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　研究・開発、生産、販売などの資源・エネルギー投入量
（インプット）と、その各プロセスで発生するCO2などの
排出量（アウトプット）を把握し、環境負荷の低減に取り
組んでいます。
　２０１０年度は、生産量の増加や猛暑日の増加により、
電力・燃料使用量やCO2排出量が増加しました。しか
し、生産金額当たり（原単位）でみると、B／NET＊によ

るエネルギーマネジメントの徹底やNAS電池＊による
電力使用の平準化により、前年比4％減になりました。
今後は、生産工程毎に電力使用量を把握し、エネル
ギー削減に取り組んでいきます。
　昨年度は、生産量が増加しましたが、廃棄物量は資
源生産性向上などにより前年度並みの数量となりまし
た。今後は、リサイクル率の向上とリサイクル内容の見
直しを図り、環境負荷低減を進めていきます。

　私たちは、「お客様第一主義」の経営理念のもと、経
皮吸収型貼付剤を中心とした医薬品の提供を通じて、
「貼って手当てすることの良さ」を伝えながら世界中の
人々の健康づくりに積極的に取り組んできました。地
球環境の保全に貢献することは、当社の経営理念と合
致するところであり、私たちの重要な課題の一つとし
て掲げています。この課題に対処するため、私たちは
地球社会の一員として「青い地球の環境保全」に取り
組み、社会とのより一層の信頼関係を得られるよう努
力していきます。

環境理念・環境方針 マテリアルバランス

従業員が携帯している「環境カード」

環境管理委員会

取締役 執行役員
生産環境本部長
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環境管理体制

　　　 の範囲については、ISO14001の
認証範囲となっています。

指 導

電気
28,301MWh（太陽光発電 37MWh）

燃料
重油1,993kL　都市ガス 1,496千m³

水
192,301m³（工業用水・地下水 75,134m³）

原料・資材など

CO2 排出量　19,336tオフィス
研究・開発
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廃棄物　3,854t
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　この環境方針達成のため、九州本社及び宇都宮工場の環境目的・目標を設定し、全部門従業員あげて環境マネジ
メントを推進します。また環境目的・目標を定期的に見直し、必要に応じて改訂し、継続的改善を行います。

１． 省資源、省エネルギー、廃棄物削減を積極的かつ果敢に推進します。
２． 原材料、機器、設備の購入にあたっては、環境への影響を十分に配慮します。
３． 商品の開発、改良にあたっては、環境にやさしい商品づくりを目指します。
４． 環境関連の法規、及び協定等を遵守するとともに、環境の汚染防止に努めます。
５． 地域社会における環境保全活動に積極的に参画し、地球環境の保護に貢献します。
６． 環境保全活動の成果を確実なものにするため、従業員の理解と認識を高める教育を
　  行います。

環 境 方 針

＊B/NET…エネルギー常時監視システム
＊NAS電池…ナトリウム・イオウ電池
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環境目標 環境会計

　環境方針の具体的な実行計画を、３年ごとの中期目
標と単年度の目標としてそれぞれ定め、環境負荷の低
減を図っています。

　2010年度は、生産工程の改善活動により省資源に
かかわる目標は達成しました。生産重量当たり（原単
位）のエネルギー使用量を削減する目標は、試験生産
の増加や平均気温の上昇で、達成できませんでした。
また、高効率の省エネルギー機器に取替える目標は、
一部達成しましたが、目標を完了することはできませ
んでした。今後、環境投資計画を見直し、中期目標の達

成に努めます。
　廃棄物の再資源化、グリーン調達、環境関連法規の
遵守などの目標は、達成しました。今後は中期目標を
上回るよう、単年度目標の確実な達成を行います。

　2011年度は、3ヵ年計画の２年目にあたり、新たな
中期目標の設定・変更は行っていません。単年度目標
は、震災の影響が予想されますが、2010年度と同じレ
ベルの目標設定を行いました。2010年度の目標が達
成できなかったテーマは、PDCAサイクルの管理を強
化し、2011年度の目標を上回るように努力します。
　また、これまで環境負荷の大きい生産事業所を中心
に環境管理を行ってきましたが、今後は事務所などの
環境管理も強化していきます。

２０１０年度目標環境目的（3年） ２０１１年度目標

工場部門の改善活動テーマに従い削減する。

①工場部門のエネルギー原単位を対前年比
　１%削減する。
②省エネルギー機器を導入する。
・蛍光灯を省エネタイプに切り替える。
・宇都宮工場復興に際し、省エネ対応機種を
 導入する。
・空調設備の効率化を行う。

①工場部門の改善活動テーマに従い
　廃棄物を１％削減する。
②廃棄物の削減を図るため、目標に従い
　生産収率の向上を行う。
③宇都宮第1工場より排出される瓦礫類の
　再資源化及び設備機器類の再利用を図る。

環境にやさしい原材料や建築資材などの
使用を推進する。
・外壁の補修工事は光触媒の塗料を
 使用する。

①省エネルギー法（特定荷主）の要求事項を
　達成するための中期計画を作成する。
②鳥栖工場の重油をLNGに転換するための
　導入方法を検討する。

新規商品の開発及び製品の仕様変更時に
環境への影響を配慮することにより環境に
やさしい商品づくりを推進する。

結果

○

×

×

○

○

○

○

○

省資源
工場部門の改善活動テーマに従い削減する。

省資源
工場部門の改善活動テーマに従い削減する。

省エネルギー
①工場部門のエネルギー原単位を2009年度
　実績比に対して３％削減する。
②省エネルギー機器を導入する。
・全工場の蛍光灯を省エネルギータイプに
 切り替える。
・空調設備の効率化を図る。

廃棄物再資源化
①工場部門の改善活動テーマに従い廃棄物
　を３％削減する。
②生産収率の向上を図り2009年度の実績に
　対して収率を３％向上する。

グリーン調達
環境にやさしい原材料や建築資材などの使用
を推進する。

環境関連法規等の遵守と環境汚染予防
CO2排出量を2012年度の予想排出量に
対して10％削減する。
・鳥栖工場の重油をLNG（天然ガス）に転換
 する。

環境に優しい商品づくり
新規商品の開発及び製品の仕様変更時に
環境への影響を配慮することにより環境に
やさしい商品づくりを推進する。

地域社会における環境保全活動
地域社会における環境保全活動を実施する。

省エネルギー
①工場部門のエネルギー原単位を対前年比
　１%削減する。
②省エネルギー機器を導入する。
・蛍光灯をHFタイプに交換する。
・空調設備の効率化を行う。

廃棄物再資源化
①工場部門の改善活動テーマに従い廃棄物を
　１％削減する。
②廃棄物の削減を図るため、目標に従い
　生産収率の向上を行う。

グリーン調達
環境にやさしい原材料や建築資材などの使用
を推進する。
・外壁の補修工事は光触媒の塗料を使用する。

環境関連法規等の遵守と環境汚染予防
鳥栖工場の重油をLNGに転換するための
方法を決めて導入効果を算出する。

環境に優しい商品づくり
新規商品の開発及び製品の仕様変更時に
環境への影響を配慮することにより
環境にやさしい商品づくりを推進する。

地域社会における環境保全活動
①自治体の環境活動に参加する。
②「久光ほっとハート倶楽部」を通じて
　環境団体へ寄付する。

省資源

省エネルギー

廃棄物再資源化

グリーン調達

環境関連法規等の遵守と環境汚染予防

環境に優しい商品づくり

地域社会における環境保全活動
①自治体の環境活動に参加する。
②「久光ほっとハート倶楽部」を通じて
　環境団体へ寄付する。

　環境保全活動が適切な効果を与えていることを確
認するため、環境省の環境会計ガイドラインに基づ
き、環境保全に要した金額とその環境効果を算定しま
した。

　２０１０年度は、省エネ機器投資で31％、環境保全に
伴う廃棄物処理及び排水処理施設に49％使用してい
ます。その他、EMS運用や緑地整備などの管理活動コ

スト、回収商品処分などの上下流コストに２０％使用し
ています。
　2010年度は、生産量の増加に伴い生産事業所にお
ける電力・燃料の使用量は増加しましたが、エネルギー
管理強化や生産性向上により生産金額あたり（原単
位）のエネルギー使用量は、前年度比９6％となりまし
た。また、研究所では、省エネ機器の導入により７％の
エネルギー削減が達成できました。

　今後も、効果的な環境保全対策を推進するために、
コスト管理を計画策定に活かしていきます。

対象：九州本社、宇都宮工場、筑波研究所（東京本社、各支店、営業所を除く）
算出原単位［ＧＪ／億円］＝各エネルギー発熱量［ＧＪ］／生産金額［億円］
対象期間：2010年4月1日～2011年3月31日

環境保全効果原単位集計

九州本社（鳥栖工場） 宇都宮工場 生産事業所

ＧＪ
ＧＪ
ＧＪ
億円
ＧＪ／億円
ＧＪ／億円
ＧＪ／億円

179,897
73,167
253,064

180
999
406
1406

185,957
78,175
264,132

183
1,016
427
1,443

103%
107%
104%
102%
102%
105%
103%

87,453
64,784
152,237

129
678
502
1,180

88,682
67,311
155,993

150
591
449
1,040

101%
104%
102%
116%
87%
89%
88%

267,350
137,951
405,301

309
865
446
1,312

274,639
145,486
420,125

333
825
437
1,262

103%
105%
104%
108%
95%
98%
96%

電力量
燃料使用量
熱量合計

電力量
燃料使用量
熱量合計

項目
使用量

生産金額
原単位

単位 2009年 2010年 前年比 2009年 2010年 前年比 2009年 2010年 前年比

筑波研究所

ＧＪ
ＧＪ
ＧＪ

53,239
21,804
75,043

50,892
18,882
69,774

96%
87%
93%

電力量
燃料使用量
熱量合計

項目
使用量

単位 2009年 2010年 前年比

筑波研究所

ＧＪ
ＧＪ
ＧＪ
億円
ＧＪ／億円
ＧＪ／億円
ＧＪ／億円

57,098
2,629

000,000
000
000
000
000

52,642
424

000,000
000
000
000
000

000%
000%
000%
000%
000%
000%
000%

電力量
燃料使用量
熱量合計

電力量
燃料使用量
熱量合計

項目
使用量

生産金額
原単位

単位 2009年 2010年 前年比

対象：九州本社、宇都宮工場、筑波研究所他（東京本社、営業所、支店除く）
期間：2010年3月1日～2011年2月28日

環境保全コスト

内　容 金額（千円）

（１） 事業エリア内コスト

（２） 上・下流コスト
（３） 管理活動コスト
（５） 社会活動コスト
（６） 環境損傷対応コスト
総額

31,044
128,573
170,382
33,569
50,899
100
477

415,044

（１）－１ 公害防止コスト
（１）－２ 地球環境保全コスト
（１）－３ 資源循環コスト

ボイラー、排水処理施設等の維持費
ボイラー、空調機器等の更新、省エネ機器導入
リサイクル、リユース
容器包装リサイクル法、廃商品回収処分等
EMS運用、環境負荷監視、緑地整備等
寄付等
SOX汚染賦課金
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　NAS電池導入前は、電力会社から購入する電力の
最大負荷を低減する為に、重油式発電機を使用してい
ました。NAS電池導入後は、発電機の稼働が減り、CO2

排出量が大幅に減りました。

 太陽光発電
　鳥栖工場および宇都宮工場に太陽光発電システム
を導入して、事務所棟の照明電気を補っています。発
電量は現在年間３９,０００ｋWｈで、今後発電量を増やし
ていく計画です。

夜間 昼間

従来の受電電力

最大電力
低減

NAS電池
システム
導入後の
受電電力

負荷平準化

杉の木1本のCO2の吸収量
（樹齢50年 高さ20m）

14kgCO2/年

約100本分

重油式発電機CO2排出量
1950kW

1500kgCO2/時

NAS電池により

夜間に充電した
電力を昼間に放電

夜間電力を
充電

夜間 昼間

従来の受電電力

最大電力
低減

NAS電池
システム
導入後の
受電電力

負荷平準化

杉の木1本のCO2の吸収量
（樹齢50年 高さ20m）

14kgCO2/年

約100本分

重油式発電機CO2排出量
1950kW

1500kgCO2/時

NAS電池により

夜間に充電した
電力を昼間に放電

夜間電力を
充電

渋谷ネオン看板消灯

九州本社食堂の節電の様子

　２０１０年度のエネルギー使用量は、全事業所で
５０５,681ＧＪで（対前年度比、１．９％増）、生産事業所の
エネルギー使用量は、その８３％でした。この使用量を
原油に換算して、生産重量（トン）あたりのエネルギー
使用量を算出すると０．４５８（ＫＬ/トン＝原単位）でした。
　原単位を前年度と比較すると、１１％の増加になり
ます。
　原単位が増えた原因として、テスト生産が増えたこ
と、平均気温が上昇したこと、生産品目の変化（重量の
軽い製品が増えたこと）などが考えられます。今後、エ
ネルギー効率の高い設備の導入、生産手順の見直し、
節電などを通して、エネルギー使用の削減に取り組ん
でいきます。

 NAS電池
　NAS電池は、電力会社から購入している電力の平準
化とピーク時の電力使用量の低減を目的に2008年に
導入しました。2010年度の放電量は鳥栖工場の全使
用電力量の13％となる246万kWhで、充放電効率は
86％でした。　

　NAS電池は高エネルギー密度、高効率、長期耐久性
を特長とする大容量電力貯蔵用電池です。
　夜間の電力を蓄えて昼間に放電することで、電力負
荷の平準化を行い、環境への負荷を軽減します。

　倉庫内の蛍光灯の間引きや、パソコンのモニターの
照度を40％に変更し、離席する時は、スリープモードや
スタンバイの機能を使っています。また、エアコン温度
の適正管理を行い、社内に設置している自動販売機等
の照明を消灯。さらに、毎週水曜日の「家族団らん・自
己啓発の日」の遵守を徹底し、全社で節電に取り組ん
でいます。

 ネオン看板の消灯
　東日本大震災の影響により、東京電力管内の電力不
足が懸念されたため、都内の3つのネオン看板及び当
社社有地のネオン看板の消灯を実施しました。

 支店・営業所
　支店・営業所では、節電ポスターの掲示と朝礼での
意識付けを行うと共に、不要不急の照明の消灯、蛍光
灯の間引きを実施しています。その他、以下のような
対策も実施して節電に努めています。

 エネルギー管理委員会
　２０１０年の改正省エネルギー法施行に伴い、全社組
織としてのエネルギー管理委員会を設置しました。各
事業所にエネルギー管理委員を置き、毎月のエネル
ギー使用量を管理しています。

地球温暖化防止 節電対策

NAS電池システム

宇都宮工場太陽光発電システム

オフィスの節電対策
名古屋支店 業務課課長　加藤 実枝子
　いろいろな節電対策を探しているときに、このデマンド
監視装置と出合いました。予測電力が目標値を上回ると
アラームが鳴動します。この時にエアコンを消すなどして
電力を抑えることができます。社内で
誰かがエアコンの設定を変えようと
すると、他のメンバーが「省エネです
よ」と注意するなど、かなり意識が
変わりました。見える化は大事
です。この装置を導入し一年が
経ちましたが、今ではアラーム
が鳴ることはほとんどありませ
ん。これからも省エ
ネ、節電対策に取り
組んでいきます。

フリーデスク制を導入して、内勤ＭＲを一箇所
に集約する。（空調の間引き）
2時間ごとに空調を切り、インターバル運転を
行う。
スダレを設置し、空調の設定温度を２８℃に維
持する。
デマンド監視システムの導入で、電力ピークを
抑制する。

①

②

③

④
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　当社の廃棄物は、鳥栖工場と宇都宮工場から排出
される産業廃棄物が殆どを占めています。２０１０年度
の産業廃棄物量は３，208トンでしたが、このうち鳥栖
工場は54．9％を占めています。前年度と比較すると、
生産数量は増加していますが、廃棄量は前年並みに
なっています。改善活動による資源生産性の向上と、
原料輸送に使う資材のリサイクル率向上で増加が抑
制できました。
　２０１１年度は、震災の影響で、損壊した原料や製品の
廃棄が増えると予想されますが、更にリサイクル内容
の見直しと改善活動で廃棄量の増加抑制に努めます。

 リサイクルの推進
　２０１０年度における鳥栖工場の最終処分量は0．80
トン、宇都宮工場は６．８８トンで、リサイクル率はいずれ
も９９％以上でした。宇都宮工場はサーマルリサイクル
の割合が多く、最終処分量が鳥栖工場より多くなって
います。今後、マテリアルリサイクルの割合を増やして
リサイクル率の改善を図ります。

 
【高効率チラーの導入】
　鳥栖工場では、24時間空調が必要な製品倉庫の空
調管理に高効率チラーを使用しています。ピーク電力
が33％削減でき、また小型化により保守も容易になり
ました。

【小型ボイラー】
　鳥栖工場では大型ボイラーを撤去し、小型ボイラー
を導入することで、A重油の年間使用量を130㎘、CO2

排出量を350ｔ削減できました。

【ヒートポンプ式空調設備への更新】
　筑波研究所では、2010年10月にヒートポンプ式
空調設備に更新しました。前年度比年間５０％のCO2

排出量削減を見込んでいます。

 省エネタイプ蛍光灯への切替え
　九州本社(鳥栖工場)・宇都宮工場では、省エネタイ
プの蛍光灯へ順次、切替えを行っています。現行の蛍
光灯から、２０％以上のエネルギー削減を見込んでい
ます。

 物流関係での環境負荷削減（モーダルシフト）
　生産・販売量の増大に比例し、物流に関わる環境負
荷も大きくなります。そのため、トラックによる陸送か
ら、環境負荷の低い海上輸送を利用するモーダルシフ
トにすることで、製品当たりの環境負荷削減を進めて
います。燃料使用の抑制につながり、今後も積極的に
シフトを進めていきます。

省エネ設備の導入 廃棄物管理
 
　鳥栖・つくばの研究所及び鳥栖・宇都宮工場におい
て試薬の在庫量、使用量及び排出量あるいは移動量を
コンピュータ管理システムにより厳しく管理していま
す。この管理はPRTR法＊で届け出が義務付けられてい
るだけでなく、PRTR法で規制されていない原料及び
試薬についても、その取扱い方法を規定した手順書に
従って実施しています。また労働安全衛生の観点から
MSDS(化学物質等安全データシート）の交付も継続し
て実施しています。

化学物質管理

年度
トルエン

排出量
（大気放出）

移動量
（産廃処分）

排出量
（大気放出）

移動量
（産廃処分）

アセトニトリル

2006

2007

2008

2009

2010

480

480

510

700

623

2,100

2,100

2,500

3,200

2,787

260

－

－

－

－

1,500

2,000

2,000

1,300

1,640

PRTR法指定化学物質（排出量・移動量）（kg）

チラー（鳥栖工場）

小型ボイラー（鳥栖工場）

ヒートポンプ式空調設備（筑波研究所）

省エネタイプの蛍光灯

　エアー®サロンパス®

やブテナロック®V エ
アー®等のスプレー缶の廃棄
は、再資源化を行う処理業者
へ委託し、再びアルミの原料
となります。また、廃棄物処理
が適正に処理されているかを
確認するため、担当社員が定
期的に現地へ出向き、立会
い、検査しています。

エアゾール缶

　 C o l u m n

＊PRTR法…特定化学物質の環境への排出量の把握等及び管理の 
  改善の促進に関する法律

発生源

テープ剤
製造工程

廃棄物

廃プラスチック

汚泥

木くず

廃油

紙くずパップ剤
製造工程

燃えがら（活性炭）

ガラス

鉄くず

ピット汚泥沈殿槽

排 

水

再資源化

熱回収

処理、処分

廃棄物処理フロー図

熱回収

セメント原料

委託処理範囲

燃えがら

公共下水道

再生

委託焼却

埋立処分
（管理型）

ある製品の一週間分

物流関係でのコスト削減（モーダルシフト）
販売・生産物量の増大に比例して輸送費が増大、環境へも悪い。
陸送トラックから、海上輸送へモーダルシフトすることで、年間およそ500万円の削減が見込まれ、
陸送トラックから出るCO2削減もできる。

モーダルシフトすることで、以下の削減が見込まれます。
■ CO2排出量 ： 38%　■ 輸送費 ： 10.7%

10tトラック
6台（陸送）

10tトラック
2台（陸送）

17tトレーラー
3台（海上輸送）

今まで

改善後

鳥栖工場
宇都宮工場

廃棄物排出量（ｔ） 最終処分量（ｔ） リサイクル率（％）

１，7６2
１，４46

0.80
6.88

９９．95
９９．５2
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 排水検査
　鳥栖工場では週に一度、外部委託業者による水質調
査を実施しています。
　不溶物が基準内か、重金属が含まれていないか、定
期的な検査を行っています。

 騒音測定
　年に2回、工場内の18ヶ所で騒音測定をしていま
す。朝・昼・夜・夜中の4回実施し、法律で定められてい
る規制を遵守しています。

 排煙測定
　鳥栖工場・宇都宮工場では、小型ボイラーに関して
も年に2度、自主的に排煙測定を実施しています。住
宅に隣接しているため、厳しく監視・測定を実施してい
ます。

 緊急時訓練の実施
　鳥栖工場(構内物流課)において、野外タンク補給時
の原料流出を想定した緊急事態対応訓練を実施しまし
た。緊急時にそれぞれの担当者が的確に措置を行い、
被害を最小限に抑えることを目的として行いました。
　また、製造棟内においても、危険物運搬中に溶剤流
出を想定した緊急事態対応訓練を実施しました。事態
発生の報告、適切な措置を行い、被害を最小限に抑え
ることを目的として実施しています。

 第24回自衛消防隊屋内消火操作方法大会
　2010年10月17日、鳥栖市で「第24回自衛消防隊
屋内消火操作方法大会」が男女別で行われ、当社鳥栖
工場より12名が参加しました。
　女性チームが優勝、男子チームが3位という結果で
した。

環境リスク回避対策

構内物流課

大会風景（女子の部）

排水検査

龍ヶ崎市「わが町クリーン大作戦」参加

鳥栖市クリーン作戦「ポイ捨てなくすっ隊」参加

鳥栖工場

　各事業所周辺における環境整備・美化活動にも積極
的に参加しています。企業市民として一人ひとりが、環
境意識を高め、環境に関わる活動を積極的に推進する
ため、広く従業員に呼びかけています。

環境整備、美化活動

　九州本社・鳥栖工場は、生産拠点であるとともに、久
光製薬の本社機能も持っています。住宅に隣接してい
るため、様々な環境対策を実施しています。

 九州本社・鳥栖工場の環境対策

 九州本社、鳥栖工場サイトデータ
　久光製薬の発祥の地に近代的な工場を作り、高い品
質の医薬品を製造しています。

所在地：佐賀県鳥栖市田代大官町 408

エネルギー使用量（原油換算）：6,811㎘
水使用量：127,337m3

大気：CO2 排出量　12,500t
水質：
	 	 法定基準値	自主基準値	 測定最大値
	 pH	㎎/h	 5 ～ 9	 5.8 ～ 8.6	 5.8 ～ 6.9	
	 BOD	 最大 600	 最大 500	 499	
	 SS	 最大 600	 最大 500	 240	

※九州本社内の排水は、水質分析モニターで監視し、基準値内であ
ることを確認した後、市の公共下水道に排水しています。

　宇都宮工場は、工業団地内に位置し、近隣企業や行
政との協力関係をもち、環境対策を実施しています。

宇都宮工場の環境対策

 宇都宮工場サイトデータ
　豊かな自然環境に包まれた工業団地の中にあり、最
新鋭の設備が整っています。

所在地：栃木県宇都宮市清原工業団地 23-8

エネルギー使用量（原油換算）：4,025㎘
水使用量：64,964m3

大気：CO2 排出量　6,836t
水質：
	 	 法定基準値	自主基準値	 測定最大値
	 pH	㎎/h	 5.8 ～ 8.6	 6 ～ 8	 7 ～ 7.4	
	 BOD	 最大 25	 最大 15	 1.7	
	 COD	 最大 25	 最大 15	 10.0	
	 SS	 最大 50	 最大 30	 3.2	

※宇都宮工場内の排水は、構内排水処理施設で浄化した後、清原工
業団地排水処理施設で再度浄化して、近隣河川に放流しています。

排煙測定

騒音測定
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