
船坂孝浩
田辺製薬吉城工場株式会社総務課長

河野裕司
東和薬品株式会社生産本部生産管理部次長

環境管理　Vol. 44, No. 5（2008） （459）73

田辺製薬吉城工場における
マテリアルフローコスト会計の導入

32

企業経営において環境対応が重要な経営課題となっている現在，田辺製薬吉城工場

㈱では持続的な環境保全と経済活動の両立をめざし環境経営に取り組んでいる。

環境経営を実践していくためには，環境保全のコストを正確に把握するとともに，

その成果もまた正しく評価する必要がある。そのため，当社ではいち早く環境会計を

取り入れ，環境負荷の低減に努めている。その中でも重要なのが，製品の製造過程に

おける資源やエネルギーの損失に着目して物量と金額の両面からロス分析を行う「マ

テリアルフローコスト会計（MFCA）」である。

本稿では，当社における MFCA の導入過程を振返るとともに，その成果を明らか

にすることにより，MFCA の有用性を考察したい。

はじめに

田辺製薬吉城工場㈱は，企業活動のあらゆる

面で，地球環境の保全に努めることを重要な経

営課題とし，「環境自主行動計画」のもと全社

的に取り組んでいる｡

また，旧田辺製薬グループの一員として，旧

田辺製薬㈱（現田辺三菱製薬㈱）の指導のもと，

2000 年に外部環境会計を導入した。

さらに，2002 年度からは基幹業務システム

（SAP R/3）を導入して，全社の各業務をシー

ムレスに統合するデータベースの構築を進め，

それと連携したMFCA による内部環境会計シ

ステムを 2003 年度に導入し，制度化した上で

環境経営を効率よく推進するツールとして活用

している。

現在，MFCA導入により，「企業にとってロ

スの低減は利益の創出」との考えが社内に浸透

した結果，廃棄物の抑制および適正処理に基づ

くゼロエミッション活動の達成をはじめ，原価

低減を目指した改善活動が一層活発になり，環

境負荷の削減とコスト低減の同時達成を目指し

た環境経営を継続的に推進することができてい

る。

以下の項に当社におけるMFCA の導入過程

と，その成果を明らかにすることにより，

MFCAの有用性を考察したい｡

1 田辺製薬吉城工場の特徴

田辺製薬吉城工場は，1964 年の創業以来，

旧田辺製薬㈱（現田辺三菱製薬㈱）のグループ

会社として，さまざまな医薬品の小分け包装を

通じて社会に貢献してきた。

資本金は 4 億円（2008 年 3 月 31 日現在），

売上高は 37 億円（2007 年度実績），総資産 12

億円（2008 年 3 月 31 日現在），従業員数 65 名

（2008 年 3 月 31 日現在）であり，少量多品目

生産における技術向上により，市場競争力のあ

る高品質な医薬品を提供し，患者さんの QOL

（クオリティー・オブ・ライフ）向上と医療ニ
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ーズに合致した医薬品を提供することを経営方

針に掲げている。

また，当社は，2000 年に環境保全活動成果

の指標として，岐阜県の簡易型環境経営システ

ムである岐阜県環境配慮事業所（E工場）登録

制度の認定を受け，現在も認定継続中である。

当社は，町の中心を流れる瀬戸川，出格子の

商家や白壁土蔵の造り酒屋で有名な飛騨市古川

町にあり，社員の環境意識は高く，あらゆる企

業活動において環境に配慮した活動への取り組

みを進めている。

具体的には，企業活動のあらゆる面で，地球

環境の保全に努めることを重要な経営課題と

し，全社的に積極的に取り組んでいる｡現在で

は「環境自主行動計画」のもとに，省エネルギ

ー，廃棄物削減，大気汚染物質削減など六つの

活動領域で具体的目標を設定し，着実な成果を

上げつつある｡また，2001 年 3 月期からは環境

会計を導入し，環境保全活動の費用対効果を明

らかにし，環境負荷低減と利益向上を同時に目

指す環境経営を推進している｡

医薬品製造工程における廃棄物の発生抑制を

目的とした製造方法の検討，あるいは原材料の

使用およびエネルギー消費の最小限化による資

源生産性の向上に取り組んでいるとともに，

SAP R/3 の導入により，全社の各業務をシー

ムレスに統合するデータベースの構築を進め，

環境会計に対応した環境情報の一元化を図って

いる。今回取り組んでいる「MFCA」は，環

境負荷の低減とローコスト経営の推進という経

営課題の同時実現を目指す実践的環境経営ツー

ルであると考える。

当社が取り扱う医薬品の包装形態の内訳は，

錠剤，顆
か

粒
りゅう

剤，散剤，カプセル剤など 109 品

目に及び，取り扱い錠数は年間 7億錠前後に達

している。

また，生産品目の型替にかかる洗浄回数も多

く，年間で 400 ～ 450 回にも及んでいる。その

ため，早期から電子化に取り組み，迅速なサイ

ズチェンジが可能で GMP（医薬品の製造管理

および品質管理規則）に対応した最新設備を導

入することで生産技術の向上に努めてきた（図

1）。

2 MFCAシステムによるロスの詳細分析

2002 年，基幹業務システムに環境会計対応

を施した SAP R/3 を導入し，環境コスト分析

を開始した。翌 2003 年度からは，SAP R/3 と

連携したMFCA システムを導入し，これらを

有効活用することで原価低減活動と環境負荷削

減を同時に実現する環境経営を推し進めてい

る。

MFCA は，製造工程におけるマテリアル

（原材料）のフローを物量と金額の両面から把

握し，ロス分析を徹底的に行うことで，企業に

おけるコスト低減と環境負荷削減を同時に達成

図 1 少量多品目包装の概要
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する実践的環境経営ツールである。

廃棄物を「負の製品」として捉
とら

えることで，

抜本的なコスト削減と環境影響への削減の両立

が可能となる。

当時，環境負荷の削減と企業利益の向上とい

う二大経営課題に対するアプローチを行おうと

していた当社にとって，いち早くMFCA を導

入した旧田辺製薬㈱の指導により，MFCA が

最も有効な手法であると認識することができ，

導入に取り組むことになった。

結果，MFCA システムを導入したことで，

全品目，全容量で年間約 2,500 指図に及ぶ製造

指図書ごとのマテリアルロス（原材料や洗浄剤

等の補助材料のロス），システムロス（労務費

や加工費などのロス）の詳細な分析が自動的に

可能となった（図 2）。

3 MFCA 分析による課題

全品目のMFCA分析を行った結果，2004 年

から本格生産を行っている顆粒剤製造プロセス

でロスが大きいことが可視化された。具体的に

は，2005 年度のマテリアルロスとシステムロ

スを合わせたロス金額の総額が 7,300 万円とな

り，製造費用総額の 1.9%に及ぶことが判明し

た。中でも，顆粒分包ラインでのロスは 2,200

万円となり，ロス金額全体の 30%に達し，こ

のロス削減が緊急の課題となった。

当時，顆粒分包ラインでは，原因不明の噛み

込み（分包シートのシール部分に顆粒が閉じ込

められる現象）が頻発しており，その噛み込み

量が多い場合はマテリアルロスとして廃棄せざ

るを得なかった。

そこで，ロス比率の大きい顆粒分包ラインに

ついて，製造プロセスの再検討を進めることと

した（図 3）。

4 ロスの改善策と改善結果

多面的に原因調査を行った結果，製剤バルク

製造元からの使用原料の粒度が細かいため，微

粉の舞い上がりが原因と判明した。そこで，旧

田辺製薬㈱の関連部門と，同じグループ内の主

力工場となっている山口田辺製薬㈱とで再検討

を行い，粒度の粗い原料に変更することや，生

産設備における充�タイミングや集
しゅう

塵
じん

タイミ

ングを多方面からテストし，最適条件を炙
あぶ

り出

した。

それらの対策の結果，2005 年度から 2006 年

度にかけてのロス金額は，およそ 600 万円削減

することが可能になったとともに，経常利益

12%向上を実現した。

一方，環境面でも電力・灯油使用量の削減を

図り，CO2換算で 37 t/年削減した。

図 2 MFCAシステム化
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導入の結果，このMFCA がロス発見に極め

て有効な手法であり，企業利益と環境負荷削減

を両立させることが可能な実践的環境経営ツー

ルであることが実証された（図 4）。

5 MFCA 導入時の成功要因

MFCA 導入時の成功要因の第一は，ERP

（統合業務パッケージ）導入により MFCA が

有効に機能し，改善点の顕在化に大きく貢献し

たことが挙げられる。MFCA のシステム化に

より，原材料費，エネルギー費，システムコス

ト，廃棄物処理コストなどのロスをライン別，

工程別に抽出し，ピンポイントで課題を分析す

ることができた。

第二には，社長および経営幹部が出席する経

営連絡会においてMFCA 実績報告を行ってい

ることである。経営者並びに経営幹部自らが，

環境と経済面における改善の可能性を認識する

ことにより，次の新たな目標が制度的にトップ

ダウンで提起され，組織や個人が共通のベクト

ルに対して行動し，課題を解決していくシステ

ムを構築している（図 5）。

第三には，グループ内企業にMFCA がすで

に導入されていたため，課題解決のための企業

風土が浸透していたことが挙げられる。

技術交流会やMFCA 実績報告会などを通し

て，情報を共有化し，各社で真剣に環境・品

質・コストを守るという意識が働いた結果，こ

の企業集団内におけるグリーンサプライチェー

ンを実現することができた（図 6）。

図 3 ロス分析

図 4 対策実施効果
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おわりに

経済性の向上を通じて環境負荷の削減をめざ

す環境効率の考え方は，技術開発や社員の意識

改革も促すなど，企業競争力向上の原動力の一

つになっている。

当社は『ロスの削減は利益を創出する』，『環

境負荷の低減を図り，先進的環境経営企業とし

て社会に貢献する』を経営課題に掲げ，取り組

んでいる。

今回の導入事例は，当社の主要ラインの一つ

である散・顆粒分包ラインの改善を全社挙げて

推進した結果である。

旧田辺製薬㈱や山口田辺製薬㈱との連携によ

るグリーンサプライチェーンを実現し，原材料

ロス削減により，経常利益を 12%向上（2006

年度）させるなど，大きな成果を収めることが

できた。

当社のような製造受託会社では，利益率が比

較的に低いため，原材料のロス削減による利益

向上は，直接企業業績に大きな影響を及ぼす。

そのことを念頭に置いて，日々，「カイゼン」

を行い，ロスの削減を通して，今後も環境経営

の推進を行い，企業価値を高めながら，持続可

能な発展を続けたいと考えている｡
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第 16 回 X 線分析講習会「蛍光 X 線分析の実際（第 5 回）」
―環境試料中の有害元素の迅速分析法，RoHS/ELV指令への対応
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