　例）窓に、簾やグリーンカーテンを設置

人感センサー照明の導入
●事務所の入口に設置している照
明を人感センサー照明に更新し、
来客時にのみ点灯されるように
した。

配管の集約
●従来は、コンプレッサーごとに独立した配管を設置して機械にエアーを供給していたが、１台
のコンプレッサーでも、全ての機械にエアーを供給できる能力を持つことが判明したため、改
善後は配管を全て繋げることとした。
●コントローラを新設し、複数のコンプレッサーを交互に稼動することで、ピーク電力や電力使用
量を大きく削減することができた。また、コンプレッサーの長寿命化も期待することができる。
　対策前：全てのコンプレッサーを稼動
　対策後：コントローラで１台ずつ交互に稼動

●エンジンフォークリフト（CO2 排出量：年間約5.5t）を
　バッテリーフォークリフト（CO2 排出量：年間約1.7t）に更新

エアー漏れ確認・修理
●毎朝、現場担当者がエアー漏れ確認
を行いリーダーに報告している。

●2008年を基準として、電力使用量を
毎年１％ずつ削減し10年で10％削減
することを目標としている。特に効果
があった取組は、2013年に実施した

　｢コンプレッサーの配管集約｣である。
夏のピーク時に鳴っていたデマンド監
視装置の警告音が、デマンド値が下
がったため現在では鳴らなくなった。
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1従業員への意識付け

2照明のＬＥＤ化

トップダウンで2006年7月にエコアクション２１を認証取得したのを期に「環境経営

システム」を継続し、レベルアップを図っている。

従業員は生産性を上げれば、省エネに繋がることを理解し実践している。

●社訓「誠心誠意」を原点に、私たちは誠心誠意、お客様に満足していただける製品を作りま
す。

◆費用と効果

伊豆の国市：株式会社 エスイーアイ

事例2：省エネ、環境教育の推進

◆取組の動機、対策の着眼点

◆実施した省エネ、節電の取組

◆今後の課題、目標

◉業 種：製造業（制御装置、プリント基板の設計・製造）　従業員：49 名

＜Ａ６サイズの環境活動ノート、環境活動レポート＞

＜現場の直管型ＬＥＤ照明は個別ボタンスイッチ＞

＜個別プルスイッチ＞

＜節水表示＞ ＜空調温度設定の表示＞

社員教育
●年一回全社員を２班に分けて社員教育を行う。
●全体朝礼は毎週行い社員同士の風通しを良くする。

小冊子の配布
●エコアクション２１の「環境活動レポート」及
び、オリジナルの「環境経営システム環境活
動ノート」を、携帯しやすいＡ６サイズにして
従業員に配布している。
●特に「環境活動ノート」には環境活動宣言と
題し、品質への取組目標、個人のレベルアッ
プ目標、環境活動目標などの記入欄を設け、
各人が目標を設定する。環境意識の啓発に
効果的なアイテムとなっている。

表示の貼付
●各所に意識付けのための表示を貼付している。

●平成25年５月に、事業所の全ての蛍光灯
および水銀灯を撤去し、直管型ＬＥＤ照明
を適正位置に設置した。

●全ての照明に個別スイッチを設けること
で、必要な照明だけを点灯できるようにな
り節電効果が出た。

●ＬＥＤの省電力だけでは効果が計算できな
いが工夫と、業務の効率化および品質向上
で成果が出ている。
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1従業員への意識付

2照明のＬＥＤ化と太陽光照明

3その他の省エネ

同社はエネルギー使用状況届書, 中長期計画書等の提出が義務付けられており、エネル

ギー管理指定工場に指定されているため、従来から省エネに取り組んできた。リーマン

ショック以降、売上が減少したことを機に、経費削減を目的として、省エネへの取組をよ

り強化している。施設の省エネ化のみならず、従業員の啓発にも力を入れている。

浜松市：岡本プレス工業 株式会社

事例3：太陽光照明を活用した水銀灯の省エネ

◆取組の動機、対策の着眼点

◆実施した省エネ、節電の取組

◆費用と効果

◆今後の課題、目標

◉業 種：製造業（金属部品のプレス加工）　従業員：388名

＜ＬＥＤと太陽光照明＞

太陽光照明

＜太陽光照明＞

太陽光照明

●トイレに、照明、エアコン、工場の機械等の10 施設について、エネルギーコストを記載した
表を貼り、従業員に啓発している。
●各部署ごとに、従業員に対する省エネ教育を実施しており、特に新入社員には、時間をかけ、
エネルギー以外にもコストを意識するよう教育を行っている。

●工場内の蛍光灯を順次ＬＥＤ化するとともにチューブ式の太陽光照明を導入することで
昼、夜ともに節電に取り組んでいる。
●工場の別棟にも太陽光照明を試験的に導入しており、晴天の日には水銀灯を点灯していな
くても十分な明るさが確保できている。

●工場内のフォークリフトは全てバッテリーフォークを使用している。
●新工場の屋上の半分はメンテナンスフリーの常緑キリンソウで緑化している。
●残り半分は太陽光発電を設置しており、遮熱効果とともに、エネルギーを作り出している。

●社員教育を充実した結果、省エネ行動が徹底されるようになった。

●今後、第一種エネルギー管理指定工場に求められている原単位で1％以上の削減をすすめる。
●太陽光照明のように効果のあるものには積極的に取り組んでいく。

5 6



1冷房の運転管理

2省エネ、節電啓発

3照明の省エネ

4その他の省エネ

経費削減はもちろん動機の一つだが環境マネジメントシステムであるＩＳＯ14001に取

り組んだことが大きなきっかけとなった。

エアコンの運転基準を不快指数にするという取組に着目した。

●冬の空調運転の基準も設定したい。太陽光発電の設置や、東京電力以外の特定規模電
気事業者（ＰＰＳ事業者）からの電気購入も検討課題である。

富士市：岳南有機 株式会社

事例4：不快指数で冷房の運転を管理

◆取組の動機、対策の着眼点

◆実施した省エネ、節電の取組

◆効果と費用

◆今後の課題、目標

◉業 種：製造業（プラスチック製自動車部品の製造）　従業員：50名

＜エアコン＞ ＜蛍光灯＞ ＜扇風機＞

《デマンドアラーム》

電気（kWh）
平 成 2 4 年
平 成 2 5 年

平成24年、25年の電気使用量の比較
6 月

220,706
161,188

7 月
224,036
177,836

8 月
229,194
189,905

9 月
160,805
146,311

10 月
200,888
190,012

合計
1,035,631
865,252

（消費税抜き）
ＬＥＤ導入費用

総額
4,140,000円

補助金等
750,000円

実質負担金額
3,390,000円

●事務所の冷房は単純な室温のみの運転管理とはせず、“不快指数”を用
いている。例えば梅雨時期など温度は高くないが湿度が高く不快な日
には運転し、逆に温度が高くても湿度が低く爽やかな日には冷房は運
転しない。
●エアコンスイッチの前には不快指数の基準が表示してあり、誰にでも
運転基準がわかるようにしている。

●電気機器ごとに、１時間あたりの電気料金を表示することで、社員に省エネ、節電のコスト意識
を啓発している。

●富士市の補助金を活用して、工場内の水銀灯22灯（400W）をＬＥＤ照明（150W）に変更した。
●事務所では照明に、個別スイッチを付け必要な照明だけ点灯し節電している。

●デマンド値の管理を行っており、アラームが鳴ったら、現場の
空いている機械を停止する手順となっている。
●成形機を油圧式のものから、省エネ型の電動式のものに更新
した。

●ソフト面、ハード面含めた省エネ対策を実施しており、それぞれ効果が上がっている。
●特に水銀灯のＬＥＤ化については大きな効果があり、事業所全体で25％以上の電気使
用量が削減されている。
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1対策の概要

2具体的な取組

他社での勤務経験を持った社員が、客観的な目で自社の無駄を洗い出しその対策一覧

表を作成した。平成25年６月から一覧表に掲載した対策に着手している。

●設備の中でも電力使用量の大きいものをランク別に分ける
●季節ごとに対策がわかる「節電カレンダー」を作成する
●社員の省エネ意識を徹底する（1,000円の省エネは1,000円の生産利益に匹敵する）

浜松市：河口精機 株式会社

事例5：省エネとは利益創出策

◆取組の動機、対策の着眼点

◆実施した省エネ、節電の取組

◆費用と効果

◆今後の課題、目標

◉業 種：製造業（精密加工）　従業員：60名

対　策
蛍光灯の消灯場所を決め、仕組み化
号口バルブの検査場に蛍光灯電球を設置
給茶器のタイマー制御を設定
給茶器節電モードの設定
バフ機を不使用時に、手動に切り替える
自動販売機の機械入れ替え（2 台）
夏場の３カ月間、ホット飲料をコールド飲料に変更 
ウォーターサーバーのリース解約、電気ケトルで対応
設備の中で安定性の高いものは土・日に電源を切る
不要のコンプレッサーの運転停止 昼勤22W 夜勤37W 

効果予想 金額/年
￥246,528
￥4,240
￥96,984
￥900
￥1,440
￥41,400
￥2,925
￥33,960
￥460,740
￥2,124,000

●対策一覧表を作ることで、
自社の課題を「見える化」す
ることができた。これによ
り、効率的に自社の無駄を
削減する対策（省エネ対策）
に取り組むことができた。

スイッチごとの照明範囲を明確化
●蛍光灯のスイッチのそばにスイッチご
との照明範囲を示した配置図を貼る
ことで、必要な部分だけ点灯できる
ようにした。

給茶機のタイマー制御
●これまで給茶機の電源を24時間入れ
ていたが、タイマーを活用することで
決められた時間内だけの使用とし
た。

コンプレッサーの対策
●エアー漏れ防止のため今年からエ
アーコックの設置をして、不必要な
配管経路はコックにより閉じる。
●生産設備の使用状況に応じて（昼勤:
22kw 夜勤:37kw）コンプレッサー
の運転停止。

工場に天窓を4箇所設置
●天窓の設置には、1箇所あたり40万円程度のイニシャ
ルコストを要するが、水銀灯の使用を抑えることがで
きたため、大きな電気使用量の削減効果が期待でき
る。投資回収の期間も短いと思われる。

その他
●自動販売機２台を、省エネタイプのものに入れ替え夏場
のホット飲料の販売中止。

●使用頻度の低いウォーターサーバーの解約（電気ケトル
で対応）。

●節電対策を実施し
た結果、デマンド値
を 4 7 6 k W から
425kWに下げるこ
とができた。これに
より、電気の基本料
金だけでも年間約
100万円の削減効
果を見込んでいる。
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1発泡スチロールの設置

2大型冷蔵庫の密閉性の改善

3電子ブレーカーの設置

業務上、生クリーム等の食品を取り扱っており、これらの食品は低い温度での管理が求められ

る。そのため、夏場にはエアコンを最大で運転する必要があり、増加する電気料金の削減が課

題となっていた。これまでに、窓にすだれをかける、ダンボールを貼る等の対策をとってきた

が、十分な効果が上がらなかったため、断熱効果の高い発泡スチロールを用いることとした。

菊川市：菊川のお菓子処 さくら屋

事例6：発泡スチロールで窓の断熱化

◆取組の動機、対策の着眼点

◆実施した省エネ、節電の取組

◆費用と効果

◆今後の課題、目標

◉業 種：製造業（菓子製造）　従業員数：9名

＜冷蔵庫＞

＜室外のすだれ＞＜貼り付けた発泡スチロール＞

電子ブレーカー

●厚さ5ミリ程度の発泡スチロールを、特に直射日光の当たる窓の全面に貼り付けた。
●従来から設置しているすだれもそのまま使用している。

●これまで冷蔵庫の断熱材が水分を吸収し膨張
していたため、ドアを修理して隙間をなくすこ
とで、大型冷蔵庫の密閉性を改善した。

●電子ブレーカーを設置することで契約電力の見直しをおこなった。
　電子ブレーカーは、従来式のブレーカーよりも電流値を正確に計測できるため、少ない契約
電力でもより多くの電力を使用することが可能となる。

●電子ブレーカーは一定以上の電気が
流れると自動的に電気が止まる仕組
で、ブレーカー容量が大きいほど基
本料は高くなる。電子ブレーカーは、
電流値をデジタル数値で感知するた
め、ＪＩＳ規格の許容範囲最大まで
使用可能となる。電子ブレーカーを
設置することで、より小さいブレー
カー容量で主開閉器契約（ブレー
カー契約）を電力会社と締結でき、低
圧電力の基本料金を削減することが
できる。

●窓への発泡スチロールの設置は、廉価にもかかわらず、高い断熱効果を得ることができ
た。夏場の室温は2度以上下げることができ、体感ではそれ以上の効果を感じている。冷蔵
庫の密閉性の改善で冷却性能が向上した。

●電子ブレーカーの設置により、契約電力を43kWから22kWに下げることができた。事業
所全体で、電気料金が3割以上削減できた。

●今後、省エネ以外のエコも実践したい。
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1小型ボイラーへの更新

2機械の稼働時間の短縮

●事業所における重油使用量が、平成22年度の52㎘
と比べて、平成24年度には58㎘となり10％増加し
た。
　そこで、現在使用している旧式の大型ボイラーか
ら、効率の良い小型ボイラーに更新することで、重
油使用量の削減を図った。

●工場内の機械の電源を、時間をずらして入れるこ
とで、始業時のピーク電力を抑制した。

●エアコン使用時の遮光及びカーテンの利用。
●照明の間引き・昼休みの消灯。
●パソコン機器未使用時の電源OFF。

●今までは、火入れ工程で使用する機械は常時稼動
としていたが、これを茶葉が一定量集まってから稼
動を開始することとした。

　それにより、機械の稼働時間を短縮することがで
き、重油、電気使用量を削減した。

　

3工場内のピーク電力の抑制

4事務所内の電力使用量の削減

電力・燃料の省エネルギー化を進めるため、省エネ型ボイラーへの更新を行うとともに、

荒茶製造工程を効率化した。

菊川市：共栄製茶農業協同組合

事例7：機械稼働時間の短縮による電力・燃料使用量の抑制

◆取組の動機、対策の着眼点

◆実施した省エネ、節電の取組

◆費用と効果

◆今後の課題、目標

◉業 種：製造業（製茶の製造）　役職員：14名

●節電対策に取り組んだ結果、対策前と比べて電力使用量を２％削減することに成功した。
また、小型ボイラーへの更新により重油使用量も抑制することができた。

●5月上旬～6月中下旬の製茶ピーク時における火入れ集中稼働時のデマンド値の低減。
●職員への環境教育を行うことでさらに節電、省エネ、廃棄物の削減を進めたい。
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1廃水処理施設のコスト削減計画

2実際の取組

製造現場に加えて、間接部門である廃水処理施設における運転コストを削減するため、削

減計画を作成し取組を推進した。

原水ポンプ電動機のＩＮＶ制御
●電動機をバルブ制御からＩＮＶ回転数制御への変更

●従来、清水ポンプの運転はタンク液面調整（バルブ調整）を行い、清水タンクから用途に応じ
てポンプにより送水していた。
●清水ポンプから直接、使用場所に送水するように変更するとともに、送水圧の圧力制御をＩ
ＮＶ回転数制御により行った。
●４台の内３台のポンプを停止、圧力制御により電動機の回転数を下げることもできた。

清水ポンプの送水方法の改善・ＩＮＶ制御

●高濃度（高粘度）の汚泥を搬送するため、特殊ポンプを使用していたが断続運転のため、起動
時に騒音レベルが高くなり苦情の対象となっていた。
●ＩＮＶを利用したソフトスタート方式に変更し、起動時の騒音レベルを減少すると共に電
力使用量の削減を行った。

スラッジ流送ポンプのＩＮＶ制御

富士市：五條製紙 株式会社

事例8：水質保全によるエネルギーの削減とINV回転数制御による様々な利用方法

◆取組の動機、対策の着眼点

◆実施した省エネ、節電の取組

◆費用と効果

◆今後の課題、目標

◉製造業（塗工紙、特殊加工紙）　従業員：155名

＜ポンプ＞ ＜ＩＮＶ制御＞

廃水処理施設のコスト構成は薬品費、排水料金、電力料金である。
コスト削減案を次のとおりとした。
●排水量及び廃水処理場への汚濁負荷の削減を行う。（廃水処理薬品の削減、脱水機運転時間
の削減に寄与）
●インバータ（ＩＮＶ）回転数制御を有効に利用し、作業性の改善と省エネの推進を行う。

原水水質管理方法の改善
●廃水処理場へ流入する原水をサンプリングし、堆積量等を測定した。
●測定結果により製造現場へ情報を公開し、原水中の堆積物の減少、原水中の白濁物質の減少
を依頼、対策後の効果の確認を行いながら、異常高濃度排水の監視と注意を行った。

●廃水処理施設における電力使用状況と脱水機運転時間は以下グラフのとおり。
●ＩＮＶを利用した省エネ対策により、月間の電力使用量を10年間で約50％削減した。
●原水の水質監視の強化により、脱水機の運転時間を約30％削減した。

●今後の課題：熱エネルギーの省エネを推進する
●目標：現状の年間CO2排出量約17,000t-CO2を熱エネルギーの省エネを推進すること
で15,000t-CO2以下にまで削減する。
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1コンプレッサーの更新

2エアー漏れの改善

3エアコン室外機の日よけ対策

4省エネ意識の向上

未来を見据え、すべての人・家族にやさしい「いたわり」の心を製品化する努力をしてきた

ことが、社内の省エネにも繋がっている。

富士市の補助金を活用して、稼働後20年以上経過した旧式のコンプレッサーを省エネ型

に更新した。

富士市：株式会社 サノテック

事例9：コンプレッサーの吐出圧力による電力使用量の削減

◆取組の動機、対策の着眼点

◆実施した省エネ、節電の取組

◆費用と効果

◆今後の課題、目標

◉業種：製造業（介護用品、ペット用品他製造・販売）　従業員：50名

インバータ型コンプレッサー37kW

交換した電磁弁、レギュレーター、エアーホース

エアコン室外機の日除け●旧式コンプレッサー55kWを、インバータ型コンプレッサー37kWに更新により吐出圧力
の調整が可能となり、電力使用量の削減が可能となった。
　　導入額　　　　300万円
　　富士市補助額 　 75万円
　　実負担額 　　　225万円

●機械が止まっているのにエアーの吹き
出し音がするので調べたところ、電磁
弁、レギュレーター、ホース等からエ
アーが漏れていたため、技術スタッフ
がこれらの設備を改修した。

●静岡県が実施する、省エネ診断を受診
した際に受けたアドバイスを参考に、
エアコン室外機の日除け対策を行っ
た。

●室内の照明を極力消灯したり、間引きして点灯している。

●省エネ型コンプレッサーの導入により、ＣＯ２排出量を年間5t以上削減することができ
た。

●節電対策により、第二工場のデマンド値を約20％下げることができた。（380kW → 
310kW）

●集塵機（しゅうじん機）ブロアーのインバータ化計画
●本社工場の水銀灯照明のLＥＤ化計画
●平成26年度は本社工場のデマンド値を300kWから230kWに下げることを目標として
いる。
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2002年にＩＳＯ14001を取得して以降、「会社は会社で、個人は個人で出来ることを」を

スローガンとして、省エネ・省電力に取り組んでいる。

静岡市：株式会社 中央パッケージング

◆取組の動機、対策の着眼点

◆実施した省エネ、節電の取組

事例10：省エネは社員の意識から

◉業 種：製造業（印刷・企画デザイン）　従業員：36名

3社員の省エネ意識の向上

2空調の省エネ対策

1デマンド値の管理

◆費用と効果

◆今後の課題、目標

●事務所にデマンド監視装置を設置してデマン
ド設定値を超えないよう管理している。設定
値を超えた場合には、事務所内の機器から停
止していく手順になっている。

●窓の内側に断熱材（発泡スチロール）を従業員が貼り、冷暖房の効率の改善を図っている。
●事務所内に扇風機を設置することで空気の循環を促している。

●医薬品関係のパッケージを扱うため、防虫対策として緑のカーテンの設置は難しいことから
窓の日除けには、簾やよしずを用いている。

●社内にポスターを貼り、従業員の意識の向上を図っている。

●毎年、クールビズ、ウォームビズを推奨し期間中には、家庭で行う「節電・省エネチェック表」
を社員に配布し取組を推進している。社員一人ひとりが、家庭でのエネルギー使用量を削減
することで、社内においても省エネ行動が徹底されるようになったと分析している。こうし
た社員への啓発活動が、社内外での環境に配慮した行動を推奨する同社の環境方針（以下参
照）を進めるうえで重要な役割を果たしている。

●社員の省エネ意識を高めるなどのソフト面を中心とした対策を実施してきたことで、大
きな省エネ効果が得られている。

●二酸化炭素排出量を2011年を基準に10％削減するという高い目標を達成するため、照
明をLED化するなどハード面の対策に取り組んでいく。
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