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1、公司简介 

■成立：1979年 4月 1日 ■销售额：1,970亿日元（2008年度 单独） 
■总部：静冈县湖西市 ■员工人数：5,025人（2009年 3月 现在） 
■工厂：总部工厂、丰桥工厂、广岛工厂 ■主要产品：汽车部件车窗电机、雨刷电机等  
■资本金：45亿日元       世界市场份额第一产品：5种 

 
2、背景、措施的考虑、推进方法、目标 
（1）环境（节能）因素在经营中的重要性 
在汽车的环保方面，受到电动化方向的重大影响，如混合动力汽车、电动汽车等。对于作为核心产品汽车

电机的世界第一大企业来说，环境（节约能源：以下简称为节能）也是经营方面的重要课题，由于将对汽车社

会的贡献及对生产产品工厂的环境考虑作为经营的支柱，因此本公司提出节能构想（ECO VISION 2015）、长
期构想(ASMO VISION 2020)以及中期计划的重要对策。 
（2）推进节能活动的背景、目标 
如图 1所示，在 00年前虽然也满足了国

内的排放目标，但这是由于生产数量下降，

而 CO2排放强度的情况反而恶化。另一方面，

由于在环境方面针对汽车的要求提高，因此

各家汽车公司都在积极地研究采用能源转换

效率高的电机，本公司针对这一商机开始开

发新产品，为了能够将新产品作为日本国内

的附加价值而提供给客户，对于国家提出将

CO2排放强度每年削减 1%这一要求，本公司

提出了相当于国家标准 2倍的更高目标，即

以 1990年为基准，在 2010年削减 40%。 
 
 
 
（3）生产中节能措施的目标、考虑 
为了完成上述的高目标，根据员工的意见使保证业务增长和采取积极的环境对策这两者兼容是非常重要。

而在将产品投放至成长市场的过程中，为了削减 CO2排放量，必须大幅削减由于数量增加而进一步增加的 CO2

排放强度。为此，本公司不仅尽力控制由于生产而导致工厂消耗的能源，而且在 CGO 的强力指导下，追溯到

生产的源头，大力推进产品开发、工序开发以及生产方面的节能（图 2）。以下述考虑作为措施的基础，通过如

下所述的“根据生产中的 2个时间轴，实施节能活动的实践”，而旨在实现能源消耗的最小化。 
 
①包括由产品开发～生产的构想、讨论

阶段在内的长期流程 
◇对产品开发、工序开发、生产依次

进行控制，以产品“小(Small)”、
工序“短(Short)”、生产过程的能
源消耗“少(Slim)”为目标而展开
活动。 
（作为节能 3S活动而推进） 

 
②由材料、燃料采购到出货，缩短供应

链上时间的流程 
◇对整个供应链进行实时控制，变得

顺畅而没有损耗。 

公司内CO2排放量目标 
与90年相比减少10% 

公司内CO2排放强度目

标 
与90年相比减少40% 

CO2排放强度 

CO2排放量 

生产数量 

指
数 

(年度) 

图 1 生产数量、CO2排放量、排放强度 
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（4）能源管理体制 
因此，关于本公司的能源管理体制，是作为以社长作为 CGO 环境委员会的核心要素而进行管理的，在相

当于三位一体活动的产品环境（产品开发）、节能（工序开发）、工厂环境（生产）的三个次一级小委员会中，

也采用设定节能目标管理的公司一体管理体制。 
（5）活动的推进方法 
活动是通过三位一体的形式通过整个公司的智慧与能力而推进，通过加快各对策的指标而争取实现成果的

可视化，并激发活动的活力。而对于节能 3S活动中的 3S，则通过与节能量联动的产品单位扭矩重量（Small）、
生产线长度（Short）、能源消耗削减量（Slim）指标而争取实现活动成果的可视化，并且作为公司的整体工作，

而将这些指标转化为生产一台电机的 CO2排放强度（作为公司内指标），与面向社会公布的单位销售金额的 CO2

排放强度一起实现可视化。对于这些指标，将通过环境委员会、各小委员会传达到全体员工的同时，在设备投

资等要求做出经营判断的公司研究会、审议会等场合，也将提出这些指标作为节能指标，由公司进行全力推进。 
 

 
 
3、措施内容 
由上述环境委员会的各小委员会规定的指标，以及从先进性、创新性、通用性、推广性、继续性、持续性

以及 CGO 的观点对实现这些指标的各种活动进行总结，其结果如表 1 所示。活动的数量不仅多，而且涉及多

个方面。而通过拓宽视野，不仅可以筛选课题，而且还能够实现更高的目标。从公司意图全力推进活动的观点

来看，对于三个活动观点，可以运用如下所示的三种措施方面的观点，并加入众多部门的活动之中。 
创新（先进性、创新性）：对新产品、新生产线进行创新，实现大幅度的节能。 
改进（通用性、推广性）：改进已有产品、已有生产线，实现高投资效率与节能。对于短期内在公司推广也是非

常重要。 
全员参与的继续改善（继续性、持续性）：通过所有员工的力量进行细微的改善，通过改善数量的累加实现大幅

度的节能。不仅取得削减量方面的效果，对于提高员工的动机与意识也很重要。 
关于具体的措施，以下将通过事例针对上述观点分别进行说明。 

表 1 节能 3S活动内容一览 

 
 

■委员长 代表董事社长：CGO 
■委员 董事、部长 

图 3 能源管理体制 

能源小委员会 
委员长：生产技术负责董事 

产品环境小委员会 
委员长：开发负责董事 

工厂环境小委员会 
委员长：环境负责董事 

生产 工序开发 产品开发  
以最少能源 
生产产品 小型、轻量化 缩短工序 削减损耗 

环境委员会 

通过划时代技术创新新产品、新生产线（创新） 

通过可运用的投资效率好的技术而创新已有产品、设备、工序（改造） 

通过全员参与积累小的改善，实现大的节能（继续性改善） 

事例3 

事例4 

事例2 事例1 Small 让产品变小 Short 让工序、设备缩短 Slim 让能源损耗变少 
创新性小型轻量化技术， 
为汽车社会带来创新 
●防止输出轴反转技术 
●高占积率整列卷线技术 

缩短生产线长度 
实现工序、设备的创新 
●轴冷锻材、轧制技术 
●换向器无（四）槽固定技术 

能源损耗的可视化技术 
彻底进行创新 
●不同区域的能源同时显示 
●物流-交货渠道装载率的可视化 

●绝缘材料的树脂部件化 
●常温硬化材料黏结技术 
●强力抗腐蚀性熔融电镀钢板化(无喷
涂化) 

●轴二处同时研磨技术 
●老化炉的排热回收技术 
●冲压部件的水清洗技术 

面向能源损耗Min化，扩大动力、 
生产、物流方面的创新 
●通过联网以彻底利用废热、排热 
●通过 ESCO事业而实现投资最小化 

面向能源Min化的产品以及推进生产开关技术项目的横向展开， 
推广创新 

●节能活动 PDCA的循环 
●公司内举办节能公布会 
●在全国大会公布优秀事例 

●面向节能产品、工序生产的阶段管理（全新产品） 
●对主要产品的竞争力评估与开发路线图的制定、更新（1次/年） 
●公司开发会议对开发主题的进度进行管理（3次/年） 
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（1）先进性、创新性 
关于本公司活动中的先进性、创新性，通过技术开发改变产品与生产线的状态，以实现大幅节能的创新活动为

中心，在主要产品的新开发与生产线方面也在有计划地推进中。以下分别选取一种产品及生产线作为对象事例

而对措施进行说明。 
事例 1：产品小型化 
本公司基于减轻汽车重量而减少燃料费、加工搬运等生产阶段的能源消耗量最小化两个方面的需求，面向产品

小型化而致力于产品开发。 
主力电机小型化的变迁如图 4 所示。从 02 年开始投放市场的 GS34 型车窗电机与以前通过电机内部的摩擦阻
力而防止车窗下落相比，通过在电机内部搭载双离合器机构（作为车窗电机属于世界首次）（图 5）来防止车窗
下落，不仅可以大幅度提高电机的效率，而且与 40M 型相比体积也减小了 30%，从而对控制汽车燃油费用成

本与削减生产消耗能源做出了贡献。在其他电机方面，还开发了能实现节能的高占积率整列卷线技术并达成了

目标。 

 
 
 

事例 2：生产线的缩短 
关于生产线的缩短，是指针对生产线中处理、组装物品的工序以及物品的工序间传送而展开合理化运动，

通过运用新的工艺而实现各加工、各组装工序的节能，并削减产品、部件在工序间的传送所消耗的能源。从节

能的观点来看，生产线的缩短化已经成为容易判定节能效果的“可视化”指标，作为具有代表性的活动指标。 
    关于具体事例，GS34型车窗电机电枢（带有减速机构的转子）的生产线开发事例如图 6所示。在这一开
发过程中，提出了将能源使用量减半的较高目标，并作为公司整体的项目活动而启动。为了实现这一较高目标，

要求在传统工序、设备技术的基础上，进一步实施具有创新性的新技术开发。为此，基于对以前生产线工序实

施 “撤消”、“减少”、“缩小”等缩短生产线长度的基本观点，而提出 9项新技术开发课题并实施开发。结
果是将设备数量由 34台减少至 18台，从而成功将生产线长度由 72m缩减至 31m，实现减半目标，并将能源

使用量从 513t-CO2/年减少至 240t-CO2/年，实现了减半的大幅节能。 
 

 
 

图 6 GS34型车窗电机的电枢工序开发事例 

【40M型】 

 

能源使用量 
240t-CO2/年 
（削减 53％） 

新技术 
开发 

设备台数 
34台 

设备台数 
16台 

（减少18

成品：电枢 

【GS34型】 

轴加工 
8台×2套 

电机生产线 
8台 

卷线生产线 
10台 

6台 7台 3台 

能源使用量 
513t-CO2/年 

撤消：工序的废除、合并 
●轴冷锻材、轧制技术 (生产线长度减少 12m) 
●换向器无(四)槽固定技术(生产线长度减少 5m) 
其他 3项 (生产线长度减少 7m) 

减少：设备高速化 
●高速卷线技术 (生产线长度减少 7m) 
●高速研磨技术 (生产线长度减少 5m) 

 
缩小：设备小型化 
●轴二处同时研磨技术 (生产线长度减少 3m) 
●平衡调整组件小型化 (生产线长度减少 2m) 

工作时 保持车窗不动时 

通过辊子停止输出轴 
（车窗）的反力 

由电枢向输出轴 
传递动力 
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图 4 电机小型化的变迁 图 5 防止输出轴（车窗）反转技术 

(如果与00年相比) 

(如果与00年相比) 

(年度)



 
    而每年为了增产而增设生产线时，也不是简单的设备重复设置，通过旨在创新的活动而取得实际效果。例

如，针对组装、部件供应设备过宽，在工序转换时需要过多移动的问题，则通过内部制造而开发小型设备，从

而予以解决等方式，针对上述生产线进行了切实的改进。与 02年运转的 1号生产线相比，07年设置的 5号生
产线将长度缩短了 40m，而能源使用量则削减了 22%。（图 7） 
    通过缩小产品、缩短生产线的措施而为节能做出贡献。特别是针对生产线长度的新措施也同样适用于其他
领域。以节能为目的而开发具有创新性的工艺与设备的动向已经在本次活动中体现出来，作为加速技术开发的

对策也有可喜的效果。 
 

 
图 7 GS34车窗电机采取的措施 

（2）通用性、推广性 
仅通过新产品、生产线的节能，是难以体现公司整体节能效果的。从投资与经济性角度来看，也要求运用

已有的生产线、设备而采取措施。本公司正在积极开展这一活动。在上述创新之外，通过运用设备等已有资产，

开发通用节能技术，然后在设备中运用，从而提高节能价值。本公司将这一经济性相当高的方法称为节能改造，

并加速在公司内展开，取得了良好效果。作为事例，特介绍通过运用于已有能源厂的高效创新技术。 
事例 3：能源厂改造 
本公司的能源厂在设置后已经过去了 28年，到了需要更新的时期。由于新建需要巨大的投资，因此需要对

已有工厂进行积极的充分利用。在此次开发中，只有部分更新设备，因此重点放置在彻底削减能源的浪费（通

过废热排放出去的能源），而开发可以实现能量流可视化，并通过市场销售设备而将能源量排放量控制在最小程

度的系统。结果，开发出的新系统，将能量流从传统的阶梯型改变为积极回流的网络型（图 8）。通过已有设备
的有效运用，不仅将设备投资减少 1/2，而且将综合效率由 69%提高至国内最高水平的 79%，将本公司的能源

使用量削减 10%。 

 
图 8 能源厂改造概念图 
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本节能厂的特点是拥有每年可以 100%利用废热所产生排热

的系统，为 100%使用而设计、引进的主要节能项目如表 2所示，

而实现这一目的的工厂能量流则如图 9所示。在传统的工厂中，

针对汽轮机的高温废气（450℃），通过废气锅炉而制造高压蒸气，

然后通过减压阀转换为低压蒸气并作为生产设备以及吸收式冷

冻机的热源，这是阶梯式的能源利用方式。而在此次改造后的系

统中，排热则有各种各样的用途，具体则如下述（1）（2）所示
的网络式利用。 
（1）通过蒸气辅助发动机①将高压蒸气的减压能源作为生产压
缩空气用的一部分动力，并将低压化的蒸气作为蒸气吸收式冷冻

机②、压缩空气用加热器③等的热源使用。 
（2）排热温水热交换器对废气锅炉排放的废气（450℃）进行热

回收（90℃温水），而温水吸收式冷冻机④则生产冷水，并用作

工场冷气设备用热源⑤⑥并用于压缩空气用除湿器⑦。同时还可

用于汽轮机、涡轮空气压缩机为提高效果而进行的吸气冷却

⑧⑨。结果，预计本工厂 09年度的 CO2削减量为 5，128吨-CO2

（换算为原油相当于 2，880kL）。此次为提高投资效率并为促进
其他单位积极采用这一开发技术，而通过 NEDO（新能源开发机
构）开展 ESCO事业，积极与媒体联系，并接受其他公司的参观。

此次措施作为实现能源厂可视化以及不局限于已有概念的消除

浪费的活动，是将丰田生产方式的概念积极运用于工厂，并证明

在这一领域是非常有效的。 
 
 

 
 

图 9 节能厂流程图 

表 2 节能系统项目（摘要） 

No 节能项目菜单 节能量 
(t-CO2/年) 

① 引进涡轮空气压缩机蒸气辅助发动机 213 

② 利用排热温水温水吸收式冷冻机的更新 1,087 

③ 通过利用排热蒸气而加热空压系统的空气 253 

④ 在食堂办公室空调中使用利用排热的冷温水 166 

⑤ 在空调（101）中使用利用排热的冷温水 112 

⑥ 在空调（103）中使用利用排热的冷温水 193 

⑦ 向压缩空气用除湿器供给排热冷水 155 

⑧ 利用排热冷水的汽轮机吸气冷却 184 

⑨ 利用排热冷水的空气压缩机吸气冷却 56 

⑩ INV螺杆压缩机的更新 1,720 

⑪ 高效（叶轮）涡轮压缩机的更新 406 

⑫ 高效天然气小型贯流式锅炉的更新 112 

⑬ 将废热燃料 A重油更换为天然气（06年） ‐ 

� 其他（泵变频器等 6项） 471 

 合计 5,128 
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（3）继续性、持续性 
事例 4：保证顺利生产的节能产品、工序 
在上述的产品开发、工序开发、制造三位一体的节能

活动中，本公司为在节能活动中保证产品的生产、工序顺

利，而关注实现能源需求量最小化的产品、生产线。本公

司还打算在产品开发过程中开展并行工程活动，以保证从

开发的初期到生产技术、制造的各个阶段，各个制造部门

都能够积极地参与。在该活动中还开展作为节能研究项目

而必须加入的活动（图 10）。在该活动中，从产品企划至

量产产品设计、从量产产品设计至工序设计与设备设计制

作等各个阶段，不仅各位专家需要对于各个阶段的转换环

节进行审查，而且 CGO也需要进行审查（审核），次数每

年要达到 30 次以上。例如，在产品企划的审查中，需要

对各产品的小型化市场动向进行预测，设置世界 TOP 层
次的目标值，然后由 CGO、专家们对用于完成这一目标
的产品理念以及用于完成课题的解决对策进行审查，以检

验是否合理，从而再判断是否可以继续下一步。其次，在

工序设计的审查中，一直以来，本公司就生产设备的 CO2

削减率目标、完成目标所需的对策、上述生产线长度的变

化等进行研究，并且在设备设置后对结果进行评估，在开

始阶段就考虑生产方面的建议。这样，所有部门都能够参

与产品开发的各个节点，在开发的早期阶段就可以对产品

的小型化、生产线的缩短、各种节能技术的适用等指标进

行研究与讨论。 
 
 
（4）相当于 CGO的人员参与度 
综上所述，本公司节能活动涉及产品开发、工序开发、制造管理等公司整体经营活动及活动范围。而 CGO

的责任不仅是管理如何完成节能量目标，还是实施产品开发、工序开发等方面对策的资源分配人（人员、预算、

面积等）、在经营决策（提高员工意识）以及塑造员工精神方面发挥先导作用。特别是本公司的措施是需要多个

领域的员工团结一致解决课题，因此 CGO的作用更加重要。有关代表性的活动事例如下所示。 
 
①统管产品开发、工艺开发、生产能源损耗削减等活动 
在各种审议场合的决策、有关各种活动协作管理的资源

分配等 
②发布 ASMO VISION 2020（2009年度） 
向员工展示包括环境目标在内的阿斯莫理想 
蓝图为打造“通过电机实现的富足社会、绿色地球”贡

献力量的阿斯莫 
③向员工传达环保讯息（图 11） 
④为 CSR与地区在环境方面做出积极贡献 
在名古屋大学等举行环保演讲，以及为纪念创建 25周
年，向市捐赠混合动力车、太阳能发电与风力发电室外

照明灯 
⑤积极对外公开阿斯莫的活动成果 
制定积极对外公开公司内部环境技术，以促进普及的方

针。介绍 ESCO事业、指示对外公开生产线缩短活动、
积极接收公司外部人员到本公司参观（环境方面） 

 

产品企划 
产品、工序的流程 

反
馈 

产品企划的审查 

量产产品设计 

量产图纸的审查 

工序设计 

工序设计的审查 

设备投资审议会 

设备设计制作设计 

评估设备制作结果 

量产 
由 CGO、专家们评估可执行性 

由 CGO、董事批准 

图 10 保证顺利生产的节能产品、工序 

由 CGO、专家们进行监查、确认 

由 CGO、专家们进行监查、确认 

由 CGO、专家们进行监查、确认 

 

制造提案 

环境发言 

在极为严峻的市场环境之中，

感谢员工们积极推进环保。 
在 6月环境月期间，请允许我

发出有关防止地球变暖的讯

息。 
 
为防止地球变暖 

在地球变暖问题逐年严重之际，1997年通过 
京都议定书中所述的第一承诺期 

2009年6月1日 
社长 

花井岭郎 

图 11 环境讯息 



 
4、效果 

通过节能 3S 活动，在产品的小型化、生产线的缩短化、生产工厂能源损耗削减方面，每年都取得了良好

的效果。如图 12所示，通过代表产品的小型化（单位扭矩重量）、生产线（生产线长度）的缩短化，已经实现

10 年削减 1/3 的目标。而如图 13 所示，在能源损耗削减方面，通过公司员工的全体努力，平均每年可以削减

2%的 CO2排放量，并获得了共削减 12%排放量（与 00 年相比）的效果。特别是通过在 08 年 11 月对能源厂
进行整改，仅在 09年一年就获得了削减 10%的效果。而从节能 3S活动整体来看，至 08年度末为止，共取得

削减 16.4t-CO2（换算为原油相当于 9，200kL）的效果。 
    通过这些活动，结果是到了 03年，在 90年的基础上将 CO2排放强度削减了 20%（相当于国家目标），而

在 08年度末则削减了 45%（图 14）。到了 10年，虽然电机的产量相当于最初预测的 150%，但也完成了要求

在 90年基础上将 CO2排放量削减 10%的目标（图 15）。关于 10年的 CO2排放量削减目标，虽然当初都说很

难实现，但是通过贯彻产品、生产线、制造三位一体的活动而将排放强度大幅削减，获得了在保证企业发展的

同时，也取得饿了完成排放量削减目标的成果。 
 
 
 

 
 
 
 
 
5、面向 2020年的活动方向 

阿斯莫为了对汽车社会的电动化做出贡献，而提出有关阿斯莫构想的 2020 目标—“通过电机实现的富足
社会、绿色地球”，将进一步加强以三位一体活动为主轴的公司广泛节能活动，并在今后为打造“阿斯莫完美

能源公司”这一形象而不懈努力。 
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图 12 产品单位扭矩重量、生产线长度变化情况 图 13 节能 3S削减活动效果（累计） 

图 14 CO2排放强度的变化情况 图 15 销售额、生产数量与 CO2排放量的变化情况 
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