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５ゲン主義による攻めの

省エネ施策の全社展開

キヤノン株式会社

2018年3月9日

電機・電子業界低炭素社会実行計画 進捗報告会
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１．会社概要
●設立 1937年8月10日
●本社所在地 東京都大田区下丸子3-30-2
●グループ従業員数 197,673人（2016年12月31日現在）
●売上高 連結 34,015億円（2016年12月決算）
●連結子会社数 367社 （2016年12月31日現在）

生産拠点
国内 47拠点、海外 25 拠点（計72拠点）

本社
（グローバル海外生産拠点）

（国内生産/開発拠点）
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２．活動の背景 : 全社環境目標

＜2004年より 年平均1.8％改善継続中＞

拠点エネルギー使用量の
原単位改善度
2020年 年率 1.2％改善目標【環境中期目標】

拠点エネルギー使用量の原単位改善率
2020年まで 年率 1.2%改善

◆社会的責任への取組み

豊かさ

環境
負荷

アップ

ダウン

製品の高機能化

環境負荷の最小化

CO2
削減

つくる

つかういかす

製品ライフサイクル全体で、CO2排出を削減
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２．活動の背景 : 会社を取り巻く環境

全員で力を合わせ、戦略的大転換を果たし、大変革時期に対応

コスト競争力低下 海外へ生産シフト

エネルギーコストの上昇
経営指標の悪化

投資を抑えた改善施策の優先展開

事業競争力の改善/強化

激変する世界経済環境

極めて不安定な状況

16

2,289

営業利益売上高

32,000

33,000

34,000

35,000

36,000

37,000

38,000

2010年 2011年 2012年 2013年 2014年

Ｃ売上高 エネルギーコスト
（億円）

0.780
0.695

0.647

［売上高エネルギー原単位］
（エネルギーコスト÷売上高）



3．全社展開への基盤づくり

省エネに割く時間がない、投資できない!
品質優先、生産数確保優先、開発日程優先!
もう既に相当な省エネ施策を行っている!

ファシリティ
部門

（８事業本部）

副社⾧《全社横断的体制》 （オブザーバー）
経営監理室

◆個別最適から全社総力戦への実行組織の構築へ!エネルギーコスト削減WG発足

横串

《2014年6月》

事業本部

国内

事業本部

国内

事業本部・グループの垣根を越えた活動開始!

本社

＜国内47拠点
地域別チーム＞

北部地区
７拠点

茨城地区
１０拠点

南関東・
新潟地区
９拠点

京浜地区
５拠点

中部・
関西地区
８拠点

九州地区
８拠点

海外 海外
25拠点省エネ バリア! 意識のギヤップ!
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三自の精神 : 自発・自治・自覚
社員は、何事にも自ら進んで積極的に行い（自発）、
自分自身を管理し（自治）、自分が置かれている
立場・役割・状況をよく認識する（自覚）姿勢で
前向きに仕事に取り組む。

当事者意識を持って、進取の気性で望む!

3．全社展開への基盤づくり : 意識改革

省エネ効果って、凄い！

省エネすれば浮いたコストは売上いらずの利益!

一度省エネすればその効果は（利益）が何年も続く。

2014年 キヤノンの営業利益率は 9.8%

仮に省エネ削減効果10億とすると、売上高を 104億
伸ばしたのと同じ効果だ!

省エネバリアの意識改革
キヤノンスピリットの再強化を！



【抱える課題】

ｸﾘｰﾝﾙｰﾑなど24時間連続運転!

中央監視ｼｽﾃﾑによる
自動運転!

インフラ設備の運転管理は
外部請負社員!

冷凍機はなぜ冷水が作れる?
空調のｼｽﾃﾑは?

etc・・・・・・

ファシリティ部門側

４．具体的取組み : 現場の現状

生産・開発側

生産・開発に必要な条件は?

室内空調条件は?

要求冷却水温度は?

必要な流量は?

エアー圧力は?

竣工当時からの・・・・

以前の製品の生産から継続・・・・・
現場

現物

現実原理

原則
５ゲン主義

改善 どう進めれば?
・現場で、現物の、現実を再確認する

・機器、ｼｽﾃﾑの原理を再確認する
・品質、加工条件の原則を再確認する

原点に戻ろう

現場では何が起こっているの！

現場力の低下！

原理 原則



装
置
名
称

生産装置・開発装置用力与条件 メーカー仕様・推奨値
1.空調

2.生産
冷却水 3.圧縮空気 4.生産

排気
5.真空
度

6.純水

温
度

℃

湿
度

清
浄
度

温
度

℃％

圧
力

MPa

流
量

ℓ/min

圧
力

MPa

圧
力

MPa

流
量

ℓ/min

乾
燥
度
℃

排
気
量
m3/H

種
別

比
抵
抗
値
MΩ

流
量

ℓ/min

7.材料
ガス

種
別

流
量

ℓ/min

8.その他
メーカー
要求
用力

装置仕様一覧 及び 用力チェックリスト

4．具体的取組み:
原点調査 全装置用力諸条件調査

・圧縮エアー :１次供給圧力0.75Mpa ⇒ 装置側の最高必要
圧力は0.6MPa

・生産冷却水:供給流量、圧力、温度、全てにおいて過剰スペック
で供給されていることが判明した

・空 調 :必要以上に、冷却、湿度調整を行っていることが
判明した

メーカー仕様、推奨値 現状値:実測値、計算値 条件緩和検証結果 改善

チェック項目チェック項目

原理・原則 ⇒ 気付き ⇒ 改善

全生産・開発装置の用力仕様の棚卸:約 6,000台

既成概念・固定観念の打破

現場

現物

現実原理

原則
５ゲン主義

改善
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◆全社横断的省エネ活動

本社

拠点

企画・推進 企画／推進・拠点支援 情報発信・技術支援

技術部門

エネルギー合理化推進委員会 保全技術者連絡会 事業部分科会

生産・開発部門

事業本部

エネルギーコスト削減ＷＧ
（対象:全エネルギー）

活動方針／目標設定＆一元管理

施設部門 施設部門

2次エネルギー 3次エネルギー1次エネルギー
（電気・ガス・油） （主要熱源機器） （生産・開発装置）

管理部門

省エネ診断 月報発行 改善事例情報発信
省エネ設備投資推進 中央監視データ一元管理

最大契約電力の
低減

への挑戦

生産与条件/稼働条
件の最適条件の

追求

具体的
施 策

具体的
施 策

その他の関連
活動組織

4．具体的取組み: 全社総力戦

既存主要熱源機器
効率運転の追求

海外事例



生産機器

外気 冷風

除 湿 冷 風 設 備

湿った空気は外気へ
現状は捨てていた

60℃

空調機へ
-50℃でも結露しない
空気に変化!

除湿機
再生ヒーター

現状

20℃

再生ヒーター仕事
20℃→140℃（⊿t=120℃）

５．省エネ施策の全社展開:３次エネルギー

再生ヒーター仕事
30℃→140℃（⊿t=110℃）
⇒10℃分省エネ!

除湿機

60℃

20℃ 30℃

排気

吸気

60℃まで上昇

排
熱
回
収
装
置

再生ヒータ10℃分
（約10kW）省エネ

再生ヒーター 空調機へ

機器の排熱を再利用
改善

生産与条件/稼働条件見直し

排気

吸気

改善事例:除湿装置改善

除湿機 空調機 ヒータークーラー
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高温加熱成膜 ⇒ 低温加熱成膜

加熱時間、冷却時間短縮 ⇒ 加工リードタイム短縮

５．省エネ施策の全社展開:３次エネルギー

生産与条件/稼働条件見直し改善事例:成膜プロセス改善

施設

製造

開発技術

QA

耐久評価
品質確認



既存主要熱源機器効率運転の追求

職場まで踏み込んだエアー漏れ削減活動
エアー供給圧力変更（下限）
台数制御見直し
オートドレントラップ導入
供給露点温度に併せたドライヤー運転

送気圧力変更（下限）
配管エコジャケット取付
台数制御見直し
空気比調整
スチームトラップ適正管理

冷凍機冷水設定温度変更
冷凍機低負荷運転改善
冷水送水圧力変更
フリークーリング期間延⾧
各送水ポンプのINV化・INV値調整
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２０１３年 ７月 ボイラ－時間毎製造量・ガス消費量

7/22（月） 7/23（火） 7/24（水） 7/25（木） 7/26（金） 7/27（土） 7/28（日）

Kg/Hr m３/Hr

２台台数制御から切り離し、２台
フル負荷運転へ切替

改善事例:ボイラー効率運転
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２０１３年 6月 ボイラ－時間毎製造量

6/3（月） 6/4（火） 6/5（水） 6/6（木） 6/7（金） 7/3（月）

Kg/Hr

5台自動で低負荷運転

５．省エネ施策の全社展開:２次エネルギー

台数制御を過信するな!



ファシ
部門

生産職場の不安を
払拭、データで証明

工場全体のエアー圧の変動調査
工場末端圧のバラつき調査

工場全体のエアー圧段階的に低下

工場全体のエアー圧 低減活動

0.65
Mpa

動力棟

５．省エネ施策の全社展開:２次エネルギー
改善事例:コンプレッサー効率運転

用力の棚卸結果、生産装置の
中で必要な最高圧力は0.42MPa
だった。
どうして0.65Mpaで供給??

生産現場

0.50
Mpa

供給圧を下げれないか?

装置
確認

工
機

製
造

技
術

品質確認

QA製造

関連部門の協力を仰ぎ、総力戦で対応

安定
供給

0.1Mpa
低減

ｴﾈﾙｷﾞｰ
▲10%

国内水平展開
22拠点/47拠点中
海外拠点へも展開

圧力
ばら
つき

安心 量

協力はしたいが・・・・

生産に影響は出ないか・・・・・
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中国
投資による改善 運用による改善

巡回チェックによる改善

・全工場照明LED化
・給排気ファンタイマー取付
・空調用温水ポンプINV化
・トイレ照明人感センサー取付
・圧空増圧弁取付による改善
・OAC気化式加湿器設置
・シャワーヘッド節水型導入
・冷水二次ポンプ改造INV化
・折半屋根遮熱塗装
・冷却塔充填材交換
・蒸気トラップ整備、交換

・エアー漏れ点検
・休日夜間巡視
・コア休日巡回
・省エネ委員会巡視

・コア休日設定運用
・⾧期連休の設備停止徹底
・寮中間期エアコン停止
・LED灯照度基準による間引き
・OAHU中間期間引き運転
・OAHU手動INV調整
・OAHU外気取入れVD調整
・冷水送水温度季節による変更
・給水ポンプ設定圧力変更
・部品棟冷凍機冷水冷却水ポンプINV調整
・部品棟OAC室圧確保によるINV調整
・冷却塔水バランス調整
・PC稼働時間チェック
・複写機自動シャットダウン設定

今後
・フリークーリング設置（工事中）
・冷凍機冷水冷却水ポンプINV取付
・MO棟生産冷却水ポンプINV化
・工場圧空圧力低減・・・

照明LED化

冷水二次ポンプ改造

人感センサー取付

気化式加湿器増圧弁取付

PC稼動状況見える化

エアー漏れ点検
工場⾧とのコア休日巡視

INV調整

５．省エネ施策の全社展開:海外活動事例
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◆増圧弁取付による職場コンプレッサー停止
基板実装のエアー要求圧力が0.80MPaと工場エアー(0.75MPa)より圧力が高いため、装置導入時から単独でコンプレッサー（職場管理）を
設置し、圧縮エアーを供給していた。増圧弁を取付け、工場エアーから供給することで省エネ（電力削減）及び機器保全管理費用（職場負担）
を削減した。

0.80MPa

REFLOW

生産エリア

0.75MPa

職場管理コンプレッサー

エアータンク

投資効果0.2年（2.4カ月）

工事金額 25,000RMB

電力・冷水削減 148,384RMB

職場保全費・作業費削減 46,578RMB

動力棟電力増加 ▲70,500RMB

削減効果 合計 124,462RMB

動力棟コンプレッサー

５．省エネ施策の全社展開:海外活動事例

停止

0.75MPa

0.80MPa

増圧

工場エアーへ切替

増圧弁

◆給水水ポンプ圧力設定変更

工場全体へ給水を送水しているポンプ
の圧力を変更。

0.30MPa⇒0.26MPa
電力削減85,326kWh/年

送水圧が下がったことで水の使用量も
かなり減少しています。

◆冷凍機冷水温度変更
7℃⇒9℃

対象１１台の設定温度を変更。 年間 194k kWhの削減



時間生産ダイヤ

生産ダイヤ見直しによるピーク電力の抑制
季節生産ダイヤ

本社にて全拠点の電力使用状況可視化
<デマンド監視システム>

93.9%

97.4% 97.8% 98.8% 98.3%

84.0%

94.1% 94.7%
96.3% 95.3%

80%

90%

100%

2012年 2013年 2014年 2015年 2016年

INC
関係会社

利用率目標
99％以上

最大契約電力使用率改善への挑戦

最大契約電力の
低減

への挑戦

個々のPC画面へ表示

５．省エネ施策の全社展開 : １次エネルギー
２次・３次エネルギー使用改善に
より契約電力の低減が可能に

電力値kW



国内生産拠点
2015年

国内外生産拠点
2016年 2017年

協力サプライヤーへ
展開

５．省エネ施策の全社展開
:本社専門部隊による省エネ診断（国内）

原理

現認

仮説検証

【省エネ診断活動ポイント】
・現場で設備（現物）状況を確認する

・現場と中央監視ｼｽﾃﾑの各種設定状況を確認する（現実）

・設備のメカニズムを確認する（原理）

・設備、生産、開発の各種諸条件を確認する（原則）

・他拠点メンバーも参画し、拠点省エネ診断士を同時に育成（現場力強化・人材育成）
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大連

蘇州

中山・珠海

台湾

プラチンブリ
タイランド

ハイテク
タイランド

海外拠点活動事例 : 現地診断会

中国語圏 タイ語圏

現場

現物

現実原理

原則
５ゲン主義

改善

ベトナム

フィリピン
マレーシア

アジア英語圏

５．省エネ施策の全社展開
:本社専門部隊による省エネ診断（海外）



中央監視活用に向けた取組み（BEMS社内LAN接続インフラ整備）

本社

一括処理や帳票統一により、
各拠点の集計や分析時間を削減

製造効率等を時間単位で見える化
更なる効率向上を目指す

データ集約

二次エネコスト削減

データ参照

一括処理

二次エネ帳票等の
集計・分析帳票

効率向上に向けた
分析用帳票を統一化

COPトレンド分析
冷水製造温度分析 etc
COPトレンド分析
冷水製造温度分析 etc

集計・分析業務の削減

昨年比・前月比・外気
条件による比較 etc
昨年比・前月比・外気
条件による比較 etc

下丸子
矢向
玉川
川崎

５．省エネ施策の全社展開
:本社専門部隊によるBEMSデータ有効活用
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省エネ改善事例省エネ改善事例

●定期的に事例を入手し、ホームページに掲載・共有化
●事業部事務局と協力して同一事業部内の省エネ事例展開を推進
●毎月 国内・海外拠点並びに各事業本部宛てにエネルギーコスト削減WG活動月報の発行

５．省エネ施策の全社展開 / 情報発信

月報の発行
国内外 拠点別・事業別

エネルギー使用量
省エネ効果・施策別

改善事例

月報の発行
国内外 拠点別・事業別

エネルギー使用量
省エネ効果・施策別

改善事例

ホームページ公開による
情報共有と内容の充実
ホームページ公開による
情報共有と内容の充実

自社改善事例
他社改善事例
最新技術
省エネ技術
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６．活動のまとめ
◆省エネ活動の成果（原油換算）

※海外拠点の省エネ活動は2015年からであり、2014年には海外分が含まれていない。

2014年は
国内実績のみ

1,023百万円

745百万円

◆省エネ活動の成果（省エネ効果金額）
1,074百万円

生産与条件見直し

装置稼働条件見直し

エネルギー転換、他

契約電力見直し

生産与条件見直し

装置稼働条件見直し

省エネ設備投資

生産与条件見直し
装置稼働条件見直し

省エネ設備投資

その他

国
内

海
外

731百万円

343百万円

省エネ診断

活動成果 2014年 2015年 2016年 合計

計画量（KL） 304,735 500,689 570,119 1,345,543

削減量（KL） 8,017 15,096 16,748 39,861

削減率 2.6 ％ 3.0 ％ 2.9 ％ 3.0 ％

改善件数 685 件 1,219 件 1,130件 3,034 件



６．活動のまとめ
◆省エネルギー性（売上高エネルギーコスト原単位:エネルギーコスト/売上高）

2011年

0.780

0

0.8
0.7

0.6

0.5

0.4
0.3

0.2

0.1

2012年 2013年 2014年

0.577
0.647

0.695

（億円/百億円）

2015年

0.756
▲3.1％

2016年

0.691

▲8.6％

2017年予測

0.611
▲11.6％

エネルギーコスト削減WG
活動開始

◆先進性・独創性
１．全社総力戦による組織体制と取組み

・ 生産／開発部門を巻込んだ海外を含む全社活動
２．生産／開発装置領域に積極的に入り込んだプロセス改善

・ 全社の生産／開発装置の設定条件棚卸と与条件の検証体制の確立
３．主要熱源機器の運転効率改善

・ 高効率運転管理の運用展開/台数制御システムの更なる効率運転管理改善
４．その他 ・ 投資に頼らない省エネ改善の追求

・ 省エネ診断、５ゲン主義活動推進
【意識改革/省エネバリアの払拭】
【現場力向上】 【人材育成】

省エネは 『知識と意識』

現場

現物

現実原理

原則
５ゲン主義

改善

自発自発

自治自治

自覚自覚

三
自
の
精
神

三
自
の
精
神

＋
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ご清聴、ありがとうございました。

全社総力戦により、会社利益貢献と
環境負荷低減の両立の実現!

５ゲン主義による攻めの

省エネ施策の全社展開

５ゲン主義による攻めの

省エネ施策の全社展開


