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はじめに

地球の温暖化が危惧されるなか、低炭素社会の実現、資源
循環型社会の実現、安心して暮らせる豊かな環境の確保が最
重要課題となっています。

食品産業は、その事業活動の各過程で多くのエネルギーや
資源を使い、温室効果ガス、食品廃棄物、容器包装の廃棄物
などの多くの環境負荷をもたらしています。

食品産業が国民に評価され、将来にわたって持続的に発展
していくためには、行政による政策に加え食品事業者自らが
積極的に環境対策に取り組んでいくことが重要です。

本優良事例は、「平成２０年度食品産業ＣＯ２削減促進対策

事業」において、食品産業におけるＣＯ２排出削減の優れた取
り組みを表彰した「平成２０年度食品産業ＣＯ２削減大賞」の受
賞事例を紹介するものです。

今後の環境対策への取り組みの一助となれば幸いです。

ＣＯ２ＣＯ２
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(１)  CO2 20％削減の取り組み

☆取組概要 (石井食品株式会社 八千代工場)

 
蒸気ボイラー(貫流) 

2.5t/h×4 ※2 

赤枠が変更範囲 

※1.バックアップ用 

※2.通常 3 台で使用 

チ
ル
ド
工
場 

都市ガス 

12A 

蒸気ボイラー(貫流) 

1.5t/h×1 

蒸気ボイラー(貫流) 

1t/h×1 

デ
リ
カ
工
場 

A 重油 ※1 

蒸気ボイラー(貫流) 

2t/h×2 ※1 

蒸気ボイラー(貫流) 

ガス/A重油兼用 

2t/h×4 ※2 

☆メリット等 ☆費用と効果

◎複数小型化により負荷に応
じた効率的な稼働を実現。

◎蒸気を使用する生産現場担
当者が起動・停止を行うことに
より、稼働ロスを改善。

◎また、蒸気配管が短くなり、
エネルギーロスが軽減。

初期投資額：１億７１００万円

ＣＯ２削減量：２，８２５ｔ－ＣＯ２/年
ＣＯ２削減率：２８％

大型ボイラーの中央設置から小型ボイラーへの分散
設置を図るとともに、ボイラー燃料のLPGとＡ重油の一
部を都市ガス(12A)へ転換。

農林水産省総合食料局長賞

1

Ⅰ ボイラーの燃料転換



(２)  紀文食品船橋工場敷地全体
の燃料転換によるＣＯ２削減

☆取組概要 (株式会社紀文食品 船橋工場)

※工場敷地内の都市ガス配管工事を実施。
※敷地内40ヶ所のガス消費設備を都市ガス仕様に変更。

☆メリット等

◎燃料をＬＰＧ・灯油から都市
ガスへ変更したことによりＣＯ
２の排出量が削減した。

☆費用と効果

初期投資額：１，３９６万円

ＣＯ２削減量：５９８．２ｔ－ＣＯ２/年

ＣＯ２削減率：２３．７％

蒸気ボイラー、フライヤー、オーブン等の生産設備及び食堂
厨房設備の全ての燃料をＬＰＧ・灯油から都市ガスへ転換。

【改善前】ＬＰＧ供給設備 【改善後】都市ガス供給設備

優良賞

２



(３)  ボイラー燃料転換によるエネルギー
及びＣＯ２排出量削減

☆取組概要 (小岩井乳業株式会社 小岩井工場)

☆メリット等

◎低圧貫流ガス焚ボイラー
設備の導入によりエネル
ギー効率が約５％向上した。

◎高圧貫流でのドレン回収
設備の導入により熱ロスが
低減した。

☆費用と効果

初期投資額：未算定

ＣＯ２削減量：７３２．３ｔ－ＣＯ２/年
ＣＯ２削減率：１８％

ボイラーのエネルギー源をA重油からＬＰＧに転換する
とともに、ボイラーを低圧貫流型と高圧貫流型に使い分
けることによりエネルギー効率を向上。

導入前フロー図 導入後フロー図

ＬＰＧタンク ３０ｔ

重油タンク ５０ＫＬ ベーパーライザー（ 300kg/H × 3 台）

Ａ重油 ＬＰＧ

高圧水管ボイラー (3t)  炉筒煙管ボイラー (8t) 高圧貫流ボイラー① (2t) 低圧貫流ボイラー① (2.5t)

貫流ボイラー① (2t) 高圧貫流ボイラー② (2t) 低圧貫流ボイラー② (2.5t)

貫流ボイラー② (2 t)                                 低圧貫流ボイラー③ (2.5t)

貫流ボイラー③ (2t)                                 低圧貫流ボイラー④ (2.5t)

低圧貫流ボイラー⑤ (2.5t)

高圧蒸気 低圧蒸気 低圧貫流ボイラー⑥ (2.5 t)

低圧貫流ボイラー⑦ (2.5t)

高圧蒸気 低圧蒸気

導入後写真

ＬＰＧタンク 低圧貫流ボイラー 高圧貫流ボイラー

優良賞

３



(４)  ＣＯ２排出量削減への取り組み
(ＣＯ２排出量のより尐ない燃料へ)

☆取組概要 (日本ハム惣菜株式会社 新潟工場)

製造工程で使用する加熱用蒸気や清掃用温水に係る
ボイラーの燃料の一部を、A重油からＣＯ２の発生量が
尐ない都市ガスへ変更した。

☆メリット等

◎ＣＯ２排出量が削減される
とともに、ばい煙、イオウ酸
化物の発生も抑制された。

☆費用と効果

初期投資額：１，０６４万円

ＣＯ２削減量：８６８ｔ－ＣＯ２/年

ＣＯ２削減率：２７％

貫流ガス焚きボイラー

優良賞

４



(５)  国内クレジット制度を活用した都市ガス
貫流ボイラーへの更新プロジェクト

☆取組概要 (山梨罐詰株式会社)

既存ボイラー燃料の一部をＡ重油から都市ガスへ切り替え、
また、国内クレジット制度の排出削減事業者に参加している。

重油タンク

口

プロセス蒸気

2ｔ/ｈ×5基

ﾎﾞｲﾗｰNO1：運転効率86.8%（高位発熱量）
ﾎﾞｲﾗｰNO2：運転効率86.8%（高位発熱量）

ﾎﾞｲﾗｰ
NO1

ﾎﾞｲﾗｰ
NO2

都市ガス配管

M

都市ガス取引メーター

プロセス蒸気

重油タンク

口

プロセス蒸気

2ｔ/ｈ×5基

ﾎﾞｲﾗｰNO1：運転効率86.8%（高位発熱量）
ﾎﾞｲﾗｰNO2：運転効率86.8%（高位発熱量）

ﾎﾞｲﾗｰ
NO1

ﾎﾞｲﾗｰ
NO2

都市ガス配管

M

都市ガス取引メーター

プロセス蒸気

☆メリット等

◎ボイラー運転効率が
７４．６％から８６．８％に
向上した。

☆費用と効果

ＣＯ２削減量：４３４ｔ－ＣＯ２/年

ＣＯ２削減率：３５％

初期投資額：２，７００万円

Ａ重油から都市ガスへ変換

優良賞

５



(６)  蒸気ボイラーの燃料転換

☆取組概要 (ヤマモリ株式会社 松坂工場)

レトルト製造で使用する蒸気を生産するボイラーの燃料
をＡ重油・ＬＰＧから天然ガスに燃料転換し、ＣＯ２排出量
を削減。

取 り組 み 後 の 燃 料 系 統 フ ロ ー 図取 り組 み 後 の 燃 料 系 統 フ ロ ー 図

ﾀﾝｸﾛｰﾘｰ
A重 油

地 下 タ ン ク 15ＫＬ
ＬＳＡ（Ｓ：0.3w t% ）

サ ー ビ ス
タ ン ク

デ ィー ゼ ル
エ ン ジ ン

Ｎ ｏ .1

デ ィー ゼ ル
エ ン ジ ン

Ｎｏ .2

デ ィー ゼ ル
エ ン ジ ン

Ｎ ｏ .3

燃 料 転 換 LPG → 天 然 ガ ス

自 家 発 電 機 ６ ５ ０ｋｗ ３ 基

ガ バ ナ

天 然 ガ ス

天 然 ガ ス 油 焚 き ２ ｔ /ｈ還 流 ボ イ ラー ５基

天 然 ガ ス 油 焚 き ２ｔ /ｈ還 流 ボ イ ラー ５基

燃 料 転 換 Ａ重 油 → 天 然 ガ ス
更 新

☆メリット等 ☆費用と効果

◎排出量原単位の小さい
天然ガスに燃料転換する

ことでＣＯ２排出量が削減
された。

初期投資額：４，５１６万円

ＣＯ２削減量：２，５７２ｔ－ＣＯ２/年

ＣＯ２削減率：２６％

優良賞

６



(７)ガスコージェネシステム導入を核とした
生ゴミ処理及び省エネルギー・CO2削減事業

☆取組概要 (株式会社リンガーハット 佐賀工場)

☆メリット等

◎システム導入で需用電力
の約半分を確保することがで
き、生産体制が安定化した。

◎排ガスのクリーン度が高く
高熱量のため、エネルギーが
有効利用できる。

☆費用と効果

初期投資額：１億３，６５０万円

ＣＯ２削減量：６４８ｔ－ＣＯ２/年
ＣＯ２削減率：３２．２％

ブタンガスから都市ガスへの燃料転換を図るとともに、需
用電力量の約５０％を天然ガス焚コージェネレーションで賄
う。また、残った排ガスは生ゴミ処理の熱源に利用し、排ガ
スのすべてのエネルギーを有効利用。

農林水産省総合食料局長賞

７

Ⅱ 燃料転換とコージェネレーションシステムの導入



(８)  「びっくりドンキー」レストラン店舗
のCO2削減

☆取組概要 (株式会社アレフ)

厨房機器

空調（一部店舗）

店内電力系統電力

都市ガス

給湯器 給湯

電力（一部）

マイクロコージェ
ネレーション

(5kW)

※約8%

※都市ガス用に変更

※都市ガス用に調整（ノズル等）

外部照明

客席空調

WH

客席照明

厨房照明

厨房空調

客席換気

厨房換気

冷凍冷蔵庫

厨房機器

その他

系統電力

エネルギー
モニタリング
システム

温度センサー
（客席）

PHS回線

システム
運営会社

データ
（各店から）

（株）アレフ
レポート
（毎週配信）

各店へ
フィードバック

CT

☆メリット等

◎都市ガス用マイクロコー
ジェネレーションの導入に
より、店舗電力の約８％が
発電で賄える。

◎廃熱を給湯に有効活用
することができる。

☆費用と効果

初期投資額：１億６００万円

ＣＯ２削減量：６５１ｔ－ＣＯ２/年

ＣＯ２削減率：１．８４％

LPGから都市ガスへ燃料転換し都市ガスマイクロコージェ
ネレーションを導入。また、店舗で制御可能な電気を系統ご
とに自動計測するエネルギーモニタリングシステムを導入。

農林水産省総合食料局長賞

８



(９) 「福生エコライトハウス」大多摩ハム
本社工場CO2削減システム導入工事

☆取組概要 (株式会社大多摩ハム小林商会 本社工場)

 

コージェネ

レーション 

ボイラー 

温水貯槽 

コージェネ排熱 

蒸気 

発電電力 

都市ガス 

都市ガス 

買電力 

☆メリット等

◎コージェネレーションの導
入により商用電力が低減し、
火力発電の利用が減尐した。

◎廃熱利用によりボイラー
燃料が削減した。

☆費用と効果

初期投資額：４，１１６万円

ＣＯ２削減量：７７ｔ－ＣＯ２/年
ＣＯ２削減率：１６％

蒸気ボイラー燃料をA重油から都市ガスに転換。また、
都市ガスコージェネレーションを導入し商用電力を低減す
るとともに、廃熱を蒸気ボイラーの入熱に利用した。

小型貫流ボイラー800kg/h×二基

コージェネレーション25kW×一基

優良賞

９



(10)  都市ガス導入並びに廃食用油
の有効利用によるＣＯ２削減

☆取組概要 (株式会社Ｊ－オイルミルズ 静岡工場)

ＬＰＧ及びＡ重油、またＣ重油の一部を都市ガスへ燃料
転換した。また都市ガスを燃料とした高効率コージェネレ
ーションシステム設備を設置するとともに、廃食用油を燃
料化(バイオディーゼル油)した。

BDF

C重油

蒸気

　　電力
都市ガス

蒸気
都市ガス

都市ガス

蒸気
　都市ガス

電力

電力

フォークリフト等
廃食用油 BDF製造装置

静岡ガス

重油タンク
自家発電所

3号ボイラー

中部電力

各工場プロセス

ガスエンジン発電所

☆メリット等

◎廃食油の燃料化により、
１．３万ℓのバイオディーゼル

油を生産し、場内フォークリ
フト等で活用した。

☆費用と効果

ＣＯ２削減量：２５，０００ｔ-ＣＯ２/年
ＣＯ２削減率：２５．８％

売却等

C重油

蒸気

　A重油
　　電力

蒸気

LPG

電力

中部電力

廃食用油

LPGタンク
各工場プロセス

重油タンク
自家発電所

3号ボイラー

【改善前】 【改善後】

優良賞

10

初期投資額：未算定



(11) コージェネレーションシステムの導入、
新エネルギーの導入

☆取組概要 (明治乳業株式会社 関西工場)

新工場の建設に際し、燃料が全て天然ガスのコージェ
ネレーションシステムを導入。また、併設されるＰＲ用の
「明治ヨーグルト館」の電力供給のため太陽光発電と風
力発電の施設を建設。

ガス会社

コージェネレーション

電力会社

太陽光Ｐ

生産ライン

ヨーグルト館

風力発電

☆メリット等

◎化石燃料の使用が低減し、
ＣＯ２の排出量が削減された。

◎太陽光、風力発電といった
新エネルギーの導入により電
力使用量が節約された。

☆費用と効果

ＣＯ２削減量：１，６９４ｔ－ＣＯ２/年
ＣＯ２削減率：１７．８％

風力発電機 太陽光発電パネルコージェネレーション設備

初期投資額：未算定

優良賞

11



(12) サテライト方式による燃料転換
および設備の高効率化

☆取組概要 (山崎製パン株式会社 岡山工場)

立地地域にガスパイプライン敷設がない工場において、
ＬＮＧ(液化天然ガス)サテライト設備を設置し、Ａ重油から
の燃料転換を行った。これに伴い、天然ガス対応の高効
率機器への更新と高効率ヒートポンプの導入を図った。

　　冷温水

スーパーフレックス
モジュールチラー新設

ＬＮＧローリー

貯　槽

ﾎﾞｲﾙｵﾌｶﾞｽ加温器

加圧蒸発器

気化器

気化器

ベント
スタック

●ローリー
　　・　二重殻形式
　　・　１３トン
　　・　セミトレーラー形式

●貯槽
　　・　縦型二重殻形式断熱貯槽
　　・　容量　５０ｋℓ × ２基

●気化器
　　・　温水式
　　・　気化能力　１．２トン/時 × ２
基

●加圧蒸発器
　　・　払い出しのための加圧用

●ﾎﾞｲﾙｵﾌｶﾞｽ加温器
　　・　ﾎﾞｲﾙｵﾌｶﾞｽを常温まで予熱

●ベントスタック
　　・　使いきれないガスを拡散

圧力調整弁

吸収式冷
温水機更新

消費設備

サ　テ　ラ　イ　ト　設　備　　　　フ　ロ　ー　図

貫流ボイラー
更新

☆メリット等

◎消費量の１．５％にあたる原
油換算１２３ｋｌのエネルギーを
削減できた。

☆費用と効果

初期投資額：１億３，０５８万円

ＣＯ２削減量：２，３５３ｔ－ＣＯ２/年
ＣＯ２減率：１３％

優良賞

12

Ⅲ 燃料転換とヒートポンプの導入



(13) 工場燃焼機の燃料転換とＧＨＰ
導入等による省エネルギー活動

☆取組概要 (ＵＣＣ上島珈琲株式会社 北関東工場)

工場の燃焼機器の熱源を灯油、プロパンガスから都市
ガスへ燃料転換した。また、省エネルギー活動の一環と
してＧＨＰ(ガスヒートポンプエアコン)の導入及びコンプレ
ッサーの集約を行った。

☆メリット等 ☆費用と効果

◎燃料転換により、燃焼ガス
がクリーン化した。

◎ＧＨＰの導入及びコンプレッ
サーの集約により使用電力
が削減した。

初期投資額：
①燃料転換１，６９９万円
②ＧＨＰ空調設備１，８００万円
③コンプレッサー集約７８０万円

ＣＯ２削減量：４５６．５ｔ-ＣＯ２/年
ＣＯ２削減率：２０．５％

優良賞

13



(14)  燃料の転換、ボイラーの廃熱利用、
蒸気漏れ対応ルールの設定

☆取組概要 (吉乃川株式会社)

ボイラー燃料をＡ重油から都市ガスに転換するとともに、
ボイラー連続ブローの廃熱を回収して給水の加温に利用
した。また、蒸気漏れの対応ルールを定め社員に徹底した。

☆メリット等

◎ボイラーの廃熱を利用
することで給水加温燃料
が削減された。
◎蒸気漏れ対応ルールの
徹底により燃料の無駄が
なくなった。

☆費用と効果

初期投資額：
燃料転換 ：３，０００万円
ボイラー廃熱利用 ：２２万円

ＣＯ２削減量
燃料転換 ：５０３ｔ-ＣＯ２/年
ボイラー廃熱利用 ：４５．５ｔ－ＣＯ２/年

ＣＯ２削減率
燃料転換 ：３０％
ボイラー廃熱利用 ： －

No.1 No.2 No.3 No.4

燃転ガス焚 蒸気ボイラ 2.0t/h 4基
スチームヘッダー

工場へ

軟水装置 給水タンク

蒸気配管

A重油配管
A重油
サービスタンク

A重油地下タンク
30KL

バーナー

優良賞
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Ⅳ 燃料転換と社内ルールの改善



(15) 現場改善と環境優位性の高い設備
導入による全工場をあげた省エネ推進

☆取組概要 (カゴメ株式会社 那須・富士見・茨城・静岡・小坂井・上野工場)

嫌気性排水処理施設の導入やＡ重油から都市ガスへ
の燃料転換を図った。また、全工場の担当者会議を実施
し課題および改善方法の検討を行い、省エネキャンペー
ンなどに積極的に取り組む。

☆メリット等

◎嫌気性排水処理施設から
発生する自然エネルギーを
再利用した。

◎環境管理担当者間の情報
交換とネットワークが強化さ
れ、工場全体の効率的なエ
ネルギー利用が促進された。

◎Ａ重油から都市ガスへの燃
料転換により、ＣＯ２排出量が
削減された。

☆費用と効果

ＣＯ２削減量：１，５２０ｔ－ＣＯ２/年

ＣＯ２削減率：３．２％

嫌気性排水
処理設備

初期投資額： －

優良賞
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(16)  CO2原単位業界トップクラス
の飲料工場の稼働

☆取組概要 (サントリービバレッジプロダクツ株式会社)

☆メリット等

◎製造プロセスの見直しと高効

率熱交換器の導入により生産工
程の熱ロスを削減。

◎冷却水の系統分けの最適化と
フリークーリングの最大利用によ
り冷却エネルギーを削減。

◎工程設計の見直しにより用排
水量を極小化し、水処理エネル
ギーを削減。

☆費用と効果

ＣＯ２削減量：１７，５００ｔ－ＣＯ２/年

ＣＯ２削減率：５１％

初期投資額：未算定
（工場建設と同時実施のため）

常温無菌充填及びＰＥＴボトル内製化により製品ライフサイ
クル全体でのエネルギー削減。工場内のエネルギー使用量
を最小限に抑えるよう、製造工程・原動でのロス削減と全体
最適化を実施。また、現状のロス解析に基づいた設計を行い、
革新的な技術を導入して積極的に省エネに取り組む。

農林水産大臣賞
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Ⅴ 総合的なＣＯ２排出削減対策の推進

温度(℃） 調合
殺菌

（蒸気加熱）
冷却

(冷却水）
常温無菌

充填

低温ループ
熱回収

高温ループ
熱回収

蒸気投入
10℃分

冷却水投入
10℃分

蒸気と冷却水の熱量を
15℃分ずつ削減

高温・低温ループの熱回収量UP

高温

低温

0 69 138

既存無菌充填ライン

生産工程の熱ロス削減

冷却システム最適化

蒸気ドレン回収UP

原動システム最適化

空調最適化

その他省エネ

自工場実績

　
排出

改
善

51％の
原単位削減

工場　排出CO2原単位

改善後　自工場実績

改善前　既存無菌充填ライン



(17) 冷却能力増強のための地中冷熱
を利用したハイブリット冷却システム

新製品の製造に当たり、冷却能力を増強する必要が
あったが、チラー装置を増設するとＣＯ２排出量が増え
るので、年間を通じて１８～２０℃の地中熱を使用する
システムを導入し、ＣＯ２排出量を低減。

☆取組概要 （アヲハタ株式会社）

☆メリット等

◎最大で約２５１Ｋｗの熱量
が得られる。

◎既設の冷却システムに容
易に組み込める。

◎本体は樹脂パイプで動力
も掛からず長寿命。

☆費用と効果

初期投資額：４，０００万円

ＣＯ２削減量：３５．５ｔ-ＣＯ２／年

ＣＯ２削減率：８４．９％

農林水産大臣賞
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Ⅵ冷却システム等の導入



(18) 冷却水循環ポンプの省エネ工事

☆取組概要 (越後製菓株式会社 片貝工場)

C

C

C

C

P

ク
ー
リ
ン
グタ

ワ
ー

P；11kwポンプ
C；冷凍機

当初設置した時の製品品目が
変わり、冷凍機の稼働が減っ
たが、循環ポンプの出力は変
わらなかった。これにイン
バーターを入れて負荷に合わ
せて出力を落とした。
2系統分実施した。

インバーター

☆メリット等

◎インバーターの導入により、
出力１１ｋｗの循環ポンプをこ
れまでの５０Hzから３０Hzで
運転することで電流値が３０A

から６Aに削減した。

☆費用と効果

初期投資額：２４万６千円

ＣＯ２削減量：１８．３ｔ－ＣＯ２/年

ＣＯ２削減率：７９．９％

冷却工程を必要としない製品が増え、冷凍機の稼働
率が減尐したが、定格運転システムのため循環ポンプ
の出力は同じであったため、インバーターを導入し負荷
に合わせて出力を落としＣＯ２排出量を削減。

優良賞
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(19) 空調設備の給気ユニットイン
バーター化による省エネ対策

☆メリット等

INV盤INV盤 充填室 ﾊﾟｯｹｰｼﾞ室

差圧計

ＦＦ

ﾌｨﾙﾀｰﾌｨﾙﾀｰ

ＦＦ

INV盤INV盤

☆取組概要 (北陸コカ・コーラプロダクツ株式会社 砺波工場)

室圧のコントロールについて給気・排気ユニットの
原動機をインバーター制御化し、室間の差圧で回転
数を制御することにより省エネを実現。

◎室圧の管理改善により
製品の品質も向上した。

☆費用と効果

初期投資額：２，４２０万円

ＣＯ２削減量：４６３．４ｔ－ＣＯ２/年
ＣＯ２削減率：２９．７％

ＦＦ

給気ﾌｧﾝ ﾀﾞﾝﾊﾟ

充填室 ﾊﾟｯｹｰｼﾞ室

差圧計

ＦＦ

排気ﾌｧﾝ

ﾀﾞﾝﾊﾟ

ﾌｨﾙﾀｰﾌｨﾙﾀｰ

ダンパによる給気量で室圧を制
御。原動機の回転数は一定。

改善前

ｲﾝﾊﾞｰﾀｰ化により、室間の差
圧で回転数を制御。

改善後

優良賞
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(20)  省エネ技術の導入と非化石燃料
および自然エネルギーの利用

☆取組概要 (株式会社ニチレイフーズ 船橋工場)

廃食用油をボイラー燃料に使用するとともに、エコノマイ
ザー(ボイラー廃熱回収装置)を設置した。また、太陽光発
電設備を設置し電気使用量の削減を図った。

 

灯油ﾀﾝｸ 

 

ボイラー 

排気 

給水 

蒸気 

廃食用 

油ﾀﾝｸ 

廃食用油のボイラー燃料使用 

灯油と廃食用油の混合設備 

②ｴｺﾉﾏｲｻﾞｰ 

排熱回収による給水

予備加熱 

☆メリット等

◎エコノマイザーを設置し、供
給水を予備加熱することで灯
油燃料が削減された。

☆費用と効果

初期投資額：５，６００万円

ＣＯ２削減量：５８７ｔーＣＯ２/年

 

灯油ﾀﾝｸ 
ボイラー 

排気 

給水 

蒸気 

【改善前】 【改善後】

◎廃食用油を一部混合する
ことで現有ボイラーをそのま
ま利用し、灯油燃料を削減
できた。

農林水産省総合食料局長賞
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Ⅶ 廃食用油等の利用



(21)  使用済み植物油の
燃料代替化の実施

☆取組概要 (味の素冷凍食品株式会社 関東工場)

新油購入 フライヤー（一部製品） 廃棄業者
加工（飼料）

焼却

新油購入 フライヤー（一部製品） 自社廃油タンク

フィルター・加温設備 ボイラー

☆メリット等

◎廃食用油の再利用によ
る化石燃料の代替でＣＯ２
の排出量が削減された。

◎年間５４０ｔの廃食用油が
有効利用された。

☆費用と効果

初期投資額：３，５００万円

ＣＯ２削減量：１，５００ｔ－ＣＯ２/年

ＣＯ２削減率：９．７％

工場のフライヤーラインで使用した使用済の植物油全量を
ボイラー燃料として使用することでCO2排出削減を図った。

【改善前】

【改善後】

優良賞
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(22)  ＥＳＰを利用したエネルギーの見える化
による店舗の電力使用量の削減

☆取組概要 (がんこフードサービス株式会社)

 

 
モニタ 

モニタ 

モニタ 

分電盤 

温度センサ 本部 

・ ・ ・ ESP 
モニタデータ 

見える化サービス 
店舗 

☆メリット等

◎店舗オペレーションの改善
により、従来の使用量の約
２．５％にあたる３３万ｋＷｈ
のエネルギーが削減された。

☆費用と効果

初期投資額：２，２００万円

ＣＯ２削減量：１４７ｔ－ＣＯ２/年
ＣＯ２削減率：２．８％

ＥＳＰ(エネルギー・サービス・プロパイダー)の電力モニタ
リングサービスを利用し、本部が各店舗の照明・空調・換気
にかかる電力使用の改善を徹底。

優良賞
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Ⅷ モニタリングによる電力使用の改善



お問い合わせ先

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
（０３）３２８８－４６４９

農林水産省 総合食料局
食品産業企画課
食品環境対策室

東京都千代田区霞ヶ関１－２－１
（０３）６７４４－２０６７


