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  不二製油 株式会社 

環境にやさしい工場への取り組み 

2016年 11月 9日 



不二製油㈱阪南事業所の概要 

2014年6月23日  安全環境部 

 

 

 

不二製油グループは 
植物性の原料を主原料に 
「油脂/製菓・製パン/大豆たん白」の三事業を軸に 
おいしさと健康を！ 
 



3 

不二製油グループ会社 

Americas 

China 

Asia 

Europe 

海外 
 

 ２２ヶ所の生産拠点 



国内 事業拠点 
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国内 
 

 ８ヶ所の生産拠点 
 ２ヶ所の研究開発センター 
 ５ヶ所の支店・営業所 
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 会社概要 （2016年3月末） 

設立 1950年（昭和25年）10月 

資本金（500百万円） 13,208百万円 

連結売上高 287,500百万円 

連結営業利益 16,800百万円 

全グループ従業員 約5,100名 

不二製油従業員数 約1,200名 



主要製品 

油脂 

３８％ 

製菓製パン素材 

４８％ 

大豆たん白 

１４％ 



環境にやさしい工場への取り組み 

Ⅰ．コージェネ設備の導入と効果 
 

Ⅱ．省エネ活動取り組み事例 
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コージェネレーションシステムの概念 
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Ⅰ．コージェネ設備の導入と効果 

１．コージェネ設備導入履歴 
 

２．コージェネ設備導入による効果 
 

３．運転管理の工夫による高効率運転 
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ガスタービン ガスエンジン 



１９６８年  

    メイン工場（阪南事業所）の建設と同時に 

   火力発電設備BTG（重油焚きボイラー＋蒸気タービン）を導入          
 

1994年  
    ガスタービン1号機（5,300kW）導入 
   C重油からの都市ガス化 転換を実施 
 

1999年   
    ガスタービン2号機（5,600kW）導入 
              自家発比率 約60％～ 
 

2001年   
    ガスタービン3号機（5,850kW）導入 
  ～ BTGシステム 5300kW からのシステム更新 ～ 
              自家発比率 約90％ 

２００４年 

 ガスエンジン（5,830kW）２基導入、売電も開始 

              自家発比率 約95％以上 
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１ ．コージェネ設備導入履歴 



 ★購入電力減少による  

        ＣＯ２排出量の低減 

        電気単価の低減 

 

 

  

 

電気のＣＯ２排出係数 

 
 一般電力会社（７社 平均） 
  ０．０００５７４t-CO2/kWh 
 
 弊社自家発 
  ０．０００２１１ t-CO2/kWh 
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2．コージェネ設備導入による効果 

1KWh 当たりのCO2 排出係数の
差によるCO2 排出量の低減 

ＣＯ２ 排出量 
↘ 低減 
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年度 

No.1 ｶﾞｽﾀｰﾋﾞﾝ導入 

No.2 ｶﾞｽﾀｰﾋﾞﾝ導入 

No.3 ｶﾞｽﾀｰﾋﾞﾝ導入 

ｶﾞｽｴﾝｼﾞﾝ ２基導入 
売り電 開始 

燃料転換 C重油 → 都市ガス 

ＣＯ２排出量
（年間量） 

蒸気タービン発電機 
撤去 

2．コージェネ設備導入による効果 

生産量の推移 

自家発比率 約95％以上 

自家発電量の推移 



★３基のコージェネ設備のリアルタイムの運転効率を見える化し 

  最適な運転管理により高効率運転を実施！ 
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各々のガスタービン
の運転状況による効
率の変化を監視し、
最適な負荷調整を行
い高効率運転化を！ 

運転負荷調整により、
全体効率の改善実施  

3．運転管理の工夫による高効率運転 



環境にやさしい工場への取り組み 

Ⅰ．コージェネ設備の導入と効果 
 

Ⅱ．省エネ活動の取り組み事例 
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省エネ活動取り組み事例 
  ～無駄なエネルギーの徹底的排除～ 

１．生産設備・方法の徹底見直しと改善 
 

２．スチームトラップの不良率の改善 
 

３．保温の管理強化 
 

４．冷却水の管理（濃縮度ｕｐ） 
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省エネ活動取り組み事例 
  ～無駄なエネルギーの徹底的排除～ 

１．生産設備・方法の徹底見直しと改善 
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 １）ピンチテクノロジー手法の活用 

   ヒートポンプの活用による効率的廃熱回収 

 

  ２）設備の運転・設備状況の見直し 
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加熱/冷却 流体選択 

 

ターゲット分析 

熱交換器ネットワーク設計 

  

 １） ピンチテクノロジー手法の活用 
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必要熱量  加熱合計・・８１２kW 冷却合計・・５３５kW 

  
名   称 

開始温度 終温度 要求熱量 

（℃） （℃） （kW） 

1 抽出水 20 95 338 
2 脱気装置後 液昇温 59 60 8 
3 膜処理濃縮液 60 15 226 
4 膜処理透過液 60 25 126 
5 エアーコンプレッサー チャージ 18 70 263 
6 濃縮機-1チャージ 70 80 51 
7 濃縮機-1加熱用温水オーバーフロー 80 25 9 
8 濃縮機-1-1凝縮ドレン 70 25 77 
9 濃縮機-1-2凝縮ドレン 70 25 46 

10 濃縮機-1-3凝縮ドレン 67 25 18 
11 濃縮機-1-C凝縮ドレン 60 25 16 
12 濃縮機-2チャージ昇温 58 62 7 
13 CN-2ドレン冷却 46 25 7 
14 滅菌器チャージ加熱 46 148 145 
15 滅菌器ドレン冷却 60 25 10 

 Ａ工場 工程・設備毎の要求熱量リスト 
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加熱（ｋW） 冷却（ｋW） 

全負荷 812 535 

今回の改善着手前 495 309 

加熱/冷却 
  

 １） ピンチテクノロジー手法の活用 
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加熱/冷却 流体選択 

 

ターゲット分析 

熱交換器ネットワーク設計 

  

 １） ピンチテクノロジー手法の活用 
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Grand Composite 

HP HR90 

温水 
300kw 

チラー水
198kw 

8K STM 
175kw 

コンプレッサー 
100kw 

300kw+175kw＝475kw 

総合熱複合曲線  

200kw÷4.186*3600÷（20-15）＝34t/h 

300kw÷4.186*3600÷（85-75）＝26t/h 

  

ターゲット分析 

熱不足 領域 
（加熱要求） 

冷却要求 領域 
（排熱） 
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加熱/冷却 流体選択 

 

ターゲット分析 

熱交換器ネットワーク設計 

設計者に依存せず 
ほぼ同じ構成が導出される。 

  

 １） ピンチテクノロジー手法の活用 
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加熱（ｋW） 冷却（ｋW） 

全負荷 812 535 

今回の改善着手前 495 309 

顕熱回収のみ 475 198 

ヒートポンプ有効利用 

300kW 
175 0 

最終改善結果 
  

原油換算        286kL/年 

 １） ピンチテクノロジー手法の活用 

Δ20kW 

Δ300kW 

Δ320kW 

Δ111kW 

Δ198kW 
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 製品原単位（蒸気）の推移  
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コストダウン/省エネ効果 

排熱回収 

SAH復旧 HP導入 

 １） ピンチテクノロジー手法の活用 



省エネ活動取り組み事例 
  ～無駄なエネルギーの徹底的排除～ 

１．生産設備・方法の徹底見直しと改善 
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 １）ピンチテクノロジー手法の活用とヒートポンプ  

  の活用による効率的廃熱回収 

 

 ２）設備の運転・設備状況の見直し 
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項目一覧 

対  象 内    容 
損 失 量 

 

(原油換算 kl/年 ) 

 抽出工程  抽出水の熱回収 160 

 海水ポンプ  過剰流量の適正化（ポンプ入替） 38 

 乾燥工程  粉砕器の必要性見直し→廃止 9 

 共通（エアー）  パルスエアータイマーの見直し 10 

 流動床排風熱損失  廃熱回収（ヒートポンプによ回収） 50 

 CTｗポンプ  過剰流量の適正化（ポンプ入替） 17 

 バロコン水ポンプ  ライン中の中間ポンプの廃止 5 

 エアーリーク  リーク診断の実施→改修 23 

 ２）設備の運転・設備状況の見直し 

          合   計             ３１２ 



排風 
ブロアー 
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乾燥機ブロアーの 
高効率機への更新 

製品 

外気 

排
気

 
B液 

蒸気 

モータ 400kW 
2000m3/min×-

500mmAq×75℃ 

微粉 

本体 

微粉
回収 

サイク
ロン 

熱回収機 

空気加熱気 

蒸発量 
5t/h 

送風 
ブロアー 

 ２）設備の運転・設備状況の見直し 
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２．生産設備・方法の徹底見直し 

乱流（うず）による損失を抑えた形状 

■従来（改善前）の送風機 
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２．生産設備・方法の徹底見直し 

排風ブロアー省エネ結果 

更新前 導入後 

ダンパー開度 85% 70% 

静圧(mmAq) -500 -515 

風量 2000 2150 

消費動力kw 320 273 

削減率 15% 

省電力 47kW 

原油換算 71kL/年 

コストダウン 2,200千円/年 



省エネ活動取り組み事例 
  ～無駄なエネルギーの徹底的排除～ 

１．生産設備・方法の徹底見直しと改善 
 

２．スチームトラップの不良率の改善 
 

３．保温の管理強化 
 

４．冷却水の管理（濃縮度ｕｐ） 
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２．スチームトラップのシステム管理 
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スチームトラップの不良内容 

  

 1. 内部部品の固着 
 2. 錆、磨耗等による作動不良 
 3. トラップの選定不良  

 1. トラップの数や場所がつかめていない 

 2. トラップ不良時は バイパスして生蒸気を吹かす 

 3. ドレン回収されているものは蒸気漏れが発見しにくい 

 4. 事後保全 

 

 

 
 

  

スチームﾄﾗｯﾌﾟの使用・管理の問題点 

 

不良率 ２３％ 
 
     

目標 １０％以下 
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 ロス低減に向けた取組み 
 ① 管理面 
   ・タグナンバー、アドレス管理、トラップ管理台帳 

   ・年1回の全量トラップ診断と補修 

   ・事後保全から予防保全へ管理 

 ② 保守面 
   ・年次点検で不良トラップの早期の補修取替え 

   ・トラップ前後の不良バルブ取替え 

 ③ 設備面 
   ・取り付け方法の適正化、最適トラップへの取替え 

   ・ドレンポットの設置（必要箇所） 

   ・取り付け位置の変更 

   ・不要トラップの廃止 

 

２．スチームトラップのシステム管理 
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錆  
ドレン 

固着 

錆  
ドレン 

ドレンポット併用 

不純物 

常時噴出し 

固着防止 

スチームトラップ 



不純物 
不純物 

取付位置の
違い 

錆  
ドレン 

常時吹き出し 

錆  
ドレン 

スチームトラップの取り付け改善例 



スチームトラップの不良率削減 効果グラフ 

0.0

5.0

10.0

15.0

20.0

25.0

2003年 2004年 2005年 2006年 2007年 2008年 2009年 2010年 2011年 2012年 2013年 2014年 2015年 

スチームトラップ不良率の推移 不良率（対稼働数） 

管理強化スタート 

一般的不良率  １０％ 
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２．スチームトラップのシステム管理 



省エネ活動取り組み事例 
  ～無駄なエネルギーの徹底的排除～ 

１．生産設備・方法の徹底見直しと改善 
 

２．スチームトラップの不良率の改善 
 

３．保温の管理強化 

 

 
 

４．冷却水の管理（濃縮度ｕｐ） 
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  サーモグラフィー（熱画像）診断による 

           不良保温箇所の確認と改善 
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保温劣化・不良、保温なし による放熱ロスの削減 

  ３）サーモグラフィー（熱画像）診断による 

         不良保温箇所の確認と改善 

MAX:72.2℃
AVE:70.0℃

接触式温度計
AVE:55.0℃

３．保温の管理強化 



省エネ活動取り組み事例 
  ～無駄なエネルギーの徹底的排除～ 

１．生産設備・方法の徹底見直しと改善 
 

２．スチームトラップの不良率の改善 
 

３．保温の管理強化 
 

４．冷却水の管理（濃縮度ｕｐ） 
 

 

38 



省エネ活動取り組み事例 

４．冷却水の管理（濃縮度ｕｐ） 
 
 排水の大幅削減への取り組み 

 
  
    クーリングタワー水の濃縮管理による 

  
  
        給・排水量の低減 

 
           
       水処理費（給水・排水）の削減 
       省エネ効果・ＣＯ２削減 
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４．冷却水の管理（濃縮度ｕｐ） 

平成１６年～ 
瀬戸内法改定による
規制強化 



３．冷却水の管理（濃縮度ｕｐ） 
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現 状  ２ 倍 濃縮アップ ６倍 

温度差 5 ℃ 温度差 5 ℃ 

蒸発水 1.68 m3/ｈ 蒸発水 1.68 m3/ｈ 

飛散水 0.195 m3/ｈ 飛散水 0.195 m3/ｈ 

強制ブロー量 1.49 m3/ｈ 強制ブロー量 0.14 m3/ｈ 

ﾄｰﾀﾙﾌﾞﾛｰ量 1.68  m3/ｈ ﾄｰﾀﾙﾌﾞﾛｰ量 0.34  m3/ｈ 

補給水 3.36 m3/ｈ 補給水 2.02 m3/ｈ 

薬 品 0 kg/月 薬 品 61 kg/月 

1.3ｍ3/ｈ 
削減 



冷却水系で発生する障害 
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スケール 

冷却水の補給水には多くの 

溶解塩類が含まれ、蒸発な 

どの要因により濃縮が起こ 

り溶解塩類が析出する 

 

腐食 

冷却水の濃縮による塩化物 

イオンや硫酸イオンなどの 

腐食因子の増加、溶存酸素 

の存在などの環境により鉄 

などが錆びる 

 

スライム 

スライムとは水中で発生し 

た細菌・カビ・藻類に汚濁 

物質が混ざり合った物 

 

３．冷却水の管理（濃縮度ｕｐ） 



スケールはなぜ障害になる？ 
• 熱が伝わりにくくなる（伝熱阻害）による 

  効率の低下 

• 冷却水が流れにくくなる（流量低下・閉塞） 

• 使用エネルギーのアップ 
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３．冷却水の管理（濃縮度ｕｐ） 

①熱効率の低下 ②熱交換器の閉塞   ③ポンプ圧上昇 
④流量低下   ⑤外観が汚い     ⑥スラッジの堆積 

生産への影響（プラント停止）・機器の寿命低下 

障害 



CO2削減メリット 

CO2排出係数 削減量 総合効果 

補給水（水道水）・・・0.2    kg-CO2/m3 189.6kg-CO2/m3 

821.4kg-CO2/m3 
下水      ・・・0.65 kg-CO2/m3 631.8kg-CO2/m3 

３．冷却水の管理（濃縮度ｕｐ） 
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節水メリット 

  濃縮管理前 濃縮管理後 効 果 

補給水 3.36m3/h×24時間×30日 － 2.02m3/h×24時間×30日 948m3/月の節水 

ブロー量 1.49m3/h×24時間×30日 － 0.14m3/h×24時間×30日 972m3/月の減少 

 水道代（上水） 350円/m3 、下水処理代 340円/m3 
7,947,360円/年 

     としたとき 662,228円/月のメリット 


