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はじめに 

 

温室効果ガスの増加による地球環境の危機への認識が広まる中で、各業界は

CO2 削減に向けて一体となって取り組んでおり、CO2 削減は企業の社会的責任

（CSR）として認知され、食品産業においても、積極的に取り組む必要があります。 

 

また、温室効果ガスの増加による地球温暖化に伴う農産物や水産物の資源量減

少により、原料の調達コストの増大につながる恐れから、食品産業にとっても無視で

きない問題といえます。 

 

一方、CO2 削減の取組は、エネルギーコストの削減につながるなど、経営面での

効果も期待されます。 

    

   わが国は、京都議定書第１約束期間（2008～2012 年）における温室効果ガスの排

出量削減目標（基準年（1990 年）比 6％）を達成する必要があり、公平で実効性のあ

る国際的枠組みと意欲的な目標の合意を前提に、「2020年に1990年比25％削減す

る」との中期目標も国際的に明言しております。 

    

今回、精米業界の皆様のご協力をいただき、精米業界において CO2 削減を進め

るための手引きを作成いたしました。本手引きが精米業界における CO2削減の取組

のきっかけとなるとともに、今後の持続的な経営の安定化につながる一助となれば

幸いです。 

 

 

 

 

         

CO2 CO2 
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２．手引きの使い方 

・ CO2削減につながる取組は、業界を超えて共通で行えるものと、業界に独特なものがありま

す。 

・ 本手引きでは CO2削減の取組を始めていない事業者から、すでに取組を始めている事業者ま

でを幅広く対象としています。 

・ これから CO2削減の取組を始める事業者は次項を初めからご一読ください。 

・ すでに取組を始めている事業者は新しい取組につながる項目がないかご確認ください。 

精米業界に 

特徴的な取り組み 

業界を超えた 

共通の取り組み 

・エネルギー使用実績の把握 

・省エネルギー活動 

・包装の簡略化 

・照明、空調の省エネ設備導入 

・精米時の省エネ 

・無洗米製造工程での省エネ 

・エネルギー効率のよい機器の導入 

コスト削減を実現しつつ効果的に CO2を削減しましょう 

あらゆる企業の最初のステップは自社の現状把握です 

省エネの可能性がどこにあるか確認しましょう 
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・ CO2削減方法について、以下のとおり複数の対策を例示します。 

・ まずは事業の形態に関わらず実施可能な①と②をご参照ください。 

・ 続いて③では、導入している設備に該当するページをご参照ください。 

・ 最後に④をご参照いただき、自社の将来的な CO2削減のご参考としてください。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

①組織としての取組 

【ソフト面】 

・エネルギー管理体制の整備  ・エネルギー使用実態の把握 

・継続的な省エネ活動の推進  ・全員参加の省エネルギー活動 など 

②設備管理（照明、空調等）の取組 

 

・照明設備の管理            ・照明設備（LED, 電球型 

・空調フィルターの清掃          蛍光灯への交換等） 

・空調温度設定の適正化       ・太陽光利用設備の導入  

・エレベータの利用方法 など                  など  

③生産機器・輸送工程での取組 

 

・ポンプ・ファン・コンプレッサー     ・高効率精米機器の導入 

の運転の最適化            ・省エネ型米搬送機器の導入 

・ボイラーの効率的な運転      ・輸送手段の最適化  

・輸送回数の最適化                      など 

・原料調達先の選定  など          

④投資を伴う設備導入等の取組 

【ハード面】 

・LED蛍光灯の導入 

・インバータ制御の導入  など 

精米業界に 

特徴的な取り組み 

業界を超えた 

共通の取組 

省エネを 

始めるにあたって 

原 
料 
調 

達 

廃 

棄 

物 

の 

発 

生 

排
出
物
の
発
生 

発生量の削減

リサイクル等 

フードマイレー

ジの削減等 

現場での取組 

【ソフト面】 【ハード面】 

【ソフト面】 【ハード面】 
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受入 

精米 

製品包装 

精選 

無洗米処理精選 

製品置場 

出荷 

製品包装 

製品置場 

出荷 

通常 無洗米

低温管理 

精米機 

ボイラー 

米搬送 

３．代表的な製造フロー 

 

 

 

     精米プロセス、無洗米プロセス、米の搬送において、 

比較的多くの燃料が使用されます。 

     精米機や無洗米機における CO2 削減が効果的です。 

○精米業界において、エネルギー使用が多い製造フローと削減のポイントを以下

に示します。 
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組織としての取組 

＜省エネを始めるにあたって＞ 
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（１）エネルギー管理体制の整備 

 

・ 企業が省エネルギーにより CO2削減を図るには、経営者・現場責任者のリーダーシップと従

業員の取り組み意識が大前提となります。 

・ まずは、エネルギーの管理体制を整備するところからはじめましょう。 

 

 

 

・ 組織の大小にかかわらず、省エネルギー化に対する各部門を統括する責任者が必要です。 

・ 通常は総務部門や設備部門の責任者が適任ですが、小さな組織では経営者が兼ねることも

よいでしょう。 

・ 職場代表による省エネ推進委員会を組織して、みんなの知恵を出し合い、全員参加で取り組

みましょう。 

 

 

図表 エネルギー管理体制図（例） 

 

 

 

 

ポイント 

アクション 

社長

総務部長 施設部長
（工務部長等）

推進委員長

省エネ推進委員会

A工場代表

B工場代表

A部門代表

B部門代表



 

8 

（２）継続的な省エネ活動の推進 

 

・ 効果的な省エネを行うためには、一過性の取組ではなく、継続的に取り組んでいくことが大切

です。 

・ 一度始めた取組をそのまま続けていくのではなく、一定期間ごとにレビューをして改善していく

等、自社の状況に応じた取組へと発展させていくことが重要です。 

 

 

 

 

・ 省エネルギーを着実に推進するためには、ＰＤＣＡ（Plan ‒ Do ‒ Check - Action）サイクルによ

る取り組みを継続的に進めていくことが必要です。 

・ PDCA は以下のステップで実施されます。 

【 PLAN   】  現状を把握して目標とそのための実行計画を立案します。 

【  DO    】  その実行計画にもとづいて実行します。 

【 CHECK  】  計画どおりエネルギー削減が進んでいるか検証します。 

【 ACTION 】  対策を見直し、現状を踏まえて計画を練り直します。 

 

図表 PDCA サイクル 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

アクション 

ポイント 
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（３）エネルギー使用実績の把握 

 

・ 目標を設定する前提として、現状のエネルギー使用状況の把握が必要です。 

・ どの程度まで詳細に把握するかは、事業規模とエネルギー消費量により違ってきますが、ま

ずは出来るところから取り組みましょう。 

 

 

【ステップ１】  全体のエネルギー使用量の把握 

○初めに、電力会社やガス会社の過去の支払い明細書からエネルギー消費量を把握しましょう。 

○明細書にある毎月の電力使用量（ｋWｈ）、ガス使用量（m3）、重油又は灯油使用量（ｋｌ）を表に 

まとめましょう。 

   

【ステップ２】  個別の機器ごとの把握 

○自社のエネルギー使用や CO２排出が、どの事業や部門・機器によるものか把握しましょう 

○個別の機器や設備のメーターの値を毎月記録して表にまとめましょう。 

 

【ステップ３】  計測のインターバルを短く 

○計測を月ごとから日ごとにしましょう。 

 

【ステップ４】  メーターの設置 

○さらに細かく計測するため、必要箇所にメーターを設置して、計測しましょう。 

 

図表 電力使用量の計測、表・グラフ作成例 

 

 

 

 

  

 

  電力消費量（kWh） 電気代（円） 

2009 年 4 月 ○○○ □□□

2010 年 4 月 ●●● ■■■

対前年比 △％ ▲％

ポイント 

アクション 

関連情報は４.参考情報へ 
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（４）全員参加の省エネルギー活動 

 

・ 経営者の意識改革、エネルギー責任者の選任だけではなく、従業員、アルバイトに至るまで

省エネ意識を共有しましょう。 

 

 

 

 

・ 毎月の電気代の削減効果などは掲示やミーティングの場で全員に報告して達成感の共有を

図りましょう。 

・ 従業員、アルバイトに対して、省エネの研修会をしましょう。 

・ 省エネルギー効果が高かった部門を表彰することは全員参加の動機付けになります。 

・ 従業員から省エネルギーのアイデアを募りましょう。 

・ 省エネのためのチェックリストを配布しましょう。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

＜精米関連企業におけるチェックリストの例＞ 

■オフィスでの取組 

エネルギー使用状況を定期的に記録し、使用者にフィードバックしている。 □ 

省エネに関する中長期目標を立て、投資予算の確保、実施状況の追跡を行っている。 □ 

■工場での取組 

機器や配管等の保温、断熱を実施している。 □ 

機器の定期点検、漏洩（水、空気等）の補修を行っている。 □ 

■店舗での取組 

開店前、閉店後の売り場照明、空調の利用時間を制限・管理している。 □ 

ショーケースのナイトカバーの修理、空調・冷蔵庫等の清掃を定期的に行っている。 □ 

省エネルギーは売上 UP と同じ！！ 

無駄なエネルギーを節約すると、その光熱費が削減できます。つまり、上手

な省エネルギー活動は経営に寄与することになります。 

例えば、年間 900万円の光熱費を 10％削減した場合、90万円の節約になり

ます。 

利益率 3％であれば、売上を 3,000 万円伸ばしたことと同等の効果になりま

す。（90 万円÷3％＝3,000 万円）

効果 

ポイント 

アクション 
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 現場での取組 

＜精米業界に特徴的な取組＞ 
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（１）精米機器 

 

・ 精米機器の高効率化など、機器導入から時間が経っている場合大きく性能が伸びている可

能性があります。 

・ 機器の省エネ化だけでなく、既存の機器の運転方法を見直すことで、CO2を削減することも可

能です。 

 

 

 

・ 機器更新の機会に合わせて、エネルギー効率や処理効率等の省エネ性能を確認しましょう。 

・ 精米機器も含めたさまざまな機器の最大消費電力を把握し、デマンドコントロールを行うよう

にしましょう。 

 

図表 精米機器に関する省エネ事例 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ポイント 

アクション 

 

・ 主要機器である精米機器の運転方法を改善することで、CO2 削減だけでなく、運転コ

ストの削減も可能です。 

効果 

契約電力を決定する際には、最大需要電力が大きな要素（実量制の場合には自動的

に年間の最大需要電力が契約電力となる）となります。 

上図のような電力使用状況であった場合、13 時ころが飛びぬけて高くなっており、この

企業の契約電力はこの時間帯の電力量になっています。 

このピークを平準化することにより、年間契約電力量を減らすことができ、年間の電力

コストを削減することが可能です。 

また、平準化することにより、立ち上げの際の CO2排出量を削減することができます。 

実際に、精米機の運転を平準化して、同時に急激な電力量増加をけん制することで、

年間の節電・節約額が 500 万円となった事例もあります。 

時間 

電
力
消
費
量 
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（２）米搬送機器 

 

・ 米搬送機器は、エネルギー効率の向上等、導入時よりも性能が大きく改善されている場合が

あります。 

 

 

 

 

・ 設備更新の際には、自社の施設規模に合わせた、エネルギー効率のよいものを導入すること

を検討しましょう。 

 

 

         

 

 

図表 各米搬送機器によるメリット・デメリット 

 

 機械搬送 エア搬送 

メリット ・電気代が安い。 

 

・メンテナンスが容易である。 

・コンタミを減らすことが可能であ

る。 

デメリット ・メンテナンスが頻繁に必要である。

・部品の交換頻度が高い。 

・電気代が高くなる。 

注意事項 ・自社工場の規模に応じた搬送機器を選ぶ必要がある。 

・導入コストや運転時のエネルギーコストだけでなく、メンテナンスも含めた

総合的なコストマネジメントを検討することが重要である。 

ポイント 

アクション 
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（３）輸送回数の適正化 

 

・ 精米業界は、原料調達時や少量多品種製品を近隣の複数店舗等に届けることが多く、輸送

に大きなエネルギーがかかります。 

・ 特に、完成した商品の輸送においてエネルギーの削減の余地があります。 

 

 

 

・ 積載率や車両の回転率に無駄がないか確認をしましょう。 

・ 同一方面に輸送する商品は、異なる商品でもまとめて輸送するようにしましょう。 

・ 他事業所や他社との共同配送を検討しましょう。 

 

図表 輸送効率化イメージ

ＩＴ による効率的仕分け

商品 A 商品 B 商品 C

小売店

商品 A 商品 B 商品 C

【配送改善前】 【配送改善後】

小売店 小売店 小売店小売店 小売店

ＩＴ による効率的仕分け

商品 A 商品 B 商品 C

小売店

商品 A 商品 B 商品 C

【配送改善前】 【配送改善後】

小売店 小売店 小売店小売店 小売店

 
（※ 自社単独の輸送以外に、他社との共同輸送も CO2削減に効果的です。） 

・ ロジスティックスの最適化のために、運送経路の見直しを行うことによって輸送コ

ストを削減することができます。 

・ 1 度に多種類の商品を複数箇所に効率的に運ぶことができます。 

効果 

ポイント 

アクション 

＜包装における資源・CO2の削減＞ 

これまでは、精米後の米を包装する際に一定程度の長さが必要であったため、米袋のシー

ル部の外側が長くなっていました。近年この部分を短くして包装することが可能な包装機が

登場するなど、包装資源の節約につながる技術が現れています。このような技術を導入する

ことで、間接的に CO2の排出量削減に貢献することもできますので、機器更新の際には検討

しましょう。 
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・ ボイラーのエネルギーを転換することで、CO2 排出係数を 0.0693 ｔ-CO2/GJ （A

重油）から 0.0494 t-CO2/GJ （LNG）に減少することができます。 

白米 湿式加圧精米部 熱付着式低圧攪拌部 分離乾燥部

水 熱付着材100℃ リサイクルシステム

TWR

糠２％

お米の流れ
熱付着の流れ

エネルギー利用
が大きい過程

ボイラー

加熱

白米 湿式加圧精米部 熱付着式低圧攪拌部 分離乾燥部

水 熱付着材100℃ リサイクルシステム

TWR

糠２％

お米の流れ
熱付着の流れ

エネルギー利用
が大きい過程

ボイラー

加熱

（４）無洗米工程の省エネ化 

 

・ 無洗米工程の代表的な手法である NTWP の工程において、ボイラーの運転方法の改善等に

よって、CO2を削減することが可能です。 

 

 

・ ボイラーを適切な空気比で運転する等、運転方法を見直しましょう。また、従来重油で運転し

ていたボイラーのエネルギーを、LNGガスやバイオマスに転換することでCO2の削減を図るこ

とができるので、ボイラー更新の際には検討しましょう。（ボイラーの運転に関しては、26 ペー

ジを参照ください。） 

・ 無洗米工程を実施する日を集約する等、1日の処理量を増加させることによって、立ち上げ時

のエネルギー使用を削減しましょう。 

 

図表 NTWP 無洗米工程の流れとエネルギー利用 

 

 

 

 

 

 

アクション 

効果 

ポイント 

＜籾殻で作ったボイラー燃料の導入＞ 

通常は肥料としてリサイクルされている籾殻ですが、近年籾殻をすりつぶし、固形燃料化す

る技術が開発されてきています。この技術を用いて自社で発生した籾殻を固形燃料化し、そ

の燃料を用いてボイラーの燃焼を行うことで、燃料調達コストやCO2排出量を削減することが

可能です。 

また、籾殻等をもとに、化学薬品を用いることなくエタノールを生成することができる技術も研

究されています。機器更新の際に、最新技術の導入も含めた検討を行いましょう。 
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地場の米 精米企業

Ｃ社

生産地から精米工場までの輸送距離を削減
⇒ 輸送段階のＣＯ２排出量を大幅削減！

消費者

工場から消費者
⇒配送のＣＯ２削減

 

（５）フードマイレージを意識した調達 

 

・ 食品原料の生産段階から販売までの間で発生する CO2のうち、流通部分で発生する CO2に

着目することもＣＯ2削減になります。 

 

 

 

 

・ 加工工場を食品原料の生産地に設置することで､収穫・加工・販売までの輸送距離短縮を実

現しましょう｡ 

（輸送距離を短縮させることで生産者との連携が強化され、安全・安心につながるトレーサビ

リティを消費者に訴求することにもつながります。） 

 

 

図表 フードマイレージの削減イメージ 

 

ポイント 

アクション 
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・ 庫内スペース削減、冷凍機

台数削減、冷凍機能力回復

により、大幅に消費動力を

削減した事例があります。 

・ 雪氷冷熱エネルギーを用い

た零温米籾貯蔵施設（冷房

面積 1098 ㎡）では、

14,313kgCO2/年の削減に成

功しています。 

（６）低温倉庫 

 

 

・低温倉庫では、空調及び照明において、導入時よりも性能が大きく改善されている場合がありま

す。 

・地域によっては、雪氷等の代替エネルギー導入に公的なサポートがあります。 

 

 

 

・設備更新の際には、自社の施設規模に合わせた、エネルギー効率のよいものを導入することを

検討しましょう。 

・代替エネルギーの導入を検討しましょう。 

 

 

図表 低温倉庫での CO2削減イメージ 

 

・エネルギーの賦存（雪氷等） 

・エネルギー源の収集コスト 

・行政による導入支援の有無 

ポイント 

アクション 

代替エネルギーの導入 
 

・機器の設置の効率化 

・高機能の設備の導入 

空調設備の更新 

 

・設備の配置の効率化 

・高機能設備の導入 

照明設備の更新 

雪氷エネルギーを利用した北海道美唄市の「雪蔵工房」

（写真は NEDO ホームページより） 

効果 
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現場での取組 

＜業界を超えて共通の取組＞ 

①設備管理（照明、空調等）の取組 



 

19 

（１）照明設備 ＜照度設定の考え方＞ 

 

・ 不要箇所の消灯が最も基本的な管理です。 

・ 独自に定めている照度基準が一般的な基準よりも高い場合は、引き下げを検討しましょう。定

めていない場合は、照度を見直しましょう。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図表 事務所の JIS の照度基準 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

一般的な照度基準 

照明に関する基準としては、下記のようなものがあります。 

  ・JISZ9110（日本の照明基準） 

  ・ISO8995（国際照度基準） 

法規制や一般的な照度基準を参考にしながら、自社に適切な照度を設定しましょう。 
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（１）照明設備 ①電球型蛍光灯の使用 

 

・ 照明に用いる白熱球は導入時にかかるコストは低いものの、一定期間以上利用すると電球

型蛍光灯の方がコストを抑えられるようになります。 

 

 

 

・ 白熱球と比べて、省エネ効果がとても高く、長持ちする、電球型蛍光灯に交換しましょう。 

   ※留意点：調光器があるときは使用できません。 

 

 

 

 

 

 

図表 白熱球と蛍光灯のランニングコスト比較 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
0円

1 ,0 0 0円

2 ,0 0 0円

3 ,0 0 0円

4 ,0 0 0円

5 ,0 0 0円

6 ,0 0 0円

7 ,0 0 0円

8 ,0 0 0円

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29

5 4 W  白 熱 球

1 2W  電 球 型 蛍 光灯

（月 ）

5 4W白熱 球 ・1 2W電球型蛍光灯 との ランニングコス ト比較

30ヶ月 間 で
5 ,1 5 0円 の差

購 入 時の差 額
7 0 5円

1 0h /日× 20日 /月＝ 20 0h /月

2 00h/月× 30ヶ月＝ 6000h

2 0円 /kW h

    初期投資を含めても30ヶ月で約3倍の省コストに。 

効果 

ポイント 

アクション 

関連情報は４.参考情報へ 
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（１）照明設備 ②LED 蛍光灯の導入 

 

・ 工場では、照明機器において電気が消費されています。異物混入対策等のために他の製造

業よりも明るめの照度設定にしている事業者も多いため、効率の良い照明への切り替えは大

きな効果を発揮します。 

 

 

 

 

・ 電圧をかけると発光する、電極などの劣化がなければほぼ永久的に使える寿命の長い光源

であるＬＥＤの導入を検討しましょう。 

（ＬＥＤは消費電力が白熱灯などに比べて少ないため、CO2 削減に高い効果が期待されま

す。） 

 

 

 

 

 

 

 

 

図表 LED 蛍光灯と白熱灯のランニングコスト比較 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

    300本のLED蛍光灯を毎日24時間使用した場合、5年間で57％のCO2削減に。

    初期投資も含めて5年でコスト安を達成することも可能。 

従来型蛍光灯とLED蛍光灯のコスト比較

0

10,000

20,000

30,000

40,000

50,000

60,000

70,000

0 3 6 9 12 15 18 21 24 27 30 33 36 39 42 45 48 51 54 57 60

(月)

(円)

40w　蛍光灯

20w　LED蛍光灯
購入時の差額
17,000円

60ヶ月で
24,000円の差

24ｈ×30日＝720h/月
20円/kWh
従来蛍光灯は1年ごとに交換が必要

ポイント ポイント 

効果 

アクション 
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（２）空調設備  

 

・ クールビズ・ウォームビズでもうたわれているように、冷房や暖房の効かせ過ぎは電気代とエ

ネルギーの無駄使いとなってしまいます。 

・ 工場の冷房・暖房の設定温度を適切に設定することが重要です。 

 

 

 

 

・ オフィスでは、夏は 28℃、冬は 20℃を目安として設定しましょう。 

（厨房換気設備は、器具のガス使用量に応じて決められており、ガスの使用量に応じて換気

風量を増減することが省エネルギーにつながります。） 

・ 空調機のフィルターは定期的に清掃しましょう。（目安：２週間に１回） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  図表 フィルターの汚れと消費電力の関係 

  

  

  

  

  

  

  

 

 

    冷暖房温度を１℃緩和することで、空調エネルギーのおよそ10%の 

    省エネになります。 

    毎日フィルター清掃することで電力量を年間10％削減することが出来ます。

効果 

ポイント ポイント 

アクション 

関連情報は 5.参考情報へ 
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現場での取組 

＜業界を超えて共通の取組＞ 

②生産機器・輸送工程での取組 
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（１）ポンプ･ファンの最適化 

 

・ 使用中のポンプ・ファンには、稼動状況や機器の経年変化により、過剰に回転していること 

があります。 

 

 

 

・ ポンプ・ファンの回転状況を確認しましょう。 

・ 流量調整の必要がある場合はインバータ式回転数制御を採用しましょう。  

 

図表 回転数制御による省エネ量 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

従来機の

最高圧力

圧力一定

制御の圧力

従来機の

制御圧力

圧
力

時間

従来機 ＝省エネ効果

インバータ制御
（圧力一定制御）

従来機の

最高圧力

圧力一定

制御の圧力

従来機の

制御圧力

圧
力

時間

従来機 ＝省エネ効果

インバータ制御
（圧力一定制御）

従来機の

最高圧力

圧力一定

制御の圧力

従来機の

制御圧力

圧
力

時間

従来機 ＝省エネ効果

インバータ制御
（圧力一定制御）

従来機の

最高圧力

圧力一定

制御の圧力

従来機の

制御圧力

圧
力

時間

従来機の

最高圧力

圧力一定

制御の圧力

従来機の

制御圧力

圧
力

時間

従来機 ＝省エネ効果

インバータ制御
（圧力一定制御）

従来機 ＝省エネ効果従来機 ＝省エネ効果

インバータ制御
（圧力一定制御）

ポイント 

アクション 

    無駄な回転を抑えることで省エネ効果が期待できます。 

効果 
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（２）コンプレッサー  

 

・ 工場内の圧縮空気使用量は時間ごとに大きく変動します。 

 

 

 

・ コンプレッサーの運転状況の把握をしましょう。 

・ 必要な圧力の把握をし、吐出圧を下げられるか確認しましょう。 

・ 最近では、自動で運転を停止するものもあります。そのようなものを活用し、省エネを進めまし

ょう。 

 

 

図表 コンプレッサーの吐出圧力と消費動力（理論動力） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

出典：省エネルギー技術ハンドブック（工場編）
平成17年版（（財）省エネルギーセンター）

出典：省エネルギー技術ハンドブック（工場編）
平成17年版（（財）省エネルギーセンター）

10%削減

ポイント 

    吐出圧を0.1MPa下げれば、およそ10%の省エネになります。 

効果 

アクション 
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（３）ボイラー設備  

 

・ ボイラーの空気比が大きいとボイラー排ガスの酸素濃度が高くなり、排ガス損失が大きくなり

ます。 

・ ボイラーを低負荷で運転すると効率が大幅に低下します。 

・ ボイラーからの放熱は冷房負荷の増加になります。 

 

 

 

・ ボイラーは、適正な空気比で燃焼させましょう。（1.2～1.3 が適正値です。） 

・ ボイラーの容量及び台数が業務内容に見合っているか確認し、蒸気は平均的に使用するよう

に工夫しましょう。 

・ 配管に断熱カバーをつけるなどの保温対策を加えましょう。 

 

 

 

 

 

 

 

 

図表 断熱カバーの装着 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

    空気比2.0から適正化することで約5%のガス損失を防ぐことが可能です。 

    台数の調整と保温対策もエネルギーの損失を防ぐことにつながります。 

効果 

ポイント 

アクション 

関連情報は４.参考情報へ 
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４．参考資料 

 

 ＜エネルギーモニタリングシステムに関する参考情報＞  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ＜蛍光灯に関する参考情報＞ 

 省エネ効果 コスト 

節電型蛍光灯 

（最新式ラピッドスタート型） 

一般的に事務所などで多く使わ

れている蛍光灯です 

6000時間利用した場合： 

消費電力：85W：11,730円 

（20 年前の同一タイプ：消費

電力：102W：14,076 円） 

蛍光灯に接続するための安

定器を変える必要なし。 

Hf型蛍光灯 

（高周波点灯蛍光灯） 

電子安定器により電球を高周波

に変換しランプを点灯させ、ラ

ンプ自体の性能を向上させる方 

式の蛍光灯です 

6000時間利用した場合： 

消費電力：65W：8,970円 

（国等による環境物品等の調

達の推進に関する法律「グリー

ン購入法」に無条件適合） 

安定器を Hfインバータ定格

安定器に交換する必要があ

る。個人での工事はできない

ため、最寄の電気工事専門業

者に依頼する必要がある。 

消費電力と商品販売数の推移

一日を通した商品の販売状況と

エネルギー使用状況を見える化 

電力の使用に無駄の多い時間帯

を明確化、コストの改善に 

原単位＝
電力量（kwh）

販売個数
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 ＜設定温度の違いによるエネルギー負荷の比較図＞ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

＜空気比と排ガス熱損失率＞ 

（13A ガス・A 重油、排ガス温度をパラメータ ） 

 

300℃

250℃

200℃

150℃

出典：省エネルギー技術ハンドブック（ビル編）
平成17年版（（財）省エネルギーセンター）

300℃

250℃

200℃

150℃

出典：省エネルギー技術ハンドブック（ビル編）
平成17年版（（財）省エネルギーセンター）
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５．取組を後押しする補助制度等参考情報 

CO2削減の取組を後押しする税制、補助金等の情報を掲載します。 

○エネ革税制の延長について 

→ http://www.enecho.meti.go.jp/enekakuosirase.htm 

 

○温室効果ガス排出削減支援事業（旧エネルギー使用合理化支援事業） 

→ http://www.nedo.go.jp/activities/portal/p03070.html 

 

○グリーン投資促進事業 

→ http://www.teitanso.or.jp/green/index.html 

 

○食品産業における CO2削減優良事例について 

→ http://www.maff.go.jp/j/soushoku/recycle/ondanka/o_zirei/index.html 

 

○食品産業における温室効果ガス削減方策についての報告書について 

→ http://www.maff.go.jp/j/soushoku/recycle/ondanka/o_houkoku/index.html 

 

○食品産業における環境自主行動計画について 

→ http://www.maff.go.jp/j/soushoku/recycle/ondanka/o_zisyu/index.html 

 

○業界向け CO2削減マニュアルについて 

→ http://www.maff.go.jp/j/soushoku/recycle/ondanka/o_yoryo/index.html 

 

○カーボンフットプリントについて 

→ http://www.cfp-japan.jp/ 

 

○国内クレジット制度について 

→ http://jcdm.jp/index.html 

 

○自主参加型国内排出量取引制度（JVETS） 

→ http://www.jvets.jp/jvets/ 

 

○温室効果ガス排出量 算定・報告・公表制度について 

→ http://www.env.go.jp/earth/ghg-santeikohyo/ 



 

 

 

 

お問い合せ先

株式会社 日本総合研究所 

創発戦略センター 

東京都千代田区一番町１６番 

TEL：(03)3288-4985 

FAX：(03)3288-4689 

メール：100860-agri@ml.jri.co.jp 


