
 
       

       公司内部 ESCO的挑战   ***将节能改善由供应端向用户端推广*** 
 

 

                                                    丰田汽车株式会社元町工厂 
                                             设备工程部  全球推进课 ESCO小组 
 
◎关键词：加热、冷却、传热的合理化（空气调节设备、热水供应设备等） 
          废热的回收利用 
          其他（ESCO标准化） 
 
◎主题概要 
    本工厂设备工程部节能小组（原组织名）此前针对动力设备开展了提高设备效率、降低

能耗、有效利用的改善活动，不过我们以 2004年度下半年与涂装工序的合作为开端，跨越

组织框架向“公司内部 ESCO”发展。我们将组织名更改为“ESCO 小组”，以下针对以往
与制造部开展的节能活动进行介绍。 
 
◎对该事例的实施期限 
·规划制定期              2005年 1月～目前仍在继续开展活动 
·对策实施期              2005年 1月～目前仍在继续开展活动 
·对策效果确认期          2005年 1月～目前仍在继续开展活动 
 
◎事业所（本公司元町工厂）概要 
·事业内容与生产品种   汽车制造（皇冠、MAJESTA、MARK X（锐志）、ESTIMA等） 
·员工人数             约 6,000人 
·年度能源使用量       燃料（重油）：9,904KL/年  电：157,672Mwh/年   
                       LNG：10,088千 Nm3/年 
                       （元町工厂 CO2换算：122千吨/年、主要 12家工厂 CO2换算： 
                          1775千吨/年） 
 
◎工作岗位介绍 
    2004年至 2005年，将各个工厂所属的动力运行和保全组织整合到元町工厂设置的“动

力中心”，其中配置公司内部 ESCO小组。 

 整合主要 12家工厂动力组织 

（动力中心的主要工作） 
·主要 12家工厂动力设备的运行与保全 
·开发动力设备的运行与监控系统 
·环境中心（废弃物处理设备）的运行与保全 
·支援海外工厂新建动力设备 
·动力设备的技能培训 
·大型动力设备的保全诊断与维修 
·公司内部 ESCO 
·环境检测、分析、试验 

2006年度 全国节能优秀事例大会  经济产业大臣奖 

广濑 贞宝 

总部 

高冈 

上乡 



 
 
1.主题选定理由 
    ▽本公司的节能目标以及工作计划（截至 2004年度底） 

～丰田环境保护规划～ 

    为明确保护地球环境的方针，1992 年制定了《丰田地球环境宪章》，依据该宪章推进环

保活动的中长期目标 

 

    到 2004年完成了第 3期目标，但估计到今后的生产增长以及混合动力车型的增产等因

素，新发布的第 4期目标显得非常高。 
 
2.目标的设定 
    我们针对第 4 期工作计划——“与 90 年度相比减排 20%”，开始开展工作，但面临以

下局面： 
  <生产现场>     ·能实施的节能手段已全部落实！（严格的人走灯灭和空调温度设定等） 

                  ·实施现场设备节能的技术和人手不足 

  <ESCO 小组>     ·必须通过动力整合扩大 ESCO 业务 

                  ·即使有 BMC，但没有能够监控整个汽车生产线的 ESCO 

 

～2005 年度 ESCO 小组的目标～ 

    发挥以往的经验，与生产现场一同开展节能活动，以创建全日本第一的公司内部 ESCO

为目标！ 

        <减排 CO2> 5000 吨/年    <效果金额> 1 亿日元/年 

 

节能小组 
成立 
（5人） 

·1979年设立财团法人节能中心的同时，成立了节能小组 
·以公司总部为基地，主要致力于动力设备的节能改善 

近年来围绕环境问题的状况 

·将环境定位为经营活动中的最重要课题 
“环境保护规划”中强化 CO2减排 
·提高于社会性环境问题的意识，增加企业责任 

·通过整合本公司主要 12家工厂动力部门的指挥系统
与组织，拓展业务。 

丰田环境环

境保护规划 

增强对环境

问题的意识

通过整合动力

组织拓展业务 

ESCO小
组 成 立

（11人） 

·2004年 1月将组织名称更改为“ESCO小组” 
·2005年 1月随着动力组织的合并，工作基地由公司总部变更为元町工厂 

第 3期“丰田环境保护规划” 
  2001～2005年底的规划 

第 4期“丰田环境保护规划” 
  2006～2010年底的规划 

CO2总量实绩与减排目标 CO2总量实绩与减排目标 

到 2005年底在 90年基础上减排 5% 
（到2010年底在90年基础上减排10%）

到 2010年底在 90年基础上减排 20% 

千吨 千吨 



 

3.现状与活动的背景 

  ▽我们在制造现场启动节能工作，但遭遇以下困境   
·即使 ESCO 进入制造部，也很难被接受！ 

·在公司内部，“ESCO”毫无知名度！！  

与制造部的隔阂太大，ESCO 无

法开展工作！！  

 

～为了在制造部开展节能工作～ 

▽ESCO公司内部经营活动（首先从身边的“元町工厂”开始） 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ESCO活动介绍 
   ·分发小册子 

调查整个元町工厂

的节能数据 

但是很难有答复⋯ 

调查各部的能源状况 
与各环境小组直接谈判 

制造部也同时⋯ 
ESCO小组 

拜托 

元町总装配部环境小组

调查元町工厂各部门的能源数

据，呈报各部的环境小组⋯… 
涂装各耗能工艺排放的

CO2比例 
涂装工艺 CO2排放比例 

上涂喷

漆室 

中涂喷

漆室 冷冻机 

电力 

蒸汽 

空气 

蒸汽使用量大！
冷冻机使用量大！

 在元町工厂总装配部（总装与涂装）的调查中，发现冷冻机的负荷较大 

我们决定与元町总装配部环境小组共同开展涂装冷冻机的节能活动！ 



4.节能工作事例 1 
诊断步骤 元町涂装吸收式冷冻机的节能 

活动计划                  在冷冻机负荷达到最大值的盛夏前完成对策 

 

 

 

初期诊断 ～设备的理解活动以及调查现状～  
步骤 1 工艺概要调查：调查设备概要、额定参数等 

 
步骤 2 现场现物确认 
步骤 3 根据工艺/设备图纸进行调查 
步骤 4听取运行/保全部门的意见：听取运行与保全部门的意见，调查设备的起

动停止情况 

 

步骤 5 厂家调查/咨询 
步骤 6 能源数据调查：调查吸收式冷冻机的蒸汽消耗量 

协商 

初期诊断 

详细诊断 

改善提案 

工程计划

与施工 

结果报告 

计划 
协商 初期诊断 详细诊断 改善提案 工程计划 施工 效果确认与报告 

冷 却

水泵 
冷 却

水泵 
冷 却

水泵 
冷 却

水泵 

1 次冷
水泵 

1 次冷
水泵 

1 次冷
水泵 

1 次冷
水泵 

2次冷水泵 

上涂喷漆室 A 

中涂喷漆室 

上涂喷漆室 B 

蓄热槽 温度计 

来自各喷漆室 

运行部门 保全部门 
中央管理室 现场  冷冻机 

①随时监控蓄热槽温度（14℃以下） 
②委托保全起动/停止冷冻机 

①平常随身携带无线电话 
②根据运行部门的要求，将冷冻机移动到现场， 
  操作起动/停止 



 
 
 
诊断步骤 元町涂装吸收式冷冻机的节能 

 

详细诊断～数据分析/选出材料  
1.冷冻机蒸汽消耗量与生产线运转时间的比较 
    采用 ESCO设计的“蒸汽排放量测量装置”，测量冷冻机的蒸汽使用量，结合

生产线运转时间、冷冻机运转时间、蒸汽供应时间等的生产状况进行分析。发现

冷冻机的启动时间与生产线的运转相比过早的问题点。 

 
2.确认冷冻机的运行情况（能源自动计测系统） 
  通过 TEM（Toyota Energy Management System）调查冷冻机的启动信号，确认

冷冻机的运转情况，了解到休息日也连续运行，辅机（泵）休息日也连续运行。 

蒸汽管道系统图 

动力供应 
（蒸汽锅炉） 

超声波流量计 超声波流量计 吸收式冷冻机 

R-1、2冷冻机 
未设置流量计 

不清楚蒸汽流量 

研讨测量蒸汽量的方法：

研讨用蒸汽流量计进行计测 
无移动式，仅管道设置型 
交货期、价格有问题 
今后可能在其它设备上使用 

放弃用蒸汽流量计测量的想法 
研讨用排水装置来掌握蒸汽量的方法 

用杯子来进行计测 
吸收式冷冻机 

蒸汽 

使用计量杯和秒表，手动测量冷冻机的

排水量，掌握蒸汽使用量！ 
问题点： 
·由于使用量杯测量，很难保证数据

精度 
·由于离不开人，作业耗时， 

     无法长时间连续测量 

设计排放流量检测装置 蒸汽 

冷却风扇 
汽车散热器 

超声波液体流量计 

通过汽车散热器和冷却风扇， 
冷却高温排水，用 ESCO持有的超声波液体流量计 
连续计测！ 

成功掌握了蒸汽流量！ 

协商 

初期诊断 

详细诊断 

ESCO着眼点 

JIT（准时制） 
放弃 修改 停止 降低 挑选 更改 

冷冻机蒸汽消耗量 

蒸汽流量 

启动时间过早 
0点 4点 8点 12点 18点 20点 蒸
汽
流
量

 

生产线运转时间 
冷冻机运转时间 
蒸汽供应时间 



 
3.确认生产线运转时蓄热槽的冷水温度 
  通过调查蓄热槽的冷水温度，结合运转情况，发现在低负荷时以及清扫喷漆室

时，存在过剩冷却。 

 
 

 

改善提案  工程计划与施工 结果报告 
 
问题点 对策内容 
启动时间过早 ①修改启动时间  计算冷冻能力和蓄热槽热量，推迟冷

冻机启动时间和缩短蒸汽供应时间 
休息日照常运行 ②冷冻机的自动启停  通过日历计时器实现自动启停，

检测到无蒸汽压力时全面停机（防错装置） 
过剩冷却 ③冷冻机的台数控制  增设利用蓄热槽的温度管理控

制台数的系统 
 

 
 
 
 
 

（负荷调整） 

（负荷调整） 

（基准） 

（基准） 

运行 

运行 

运行 

运行 

停止 

停止 

停止 

停止 

休息日照常运行 

蓄热槽冷水温度 生产线运转时间 清扫喷漆室 

过剩冷却 

低负荷时 
上限值 

下限值

蓄
热
槽
温
度

 

0点 4点 8点 12点 18点 20点 

改 善 提

 

工程计

划与施

结 果 报

 

《减排效果》 

蒸汽 
压力传感器 中央管理室 

设定 

台数 
控制系统 

温度计 蓄热槽 

涂装冷冻机 CO2排

放量 
电 蒸汽 

来自各喷漆室 电力使用量  削减 374Mwh/年 
蒸汽使用量  削减 7466吨/年 
CO2排放量  削减 1688吨/年 
效果金额  削减 25264千日元/年 

减少 37% 

改

善

前 
改

善

后 



5.回顾对元町工厂涂装冷冻机所采取的措施 
诊断步骤 

 

初期诊断～初期诊断步骤与进展情况～ 

▽对策内容～ESCO 初期诊断步骤的标准化～ 

 

  协商 

初期诊断 

详细诊断 

改善提案 

工程计划

与施工 

结果报告 

初期诊断 详细诊断 改善提案 效果确认与报告 
区分 

计划 

实绩 

协商 工程计划·施工 

初期诊断发生计划延迟 
～在初期诊断各步确认进展情况～ 计划 实绩 

诊断项目 

概要说明 

现场现物确认 

按照设备图纸进行调查 
听取运行与保全部门的意见 

调查、询问厂家 

调查能源数据 

步骤 1 

步骤 2 
步骤 3 

步骤 4 

步骤 5 

步骤 6 

发生计划延迟

针对计划延迟找出问题点，研讨对策 

诊断项目 问题点 对策内容 

步骤 3 
按照图纸进行调查 

面对生产设备的能力与规

格等庞大的数据量，不明

确需要调查哪些项目 

针对每个设备汇总项目 
→对策①制订设备调查表 

步骤 4 
听取运行与保全部门

的意见 

步骤 5 
调查能源数据 

不清楚生产流程与功能，

无法有效利用调查结果 
图示调查结果 
→对策②制订设备图表 

在听取情况介绍时有的项目

遗漏，反复听取数次 
列出想要听取情况介绍项目的清单

→对策③制订听取表 

无计量仪器，实测耗费时间 
 

已在初期诊断时制作排放流

量检测装置，实际进行测量 
对 策

完成 

有效利用的步骤 对策①制订设备调查表 对策②制订设备图表 
 

对策③制订听取表 
 

选定对象工

艺与设备 

 
填写调查表

（制造部） 

 
确认填写内

容（ESCO） 

 
分析 
找出问题点 

 
详细诊断 

 

·设备能力 
·能源种类、消耗量 
·电动机、风扇用电量 
·负荷调整方法 
·泵出口流量、送水量等 

·工艺流程 
·设备功能、目的 
·设备额定参数、容量 
·能源种类、消耗量 
·对象产品等 

·生产线、设备运转时间 
·启停基准、检查体制 
·非生产时的设备停机情况 
·设备保全计划、实施情况 
·问题履历的有效利用情况等 
《运行部门用》《保全部门用》

调

查

内

容 

调

查

表 



6.节能工作事例 2 
诊 断 步

骤 
元町涂装除臭炉的废热回收 

 

初期诊断～根据诊断标准资料开始调查～ 

 

协商 
 

初期诊断 
 

详细诊断 
 

改善提案 
 

工程计划与

施工 

结果报告 
 

设备调查表 
 

以现场现物的调查结果、设备图纸和规格书为基础，不仅针对对象设备，

还要掌握包含辅助设备在内的所有相关设备的概要和控制方法等。 

设备图 
 

以设备调查表为基础，制订反映设备规格等的设备概要图。 

燃料 LNG 
消耗量 30m3/min 传热面积 100m2 

交换热量 过

滤

器 

鼓风机 

吐出量 300m3/h 
电动机容量 30KW 废气流向 

过滤器 

除臭炉 

催化剂式 
能力 

出口废气温度

230℃ 

废气风扇 
废气再循环装置 

空气预热器 

AH出口 
废气温度 134℃ 

风阀 

我们了解到控制除臭炉的温度始终维持了 30℃左右的废气排放 

听取表 
 

通过现场的运行人员以及保全员，调查实际的设备运行情况以及管理

方法等，找出改善材料。 

生产线运转

时间 

除臭炉运转

时间 
干燥炉运转

时间 

非运转 运转 运转 非运转

停止 

停止 停止 

停止 
清扫 

连续运行 

连续运行 

0点 
 

4点 
 

8点 12点 18点 20点 
《除臭炉运转时间》 
  ▽运行方法：干燥炉启动 10分钟后除臭炉自动启动 
              干燥炉停止 6小时后自动停止 
  ▽启停时间：启动 7：10  停止 23：00 

除臭炉运行时（7：10～23：00），会随时降低温度以及排放燃气 
 
元町总装配部环境小组、现场运行人员和保全员相互配合，根据设备

图纸与配置图等，调查和研讨是否存在热量的有效利用部位？ 
研讨利用距涂装除臭炉较近的“化成温水槽”！ 

《元町涂装设备配置图》 
涂装除臭炉 

中涂干燥炉 

电泳干燥炉 

化成温水槽 



 
诊断步骤 元町涂装除臭炉的废热回收 

详细诊断 

测量涂装除臭炉设备     

 

 

化成温水槽的测量 

 

 

改善提案  工程计划与施工 

协商 
 

初 期 诊

断 

详 细 诊

断 

ESCO着眼点 

放弃 修改 停止 降低 挑选 更改 

废热回收率% 

电力测量

 测量废气温度 
 风速测量 

空气预热器 废气 

电泳干燥炉 

中涂干燥炉 

燃气再循环装置
进气 

燃烧空气 

我们通过测量掌握了废气温

度及热量！ 

废气温度：139℃ 
废气热量：2580MJ/H 

对外排放部分：39% 
 

流量测量 
温度测量 

蒸汽阀 
蒸汽使用量 

掌握了维持温水槽运

行所需的热量！ 

控制温水槽所需的热量 
能源自动计测

系统 

化成温水槽 

管理温度 

化成 温水 

从电泳回流 
供往电泳 

热交换器 

改 善 提

结 果 报

工程计划

与施工 

除臭装置 

废气 



 
 
7.节能工作事例 3～根据涂装除臭炉废热回收的节能调查结果进行发掘～ 

 
 
 

①在空气预热器出口设置热交换器 
②用主风门控制废热温度 

除臭装置 

燃气再循环装置

热交换器

电动三

通阀 

旁 通

风门 主风阀 

 

排水口 蒸汽阀 进气 

电泳干燥炉 

中涂干燥炉 

废热回收率% 

从电泳回流 
供往电泳 

废热温度：124℃ 
废热热量：2242MJ/h 

化成 温水 化成温水槽 

管理温度 

区分 

计划 

实绩 

协商 初期诊断 详细诊断 改善提案 工程计划与施工 效果确认与报告 

结果报告 
蒸汽使用量 改善前 

 
改善后 

 

通过回收涂装除臭炉废热达到减排 CO2的效果 

改善前 

改善后 
减少 
66% 

蒸汽使用量  削减 726.8吨/年 
CO2排放量  削减 150吨/年 
效果金额    削减 2123千日元/年 

对外排放部分 

元町涂装干燥炉的依次起动 

元町涂装干燥炉的设备起动情况 
在相同时间同时起动涂装干燥炉的所有区段（辐射、加热保温①、保温②） 

问题点 同时起动所有的区段 

由于各个区段的升温时间以及车体通

过时间不同，所以设备只是空运行而

未发挥作用，发生“无效的待机时间” 起动 
 

浪费 浪费 

浪费 
浪费 

炉传送带启动

车体通过时间 辐射 保温持①10 分

加热 20分钟 保温②5分钟 

升温结束 
车体通过 
无效的待机时间 

炉传送带起动 

变更启动时间 

对策 
 

效果 

“干燥炉的依次起动” 
依据排头车体的通过时间改变

各区段的启动时间，确保各区

段以准时制形式完成干燥炉的

升温 
降低风扇电力、LNG消耗量 
用电量     削减 32.9Mwh/年 
LNG       削减  
CO2排放量 削减 128.4吨/年 
效果金额   削减 2275千日元/年 

改

善

前

改

善

后

ESCO着眼点 JIT（准时化） 

放弃 修改 停止 降低 挑选 更改 

吨/年 



8.确认活动效果 
   2005年度 ESCO小组节能效果（CO2换算、效果金额） CO2换算 效果金额 

 
 
9.总结以及今后的工作方向 
                                      2004年度（活动前）→2005年度（活动后） 

 
    我们以“公司内部 ESCO 的挑战”为主题，与制造部共同开展了节能活动，不仅减排

减少了 CO2的排放，降低了成本，还通过提高制造设备知识、拓展业务、标准化、提高作业

效率，达到了缩短交货期等多方面的效果。 

    另外，通过灵活运用标准化，我们不仅为国内工厂，还支持了海外事业据点独立开展节

能活动。 

    今后，我们在进一步推进标准化工作，同时更加高效地推进“公司内部 ESCO”，作为包

括国内外事业据点在内的“全球丰田”，持续推进活动。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CO2：减排 7900吨/年、金额：削减 1亿 2000万日元/年 
实绩 

目标 
CO2：减少 5000吨/年、金额：1亿日元/年 

完成 CO2与 
效果金额目标！ 

C
O

2
换
算
（
吨

/年
）

 

效
果
金
额
（
千
日
元

/年
）

 

根据制造部门的报价增加，扩大业务

领域、提高制造设备的知识 

支援工厂（国内） 
  3 家工厂→5 家工厂（06 年：8 家
工厂） 

设备工艺数 
1 道工艺→6 道工艺（06 年：11
道工艺） 
动力   动力、总装、涂装、机械、

    钣金、车体、成形、电子制
造、发动机、冲压，工厂 

通过 ESCO的标准化 
  降低调查工时，提高作业效率 

标准化 
     7件→30件 
标准化的详细内容 
·基于 ESCO诊断步骤标准化详细步
骤 
·制订每个步骤的检查表、调查表 
提高作业效率，缩短交货期 

初期诊断～对策完成 
  6个月→4个月 

支援海外事业体独立开展 ESCO工作 
向海外事业体推广 ESCO经验（标准

化） 
海外事业体支援工厂 

 0家工厂→1家工厂（06年：6家工厂） 

支援其独立开展节能工作 
·节能手法与能源的见解、分析 

·节能的发掘方法 
创建持续活动的组织机构 
·实施 PDCA循环的方法 
·创建推进节能的组织、体系 


