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水道水の削減を実現した検査ラインとその改善に携わった、YMG甲府工場第１製
造部小田切順博、内田光一、生産事業部生産技術本部甲府工程設計部の吉原充
雄

氷蓄熱チラー(冷却装置)
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創意工夫と遊休設備の活用により
水道水や地下水の使用量を大幅に削減
2005年度に行われたYMG甲府工場のグリーン生産ライン改善活動のなかで、
水の消費量削減につながった2つの例を紹介します。

グリーン生産ライン改善規定

　2002年制定の「グリーン生産ライン改善規定」は、環

境負荷削減を目的に、各生産ラインで推進する改善活

動のための指針です。この規定は1981年から実施され

てきた生産管理方式NYPS(New Yokogawa Production 

System)とともに、生産現場における改善活動の支えと

なっています。

ポリタンクを使った手作りの装置で水圧を安定化

　YMG甲府工場の環境機器検査ラインでは、水道水を使

用し、濁度計の調整検査を行う箇所があります。

　TB400G表面散乱形濁度計の検査では、測定槽に測定

水をあふれ出させた水面に光を当てて水の汚れを測定す

るもので、水道水を使ってゼロ点を校正する際に、水面

が波打たないように水圧・水量を一定にしなければなりま

せん。水道水をくみ上げるために加圧ポンプが設置されて

いますが、ほかで水道水を使い始めると水圧が下がるた

め加圧ポンプが作動して流量が不安定になってしまい、安

定化するまで待たなければならなかったり、検査をやり直

さなければならないという状況が続き、水を流す時間が

長くなっていました。

　こうしたことにより水道水がムダとなり、校正作業にも

時間がかかっていました。そこでポリタンクをセットし、

水源からフィルターを通して水をいったんポリタンクに貯

め、水圧を一定にして供給するように改善しました。すべ

て手作りで、かかった費用はタンク一つあたり5,000円ほ

どです。水の節約は年間約84t、検査時における作業者の

負担も大幅に軽減でき、調整検査時間が短縮、加圧ポン

プの電気量も削減することができました。

氷蓄熱チラーの有効利用で地下水を節約

　YMG甲府工場では井戸水(地下水)を衛生水と生産冷却

水として使用しています。地下水はいったんタンクに貯め、

生産冷却水として循環利用しますが、水温が上がると河川

に放流して地下水を補充し、水温を下げていました。しか

し、次第に地下水のくみ上げ量が増え、その節約と効率

的利用が課題となっていました。

　同敷地内のテクニカルセンターの改修に伴い、不要に

なった氷蓄熱チラーを地下水のポンプ施設に移設し、深

夜電力を使って氷を作り、それを冷熱源として日中地下水

タンクを冷やすことで、新たにくみ上げる地下水の量を大

幅に減らすことができました。同時に生産冷却水の渇水リ

スクを回避する効果もありました。この取り組みにより、

年間1～2万tの地下水くみ上げ量削減を見込んでいます。

　グリーン生産ライン
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社内では冷房時は室温を28℃に設定し、半そで・
ノーネクタイでクールビズを実践。受付では、お
客様にもご協力をお願いするポスターを掲示して
います。

　地球温暖化防止

YOKOGAWAグループ・グローバルで
CO₂排出削減
YOKOGAWAでは京都議定書の目標が達成できるよう
さまざまな取り組みを展開しながら地球温暖化の防止に努めています。

京都議定書の目標達成に向けて

　2005年に発効した京都議定書において、日本が守らな

ければならないCO2等の温室効果ガス排出量の削減値－6％

（対1990年比）の達成に向けて、産業界は省エネルギー製

品の提供、生産の効率アップ、省エネルギー生産設備への

転換などさまざまな努力を続けています。

　YOKOGAWAでは、氷蓄熱システム、太陽光発電システム、

コジェネレーションシステムの導入、照明器具のインバー

タ化や人感センサによるON／OFFなどの省エネルギー設

備への変更、また昼休みの消灯や離席時のパソコン画面

の電源OFFなどの省エネルギー活動を全社員で実施してき

ました。2005年度は、政府が推進しているチーム・マイ

ナス6％に参加し、クールビズ、

ウォームビズの実践、空調の温度

設定（夏28℃、冬20℃）等により、

省エネルギーに努めてきました。

　また、武蔵野市の緑化活動の促進に協力して、間接的で

すがCO2の排出削減に努めました。

　しかしながら2005年度は、生産量の増加や厳しい夏

の暑さ、冬の寒さの影響で目標に対して、主要サイトでは

残念ながら目標未達成の結果となりました。YOKOGAWA

のCO2排出量売上原単位は、14.3t-CO2/億円（総量

53,038t-CO2）、削減率39.1%（対1990年比）でした。今

年度は主要サイトでの目標達成のための施策に取り組んで

いきます。

　YOKOGAWAは、京都議定書目標達成に向けてさらなる

努力を続けていきます。

物流でのCO2排出の削減

　物流でのCO2排出削減の取り組みとして、木枠からダン

ボールに切り替えるなど梱包材の軽量化を図り、輸送時の

重量削減による燃費の向上を実施しています。また鉄道輸

送（モーダルシフト）の検討を行って、さらなるCO2排出の

削減に取り組んでいます。

海外でのCO2排出の削減

　海外の関連会社でも、CO2排出の削減に取り組んでいま

す。例えば、中国の横河電機（蘇州）有限公司では、2005

年度のCO2排出量は前年に比べて16％の削減を実現しまし

た。その背景には、横河電機本社・工場やYMGの各工場

で実践してきた、徹底した生産効率の改善と品質向上によ

る製造時間の短縮や工業用水の循環方式による再利用化が

あります。同時に、社員一人ひとりによる節電や空調機の

温度調整等の取り組みもあります。

　また、P.10、11の特集2005でも掲載したとおり、中国

の蘇州横河電表有限公司では植樹による緑化活動にも取り

組んでいます。
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CO2排出量売上原単位と削減率(1990年度比)
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過去、先輩たちが地道にやっ
てきたことが評価され、協力
会社の方々も含めて組織に与
えられた賞です。私たちの仕
事は無事故があたりまえ。安
全は毎日の地道な積み重ね
で、小さな変化を見逃さない
ように、現場を歩いて日常点
検することがベースであり、今
後も継続していきます。 人財総務センター総務部 高野 良紀

チームとしての
積み重ねが
評価され受賞

　大気・水質・土壌の保全

独自の技術や基準、活動で
大気や水質への放出物質を削減
大気や水質、土壌の汚染の原因となる物質を削減するため、YOKOGAWAでは代替物質の採用や独自の活動で環
境保全に努めています。また、横河電機本社・工場では、高圧ガス設備における長年の保全活動が評価されました。

東京都高圧ガス保安大会で東京都環境賞を受賞

　空調に使われる冷凍機には、高圧のガスが使われており、

ガスもれや事故を防ぐために日々の安全管理が重要です。

2005年度の東京都高圧ガス保安大会において、横河電機

本社・工場の高圧ガス設備が長年にわたって無事故を続け

てきたことが評価され、東京都環境賞を受賞しました。

　同賞は、過去10年間災害事故が発生していないことを条

件に、（社）東京都高圧ガス保安協会が東京都に推薦し、審

査によって選定されるものです。危機管理、安全管理、地

球環境保全活動など提出書類はファイル一冊分にも及びま

した。総務部施設管理グループの担当者は、毎日の点検と

定期的な整備の繰り返しという地味な作業の中、事故を起

こさないために、日々緊張感をもって点検にあたってきまし

た。重要なのはマンネリ化しないよう繰り返し行う教育です。

月1回のミーティングに加え、冷凍機の場合はシーズンの切

り替え時の点検など、季節ごとに定めた点検項目を徹底し、

計器の数値だけでなく、耳や目での確認も指導しています。

法の遵守

　YOKOGAWAでは、環境にかかわる法律、規則、協定等

の遵守の徹底に取り組み、2005年度も法令違反はありま

せんでした。

トルエン・キシレン削減の取り組み

　2005年２月からYMG甲府工場で、低トルエン・低キシ

レン型のポリエステル樹脂塗料と洗浄液の使用を始めまし

た。2005年度は15色の評価テストを終えて、10色につい

て切り替えを行いました。他5色については、順次切り替え

を予定しています。これにより、2005年度は前年度に比べ、

トルエンを3,668kg、キシレンを268kg削減することがで

きました。

　また、YMG小峰工場においても同様の取り組みを実施し、

トルエンを144kg、キシレンを205kg削減することができ

ました。

　今後は、さらなる製品へ展開し、トルエン・キシレンの

削減を進めていきます。

土壌・水質の保全

　YOKOGAWAでは、土壌汚染対策法の施行以前から独自

の管理基準に基づいて工場跡地の土壌・水質の調査を行い、

必要な対策を実施してきました。トリクロロエチレンの浄化

を行ってきたYMG毛呂山工場跡地については、浄化を完了

し、現在もモニタリングを実施しています。

環
境
パ
フ
ォ
ー
マ
ン
ス
改
善
活
動

大
気
・
水
質
・
土
壌
の
保
全

YMG足利工場

YMG大安工場

YMG境川工場

横河電機八王子工場

YMG郡山工場

YMG原町工場

YMG毛呂山工場

安藤電気・湖西事業場

YMG松川工場

YMG三重工場

自主調査

自主調査

自主調査

自主調査

土壌汚染対策法

自主調査

自主調査

土壌汚染対策法

土壌汚染対策法

土壌汚染対策法

YOKOGAWAの土壌調査状況

調査の種類

基準値以下

基準値以下

基準値以下

浄化完了

浄化完了

浄化完了

浄化完了、モニタリング実施中

基準値以下

浄化完了

設備撤去後実施予定

調査状況工場名
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EU環境規制への対応と化学物質の削減

　EUの環境規制の一つであるRoHS指令が施行されまし

た。YOKOGAWAの製品の多くが指令の対象外ですが、持

続可能な社会の構築のために環境調和型製品を創出するこ

とが、YOKOGAWAの使命と考えています。

　2005年度は、サプライヤーの協力によりRoHS指令に対

応した部品への改廃を進めました。生産では、鉛フリーは

んだ、六価クロムフリー・シアンフリー表面処理のライン構

築をYMG甲府工場で進めました。設計においても、規制に

対応する有害物質を含まない製品の開発を進めています。

　また、大気汚染防止法の改正によりVOCの規制が厳しく

なりましたが、YOKOGAWAでは、従来から進めてきた粉

体塗装や低トルエン・低キシレン塗装を展開し、VOC削減

の成果を上げました。

PRTR対象物質

　PRTR制度※の届け出対象物質(取扱量1,000kg/年以上)

はYOKOGAWAとして下表のような取扱量となりました。

用語の解説
※PRTR制度
Pollutant Release and Transfer Register(環境汚染物質排出・移動登録制度)。
有害性のある化学物質の環境への排出量を把握することなどにより、化学物質を取り
扱う事業者の自主的な化学物質の管理改善を促進するとともに、化学物質による環境
汚染を未然に防止することを目的として制定。排出量などの情報を公開することによっ
て社会全体で化学物質の管理を行おうという制度。

YMG
小峰工場

YMG
甲府工場

YMG
青梅工場

YMG
駒ヶ根工場

キシレン

トルエン

シアン化合物

キシレン

トルエン

酢酸2-エトキシエチル

銅水溶性塩

ヒドラジン

ふっ化水素および
その水溶性塩

2005年度ＰＲＴＲデータ

発生物質 取扱量
(kg) 大気 公共水域 土壌 埋立 下水道 事業所外

工場名
排出量(kg) 移動量(kg)

3,700

2,110

1,200

2,340

2,020

922

55,510

1,089

1,050

2,300

1,300

0

2,100

1,800

830

0

79

0

0

0

0

0

0

0

0

700

140

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

0

19

0

0

1,400

810

1,200

240

220

92

5,200

310

910 当初4種類の対策を検討、それぞれの
メリットデメリットや課題を評価して、ブ
ラウン処理に絞り込みました。塩素化
合物や水、エネルギーも削減、コスト
についてもプリント板1㎡あたり1/4に、
処理時間も大幅に短縮できました。

化学物質はそれぞれ固有の性質を有し
ています。現在使っているものをより
危険度の低いものに替えていくことを常
に考えています。また使用量を減らす
ためにプロセスを工夫することは日々
の改善の中で心掛けていることです。

念願のホルマリンフリー工程の導入を実現

　化学物質管理と削減

徹底管理と代替プロセスの開発で
有害化学物質の管理と削減へ取り組む
YOKOGAWAでは、環境や健康にとって有害な化学物質の管理だけでなく、
代替プロセスの開発や使用量削減のための改善を通じて、その削減に日々取り組んでいます。

YMG青梅工場でホルマリンフリー工程を導入
使用ホルマリンをこれまでの1/25に

　プリント板の製造工程に、積層時の接着度を高めるため

の黒化還元処理という工程があります。従来この工程には

有害性のあるホルマリン(ホルムアルデヒド)を用いていた

ため、環境面、安全面からの対策を行いました。

　横河電機生産事業部とYMG青梅工場第1製造部は、共

同で青梅工場におけるプリント板製造工程を見直し、ホル

マリン全廃を目指して工程や処理方法の改善を検討してき

ました。具体的には、エッチングによって銅の表面を処理

し、接着度を高めるブラウン処理法という技術の導入です。

これには設備の更新が必要で、設備投資にコストがかかり

ますが、生産性の向上により初期投資分は十分に回収で

きるという判断で、導入を決定しました。2005年1月から、

新処理工法による生産が始まりました。

　ブラウン処理法の導入により、製造工程におけるホルマ

リンの全廃だけでなく、塩素系化合物の全廃、工程時間の

短縮、節水や処理温度の低減、さらに密着強度の向上が

果たされ、加えて安全対策も施されました。これにより、

工場全体でのホルマリン使用量を、年間11.5tから460kg

へと1/25に削減することに成功しました。大きな課題だっ

た初期投資も2年ほどで回収できる見込みです。
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生産事業部生産技術本部共通生産技術部

庄司 新一郎
YMG青梅工場第1製造部

竹田 明彦
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YOKOGAWAの廃棄物処理区分 廃棄物排出量売上原単位と削減率（1995年度比）

法区分

紙類、梱包材、段ボール等

生活ごみ、梱包材、木くず

金属類

生産ごみ（金属、紙、プラスチック、溶剤、油等）

ガラス類、コンクリート等の不燃物

有害物（水銀、はんだくず）

業者に無害化処理を委託しているもの

（自社施設での無害化処理は除く）

生活ごみ（吸いがら、生ごみ、混合紙、落ち葉等）

梱包材、混合木くず等

油脂類（廃油、塗料、インク）、感染性廃棄物

金属、プラスチック等の混合くず

廃石綿（アスベスト）

廃棄物の種類区分 処理

一般

産廃

特管

産廃／特管

一般

特管

産廃

特管

循環資源

化学処理廃液量
（減容化量）

焼却廃棄物量

埋立廃棄物量

●1％の内容：循環資源化するために環境負荷が著しく増大するもの、または循環資源化
が困難なもの（感染性廃棄物、衛生上困難なもの、アスベスト、蛍光灯等）。
●廃棄物の中で燃料化、発電、焼却灰再資源化のいずれかに該当すれば循環資源化量
とする。
※一時保存のPCB機器は無害化処理時点で廃棄物排出量にカウントする。

0

25

50

75

100

（%）

0.0

0.5

1.0

1.5

2.0

（t/億円） 削減率

廃
棄
物
排
出
量
売
上
原
単
位

1995

1.681.68

1.231.23

0.96

0.75 0.78

0.470.47

0.23

1998 1999 2000 2001 2002
（年度）

2003

0.220.22 0.190.19

2004 2005

26.8％ 43.0％

55.3％
53.3％

72.1％

86.4％ 86.7％ 88.9％

環
境
パ
フ
ォ
ー
マ
ン
ス
改
善
活
動

ゼ
ロ
エ
ミ
ッ
シ
ョ
ン

　ゼロエミッション

全事業領域で
ゼロエミッション活動を推進
YOKOGAWAではゼロエミッションの達成を目指し、
全社員が一丸となって取り組んでいます。

ゼロエミッションへの挑戦

　計測・制御機器の生産は多くの生産工程から成り立ち、

さまざまな原料やエネルギーを消費しています。このため、

大気や水質、土壌への汚染や廃棄物処理などの環境問題は

避けて通ることはできません。そのなかで廃棄物処理につ

いては、循環資源化を推進し資源の有効活用をするととも

に ゼロエミッション達成に取り組んでいます。

　YOKOGAWAのゼロエミッションの定義は廃棄物総発生量

の99%以上を循環資源化することで達成としています。

　2005年度において新たにYMG甲府工場、YMG駒ヶ根

工場でゼロエミッションを達成し、YOKOGAWAでは5サイ

トの達成となりました。

　なお、現在保管中のPCB機器につきましては処理計画を

作成し、日本環境安全事業（株）（JESCO）へ処理事前登録を

行いました。

2005年度の活動成果

　YOKOGAWAでは廃棄物排出量削減に取り組み、売上原

単位は0.19t/億円(総排出量691t)となり、1995年度に比

べ88.9%の削減となりました。

　廃棄物総発生量のうちリサイクルした割合を表す循環資

源化率は、YOKOGAWA全体では89.0%、主要工場では

95.8%でした。

　主な削減策としては2004年度に引き続き横河電機本社・

工場では不要な什器類の再利用、不要なダイレクトメール

の発信元への返却、また購入品梱包材の返却を重点項目と

し、さらに徹底して行いました。その結果2004年度比で

什器再利用1.4倍の1,215台（重量換算で34t）、ダイレクト

メール返却4.8倍の1t、梱包材返却3.2倍の13tとなり、合

計48tと大きな削減となりました。

　また、YMG甲府工場ではグリーン生産改善として、切削

工具の再資源化および減量化に取り組みました。磨耗した

切削刃物と納品用ケースを業者が定期回収することを徹底

し、1.2tの廃棄物削減となりました。

物流改善

　YOKOGAWAでは、梱包材削減の取り組みとして、ダン

ボールの枠に張ったフィルムで製品を挟み込むフィルムクッ

ション方式の梱包や、フィルム個装された製品を強化ダン

ボールの外装材で保護する簡易包装の環境調和型梱包を採

用してきました。これにより、発泡スチロールや木材を削

減することができました。また、使いまわしが可能なプラ

スチック製のコンテナと緩衝材を用いた通いコンテナによ

る取り引きを購買先と進めています。

　2005年度は、DL9000シリーズやμR20000をはじめ

とする20機種に、環境調和型梱包を採用しました。また、

新たに2社と通いコンテナ化に取り組み、現在12社と実施

しています。




