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出所：令和7年版 環境・循環型社会・生物多様性白書



日本のクリーンエネルギー中心の産業構造への大転換(１)

出所：経済産業省
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日本のクリーンエネルギー中心の産業構造への大転換(２)

出所：経済産業省
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中小企業等のGHG排出量とGX必要性

出所： 経済産業省産業技術環境局・資源エネルギー庁「クリーンエネルギー戦略中間整理（2022 年5 月19 日）

GHG（Greenhouse Gas）とは
温室効果ガスともいわれ地球温暖
化を引き起こすとされる気体をいう。
二酸化炭素、メタンガス、一酸化二
窒素、フロンガス等がある。
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日本のカーボンニュートラル（脱炭素化）に向けたイメージ

出所：資源エネルギー庁 「2020年10月13日基本政策分科会資料より」より
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出所：資源エネルギー庁 「2030年度におけるエネルギー需給の見通し」より

各業界の省エネ深掘りに向けたヒアリング等を踏まえ、省エネ対策の野心的な見直しを行い、2030年度におけ
る省エネ量を2015年策定時の5,036万kLから1,200万kL程度深掘った結果、6,200万kL程度となった。

国の省エネ対策の動向と期待

2019年度比3.2倍
から4.2倍へUP

7省エネ診断で現場の“ムダ”を発見！



サプライチェーンからの脱炭素化の要請状況
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サプライチェーンのGHG排出量とは（中小企業の関与）

9省エネ診断で現場の“ムダ”を発見！



脱炭素経営に取り組むメリット

出所：環境省脱炭素経営対話ツールより
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出所：2024年5月13日第
11回GX推進会議資料より

各国の化石燃料依存とエネルギー供給
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ものづくり企業が関連する主な用途（空色）

エネルギー資源

エネルギー形態

電気

動力

熱

化学

光照明

太陽電池

燃焼光合成

熱電対
熱電素子

誘導加熱
電熱器

燃料電池

電気分解

発電機

モータ

ヒートポンプ

エンジン

燃焼

化学反応

各種エネルギー（原子力除く）とその関係図

化学
反応

太陽光

化石燃料

太陽熱
地熱

水力
風力

燃焼
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省エネの対象となるエネルギー種別
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年間使用エネルギーの原油換算方法

① 事務所と工場で使用している電気・
燃料ごとの年間の使用量を集計する

② ①の使用量に電気・燃料ごとに換算係
数を乗じて、各々の熱量（GJ）を求める

③ ②を全て足し合わせて年間の合計使用量
（ＧＪ）を求める

④ ③の年間の合計使用量（ＧＪ）に、
0.0258(原油換算係数【kL/GJ】を乗じて、年間
のエネルギー使用量を（原油換算値）を求める

事業所や工場での年間原油換算の使用エネルギーは、以下の①～④のス
テップで求めることができる
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各種燃料の発熱量と原油換算計算

原油換算値＝数量×発熱量×原油換算係数

例）A重油10kLの場合
10kL×39.1GJ/kL×0.0258ｋL/GJ＝10.08ｋL

電気・ガス・燃料等の使用エネルギーを統合する方法として原油量に換算
する方法が用いられる
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各種燃料・電気のCO2排出量

各種燃料のCO2排出量

電気のCO2排出量

電力量にCO2排出係数*をかけて計算する。10,000kWhの場合
例） 10,000ｋWh×0.419kgCO2/kWh=4.19ｔ-CO2

＊毎年1月頃に各電力会社CO2排出係数は環境省から公表される
※令和7年7月18日、8月1日 一部追加・更新

https://policies.env.go.jp/earth/ghg-
santeikohyo/calc/cm_ec.html

単 位 倍  率

K【キロ】 1,000

M【メガ】 1,000,000

G【ギガ】 1,000,000,000

T【テラ】 1,000,000,000,000
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脱炭素化に向けた意識・取組みに関するアンケート結果（１）

出所：東大阪市域製造業の脱炭素化に向けた意識・取組みに関するアンケート結果より抜粋
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１．省エネに取り組むにあったっての課題は何か
２．中小企業の省エネに関する要望・期待は何か



脱炭素化に向けた意識・取組みに関するアンケート結果（２）
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脱炭素化に向けた意識・取組みに関するアンケート結果（３）
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◆アンケート結果からわかること（省エネ・脱炭素に取り組まない理由）
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①電気、ガスや重油はエネルギー会社から供給されるので、関心が薄い。

②事業所で使用しているエネルギーを把握していないので省エネの対象が
わからない。

③為替や国際動向等により、電気やガスの料金が決まるので、自らの努力で
光熱費を削減できると思っていない。

④省エネによるコスト削減の効果はわずかしかないと思っている。

⑤二酸化炭素排出量は、日本だけでは解決できない問題なので、あきらめて
いる（脱炭素への取組み優先度が低い）。



１．どのように取り組めばよいかわからない

①省エネに取り組むためのノウハウ、専門知識・情報が不足している。

②省エネの取組みを推進できる人材の確保できていない。

２．取組むメリットがわからない

①省エネにかかる費用・コストを価格転嫁できない。

②省エネはコストに見合う効果が見込めない。

３．どう経営に活かすかがわからない

①国や自治体の省エネ設備導入補助金の利用方法が分からない。

②省エネにかかる費用をどう回収するかわからない。

③脱炭素経営とは何かわからない。

◆アンケート結果のまとめ（省エネ・脱炭素への取組み課題）
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➢ 省エネ組織体制つくり

➢ 人材の育成

➢ 外部組織の支援の活用（外部組織：省エネお助け隊など）
まず、省エネ診断から始めると取り組みやすい
◆ 省エネ診断を受け、省エネに関心を持つ
自社内に省エネ担当（リーダー）を育成

◆ 伴走支援を活用して省エネのレベルアップ
自社の省エネ組織体制をつくり、省エネ施策を継続する

省エネ施策の進め方
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➢ 省エネルギー施策の実行（運用改善と設備改善）

➢ 再生可能エネルギー（自然エネルギー）の導入

•資源や余剰エネルギーの有効利用

• CO2排出量の少ないエネルギーを採用

省エネ・脱炭素へのアプローチと手段

技術開発を伴うため
ハードルが高い
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製造現場の生産管理要素と省エネに関与する設備
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ものづくりの現場では生産性を上げるためには安全面、環境面を十分考慮したうえで、
使用エネルギーを抑制して効率よく稼働させることが重要である。
電気やガス等の光熱費の削減に結び付くことで全社の生産性を向上させることができる。



省エネ管理体制
経営層、リーダ、組織

エネルギーの見える化
データの共有、分析

計測・記録
エネルギー使用量、設備稼働

保守管理
補修、更新計画

運転管理
管理基準、基準見直し

省エネ管理組織と役割（例）
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省エネ管理組織と役割（すでに社内に管理体制がある場合）

経営層

設備保全部門 製造部門 事務部門

省エネ事務局

省エネデータ取り纏め
省エネ対策・結果見える化
改善事例掲示

設備保守管理
更新設備管理

製造設備維持管理
省エネ施策実行
設備日常点検

事務機器省エネ実行
照明省エネ管理

省エネ方針・体制構築
設備投資・更新計画の策定

29省エネ診断で現場の“ムダ”を発見！



職場の規律と省エネ施策の設備維持管理は深い関係
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ものづくりの現場では生産性を上げるには効率よく安定した設備の稼働が重要である。
このことは生産設備やユーティリティー設備等を扱う人材の職場規律である５Ｓの定着
が進む。職場の活性化や従業員の改善意識高揚に結び付く。



出所：関東経済産業局資料より

省エネ体制整備と実施事項（PDCA継続による省エネのレベルアップ）
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• コスト削減 電気・ガス・燃料費等の光熱費の削減

•経営体質強化 省エネ削減金額はそのまま利益に

•生産性向上につながる 省エネの意識付け（ムダの発見）

•省エネマネジメントシステム構築の効果 全従業員の参画

省エネに取り組むメリット

企業にとって省エネへの取り組みは何をもたらすか

売上高１億円で光熱費10％の場合、省エネで
光熱費10％削減すれば、年間100万円の利益増
になる。

経営体質が改善される
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省エネを考える7つの視点とは
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製造工場の設備、ユーティリティー等の省エネ施策は

運用改善と設備改善に分けてムダなエネルギーを削減する。

【本資料の対象設備】

１．  空調設備

２． 照明設備

３．  生産設備

４． コンプレッサ

５． デマンド

省エネ取組みの着眼点

下記の５設備は、技術面で省エネ
専門家による伴走支援が必要。
１．ボイラー
２．工業炉
３．冷凍冷蔵設備
4．受変電設備
５．給排水・排水処理
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省エネ診断・対象設備
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省エネ診断のカテゴリー別提案率

省エネお助け隊：大阪技術振興協会の提案実績より
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空調の省エネの着眼点（運用改善）

1.温度設定の最適化：

適切な温度設定やタイマー設定で、不要な冷房や暖房をさけます。

２，定期的なエアコンメンテナンス：

フィルターの清掃や冷媒の点検・補充など、定期的なメンテナンスを行うことで、
エアコンの効率を保ちます。

３．窓の日射対策：

ブラインド、カーテンの設置、窓際の植栽により窓からの熱侵入を防ぎ、エアコ
ンの効率を高めます。

４．自然風の活用：

適度な窓の開閉や風の通りを考慮し、自然の風を利用して室内の温度調整を
行います。
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1.スマートスイッチの活用：

部屋に人がいない場合や不要な時間帯にエアコンを自動的にオフにする

スマートスイッチを導入することで、省エネ効果が期待できます。

２．高効率のエアコン機器の導入：

省エネ性能の高いエアコン機器を導入で、消費電力を削減します。

３．断熱性の高い窓の設置：

断熱性能の高い窓を設置することで、外気の影響を受けにくくなり、エアコンの
負荷を軽減します。

４．断熱材の利用：

建物の断熱性能を向上させ、室内の温度を一定に保ちエアコンの使用を抑えま
す。

空調の省エネの着眼点（設備改善）
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空調の省エネ事例： （サゲル、タモツ）

窓ガラスにブラインドやカーテンを設置して熱の侵入を抑える。
断熱・保温塗料を屋根や壁に塗布することにより、夏場の暑熱、
冬場の冷熱の透過を軽減し、空調負荷を下げる

https://www.pjt-inc.com/home/cooldan/
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照明の省エネの着眼点（運用改善）

１．自然光の利用：

天窓や窓からの自然光を積極的に取り入れることで、昼間の照明消費を減らせ
ます。

２．定期的なメンテナンス：

照明器具のクリーニングや電球の交換を定期的に行うことで、効率的な照明を
維持します。

３．照明効果の最適化：

タスクアンビエント照明を検討し、全室照明を全体＋手元照明で必要な照明量
を減らします。

４．照明基準と管理：

各室の照明基準を決めて、照度管理することでエネルギーの消費を抑えます。

41省エネ診断で現場の“ムダ”を発見！



1.LED照明の導入：

従来の白熱電球や蛍光灯に比べてLEDは消費電力が少なく、寿命も長いため、照明の

省エネ化に効果的です。

２．自動照明制御システム：

人感センサーやタイマーを使って、不要な時間帯や空間での照明を自動的にオフにす

ることで省エネします。

３．調光機能の活用：

照明の明るさを必要最低限のレベルに調整できる調光機能を導入することで、消費電

力を削減します。

４．省エネ型照明器具の選定：

エネルギースターラベルや高効率の照明器具を選ぶことで、消費電力を削減します。

照明の省エネの着眼点（設備改善）
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照明の省エネ事例： （カエル、トメル）

【LED照明導入によるエネルギーコスト削減と環境負荷軽減】

背景: ある製造業の工場では、旧式の蛍光灯照明が使用されており、高い消費電力と照明効率の低さ
が課題でした。そこでLED照明への切り替えを行いました。

取り組み内容:

1. LED照明の導入: 工場内の蛍光灯をLED照明に一斉に切り替えました。LED照明は消費電力が低く、
寿命が長いため、メンテナンス負担も軽減できました。

2.自動制御システムの導入: 人感センサーとタイマーを組み合わせた自動制御システムを導入し、不
要な場所や時間帯での照明点灯を抑制しました。

結果:

• エネルギーコスト削減: LED照明の導入により、工場の照明にかかる電力消費が約50%削減しました。

• メンテナンス負担軽減: LED照明の寿命が長いため、交換や修理の頻度が大幅に減少しました。

• 環境負荷軽減: 電力消費の削減により、CO2排出量も減少し、地域社会への貢献も果たしました。
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照明の省エネ事例： （トメル、カエル）

不在箇所も含め部屋全体が高照度になっており、照明電力の無駄が発生し
ている場合がある。
天井照明を間引いて部屋全体を照らすアンビエント（周囲環境）照明にする。
各デスクにはタスク（作業）用に新たに低消費電力のLED照明を設置する。
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生産設備の省エネの着眼点（運用改善）

１．定期的な機器メンテナンス：

機器や設備の定期的な点検・清掃・調整を行うことで、効率の良い運用を維持し
ます。

２．生産プロセスの最適化：

生産プロセスの見直しや改善を行い、エネルギーを効率的に使用するようにす
ることで、省エネ効果が実現します。（７つのムダとり、ない物流、VA/VE）

３．余熱利用システム：

生産過程で発生する余熱を再利用するシステムを導入することで、エネルギー
のロスを最小限に抑えます。

４．設備停止時のエネルギー削減：

設備費稼働時やライン停止時に、余分なエネルギー（余熱・予冷・冷却水）の最
小化により省エネを実現します。
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１．高効率機器の導入：

生産ラインに省エネ性能の高い機器や装置を導入することで、消費電力を削減
します。

２．スマート制御システムの導入：

生産ラインの制御を自動化し、最適な運転状態を維持するスマート制御システ
ムを導入することで、エネルギーの無駄を削減します。

３．断熱・遮熱対策：

生産設備や施設の断熱・遮熱性能を向上させることで、エネルギー消費を削減
します。

４．再生可能エネルギーの活用：

太陽光発電や風力発電などの再生可能エネルギーを利用して、生産設備に供
給するエネルギー源を省エネ化します。

生産設備の省エネの着眼点（設備改善）
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生産設備の省エネ事例： （タモツ、ナオス）

ボイラー配管等をサーモカメラにより熱計測を行い、熱放散がある場合、
断熱材を巻き付けることで放熱を防止し、燃料・ガスの使用量を削減する。
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コンプレッサの省エネの着眼点（運用改善）

１．エアレシーバーの適切な設置：

エアレシーバーを適切に設置することで、圧縮空気の貯留と排気を効率的に行い、
エネルギーを節約します。

２．漏れの修理と予防：

空気漏れを修理し、漏れを防止するための予防措置を講じることで、エアロスを減
らして省エネ化します。

３，定期的なメンテナンス：

フィルターの清掃や油の交換など、定期的なメンテナンスを行うことで、コンプレッ
サの効率を維持します。

４．運転条件の最適化：

適切な圧力設定や運転条件の最適化を行うことで、コンプレッサの効率を高めます。
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1.可変速コンプレッサの導入：

需要に応じて回転数を変えることができる可変速コンプレッサを導入することで、部分
負荷時の効率を向上させます。＜インバータ制御＞

２．冷却効率の最適化：

冷却システムを改善し、冷却効率を高めることで、コンプレッサの動作効率を向上させ
ます。

３．再生可能エネルギーの活用：

太陽光発電や風力発電などの再生可能エネルギーを利用して、コンプレッサに供給す
るエネルギー源を省エネ化します。

４．省エネ型制御システムの導入：

エネルギー消費をリアルタイムで監視し、適切な制御を行う省エネ型制御システムを導
入するこ とで、コンプレッサの効率を最適化します。

コンプレッサの省エネの着眼点（設備改善）
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コンプレッサの省エネ事例： （トメル、カエル）

コンプレッサのエアを部品等のゴミ除去に使用している工場では、連続式か
らパルス式エアガンに置き換えることで、圧縮空気の使用量を半減できる。
コンプレッサの電気使用量を削減になる。

https://www.smri.asia/jp/hrd/products/4004/

【パルス式エアガン例】
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デマンド管理による省エネの着眼点（運用改善）

１．ピークカット制御：

需要ピーク時に電力消費を抑えるため、ピークカット制御システムを導入するこ
とで省エネ化できます。

２．タイムシフト：

電力需要が低い時間帯に生産や充電などの消費を行うことで、ピーク時の電力
使用を抑制します。

３．電力価格の監視と運用：

電力価格の変動を監視し、低価格時に消費を増やし、高価格時に消費を抑える
ことで、コスト削減と省エネ化を両立します。

４．エネルギー効率向上の取り組み：

生産プロセスや設備の効率向上を図り、必要なエネルギー量を削減します。
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１．スマートメーターの活用：

消費電力のリアルタイム監視や遠隔操作を可能にするスマートメーターを導入
することで、効率的な電力使用ができます。

２．再生可能エネルギーの活用：

太陽光発電や風力発電などの再生可能エネルギーを積極的に導入し、需要に
応じたエネルギー供給を行うことで、省エネ効果が実現します。

３．エネルギー貯蔵技術の活用：

バッテリーなどのエネルギー貯蔵技術を利用して、需要と供給を調整し、効率
的なエネルギー利用を実現します。

デマンド管理による省エネの着眼点（設備改善）
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53省エネ診断で現場の“ムダ”を発見！

１．日本の脱炭素化の現状と取組み

２．エネルギーと原油換算について

３．中小企業の脱炭素化に関する意識と取組み

４．省エネ施策の進め方

５．省エネの取組みと着眼点（ムダを発見し対処）

６．省エネ診断の準備と診断事例・効果

７．省エネに関する支援情報



省エネ診断の申込み～報告会までの流れ（省エネお助け隊の例）

出所：大阪府HPより
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省エネ診断前に事前に準備して頂きたい書類・データ

１．事業所の年間使用エネルギー
①電気、②ガス、③重油、④軽油、⑤ガソリン、⑥その他

２．設備一覧表
①設備名、②メーカ―、③型式、④製造年、⑤設置年月

３．事務所、工場のレイアウト図

４．関連資料
①配電盤系統図、②圧空配管図、③その他
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省エネ診断前に事前に準備して頂きたい書類・データ（１）

最大電力 電力 都市ガス 灯油

ｋW kWh ㎥ ℓ

2022 4 87 34,916 24

5 94 25,427 17

6 97 33,880 15

7 102 33,442 14

8 98 27,155 10

9 100 35,165 11

10 101 34,074 13

11 101 39,310 15

12 106 38,922 19 72

2023 1 104 27,597 22

2 102 43,707 25

3 104 38,680 29

412,275 214 72

10,415.6 50 8

年 月

年合計

年合計（千円）

1.年間使用エネルギーのデータ（電気・ガス会社等の使用量通知より）
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省エネ診断前に事前に準備して頂きたい書類・データ（２）

10m

20m

蛍光灯

NC旋盤 マシニングセンター

NC旋盤 マシニングセンター 汎用旋盤

ボール盤

エアコン エアコン
コンプレッサー

蛍光灯 蛍光灯

蛍光灯
蛍光灯

蛍光灯

受電設備

室外機 室外機

2.診断事業所のレイアウト図（据え付け設備の明記）
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省エネ診断前に事前に準備して頂きたい書類・データ（３）

3.設備リスト（蛍光灯の事例）

58省エネ診断で現場の“ムダ”を発見！



当社は、車載部品の機械加工を行っている金属製品加工会社である。鋳物製品を各種のマシニングセン
ターを多数設置し加工している。これまで自社で照明のLED化、キュービクル更新等で省エネに取り組ん
でおられたが、さらなるコスト削減のため省エネ診断を依頼された。

生産機械、変圧器、照明、空調、コンプレッサー

依頼のあった対象設備を省エネ診断し、省エネ施策を提案した。生産設備であるマシニングセンターの省
エネについても検討したが、省エネ効果では回収年数が大きくなり、製造のQCDも加味した評価が必要。

【主な省エネ提案と効果予想】

省エネ診断事例（金属製品加工）

診断企業

診断依頼項目

診断結果

主な省エネ施策
省エネ効果
（kL/年）

削減金額
（千円/年）

投資額
（千円）

回収年
（目安）

CO2削減量
（ton/年）

運
用
改
善

①室外機の設置方法改善 0.75 86 1.1

②コンプレッサー吸い込み空気の改善 0.69 68 0.8

③配管の空気漏れ対策 2.26 256 3.2

④エアーブローのパルス化 8.36 949 150 0.2 11.7

投
資
改
善

①高効率変圧器の導入 1.75 199 250 1.3 2.4

②高効率空調の採用 0.79 90 400 4.5 1.1

③レシーバータンクの設置 3.70 419 4,000 9.5 5.2

合 計 18.30 2,067 4,800 25.5 

省エネ量と省エネ率

CO2削減量　２５．５ｔ-CO2/年

  改善前：１２３．９ｔ-CO2 改善後：９８．４ｔ-CO2

改善前

改善後

９２．２ｋL

７３．９ｋL

20%
削減
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当社は、住宅用、設備機器用、輸送機器用、農業機器用部品を加工、組み立て生産する企業で最新の工
作機械を多数設置している。これまで自社で省エネに取り組んでおられたが、さらなるコスト削減のため省
エネ診断を依頼された。

変圧器、照明、空調、コンプレッサー、その他

依頼のあった対象設備を中心に診断した。省エネ運用面のみならず、設備稼働維持に重要な設備である
設置後２０年を超える変圧器やコンプレッサーの設備更新を提案した。

【主な省エネ提案と効果予想】

省エネ診断事例（金属製品加工・組み立て）

診断企業

診断依頼項目

診断結果

主な省エネ施策
省エネ効果
（kL/年）

削減金額
（千円/年）

投資額
（千円）

回収年
（目安）

CO2削減量
（ton/年）

改
善

運
用

①空調機の運用による省エネ 2.78 314 4.7 

②コンプレッサーの圧力設定改善 0.57 65 1.0 

投
資
改
善

①コンプレッサーの更新 0.55 62 3,200 52.0 0.9 

②高効率空調への更新 6.74 762 3,163 4.2 11.5 

③LED誘導灯の採用 0.09 10 10 1.0 1.0 

④変圧器のトップランナー設備の更新 3.84 434 2,000 4.6 6.6 

⑤窓ガラスの日射負荷低減 0.39 45 10 0.2 0.7 

合 計 14.96 1,692 8,383 26.4 

省エネ量と省エネ率

CO2削減量　２６．４ｔ-CO2/年

  改善前：４２１ｔ-CO2 改善後：３９４ｔ-CO2

改善前

改善後

２４４ｋL

２2９ｋL

6%
削減
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当社は、創造時より独自技術により開発から製造まで有機化学工業では長い歴史を持つ研究開発型化
学製品メーカーである。これまで自社で省エネに取り組んでおられたが、生産設備の省エネや燃料等のコ
スト削減のため省エネ診断を依頼された。

照明、空調、生産設備、コンプレッサー、ボイラー

依頼のあった対象設備を中心に診断した。主に生産設備やユーティリテーの熱管理や動力の運用面で省
エネ施策を提案した。

【主な省エネ提案と効果予想】

省エネ診断事例（化学品の開発・製造）

診断企業

診断依頼項目

診断結果

主な省エネ施策
省エネ効果
（kL/年）

削減金額
（千円/年）

投資額
（千円）

回収年
（目安）

CO2削減量
（ton/年）

運
用
管
理

①ボイラーの燃焼効率の改善 1.39 138 3.2 

②3期ボイラーの最適運転の提案 7.09 623 19.2 

③クーリングタワーの運転改善 2.75 256 7.5 

④コンプレッサーの運転改善 0.28 26 0.8 

⑤排ガス処理装置の風量管理の改善 o.91 83 2.5 

改
善

設
備

①ドラム缶加温設備の効率化 2.06 202 - 5.6 

②照明器具のLED化 8.18 97 - 22.2 

合 計 21.75 1,425 0 61.0 

省エネ量と省エネ率

CO2削減量　61.0ｔ-CO2/年

  改善前：973ｔ-CO2 改善後：913ｔ-CO2

改善前

改善後

３５９ｋL

３３７ｋL

4%
削減
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当社は、菓子および健康食品等の充填と包装を事業とした会社である。食品を扱うため、衛生面、品質面
で空調や照明機器の機能維持を大切にされている。コスト面での削減のため省エネ診断を依頼された。

照明、空調、その他

依頼のあった対象設備を中心に診断した。空調の運用面での省エネ施策、高効率照明の設備更新を提案
した。

【主な省エネ提案と効果予想】

省エネ診断事例（菓子類の充填と包装）

診断企業

診断依頼項目

診断結果

主な省エネ施策
省エネ効果
（kL/年）

削減金額
（千円/年）

投資額
（千円）

回収年
（目安）

CO2削減量
（ton/年）

運
用
改
善

①エアコンフィルターの清掃 0.14 11 0.2

②室外機への日射対策、移設 0.71 53 1.3

③室外機へのドライミスト 0.49 37 0.9

④外気導入量・換気量の適正化 0.54 40 0.9

投
資
改
善

①高効率空調機への更新 2.71 203 1,200 5.5 4.8

②外気導入量・換気量の適正化 0.05 3 - 0.1

③高効率照明への更新 0.87 65 504 7.7 1.5

合 計 5.51 412 1,704 9.7 

省エネ量と省エネ率

CO2削減量　9.7ｔ-CO2/年

  改善前：55.5ｔ-CO2 改善後：45.8ｔ-CO2

改善前

改善後

１９．７ｋL

１４．２ｋL
２８%

削減
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当社は、自動車販売と自動車整備の会社である。これまで自社で省エネに取り組んでおられたが、事務

所の省エネや整備場の電気代のコスト削減のため省エネ診断を依頼された。

照明、空調、コンプレッサー

依頼のあった対象設備を中心に診断した。主に事務所の空調と照明やユーティリテーの動力の運用面で省

エネ施策を提案した。

【主な省エネ提案と効果予想】

省エネ診断事例（自動車販売・整備）

診断企業

診断依頼項目

診断結果

主な省エネ施策
省エネ効果
（kL/年）

削減金額
（千円/年）

投資額
（千円）

回収年
（目安）

CO2削減量
（ton/年）

改
善

運
用

①エアコンのフィルター清掃 0.09 12 0.2 

②LED照明の適切な照度管理 0.31 41 0.6 

投
資
改
善

①エアコン室外機の吸入温度低減 0.07 9 20 2.4 0.1 

②窓からのエネルギー損失対策 1.69 227 780 3.4 3.6 

③圧縮空気のパルスブロー化 0.20 27 20 0.7 0.4 

合 計 2.36 316 820 4.9 

省エネ量と省エネ率

CO2削減量　４．９ｔ-CO2/年

  改善前：６１．７ｔ-CO2 改善後：５６．８ｔ-CO2

改善前

改善後

２７．０ｋL

２４．６ｋL
９%

削減
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１．日本の脱炭素化の現状と取組み

２．エネルギーと原油換算について

３．中小企業の脱炭素化に関する意識と取組み

４．省エネ施策の進め方

５．省エネの取組みと着眼点（ムダを発見し対処）

６．省エネ診断の準備と診断事例・効果

７．省エネに関する支援情報



省エネ診断、省エネ更新設備支援の紹介

➢ 省エネ支援登録機関と省エネお助け隊

➢ 3つの支援メニュー

➢ 国の省エネ設備補助金の紹介

➢ 大阪府の省エネ設備補助金の紹介

➢ 東大阪市の省エネ・脱炭素経営相談窓口

65省エネ診断で現場の“ムダ”を発見！



省エネ支援登録機関と省エネお助け隊

出所：一般財団法人省エネルギーセンターより
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省エネ診断機関

出所：一般社団法人環境共創イニシアチブより
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https://shoeneshindan.jp/

http://#


各種省エネ支援

出所：一般社団法人環境共創イニシアチブより
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省エネ設備補助金（１）

出所：一般社団法人
 環境共創イニシアチブより
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省エネ設備補助金（２）

出所：一般社団法人
 環境共創イニシアチブより
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省エネ設備補助金（３）

出所：一般社団法人
 環境共創イニシアチブより
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省エネ設備補助金（4）

出所：一般社団法人
 環境共創イニシアチブより
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省エネ投資促進補助金(１)

出所：一般社団法人
 環境共創イニシアチブより
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省エネ投資促進補助金（２）

出所：一般社団法人
 環境共創イニシアチブより
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省エネ投資促進補助金（３）

出所：一般社団法人
 環境共創イニシアチブより
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省エネ投資促進補助金（４）

出所：一般社団法人
 環境共創イニシアチブより
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大阪府省エネ設備補助金（１）
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出所：おおさかスマート
エネルギーセンターより



大阪府省エネ設備補助金（２）

出所：おおさかスマート
エネルギーセンターより
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東大阪市 省エネ・脱炭素経営相談窓口
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出所：東大阪🅂条項会議所
振興部より



大阪技術振興協会の省エネ診断・支援事業の各種プラン

Ａ 国の補助金活用による省エネ診断・支援
・地域エネルギー利用最適化・省エネルギー診断拡充事業

 【対象地域：大阪府及び隣接府県（兵庫県、京都府、奈良県、和歌山県】

【業務支援内容：ウオークスルー診断と伴走支援（中堅企業・中小企業）】

・SII省エネ診断サイトより支援先が依頼

https://shoeneshindan.jp/

Ｂ 協会独自の省エネ相談・支援

協会ＨＰの省エネ支援サイトより（大企業も対応）
https://www.otpea.or.jp/?page_id=2666
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ご清聴どうもありがとうございました
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