
26 リーダーシップ

����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������
����������������������������������������������

■段ボールとレンゴーという会社

段ボールは，「ライナー」という２枚の

原紙の間に「中しん」と呼ばれる波形の原

紙を貼り合わせてつくられる。この構造に

より，軽くて，丈夫で，これでつくった箱

に容れれば，中身を汚したり，傷つけたり，

形崩れさせることがなく，最も小さな容積

で何段にも積み重ねることができる。

レンゴーの創業者，井上貞治郎翁（１８８１

～１９６３）の自伝，「私の履歴書」によると，

翁は少年時代の商家の丁稚奉公を皮切りに

さまざまな職業を転々とした人だったとい

う。一時は満州に渡るが無一文で帰国。そ

の後，一からやり直そうとしたときに，偶

然にもボール紙に波状の皺をつくる機械と

出会い，それを改良してつくった「なまこ

紙」が電球の包装に使われることになる。

「なまこ紙」は「段ボール」と名付けられ，

そこからレンゴーの前身，「三盛舎」がはじ
ひとかど

まったとある。一角の人物として世に出た

いという夢を持ち続け，数多の苦境からも

何度も立ち直り，遂に段ボールを世に送り

出すまでの波乱万丈の人生は，読む者の心

をゆさぶり，思わず喝采を送りたくなる。

１９０９年に生まれた当初の段ボールは，電
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全工場を結束させた
新たな省エネ課題への挑戦

レンゴー株式会社八潮工場 埼玉県八潮市西袋３３０
社員数：２００人 協力会社を含む従業員数：３１０人

製紙業は鉄鋼，化学などとともにエネルギー多消費型産業に属する。その中で事業展開

する会社の社会的責任として，同社はかねてから省エネに取り組み，環境に負荷をかけな

いぎりぎりの製造を目指してきた。やれることはやり尽くしたと思われたとき，県の条例

が新たな省エネ課題を突きつけた。突然に出現した課題は，全工場を結束させ，みごとな

奇跡を生んだ。
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球を包むためだけのものだったが，この国

の産業の発展とともにその用途が広がり，

今日では電気機器から日用品，引越荷物，

果物や野菜に至るまで，ありとあらゆる製

品や商品を運搬したり保管するときに，な

くてはならない包装資材になった。

ここに至るまでに，同社は多くの同業他

社を傘下に収め，会社名は「聯合紙器」，

さらに「レンゴー」へと移り変わった。現

在のレンゴーは，段ボールのトップメーカ

ーとして，国内に５ヵ所の板紙製紙工場を

持ち，２６ヵ所の段ボール工場を持つ。八潮

工場は５ヵ所ある板紙製紙工場のうち最大

の工場で，段ボール原紙のほか，菓子箱な

どに使われるチップボール，ラップの巻き

芯などに使われる紙管原紙を生産してお

り，２０１４年度の生産量は７８万５千トン。全

国最大の規模である。

段ボールという製品の大きな特徴のひと

つは，ほぼ完全なリサイクル製品で，循環

型の環境負荷の低い産業であることだ。同

社の段ボールのリサイクル率は９８％。原料

の９８％が古紙で，新たに加えられるパルプ

は２％に過ぎない。

使用済みの段ボールは自治体による回収

を経て資源回収業者の下に集められ，それ

らは製紙工場に運ばれ，それが新しい段ボ

ールに生まれ変わる。東京都との県境から

数百メートルの八潮工場は，原料となる古

紙の集積地に近く，原料を確保し，製品を

大消費地に送り出すうえで，最も有利な立

地の下にある。

■新たに出現した省エネ課題

板紙製紙工場のもうひとつの特徴は，鉄

鋼や化学と並んで，エネルギー多消費型だ

という点である。

資源回収業者によって工場に集められた

古紙は，水に浸けて溶かし，繊維をバラバ

ラにし，細かいゴミを取り除いたうえで，

それをすりつぶし，毛羽立たせ，ワイヤー

のメッシュの上に板状に吹き付け，水分を

絞り，乾燥させて板紙に再生させる。その

ほとんどの工程は自動化され，従業員の多

くは装置の運転と監視に当たっている。

板紙はどこまでも１枚につながり，何百，

何千のローラーの間を潜り抜ける。その途

中で圧力をかけて水分を絞り出し，蒸気の

熱で乾燥させる。ローラーの駆動に大量の

電気が使われ，乾燥に膨大な量の蒸気が消

費される。２００２年度のＣＯ２排出量は年間

２３万５５８８トンに上った。同社はそのエネル

ギー消費を可能な限り節減することを大き

な社会的責任であると位置づけ，「軽薄炭

少」（ＣＯ２排出量の最も少ないパッケージ

づくりをめざす），“Less is more.”（少な

い資源で大きな価値を生む）という標語を

掲げて省エネに取り組んできた。

八潮工場には自前の発電装置がある。そ

の発電機を回す蒸気と紙を乾燥させるため

の蒸気を発生させるためのボイラーの燃料

として，１９９１年，それまでの重油から，よ
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りＣＯ２排出量の少ない都市ガスに替えた。

ところが，その都市ガスの料金がじわりじ

わり上がって，コストアップ要因になって

いた。その対策を検討していたちょうどそ

のとき，埼玉県から出された条例が新たな

課題を突きつけた。２０１１～２０１４年のＣＯ２

排出量を２００２～２００７年の連続する任意の３

年間の平均値と比べて６％，さらに２０１５～

２０１９年には１５％（その後，県による準トッ

プレベル事業所認定で１３％に軽減）の削減

義務を課すというのである。

「これは非常に厳しい目標でした。この

ときまでに我々はすでにかなりの省エネ努

力を払っていました。埼玉県の地球温暖化

対策推進条例が基準年とする２００２年までに

我々はすでに１９９０年比で５０％の省エネを終

えていて，考えられるすべての手を打って

いましたから，それ以上の省エネの余地は

ないと思っていた。ところが，県の条例は

そこからさらに２０１１～２０１４年までに６％，

２０１５～２０１９年までに１５％の削減を要求して

いる。罰則はありませんが，『軽薄炭少』や

“Less is more.”を標榜して環境への配慮

に積極的に責任を負っていこうとしている

企業として，条例で打ち出された目標を達

成しないわけにはいかない。それで，さら

にもう一段の省エネに取り組むことにした

のです」と西村修工場長は言う。

■3つの方向からの省エネ対策

工場の幹部とスタッフが何度も検討を重

ね，結局３つの方向から省エネに取り組む

ことになった。１つ目は新たに投資して世

界最新鋭の省エネ設備を導入すること。２

つ目はＣＯ２排出量の少ない新製品を開発

すること。そして，３つ目はあらためて各

現場から省エネのアイデアを出し合い，仕

事のやり方を変えることでＣＯ２排出量の

削減を目指すことである。

［１５００ニュートンプレス機の導入］

最も大きな威力を発揮したのは，１５００ニ
す

ュートンプレス機だった。抄いたばかりで

多量の水を含んでいる板紙から水を絞るた

めの装置で，それまでの１０００ニュートンの

プレス機に代えて，世界でもまだ数台しか

使われていない１５００ニュートンのプレス機

を海外から導入して据え付けた。２０１２年の

ことである。

ワイヤーパートで溶解した繊維を板状に

吹き付けてつくられた板紙は，次のプレス

パートで水を絞られる。ちょうど昔の洗濯

機で手回しのゴムローラーの間に洗濯物を

挟んで水を絞ったように，強力な圧力で押

し付け合うローラープレスの間に板紙を挟

抄紙工程の最終段階で巻き取られたロール状の板紙
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んで通過させる。水分を絞る圧力を１mm

あたり１０００ニュ－トンから１５００ニュートン

に高めることで，次のドライヤーパートで

の蒸気使用量が飛躍的に減少する。

「これが１５００ニュートンプレス機です」。

会議室での取材を終え，工場見学させても

らったとき，工場長代理の村井寛二さんが

懐中電灯で照らしてくれた先に，滝のよう

に水が落ちているのが見えた。紙厚はわず

か０．１７６mm。それが，ものすごい圧力で

押し付け合うプレス機のローラーの間を分

速８５０mのスピードで通り抜ける。そのと

き１５００ニュートン／mmの圧力でそれだけ

の水を絞り取っているのだった。

［チップボイラーの導入］

さらに今後，大きな省エネ効果が期待さ

れているのは「チップボイラー」である。

現在，都市ガスを利用している発電と蒸気

発生のためのボイラーの燃料の一部をバイ

オマス燃料に代えるもので，建築廃材を利

用した木材チップと，板紙を生産する工程

で発生する微細な繊維を含む汚泥をバイオ

マス燃料として利用する計画だ。木材チッ

プも古紙の繊維汚泥も燃やせばＣＯ２を発

生させるのだが，それらは元々樹木が大気

中から取り込んだＣＯ２を大気中に還元し

ているのだから，環境への負荷は考慮しな

くてもよいとされる。チップボイラーは現

在建設中で，２０１６年１月から稼働の予定。

これが稼動すれば八潮工場が将来，能力最

大限に増産しても，余裕で１５％削減をクリ

アできるという。

［CO2排出量の少ない新製品の開発］

「もう一方で，こういう新しい紙を商品

開発しました」と，西村工場長が「ＫＳＲ

１２０」と「ＬＣＣＸ９０」という板紙の２枚

のサンプルを差し出した。

段ボールの「中しん」として，半分以上

は「ＫＳＲ１２０」が使われてきた。“１２０”と

いうのは１m２あたりの重さが１２０gという

意味である。それに代わる「中しん」とし

て，１m２あたり９０gの「ＬＣＣＸ９０」が開

発された。「ＫＳＲ１２０」より軽量だが，同

等の強度がある。軽量化により単位重量あ

たりのＣＯ２発生量は多くなるが，トータ

ルのＣＯ２発生量は抑えられるのだという。

■小集団による省エネ活動展開

新鋭設備の導入と新製品開発というハー

ドの取り組みと並んで，２０１１年から従業員

の知恵と工夫を結集したソフト面の取り組

みとして小集団活動による省エネ活動がは

じまった。小集団は「ＴＮＰグループ」と

いう。「ＴＮＰ」は「低燃費」の意味である。
しょうし

メンバーは抄紙系マシン担当，発電施設

担当，ボイラー担当，排水処理担当など工

場内の各部署から集められた１２人の若手リ

ーダーたちで，各部署から持ち寄った省エ

ネアイデアを評価。取捨選択し，さらに肉

付けし，できるだけコストをかけずに省エ

ネ効果の上がるものにして，それを実施す

るという役割を担った。

新・改善改革探訪記
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ＴＮＰグループに省エネ改善のすすめ方

を指導するために外部コンサルタントが招

かれ，この人を囲んで，最初の１年間は毎

週２回夕方に２時間の勉強会が開かれた。

コンサルタントはさまざまな現場を経験し

て省エネの方法論を熟知した人で，たとえ

ば，ガスコンロにヤカンを載せてお湯を沸

かすとき，火をいっぱい出す，小さく出す，

蓋をする，しない，底面の大きいヤカン，

小さいヤカン，あらかじめ温めたヤカンと

冷たいままのヤカン…などさまざまな場合

がある。どのやり方のエネルギー効率が最

も高いか。それから外れるとどれくらいエ

ネルギーのロスが生まれるか…など，基本

的な物の見方を説きながら，メンバーたち

が持ち寄ったテーマの一つひとつについ

て，的確なアドバイスを与えてくれた。

ＴＮＰグループのリーダーで施設部長代

理の工藤幸夫さんは言う。

「１５％削減という目標達成まで，現場の

省エネ改善でどれだけやらねばならないか

は常にみんなの意識の中にありました。わ

ずかでも省エネ効果があれば，すべて検討

課題にあげました。インバーターが効果が

ありそうなら付けてみたり，モーターを小

さくしたほうがいいという意見があればす

ぐに，その効果とコストを比較したり…」

検討案件はメリット，効果の即効性，コ

ストの３つの観点からＡＢＣの３段階で評

価した。ＡＡＡなら「即実施」，ＡＢＢな

ら「とりあえずやってみる」，ＡＣＣなら

「さらに検討して別の方法を考えよう」と

いうことになった。

ＴＮＰでやろうと決めても，現場が反対

するケースもある。たとえば，古紙パルプ

で汚れた床面を水で洗い流すために，同じ

ようなポンプが何台もあった。ＴＮＰでの

議論では，ムダだから１台に減らそうとい

うことになったが，現場は，３～４人で一

斉に掃除するから，水を潤沢に使って短時

間で清掃するにはこれだけのポンプはどう

しても必要なのだと言い張った。そんな予

想外の抵抗に遭った案件は１つや２つでは

なかった。「その抵抗を取り除くのが，工場

長である私の仕事」と西村工場長は笑う。

ＴＮＰとしていまどんなことに取り組ん

工藤幸夫施設部長代理 ＴＮＰグループによる設備のチェック
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取材・執筆 山口 幸正（やまぐち ゆきまさ）

《プロフィール》
外資系食品製造業人事部勤務の後，産業教材出版業勤務。全国提案実績調査を担当し，改善提案教
育誌を創刊。１９８５年に独立し創意社を設立，『絵で見る創意くふう事典』『提案制度の現状と今後の
動向』『提案力を１０倍アップする発想法演習』『提案審査表彰基準集』『改善審査表彰基準集』『オフ
ィス改善事例集』などの独自教材を編集出版。４０年にわたって企業・団体の改善活動を取材。現在
はフリーライター。
●創意社ホームページ http://www.souisha.com 「絵で見る創意くふう事典」をネット公開中

でいるかを全従業員に知らせるために「広

報ＴＮＰ」という新聞を発行し，これを通

じて全従業員からの省エネアイデアの提案

を求めた。提案はすべてに目を通し，これ

は！というものは検討課題にあげる。その

意味で，ＴＮＰ活動は協力会社を含めた全

従業員の知恵を結集した取り組みだった。

これまでの４年間で検討課題として取り

上げたものは１１７件。そのうち実施したの

は１７件。中でも大きかったのが「フラッシ

ュタンクのフラッシュ蒸気の熱回収」とい

う改善だった。抄紙工程のドライヤーパー

トで使われる蒸気は，１段，２段，３段…

と何段階かのパートで使われ，最後にドレ

ンとして液化する。それでも残っている熱

量をさらに熱交換して徹底的に有効活用し

たもので，これによって４９４トンのＣＯ２排

出量を削減。効果金額は１５７７万円に上り，

全社の改善提案の社長賞に輝いた。

ＴＮＰグループによる省エネ改善効果

は，排出ＣＯ２削減量の累積で６２００トンに

達し，削減量全体の２０％を占める。新設備

導入と新製品開発の３つを合わせて，２０１５

年度からの１５％削減の目標クリアの目途が

ついた。八潮工場は製紙工場の中でもトッ

プレベルの省エネを実現した。そして，こ

の一連の活動に対して２０１４年度の省エネ大

賞・経済産業大臣賞が贈られている。
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