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2024年に創業100年をむかえる歴史ある会社です。



所在地
 本社/第２工場：千葉県市原市青柳北1-2-1

 第１工場：千葉県市原市青柳北1-5-3

創業
1924年 2月（株式会社設立：1953年7月）

事業内容
入浴料（錠剤）/蓄冷剤製造/消臭剤製造/
写真現像処理薬品製造［コニカミノルタ株式会社］
/貸倉庫及び倉庫業 従業員数 38名



自立支援

事業内容

酸性・アルカリ性・高粘度・超高湿性・酸化しやすい等の
性質持った化学薬品の混合・充填（液体/粉体）、造粒、
顆粒成形、錠剤成形など、株式会社 東邦化学研究所は
様々な受託加工を行っております。
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＜省エネルギーセンター診断報告書＞

＜省エネ診断を受けて＞

全体の見直しが必要と感じました。

１．データの見える化不足

２．管理ｻｲｸﾙがなされていなかった

３．保守・管理が不明確

４．管理体制の見直しが必要
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１．設備管理方法改善

・運用方法・設備毎の消費電力把握・設備投資

２．コンプレッサーエアー漏れ改善

３．経営改善

・錠剤廃棄ロス削減

４．倉庫照明改善

・上記テーマについて取り組みました。

活動スケジュール

＜体制＞
 テーマ毎のＰＪ体制
＜活動推進において苦労した点＞
 現状分析をどのように行うか
 打合せ時間を作業の合間で実施
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（１）設備管理方法改善

＜現状分析＞

 作成中の設備管理台帳の記載項目の確認

 記載項目の検討・見直し

 リスク度の記載を追加
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（１）設備管理方法改善

＜現状分析＞

 作成中の設備管理台帳の記載項目の確認

 記載項目の検討・見直し

 リスク度の記載を追加
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（１）設備管理方法改善

＜工程別にリスト作成＞

 主な機械仕様、定格電力等



10

（１）設備管理方法改善

＜主要設備のリスク度調査＞

 故障の可能性からリスク度を調査し、故障時の対策を明確にしました
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（１）設備管理方法改善

＜工程別に設備のリスク度調査＞

 保有設備をリスト化
 設備毎のリスク度を調査
 保全スケジュールの作成
（更新・メーカ点検・社内点検）
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（１）設備管理方法改善

＜工程別に設備のリスク度調査＞
 保有設備をリスト化
 設備毎のリスク度を調査
 工程別リスト表作成

・今後も継続し設備管理の見える化
を行っていきます
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（２）コンプレッサーのエアー漏れ改善

＜現状分析＞

工場内エアー配管の把握
エアー漏れを音で定性的に確認
コンプレッサー起動後の昇圧に要する時間と、
停止時の降圧にかかる時間の対比から漏れ率を
測定する方法で確認
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（２）コンプレッサーのエアー漏れ改善

＜確認事項・実施事項・結果＞

 コンプレッサーの状態確認、メーカに確認

 間欠運転の条件変更

 エアー漏れ箇所確認
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（２）コンプレッサーのエアー漏れ改善

＜改 善＞

 エアー漏れ箇所修理

 コンプレサー間欠運転条件変更等

音によるエアー漏れ改善が見られた。
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（２）コンプレッサーのエアー漏れ改善

＜改善効果確認＞

 コンプレッサー13時～17時までの稼働
・時間と停止時間の調査を実施。
・改善前 停止時間 ４５．４％
・改善後 停止時間 ６０．９％

上記の結果から、数日調査を実施する。
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（２）コンプレッサーのエアー漏れ改善

＜コンプレッサーエアー漏れ対策＞

 液剤工場にて
・間欠運転実施による効果、および、

エアー洩れ補修による効果の合計は、
△4,574 kWh/年

・金額換算で △84,000円/年 となります
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（３）廃棄ロスの削減

＜現状分析＞

 生産時のロス量を明確にする
 生産条件と結果を明確にする
 上記の結果から現状の製造基準が

妥当か検証する
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（３）廃棄ロスの削減

＜現状分析＞

 生産時のロス量を明確にする
 ロス毎の不良率を調査
 生産状況の把握の実施
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（３）廃棄ロスの削減

活動項目毎のスケジュールを
設定し活動を行いました。
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（３）廃棄ロスの削減

端数ロス年間（産廃費用含む）２１０万円
半減の１０５万円以下を目標に活動
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（３）廃棄ロスの削減

＜要因分析＞

 工程フロー図を作成
 現状の製造基準が妥当か検証する
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（３）廃棄ロスの削減

＜要因分析＞

 錠剤質量調査
・20ロット × 44ｎ/ロット ＝880
・結果、Cpk・Cp良好な値であった。
・この結果、現状の製造条件および
管理は良好と判断しました
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（３）廃棄ロスの削減

＜活動結果＞

 トランジ回収ロスは０㎏になりました

 端数ロスによる損失額は年間１１０万円

まで低減され、目標とした１０５万円

以下を概ね達成することができました。
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（３）廃棄ロスの削減

＜省エネ効果＞

電気料金 ： ５０，３４８円/年
改善金額効果 ： ６，０９７，８８０円/年
（製品価格としての効果）
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（４）照明改善

＜省エネ効果＞
 白熱照明をLED照明に変更
 人感センサー（通路等）
 2021年3月よりLED化を実施。
 2021年10月LED化率 ６６．９％
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（５）倉庫照明改善

＜省エネ効果＞
 照明LED化
 人感センサー

年間 ９４２，１３５円/年削減



１．コンプレッサーエアー漏れ改善

・省エネ効果 ： ８４，０００円/年

２．設備管理方法改善

・運用方法・設備毎の消費電力把握・設備投資

３．経営改善

・錠剤端数ロス削減

・省エネ効果 ： ５０，３４８円/年 （経済効果 ： ６，０９７，８８０円/年）

４．倉庫照明改善

・省エネ効果 ： ９４２，１３５円/年
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省エネ支援を受けて、効果は大きく見られました。

今まで自分たちで考えていた事と異なる視点からの

支援・ご指導を受け勉強になりました。

今後の活動に生かしていきたいと考えております。
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