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KOBELCOグループのサステナビリティ経営

多様な事業を営む当社グループだからこそできる製品・技術の組み合わせで

新たな発展と社会課題へのソリューションのご提供を目指す 7

環境・社会

ガバナンスに対する

外部評価

鉄鋼アルミ 素形材

溶接

機械

エンジニアリング

建設機械

電力

KOBELCOの
使命・存在意義

社会課題
の解決

新しい価値
を創造

KOBELCOの
6つの誓い

KOBELCOの
3つの約束

KOBELCOが

実現したい

未来
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100MPa高圧水素雰囲気疲労試験機
(神戸製鋼)

2003年、吐出圧100MPa(流量50Nm3/h)
水素ステーション用水素圧縮機を商品化
(神戸製鋼)

水電解高圧水素サーバー
(神鋼環境ソリューション)

～200MPa ～600MPa
HIP CIP装置 (神戸製鋼)

非汎用・汎用圧縮機(水素圧縮機)
(神戸製鋼)

LNG設備、空気分離設備などのプラント建設
(神鋼エンジニアリング＆メンテナンス)

H2-PSAなどガス精製・プラント技術
(神鋼エンジニアリング＆メンテナンス)

戦前から空気分離・水素製造装置を製作
(神戸製鋼)

神戸製鋼グループと水素・ガス分離精製関連技術
＜超高圧･極低温･水素＞



高圧水素物性に対応した
プロセスシミュレーションを実現
（水素ST計画に実績豊富）

「水素の利用」 に向けた社会実装への先進的な取り組み

水素Stｴﾝｼﾞﾆｱﾘﾝｸﾞ・ｼﾐｭﾚｰｼｮﾝ・建設

圧縮機／冷凍機ﾊﾟｯｹｰｼﾞ

超高圧熱交換器（DCHE)

超高圧機器の実用化
コンパクト化・パッケージ化
設備の遠隔監視運転

超高圧機器のコンパクト化
革命的な新機種を開発
水素ST用プレクーラーとして

250基超の実績・拡販
（うち125基が海外向け ）

従来の
１／30
～１／100
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➢ FC-Truck Fueling用の水素充填パッケージ（初期型）

➢ 圧縮機・冷凍ユニットパッケージとして米国の認証取得し輸出・順調に稼働

➢ 神戸（高砂）オフィスで設備をリモート監視・客先と連携したメンテナンス

◆ 米国向けパッケージ輸出（2018年1月から稼働）

◆ HDV（大型トラック）用充填設備に向けた大型設備の開発（今後）
船舶むけ・鉄道むけなど 大規模水素利用設備の計画・専用機器の開発

プロセスシミュレーション（ソフト）とハード機器設計の連携による全体最適化

「水素の利用」 に向けた社会実装への先進的な取り組み
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「水素の輸送」 に向けた 大規模気化・冷熱利用への取り組み

ORV（オープンラック式液体水素気化器・・・開放系）

IFV（中間媒体式液体水素気化器・・・密閉系）

メリット：海水などを熱源に付帯設備を含め
安価に大量に低温流体を気化できる気化器

課題： 液体水素の冷熱の回収は困難

STEP１： 大量の液体水素を安価に気化する

STEP2： 大量の液体水素の冷熱を有効活用

ORV

メリット： 水を利用し、
液化水素の冷熱を他の設備に供給可能

課題： 冷熱の活用先の確保
ORVに比べ設備投資が高価

（CO2削減効果を価値に加えると評価は変わる）＊中間媒体を利用し水の凍結問題を解決

IFV
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大規模液化向け
大型レシプロ式水素圧縮機

大規模液化向け大型アルミ蝋付けプレートフィン熱交換器

関係企業との協力を通したインフラ技術の確立

「水素の輸送」 に向けた 大規模気化・冷熱利用への取り組み
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「水素の製造・利用拡大」 に向けた取り組み

HHOG(High-purity Hydrogen Oxygen Generator)

固体高分子電解質膜(PEM)を利用して、純水から高純度の水素ガスをオンサイトで発生

納入実績:国内外で約200基 /  PEM型水電解式水素発生装置の国内シェア約70%

水素ボックス 水素サーバー

パッケージタイプ
(1～10Nm3/h)

スキッドマウントタイプ
(20～100Nm3/h)

水素発生量（Nm3/h） 1 5 10 20 30 40 50 60 100

水素ボックス HB1／H2BOX-Ⅱ

コンパクトサーバー CH-5D CH-10D

スキッドマウントタイプ SH20D-GⅡ SH30D-GⅡ SH40D-GⅡ SH50D-GⅡ SH60D-GⅡ SH100D-GⅡ

水素供給圧力

水素ガス純度

水素ガス露点 　-70℃（大気圧下）

　

0.82MPa

99.999%
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項目 コストダウンの方向性

大型化
・標準機のナンバリングアップで対応、需要に応じた段階的拡張性の担保

（小型機器～100Nm3/hクラスの装置を標準化・そしてより大型へ）

大量生産
・定格機器/定型部品の多量製作によるコスト低減（マスプロ効果の追求）

（※案件/仕様毎の装置ファインチューニングを不要とすることが前提）

効率化 ・電解部を主とする電力原単位の低減検討（技術開発項目）

その他

・プラグイン型装置での現地工事簡易化

・高圧化（2～3MPa)による圧縮機段数低減等

・再エネの変動対応用の補機動力削減（OPEX低減）

・水電解のみでなく水素インフラ側（機器・エンジ）と連携した新たなインフラ化

■直近のコスト低減・最適化の取り組み

2018年 従来機と比較し、約30％のコストダウン／設置面積比で約20％の省スペース化
消費電力を約10％低減したモジュール採用し水素製造効率を向上

2019年 小型機メンテナンススペース85％ダウンのボックスタイプ H2BOX-Ⅱ開発

2021年 60Nm3／h機まで ⇒ 100Nm3／h 機まで標準化を拡大

■さらなる水素製造コストの低減にむけた取り組み

「水素の製造・利用拡大」 に向けた取り組み
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■水素社会の普及に向けて

標準機により、需要家ニーズに合った地産地消の水素需要喚起を支援

ナンバリングアップで大容量化にも対応⇒ 量産によるコスト低減

（A）電源近傍での中央生産型 （B）需要家に合わせた地産地消型
（全量を自家消費しない場合） （水素輸送を不要とするコスト低減）

「水素の製造・利用拡大」 にむけた水電解装置に係る課題

需要家
需要家 需要家

余剰水素の輸送
（コストアップ）

再エネ電源（MW級）

自家利用

H2製造
- Green -

再エネ電源（MW級）

自家利用

･･･

再エネ電力の送電と現地水素貯蔵
（時間シフトに合わせた活用等）

需要家需要家 需要家

H2 製造
（並列 展開）
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目的 要望事項

①

コ
ス
ト
低
減

➢再エネ利用型）水電解装置における関連法規の緩和 (高圧ガス保安法対応など）

➢水素供給設備メーカへの商品開発に対する継続的な支援制度

➢大量消費型に加えて、地産地消型の水素利用促進（PEM型量産市場創出）

②

グ
リ
ー
ン
水
素
の
普
及

➢グリーン水素利用に係るインセンティブの仕組み
➢再エネの確保⇒「再エネ電力直接利用」と「水素利用」の両面での促進
➢水素利用の促進にむけた「水素集中生産・水素輸送網の整備」と

「再エネ送電・地産地消水素生産」 の両面での促進

➢再エネを安定利用可能にする制度（例：再エネ電力の託送/利用）
⇒再エネ発電所の変動影響を電力需要家が直接受けない仕組み

➢水素貯蔵（吸蔵・圧縮等）、運搬、利用機器に関する関連法規の緩和、開発支援

➢卒FIT電源や、地域カーボンフリー電源の利用価格低減
・メーカによる機器コスト低減だけではなく、水素社会を実現する取り組み

標準化/量産化でのコスト低減、標準機並列化による大容量対応、

パッケージ化や貯蔵/有効利用に係るエンジニアリング技術とのシナジーを図り、

システム全体の低コスト化・社会実装に貢献する

「水素の製造・利用拡大」 にむけた水電解装置に係る課題



「製鉄プロセスへのCO2削減・水素利用」 にむけた取り組み

当社は、多様な事業を営む企業としての特徴を活かし、
エンジニアリング事業のミドレックス技術※1と鉄鋼事業の高炉操業技術を融合し、高炉工程での
CO2排出量を大幅に削減できる技術の実証に成功致しました。

実証試験は、2020年10月に加古川製鉄所の大型高炉（4,844m3）で約1か月にわたり
行っております。
実証試験では、高炉にMIDREX®プロセスのHBI（還元鉄）を多量に装入し、高炉からの
CO2排出量を決定づける還元材比を安定的に低減（CO2排出量を従来比の約20％削減）
できることを確認しました。

2021年２月16日 神戸製鋼所プレスリリース

～高炉工程でのCO2排出量を約20％削減できる技術の実証に成功～

※1 米国のKOBELCOグループ100％子会社（Midrex Technologies, Inc.）が有する直接
還元製鉄法に関する技術。
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「製鉄プロセスへのCO2削減・水素利用」 にむけた取り組み

l MIDREX®プロセス：天然ガスを改質した還元ガス（H2 約55％、CO 約36%)で、
鉄鉱石を直接還元する還元鉄（DRI、HBI）の製造プロセス。

• DRI（Direct Reduced Iron）：鉄分が約90％の清浄鉄源。 高級スクラップや銑鉄の
代替品として、電炉、高炉、転炉等で幅広く使用される。

• HBI（Hot Briquetted Iron）：海上等の長距離輸送用にDRIを押し固めたもの。

l 高炉と比べて、20～40％ CO2排出量が少ない。

l 世界で90基以上の納入実績があり、世界の還元鉄生産量（天然ガスベースの直接還
元鉄）の約80％を占める。

HBI

鉱石ペレット（塊鉱石）② 炉頂ガスMidrex-NG
(天然ガスNatural Gas)

① 還元ガス
H 2 約 55％、CO 約 36%

H2/CO = 約1.5

CO2改質炉
（リフォーマー）

シャフト炉
NG

天然ガス(CH4)

近隣の電炉等
で使用 遠方の電炉・

高炉等で使用

ブリケットマシン

海上輸送等

低CO2排出での還元鉄製造のポイント
① 水素リッチな還元ガスの使用
② 炉頂排ガスの有効利用（CO2分離不要で、

改質原料・燃料ガスとして再利用可能）

Fe2O3 + 3H2 → 2Fe + 3H2O
Fe2O3 + 3CO → 2Fe + 3CO2

DRI

（CO2、H2、CO2、H2O等含む）
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当社技術従来

鉄鉱石

コークス

大幅削減
30％装入

当社技術
MIDREXⓇ

HBI プラント

水素リッチガスでの還元鉄製造
低CO2排出

高炉の還元機能の一部を水素リッチガスを活用したMIDREXⓇプロセスに代替させる

HBI

鉄鉱石

コークス

「製鉄プロセスへのCO2削減・水素利用」 にむけた取り組み


