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YOKOGAWAでは環境に配慮した製品作りを推進するために長期使用や省エネルギーなどの項目について
設計基準やアセスメント基準を定め製品開発に取り組んでいます。

環 境 調 和 型 製 品 の 開 発

環境調和型製品創出のために
独自に設計ルールを設定

の基準です。グリーン調達共通化ガイドラインの15物質
群の使用禁止物質、14物質群の自主管理物質、さらに
YOKOGAWA選定の15物質群の自主管理物質、全44物
質群の全廃・削減を進めています。

（5）リサイクル製品設計基準
　廃棄物発生抑制（リデュース）とともに、使用済み製品の
再使用（リユース）、再生使用（リサイクル）など3Rを促進 

する基準です。

（6）環境にやさしい材料選定基準
　ハロゲン系難燃剤の使用を避けることを明示した基準
です。六価クロムを含む鋼板については、材料の標準化
規格の「構造用鋼」で使用を避けることを明示し、代替品
のクロムフリー鋼板を指定しています。

（7）省エネルギー設計ガイドライン
　製品使用、製造段階で省エネルギー化を図ることを 

明記したガイドラインです。製品の省エネルギー設計技術
や、製造時の省エネルギー設計技術などが紹介されてい
ます。

環境適合設計のためのルール

（1）製品設計における環境アセスメント基準
　再資源化・処理の容易性、省資源化、省エネルギー、
長期使用性、回収・運搬の容易性、安全性・環境保全性、
情報の開示、梱包、の8つの分野でのアセスメント基準を
定め、初期設計・中間設計・最終設計の各審査時に評価 

します。

（2）ライフサイクルアセスメント（LCA）基準
　製品のライフサイクルにおける使用エネルギー、CO2

排出量、NOX排出量、SOX排出量などを事前評価する 

ための基準で、初期設計・中間設計・最終設計の各審査時 

に評価します。

（3）環境調和型製品設計ガイドライン
　製品の長寿命設計、省エネルギー設計、省資源設計、
材料・部品の選択指針、リサイクル・廃棄を考慮した設計、
加工法・組立法が定められています。

（4）製品に含まれる有害物質基準
　設計段階で環境に配慮した部品、材料を選択するため

①時期 初期設計審査／中間設計審査／最終設計審査

②評価項目 再資源化・処理の容易性、省資源化、省エネル
ギー、長期使用性、回収・運搬の容易性、安全
性および環境保全性、情報開示、梱包など29項目。

③評価基準 法規制をクリアしていなければ0点。

法規制をクリアしており、なおかつ30％以上の改
善は4点、15％以上の改善は3点、5％以上の改
善は2点、5％未満の改善は1点とする。

④合否判定基準 合格は評価項目に0がなく、総合評価点が従来機
種を上回っていること。

不合格は評価項目に0があること、または総合評
価点が従来機種と同等以下。改善のガイドライン
は25％以上の改善を目標としており、あくまでも
設計に環境負荷低減の視点を盛り込むことを狙い
としている。

■ 製品設計における環境アセスメント基準■ 環境適合設計基準と環境アセスメント基準

設計基準

●環境調和型製品設計ガイドライン
●製品に含まれる有害物質基準
●リサイクル製品設計基準
●環境にやさしい材料選定基準
●省エネルギー設計ガイドライン

製品設計
基本設計 技術試作 製造試作 初回生産

初期設計審査 中間設計審査 最終設計審査

●製品設計における環境アセスメント基準
●ライフサイクルアセスメント基準環境アセスメント基準

●WEEE指令マーキング
●中国電子情報製品汚染抑制規則海外環境規制対応基準
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従来の60％の設置面積、2.8倍の速度で
検査できるメモリテストシステムを開発

　さまざまな製品の頭脳として使われるLSI（半導体 

集積回路）は、ますます高機能化・高速化し続けています。
そのLSIの性能や品質を検査するテストシステムは、半導体 

産業に欠かせない計測機器。YOKOGAWAでは、さまざま 

な種類のLSIを検査するテストシステムを製造しています。
　LSIの製造コストを下げるには、検査時間の短縮が大きな 

カギです。「MT6060メモリテストシステム」の後継機と 

して開発された「MT6121」は、2つのテストヘッドが同時に 

独立して稼動できる「ツーインワンシステム」を採用。多くの 

デバイスを同時にしかも短時間に検査できるようになった
ことで、検体あたりのエネルギー消費量を大幅に削減し 

ました。同時に設置面積を従来機の60％に小型化。工場での 

設置スペースの節約につながり、生産時の省エネルギー
化と同時に省資源化も実現しました。
　環境適合設計のための基準・ガイドラインを遵守し、 
ライフサイクルアセスメント（LCA）基準では、従来機に比べ、 
二酸化炭素（CO2）排出量で63.2％、窒素酸化物（NOX） 
排出量で62.7％、硫黄酸化物（SOX）排出量で63.6％削減
しています。

独自の環境適合設計基準や環境アセスメント基準に基づき、環境に配慮した製品を開発しています。さらに、自己宣言に 
よる環境ラベル（タイプII）を導入、優れた環境性能を有する製品を「環境ラベル適合製品」と認定しています。

環 境 調 和 型 製 品 の 開 発

機能・性能はより高く、環境負荷はより低く
独自の技術と基準で環境にやさしい製品を開発

MT6121メモリテストシステム

環境ラベル

　YOKOGAWAではISO14021で規定されている自己 

宣言による環境ラベル（タイプII）を導入しています。
　この環境ラベルはほかの製品と同様、P.18にある 

各種の基準をクリアした優れた環境性能を持つ計測製品
に表示されています。2006年度の環境ラベル適合製品
は16機種となりました。

■ 環境ラベル適合製品の一例

電子計測器および通信測定器

プレシジョンパワーアナライザ
WT3000

レコーダおよびデータロガー

ディジタルオシロスコープ
DL9000シリーズ(写真DL9240L)

ネットワーク対応データ収集ステーション
DX1000/DX2000

PCベース
リアルタイム・データ収集ユニット
MX100 

Column

お客様からは機器をできるだけ小さく、しかも検査時間を 
短くというニーズがあります。この相反する課題を解決する 
ために、「MT6121メモリテストシステム」の開発では、小さな 
積み木を積み上げて 
いくような作業を行い 
ました。その結果、小さく 
したことが功を奏して、
製品製造時のCO2排出量 
も大幅に削減できました。 
さらに、省資源にも 
つ な がって います。 
小さく作ることは環境 
にやさしいということを
実感しました。

小さく作ることは環境にやさしい

ATE事業部第1開発本部

マネジャー 鈴木 貫二
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生産現場でのエネルギー使用効率の向上は産業界での重要課題です。エネルギー使用効率を最適化した現場と、環境を重視
する経営を直接結ぶ「エネルギー原単位管理システムEnerize」。YOKOGAWAは、省エネ・コスト削減を通じて環境負荷
の低減に貢献、企業の環境経営を支援します。

環 境 ソ リ ュ ー シ ョ ン

工場のエネルギーをトータルにオンデマンド管理、
エネルギー使用効率を“見える化”する

することで、企業の省エネルギー活動を支援するソフト 

ウェアパッケージです。エネルギー種類別の投入量、ボイ
ラーや発電機の運転状況、そして生産ラインで使われて 

いる個々の装置や機械で使われているエネルギーの消費 

状況などを、刻々と記録・解析して分かりやすく画面に 

表示。工場における上流から下流までのエネルギーのデータ 

を統合し、可視化します。これによって、生産装置や部門、
建物別、あるいは製品1単位あたりのエネルギー消費状況、
コスト、CO2排出量などがオンデマンドで把握できます。
　さらに「Enerize」はエネルギー需要を予測できる
「Enemap」と組み合わせることで、CO2の排出量予測に
も使うことができます。きめ細かいエネルギー・CO2排出
管理はグローバル化した厳しい市場を勝ち抜くためにも 

必須です。

CO2排出の把握はこれからの生産活動に必須

　生産現場では多くのエネルギーが投入され、地球 

温暖化の主要原因となる二酸化炭素（CO2）が大気中に排出 

されています。産業界では、エネルギーの使用効率の向上 

が重要視され、あらゆる場面でCO2削減対策が進められ 

ています。工場でもエネルギー消費実績を日や月の単位で 

集計しCO2排出量に換算する従来の管理方法では対策が 

後手に回ってしまいます。今後CO2の排出権取引の 

ような仕組みが取り入れられると、リアルタイムに 

排出状況を把握しながら、効率の良いエネルギー運用を 

行うことが重要になってきます。それは生産コストにも大きく 

響いてきます。

エネルギー生産・使用状況・CO2排出量を
オンデマンドで“見える化”

　2006年に開発した「エネルギー原単位管理システム 

Enerize」は、電気や蒸気、冷温水といった工場で使用する 

エネルギーを生産する際に発生する単位あたりのコスト
（エネルギー原単位）をオンデマンドで把握。エネルギーの
消費状況もリアルタイムに収集しそれらを一元管理・分析

これからはCO2排出対策への取り組みは企業の社会的責任と
してだけでなく、企業が生き残っていくためにも必須の条件
となるでしょう。お客様の省エネ、CO2削減でどこに問題が
あるのか、何に手をつけたらいいのかを解決できる「Enerize」
は、必要なときに必要なデータが得られるという意味で“オン
デマンド”という表現を使っています。リアルタイムにデータ
を収集・管理することで、次の計画につなげることも可能に
なります。今後は「Enemap」と「Enerize」を統合して、さらに 
中央監視装置に組み込み、これ一つで監視・分析・制御できる 
ものを作っていきたいと考えています。自分たちの技術で 
社会に貢献できる。それを仕事にしている喜びと誇り、仕事
が楽しいですね。

工場の省エネ・コスト削減を
“見える化”で支援

Enerizeの開発に携わったソリューション事業部の
安部裕人、宮崎智恵、遠藤明、大原健太郎（左から）

■ Enerize 概念図
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監視制御で災害に強い水道づくりに貢献

　大阪市の柴島浄水場は、日本で4番目にできた歴史 

ある浄水場です。1日の給水量は118万m3と規模も 

国内有数。ここでは淀川からくみ上げた水を2つの 

系統で浄水処理し、市内に配水しています。これまでは 

2系統それぞれ別々のシステムでコントロールされて 

いましたが、大阪市では災害に強い水道とするため、 
全体を一元的に監視制御するシステムを導入することに 

なりました。2006年にはその一期工事として、配水管理
設備のリニューアル事業が計画され、横河電機がこの事業
を受注。この事業で納入する監視制御はYOKOGAWAの
得意分野であり、これまで積み重ねてきた実績とノウハウ 

を活かし、安全に切り替えを実施するために、現場では 

日々努力を続けています。

安全・安心な水づくりの技能継承もテーマ

　上水道はまさに大阪約260万市民のライフライン。水
を購入して飲む時代になっても、生活用水としての上水道
の重要性は変わりません。その水づくりに欠かせないのは
やはり人の力。自動制御化が進んでも、非常時など最後

横河電機は2006年、水の都・大阪のライフラインを支える柴島浄水場の配水管理における監視制御システムを提案し、
受注しました。今後もYOKOGAWAの技術と経験を生かし、効率的経営や課題解決に貢献していきたいと考えています。

環 境 ソ リ ュ ー シ ョ ン

全国有数の大型浄水場・大阪市水道局　
柴島浄水場の配水監視制御システムを受注

Column

本設備で毎日100万t以上の水を配水するのでこの制御を 
誤ると大事故につながります。安全を確保するために、オペレー 
ションのノウハウと監視制御
システムが必要になります。
監視制御はYOKOGAWAの
得意分野ですが、水道施設の
運用には職人的なノウハウが
あり、自動化を進めても最終 
的な判断は人が行う必要が 
あると思っています。これらの
技術を伝承する仕組みを構築
することも今回の事業の重要
なテーマです。

水づくりに大切な職人的ノウハウ、
その継承もシステム構築のテーマ

ソリューション事業部
環境システム営業本部西日本営業部

松下 武司

は人の経験と技術がもの
をいう場面がまだまだ多 

くあります。大阪市水道局 

では、この技術の継承も 

大きなテーマであり、 
横河電機はその点でも 

貢献できるように提案を行っています。
　柴島浄水場では10年ほど前からオゾンと活性炭を使った 

高度浄水処理を導入、おいしい水づくりでも一歩先を行って 

います。この安全でおいしい大阪の水をペットボトルに 

詰めた「ほんまや」は、柴島浄水場に隣接する水道記念館 

ほか水道局施設や地下鉄売店などで販売されています。

柴島浄水場は西日本地域の代表的な浄水場。今回のような
工事を手がけることで、他都市におけるYOKOGAWAの監視 
制御システムへの認知が、一層 
ひろがることを期待して 
います。システムの更新は、約 
15年周期の事業になります
ので、メンテナンスや、さま
ざまな提案をしながら、その
時期を迎えます。これまでの
色々な人々の努力と想いを引
き継ぎ、そして次へつなげて
いくことも大切だと思ってい
ます。

水道事業も営業活動も
地道な努力の積み重ねが大切

ソリューション事業部
環境システム営業本部西日本営業部

田原 睦子

柴島浄水場に隣接する水道記念館

P P
取水設備 配水ポンプ

場内配水池

水処理設備
（浄水処理）
（高度処理） 場外配水池

需要家

配水池
P P

水処理設備
（浄水処理）
（高度処理）

水処理設備
（浄水処理）
（高度処理）

水処理設備
（浄水処理）
（高度処理）

需要家

P P
取水設備 配水ポンプ

場内配水池

P P

既設上系監視
制御システム

既設場外配水場
監視制御システム

配水管理システム（今回受注分）

既設下系監視
制御システム

■ 配水管理システムの概要図


