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会社概要 

• 株式会社ミヨシ 
• 設立  昭和57年12月  
• 資本金 3500万円 
• 所在地  東京都葛飾区西新小岩5-19-14 
• 社員数 17名 （パート5名含む） 

• 事業内容  
 プラスチック試作品製作、金属試作品製作、治工具製作 
 プラスチック射出成形金型製作、射出成形、 
• 製作実績  
コネクタ、ヒューズボックス、ワイヤーハーネスなどの自動車電装部品
（開発、原理試作品）、OA機器、医療機器の試作品 
生産設備の製作補助、研究、分析機関向けの評価用部品製作など 
量産としては  100～5000個/1lot  程度の小ロット製品 
 
【得意なこと】 
開発段階の試作品を話し合いをしながら製作。 
アルミ金型を用いてプラスチック製品を少量生産。 
【苦手なこと】 
大量生産、価格だけが決定要素になる案件。 
 





自動車電装部品の試作製作が主業務 



組立式ロボットキット 「Rapiro」 



設計⇒工作機械での切削加工 



手仕上げ（磨き）→金型組付 



• いつ、何が、どのくらい使われているかを調べる 

→電気、水道、廃棄物の確認 

→もっとも使われている部分を観察 

測定した値はグラフなどでわかりやすくまとめる 

 
• 無駄があれば省く 

→使用量が少ない、たまにしか使用していない場所
よりも、常に使われている部分を重点的に削減 

 

設備投資をしなくてもエネルギーを削減できる場所はあります 

まずは見える化 



廃棄物量を毎回測定、その場で記録 

自分たちで測定して記録することにより、廃棄物がどのくらい出ているかを体感
できる。測定し記録した用紙は常に見える場所に掲示。 

廃棄物の削減意識へつなげる。 



光量チェック

昼 夜

1 打合せ机 850 750

2 社長机 1150 1150

3 専務机 815 840

4 打合せ机 900 830

5 クーラー下 980 940

6 ブラスト前 380 300

7 菊池さん彫刻機 900 650

8 材料棚中 240 260

9 食堂 450 340

10 旋盤前 380 160

11 研磨前 240 270

12 80ton前 540 580

13 200ton前 700 700

14 金型棚（17-19） 100 100

15 パネルソー シャッター解放 　3000 350

16 キタムラ前 800 220

17 研磨前 480 420

18 NC放電前 530 440

19 55VA前 580 530

20 磨き台 590 440

21 ボール盤 370 380

22 組付け台 510 570

23 46VA 470 410

24 ロボドリル 170 230

25 マキノフライス 410 480

26 イワシタフライス 370 320

事務作業　300lx～600lx

設計、製品などの確認作業　700lx～1500lx

製造現場　300lx～600lx
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常時使われる電力の削減として、ルクスメーター（照度計）を使用して各作業場
での照度を測定。 

過剰に照明が当たる個所については削減検討した。（基準値はJIS Z9125参照） 

 

作業場の照度を調べる 
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お昼の 
節電効果 

省エネモニターで電気使用量の見える化 



【結果】夏場に水道使用量が上がる 
【考察】機器の冷却水と判断 
【対策】冷却水を使用する機械の（作業）効率化を狙う 

水道使用量を通年で記録する 



数値があるとわ
かりやすい 

実施内容+スケジュール 
実施可能な内容を心がける 

確認する日
を記載 

確認した 
内容は記録 

責任者のチェックと
コメント 

各担当が目標を決め達成できたかを確認 

目標は全員が把握できるよう掲示する。 

全員参加は重要 



常時使用するエネルギーの減らし方 

• 本当に必要な場所に必要な分だけエネル
ギーが使用されているかを確認する 

 

• 使用停止してみないと、本当に必要かと
うかわからないこともあるので、余剰と
思われる部分は使用を停止してみる 

 

• 効率が落ちるようなら元に戻せばよい 



不要だと思われる照明は思い切ってはずす 



照度が足りない場所は照明を追加 

作業する場所の近くに照明を追加。 

照明は遠い場所よりも近い場所にある方が効率が良い。 

（照度は光源からの距離の2乗に反比例） 



環境負荷低減によるコスト削減を試算 

照明1灯あたり500w 

電気料金 22円/1kwと仮定します。 
 

1灯を1時間消した場合 

500/1000×22＝11円 
 

10灯削減した場合1時間当たり 

11×10＝110円  
 

1日10時間使用の場合 

110×10＝1,100円 
 

1か月の出勤日数22日の場合 

1,100×22＝22,000円 
 

12か月間実施した場合 

22,000×12＝264,000円 

コスト削減の数字は周知
する。 
できれば、短期と長期の
計算値を周知し、継続し
てやることに意味がある
ことを理解してもらう。 



段熱効率を上げる 



排熱を滞留させない 



夏場は屋外遮光 



空調の温度設定は実測値に基づく 

同じ部屋でも、場所が異なれば温度に差が出る。エアコンの設定だけに頼らず、
どこがどのくらいの温度になるかを常に見えるようにする。 

温度設定は、その部屋の作業環境、エアコンの性能などによって設定値を決める 

少し離れた 

同じ部屋 



圧縮空気の損失を減らす 

常時使用しない機器への圧縮空気
の供給は損失につながる。 

バルブなどで供給を制御する。 

微量なエアリークは音も聞こえづ
らく分かりづらい。 
配管のつなぎ目や駆動部分に、石
鹸水などをかけ、空気を泡で見え
る化して確認する。 



配管ループ 

空気圧縮機の効率化をめざし 

・配管材質の変更 

・配管径の変更φ10→約φ20 
・配管のループ化 
 
【結果】 
コンプレッサーの無負荷運転
時間が増えた。 

クールネット東京 
省エネルギー診断報告書 



専門家による診断 （省エネ診断） 

何となく実施した方が良いと思っていた設備更新 
専門家による診断と報告書で、エネルギー効率や今後の削減率が数値でわか
り、設備更新の判断材料になる。（空調の更新は2015年に一括実施） 



ボトムアップ型環境経営 

• アイデアが出たら実行してみる。 

 

• やってみて初めて気づくことが多い。 

 

• 良いアイデアはさらに進化させる。 

 

• 結果が出ると運営は楽しくなる。 

 

• 環境負荷を減らすことで企業の社会性が向上する。
→社会性が高いと社員のモチベーションも上がる。 

 

• 全員参加が基本（環境管理責任者がすべて動くのは×） 

重要！はじめの一歩 

加速ポイント 



アイデアは実施してみる① 

無意識につけてしまう、照明の
ポカ除け 
（昼間は窓からの光で照明不要
な場所） 

つけたいときだけワンアクション
入れて照明をつける。 



アイデアは実施してみる② 

ゴミ箱の立体設置 

スペースがないのでごみの分別ができない 

→縦にスペースを確保 



ストーブの前で 

水を温める 

アイデアは実施してみる③ 

取付具に
セット 

給湯器なくても 

温かい水が使える 



環境教育 ごみ処理施設の見学 

環境への意識向上を目的とし、ごみ処理施設を見学。 
見学して現状を知ることによって、自分たちの生活や業務で 

発生する廃棄物の取り扱いについて、議論を深めることができる。 



環境負荷低減と技術課題の解決 

廃棄物削減と技術課題解決を目的とした実験。 

環境負荷低減だけでなく技術向上にもつながった。 



作業効率向上への働きかけ 

待機エネルギー削減は作業効率を改善することにつながる。 
電力削減よりも意識付けが目的。 

 



事業継承と環境経営 

• 環境マネジメントシステム（エコアクション
21）を通じてエネルギー、廃棄物の削減の
他、会社内の作業改善なども行ってきた。 

 

• 取り組み当初、経営者ではなかった私は
PDCAサイクルでの改善を経験することがで
きた。 

 

• 実は当時の社長が環境への取り組みに否定的
だった。 

 



今後の展開 

段取り、作業の効率化で作業時間の短縮 
機械の使用時間、照明、空調の使用時間が減る。作業効率が上が
れば人件費の削減にもつながる。 

 

継続的な環境教育 
環境経営の基礎は社員の意識であると考えています。 

環境に配慮した社会活動、教育を継続して実施。 

 

技術向上、新分野への挑戦 
新技術導入により、現状の作業効率よりも向上することによっ
て、環境負荷を減らすことにもつながる可能性がある。 

環境配慮をきっかけとして、現状の変化と新分野への挑戦。 

 

環境配慮商品の開発と販売 
ものづくり企業だからこそできることを探します。 



ご清聴ありがとうございました 

株式会社ミヨシ  

代表取締役 杉山耕治 

2015年11月11日 第8回省エネセミナー 


