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優良取組事例 

 

優良取組事例 

１ コルゲーターへの蒸気システム導入 
 
２ 工場屋根（5,500 ㎡）への遮熱断熱塗装の施工 

 

参考取組事例 

３ デマンド監視装置の導入活用 

4 社内ネットワークにて CO2原単位改善率をランキング表示 

   その他 

事業者名 レンゴー株式会社 

事業所名 岡山工場 

主たる業種 パルプ・紙・紙加工品製造業 

事業の概要 ダンボールシート・ケースの製造・販売 

温室効果ガス排出量 
基準年度 
(H22年度) 4,470  tCO2 H25年度 4,582 tCO2 

原単位当たり排出量 基準年度 0.04286 tCO2/千㎡ H25年度 0.0415 tCO2/千㎡ 

当該年度削減実績 総排出量削減率 ―   ％ 原単位削減率   3.26％ 

エネルギー消費が 
大きい設備 

・ボイラー  ４ｔ／ｈ 
・コルゲーター（貼合機） 

 ４５kw×２台 ７５kw×１台 
・印刷製函機     ５５kw×１台 ２２Kw×１台 
・フレキソ印刷機 ２２kw×1台 １５kw×4 台  
・フレキソ印刷機 ２２kw×1台   
・平盤ダイカッター   ３０kw×1 台  
・ロータリーダイカッター 
 37kw×１台 22kw×１台 15kw×２台 
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１ コルゲーターへの蒸気システム導入(導入効果：原油換算 84kL/年削減) 
 

●取組前の課題 
段ボール製造（原料紙の貼合せ工程）では蒸気を多用するが、その際に各負荷設備には一定圧力一定
温度（1.2MPa、180℃）の蒸気を供給し、スチームトラップでドレン回収ラインに戻していた。必
要以上の温度・圧力の蒸気が常時供給されていることで、無駄が多かった。 
 
【工程イメージ図-システム導入前-】 

●取組 
段ボール製造時に必要な蒸気熱量を削減する為、スチームコンプレッサー（蒸気昇圧器）を使った効
率の高いフラッシュ蒸気循環回収システムやプロセス制御による供給蒸気圧のコントロールで省エ
ネを実現。自社システムをメーカーと共同開発。（24 年 2 月特許取得済）、蒸気の使用量を 10％以
上低減した。 
 
①段ボールの厚みにより必要な蒸気圧力が異なる為、各蒸気使用設備の前に圧力センサーや自動制御
弁を設置して供給蒸気のコントロールを行った。 
②フラッシュ蒸気を利用できる設備はフラッシュ蒸気を利用し、不足時のみ一次側から蒸気を供給で
きるように配管を更新し、調整弁を設置した。 
③蒸気システム導入後も配管保温の徹底と蒸気漏れの管理をおこなっている。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

優良取組の詳細 

一定温度一定圧力の蒸気を供給

設備A 設備B 設備C 設備D

スチームトラップ

ドレン回収ライン
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【工程イメージ図：システム導入後】 

 
●取組結果 
蒸気システムの導入により、導入前 2010 年 10 月～12 月分 A 重油使用量実績対 2011-2013
年同月平均で 16％の削減効果があり、投資回収年数は 2 年以内であった。 
 
●対策のポイント 
減圧弁や調整弁を設置し、各設備にまたは生産材料に必要な圧力・温度に応じた供給をおこなうこと
により大幅に蒸気の供給量を低減できる場合がある。また高圧蒸気と低圧蒸気それぞれの用途がある
プラントでは高圧系統のドレンから発生するフラッシュ蒸気を低圧系統で利用することにより大き
な省エネ効果が得られる場合があり、これらを含めた蒸気システムの構築は高い費用対効果が得られ
る場合がある。廃熱回収ではフラッシュ蒸気の利用だけでなく、ドレンの再利用も検討の価値がある。 
 
また、設備導入後の保温や蒸気漏れの定期的なチェックなどの管理運用の徹底により高い省エネ効果
が維持できる。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

・蒸気漏れや熱漏れはありませんか？ 

・設備に関わらず一定蒸気の供給をおこなっていませんか？ 

・各蒸気使用機器に必要な蒸気圧力・温度を把握していますか？ 

省エネチェックポイント 

各設備に必要な圧力・温度で蒸気を供給する自動制御システムを構築

設備B

ドレン回収ライン

圧調弁・
センサーなど

設備A 設備D
フラッシュ蒸気
回収システム

設備C

圧調弁・
センサーなど

スチームトラップ
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２ 工場屋根（5,500 ㎡）への遮熱断熱塗装の施工（導入効果:100ｔCO2/年削減） 
 
●取組前の課題 
工場の屋根が日射熱を通しやすく、空調負荷の増大につながっていた。 
 
●取組 
空調が必要な工場の屋根（5,500 ㎡）に遮熱・断熱塗料を塗装し、工場内の空調負荷低減につなげ
た。 
 
●施工費用 
1 ㎡あたりで 2.5 千円程度。 

                    遮熱塗装屋根 
 
 
 

遮熱塗装済

み 

 

・空調エリアで壁や天井の断熱が不十分なところはありませんか？ 

・空調が必要ないエリアまで冷暖房をしていませんか？ 

・直射日光や隙間風が入るところはありませんか？ 

省エネチェックポイント 
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３ デマンド監視装置の導入活用 
 
●取組 
デマンド監視装置を導入し、設定値でパトライトが点灯、直接の生産設備に影響が少ない負荷（空
調用のファン、不良品の裁断機等）をカットしている。 
 
●取組の効果 
導入前と契約電力を比較すると 2011 年 12 月で 6％、2014 年 11 月からは 8％の削減効果があ
った。 
 
●対策のポイント 
生産設備に影響がない負荷を特定し、デマンド逼迫時に自動的に制御をおこなうことで、生産量や
生産工程には影響を与えず、コスト削減につながる。 
 

  
 
         

パトライト 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 

デマンド監視装置 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

デマンド警報・出力回路 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

参考取組の詳細 
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4 社内ネットワークにて CO2 原単位改善率をランキング表示 
 
全社、工場ごと、年度ごと、などで表示を変更できる社内システムで、原単位ごとの CO2 やエネル
ギー使用量などを確認できる。工場毎の改善率のランキング表示があり、社員の意識向上につなが
っている。 

 
画面イメージ 

 
 
その他 
 
太陽光発電設備の導入や、LED 照明の導入、設備のインバーター化など、上記以外にも多数の取り
組みをしており、「 ５Ｓ＋作法 」の６Ｓリーダー会と環境委員会については１回/月のミーティン
グを行い、問題点や改善点を把握して対応するまでの PDCA の循環がうまく機能している。設備導
入による大幅な省エネ化だけに注目するのではなく、日々の運用や保守メンテナンスの重要性も認
識し、コストがかけられる時とそうでない時それぞれ、状況にあわせて取り組みを進めている。問
題があるときに「いつまでに」「誰が」対応をおこなうのかを月次のミーティングで明らかにし、改
善できない状況が続くと是正措置の勧告など、問題を放置しない体制が確立している。環境に配慮
してボイラー燃料を A 重油から LSA（低硫黄 A 重油）へ切り替えるなど持続可能性を意識した取
組も多く、会社のホームページでも PR をおこなっている。 
http://www.rengo.co.jp/environment/keihakutannshiyo2.html 
 

 

http://www.rengo.co.jp/environment/keihakutannshiyo2.html

