
サングレイン株式会社
知多蒸溜所

平成２７年度エネルギー管理優良事業者等
中部経済産業局長表彰受賞

　サングレイン知多蒸溜所は1973年に操業を開始し、近年では連続式蒸溜機の塔の組合せを変えて、サントリーウイスキーの

商品にあわせた、グレーンウイスキー原酒を造り分けた生産を行っています。

　環境基本方針として掲げている全員参加による低炭素企業への挑戦を常に行い続けています。

導入前の課題

飲料工場で発生するコーヒー粕を燃料として

受入れることで、不足分の10%を補い、発生蒸発量

を増加しバイオマスボイラの寄与率を45%まで

上げる。

導入後の効果

エネルギー原油換算418kL/年を削減燃料使用量の削減
蒸溜から発生する残渣では、バイオマスボイラ

燃料の90%しか供給ができないため、バイオマス

ボイラの寄与率が42%までしか上がらない。

受賞者の声
　この度、中部経済産業局長賞を賜りましたこと、大変光栄に存じます。

メンバー全員で継続的に取り組んできた省エネ活動が高く評価された

ものと従業員全員、大変喜んでおります。弊社ではサントリーグループの

一員としてグレーンウイスキーの生産を行っておりますが、その根源は、

水や農作物など、かけがえのない自然の恵みによって支えられています。

今後とも自然の恵みに感謝しつつ、「やってみなはれ」の精神でさらなる

省エネに取り組んでまいります。

バイオマスボイラの有効活用

製品紹介



償却期間
但し，金利は含まず（Ａ／Ｂ）

改善に要した投資額
（Ａ）

改善による効果
（Ｂ）

改善の評価

29,000千円 34,000千円／年 0.85年

　スコッチウイスキー業界では、再生エネルギー使用比率を2050年までに80%まで上げる

計画をしており、ウイスキー原酒を生産しているサングレインでは、2020年までに70%まで

上げる目標を掲げている。特に、バイオマスボイラの効果は高いが、蒸溜から発生する

残渣だけでは限界がきており、新たな燃料を見つける必要があった。そこで、飲料工場

から発生するコーヒー粕に着目し発熱量から燃料として使用できることがわかり、設備

改善を行い燃料として供給できるようにし、蒸気発生量を増加することができた。

改善の理由

【バイオマスボイラ工程】

グレーンウイスキーから発生する

残渣を、バイオマスボイラの燃料

として燃焼している。

【改善内容】

A.コーヒー粕受入設備

受入設備の改善を行い、コーヒー

粕を受入できるように対応

B.法的手続き

コーヒー粕受入を行うための法的

手続きの実施

C.灰肥料の有価販売

灰を有価物とするために試験を行

い、肥料登録を実施

・コーヒー粕を燃料として使用す

ることが可能となり、バイオマ

スボイラ発生蒸気量が増加(1.6t/h

増加)

・天然ガスを燃料とする水管ボイ

ラの蒸気量が減少し、燃料量が

削減

・バイオマスボイラの寄与率を47%

まで上げることができた。

改善の内容

改善の効果

( )



高度な有機合成技術と品質保証体制をベースに、

医薬品原薬・中間体の受託・開発と、独自製法に基づく

医薬品原薬・中間体の製造・販売を行っています。

医薬品原薬

住友化学株式会社
大分工場岐阜プラント

平成２７年度エネルギー管理優良事業者等
中部産業局長表彰受賞

　住友化学株式会社は、現在、100を超えるグループ会社とともに石油化学、エネルギー・機能材料、情報電子化学、健康・農業関

連事業、医薬の５事業分野にわたり、幅広い産業や人々の暮らしを支える製品をグローバルに供給しております。

　岐阜プラントは、健康・農業関連事業部門に所属し、医薬品原薬及び医薬品中間体を製造し製薬関連のお客様にお届けしてい

ます。

導入前の課題

井水による外気の冷却あるいは加熱による温度

差緩和

導入後の効果

原油換算年間14.6kLの削減電力・重油使用量の削減
医薬品倉庫の温度を年間を通じて一定に保つ

ために多くのエネルギーが必要

受賞者の声
　今回の受賞はエネルギー管理の推進に不断の努力を重ねたことによる、

エネルギーの使用の合理化への寄与が認められたものと考えます。

　今後とも、今回の受賞を励みとして、事業場の全員が知恵を出し合い、

エネルギー管理の推進に一層尽力したいと思います。

井水式の外気冷却（加熱）設備の導入

製品紹介



償却期間
但し，金利は含まず（Ａ／Ｂ）

改善に要した投資額
（Ａ）

改善による効果
（Ｂ）

改善の評価

3,000千円 952千円／年 3.2年

井水の熱的ポテンシャルを利用することで省エネを図りたい。

熱交換の高効率化により、システムCOP向上が期待できる。

新設した医薬製品倉庫の空調機に用いる外気を井水にて、冷房時は一時冷却（暖房時は加熱）し、ランニングコスト

の削減を図った。

改善の理由

改善の内容

改善の効果

使用電力量の削減

8,098L／年（原油換算   8.2kＬ／年）

（原油換算合計 14.6kＬ／年）

改善前

改善後

24,743kWh／年（原油換算   6.4kＬ／年）

使用Ａ重油の削減







ＮＴＮアドバンストマテリアルズ株式会社
蟹江工場

平成２７年度エネルギー管理優良事業者等
中部地方電気使用合理化委員会委員長表彰受賞

　当社は平成27年12月、ＮＴＮ特殊合金と日本科学冶金が合併し誕生しました。「信頼と創造の明日を広げるテクノロジー企業」

として、粉体及び粉体を使用した合金と、カーボンや高分子材料を使用した商品などの複合材料商品を製造・販売しています。

含油軸受の分野で長年の実績を誇り、独自の技術を駆使した商品の数々を生み出しています。

導入前の課題

①空気吐出圧力の最適化による空気圧縮機の

稼働台数減

②漏れ箇所の補修と作業員の省エネ意識向上

導入後の効果

年間51万kWhの電気使用量削減空気圧縮機の負荷低減
①生産設備の空気使用量が多く、空気圧縮機

の稼働台数が増加

②複数の箇所で漏れが発生

受賞者の声
　当工場ではリーマンショックを機に部署間をまたいで省エネ活動

チームを結成し、省エネと経費削減を目標に活動してまいりました。

この度は弊社の取り組みを評価いただき、中部地方電気使用合理化

委員会委員長表彰を受賞できましたことを大変光栄に思っています。

今後も生産工程での省エネ活動の推進と共に、エネルギー削減に貢献

できる商品の提供を進めてまいります。

空気圧縮機の負荷低減によるエネルギー削減

製品紹介
焼結軸受、焼結機械部品、樹脂製品、磁性製品を自動車部品メーカーや事務機器メーカーなどへご提供しております。

自動車用

事務機器用
情報通信機器用 建設機械用

医療機器用



償却期間
但し，金利は含まず（Ａ／Ｂ）

改善に要した投資額
（Ａ）

改善による効果
（Ｂ）

改善の評価

1,049千円 8,670千円／年 0.12年

工場内の配管継手や接続治具の老朽化等により、複数の箇所で漏れが発生していた。

また製品搬送に使用する空気吐出用先端ノズルの内径が大きいため、空気圧縮機の負荷が増大していた。

改善の理由

改善1　空気吐出圧力の最適化

製品搬送に使用する空気吐出用ノズル(45か所)の先端に、治具を取り付けて吐出口径を小さくした。

改善治具は、他工程の接着作業用に購入したノズルで、仕様変更等による未使用品を使用した。

改善2　空気使用量の見える化と教育

流量計を設置し、定期的に設備パトロールを実施することで漏れ箇所の発見と早期補修に努めた。

また圧空設備に関する講習会を実施し、作業員の省エネ意識向上を図った。

改善の内容

改善の効果

取付後

流量計設置

使用ノズル

シリンダー講習会 エアホース講習会

漏れ箇所の早期補修と作業員の省エネ意識向上により、空気圧縮機1台を停止することができた。

改善１による効果

改善２による効果

低い圧力で必要な吐出量を得られるようになった。

使用電力量の削減 　90,000kWh/年(2,000kWh/年＊45箇所)

使用電力量の削減　420,000kWh/年



株式会社ＮＴＮ袋井製作所

平成２７年度エネルギー管理優良事業者等
中部地方電気使用合理化委員会委員長表彰受賞

　当社は等速ジョイントの生産工場として、2006年に設立しました。ロボットの活用や油を使わない加工方法など、最新の「もの

造り」を行うと同時に風力や太陽光発電などを積極的に取り入れた環境に優しい工場として、自動車メーカ向けに量産していま

す。2006年の設立以来、従業員全員参加の省エネ活動に取り組み、毎年省エネ効果を上げています。

導入前の課題

①インバーター化

②期間ごとの温度設定およびポンプ運転台数

を設定

導入後の効果

エネルギー原油換算２７kL削減モータの消費電力削減
①操業日は常時運転

②ポンプ出口弁を絞り流量を調整

受賞者の声
　弊社は2006年にNTN株式会社の関係会社として設立され、2007年に

環境ISOを取得し、以来CO2削減を目標に掲げ、各種省エネ策を実施し

てまいりました。今回その業績が評価され中部電力様のご協力もあって

中部地方電気使用合理化委員会委員長表彰をいただくことができ大変

光栄に存じます。

　今後もこの活動を継続発展させていく所存でございます。

工場冷却水ポンプ消費電力削減

商品紹介

等速ジョイント（CVJ）完成品及び部品製造

　CVJは自動車のエンジンの回転を常に等速で滑らかにタイヤに伝達するための部品で、FF車や４輪駆動車には必ず

用いられます。自動車の低燃費や静粛性、快適性に対するニーズがますます高まっており、CVJはこれらを大きく左右

する重要な部品です。

　エンジンの動力を車軸に伝えるドライブシャフトだけでなく、４輪駆動車等の後輪に動力を伝達するプロペラシャフト

やハンドル操作による回転を伝達するステアリングシャフトにも多く用いられています。

【ドライブシャフト用】 【プロペラシャフト用】 【ステアリングシャフト用】 



償却期間
但し，金利は含まず（Ａ／Ｂ）

改善に要した投資額
（Ａ）

改善による効果
（Ｂ）

改善の評価

500千円 1,620千円／年 0.31年

　ポンプは月曜日の朝起動して週末の終業時まで停止せず、１日760kWhも消費している。このポンプはキャビテー

ション防止のため出口のバルブを1/3ほど絞っている。回転を落とせばバルブを絞る必要がなくなり併せて省エネに

なると考えた。　

改善の理由

改善の内容

改善の効果

削減電力量 原油換算

108千kWh 27kl/年

１　冷却水ポンプをインバーター化（概略図参照）

２　外気温度の変化に応じて期間を定め、設定温度とポンプの運転台数を見直し運用実施

期　間

5月16日～06月10日

6月11日～ 7月31日

08月 1日～09月30日

10月 1日～12月31日

01月01日～03月31日

4月 1日～ 5月15日

設定温度

２８℃

３０℃

３１℃

２８℃

２６℃

２８℃

ポンプ運転台数

１台（ＩＮＶ機）

２台（定速機＋ＩＮＶ機）

２台（定速機＋ＩＮＶ機）

１台（ＩＮＶ機）

１台（ＩＮＶ機）

１台（ＩＮＶ機）
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信州ビバレッジ株式会社

平成２７年度エネルギー管理優良事業者等
中部地方電気使用合理化委員会委員長表彰受賞

　当社は昭和54年に松本市内に本社を置く食品製造会社のひとつの工場として竣工しました。

　以来、当工場では主に飲料専用の製造工場として操業してまいりましたが、平成22年に新たにキリングループの信州ビバレッジ

株式会社として創立しました。

　『信頼され、満足いただける“おいしさ”を追求し、すべての人 と々｢感動｣と｢喜び｣を分かち合う』という企業理念のもと、お客様

の安心・安全を第一として企業活動を継続してまいりました。

　また、『人と地球にやさしい工場を目指して』をスローガンに、この自然豊かな信州の地で、地域の皆様と共に歩む企業として、

メガソーラーの設置を始めとする様々な環境改善に向けた取組みを行っております。

導入前の課題

①コンプレッサーの供給圧設定低減

②熱交換器の設定温度適正化

③ＰＥＴボトル成形機のエアー使用量低減

導入後の効果

年間 約9,000ＧＪのエネルギー削減
工場全体のエネルギー使用

原単位の削減

コンプレッサーや殺菌用熱交換器のエネルギー

使用量が大きい

受賞者の声
　弊社では、省エネ法に基づくエネルギー使用原単位の削減を目標に

して、全社一丸となって省エネ活動を推進してまいりました。

　この度、中部地方電気使用合理化委員会委員長表彰を頂くことが

できましたことを大変光栄に思うとともに、省エネにご指導いただいた

皆様に心より感謝いたしております。今回の受賞を励みに、今後益々

積極的に省エネ活動に取り組む所存です。

電力及び熱利用設備の運用見直しによるエネルギー削減

製品紹介
　長野県の美しい自然と良質な水に恵ま

れた環境のもと、信州産トマトを使った

ジュース、コーヒー、茶系飲料、果汁・

野菜飲料など年間80種類以上の清涼飲料

を製造しております。

　缶や大小ペットボトルの他、紙容器に

至る多様な容器に飲料を充填できる事も

我々の工場の特徴です。

　特にペットボトルに関しては、社内で

ボトル成形から行い、無菌環境下で充填

した高品質の商品をお客様にお届けして

います。

　「生茶・午後の紅茶・コーヒーFIRE」

をはじめとするキリン製品を中心にここ

信州の地から自慢の1 本をお届けします。



償却期間
但し，金利は含まず（Ａ／Ｂ）

改善に要した投資額
（Ａ）

改善による効果
（Ｂ）

改善の評価

270万円 1,700万円／年 0.16年

　省エネ法に基づくエネルギー使用原単位年１％以上削減に向け、日々の生産活動の中で省エネに資する改善ポイント

を抽出しています。その中において改善効果の大きい案件、及び容易に取り掛かれる案件から計画的に実施しています。

この後3年間で生産量を約20％伸ばそうと計画している中、発電量・受電量ともほぼ余力がなくなっているため、さら

なる省エネが求められています。

１．コンプレッサーエアー圧力の低圧化

　４台のコンプレッサー群について、製品搬送用エアーを圧縮空気からブ

ロワ化するなどの負荷低減をし、さらに供給圧力設定を低減することで、

通年1台を停止させた。

２．熱交換器の設定温度適正化

　製品液の殺菌用熱交換器について、殺菌後の冷却側における温度設定

を適正化し、殺菌前の被加熱側製品液による熱回収量を向上させた。

３．PETボトル成形工程の改善

　PETボトル成形時に2段階に分けてブローされる高圧エアーの2段目の

廃棄エアーを1段目に再利用するシステム（エアリサイクル）を運用した。

４．高圧エアー供給工程の改善

　PETボトル成形用コンプレッサー供給圧設定を負荷側の要求エアー

圧力に応じてパターン化する運用に変更した。

　また成形機の駆動用低圧エアーについて、高圧エアーを減圧したもの

から低圧コンプレッサーから供給するように管路変更した。

５．高効率照明の導入

　製品倉庫棟の高圧ナトリウム灯380W型53台をLED（100W）に交換した。

改善の理由

改善の内容

改善の効果

改善項目 削減エネルギー量 原油換算（kl／年）

コンプレッサーエアー圧力の低圧化

熱交換器の設定温度適正化

PETボトル成形工程の改善

高圧エアー供給工程の改善

高効率照明の導入

合 計

134,741 kWh/年

4,111 GJ 

143,932 kWh/年

147,825 kWh/年

63,137 kWh/年

8,993 GJ（＊）

34

106

36

37

16

229

4．高圧コンプレッサー

5．製品倉庫棟のLED照明

（＊）電力量削減効果を熱量に換算して合計した



凸版印刷株式会社
三重工場（久居）

平成２７年度エネルギー管理優良事業者等
中部地方電気使用合理化委員会委員長表彰受賞

　凸版印刷株式会社は、「印刷テクノロジー」をベースに「情報コミュニケーション事業分野」、「生活・産業事業分野」および

「エレクトロニクス事業分野」の3分野にわたり幅広い事業活動を展開しております。

導入前の課題

①1次熱回収ポンプ　151kWh/日削減

②2次熱回収ポンプ　220kWh/日削減

導入後の効果

年間 132,210kWh/年　削減空調システムの省エネ

①1次熱回収ポンプのインバータ化

②2次熱回収ポンプのインバータ化

③2次熱回収ポンプの圧力追従自動制御

受賞者の声
　平成２７年度エネルギー管理優良事業者等中部地方電気使用合理

化委員会委員長表彰の栄誉に預かりましたことは、工場立ち上げより

積極的に進めてまいりました省エネルギーへの取り組みを御評価いた

だけたと、社員を代表して御礼申し上げます。

　今後も受賞に恥じない様に、さらなる省エネルギーに取り組んで

行きたい所存でございます。

空調省エネシステムの見直し

製品紹介

　エレクトロニクス事業分野では、液晶ディスプレイをカラー化するために不可欠なカラーフィルタ、ディスプレイの

反射や映り込みを抑える反射防止フィルム、高い操作性を実現するタッチパネルモジュールのほか、LCD用大型フォト

マスクや有機EL用メタルマスクなどのディスプレイ関連製品の開発・製造を行っています。

　その中でも当三重工場では、カラー液晶ディスプレイ（LCD）の画質を左右する重要な部材である「カラーフィルタ」

を製造しています。カラーフィルタの歴史は長く、当社では印刷の製版技術をベースとする超微細加工技術を応用し、

1971年にビデオカメラ向け撮像管用カラーストライプフィルタを開発したことが始まりでした。大型液晶テレビ向けの

カラーフィルタ製造工場として2006年に三重工場（久居）が竣工し、以来、大型液晶テレビからタブレット端末、

スマートフォンまで、さまざまな用途向けにカラーフィルタを製造し提供してきました。

　製造するカラーフィルタは2160×2460mmと大型の板ガラスを使用することから、大型の生産設備を使用しています。

また、超高精細製品製造の為、生産現場はクリーンルーム構造となっており、精密空調が不可欠となります。大型設備

の稼動並びに精密空調の維持を行うことから大規模な電力が必要となります。大規模な電力を使用する工場として、

様々な省エネ活動を実施し、使用電力量削減に力を入れています。



償却期間
但し，金利は含まず（Ａ／Ｂ）

改善に要した投資額
（Ａ）

改善による効果
（Ｂ）

改善の評価

20万円 159万円／年 0.12年

　弊社工場は竣工当初から省エネを意識したシステム設計となっており、さらなる省エネは難しいと言う思い込みが

あった。しかし、社内で省エネ活動をしていく中でメーカーが提供する省エネ設計にもまだ改善の余地がある事に

気づいた。

　今回の改善は電力削減という効果にとどまらず、普段、無意識に正しいと思い込んでいる事も、本当に不可能か自

分たちで考え直す事の大切さを再認識するきっかけになった。

クリーンルームの温度を維持す

る外調機システムに生産冷却

水の戻り水の熱を回収し省エネ

をはかっているが以下の改善余

地に気づき改善を実施した。

問題点１
熱回収1次ポンプは商用運転で一定、経路にあるバルブを１／３に絞って運用（ムダ）

改善策１
熱回収1次ポンプをインバータ化し、バルブ全開、周波数を下げて調整

問題点２
熱回収2次ポンプは圧力制御で一定に保たれているが、ポンプ運転は商用運転でバイ
パス弁をコントロールして圧力制御している。

改善策２
熱回収2次ポンプをインバータ化し、さらに圧力制御信号をインバータに入力し周波
数変更を圧力変化に合わせて制御

改善の理由

改善の内容

改善の効果

●電力量

●省エネ効果

※部品購入し社内で改造

132,210kWh/年削減

1,587千円/年削減



株式会社ハイライト
豊平工場

平成２７年度エネルギー管理優良事業者等
中部地方電気使用合理化委員会委員長表彰受賞

　無電解ニッケルめっき、フッ素潤滑めっきを主軸に様々な表面処理を行っています。環境対応・省エネに力を入れ自然と調和し

た物造りとお客様のニーズに対応出来る様、排水設備の整備や生産ラインの自動化、省力化、及び各種測定器の導入をしてきま

した。安定した品質を提供すると共に、コスト削減に努め、お客様に選ばれる企業として日々挑戦し続けています。

導入前の課題

A重油使用量の増大

高効率熱交換器の導入

導入後の効果

年間A重油使用量137kLの削減

増産によるめっき液及び各高温域処理槽での

必要熱量の増大

受賞者の声

　エネルギープロジェクトを立ち上げてからは、社内講習会などにより

メンバー以外の社員への省エネに対する意識付けが出来ました。

　今回の受賞は、社員一丸となり省エネ活動に取り組んだ結果である

と感じています。

　今後も省エネ活動を活発に行い、地球に優しい企業を目指せる様に

尽力して参ります。

高効率蛇管の導入

製品紹介

≪無電解ニッケルめっき≫
　電子部品の様な小物からモーターのケーシングや

金型などの大物、自動車部品等への機能めっきを得

意としています。

　特殊なめっきとして、めっき厚８０μm以上の厚付

けめっきを行っています。

≪電気めっき≫
　高耐食性を付与させる事が出来る、亜鉛めっき及

び亜鉛ニッケル合金めっきや各種装飾めっきを行っ

ています。

≪その他≫
　バレル研磨や化学研磨などの表面処理も行って

います。

【無電解めっき】

【電気めっき】

無電解Ni-p合金めっき

Cuめっき

Znめっき Zn-Niめっき 硬質Crめっき

Niめっき Cu-Ni-Crめっき

無電解Ni-B合金めっき メディア等

【バレル研磨】

黒色無電解Ni-p合金めっき



償却期間
但し，金利は含まず（Ａ／Ｂ）

改善に要した投資額
（Ａ）

改善による効果
（Ｂ）

　当社では、無電解ニッケルリン合金めっきを主軸に生産しており、温度が高い前処理槽（６０℃程度）や湯洗槽

（８０～９０℃）を含め、めっき槽（約９０℃）を多数保有している。特にめっき槽においては非常に高温であり燃料

（Ａ重油）を多量に使用しているため、早急に合理化し原単価を低減させる必要性があった。

改善の理由

改善の効果

改善の内容

改善の評価

2,138万円 1,042万円／年 2.05年

生産工程図

≪脱脂、めっき、湯洗（特に高温の処理槽）に既設されていた蛇管が対象≫

A重油削減量　137 kL/年（原油換算　138 kL）

改善効果　10,423,298円/年

脱　脂
水　洗 水　洗酸処理

蛇　管

水　洗 乾　燥
めっき

蛇　管

湯　洗

蛇　管

　以前の蛇管では潜熱しか熱交換出来なかった

が、高効率蛇管はオリフィスの設置とドレン導管

を設置することで顕熱まで利用する事が出来る。

又、蛇管出口には温水しかなく、蒸気が無いため

スチームトラップが不要である。

　高効率蛇管に変更することで理論上、２３.４%

の燃料を削減出来るが、実際のラインにデモ機

（排熱回収含む）を湯洗槽に仮設し、データを採取

したところ、３９.３%の効果があったため、めっき槽

及び湯洗、前処理槽に導入した。
●蒸気漏れを防止 → 潜熱ロスの回避
●円滑なドレン排出 → 顕熱の有効利用

ドレン導管

顕熱

ドレン

水封

処理液

潜熱凝縮水

蒸気 オリフィス



東浦カリモク株式会社
本社工場

平成２７年度エネルギー管理優良事業者等
中部地方電気使用合理化委員会委員長表彰受賞

　東浦カリモク株式会社本社工場は、カリモクグループの製造会社として、主に木肘椅子やリクライニングチェアーを製造して

います。

　グループ各社の専門力が生み出す秀逸の商品力や木製家具製造を通じて常に新しい生活空間を創造しています。

導入前の課題

圧縮空気の使用削減

NCカッティングボーラーのエアーブローを

圧縮空気からブロワー送風に変更した。

導入後の効果

年間約14,000kWh電力量削減

NCカッティングボーラーは、1木工場全体のコン

プレッサー総吐出し量の約21％を占めていた。

受賞者の声

　この度は、当工場の省エネ活動が評価され大変光栄に思っています。

　カリモクでは、人体に有害な化学物質の削減、木材の有効利用や

資源の再利用など、さまざまな取り組みを通じて人と環境に配慮した

製品の開発・供給に努めています。今後も省エネ活動を通じて木と人に

やさしい家具を造り続けていきます。

1木工場　コンプレッサー消費電力量の低減　　

製品紹介



償却期間
但し，金利は含まず（Ａ／Ｂ）

改善に要した投資額
（Ａ）

改善による効果
（Ｂ）

　NCカッティングボーラーは主軸回転時に常時エアーブローしており、エアー消費量は1200NL/minありました。

これは1木工場全体のコンプレッサー総吐出し量の約21％を占めていました。

　このエアーブローをコンプレッサーの圧縮空気からルーツブロワーの吐き出し空気に変更する事で、コンプレッ

サー消費電力量の低減を目指しました。

改善の理由

改善の効果

改善の内容

改善の評価

350千円 280千円／年 1.25年

7kW×8h/日×250日＝14,000（kWh/年）　（原油換算：４kL/年）

電力量の低減

改善前

改善後

NCカッティングボーラーのエアーブロー

アンレット製ルーツブロワーに変更
※インバーターで周波数調整










