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◎ 关键字： 加热·冷却·传热的合理化（空调设备、温水供应设备等） 

电气的动力、热能转换的合理化（电动力应用设备·电气加热设备等） 

电气的动力、热能转换的合理化(照明设备·升降机·办公用设备) 

◎ 主题概要 

  本事业所主要开发·设计和制造汽车导航系统及汽车音响产品等汽车相关的设备。随着汽车行业的发展，市场对于本事业所所制造

的产品需求也年年呈现增长的趋势，原有的厂房已经无法满足生产空间的需求。为了解决这一难题，我们在场内新建了一幢产品组

装厂房。在新厂房的建造过程中，积极采用本事业所至今所构筑的能源管理技术系统、多年来所积累的节能技术以及市场最新节能

技术，由此成功完成了以“工厂节能领跑者”为目标的新建生产厂房。 

与以往的方式相比，这一成果使节能效果提高了 23.8％。  

  

◎ 该事例的实施时间 2003 年 10 月～2005 年 7 月 

  ・规划制定时间 2003 年 10 月～2004 年 1 月 总计 4 个月 

  ・对策实施时间  2004 年 2 月～2004 年 7 月 总计 6 个月 

  ・对策效果确认时间 2004 年 8 月～2005 年 7 月 总计 12 个月 

  

◎ 事业所概要 

  生产项目      汽车装备品（AB）车载多媒体设备·阀门等 

  职工人数      2,141 名(截至 2005 年 4 月 1 日) 

2005年度 全国节能优秀事例大会 



  年度能源使用量(2004 年度实绩) 

  电力         18,100 MWh 

  

◎ 对象设备的工序 

  新建生产厂房(建筑设备)(图-1) 

  

  

图-1 对象设备  

[TOP] 

1. 主题选定理由 

  

本事业所主要负责汽车相关设备的开发·设计和制造，随着汽车行业的发展，市场对于本事业所所制造的产品需求也年年呈现增长

的趋势，原有的厂房已经无法满足生产空间的需求。为了解决这一难题，我们在场内新建了一幢产品组装厂房。本事业所一直以来

1、主要用途：产品组装工厂 
2、尺寸：60m×40m×16.7m 
3、结构：钢骨构架、双层折板屋顶绝热结构、 
          ALC绝热墙壁、3层标准耐火结构 
4、建筑条件 
①低成本 
②采用节能建筑结构 
③采用节能设备 
④引进能源管理系统（SA1） 



积极开展节能活动，力争成为“工厂节能的领跑者“。新建生产厂房规模大，计划建筑面积达 7200m
2
，从着手计划开始便采用本事

业所日积月累的节能技术、行业最新节能技术以及本事业所构筑的能源管理系统，积极开展包括 EM(Energy-Loss Minimum)活动在内

的、以“挑战工厂领跑者 PartII”为主题的节能活动，力争成为节能活动领跑者的 EM 工厂。 

  

2. 现状的掌握与分析 

  2-1) 掌握现状 

  [1] 新建 7200m2生产厂房，使得现有厂房面积(47234m
2
)增加了 15.2％。 

  [2] 与 2003 年度相比，2004 年度的产量预计可增加约 7%左右。 

  [3] 新建厂房的消耗电力根据以往的建筑方式、建筑物规模、用途分析，预计为 2,700MWh 左右。 

  [4] 建筑前的 2003 年度所内消耗电量为 18,000MWh，预计增加 15％。 

  [5] 因此，通过简单的计算即可发现，新建生产厂房的电量生产单位能耗为 1.15／1.07×100＝107.5％ ，存在 7.5％恶化的可能。 

  

 

2-2) 分析现状 

  [1] 电力占事业所全部能源的 100%。 

  [2] 新建厂房的使用电量预计达 2,700MWh，可能有大幅度的增加。 

  [3] 2003 年起能源管理系统（SA1）正式投入使用，由此，在事业所就可以即时了解生产流水线等的能源使用量。 

  [4] 以往的节能措施均为对原有设备的事后弥补措施，因此，在对原有设备的改造等方面都增加了额外的成本。 

  [5] 本事业所在公司内部也被作为节能模范工厂，因此，在新建生产厂房时务必要求实施具有工厂节能领跑者风范的对策。 

  

3. 活动经过 

  3-1) 管理体制 

  

以往，建筑物及建筑设备往往采用从选择规格到施工都全权委托建筑公司或设备专业厂商的方式。而本次，负责设施管理及能源管

理的设施管理小组成员们都带着自己动手的热情，从制定计划的核心阶段到导入节能对策，都积极参与了建筑体制的建立。此外，

设施管理小组也是工厂节能推进事务局。（图-2） 



  

  

 

3-2) 目标的设定 

  为了通过 EM(Energy-Loss Minimum)活动削减新型生产厂房大幅度增加的电力，设定以下数值作为努力的目标。 

  [1] 新建生产厂房目标削减率 ：20％ 

  [2] 新建生产厂房目标削减电力 ：540MWh/年 

  
 

3-3) 问题点及其对策的探讨研究 

  (1) 问题点 

  [1] 随着生产规模的扩大，为了确保生产空间，必须新建生产厂房。 

  [2] 担心新建的生产厂房增加电力消费量、并导致单位能耗的恶化。 

  [3] 如果将新建生产厂房从规格探讨到施工全权委托建筑公司势必导致高成本，而且日积月累的节能技术和节能对策也无法得到充

分的反映。 

  (2) 对策的探讨 

  [1] 让设施管理小组成员中的建筑、电气、机械方面负责人从计划阶段就参与到新建生产厂房的项目中去。 

  [2] 开展符合“工厂节能领跑者”形象的 EM(Energy-Loss Minimum)活动，最大限度地采用了本事业所所积累的节能技术和节能对

策、且，以防止单位能耗的恶化。 

  [3] 在新建生产厂房方面，设施管理小组成员自己动手制定说明书，并与专家（建筑、电气、机械、通讯、消防等）相互协作，进

行节能厂房的建筑、节能设备的引进、以及能源管理系统的横向展开。 

  [4] 为了实现上述目标，每周汇集新建生产厂房建筑项目组成员，召开节能对策进展状况汇报会。 

[TOP] 

4. 对策的内容 

  以下介绍新建生产厂房所采用的节能技术和对策。 

制造管理部长 
项目负责人 

科长 
推进负责人 

建筑设备负责人 

设施管理小组 

电气设备负责人 

机械设备负责人 

新生产厂房建筑公司 

建筑 

节能管理系统 
电气·通讯 

空调·工厂空气 
卫生设备 图-2 新型生产厂房建筑项目管理体制 



  (1)事例 1 建筑相关 

  [1] 厂房结构：厂房为钢骨结构，屋顶、墙壁、天花板高度、窗口部均采用了节能规格。（表-1） 

 

表-1 厂房结构及涌进的热量 

  条件：对象厂房夏季高温时期 

 

  ・ 屋顶一改以往折板上粘贴聚乙烯高发泡材料的方式，而采用 10kg/m
3
t100 的无螺丝双层折板绝热材料玻璃丝充填结构来提高绝

热性能，有效降低了空调负荷。  

  ・ 墙壁采用 ALCt100 的绝热结构替换以往的石板外壁，有效降低了空调负荷。楼高 6m，天花板高度为 3.2m，由此缩小室内空间而

有效地降低了空调负荷。  

  ・ 窗口部极少，几乎接近无窗状态，由此减少由窗口进入的直射阳光，同时还在排烟窗部的玻璃内侧张贴遮光绝热板材以防热量

的进入，从而有效地降低了空调负荷。(图-3) 

  ・ 厂房出入口设置前室，以防室内直接受到室外空气的影响。（图-4）此外，配合一楼物流区域零部件搬运出入口的电动百叶门，

在其内侧设置了高速苫布百叶门，通常只需开关高速苫布百叶门即可，由此缩短开门时间，减少了热负荷的侵入。（图-5） 

  

图-3 排烟窗的遮光隔热 

 

屋顶结构 
 
墙壁结构 
天花板高度 
窗口部 
排烟窗 
厂房配置 
总计 

双层折板绝热材料玻璃丝 
10kg/m3  t100+9.5PB 
ALC板 t=100绝热结构 
3.2m 
148.58m2 

采用遮光绝热材料 
东外壁 
 

折板粘贴聚乙烯高发泡材料 
+9.5PB 
石板外壁 
3.5m 
349.8m2 

型板玻璃 
西外壁 
 

本次（节能型） 涌进热量（kW） 以往方法 涌进热量 
（kW） 



 

图-4 出入口的前室 

 

 

图-5 高速苫布百叶门 

  [2] 厂房配置及格局 

  

厂房的配置受到物流的影响，而厂房的西侧是承受直射阳光的热负荷最强的部位，因此，本次在热负荷最大的西侧集中设置了楼梯、

机房、卫生间、休息室等公用区域，由此减少了生产区域及事务所区域的直射阳光所带来的热负荷。 

对于厂房内的耐久实验室及打印室所产生的热负荷，通过设置房间隔热板，并采用将热量分别向各室外排放的独立排热方式，由此

降低了事务所区域的热负荷。 

[TOP] 

  (2)事例 2 设备相关  

  [1]变电设备： 变电所采用高效率型的变压器，由此有效地减轻了变压器的无负荷损耗及铜损耗。（表-2） 

 

表-2 变压器损耗对比 

   

  [2]照明设备： 照明设备采用电力消耗很少的 HF 节能型及 LED 型设备。（表-3） 

本次（高效率型） 
无负荷损耗/全部损耗(W) 

以往（低损耗型） 
无负荷损耗/全部损耗(W) 



天花板照明在 HF 节能型的基础上安装“拉绳”，各照明可以分别独立进行关灯。 

休息室、卫生间、门口等公用场所的照明采用人体感应型照明设备。 

 

表-3 照明设备对比 

  

  [3]空调设备： 空调设备根据伴随对象厂房的部门构成、设备构成、生产形态、作业形态的不同而发生变化的热负荷状态，采用

最新的变频式设备以将能源损耗降低至最小限度。同时，可以根据使用目的独立开关各空调设备。(表-4)室外机

的配置以缩短冷媒管的配管距离为目的，1 楼的室外机设置于地面，2、3 楼的室外机则设置于 2 楼。（图-6） 

 

表-4 空调设备对比 

 

 

 

图-6 室外机配置 

   

  [4]排热设备： 焊接槽及振动试验机等生产设备、大型复印机、自动售货机等会向室内释放热负荷，通过排热设备（专用管道）

将室内的热量直接排出厂房外，以此作为削减上述热负荷的对策。(图-7)尤其在生产排热方面，应设置可以显示

压差的自制液柱式指示器，以便大家对排气鼓风机的作业状况一目了然，实现排热的可视化。（图-8） 

天花板照明 
常夜灯 
应急灯 
避难方向指示灯 
楼梯照明 
门口照明 
自动售货机照明 

本次（节能型） 
32W×2盏 
32W×1盏 
13W 
2.4W 
32W×1盏 
32W×1盏 
持续熄灯 

以往 
110W×2盏 
40W×2盏 
110W(天花板照明兼用) 
20W×1盏 
40W×2盏 
40W×2盏 
30W×1盏×4棚 

备注 
随手有拉绳 
必须的最小限度光度标准 
必须的最小限度光度标准 
LED型 
自然采光化 
光检测功能的人体感应器 
清凉饮料水等 

本次（节能型） 
消耗电量(kW) 
平均 COP 

以往设备 

生产厂房 3楼 事务室 

 

生产厂房 2楼 生产区域 

 

生产厂房 1楼 仓库区域 

室外机 室外机   

公 

用 

区 

域 



 

图-7 自动售货机的排热 

 

 

图-8 排气指示器  

  [5]压缩机设备： 压缩机引进 2 台最新式节能型变频压缩机(37kW)。2 台压缩机的运转控制可以通过年度运转日程定时

及变频相结合、并根据负荷的压力变动状况进行控制。由此即可实现完全无人运转的可能。 

在压缩机的冷却对策方面，一般会在墙壁及窗部采用固定的百叶窗板，但是，由于该板材的空气阻

力较大而无法获得理想的冷却效果，因此本次采用了可动式百叶窗板以减少空气阻力并创造空气流

通空间，从而达到了理想的冷却效果。此外，在压缩机的热排气方面，通过变频控制，并与压缩机

房内温度联动，由此进行 3 台排气鼓风机的 ON/OFF 以及旋转次数的控制。(图-9) 压缩空气的厂房

内分别在 1、2、3 楼通过 SGP-100A 配管进行循环配管，由此达到削减终端压力损耗的目的。 

为了防止各流水线主要阀门忘记关闭而导致空气泄漏，因此安装了电动阀门。(图-10) 

电动阀门的开闭按钮分别设置于各流水线的分电盘上，并与阀门开闭指示灯进行联动。（图-11） 

 

图-9 排气鼓风机控制盘 



 

 

图-10 电动阀门 

 

 

图-11 电动阀门开闭 SW 

[TOP] 

  (3) 事例 3： 能源管理系统(SA1) 

  

伴随新建生产厂房的建设，厂房内的能源管理将从 2003 年起正式投入使用的能源管理系统（SA1）作为必须设备进行横向普及，并

在新建厂房使用电力计、电压计、电流计、功率计、温度计、湿度计、压力计等各种计测设备，在 188 处对 649 个项目的能源使用

状况进行了测量和监控。(图-12)(图-13) 

 

图-12 适用于新建生产厂房的 SA1 系统图 

能源管理系统（现状） 



 

 

图-13 适用于新建生产厂房的监控区划图 

  

 

[1]能源管理系统(SA1)的监视及控制功能 

  

在能源管理系统(SA1)中，可以及时监视生产流水线的单位能耗、使用电量、室内温度、室内湿度、照明状态。同时还可以通过照明

的 ON/OFF、阀门开度进行流量控制、通过定时进行时间控制、并通过空调机设定温度的变更进行室温控制。 

  [2]空调控制 

  

通过“空调管理系统 G50”，以“TG2000”进行空调的运转管理，由此实现了精密的空调控制。此外，通常在同一间室内，根据位置

的不同室温也会产生差异，因此，为了更好地对室温进行管理并使其达到均衡，在室内增加了温度感应器数量，几乎达到每 100m
2

设置一套，由此实现了以区域为单位的精密的温度控制。(图-14)(图-15)  

 

图-14 新建厂房 空调设备配置图 

 



 

图-15 空调控制 TG-2000 

  

 

[3]生产流水线的能源管理  

  

各生产流水线均在控制盘上安装其流水线所占有的计测设备，并将生产设备的电力、电流、生产脉冲、作业时间的数据读入能源管

理系统，由此实现可视化。 

在空气方面，将各流水线的原有阀门更换为电动阀门，设置流量计、压力计并由此进行计测。  

  [4]事务所的能源管理 

  

实现事务所照明、事务所内外温度、湿度的自动计测，同时运用照明控制器自动进行照明 ON/OFF 的控制、换气用送风机的变频控制、

午休时和下班时的统一关灯操作。(图-16)(图-17) 

 

图- 16 照明控制状态图 

 



 

图- 17 换气用送风机变频控制 

  

 

＜电力使用实绩＞  

  

对于新建生产厂房预测的年度电力使用量 2700MWh，2004 年 8 月至 2005 年 7 月的 1 年中，实际使用量为 2057MWh，通过节能对策达

到的电力削减量为 643MWh(削减了 23.8％)。(表-5)(图-8) 

 

表-5 电力使用实绩 

 

  (四舍五入算法，有时可能会和总计不符) 

 

 04/8～05/7 实绩 
生产动力 
空调 
照明 
N2发生器 
其他 
真空泵 
压缩机 
OA设备 
公用动力 
总计 

电力使用实绩（MWh） 

公用动力 

生产动力 

  OA设备 

压缩机 

真空泵 

空调 

照明 
N2发生器 

其他 



 

图-18 电力使用比率 

[TOP] 

5. 对策实施后的效果 

  

在新建生产厂房建设之际，从建筑设计阶段开始就积极开展以工厂节能为中心的活动，最终在建设后的 1 年中取得了良好的电力使

用实绩，获得了巨大的节能成果。(图-19) 

 

图-19 对策实施后的效果 

  

 

·节能率 ：23.8 ％  

  ·节能量 ：643 MWh  

  ·节能效果 ：228t-CO
2
 (0.356kg-CO2／kWh 使用 2005 年度关西电力公布数值 ) 

  ·效果金额 ：9,645 千日元／年 

  ·投资回收 ： 1.2 年 (投资费用作为能源管理系统扩展费以 12,000 千日元算出。) 

  

对策实施前         对策实施后 



6. 总结 

  

 以往的工厂建设一般都采用向建筑公司一次性发包、或者从选择规格到施工全权委托建筑公司及部分设备专业厂商的方式。因此，

除了厂房的基本规格以外，要想增加其他节能设计等都势必会提高成本。 

 而本次的活动则是由负责工厂设施管理及能源管理的设施管理小组成员们自行组成项目小组，并从计划阶段起，在有限的预算中

将至此积累的节能技术融入到各自负责的领域中去，最大限度地接近理想化，使得节能技术得到了浓缩，并在节能效果上获得了巨

大成果。由此，终于成功构筑了与“工厂节能领跑者”形象相符的工厂结构。 

此外，本新建生产厂房所消耗的能源全部通过“能源管理系统 SA1”进行可视化，能源管理部门可以根据流水线的作业状况、室内温

湿度状况、工厂空气的消耗状况等，通过内联网以可视化的形式让各部门的管理者及工作人员加以确认。 

通过上述对策，“能源管理系统 SA1”的各种数据不仅可以在各部门的能源管理中得以应用，而且还可以在职工节能教育及启发职工

节能意识的活动中加以使用。 

  

7. 今后的规划 

  

本次的新建生产厂房建设作为挑战“工厂节能领跑者”的工厂、即能源管理中的重点工厂建设范例，希望通过公司内外的广泛宣传

得到横向发展，并力争为实现行业界总体的 CO
2
削减目标作出贡献。 

 


