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食品産業は、環境課題とどう向き合うか 

          エコな経営とエコライフ 

                  

食品産業センター 環境委員会 
副委員長 日吉栄一 
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地球環境の課題と環境部門 
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地球環境問題は時々新聞で見る。
重要な問題だけど難しすぎない
か？ 
地球温暖化・循環型社会？・生物
多様性？昔学校で生物の授業は
あったけど・・・ 
環境担当とはいわれているが、何
から手を付ければいい？ 

今日の講習会で改めて考えてみよう！ 



はじめに（地球環境の課題） 

官民を挙げて取り組む環境課題は３つ 

１．低炭素社会（CO2削減） 
２．循環型社会（３Ｒ） 
３．自然共生・生物多様性 

基本は 

典型７公害 

＝環境法 

持続可能な社会 

地球温暖化 廃棄物 

生物多様性 
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１. 地球温暖化問題 

観測事実（ＩＰＣＣ第5次報告書第１ＷＧ） 
１）過去132年で世界平均気温は０．８５℃上昇した 
２）過去109年で世界平均海面水位は0.19ｍ上昇 
３）海洋の上部（０～700ｍ）で水温が上昇 
４）世界規模で寒い日が減少し、暑い日が増加した。 
（日本国内は過去１００年で１℃東京は３℃上昇ヒートアイランド現象） 

0.85℃上昇 

0.19m上昇 



21世紀末の気候予測（ＩＰＣＣ第５次報告第１ＷＧ自然科学的根拠） 
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ＣＯ２排出削減努力を行わず現在の排出量を継続した場
合、2100年には平均気温上昇が4.8℃、一方平均海面
水位が82ｃｍ上昇する予測となっている。 

4.8℃ 
８２㎝ 



最悪の場合の8のリスク 
１．海面上昇・高潮による沿岸被害 

２．洪水による内陸都市被害 

３．異常気象による電気水道等インフラ停止 

４．熱波による都市部での健康被害 

５．高温干ばつによる食料不足 

６．水不足・農作物減産 

７．漁業・海洋生態系破壊 

８．内陸部の生物多様性損失 
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環境省ＩＰＣＣ第5次報告第2Ｗ報告書より抜粋 

食料供給不安 
暴動・内戦等
の発生も 

気候変動の影響（ＩＰＣＣ第5次報告第2ＷＧ） 



気温上昇を２℃未満に抑えるには 

１．2050年の排出量を2010年比40～70％  

   削減 

２．再生可能エネルギー等を2050年には80％ 

３．2100年ＣＯ２排出量はゼロかマイナス 
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気候変動の緩和（ＩＰＣＣ第5次報告第３ＷＧ） 

環境省ＩＰＣＣ第5次報告第3Ｗ報告書より抜粋 

CCS 二酸化炭素回収 
    貯留装置 
    現在は開発中 



気候変動の影響 １．海水温の上昇 
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日本の気候変動とその影響（統合レポート） 



10 水産総合研究センターFRANEWS2014・1月号より 

気候変動の影響 ２．海水温上昇の異変 



海洋酸性化の影響 
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海水温の上昇はサンゴの白化を招く。 
 
また、海洋酸性化により海水中の 
炭酸イオンの濃度が減少し、海洋 
生物が殻や骨格を作りにくくなる。 
 
 

ＣＯ２が飲料水に溶けると 



気候変動への適応策は機会となるか？ 
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         気候変動が企業業績に与え 

         る影響は何か？ 

         気候変動に対する「適応」 

         にはどんなビジネスチャン 

         スが考えられるか？ 

災害に強い△△△ 

高気温でも増産可能な○○○ 

高水温でも育つ●●● 

 



エネルギー環境の変化 
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日本のＣＯ２削減目標の変化 
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◇2009年鳩山由紀夫氏1990年比25％削減を表明 

2011.3/11東日本大震災   
     原発稼働停止 

◇安倍内閣 25％削減をゼロベースで見直し 
◇ＣＯＰ19にて 2020年度までに05年度比3.8％削減  
           

エネルギー効率20％改善を前提 



電気事業法改正・電力システムの大きな変化 
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原子力 
• 基幹電力の位置づけであったが震災により稼働停止中 

需給 
• 需要に応じていくらでも供給するという考え方では災害発生時に乗り切れず。 

区域 
• 東日本と西日本の周波数の違いにより震災時に供給不可能となった。 

東日本震災で判明した現状での課題 

◇３段階による電力システム改革が決定された 
 
第１弾   日本全国一体での系統電力需給（2015年度以降）、自家発による 
       電力を他の事業所に送配電することを可能とする 2014年度以降 
第2弾   電気小売業への参入自由化（２０１６年度以降） 
第3弾   発電部門と送配電部門の分離（2018年度以降） 
 

  電気事業法の一部改正 



電気小売自由化（１） 
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＊特定規模電気事業者とは、10電力会社の送電網を介して電気を供給する新電力会社。 
  
 
（2000/3月特別高圧 2005/4月高圧が自由化された） 

経済産業省資料 



電気小売自由化（２） 
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電気事業法等の一部を改正する法律につい
て（概要）経済産業省 



新電力の供給地域 

18 経済産業省資料 



新電力の発電シェアー 
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新電力会社の電気供給量 
は、最大手のエネットでも 
90万KWHに過ぎず、現 
時点では新電力のシェア 
ーは、４％程度。 
＊電気供給量（大手） 
東京電力 6400万KWH 
関西電力 3300万KWH 
 
 
2016年の小売完全自由化 
までに多くの企業が参入 
する予定。 
＊参入予定企業 
ソフトバンク 
東京ガス他 
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電力販売変化の兆候 
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２．企業としての対応 
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◇環境担当は社内ではマイナー・・？ 

  如何に本業に貢献するか・・・？ 

 

１．コスト把握と削減 

２．情報発信 

３．環境を軸に社員のコミュニケーション   

  を向上 



２－１．企業としての対応①エネルギーコスト把握と削減 
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タイム＝マネー ＶＳ エネルギー＝マネー 

2012年第1Ｑを100としたら、2014年１Ｑは 

20％以上上昇。コスト負荷大きい。 



２－１．企業としての対応②ガスコストを抑える取組み 

◇目的： エネルギーコストが上昇してる。       
         都市ガスの効率使用の好事例を共有することで 

    コスト上昇を抑える取組みを実施する。 
                 

         ◇方法： 都市ガスの好事例展開について４事業所でＴＶ      
             会議を活用して実施。                  

 
           ◇確認事項： 都市ガスの効率化事例共有                  

 
            （１）ボイラーの使用管理方法                            

      （２）蒸気配管の省エネと点検                      
            （３）運転時間管理など                                

                          
各事業所の実態把握・情報共有             

ＴＶ会議 
 
 
 
 
 
 

Ｃ工場 

Ｂ工場 

Ｄ工場 

Ａ工場 

本社環境部 
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２－１．企業としての対応③電気代削減 

 

夏季（7月～9月）の13時～16時は時間当たり電気料金 

がピークとなる。 

この時間帯の節電がコスト低減には有効 
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ち中小規模事業所の省エネルギー対策（東京都環境局） 
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２－１．企業としての対応③電気代削減 

 

ち中小規模事業所の省エネルギー対策（東京都環境局） 
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ち中小規模事業所の省エネルギー対策（東京都環境局） 



２－２．企業としての対応 情報発信 
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◇エネルギー・環境に関する社外の表彰事業はたくさんあ 

       る。 

 2011 安城工場 エネルギー管理優秀事業者中部経済産   

    業局長賞 

    鹿島工場 いばらきピークカット節電部門賞 

 2012 ハチカン エネルギー管理優秀事業者東北経済産   

    業局長賞 

 2014  日豊食品 食品産業もったいない大賞審査委員会   

    委員長賞 

        

      各種表彰事業を検討し、応募することにより 

      行ってきたことの棚卸ができる。 

 



２－３．企業としての対応 環境意識を高める 
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◇職場の環境意識向上は柱となる人をつくり徐々に 
 増やしてゆく。 
◇製造現場のベテラン女子社員を巻き込むことが効 
 果を上げる。 
◇こうしたことで、製造現場のコミュニケーション   
 がよくなってゆく。 
 
 
 
 
 

楽しみながら取り組むこと
が長続きの秘訣 



２０１３年度姫路総合工場環境取り組みのご紹介 

２０１４０２０１ 
姫路総合工場 

実施例 



年度はじめにエコ推進委員で年間計画を作成 

３月、１３年度の活動を決める前に、 
エコ推進員が「トヨタ自動織機の環境道場」 
を体感しに行く！ 
手作りの環境体感装置がならび、楽しく 
環境知識を学ぶことができる。 
ここから、１３年度の活動には 
 ①環境ポスター  
 ②クイズ形式の環境知識教育 
を取り入れることに 

しつまぶしのご褒美 



エコ推進委員会

4月 5月 6月 7月 8月 9月 10月 11月 12月 1月 2月 3月

結果発表

　(6月総合朝礼)

姫路市への応募

　(6月末締切)

姫路市結果発表

(9月上旬)

募集
(4/8～
4/26)

工場内選考
姫路市への報
告準備等々

工場内掲示

①小赤壁 ②工場周辺

募集・選考・発表

実施

展示・掲示 クイズ・集計・発表

＊詳細は毎月のエコ推進委員会にて都度検討する。

2013/3/19

夏のエコ川柳

クリーンアップ
作戦①②

環境ポス
ター・写真

エコササイズ

ゼロエミッショ
ン啓蒙活動

２０１３年度　エコ推進活動年間計画表

＜１２年度からの継続活動＞ 

①エコ川柳の募集（今年は応募作品はすべて姫路市の全日本エコ川柳大賞へ応募） 
②エコササイズ（階段促進キャンペーン・ファイングルコサミン協賛） 
③クリーンナップ作戦（春は姫路市の環境美化推進地域を清掃、秋は工場周辺および落ち葉の堆肥化で活動） 

＜１３年度の新しい活動＞ 
①環境ポスター・写真の募集 
②ゼロエミション啓蒙活動 
   ・ゼロエミッション教育展示物 
     （姫路総合工場のゼロエミ状況や分別された廃棄物が何に再資源化されているかが理解できる。 
       クリーンナップ作戦も堆肥化で体感できる活動へ） 
   ・ゼロエミッションクイズ 
     （展示物のなかからクイズを出題、楽しみながら学べる） 



夏のエコ川柳募集 

４月約１か月間で 
 １０９句（１０９人）の応募がありました。 

５月に工場内に応募作品を掲示、 
 従業員の皆さんによる優秀作品の投票 

６月 投票結果を発表 
    応募作品は入場口、エレベーター内、 
    廊下など各所に掲示しエコ意識向上に活用 

応募作品は工場内に 
 掲示、皆さんの投票で 
 優秀作品を選出 

優秀作品を 
工場内に掲示 



クリーンナップ作戦 

春のクリーンナップ作戦 

１１月２９日 ２５名参加 
工場敷地内、工場周囲を清掃 
落ち葉を堆肥化することでリサイクルも体感 
参加者には工場廃油をリサイクルした 
石鹸をプレゼント 

秋のクリーンナップ作戦 
 「落ち葉を堆肥化、リサイクルを体感作戦」 

６月２４日 ２５名参加 
工場近隣で姫路市重点美化推進区域 
に指定されている「小赤壁公園」、 
工場周囲を清掃 

こ
ん
な
に
綺
麗
に 



ゼロエミッション啓蒙活動（ゼロエミ・クイズ） 

4階エレベーターホール 
の環境コーナーを 
リニューアル 
 
姫路総工場のリサイクル率や 
廃棄物の内訳、 
工場内で分別した廃棄物が 
何にリサイクルされてか？ 
などをわかり易く展示 
 
エコ川柳のなかで 
リサイクルに関するものも掲示 
 

どんなものにリサイクル 
 されているかは現物も展示 

ゼロエミッションクイズ 
9月1日～30日まで 

ゼロエミッションの掲示や 

展示物からクイズを出題 

３３８人が参加 

姫路特製 
「やったるで！ゼロエミ」 
リサイクルボールペンを 
正解者にプレゼント 

掲示物を見ながら 

姫路工場のゼロエミッション 

について答えられる様に 

問題を工夫 



エコポスター・エコ写真募集 
１０，１１月はエコポスター、エコフォトコンクールを実施 
応募作品は、来年度、工場内各所に掲示をすることで 
従業員の皆さんの環境意識を向上させる 

姫路市の写真家 
 小林写真館、小林社長に 
 優秀作品の選定を依頼 

参加賞は 

作品をカレンダー 

にしてプレゼント 

参加者がいるのか、、 
心配。。。。 
蓋を開けてみれば、 
沢山の応募が。 
 
思わぬ才能に 
驚くばかり 



エコポスター・エコ写真募集 

応募総数：２７名、７４作品 

＜ポスター＞ 

７名、１２作品 

＜写真＞ 

２０名、６２作品 

１階エレベーターホール、 
４階エレベーターホール 
を展示場にして 
エコ写真・ポスターを掲示 

１Ｆ玄関ホールが 

エコポスター展示室に！ 

１Ｆ玄関ホールから 

階段エクササイズへ！ 

４Ｆエレベーターホールに 

エコフォトコーナー設置！ 

優秀作品３点 



階段エコササイズ（ファイン協賛） 
階段エコササイズも３年目、毎年１～３月まで３カ月間、 
 みんなで階段利用して、電力削減と健康増進に貢献しよう！ 
 （この活動期間、エレベーター電力は約２割削減） 

参加者はスタンプステーションに名前を記載、 
階段を利用した日にスタンプ１個を自分で押す。 
３カ月間で４０個スタンプたまったら、 
ファインケミカルのグルコサミン１か月分を 
プレゼント！ 

夏休みの 
ラジオ体操 
を思い出す 

現在、 

全従業員の 

半数以上 

２４０名以上が 

参加中！ 

何でもやります 



地域とのコミュニケーション 

地域の小学校の工場見学は、白衣や実際にローラー掛け、エアシャワー、 
手洗いを体感して工場へ入場、すり身の原料となるタラやイトヨリダイ、ハモ、 
さらにすり身や練肉、すわり後の竹輪を触って体感、出来立てのちくわを食べて 
美味しさを実感。 
包装室ではＸ線異物検出機を仕組みをまじかで見て勉強してもらいます。 
見学終了後はちくわの美味しさの秘密や安全・安心な商品作りで大切なことを 
ミニ授業で復習してもらいます。 
子供たち一人一人の笑顔が、働くみなさんの励みになっています。 

初めての 
白衣にわくわく 

みんなでローラー、 
エアシャワー 
手洗い体験 

いよいよ入場！ 
すり身の原料になる魚を体感！ すり身がどんどん変化して竹輪に変身！触ってみると違いがよくわかる 

レントゲン 

美味しい！ 

ミニ授業で復習 
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• （Coffee Break） 

•食品廃棄物と食料安全保障 

•国際的な視野で考えると 

                     



食品廃棄物 

42 
農水省食品産業環境対策室資料 

ここが問題 



ＦＡＯ ＹＥＡＲ ＢＯＯＫ 

世界の食料生産 

世界の食料ロスと食料廃棄 

24.7 7.4 2.4 16 2.9 1.5 4.3 

59.2億トン 
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穀物 イモ類 マメ類 果実野菜 食肉 魚介 乳製品 

世界の食料廃棄 

世界の食料廃棄は１５億トン 
農場、収穫、加工、流通、消費、各々食料の性状に
より廃棄率が変わる。農地・加工・流通は途上国が
多い。消費は先進国が多い 

消費 

流通 

加工 

収穫 

農地 
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食料安全保障について 

 
 ○穀物 
 ○食肉 
 ○魚  

栄養の吸収 
○５歳未満の児童 

痩せすぎ 
低身長 
低体重 

食料へのアクセス 
○物理的アクセス 
○経済的アクセス 

安定性 
○食料供給 
○食料価格 

収穫ロスと食品廃棄の削減 

食料供給面 

食料へのアクセス 

食物栄養面 

供給の安定 

The State of  Food insecurity  in the World (FAO) 

２０５０年までに 
６割増産要 
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食品廃棄の環境に対する負荷 

ＣＯ２排出では、中
国・米国に次ぎ３番目
の排出量と試算。 
４位以降はロシア・イ
ンド・日本・ブラジル・
ドイツ・カナダと続く
（２００５年ベース） 

水の使用においては、
食品廃棄は最大の使
用量を示している。２
番目以下はインド・中
国・パキスタン・米国・
イラン・エイジプト等
が続く（２００５年

ベース） 
Global Initiative on Food Loss 
and Waste Reduction 

CO2排出量 

水使用量 

ロシア 

米国 
中国 

中国 

インド 
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３．事例 （１） 

見える化装置導入による 

省エネ・コスト削減 
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 日本水産（株）安城工場の事例 

①年間エネルギー使用量 
  原油換算           ３，０８１ｋｌ/年 
  燃料使用量（都市ガス13A） 916.5千ｍ3/年 年間電力使用量 796万ｋｗｈ/年 
 

②生産業種及び生産量 
  冷凍食品製造     生産量  １４，０００㌧/年 
 

③ 平成10年  ISO9002認証取得   平成12年  ISO14001認証取得 
  平成18年 7月  第一種エネルギー管理指定工場に指定 
  平成20年10月  工場現地調査を受ける          
 

④人員構成     2011年12月01日現在 

男子116名女子108名合計224名 
 
 

2011年度エネルギー管理優秀事業者 
中部経済産業局長賞受賞 

日本水産（株）安城工場の事例 



 エネルギー使用量の見える化導入に至った
理由と投資金額 

【導入に至った理由】 
 ・ローカル管理なために、時間帯のズレなどによる細かい管理ができない 

 ・省エネ対策の打ち手が後手に回り、マンネリ化状態となっていた 

 ・平成２０年１０月の工場現地調査の際、調査員より「エネルギー使用量 

  の見える化」の導入を推奨される 

 ・平成２１年１月よりテスト導入後、段階的にポイント数を増設してきました 
 

【投資金額】・・・3ヵ年累計 
 ・21,000千円 
 

【改善による効果】 
 ・5,100千円 
 



■ 安城工場に導入している見える化システム 

【現状の見える化（計測）】 
  今までローカル管理していた、温度や電力、流量などを計測システム 
  導入で一元化 
   ・電力計測 ： 100ポイント（受電・各種冷凍機・コンプレッサなど） 
   ・温度計測 ：  35ポイント（室内，冷凍庫など） 
   ・流量計測 ：  30ポイント（給水，蒸気，エアーなど） 
   ・水質計測 ：  10ポイント（COD，窒素，りん，DO，PHなど） 
 
【状態の見える化（監視）】 
  ＡＳＰサービスにて、どこからでも全ての計測データをリアルタイムで監視 
   ・30分間隔計測で計測データを収集しグラフを更新  
 
【手段の見える化（管理・分析）】 
  計測データをグラフ表示ソフトに取り込み、保管し、自由に表示・加工 
   ・冷凍装置の温度管理グラフ （品質管理） 
   ・ライン電力量の使用状況分析 （省エネ分析） 
    ⇒設定範囲を超えた計測値に関して、是正・改善手段を講じ、 
      状況を確認する 

見 
現状の見える化 

観 
状態の見える化 

診 
手段の見える化 



■ 安城工場に導入している見える化（計測）システム 

 【特徴】 
 ・構成がシンプルで、追加や変更が簡単 
 ・パソコンがあればどこでも見られる 
  ・親機－子機間が無線通信のため、配線工事が不要で容易に設置が可能 

見 
現状の見える化 

親機 

子機 



■ 安城工場に導入している見える化（監視）システム 
●インターネットにて、リアルタイ
ムの計測値を監視・・・現場担当
者が実施状況をﾀｲﾑﾘｰに監視
可能 
 
計測データ監視画面（ＡＳＰサービス） 
「冷凍装置温度や受電電力量など」→ 
 
「温度管理グラフ」 
↓ 

観 
状態の見える化 



■ 蒸し器蒸気量が安定化していない 

ｴﾈﾙｷﾞｰの使用量の見える化⇒ 設備導入後の第１発見！ 

780～800kg/h 
720kg/h 

560kg/h 

手段の見える化 
診 



実施前 

実施後 

蒸し器蒸気使用量の安定化・・・ﾎﾞｲﾗｰでの都市ｶﾞｽ 
                           燃焼量の削減 

780～800kg/h 720kg/h 

560kg/h 

640kg/h 

都市ｶﾞｽ使用量の削減 ６５，２５４m3/年 （原油換算 77.5ｋｌ/年） 



■ 冷却設備の運転開始時間の無駄発見！ 

1号機 

2号機 

3号機 

診 
手段の見える化 

出勤と同時に運転開始により、約85ｋｗｈの待機電力が発生していた。 



■ 運転開始時間の最適化により使用電力量の削減 

1号機 

2号機 

3号機 

使用電力量の削減 １８，４８０ｋｗｈ/年 （原油換算 ４．７５ｋｌ/年） 



３．事例 ２ 

再生油のエネルギー利用と 

断熱による省エネ・コスト削減 
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再生油（廃食油）のエネルギー利用 
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オーブン断熱強化 
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2012年度エネルギー管理優秀事業者 
東北経済産業局長賞受賞 
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 一般財団法人 食品産業センター 

・ 食品産業界全体の相互連携＆食品産業の       

  健全な発展を図るための中核的・横断的団体 

・１９７０（昭和４５）年に設立 

・ 加工食品業界を網羅する業界団体、企業、 

  地方食品産業協議会など 

・３００を超える法人が賛助会員 
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 環境委員会の設立 

・ ２００９（平成２１）年６月、当センターに設立 

・ 構成員は、団体・企業会員の環境問題担当責任 

  者 

・ 食品産業に係わる環境諸問題について、食品産 

  業界やコンシュマーへの情報提供＆行政への意 

  見表明、提案 

① 容器包装リサイクル 

② 食品ロスの削減＆食品リサイクル 

③ 地球温暖化対策 



72 

容器包装リサイクル 

 
◇リサイクルに関わる経費が高い 
◇価値のあるリサイクル品ができていない 

◇市町村の費用をメーカーに分担させようとする自治体・市民団
体の動きがある。 

各主体の負担 
 
◇民間事業者 400億円 

  プラスチックリサイクル
に50～60円/KG 

◇市町村 
  分別収集に2500億円 
   

対象は市販用製品の容器包装 

容器包装リサイクルシステムの課題 



 食品製造業が果たしてゆくこと  
  ①環境配慮設計の推進 

食品製造業は、 
「容器包装に関する環境配慮設計」 
は大きく二つに分類されると考える 
 

（A）３Ｒを中心とした容器包装自体の 
  環境配慮設計 
 
（B）容器包装を通じたトータルの環境配慮設計 
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食品製造業のトータル環境配慮設計① 

食品容器包装の基本機能 

食の安全安心に対する絶対的な保証 

保護機能 外部と遮断し内容物の安全性・品質を保証 

利便機能 輸送・小分けが容易・調理が容易・ＣＯ２の抑制 

情報機能 デザイン・表示（成分・材質・取扱い・栄養・ 
                    注意喚起・賞味期限など） 
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食品製造業の３Rの取り組み状況① 

容器包装リデュース事例 

包装紙の減量 

口径の縮小 

薄肉化 

直充填 小袋を無くす 
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食品製造業の３Rの取り組み状況② 

リサイクルへの取り組み 

易リサイクル 
Ｂ to   Ｂ 

メカニカルリサイクル再生PET樹脂
100％の“リペットボトル 

詰め替え 
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食品製造業のトータル環境配慮設計① 

トータル環境配慮設計事例① 

中身ロス削減事例 
小分け包装による廃棄削減 

ホワイトソース290ｇ ホワイトソース70ｇ 
小袋×3 

賞味期限延長による廃棄削減 

うなぎ蒲焼き 
（賞味期限３日） 

パック入りうなぎ蒲焼き 
 （賞味期限30日） 

背景 

小分けして食べきれるサイズに 

食品ロスの削減に貢献 

料理を食べ残した理由 

量が多かった 71.7% 

農水省食品ロス統計調査（H21) 

容器の小分け、複合素材の使用 
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食品製造業のトータル環境配慮設計② 

トータル環境配慮設計事例② 

映像はイメージ：Ｊ－オイルミルズ社 

資料を引用 

輸送エネルギー削減 
・世帯人数、構成の変化にあわせて容器形態を変化 

・約1.5倍に輸送効率向上 ⇒ ＣＯ２削減へ 

ガラス瓶 

中身1650ｇ 

容器包装950ｇ 

スチール缶 

中身500ｇ 

容器包装75ｇ 

ペットボトル（プラ区分） 
中身450ｇ 

容器包装40ｇ 

プラスチック 

中身400ｇ 

容器包装15ｇ 

高齢化 

小世帯化 
単身化 

大世帯 
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業界を超えた取組・農水省主管 

農水省食品容器包装懇談会資料 
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１．21世紀の社会は、持続可能な社会の実現に向けて速度を 
  速めている。 
２．地球温暖化を止めることは難しいが、ＣＯ２削減に向け  
  た省エネへの取り組みは非常に重要である。 
  なぜならエネルギーコストが上昇する中で省エネはコスト 
  削減に直結するからである。 
３．コスト面だけでなく、環境への取り組みは会社のイメージ 
  アップやブランド力の向上に結び付く 
４．人は、個人として社会に貢献したいという思いがある。 
  環境を通じた社会貢献は、個人の思いを受け止め、 
  ボトムアップの動きを促進し、変革へのうねりを起こす 
  可能性をもつ。 
 
 

本日のまとめ 


