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お読みいただくにあたって
　ＴＨＫグル－プ（以下、ＴＨＫ）は、「世にない新しい

ものを提案し、世に新しい風を吹き込み、豊かな社会作

りに貢献する」という経営理念のもと、事業活動を行っ

ています。

　本年度の特集ペ－ジでは、当経営理念を念頭におい

て、1.地震大国日本で「地震による被害をどう軽減でき

るか」、2.現在日本の医療が抱える課題「医師不足、地域

医療格差等」にＴＨＫの技術が一役をになっていること

を紹介しています。

　社会的側面では、ステ－クホルダ－に対する活動内

容とその責任を果たしていることを検証しています。ま

た環境面では、2010年環境目標の達成への取り組みを

紹介しています。

　ＴＨＫは、「ＣＳＲレポ－ト」を皆様とのコミュニケ－

ションツ－ルと位置づけています。添付アンケ－ト用紙

で、ご意見やご感想をお聞かせいただければ幸いです。

報告期間
原則として2007年4月1日～2008年3月31日までの活動を中心に、同
期間の前後の活動内容も含めて掲載しています。

報告範囲
ＴＨＫ株式会社および連結対象子会社・関連会社の報告を基本としてい
ます。なお、環境セクションに記載されている各種データの集計範囲に
ついては、ＴＨＫ国内5工場（山形・甲府・岐阜・三重・山口）、ＴＨＫ新
潟株式会社、大東製機株式会社を対象としています。

対象読者
お客様、株主・投資家、取引先（協力会社・仕入先）、従業員、行政、地域社
会等、幅広いステークホルダーを対象としています。

参考にしたガイドライン
ＧＲＩ「サステナビリティリポーティングガイドライン2006（G3）」およ
び環境省「環境報告ガイドライン2007」を参考にしています。

お問い合わせ先
リスク管理室
TEL：03-5434-0569
FAX：03-5434-0315
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ＴＨＫについて
主要取扱品目

クロスローラーリングリンクボールボールスプラインボールねじアクチュエータLMガイド

会社概要
　ＴＨＫは、世界で初めて「ＬＭガイド（Linear Motion 

Guide:直線運動案内）」を開発したパイオニアであり、

世界シェアNo.1を誇るメ－カ－です。1971年の創業以来、

「ＬＭガイド」を中心とする製品は、工作機械、産業用

ロボット、半導体製造装置等に採用され、それら機械の

高精度化、高速化、省力化に不可欠な部品として、

産業の発展に貢献してきました。最近では、ＣＴスキャン、

ＭＲＩ等の高度医療を実現するハイテク医療機器、

環境対応や性能の向上が求められる自動車・鉄道車両、

また生命・財産を守るための免震・制震装置等、その用

途はますます拡大しています。

　ＴＨＫは、「グロ－バル展開」と「新規分野への展開」

を柱にビジネス領域を拡大し、連結売上高3,000億円の

達成をめざしています。「グロ－バル展開」では、需要地

生産こそが最適地生産であるとの考えのもと、日本、米

州、欧州、アジアの4極における製販一体体制の強化を

図っています。「新規分野への展開」では、専門部署を設

置して民生分野への用途拡大を図るとともに、2007年5

月31日にはさらにその展開を加速させるべく自動車部

品メ－カ－、株式会社リズムの全株式を取得し、連結子

会社化しました。
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147,158

158,412
174,710

208,708

2004 2005 2006 2007（年度） 2003

16,231

25,974 27,079
31,815

26,937

2004 2005 2006 2007（年度）

アジア他 10.1％

欧州 12.1％

米州 12.5％

日本 65.3％

連結売上高推移 （単位：百万円） 連結営業利益推移 （単位：百万円）市場別売上高構成比 （2007年度）

：ＴＨＫ株式会社

：1971年（昭和46年）4月10日

：〒141-8503 東京都品川区西五反田三丁目11番6号

：34,606百万円（2008年3月31日現在）

：3月

：6,924名（2008年3月31日現在）

：3,075名（2008年3月31日現在）

：国内10社、海外19社（2008年3月31日現在）

商 号

設 立 年 月日

本社所在地

資 本 金

決 算 期

連結従業員数

単体従業員数

連結子会社数

■日本　■米州　■欧州　■アジア
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■  連結従業員数推移

雇用形態 人数 平均年齢 平均勤続年数
従業員（男性）
従業員（女性）
従業員　合計
役員
顧問
パートタイマー
出向社員
派遣社員

2,593名
482名
3,075名
20名
1名
16名
135名
614名

37.0歳
30.0歳
35.9歳

14.3年
9.2年
13.5年

■  ＴＨＫ単体従業員数（2008年3月31日現在）
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トップメッセージ「ＴＨＫのＣＳＲ」

本業を通じたＣＳＲ

　ＴＨＫが世界に先駆けて開発したＬＭガイド（Linear 

Motion Guide:直線運動案内）は、工作機械などの直線

運動部を従来の「すべり」から「ころがり」に変えるとい

う画期的なものです。例えば、従来のすべり案内による

直線運動では、100kgの物を動かすのに10～20kgの

力が必要ですが、これをころがり案内にすることによっ

て、1～2kgで動かすことが可能となります。つまり、物

を動かすために使うエネルギーの消費量を格段に少な

くすることができるのです。さらに、リテーナ入りＬＭガ

イドのように、潤滑剤の使用量を従来製品に比べ100分

の1に減らせる製品も開発し、省エネルギー化やクリー

ンな環境にも大きく寄与する製品を市場に提供してま

いりました。

　自動車関連でも、ＴＨＫの製品を組み込むことによっ

て、より軽量化が実現され、安全に、高速に、省エネル

ギーでかつ環境に配慮した製品が供給されております。

　また、我々の身近な生活シーンでは近年、高齢化に

よってバリアフリー化や介護の負担軽減等が求められ

ており、ホームオートメーションの需要が高まっており

ます。これにより家の中でも電動化が必要になってきま

すが、ここにも当社の製品が使用されるようになりまし

た。

　さらには、最近多発している大地震に対して貢献でき

る免震装置を開発いたしました。免震装置は、地面と建

物自体を切り離し、地震の揺れを建物に伝えないように

するもので、耐震や制震とは根本的に違う建物保全機

能を持つ装置です。これによって、地震の脅威から大切

な家屋を守ることはもちろんのこと、家具や家電製品等

の転倒や飛散から人々の生命や身体を守ることができ

るようになりました。全ての建物に免震装置が付けば、

地震国の日本でも安心して生活できると思います。

　このように、ＴＨＫはＣＳＲに配慮した製品やサービ

スの提供を創業以来続けてまいりました。原材料価格や

エネルギー価格等が上昇する昨今、エネルギー効率を

高めると同時に地球環境保全にも貢献する製品として、

「ＬＭガイド」の必要性はさらに高まっていくでしょう。

ＴＨＫはこれに満足せず、今後も「ＬＭガイド」のような

付加価値のある新しい製品を、時代の求めに応じて世

に提供してまいります。

ＴＨＫ株式会社
代表取締役社長

寺町 彰博

ＣＳＲを経営の軸に、
新しい価値を社会へ
提供します
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ステークホルダーにとっての価値向上

　ＴＨＫの今日がありますのは、お客様、取引先、株主、

従業員、地域社会等のステークホルダーのご支援の賜

物にほかなりません。企業の寿命を約30年とする説も

ありますが、ＴＨＫは創業38年目を迎え、今なお成長を

続けております。これはステークホルダーの皆様との良

好な関係を常に心掛けて事業を営んできたことが要因

のひとつであると確信するとともに、今後もステークホ

ルダーの皆様との共存共栄の関係を築いていかなけれ

ばならないと考えております。

　グローバルな視点での顧客満足を考えますと、言語や

文化が異なっても、お客様が求めておられる本質は万国

共通であると考えております。最高品質の製品、サービス

をお客様の必要とされるときに、必要とされるところで、

適切な価格で提供していかなければなりません。ＴＨＫ

もグローバル化を積極的に推進しておりますが、真の顧

客満足を実現するためには、日本人スタッフはもちろん

のこと現地スタッフも、ＴＨＫの経営理念や存在意義を

しっかりと理解しなければなりません。そして、独創的な

製品開発を軸としてステークホルダーの皆様からも厚い

ご信頼をいただけるように事業を展開してまいります。

ＴＨＫの存在意義

　ＴＨＫは直動システムをはじめとする製品の提供を

通じて、豊かな社会づくりに貢献することを会社の目的

といたしております。同時に省エネルギーや環境保護に

も配慮した経営を実践し続けることが、当社の存在意義

を高めることになると考えております。これからもス

テークホルダーの皆様のご意見を製品開発や経営に生

かし、社会への貢献に努めてまいります。

ＴＨＫにとってＣＳＲへの取り組みは決して新しいものではありません。

当社は1971年「世にない新しいものを提案し、世に新しい風を吹き込み、

豊かな社会作りに貢献する」を経営理念に掲げて創業以来、

常に創造開発型企業を標榜しております。
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「免震システム」の基本構成

直動ころがり支承
クロスした「ＬＭガイド」が建物の
加重を支えながら、地震による水平
方向からの揺れにあわせて360度
スライドする

減衰装置
「ボールねじ」を使用した装置が、地
震の揺れを吸収し、急激な動きによ
る衝撃を緩和する

復元用ゴム
積層ゴムが、地震時に動いた建物を
もとの位置に戻す

点線は免震の場合の
建物の揺れ

点線は耐震、実線は
制震の場合の建物の揺れ

■耐震・制震 ■免震

　地震国である日本は、地震対策において世界をリード

する技術力を誇っています。現在、建築における地震対

策の技術として、大きく3つの取り組みが行われていま

す。建物の強度で揺れに耐える「耐震」。制震部材を組み

込み、揺れを吸収する「制震」。そして、免震部材を組み

込み、地盤と建物を切り離すことで揺れを直接伝えない

「免震」です。

　ＴＨＫでは、長年にわたって培ってきた直線運動の技

術を活かし、免震装置の開発に取り組んでいます。その

きっかけは、あの阪神・淡路大震災（1995年）でした。

ＴＨＫの直動システムを使えば、建物に伝わる地震の

揺れを軽減し、倒壊を防ぐことができるのではないか？

製品を通じた大地震への備えという発想から、免震装置

の開発が始まりました。以来、製造・販売へ努力を続け

てきましたが、耐震や制震に比べ、免震という新しい仕

組みについては、言葉や文字だけではその価値を伝え

きれません。地震の怖さと免震装置の優れた特性は、よ

り多くの方々にその揺れの違いを実際に体験していた

だくことが最も効果的との思いから、2007年に「免震体

験車」の製作・運用を開始しました。この免震体験車は、

日本初（ＴＨＫ調べ）の試みでもあります。

■ 地震の怖さに気付いて欲しい

地震対策の必要性を伝えるために
「理解」から「体感」へ  －免震体験車－

特集：ＴＨＫのＣＳＲ
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～免震装置を
導入して～

仙台市太白区 阿部様

　家を増築する際、一級建築士の方から免震装置

についての説明を受けました。そのとき、30年前の

宮城県沖、12年前の八戸地震の恐さを思い出した

のです。そこで、建物に伝わる揺れが小さく、家屋の

倒壊や家具の転倒が防げる免震構造が望ましいと

思いました。

　八戸地震は、ニュースではそれほど大きく取り上

げられませんでしたが、震源地が近くかなりの揺れ

で、家具は倒れ、食器も割れ、断水や停電等被害は

相当なものでした。精神的にもダメージを受けまし

た。つい最近の岩手・宮城内陸地震では、免震装置

のない母屋では、棚の扉が開き、額が傾きました

が、免震装置を取り付けた増築部分は、玉乗りの上

でバランスを取っているような揺れで、物が落ちる

ことはありませんでした。免震装置の効果をあらた

めて実感しました。

　地震のたびに、地震の恐怖がよみがえることを考

えると、精神的なメリットも非常に大きいと考えて

います。免震装置のおかげで毎日、安心して暮らし

ています。

■ 免震装置の重要性をアピール

　免震体験車では、①震度6強、②関東大震災・阪神淡

路大震災・新潟県中越地震の再現、③今後30年以内に

60%の確率で起こると予想される、東海・東南海・南海

の想定地震の揺れと免震の場合の揺れを体験できま

す。免震体験車ではこれらの揺れに対し乗車する方々の

安全性を確保するため、怪我をしないよう、クッション

や手すりを取り付け、体験前の注意喚起を徹底していま

す。こうして実際に体験された方々からは、「これほど大

きな揺れとは思ってもみなかった」「免震の効果が体で

実感できた」等、さまざまな声が寄せられています。ここ

に、免震体験車の価値があるのです。

　ＴＨＫの免震装置の優位性はもちろん、地震の怖さを

体験することで、より多くの方々に、地震に備えることの

大切さを認識していただけます。いつ来てもおかしくな

い地震への「備え」の意識が高まり、地震対策への取り

組みが進みます。建築業界はもちろん、一般の方々にも、

自分自身、そしてご家族の問題として考えてもらえれば

と思っています。

　現在、免震体験車は、防災関係の展示会等、全国各地

を回っています。一人でも多くの方々に、地震対策の重

要性を認識していただくために、これからも全国津々

浦々へ走っていきます。皆様のお近くでＴＨＫの免震体

験車を見かけましたら、ぜひ乗車し地震の怖さを体験し

ていただけたらと思います。

ＴＨＫの「減衰こまＲＤＴ」を使用した外付け工法

短い工期で大きな効果がありました

　秋田市教育委員会では現在、新しい建築基準法が制

定された昭和56年以前に竣工した小・中学校の耐震診

断を実施しています。そして、基準に満たない校舎につ

いては、順次、耐震補強工事を行っています。

　築山小学校には110年もの伝統があります。しかし、

現校舎は昭和46～47年竣工で、基準を満たしていませ

んでした。工事の検討段階で問題となったのは、従来工

法では補強箇所が多いため工期が長くなり、仮校舎設置

の必要があったことです。そこで採用したのが、ＴＨKの

「減衰こまＲＤＴ」使用の外付け工法。コストはもちろん、

約半年間という短期間で完成するため、授業への影響を

最小限に抑えることができる大きなメリットがありまし

た。威圧感のある制震ダンパーにはカバーをかける等、

外観にも配慮しました。

　岩手・宮城内陸地震の際、従来の工法を採用した他校で

はヒビや配管の損傷がありましたが、築山小学校では一切

なく、十分な耐震効果があったと喜んでおられました。

減衰こまで耐震補強した秋田市の築山小学校校舎外観

安心の上に暮らす毎日
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夢の医療をかなえる遠隔手術ロボット
より広く、多くの患者に先端医療を

特集：ＴＨＫのＣＳＲ

備の整った病院と同じ診断や手術が行える遠隔診断や

遠隔手術の実現へと拡がってきました。

　現在、医療後進地域・国においても先進国の先端医療

を可能にする遠隔手術ロボットが、東京大学（光石衛教

授）と九州大学が参加した産学協同のプロジェクトとし

て、実用化へ向け研究開発が進められています。「低侵襲※

腹腔鏡下手術支援ロボット」は平成11年の１号機、平

成19年には改良された2号機が完成しました。腹部に開

けた複数の小さな穴から腹腔（内視）鏡や鉗子、電気メス

を挿入して行う腹腔鏡下手術において、手術台脇に設置

した手術支援ロボットを、医師が遠隔操作して手術する

というものです。たとえば、医師が日本の病院に居なが

ら、東南アジアの病院にいる患者を手術する、といったこ

とが可能になります。これまでにタイ王国（バンコク、チュ

ラロンコン大）で遠隔操作し、福岡（九大）の実験台にい

る豚の胆嚢摘出手術に2回成功しています（＝右頁上概

念図参照）。

※低侵襲：できるだけ身体に傷をつけず手術をする等、患者に負
担をかけない治療方法

　少子高齢化、医師不足、地域医療格差。現在、日本の医

療はさまざまな課題を山積し、連日のようにメディアで

報道されています。こうした課題を解決する可能性の

一つとして、医療用ロボットに大きな期待が寄せられて

います。その中で、遠く離れた場所にいる患者の手術を

行うことができる遠隔手術ロボットの研究が進んでいま

す。医師が操縦かんを操作すると、離れた場所の手術室

に設置したロボットアームがブロードバンド回線を

通じて動く。名医と呼ばれる医師の手術が世界中どこに

いても受けられる、そんな夢のような話が現実味を帯び

ています。そして、この遠隔手術ロボットの開発にＴＨＫ

の技術が活かされています。

　医療用ロボットの開発は、①医師が通常では見ること

のできない臓器や骨格等の裏側や内部を見えるように

する、②医師の手では困難な狭い領域や臓器の裏側の

手術、③微細な手術や精度の高い手術を可能にする目

的から始まりました。さらに、医療過疎地域で最先端設

遠くにいても、名医の手術が
受けられる

❶アクチュエータ（ＫＲ）　❷Ｒガイド

2

1
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　遠隔手術ロボットの開発にあたって、ＴＨＫは鉗子

やロボットの腕部分の構造の設計・製造に参加しまし

た。❶アクチュエータ（ＫＲ）❷ＲガイドといったＴＨＫ

の主要製品が、名医の動きを忠実に再現すること、

術中の安全を確保することが要求される各部位に使用

されています。遠隔手術ロボットプロジェクトは実用化

に向け、現在さらなる改良を進めています。他にも、ＴＨＫ

の製品・技術は医療分野において、その進化に活かさ

れています。たとえば、手術時の医師の動作をアシス

トする「整復ロボット」（東京大学佐久間一郎教授、光

石衛教授ら）。大腿骨骨折の手術において、骨を適切な

位置に整復するには、医師に非常に強い力が求められ

ます。ＴＨＫの「重いものを小さい力で」動かす“ころが

り技術”で医師の物理的負荷が軽減されることにより、

整形外科分野における女性医師の進出と活躍をサ

ポートするロボットでもあるのです。

　人間の力をサポートするＴＨＫの技術。今後、さまざ

まな分野への応用が期待されています。少子高齢化

が進むわが国において、ＴＨＫはその技術力を駆使し

て、より豊かな社会の実現に貢献していきたいと考えて

います。

医師（タイ王国）

患者（日本）

内視鏡カメラ画像

内視鏡カメラ
ブロ
ード
バン
ド回
線

手術をアシストする
整復ロボット

■ 医療の進化、豊かな社会の実現へ

　ＴＨＫとは、遠隔手術ロボットを手がける前から、工作機械の知能化※でお付き合いを

させていただいています。高い技術力には信頼を寄せてきました。ただ、遠隔手術ロボッ

トの場合、工作機械とは異なるニーズがあります。たとえば小型軽量化です。手術は時

間との戦いでもあり、より正確な動きだけではなく、スピーディなアームの設置や交

換が求められるからです。そして、滅菌や洗浄への対応という課題もあります。こうし

た私たちのさまざまな要求に、ＴＨＫも真摯に応えてくれました。遠隔手術ロボットは、

患者さんの負担ばかりか、医師の負担も軽減する画期的なシステムです。地域医療格差

の是正にもつながり、救急医療においても適切な初期治療が行える等、多くのメリットを

有しています。ＴＨＫには、この大きな可能性を持つ遠隔手術ロボットの実用化へ向け、

ぜひこれからも一緒に研究開発に携わっていただきたいと考えています。
※機械の知能化：機械自体に解析・思考・判断を行う機能をもたせること

東京大学大学院工学系研究科
産業機械工学専攻

教授 工学博士  光石 衛 様

大きな可能性へ、共に挑戦しましょう
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　2007年、ＴＨＫは初めてＣＳＲレポートを発行いた

しました。このレポートを最初に見たとき、「これは良い

ものが出来たな」と思いました。と申しますのも、ＴＨＫ

は「世にない新しいものを提案し、世に新しい風を吹き

込み、豊かな社会作りに貢献する」という経営理念のも

と、創業時より本業を通じた社会への貢献を念頭に事

業活動を行ってまいりました。これこそがＣＳＲ活動で

あり、「企業価値を高め、利益を出して社会に貢献し、社

員を幸福にする」という企業経営の理想にそのまま結び

ついているのだと再認識できたからです。と同時に手放

しで喜んでばかりはいられません。ＴＨＫはＣＳＲに

関し各部門ではそれなりに活動はしているものの、全社

的な数値目標・方針が見られないという弱い部分が露

呈したからです。

　ＣＳＲ活動の最も大きいテ－マは、環境対策である

と考えます。企業が作業環境を整備し生産効率を上げ

ることが、結果的には環境対策となり利益を生むと考え

れば、それに対し積極的・具体的な取り組みを進める必

要があります。ＴＨＫにおいても環境活動の評価基準

を明確にし、各部門の業績評価に結びつける仕組みが

必要です。

　また、もう一つの大きなテ－マであるコンプライアンス

の遵守は、利益優先主義に走ることのないようＴＨＫ全

社として取り組んでいくことが大切です。

　そこで、ＴＨＫは本業を通じたＣＳＲを追い求めて

いこうという目的で「ＣＳＲプロジェクト」を発足させ

ました。プロジェクトは生産、営業、技術、本社関係等の

各部門の業務に精通した13名のメンバ－で構成されて

います。プロジェクトでは、メンバ－がＣＳＲ活動で取

り組むべきテーマを12項目に分類し、それぞれの推進

計画を作成（P）、その後全員で実行（D）、チェック（C）、

行動（A）、を回し、随時ミーティングにおいて状況報告

を行っていきます。ＴＨＫ社員一人ひとりがこの活動

の意義、併せて社員の幸福につながるということを理

解し、活動することを期待します。

　ＣＳＲ活動はコストではなく、将来への投資です。

ＣＳＲ活動を前向きな活動にして企業価値を高め、社

会貢献していきたいと思います。

①コーポレートガバナンス

②コンプライアンス

③リスクマネジメント 

④情報セキュリティ

⑤個人情報保護

⑥環境 

⑦社会貢献

⑧情報開示

⑨品質・製品安全 

⑩労働安全衛生

⑪雇用

⑫人権

■  ＣＳＲ12テーマ

プロジェクトオーナー
（代表取締役社長）

CSR担当役員
（常務取締役）

CSRプロジェクト事務局
（リスク管理室）

プロジェクトメンバー
生産部門／営業部門／技術部門／本社関係部門

■  ＣＳＲプロジェクト体制図

プロジェクト発足の目的と体制

ＴＨＫ株式会社
ＣＳＲ担当役員 常務取締役

白井 武樹

1 0　｜　TH K  C S R  R E P O R T  2 0 0 8
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マネジメント体制マネジメント体制

社会に貢献する企業として
意欲的にＣＳＲ活動に
取り組んでいきます

　企業は、社会とともにあります。ＴＨＫは、豊

かな社会づくりへの貢献を、企業活動の基本に

掲げています。創業当初から、本業を通じた

ＣＳＲを実践してきたのも、常に社会とともに

あるべきという経営理念に源流があります。

一方、今日、企業の社会的責任は、ますます重要

になってきました。そこで、改めてＣＳＲを強く

認識し、事業活動を行っていくため、ＴＨＫでは

これまでのさまざまな取り組みを整理・再検討

しています。

　各部門から構成されるＣＳＲプロジェクト

は、コーポレートガバナンス、コンプライアンス

等12のテーマを掲げ、それぞれのテーマの強

化、改善、向上に取り組んでいます。同時に、社会

から信頼を得る企業であり続けるために、従業

員一人ひとりへの継続的な教育・啓発活動を

行っています。ＴＨＫは、ＣＳＲ活動を通じてさ

らに企業価値を高め、社会に貢献していきたい

と考え、今後も意欲的にＣＳＲ経営の推進に取

り組んでいきます。

T H K  C S R  R E P O R T  2 0 0 8　｜　 1 1
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　ＴＨＫは株主利益の最大化の観点から、株主・投資家の皆様に対して経営の透明性を高めるとともに、適切かつ
効率的な経営をめざすことをコーポレートガバナンスの基本的な考え方としています。その組織の健全なる運営と
ともに、子会社・関連会社を含むグループ全体での内部統制の維持向上に努めていきます。

マ ネ ジ メント 体 制 コ－ポレ－トガバナンス

株主総会

監査役会
（社内監査役2名／社外監査役2名） 取締役会

（取締役 16名）

内部監査室

代表取締役

経営会議
（社長1名／専務1名／常務2名）

各事業部門

関係会社

監査役（会）

会
計
監
査
人

コ
ン
プ
ラ
イ
ア
ン
ス
委
員
会

選任・解任 選任・解任 選任・解任

指示・監督

（グループ監査役連絡会議）

選定・解職・監督

監査
監査

監査

監査 監督

監査 監査

監査

■  コーポレートガバナンスの組織図

　ＴＨＫは監査役制度採用会社であり、経営組織は取

締役会と社外監査役を含む監査役会を基本とし、戦略

的かつ迅速で適切な意思決定機関として経営会議を設

置しています。

　経営会議は経営に関する基本的方向を決定し、取締

役会の議論に必要な情報収集や論点の整理を行ってい

ます。取締役会は更なる議論を重ね、最終的な経営意思

決定を行います。監査役会は毎月開催し、取締役会やそ

の他重要な会議に参加する他、取締役の職務執行につ

いて法令および定款にある義務と制限を守っているか

を監査しています。内部監査室は、唯一の独立性を確保

した組織で内部監査規程に基づいて監査役と連携し、

業務執行の忠実性や経営効率性および内部統制の評価

を行っています。日本・アジア・欧州・アメリカの4極体

制を柱に海外にも目を向け、監査活動を行っています。

ガ バ ナ ン ス 体 制

　ＴＨＫは法令を遵守し、経営基盤を磐石とするために

内部統制の強化を図っています。2007年度からは、内部

内 部 統 制

　近年、わが国および世界の安全保障貿易の一層の強

化が要請されているにもかかわらず、ゆるがせにできな

い外為法違反事件が続発しています。ＴＨＫでは社長

を最高責任者として、現リスク管理室貿易管理課を設置

し、コンプライアンスプログラムを作成、これを経済産

業省に登録する等、安全保障貿易を遵守する体制の構

築を行っています。また、急増する経済産業省の輸出規

制に対する確認書の発行依頼に対して、ホームページ

に情報を掲載したり、迅速なる書類の作成を行いお客

様の要請に適切に対応できる仕組みを作っています。

安 全 保 障 貿 易

統制プロジェクトを立ち上げ、2009年3月決算より適用

される「金融商品取引法」に基づく財務報告の信頼性を

確保する体制整備を、2006年度に策定した「内部統制

整備計画」に従い、子会社・関連会社を含むグル－プ

全体で進めています。現在、グル－プ内から評価対象と

なる会社を選定し、整備状況評価を実施し、その結果、

懸案不備事項を抽出して業務の改善活動に取り組んで

います。
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　2005年から、社長を委員長とする「コンプライアン

ス委員会」を常設しています。ここではコンプライアン

スに関わる方針や規程・規則、教育計画に関する審議や

承認を行うとともに、法令遵守や内部通報への対応を検

討します。委員会の下部には、各業務部門の単位で「コ

ンプライアンス部会」を設置し、部会メンバーを事業所・

エリアごとに選び、専門家による定期的な講習会を実施

し、コンプライアンス体制の推進・浸透を図るとともに、

相談窓口の機能を果たしています。部会メンバーは定

期的に推進状況を報告し、問題点の洗い出しおよび対応

を行っています。具体的な対応例としては、いわゆる偽装

請負にならぬよう全工場がチェックシートの提出、契約

書の点検を実施し、リスク管理室から対応や注意点等の

アドバイスを行いました。

　また、役員および従業員のコンプライアンス違反を未

然に防止するため、万が一違反が発生した場合には早

期に適切な措置を施すことを目的として社内通報窓口

「ＴＨＫヘルプライン」を設けています。なお、この窓口

の社内への認知度を上げるため、繰り返し制度の周知

に努めています。

系対象者（計441名）への教育を完了しました。

　また、日常業務におけるコンプライアンス意識を向上

させる目的で、社内教育ツールであるｅラーニング※上

にコンプライアンス教材（ドリル式48問、ケーススタ

ディ15問)を掲載しました。全管理職者はこれを受講必

須とし、理解度の向上に努めています。

　その他、コンプライアンス部会メンバーを集め、

「偽装請負」「下請法」「セクハラ・パワハラ」等、外部講師

（弁護士）による定例の勉強会を開催しました。

※ｅラーニング：パソコンやコンピュータネットワーク等を
利用して実施する教育

マ ネ ジ メント 体 制 コンプライアンス

　常に社会から信頼を得ることのできる企業であり続けるためには、従業員一人ひとりが日ごろからコンプライアン
スを意識した行動が取れなければなりません。ＴＨＫではコンプライアンス徹底のための強固な体制づくりと継
続的な教育・啓発活動を行っていきます。

コンプライアンス講習会（本社）

コ
ン
プ
ラ
イ
ア
ン
ス

本
社
部
会

コ
ン
プ
ラ
イ
ア
ン
ス

営
業
部
会

コ
ン
プ
ラ
イ
ア
ン
ス

技
術
部
会

コ
ン
プ
ラ
イ
ア
ン
ス

生
産
部
会

コ
ン
プ
ラ
イ
ア
ン
ス

関
係
会
社
部
会

オブザーバー：監査役／顧問弁護士

委員会事務局：リスク管理室

コンプライアンス委員会
委員長：代表取締役社長

■  コンプライアンス体制

コ ン プ ラ イ ア ン ス 体 制

　コンプライアンス教育の更なる推進を図るため、

監督職層（係長、グループリーダー、チームリーダー）へ

の教育を開始、2008年2月までに関係会社を含む生産

教 育 ・ 啓 発 活 動

　コンプライアンス体制構築の観点から、会社の基本

的な方針を十分に理解し、適正に業務を遂行すること

を目的として「ＴＨＫグループ社員心得」を全社員に配

布しました。この冊子は、事業活動の根本的な考え方で

ある「ＴＨＫの企業理念」、社会貢献・顧客志向・法令等

の遵守を定めた「ＴＨＫの基本方針」、日常業務の遂行に

あたっての行動指針を定めた「ＴＨＫグループ行動憲

章」と「就業規則（抜粋）」にて構成されています。従業

員は、この冊子を常に携行し、職場や自身の行動を振り返

り、確認するための手引きとして活用しています。

ＴＨＫグループ社員心得（5ヶ国語で作成）

「ＴＨＫグループ社員心得」
の 配 付
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　事業継続の観点から、ステークホルダーに安心してお付き合いいただける企業であるためには、いかなる事態に
直面しても、被害を最小限に食い止めるリスク管理が必要であると考えています。また、情報セキュリティの観点か
らも、ＴＨＫでは世界トップ水準のシステム構築をめざしています。

マ ネ ジ メント 体 制 リスクマネジメント・情報セキュリティ

対する講習が終了しました。

　また、個人情報保護に関しても、個人情報保護に関

する法令および社内規程類に則り、適切に運用をする

とともに、情報セキュリティに関する活動の一環と

して、継続的な点検と改善を行っています。

　主要な協力会社や仕入先等の取引先との間で、従

来の秘密保持に関する約定をより詳細にした取り決

めを新たに行いました。今後も取引先を含めたサプラ

イチェーン全体としての情報セキュリティを強化して

いきます。

　社長を委員長とする「情報セキュリティ委員会」に

おいて情報セキュリティに関わる規程類、教育計画に

関する審議を行うとともに進捗管理を実施していま

す。2007年度は規程類の見直しを重点項目として取

り組み、従来から運用していた「機密管理規程」および

「情報機器管理規程」の全面的な改訂を行うとともに、

業務処理手続きの詳細を定めた「機密管理基準」およ

び「情報機器管理基準」を新たに作成しました。新し

い規程類の施行にあたっては全部署・拠点の情報

セキュリティ管理者に対して説明会を実施しました。

また、2006年度から引き続き、管理職を対象とした情

報セキュリティ講習会を開催し、全拠点の管理職者に

情 報 セ キ ュ リ テ ィ 体 制

　基幹システムへの不正アクセス対策の強化を目的

として、主管部門の協力のもと、①アクセス権限の見

直し、②業務の整理、を行いました。2007年12月より、

この新メニュ－での運用を開始しています。

不 正 ア ク セ ス 対 策

Ｂ Ｃ Ｐ へ の 取 り 組 み

　ＴＨＫの基本方針のうち「法令等の遵守」で、いわゆ

る反社会的勢力とは断固とした姿勢で対応する旨

を宣言しています。その具体的活動の一環として、

ＴＨＫの主たる取引先（協力会社・仕入先等延べ311

社）には、本宣言の趣旨をご理解いただいた上で、「反

社会的勢力排除誓約書」を提出いただき、ＴＨＫが

断固として反社会的勢力との関係を排除する取り組み

を行いました。

反 社 会 的 勢 力 排 除 の 宣 誓

情報セキュリティ委員会
委員長：代表取締役社長

助言

任命

指示・監督
各部署・各拠点

情報セキュリティ部会：本社関係部署

情報セキュリティ管理責任者
各部署・各拠点の長

情報セキュリティ
管理者

委員会事務局：リスク管理室

オブザーバー
監査役／顧問弁護士等

■  情報管理体制

工場
営業

開催数
8回
2回

2006年 2007 年

参加者数
155名
  26 名

開催数
1回
5回

参加者数
59名
94名

■  情報セキュリティ講習会実績

　工場が地震災害でダメ－ジを受けると生産活動に

支障が出ます。そのため地震災害からのIT関連機器

保護目的として、免震テ－ブルを三重工場（08 年

2月）、岐阜工場（08年3月）、山形工場（08年3月）に

設置しました。2008年度も当目的のため、免震テーブル

を甲府・山口工場に順次設置していく計画です。

　またＴＨＫ本社では、ＢＣＰ※の一環として、食料

品・飲料水等（165人分/3日分）を備蓄しました。そ

の他、災害時の救出道具・医薬品・簡易トイレ等も

準備し、従業員の生命身体の安全を確保することはも

ちろん、近隣住民の方々にも協力ができるよう対策を

講じています。

※ＢＣＰ：Business Continuity Plan　事業継続計画
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社会との関わり社会との関わり

最高品質の徹底追求

　雇用を創出し、人財を育成し、適正な利益を確

保したうえで、納税を実践する。企業活動の基本

です。これらを実現するためには、お客様、株主・

投資家、取引先（協力会社・仕入先）、従業員、行

政、地域社会等といったステークホルダーと良

好な関係を構築する必要があります。

　ＴＨＫでは、すべてのステークホルダーとの

つながり、つまり社会との関わりを大切にして

います。顧客満足を追求し、最高品質を実現する

ための品質向上委員会の発足。情報提供のため

のホームページ充実やショールーム拡充。株主

利益の最大化を図る一環としてのIRイベントや

IRツール作成。そして、パートナーとの関係強

化。あるいは従業員の向上心に応える勉強会等

研修機会の拡充や福利厚生制度の充実。さらに

地域の方々との絆を深めるコミュニケーション

活動等、持続可能な社会づくりをめざし、これか

らも多彩な活動を展開していきます。
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　世界のトップブランド企業として従来製品の品質に

満足することなく品質管理を強化し、人的補強、教育強

化を行いながら最高品質を実現しなければなりませ

ん。加工環境（設備）の改善、更新等を行う組織横断的な

品質向上活動を恒久的かつ継続的に行い最高品質の製

品をお客様に提供するため、2008年1月に「品質向上

委員会」を発足しました。品質向上委員会は、ＴＨＫ製

品の品質向上に全社を挙げて取り組み、ＴＨＫに期待さ

れる社会的責任を果していきます。

　最高責任者に社長、委員長に専務、メンバーとしては

各部門の責任者が就いています。アドバイザーに常務、

営業本部の責任者が就いています。また各工場から委

員を選出し、品質保証統括部内の事務局と連携して

個々のアクションプランを遂行していきます。

　今年は、従来製品であっても今まで以上に滑らかに

動作し、高精度位置決めが実現できる製品とするため

に設計諸元を見直し、転動面※粗さまで向上させる活

動等の製造品質改善を中心に各生産工場と取り組ん

でいきます。

※転動面：ボール等の転動体が転がる溝

　生産本部主催の第１回改善発表大会を2007年11月

に本社で行いました。この発表大会は日々各工場で行っ

ている改善事例を紹介し、他工場への横展開を図るもの

です。大会では、ＴＨＫ国内5工場で実施された改善11

事例（品質向上への取り組み、生産性向上への取り組み、

生産設備・加工改善への取り組み等）と生産技術統括部

の特別報告5事例の発表が行われました。最優秀賞には

山形工場製造第三課発表の、ボ－ルねじ加工時間を26％

短縮した事例が選ばれました。改善活動は、生産には欠

かせないものです。来期以降も改善事例発表の場を設

け、技術の向上と横展開をめざしていきます。

社 会 との 関 わり お客様とともに（品質向上のために）

　すべてのお客様に安心・安全な優良商品を提供する

ため、日本ならびに米州、欧州、アジアのすべての生産

拠点で品質マネジメントシステムＩＳＯ9001認証を取

得しているほか、ＦＡＩ※事業部とＴＭＥ※では、より高

い品質管理が求められるＩＳＯ／ＴＳ16949（自動車

産業品質マネジメントシステム）を取得して、品質管理

改善のツールとして活動を展開しています。

　なお、グローバル化が加速し、海外工場を含めた万全

の品質保証体制に基づいた最高品質の提供が求められ

ています。品質保証統括部と調達部門が連携して、優良

材料、優良部材の公平・公正な試験評価を行い、最適地

生産国でのグローバル調達を強化しています。

　また、世界のどこの国で生産しても同一の品質、性能

をめざし、品質保証統括部が主管となり、万国共通の

品質管理（ＴＱＳ※）の推進に取り組み、製品の測定方

法や部材の試験評価方法について統一を図っていま

す。国・地域による測定スキルの違いを考慮した測定方

法を各国に定着させ、測定精度を向上させることによ

り、厳しい品質管理を実現します。

※ＦＡＩ：Future Automotive Industry

※ＴＭＥ：THK Manufacturing of Europe S.A.S.　フランスの生産拠点

※ＴＱＳ：THK Quality Standard　ＴＨＫ独自の品質標準

品 質 向 上 委 員 会 万全の品質保証体制の構築

改 善 発 表 大 会 開 催

技
術
本
部

営
業
支
援
本
部

生
産
本
部

品
質
向
上
委
員（
各
工
場
）

営
業
本
部

常　

務

事務局 アドバイザー

最高責任者（代表取締役社長）

委員長（専務）

副委員長

■  品質向上委員会組織体系図

　ＴＨＫでは創造開発型企業として、お客様の立場に立って安心・安全な製品を提供するため品質保証活動に力
を入れています。2008年の社長方針「最高品質の徹底追求」を実現するため、品質向上委員会を発足させ、お客様
に満足いただける品質の向上をめざしています。
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　お客様が必要とされる情報をいつでもご覧いただけ

るよう、ホームページを中心に各種ウェブサイトをご用

意しています。技術情報は専門サイト｢テクニカルサ

ポート｣で製品に関する基本情報・技術計算・ＣＡＤデー

タを提供しており、現在、世界各地で14万人以上の方に

ご利用いただいています。

　日本国内では｢免震ウェブサイト｣を開設し、耐震・

制震・免震の違いを詳しく紹介すると共に、地震対策の

啓蒙にも力を入れています。また、今後は企業のＢＣＰ

（事業継続計画）にも着目し掲載内容の充実化を図って

いきます。

社 会 との 関 わり お客様とともに（顧客満足向上のために）

　ＴＨＫでは、すべての部門において「顧客の心で考えること」を基本とし、生産だけの品質ではなくすべての部門
の品質を上げる「経営品質」を高めています。国・地域を越えた多くのお客様に満足いただける、良きパ－トナ－と
なることをめざしたいと考えています。

展示会・ショールーム拡充 ホ ー ム ペ ー ジ 充 実

　お客様に製品をより深くご理解いただくことを目的と

し、製品に直接触れていただき、ご意見を伺えるよう、

ショールームの拡充と国内外の展示会参加を積極的に

進めています。

　2007年度は機械部品関連の展示会に加えて住宅関

連にも注力し、国内で57件の展示会に出展しました。海

外では欧州国際工作機械展（EMO HANNOVER 2007）

をはじめ、40件以上の展示会に出展しました。また、12

月には「免震体験車」を完成させ、各種展示会・イベン

ト等に参加し、多くの方に地震の脅威と免震効果をご体

験いただいています。

　ショールームでは、2007年3月に山形工場ショールー

ムをリニューアルし、内容の充実を図りました。今後も

地域の社会・産業に密着し、お客様のお役に立てるよう

拡充を進めていきます。

山形工場ショールーム

女 性 営 業 の声

ＴＨＫ「免震ウェブサイト」

東日本第一営業統括部
上野支店 営業課 主任

高橋 志津代

　私は入社後、主に支店の経理業務を担当していましたが、昨年、営業へ異動となり、代

理店営業として3社を担当しています。実は、入社時から営業を志望していました。人と

話すことが好きでしたし、自分の能力を発揮できるのではないかと考えていたのです。

　工業製品の営業は、男性中心の世界ですが、女性ならではの視点で新しい営業スタイ

ルをつくることができるのではないかと考えています。そのためには、常にお客様のた

めに何ができるかというテーマに向き合うことが大切です。時々、「お客様のために」と

いう思いが先走って、社内の方々に無理をお願いすることもありますが……。

　お客様とのコミュニケーションから課題を引き出して、それを解決する答えを提案

し、実現する。そんな信頼される営業でありたいと強く思います。それには、日々勉強で

す。心掛けていることは、お客様の立場になって、誠意を持って業務に当たることです。

企業としての利益はもちろんですが、お客様の「ありがとう」の言葉をいただくために、

ベストを尽くしたい。お客様満足の向上へ、これからもひたむきに取り組んでいきたい

と考えています。
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V O I C E
ＴＨＫとのパートナーシップについて
日立ビアメカニクス株式会社  常務取締役  大谷 民雄様に伺いました

お互いに切磋琢磨する理想的なパートナーシップに向かって

日立ビアメカニクス株式会社 
日立グループの一員として1968年に設立。以来、最先端の電子機器産業を支える「プリント基板加工機」、「マスクレス直接描画装

置」、多彩な加工とフレキシブルな生産体制を実現する「ＦＡ関連製品」、あらゆる産業に欠くことのできない「溶接機」の3分野製品

の製造・販売・サービス事業で産業界に貢献し続けています。なかでも、主力製品のプリント基板ドリル穴明機は日本で約85％を超

えるシェアを獲得する等、広範な市場の支持と高い信頼を獲得しています。社名のビア“ＶＩＡ”とは、ラテン語で「道」を意味する言

葉で、プリント基板業界では表裏配線パターンをつなぐ中継点を指しています。

　1980年代前半は4軸のプリント基板穴明機が活躍した時代でし
た。そこでは駆動軸のガイドには馬蹄形をしたボールガイドが使用
されていました。その後、汎用機の生産性をあげるべく6軸機の開
発が開始されました。4軸機では幅2m程度であったテーブルが6
軸では幅3mにもなり、しかも薄い板状の形状をしています。この
テーブルの垂直、水平方向の熱変形を抑え、水平方向の蛇行を可能
な限り少なくするために、当時開発されていた直動ガイドの採用は
不可欠でした。
　当社はすでに、高精度が要求される大型機に他社の直動ガイドを
採用しておりましたが、この高価なガイドを汎用機にも採用するた
め、私にはメーカーとして「よりよいものを選択する」という重大な使
命が課せられたのです。
　当時、直動ガイドはＴＨＫさん（サーキュラーアーク形式※）と他
社さん（ゴシックアーチ形式※）の異なる設計コンセプトが競合して
いました。私は、何度も何度もそれぞれの設計者と打ち合わせをし
ましたが、明らかな差が出ないことで途方に暮れたのを覚えていま
す。そこで試作機を2台つくり、それぞれのガイドを組み込み、実験
をしましたが、それでも優位差をみいだせませんでした。そしてい
よいよ決断しなければならない時に気がついたのは、「当社のスプ
リットアクシス構造は中央を基準に左右に均等に伸縮させねばな
らぬ」ということでした。当時、当社の量産用の加工機では、他社リ
ニアガイドメーカーさんの要求する取り付け面の真直精度が出せ

ＴＨＫとの“つながり”についてお聞かせください

　私はエンジニアとして、後輩の設計者たちには「常に現在使用し
ている部品がベストだと思うな。世の中を探し回れ」と指導してい
ます。そして「ただし、良いものが見つかってもすぐには採用せず、
現在お付き合いのあるサプライヤーにその差を提示し、乗り越える
ように要求すること。そして現在のサプライヤーがギブアップした
ら変更しなさい」と。それがパートナーとの真のお付き合いだと考
えています。ＴＨＫさんの方とお付き合いして感心することは、顧客
のニーズに熱心に耳を傾け、性能という技術的な面や、価格、納期
対応など、さまざまな側面で顧客が満足するまで全力を尽くされる
ことです。そういう意味で、20年近くもお付き合いをさせていただ
いているＴＨＫさんには、尊敬の念を抱いています。
　当社の穴明機も、当初はミニマム0.3～0.5mm径くらいの穴明け
しかできませんでしたが、現在では0.075mm径、近い将来には
0.050mm径の穴明けが量産ベースにのると思います。穴明け速度
も4軸で2枚重ねて150ヒット、1,200穴/分だったものが、6軸3枚
重ねで500ヒット、つまり9,000穴/分になっています。こうした技術
の発展によって、携帯電話やパソコンに代表される電子機器は驚く
ほどの軽薄短小化に成功し、エネルギー効率が格段に上がり、少な
からず社会の発展に貢献しているという自負もあります。これはＴ
ＨＫさんも同じだと思います。今後とも、これまでにも増して、お互
いに切磋琢磨するパートナーシップを強固にしていきたいと考えて
います。
※サーボ技術：位置・姿勢などを自動制御する制御技術

※サーキュラーアーク形式、ゴシックアーチ形式：サーキュラーアーク形式は溝の

断面形状が１つの円弧で出来ておりボールは2点接触しているが、ゴシックアー

チ形式は2つの円弧で出来ており4点接触している

今後、ＴＨＫに望まれることについてお聞かせください

　1968年、プリント基板穴明機を世に送り出して以来、私たちは40
年の歴史を重ねてきました。1970年代後半には、それまでエアーハ
イドロ式のシリンダーで上下していたZ軸に、初めて回転モータと
ボールスクリューを配置し、サーボ技術※で制御する2軸機により、
1分間に70～80ヒットを達成して注目を集めました。現在では6軸
機が主流となり、全世界で約1万7,000台の納入実績があり、全世界
のシェアは55％強といわれています。
　当初、プリント基板穴明機は、大半がひとつのテーブルが前後（X
軸）左右（Y軸）に動く「XYテーブル構造」でしたが、当社のプリント
基板穴明機は、ベットとコラム上をそれぞれ独立したテーブルが動
く「スプリットアクシス構造」を採用していました。これはプリント基
板穴明機が通常の工作機とは異なり、水平移動（XY軸）が完全に静
止してから縦移動（Z軸）で穴明けする工作法であることから考えら
れた構造でした。このコンセプトの違う構造については、その後も
世界中で長い戦いが続くのですが、最終的には、全世界のすべての
プリント基板穴明機が当社設計の「スプリットアクシス構造」に変わ
りました。実はこの基盤になったのが、ＴＨＫさんの製品だったの
です。

日立ビアメカニクス様の事業についてお聞かせください ませんでした。しかも板状のテーブルは「片方を基準にし、他方をフ
リーにする」ことなどとんでもない事です。中央を基準に左右に、均
等にテーブルが熱変形するなかで、ガイドにストレスがかかるよう
では長期の使用に耐えません。ＴＨＫの直動ガイドはそういう意味
でうってつけの構造をしていました。さらに、ガラス粉や銅粉、アル
ミ粉が飛び散る過酷な状況を考えたとき、ビクともしない直動ガイ
ド。採用すべきはＴＨＫさんのガイドしかないと、私は確信したの
です。
　その後、テーブルはさらに大きくなり、現在では幅4m程度になり
ました。4本のＬＭガイドでテーブルを支える設計が無理なく行え
たのも、ＴＨＫさんのサポートが
あったからこそと考えています。
今は、世界のすべての穴明機メー
カーが「スプリットアクシス構造」
を採用し、「XYテーブル構造」との
長い戦いに終止符が打たれてい
ます。 テーブル下のＬＭガイド
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　ＴＨＫでは、株主利益の最大化の観点から、適切かつ効率的な経営をめざしています。そのために、社内での改
善に向けた取り組みに加え、適正かつ公平な情報開示により経営の透明性を高め、株主・投資家の皆様からより多
くのご意見を頂戴できるよう努めています。

第38期定時株主総会

株主総会併設展示場では身近な使用例を中心にＴＨＫ製品を紹介

社 会 との 関 わり 株主とともに

　株主総会については、1998年から開かれた総会を

めざし、より多くの株主の皆様にご出席いただけるよ

う、株主総会集中時期を避けた土曜日に開催していま

す。ＴＨＫの経営をより多くのステークホルダーの皆

様に理解していただけるように、会場には見学席を

設け、取引先をはじめとしたステークホルダーの皆様

にもご出席いただいています。

　株主総会への出席者数は年々増加傾向にあり、

2008年は前年に比べ20人増加の395人となりまし

た。また、併設会場にて、日ごろ目にする機会の少ない

製品へのご理解を深めていただけるよう、身近な使用

例を中心とした展示会を実施しています。

株 主 総 会

　株主・投資家の皆様に対する適正かつ公平な情報開

示に努め、「アニュアルレポート」ほか、情報ツールとして

「インベスター・インフォメーション（ファクトブック）」

を発行しています。「ＩＲホームページ」においては、こ

れらのツールに加え、決算説明会資料を日本語、英語の

2ヶ国語で掲載する他、決算説明会の模様についても日

本語および英語の動画を配信する等、投資家の属性、地

域を問わない適正

かつ公平な情報開

示に努めていま

す。

Ｉ Ｒ ツ ー ル

　年2回の決算説明会においては、社長自らが業績な

らびに戦略を説明する他、質疑応答の時間を充分に設

け、経営に対する忌憚のないご意見をお聞きするよう

にしています。またスモールミーティングや個別取材

を通じ、より多くの投資家との対話に努めています。海

外の機関投資家に対しても、アメリカ・ヨーロッパの

投資家を毎年定期的に訪問する等して、コミュニ

ケーション機会の充実を図っています。

Ｉ Ｒ イ ベ ン ト

外国人 45.41％

金融機関 27.37％

個人・その他 19.22％

自己名義株式 3.92％

その他の法人 3.56％

証券会社 0.52％

■  所有者別株式分布状況（2008年3月31日現在）

「ＩＲホームページ」英語版
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　協力会社や仕入先等の取引先によって組織される

「ＴＨＫ会」は、ＴＨＫおよび会員企業の相互発展をめ

ざす交流の場です。2006年度は199社であった会員

企業は2007年度には207社となりました。各支部で

は、ＴＨＫで導入しているＴＡＰ※2の活動を理解して

いただく報告会や中小企業診断士による講演会およ

び工場視察等活発に活動しています。それらの活動を

通じて原価低減につなげる改善をお互いに実施して

　これまで「取引先評価表」を用いて取引先の評価を行っ

てきましたが、各調達部門でのフォーマットが異なってい

ました。そこで全社統一様式を作成すべく改善を重ね、

2007年度より同一フォーマットによる評価を行っていま

す。結果として、より公平・公正な取引の実績につながり

ました。今後も評価結果に基づき問題点を指摘し、共に改

善するよう活動を進めていきます。

社 会との 関 わり 取引先とともに

　ＴＨＫでは、協力会社や仕入先等の取引先は製品を作る上で大切なパ－トナ－と考えています。公平・公正な
取り引きを通じ良好な関係の構築はもちろん、ＴＨＫ会や勉強会の開催等連携を深め、互いに成長することをめ
ざしています。

います。

　また会員からのＶＡ※提案の中より優れた提案を出

された4社にはＴＨＫ社長より表彰状が贈られました。

※ ＴＡＰ：ＴＨＫ Advantage Program　他社より優位性を保てる

強い組織・体制をめざした活動でＴＡＰ1（営業）、ＴＡＰ2（生

産）、ＴＡＰ3（間接）がある

※ ＶＡ：Value Analysis　総コストを低減させ、部品・製品機能を高

める管理手法

株式会社 ネツレン・ヒートトリート
代表取締役社長

新田 一 様

　私たちネツレン・ヒートトリートの高周波焼入技術は、自動車、建設機械、工作機械の

重要保安部品に欠かせない技術です。製品の強度を増大させるうえで、非常に大きな

役割を果たしています。

　ＴＨＫさんとは、1983年に甲府工場内にネツレン工場ができて以来のおつきあい

で、海外展開においても技術提携を行っています。技術的な側面はもちろん、経営理

念、人材育成、職場環境の改善等、学ぶべきことが数多くあります。今後も、より高い品

質のものつくりをめざして、パートナーシップをより強固に構築していきたいと考えて

います。

　新しい技術開発や材料開発も含め、ＴＨＫさんと

の連携は、私たちの事業活動においてきわめて重要

な位置づけとなっています。ものつくりという共通の

テーマを持ち、共により高い品質へ向け、切磋琢磨を

続ける。まさにwin-winの関係が、そこから育まれて

いくのだと期待しています。

公 平 ・ 公 正 な 取 り 引 き

Ｔ Ｈ Ｋ 会
　ＴＨＫ無錫工場では、「基礎的な知識を伝えよう！」

を合言葉に取引先による勉強会を開いています。4年

目となる2007年度は6取引先にお願いし、計163名

の従業員が参加しました。内容も当初に比べ多岐に

わたり、またレベルも上がっています。時には生産現

場で直接指導を

いただくこともあ

ります。

工程改善についての勉強会

取 引 先 に よ る 勉 強 会

山口工場の高周波焼入機

今後も、win-winの関係をめざして
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　従業員からの発明届けを積極的に募集し報奨する

「職務発明制度」に対し、2007年度は472件の発明届出

書が提出され、うち145件を出願しました。

　創造開発型企業として、全従業員を対象に新製品開発

に関わるアイデアを募る制度です。応募されたアイデア

は営業・生産・技術部門の代表者による審査会で、独創性・

実現性・事業性等を評価されます。第2回目となる2007

年度は87件の応募があり6件が表彰されました。

　ＴＨＫは入社後各5年を節目として、社員の士気を高

める目的で永年勤続表彰を実施しています。2007年度

は616名が表彰され、記念品が贈呈されました。

　製品、業務効率、品質、安全性、生産性の向上と改善を

図るため、「改善提案制度」を設けています。従業員の創

意工夫、現場の目線を大切にし、改善活動を評価する制

度への提案件数は、2007年度実績として8,772件とな

り、ここ3年連続で上昇傾向にあります。

　主な内容としては加工設備、治工具の改善・改良

の提案、環境に配慮した業務改善の提案、納期管理業

務の効率化の提案です。

　提出されたすべての提案は評価・採点され、その累

積点数により、最高は「ＴＨＫ賞」として海外旅行（100

万円相当）の権利を取得することができます。この制度

が発足した1978年以降、30名以上が同賞を受賞、2007

年度には2名が受賞しております。引き続き提案制度を

推奨することで、単なる業務改善に留まらず、従業員の

日々の観察力や自発性の向上にもつなげていきます。

社 会 との 関 わり 従業員とともに（チャレンジを支援するために）

　何事にも興味を持ち、夢や目標に向けて積極的にチャレンジしていく従業員の力が、お客様に新たなソリューショ
ンを提供し、会社の発展を築きます。ＴＨＫでは、そんな従業員の積極性をサポートするさまざまな制度が、ステー
クホルダーとの有効な関係構築に大きく貢献していると考えています。

受賞者 の声
　日立支店では“民生品はアイデアが勝負！！”の合言葉

のもと、細川主任を中心に積極的な参加をしています。

2007年は支店で4件の応募をし、内2件が表彰されまし

た(優秀賞：大熊、入賞：石田)。アイデアは探そうとすれ

ばするほど行き詰まり、普段何気なく使っているものを見

直す事で「アッ、これって直動じゃない」と閃いたものを

題材にしました。

　ＴＨＫ製品は、身の回りで必ず使われています。今後も

肩肘をはらず、お客様に喜んでもらえるアイデアを出して

いきたいと思います。そして、SF映画やマンガの世界で使

われている『夢の製品』を具現化したいと考えています。

営業課 主任 細川 誠（左）
業務課 石田 裕子（中央）
業務課 大熊 重輝（右）

職 務 発 明 制 度

新 製 品 ア イ デ ア 募 集

永 年 勤 続 表 彰

改 善 提 案 制 度

0

2,000

4,000

6,000

8,000

10,000
（件）

20042003 2005 2006 2007

8,772

提案件数

■  改善提案提出件数推移（2003～2007年）
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　高年齢者雇用安定法の改正により、65歳までの雇

用延長を段階的に進めることが義務化され、定年後の

継続雇用制度を採用しています。従来、継続雇用対象

者は、一定の制限を設けていましたが、2008年1月よ

りその制限を撤廃し、①引き続き勤務することを希望

している者、②過去5年間の出勤率が90％以上の者、

③直近の健康診断の結果、業務遂行に問題がないこ

との条件を満たす従業員は継続雇用をしています。

　2007年12月に、①社員としての資格を有したまま、

②一定期間ボランティア活動に専念でき、③仕事との

両立を図り社会貢献できる、社員支援目的の「ボラン

ティア休業・休暇規程」を制定しました。休業制度は勤

続3年以上の社員に対し最大3年、休暇制度は勤続

1年以上の社員に対し最大年6日間、それぞれ地域社

会に貢献度の高い福祉活動を認めるものです。2008年

1月には1名が休業制度を初めて利用し、現在青年

海外協力隊員としてペルーで活躍しています。

　2007年度の育児休暇制度利用者は47名（内訳：女

性46名、男性１名）、介護休暇制度利用者は0名でした。

社 会 との 関 わり 従業員とともに（多様な働き方を支援するために）

　ＴＨＫでは、従業員がいきいきとした働きやすい職場づくりを追求し、さまざまな制度を取り入れています。働き
方の多様性は時代の潮流であり、従業員の社会貢献活動支援も企業の使命であると考えています。また、今後はハ
ンディキャップを持った方の雇用の創出も一層充実させていきます。

ボランティア休業取得者 の声
　私は、学生時代から発展途上国やそこで生活する子供たちに関心を持ってい

ました。大学では国際協力のボランティア活動に参加していたこともあり、入社

後も仕事を通して何か国際貢献できることはないかと思い続けていたのです。

そのような中、「ボランティア休業・休暇制度」が制定され、ＴＨＫ社員でありな

がら私自身の思いを具現化できるチャンスに恵まれ、この度、青年海外協力隊

への参加を決めました。

　現在は、約2ヶ月間の｢派遣前訓練｣を経てペルーに着任しています。この訓

練では特にスペイン語の習得に苦労しましたが、｢成果は自分の努力に比例す

る｣と自分自身に言い聞かせ、何とか乗り切ることができました。

　現地では家庭にさまざまな問題を抱えた子供たちの生活する養護施設に勤務

し、｢豊かさとは選択肢の多さ｣を信念に、子供たちの可能性が広がるような活

動に努めていきます。ＴＨＫ社員としての誇りを持ち続け、少しずつでも社会に

貢献し、任期の2年間が有意義なものとなるよう努力していきたいと思います。

青年海外協力隊員 平成19年度4次隊
職種：青少年活動

林 麻里子（写真上段中央）

ペルーで活躍するボランティア休業取得者

ボランティア休業・休暇制度

育 児 ・ 介 護 休 暇 制 度

雇 用 年 齢 延 長

　各工場では地域養護施設のジョブコーチと連携を

とりながら、知的障がい者の受け入れを拡充する等の

取り組みをしています。

　障がい者の雇用を積極的に進めるために、テクノ

センタ－のトイレに手摺りを設置する等、車椅子の方

が活動しやすいよう改修しました。

障 が い 者 雇 用

2005 年 2006 年 2007 年
　1.26％ 1.21％ 1.48％
法定雇用率　1.80％

■  障がい者雇用率

■育児休暇制度利用者数

50

40

30

20

10

0

（人）

2003 2004 2005 2006 2007 （年度）

25
32 34

47
46

■  育児休暇制度利用者数推移
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　海外拠点の増設に伴い、国際社会で活躍できる人財

育成を目的とした語学研修を行っています。

　海外赴任者に対しては、赴任国の文化・風習を学ば

せる異文化研修を行っています。2007年はフランスと中

国赴任者に対し、生活習慣の違いを中心に研修を行い

ました。また受け入れ先のフランス支店でも「日仏異文

化経営マネジメント研修」を行い、日本文化への理解度

を高めています。結果として、日本人とのコミュニケ－

ションを円滑にし、相互理解の促進やトラブルの解消に

役立たせています。

　工場では今まで行っていた、①階層教育（新入社員教

育、管理・監督者教育）、②職能教育（多能工化等）、

③技能学校、④自己啓発（国家技能検定試験、ビジネス

キャリア認定試験等）に加え、「目的別教育」を始めまし

た。生産性向上、技術力アップ、品質向上、開発業務能力

向上等の目的に応じて、専門技能や技術、知識の習得を

めざす部門を越えた職務教育です。各部門で行ってき

た勉強会を全体の教育として集約し、全員が受講できる

体制となっています。教育内容と講師は、担当社員自ら

が主管となり作成するので、主催者・受講者相互のスキル

アップになります。2007年の教育は54項目にわたり、

計1,200名が受講しました。

社 会 との 関 わり 従業員とともに（成長を支援するために）

　ＴＨＫは、「企業は人なり」という創業以来の精神に基づき、これまで従業員とともに成長してきました。今では人
材という言葉の表記に「人財」という文字を使用しています。人財の成長なくして企業の成長はあり得ません。
今後は更なる個力の強化を推進する環境づくりをめざします。

語 学 ・ 異 文 化 研 修

英　語
中国語
韓国語

2006年

81名
3名
1名

2007年

91名
5名
－

■  語学研修受講者数

　甲府工場では毎年、新人を対象として、社内技術

検定の取得とスキル向上を主な目的に、「技能学校」

を開校しています。第一工場内にある実習場では、

熟練したグループ長や先輩社員などがマンツーマン

で指導をしています。カリキュラムは、個人の経験に

合わせて組まれ、無理なく技術が上達できるよう設

定されています。ここでは、工作機械での切削等もあ

り、機械が進化した現在も、ものつくりの原点は“人づ

くりである”というＴＨＫのポリシーが息づいています。

　この「技能学校」で講師を務める田中邦春さんは、

この道40数年というベテランで、培ってきた匠の技

を広く伝授すべく、山梨県の教育機関でも活躍して

います。特に、研磨技術や切削技術、そしてその大切

さを基本に、技術の伝承と後進の指導にあたって

います。

機械加工の基本を直接指導
受講者：製造1課 輿石 達也（左）
講　師：製造2課 田中 邦春（右）

甲府工場 技能学校

シカゴ支店での研修風景

　営業技術統括部では、月1回講習会を実施していま

す。入社10年までの社員を対象とし、初級コース（基本

的な機械要素部品、自社製品、機械業界等）、中級コース

（自社製品）に自分のレベルに応じて参加できるように

なっています。2007年は初級コ－スに227名、中級

コ－スに21名が参加し、知識の再確認を行いました。

海外では現地エ

ンジニアのレベ

ルアップを目的

として、6ヶ月に

1度の技術交流

会を開催して製

品知識を高めて

います。

技 術 ・ 製 造 研 修
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社 会との 関 わり 従業員とともに（安全で健康に働くために）

　ＴＨＫでは、「企業は人なり」という創業以来の精神に基づき、「人財」と位置づける社員が安全・健康で働ける職
場体制づくりを行っています。また、社員間のコミュニケ－ションを深める機会として、社員旅行とパ－ティ－等を
行っています。

　ＴＨＫでは、従業員の健康管理施策として、健康診断

結果に基づく産業医の面談や過重労働者に対する産業

医の面談を強力に推進しています。現在、甲府・山口・

山形工場には看護師の資格を有した社員を配置し、

従業員の健康相談にきめ細かく応じる体制をとってい

ます。一部部署では「ノー残業デー」を制定し、メリハリ

ある勤務体制を組んでいます。

　また従業員の健康被害に直結する労働災害を本社関係

部署で情報集約できる体制を組んでいます。これにより各

工場で発生した労働災害の分析と再発防止に向けた取り

組みが全社に向けて発信できるようになりました。

　本社防災訓練を2008年2月に実施しました。徒歩15

分ほどの広域避難場所に指定されている、「林試の森公

園」までの避難ルートの確認と免震体験車を利用した

揺れの体験を通し、防災への意識を高めました。また、

テクノセンターでは、3月に避難訓練と消火訓練を実施

しました。

　実際の震災さながらの緊迫感の中、無事訓練を終了

しました。いつ震災が起きても全員無事でいられるよ

う、従業員全員の防災意識向上に努めています。

労 働 安 全 衛 生

　従業員または来客者が突然、心肺停止となった場合

に備え、ＡＥＤ（自動体外式除細動器）を関連会社も

含め計23台設置しました。操作講習会を一部事業所

で実施しましたが、

今後もより多くの従

業員が万一の事態に

備えるため、各事業

所で随時開催してい

く予定です。

ＡＥＤ操作講習会（本社）

Ａ Ｅ Ｄ 設 置

防 災 訓 練

度数率：

強度率：

労働災害発生の頻度を表すもの
［度数率 =（死傷件数）÷（延労働時間）×1,000,000］
労働災害発生の軽重の程度を表すもの
［強度率 =（延労働損失日数）÷（延労働時間）×1,000］

2.5 0.15

0.10

0.05

0.01

0.005

0

2.0

1.5

1.0

0.5

0

（度数率） （強度率）

（年度）2003 2004 2005 2006 2007

●度数率　●度数率全国平均
■強度率　■強度率全国平均

■  度数率・強度率の推移（ＴＨＫ国内5工場）

　従業員コミュニケーションを深める機会として2007

年は社員旅行かパーティーを、全社を10地区に分け実

施しました。その内、関東地区は10月に1泊2日で長野

県白樺湖に参集しま

した。普段電話や

メールだけの関わり

だった人と、直接会

うことのできる絶好

の機会となっていま

す。

社員旅行（関東地区／蕎麦うち体験）

社 員 旅 行 ・ パ ー テ ィ ー

社員旅行（山形工場／ユニバーサルスタジオ）

THK_CSR_P24_P25.indd   24THK_CSR_P24_P25.indd   24 08.10.17   3:30:23 AM08.10.17   3:30:23 AM



T H K  C S R  R E P O R T  2 0 0 8　｜　 2 5

社
会
と
の
関
わ
り

社 会 との 関 わり 地域社会とともに

　ＴＨＫでは、事業を通じた社会貢献はもとより、企業市民として地域社会と共生することの大切さを認識してい
ます。それぞれの事業所が地域の特性を考慮し、企業としてできる活動は何かを考え、積極的に地域社会活動へ
の参加を図っています。

　ＴＨＫは、事業所ごとに寄付・募金活動に取り組ん

でいます。

　甲府工場では、缶ジュ－スのプルタブを集め車椅

子等の福祉器具に交換する「リングプル再生ネットワ

－ク」に2007年９月登録しました。現在、甲府工場の

呼び掛けに賛同した国内営業拠点からプルタブが送

られてきています。

　ＴＨＫ新潟では2007年７月、近隣のコミュニティー

センターのトイレ水洗化・下水道接続工事の際、地域

環境改善活動に寄付しました。その行為に対し、自治

会より感謝状をいただきました。

　株式会社リズムでは2007年7月に開催した「リズム

夏祭り」で募った寄付金を交通遺児義援金・社会福祉

事業寄託金に、ＴＨＫコーナーに出展したクレーン

ゲーム機で得た収益を中越地震義援金に寄付しました。

　ＰＧＭ IRELAND※は、ＩＹＦ※のChildren’ s Hourに

協賛しています。2007年は社員有志の少なくとも各自

の年間賃金1時間相当分、そして社員有志から集まっ

た合計金額と同額をＰＧＭ社から基金に寄付しまし

た。なお、2007年度はＩＹＦ全体で約15万ユ－ロ（約

2,300万円相当）の寄付が集まり、恵まれない子供達の

教育やスポ－ツ支援に利用されています。

※ ＰＧＭ IRELAND：PGM Ballscrews Ireland Ltd.　

アイルランドの生産拠点

※ＩＹＦ：Irish Youth Foundation　

アイルランドの青少年向け育成財団

ＰＧＭ IRELANDのメンバー

寄 付 ・ 募 金 活 動

　ＴＨＫは、地域からの理解を深めるため、情報公開

に努めています。

　山口工場では2008年3月に、地域住民・工業団地

会との会議および工場視察を行いました。工場排水・

廃油処理等、主に環境に関する対話を行い、地域住民

の声を聞ける貴重な場となっています。また、2007年

7月には山口県立聾学校ＰＴＡおよび教員計22名を、

生徒の就労先としての工場見学と職場研修（1名）に

受け入れました。この職場研修体験者は、2008年4月

よりＴＨＫ社員として活躍しています。

　ＴＭＡ※では、”Career Day”（職場訪問日）を設け

ています。2007年は40名以上の学生が工場訪問し、

その一部は夏休みに職場体験後、ＴＭＡ社員として活

躍しています。労働安全に関しては安全衛生・災害防

止について教育を受け、23名の従業員が“First Aid 

Responder（救急救命士）”に認定されました。また、

1999年より継続して、ハンディキャップを持った地域

の方が派遣社員として働いています。彼らは正確・確

実に組み立て作業をこなし、現在では大切な戦力と

なっています。今後も自社事業所内に限らない広範な

活動をめざしています。

※ ＴＭＡ：THK Manufacturing of America, Inc.　

   アメリカの生産拠点

開かれた会社への取り組み

社員とともに働く地域の方たち
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社 会との 関 わり 地域社会とともに

　ＴＨＫは、地域社会と連携し、環境を通じた地域活

動を展開しています。

　山形工場では、2007年7月と10月の2回、工業団

地環境部会主催の「わがまち街路樹里親制度」による

除草作業に参加しました。道路の街路樹を守るべく除

草を行い、併せてゴミ類の清掃も行い、周辺の美化に

協力しました。

　甲府工場では、二酸化炭素を一般の樹木の4倍以

上吸収する環境保全植物ケナフの栽培を2007年4月

より敷地内で始めました。秋には3m程の背丈にまで

成長し、11月に南巨摩郡中富町にある和紙の里で、地

元の小学生と一緒に刈り取ったケナフを水酸化ナトリ

ウム水溶液で煮沸・パルプ化処理、紙すき工程を経て

ケナフ紙としました。このケナフ紙を使いコースタ－

を300枚作り、100枚を工場近郊の舞鶴小学校に寄

贈、残りは工場来客者に使用しています。

山形工場社員による除草・清掃作業

　ＴＨＫは、日本赤十字社に協賛し全国の事業所で活

動を行っています。

　甲府工場では2007年4、8月と2008年1月の3回

にわたり計195名の社員が献血を行いました。2007

年7月、永年にわたる献血活動に対し厚生労働大臣よ

り表彰されました。

　大東製機仙台工場では、日本赤十字社宮城支部へ

1993年より継続して募金を行ってきました。2007年

12月、その功績に対し銀色有功章の表彰を受けました。

全国で行われる社会支援活動

大東製機仙台工場の銀色有功章表彰状甲府工場の献血活動に対する表彰状

地 域 コミュニ ケ ー ション

　ＴＨＫは、地域との共生を図るための活動を行っています。

　岐阜工場では工場が立地する関ヶ原町の情報発信

イベント「関ヶ原ふれあい21」に毎年参加しています。

2007年は、常盤御前のお墓が町内にあることから源

平合戦をメインテーマに、10月20、21日の2日間に

わたって開催されました。当日は、「牛若丸」「静御前」

「常盤御前」の役柄にＴＨＫ社員が扮して、フェスティ

バル会場周辺を練り歩きました。

　株式会社リズムは、毎年恒例の「リズム夏祭り」を

2007年7月に開催しました。雨天のため例年に比べ

来場者が少なかったものの、従業員・家族・地元住民

を中心に約1,500名の来場者がありました。

地 域 イ ベ ント へ の 参 加

「常盤御前」（左）や「静御前」（右）に扮した社員

順調に成長するケナフ

ケナフ製コースター
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環 境 と の 調 和環 境 と の 調 和

地球環境保全を責務として
環境と共生する事業活動を
めざしています

　京都議定書第一約束期間がスタートし、

ＩＰＣＣ（気候変動に関する政府間パネル）第

四次評価報告書では「地球温暖化への人類活動

の直接的な関与」が指摘されました。地球環境

の保全は人類共通の課題であり、解決への取り

組みは、企業の存在と活動にとって欠かすこと

のできないものとなっています。

　ＴＨＫは、機械要素部品のメーカーとして世

界に先駆けて開発した「ＬＭガイド」をはじめと

する「直動システム」等を通じて社会や経済活動

に貢献してきました。特に環境側面では、直線運

動を「すべり」から「ころがり」にする技術によっ

て、省エネルギー、省スペース、潤滑剤の削減、静

音性の向上、作業時間の短縮等を実現し、地球環

境に与える負荷の軽減に貢献してきました。

ＴＨＫは、地球環境を保全し、地球を次世代に健

全な状態で引き継ぐことが企業の社会的な責務

であると考えています。

T H K  C S R  R E P O R T  2 0 0 8　｜　 2 7
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環 境との 調 和 環境経営の推進

　ＴＨＫでは、2001年に「環境基本方針」を定め、2005年には「環境取り組み分野と目標」を設定しました。
2007年度には新たに「省資材・ゼロエミッション」、「リスク物質管理」について中期的な数値目標を決め、目標
達成に向けた具体的な取り組みを実施しています。

　ＴＨＫグループは、機械要素部品のメーカーとして世

界に先駆けて開発した「直動システム」等を通じて社

会・経済生活に貢献するとともに、地球環境を健全な状

態で次世代に引き継いでいくことは企業の社会的責務

であるとの認識に立って、環境負荷の継続的な低減と自

然環境の維持・改善を図るために次の活動を推進する。

Ｔ Ｈ Ｋ グ ル ー プ  環 境 基 本 方 針

１．  環境の保全を経営の最重要課題の一つに位置付け、当グループの事業活動および製品やサービスが環境

に与える影響を的確に把握することに努めつつ、適切な環境目標を設定して全部門で取り組む。

２．  環境に関する法令等を遵守することに加え、グループ内の自主基準を制定するとともに適宜その見直しを

実施して、環境経営の効率性と効果の向上を図る。

３．  環境負荷の低減に貢献する製品の開発を継続的に推進する。

４． 製造部門での廃棄物の削減・再利用等を中心に、省資源化・リサイクル化の施策を継続的に推進する。

５．  当グループが一体となった環境活動を展開するために、関連会社および協力会社などに対して指導・支

援を実施するとともに、地域社会との協調と連携にも努める。

６．  この環境基本方針は、教育・訓練および意識向上活動などによりグループ全部門に周知するとともに、環

境に関する情報のグループ内外への適時開示を推進する。

環 境 基 本 方 針

省エネルギー 地球温暖化ガス
排出量削減

①エネルギー診断
②省エネルギー
③クリーン・エネルギー使用

省資材・
ゼロエミッション

地球環境負荷低減
ゼロエミッション達成

①材料・部品、副資材の投入管理
　（投入原単位低減・歩留まり向上）
②排出量、最終廃棄物の管理
③再使用・リサイクル

リスク物質管理
グループ内生産活動、
商品流通での有害物質
の排除・管理　

①ＰＲＴＲ法規定物質の代替化
②グリーン調達、購入

環境に優しい
製品・サービス

ＬＣＡ（環境負荷算定）に
基づく製品の開発・
サービスの提供

①リテーナ入り製品群拡充
②長寿命化、長期メンテナンスフリー性の追求

取り組み分野 目的・目標 主な活動項目

■  環境取り組み分野と目標
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環 境 との 調 和 環境マネジメントシステム

中期目標を設定しましたが、2007年度には、②省資材・

ゼロエミッション分野で廃棄物最終処分量の削減

（2010年度に0.5％未満）、③リスク物質管理分野で、

ＰＲＴＲ物質の取扱量削減（年間３％）の中期的な数

値目標を設定しました。これらの数値目標達成に向け

て、さらに情報の共有化と活動での連携を強化し、具体

的な施策につなげていきます。

　ＴＨＫでは、国内外の生産拠点でＩＳＯ14001の導入を積極的に図り、規格に基づく環境マネジメントを継
続的に進めています。本社リスク管理室が中心となり全社的な環境目標の設定、進捗管理を行い、確実に目標を
達成できるよう関係部門が一体となり取り組んでいます。

　全社的な環境への取り組み活動をさらに推進するた

め、リスク管理室環境経営課、生産部門、物流部門、経営

戦略室総務課では、定期的に環境会議を開催し、環境取

り組み分野の各項目について進捗確認を行うとともに、

各部門が環境保全活動を進める上で提示される問題や

課題について対応策を検討しています。

　また、各部門ではそれぞれ年度計画に基づく活動を

行っていますが、これらの具体的な活動について環境会

議で情報の共有化を図り、他の拠点に横展開するととも

に全社的な活動に活かしています。

　一方、ＴＨＫでは2005年度に①エネルギー分野で

CO2排出原単位削減（2010年に2005年度比15％）の

環 境 マネジメントシステム

リスク管理室
環境経営課

生産部門

物流部門

経営戦略室総務課

■  環境会議体

中期目標（2010年度まで）2008年度目標項　目

省エネルギー

省資材・
ゼロエミッション

リスク物質管理
（グリーン調達の推進）

CO2 排出原単位 0.98kg-CO2/ 千円、
2005年比　9％削減とする。

エミッション率 2％未満とする。

①電力使用絶対量削減
②エネルギー診断、ＥＳＣＯ※導入
③クリーンエネルギーの導入
④高効率設備の導入
　（冷温水機、コンプレッサー・生産設備、
　照明等）

①廃棄物絶対量削減
②一般廃棄物削減
③リサイクル率向上
④歩留まり向上（不良率低減）
⑤排水量削減

ＰＲＴＲ物質取扱量　15,600kg 以下とする。

①グリーン調達
②グリーン購入
③サプライヤーとの協力

基準値：4.7％（2006年度実績）
ゼロエミッション（最終処分量 0.5％未満）の達成

最終処分量

0％
1％
2％
3％
4％
5％
（％）

2006
実績
目標値2007 2008 2009 2010

基準値：1.08kg-CO2/ 千円（2005年度実績）
CO2 排出原単位 15％削減

CO2 排出原単位

0.5
2005 2006 2007 2008 2009 2010

0.7

0.9

1.1

1.3
（kg・CO2/ 千円）

実績
目標値

実績
目標値

PRTR取扱量
17000
16500
16000
15500
15000
14500
14000
13500

2006 2007 2008 2009 2010

（kg）

基準値：16,664kg（2006 年度実績）
ＰＲＴＲ物質取扱量の削減（3％／年）

■  ＴＨＫ環境数値目標

※ ＥＳＣＯ：Energy Service Company　省エネルギーに関する包括的なサービスを提供し、地球環境の保全に貢献するビジネス
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環 境との 調 和 環境負荷の全体像

仕入先

お客様

ＩＳＯ14001 を基本として、各拠点ではグ
リーン購入やゼロエミッションなどの環境負
荷低減活動を展開しています。また、モーダル
シフトを進め、物流エネルギーを削減してい
ます。

「グリーン調達ガイドライン」
をすべての仕入れ先に配布
し、環境負荷の少ない材料の
購入を勧めています。

お客様の生産工程や商品の省
エネルギーや長寿命化など、
製品使用場面の環境負荷低減
に貢献する製品を提供してい
ます。

INPUT

材料投入量

エネルギー投入量

OUTPUT

製　品

生産高

21,560t

廃棄物

総排出量

8,670t
処理内訳
リサイクル
8,181t

焼却
336t

大気への排出量

CO2 排出量
t-CO2

NOx※

Nm3

SOx※

Nm3

90,289

48,923

2,299

※NOx（窒素酸化物）：ボイラーなど
で燃料が燃焼すると発生する
※SOx（硫黄酸化物）：ボイラーなど
で硫黄を含んだ燃料が燃焼すると
発生する

主要原材料

31,238t
主要副資材

1,390t
梱包材料

2,651t

電力
MWh

A重油
kℓ

プロパン
t

LNG
t

灯油
kℓ

131,544

6,783

740

247

254

　以下のマテリアルバランスのデータ取得範囲は、2006年度のＴＨＫ国内５工場から、2007年度は国内５工場
に、ＴＨＫ新潟株式会社、大東製機株式会社（生産３拠点）を加えています。環境保全コストは、2007年度よりデー
タ取得を開始しました。

分　類 投資額※ 費用額※ 主な取り組み内容
1）事業エリア内コスト   
     公害防止コスト 5.6 19.4 油倉庫改修工事
     地球環境保全コスト 391.7 55.7 省エネ設備（トランス入替）、空調設備更新
     資源循環コスト 17.0 125.0 研削スラッジ固形化装置、一般・産廃の処理費用
2）上・下流コスト 0.0 5.9 
3）管理活動コスト 0.0 155.6 環境測定費用
4）研究開発コスト（開発部門を含む） 6.3 276.1 
5）社会活動コスト 0.0 0.4 
6）環境損傷コスト 0.0 0.0 
合　計 420.6 638.1

単位 : 百万円／年

※投資額：機械・設備等その効果が1年間だけでなく将来におよぶ資金
※費用額：人件費等日々の運営にあてられた資金

■ 環境保全コスト
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環 境 との 調 和 環境配慮製品

　ＴＨＫが世界に先駆けて開発した「ＬＭガイド」をはじめとする「直動システム」等は、省エネルギーの他、さま
ざまな環境負荷低減に貢献する製品です。ＴＨＫでは、キュービックEを基本コンセプトに、ボールリテ ーナ入り
ＬＭガイド等、更に環境に配慮した製品を生み出しています。

テーブル質量（搬送質量）
油　圧
推　力
モーター
消費電力
駆動油圧油消費量

滑り案内
5,000kg

φ160×1.2MPa
23,600N
38.05kW
38kWH
400ℓ/年

LMガイド
5,000kg

φ65×0.7MPa
2,270N
3.7kW
3.7kWH
250ℓ/年

効　果
－

径：60％、圧力：42％ダウン
90％ダウン
90％ダウン
90％ダウン
37％ダウン

滑り案内の大型研削盤 ＬＭガイドを採用した
大型研削盤

LMガイドV-Vすべり溝

油圧シリンダ

■ 大型平面研削盤でのすべりとＬＭガイドの比較データ

　ＴＨＫの直動システムは、それまで「すべり」であっ

た機械の直線案内部分を「ころがり」化し、エネルギー

面だけをとっても、電力消費量を従来の1/10程度に軽

減している環境に優しい製品です。ＴＨＫの工場では、

ＴＨＫ製品を使用した多くの生産設備があり、電力消費

の少なさについて地域の電力会社から問い合せを受け

たほどです。直動システムは省エネルギーばかりでな

く、潤滑剤の使用量削減、組み立て工数の大幅削減、メ

ンテナンス簡易化等、総合的な環境配慮製品です。

消費電力 1 / 1 0 の L M ガイド

　キュービックEコンセプトから生み出された最大のも

のが、リテーナ入り製品群（ＬＭガイド、ボールねじ、

ボールスプライン等）です。従来の総ボールの製品に、

リテーナを組み込むことにより、更にその性能をアップ

し、環境への配慮、高性能化、低コスト化、メンテナンス

軽減等、時代の要求に応えました。

　「ボール（内部の転動体）は、リテーナ（保持器）に保

持・案内されて、内部を回転しながら循環する」。言葉で

は簡単なのですが、リテーナ入り製品の開発は、多くの

試行錯誤を重ね10年の歳月をかけ実現したものです。

従来のＬＭガイドに対して質
量を40%軽量化したＬＭガイ
ド Light。更に、機械の高速化、
省力化に貢献します。

リテーナ入り
ＬＭガイドLight

ボールリテーナにより、滑らか
で安定した動作が得られ、長
期メンテナンスフリー、低騒音
です。

ボールリテーナ入り
ボールねじＳＢＮ形

リ テ ー ナ 入 り 製 品 群

　すべてのＴＨＫ製品は、『THK Cubic E Concept』（Ｅ３：

キュービックＥ）と呼称される基本コンセプトによって、

Ecological（環境保全）、Economical（高付加価値性）、

Endless（長寿命化）側面の検討が重ねられ開発が行わ

れています。

　①Ecologicalは、汚染物の除去、作業環境改善、廃棄

物削減等の環境保全、②Economicalは、生産コストの

最小化、製品多機能化、高耐性等の高付加価値性、

③Endlessは、保守・保全の容易化、長寿命、限りなく

メンテナンスフリー等を追求するものです。

キュービック E

メンテナンス

Endless（Endurable） Ecological

Economical

環境への配慮

最小限コスト

廃棄物の廃棄物の
リサイクル

自動給油
（メンテナンスフリー） 最小消費

E3

徹底したメンテナンスフリーの提案

ボールリテーナ入りＬＭガイド

■ E3（キュービックE）

■ 三次元図面
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環 境との 調 和 地球温暖化防止

　ＴＨＫでは、省エネルギー設備の導入、燃料の転換、ＴＡＰ2をはじめとする改善活動等により、省エネルギー、
温室効果ガスの排出抑制に取り組んでいます。2007年度もこれらの対策を実施しましたが、将来の需要増に備え
た新工場の稼動開始等により、温室効果ガスの排出量は増加しました。

2006 年度 2007年度

購入電力 73.3％ 購入電力 77.9％

その他 4.9％
A重油 21.8％

その他 4.8％
A重油 17.3％

▲▲▲

■ ＴＨＫ使用エネルギー内訳

　ＴＨＫでは、エネルギーを切削加工、研削加工、 熱処

理、コンプレッサー（空気圧縮機）等の加工動力と空調、

照明設備等に使用しています。CO2排出量削減のため

徹底的な節電活動を行うとともに、これらの設備のエネ

ルギー使用量削減を最大のテーマとして位置づけてい

ます。

　中長期的な省エネルギーの活動項目として①エネル

ギー診断（建屋、機械の動力、空調、照明、コンプレッ

サー等のエネルギー消費分析）、②省エネルギー（エネ

ルギー診断結果からの具体的な対策）、③ＬＮＧや太陽

光などのクリーン・エネルギーの使用拡大に取り組み、

2010年度にはCO2排出原単位（kg-CO2/千円-生産高）

で2005年度比15%の削減を目標としています。

　2007年度は、熱源設備の省エネルギータイプへの切

り替え、照明器具のインバータ化・スイッチの細分化、

コンプレッサーの集約化等設備の更新を行うとともに、

TAP2等の工程改善活動による生産性の効率化を図りま

した。一方で、将来の需要増加に備えた山形工場第3工

場やＴＨＫ新潟第3工場などの稼動により使用電力が

増加したことと、夏の猛暑による空調設備の電力消費の

増加により、CO2排出量は90,289トン（前年度比7,132

トンの増加）、CO2排出原単位は1.12（前年度比8.5％の

増加）となりました。2007年度は悪化しましたが、継続

的に2010年度の目標達成に向けて努力していきます。

C O 2 排 出 量 低 減 に む け て

　ＴＨＫでは、エネルギー源として、電力会社からの購

入電力、燃料としてのＡ重油、そのほかにプロパン等の

各種石油系燃料やＬＮＧ等を使用していますが、ここ数

年は、CO2の排出を極力抑えるため、A重油の使用を減

らし、購入電力の使用量を増やしています。Ａ重油の使

用を減らすことで、ＮＯｘ、ＳＯｘの大気への排出削減

にもつながっています。

使 用 エ ネ ル ギ ー の 転 換

　ＱＣサークル活動、３Ｍ（ムリ・ムダ・ムラ）の削減運

動、５Ｓ（整理、整頓、清潔、清掃、躾）活動は、生産性の

向上を図るうえで大きな意義があります。ＴＨＫでは、

創業以来、これらの活動に積極的に取り組んできまし

た。また、さまざまな活動から生まれた節電対策を、社員

一人ひとりが着実に実行しているのも、ＴＨＫの特長で

す。ＴＭＡにおいても、現地社員は改善提案で出された

提案項目や５Ｓ活動等に自主的に取り組んでいます。照

明の小まめな消灯、適切な冷房温度の設定等、日常業務

の中で節電に努め、省

エネルギーを実践。こ

れらの 取り組 み に

よって2～5%の電力

削減が実現していま

す。

省エネルギー活動の実践

ＴＭＡの改善活動掲示板

100
90
80
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40
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0

1.2

1

0.8

0.6

0.4

0.2

0
2005 2006 2007

CO2 排出量（千 t-CO2） 排出原単位（kg-CO2 ／千円 - 生産高）

■CO2 排出量 CO2 排出原単位

■ 年度別CO2排出量推移
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環 境 との 調 和 地球温暖化防止

　ＴＨＫでは、従来のメタンまたはプロパンガスを使用

していた浸炭焼き入れ炉を、消費エネルギーが約半分

で、CO2をほとんど排出しない「真空浸炭炉」に順次変

えています。

　従来の浸炭炉では、すすの発生・堆積に伴い、メンテ

ナンスに時間がかかる等の弊害が発生していました。

真空浸炭炉では、完全密封容器内で焼き入れ処理が行

われるため、煙・炎の発生がありません。 

　真空浸炭炉の採用により、省エネルギー・CO2削減だ

けでなく、①処理時間短縮、②品質向上、③作業性向上、

④安全性向上等環境面以外

でも多くのメリットがありま

す。 

　2008年3月現在で、国内・

海外を含め17台の真空浸炭

炉が稼動しています。

焼き入れ設備の省電力化

真空浸炭炉（山口工場）

　ＴＨＫ新潟では、工場増築や生産設備、付帯設備の増

加に伴い、過去5年間の電力使用量は、平均で毎年約1.3

倍のペースで増加してきました。少しでも電力使用量を

削減するため、現行の水銀灯400Wを作業現場の照度

は維持したまま、新製品でエコタイプの360Wのものに

切り替えました。

　現在、水銀灯120基のうち、66基の交換が終った段階

です。水銀灯を交換したことによる効果は、年間での使

用電力削減（抑制）が、約1.05万kWhとなり、約5.8トン

のCO2削減に結びつきました。

新しく設置された水銀灯

照 明 設 備 の 省 電 力 化

　ＴＨＫの各工場では、ＴＡＰ2をはじめとするさまざまな

改善活動を行っています。こうした活動が環境面の取り組み

でも、大きく役立っています。よく言われることですが、一人

ひとりの意識の変革がなければ効果は期待できません。

例えばゴミを出さないという日常の取り組みやモチベー

ションは、一朝一夕に醸成するものではありません。

　幸いにも工場創業時から、ＴＨＫマンには「モノを大切に

する」という意識が浸透しています。環境教育課でも従業員

への環境教育を定期的に行っていますが、教育が実践的な

成果につながっているのは、改善活動への取り組みが根底

にあるからだと思います。機械や設備は、年々省エネルギー

タイプのものが導入されていますが、これらの機械や設備

も私たちの使い方で環境パフォーマンスは大きく変わりま

す。

　私たち甲府工場でも、全社的な課題である①省エネル

ギー、②省資材・ゼロエミッション、③リスク管理物質、④環

境に優しい製品・サービスの4項目を中心に環境活動の取

り組みを行っていますが、これらの活動は、一人ひとりが決

められたルールを守り、各々の役割を一つ一つ確実に行っ

てはじめて実現できる

ものばかりです。環境

活動も生産同様、日々

の努力の積み重ねでは

ないでしょうか。それ

ぞれの活動で、環境パ

フォーマンスを上げる

ことが求められていま

すが、今後も基本的な

項目を着実に行うこと

で、目標達成したいと

思います。

甲府工場の取り組み

甲府工場
環境教育課 課長

神野 敏也

甲府工場では、従業員の家庭で不
要となった天ぷら油を工場内の回
収倉庫に集めて精製し、ディーゼ
ル駆動のフォークリフトに使用し
ています。
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環 境との 調 和 省資材・ゼロエミッション

　ＴＨＫでは、さまざまな改善活動により原材料の歩留まりを向上させ、廃棄物の発生量を抑えるとともに、徹底
し た廃棄物の分別によるリサイクルを進めています。2010 年度にはゼロエミッションの達成（最終処分量
0.5％未満＝最終処分量/廃棄物総排出量）に向け活動中です。

　ＴＨＫでは①材料・部品、副資材の投入管理、②排出量、

最終廃棄物の管理、③再使用・リサイクルの管理という3

つの課題に取り組み、廃棄物の発生量を極力抑えるととも

に、発生した廃棄物については徹底的な分別、リサイクル

を行うことによってゼロエミッション※を推進しています。

　ＴＨＫ製品の材料は、主に鉄鋼主体の金属であり、「ＬＭ

ガイド」のレール切断工程や「ボールねじ」の軸・ナットの

加工工程等の改善により、原材料の歩留まりを向上させる

ことが求められます。ＴＨＫでは、「必要なモノを必要な時

に必要なだけ」生産するジャスト・イン・タイムの考え方

から、徹底した投入量・投入タイミングの管理を行うとと

もに種々の工程改善活動によって、廃棄物の発生を最小に

しています。

　また、事業活動によって発生する廃棄物としては、金属

スクラップ、廃油・廃液、研削スラッジ、梱包材、廃プラス

チック等がありますが、これらの廃棄物の性格から、主に

①鉄系廃棄物の製鋼原料化、②砥石粉を含む汚泥のセメ

ゼロエミッション
ント原料化、③廃油の燃料化、④廃プラスチック、油含浸物

の製鉄用還元燃料への利用に取り組み、リサイクル率は

年々向上しています。2007年度の廃棄物発生量は前年比

1,000トンあまりの増加でしたが、リサイクル率を高めた

ため、エミッション率（最終処分量/廃棄物総発生量）は

3.9％（前年比0.8ポイント低下）と、約18％の改善となりま

した。2010年度には、グループ全体で0.5％未満のゼロエ

ミッションを計画しています。

※ ゼロエミッション：廃棄物を原材料等として活用することにより

廃棄物を一切出さない、資源循環型のシステム

9,000
8,000
7,000
6,000
5,000
4,000
3,000
2,000
1,000

0

7.0

6.0

5.0

4.0

3.0

2.0

1.0

0.02005 2006 2007

発生処理量（t／年） エミッション率（％）

■リサイクル量　■最終処分量　　　　エミッション率

■ 廃棄物発生量の推移

2007 年度

金属スクラップ 43.2％廃油・廃液 34.0％

研削スラッジ 10.5％

梱包材 4.6％
廃プラスチック 3.2％

その他 4.5％

■ 排出総量による廃棄物の内訳

廃棄物
研削スラッジ
金属スクラップ
砥石
段ボール
乾電池
蛍光灯

マテリアルリサイクル※
金属、路盤材、セメント材料
路盤材、砥石
再生紙、段ボール、ボード原材料
ガラス原料
プラスチック原料
水資源

廃棄物
プラスチック
廃油
古紙・布・木屑類

サーマルリサイクル※
助燃材料、再生燃料

※マテリアルリサイクル：廃棄物を次の製
品の原料や素材として再利用すること

※サーマルリサイクル：廃棄物を燃焼材
料（エネルギー）として利用すること

■ 廃棄物のリサイクル方法

　リサイクル率を上げるには、廃棄物が最終的にどのよう

に活用できるかを確認し、目的にあった分別を徹底する必

要があります。ＴＨＫでは、産業廃棄物、一般廃棄物を最大

35種類に分別するルールを設けています。徹底した分別

の実践には、社員一人ひとりの環境保全に対する正しい認

識と自覚が欠かせません。ＴＨＫでは、分別・リサイクルの

重要性を説明する環境教育を実施するとともに、カテゴ

リーの判別が難

しいプラスチッ

ク類等を写真で

分かりやすく示

した分別表を

表示する等の

工夫で、リサイ

クルを促進して

います。

リサイクルへの取り組み

写真を使用して分別をわかりやすく表示（三重工場）

PPバンド CD、DVD類 プラスチックケース

カラープラス
チックシート プラスチック紐類 ラッピングシート類

プラスチック袋類 アクリルケース・板類
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　山口工場では、2007年5月に水潤滑方式オイルフリー

のコンプレッサーを導入しました。従来のコンプレッ

サーは、オイル潤滑方式のため廃油処理がありました

が、水潤滑方式は浄水を使用するため直接排水処理が

可能であり環境に優しい仕様です。また水潤滑方式は

仕様上、吐出温度が低い、低速回転が可能、騒音が低い

等機械に優しく交換部品

が少ないため、故障リスク

が小さく安定した機械稼

働が行えます。

環 境 との 調 和 省資材・ゼロエミッション

水潤滑方式コンプレッサー（山口工場）

水潤滑方式コンプレッサー

　ＴＨＫ新潟では以前から、磨耗したドリルやエンドミ

ル等の切削工具を再研磨後、再利用したのち金属スク

ラップ(建築資材等の材料)としていましたが、2007年

度からは使用済みの切削工具を、再度切削工具の原材

料とする資源循環型のリサイクルに転換しました。

　特に切削工具の材料である超硬合金には「タングス

テン」等、サ－メット工具(炭素化合物・窒素化合物等、

金属で結合した複合材料)には「チタン」等の希少金属

が含まれています。2007年度は約半年間で、超硬合金

で約25kg、サーメット工具で約34kgを金属スクラップ

ではなく、希少金属の再

資源化のためにリサイク

ルしました。

含有金属別廃棄工具の分別例

切 削 工 具 リ サ イ ク ル

　山口・山形工場に続き、甲府工場も2007年度に、研削

スラッジ（水溶性研削汚泥・油性研削汚泥）の固形化装

置を導入しました。従来、研削工程から排出されるス

ラッジは、路盤材（道路を作るときに路盤の下に入れる

砕石など）として再利用されていましたが、切削工程よ

り排出される切削屑と混ぜ、圧縮固形物（ブリケット）に

する事により、新たに鋼材等の原材料（有価物）としてリ

サイクルに回せるようになりました。甲府工場では、研

削スラッジの全量をブリケットにしたことで、製造エリ

アの環境が改善され5S活動推進にもつながっていま

す。

研 削 ス ラ ッ ジ の 固 形 化

固形化した研削スラッジ固形化処理装置（甲府工場）

　山形工場では、古くなった蛍光灯やランプ類を引き

取ってもらい、新しいものと交換してもらうシステムを

採用しています。これは、工場内の蛍光灯等のランプ類

を、再資源化するというものです。委託する業者の厳格

な運用ルールにより、素材ごとの分別・リサイクルを行

うため、再資源化が可能となり、適正処理によるゼロエ

ミッションが実現しています。また、ガラスについても、

新しい蛍光灯ガラス

に再利用する仕組み

が確立しています。

リサイクルされる蛍光灯やランプ類

照 明 器 具 の 再 資 源 化
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　ＴＨＫでは、人体や生態系に悪影響を及ぼす可能性

のある化学物質を環境リスク物質と呼び、表に掲げる

16禁止物質群を含まない（「ＴＨＫグループ　グリーン

調達※ガイドライン」に記載する許容値未満）製品を「グ

リーン製品」としています。

　2004年に「グリーン調達ガイドライン」「ＴＨＫグ

ループ管理化学物質基準」の2種類の基準を作成し、協

力会社に①含有物質の分析・調査、②EMS（環境マネジ

メントシステム）の導入・体制構築を要請することによ

り、従来一部のプラスチック部品に含まれていた添加剤

の鉛、表面処理皮膜中の六価クロム、亜鉛合金中のカド

ミウム等の有害物質を代替しました。標準製品に関して

は、2006年4月の工場出荷分より、ほぼ100％のグリー

ン製品となっています。

　また、グリーン調達で収集された物質情報は、管理化

学物質データベースに蓄積し、含有物質、含有量等の情

報を一元管理して、お客さまからのお問い合わせに活

用しています。

※ グリーン調達：環境負荷のできるだけ小さい資材を、環境負荷

の低減に努める事業者から優先して購入すること

環 境との 調 和 化学物質管理

　ＴＨＫでは、サプライチェーン全体でグリーン調達を推進しています。取引先にＱ（品質）、Ｃ（コスト）、Ｄ（納期）
にＥ（環境配慮）を付加したサービスの提供をお願いし、これまで以上に環境面での連携を強化し、共存共栄のた
めの環境品質体制の構築をめざしています。

グ リ ー ン 調 達 の 仕 組 み

　ＴＨＫの生産工程は切削・研削加工が大部分を占め、

生産工程で化学物質を使用することはほとんどありま

せんが、環境保全の観点から製品に含有される化学物

質だけでなく、事業活動で使用する化学物質について

も、削減・管理を行っています。ＰＲＴＲ法※対象物質に

ついては、法規に基づいて管理を徹底するとともに、取

扱量や排出量を正確に把握しています。2007年度は、

ＰＲＴＲ法対象物質について中期的な削減目標を定め

ました（P29参照）。当面、年3％の削減としましたが、全

廃をめざして取り組みます。

　現在ＴＨＫで報告対象となっているものは、キシレ

ン、トルエンのみで、これは工場内で使用している製品

搬送用のフォークリフト等の燃料であるガソリンや軽油

に含まれているものが主です。したがってガソリンや軽

油を燃料とするフォークリフトをバッテリー式フォーク

リフトへの切り替えを順次行っています。また、一部の

空調設備（燃料として灯油を使用）や研削工程（研削液）

等でも、ごく少量ですがＰＲＴＲ法対象物質を使用して

います。これらも技術的な課題等をクリアしながら削減

を進めています。

※ ＰＲＴＲ法：特定化学物質の環境への排出量の把握および管理

改善の促進に関する法律

ＰＲＴＲ 法 へ の 取 り 組 み

お
客
様
台
帳

化
学
物
質
情
報

取
引
先
台
帳

部
品
表

生
産
履
歴

協力会社 ＴＨＫ お客様

情報共有 問い合わせ

■ お客様、協力会社との連携

キシレン 5,845kg 50kg
トルエン 5,865kg 149kg
エチルベンゼン 1,337kg 26kg
ベンゼン 1,012kg 55kg

項　目 取扱量 大気への排出量

■ 主なＰＲＴＲ法対象物質取扱量

■ ＴＨＫ禁止物質群
物質群名

ポリ塩化ビフェニル（PCB）
ポリ塩化ターフェニル類（PCT）
ポリ塩化ナフタレン（PCN）
塩素化パラフィン（CP）
ビス（トリブチルスズ）=オキシド（TBTO）
トリブチルスズ類（TBT）
トリフェニルスズ類（TPT）
アスベスト類
アゾ化合物
2,4,6-トリーターシャリ-ブチルフェノール
＊カドミウムおよびその化合物
＊鉛およびその化合物
＊水銀およびその化合物
＊六価クロム化合物
＊ポリ臭化ビフェニル類（PBB）
＊ポリ臭化ジフェニルエーテル類（PBDE）

※RoHS指令：Restriction of the Use of Certain Hazardous Substances in 
Electrical and Electronic Equipment　電気・電子部品機器に含まれる特定有
害物質の使用制限に関する指令

上記＊は、RoHS指令※に準拠しております。
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　全国の商品センタ ーを中心とする物流部門では、物

流全般にわたる環境負荷低減をめざす「グリーン物流

活動」を展開しています。2006年度に中期的な計画を

作成し、正確な改良トンキロ※、エネルギー使用量の把

握に取り組んでいます。グリーン物流の基本方針を、

①CO2排出量削減、②輸送効率の向上とし、具体的な活

動として、モーダルシフト※をはじめ、以下の5項目に取

り組んでいます。

 
1. 物流部門での環境マネジメントシステムの導入 

2.  環境貢献活動の推進 

 １）モーダルシフトの提案　２）輸送トラックの集約化 

3. 車両低公害化の推進

 １）業務用車両の低公害化　

 ２）リフトなど設備の低公害化

4. 環境負荷低減活動（運送業者と輸送効率向上に向けた協

力体制の構築）

 １）CO2排出量削減 ２）輸送効率向上のための措置

 ３）積載率の向上 ４）エコドライブ の 推進　 

5.  包装梱包資材の省資源化・軽量化

　この結果、輸送における2007年度のエネルギー使用

量は対前年原油換算で 157kℓの削減、CO2排出量は

408t-CO2（約８％） の削減となりました。 

※ トンキロ：貨物輸送量を表す単位で1tの貨物を1km輸送した

場合、「1トンキロ」となる 

※ モーダルシフト：トラック輸送を、CO2排出量が少なく大量輸送

が可能な海運や鉄道輸送に転換すること

環 境 との 調 和 グリーン物流

　ＴＨＫでは、製品開発や生産工程だけでなく、物流面でも環境に配慮した取り組みを開始しています。モーダルシ
フトや積載率の向上など、物流の総合的な効率化を進め、輸送における使用エネルギー、CO2排出量の削減を図っ
ています。

グ リ ー ン 物 流

　輸送手段では積載効率を高めるため、ポストパレット※

を利用して2段積みさせることで荷台スペースの有効

活用を行い、積載率が約1.5倍のアップとなりました。そ

の結果、空いたスペースに他の配送先の荷物を混載す

ることが可能となり、波及効果として月平均3台分のト

ラック削減効果が得られ、CO2排出量も1ヶ月あたり約

5.48tの削減となりました。

　また、従来10tトラック2台で配送している一部のお

客様について、トレーラー1台での輸送に切り替える等、

輸送車輌を大型化することにより環境負荷の低減を

図っています。今後も可能な限りお客様と協議・協力し

導入を広めています。

※ ポストパレット：柱を利用して段積みしたり、荷崩れを防いだり

するパレット

ポ ス ト パ レ ッ ト の 活 用
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4,600

4,500

4,400

72.0
71.0
70.0
69.0
68.0
67.0
66.0
65.0
64.0
63.0

2006 2007

CO2 排出量（t-CO2）
エネルギー使用量原単位
（原油：kℓ／輸送トンキロ）

■CO2 排出量
　　　エネルギー使用量原単位

■ 輸送におけるCO2排出量、エネルギー使用量原単位推移（ＴＨＫ単体）

PLAN
計画
（全体計画）
方針・指針
実施計画の策定
（個別改善計画）
課題達成の手順
テーマの設定
攻め所の明確化と目標設定

DO
実施及び運用
活動計画立案（実施事項を決める）
（日程役割分担等を決める）
方策の立案　最適策の追求と実施

ACTION
上部層による見直し
グリーン物流方針見直し
（環境基本方針）
環境マネジメントシステムの見直し

CHECK
点検及び是正処置
効果の確認
標準化と管理の定着
日常的な点検・統一改善
グリーン物流監査
（環境マネジメント監査）

■ 物流部門の環境マネジメントシステム概要

2段積みしたポストパレット
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慶應義塾大学大学院　システムデザイン・マネジメント研究科

教授 工学博士  狼  嘉彰 様
1939年生まれ。1963年早稲田大学第一理工学部応用物理学科卒業（計測制御工学）。1968年東京工業大学大学院

理工学研究科博士課程修了（工学博士）。科学技術庁航空宇宙技術研究所入所。1974年米国ＵＣＬＡ客員研究員、

ＮＡＳＡ国際フェロー。1992年東京工業大学工学部機械宇宙学科教授（宇宙工学）。1999年財団法人宇宙開発事

業団技術研究本部特任参事・技術総監。2000年慶應義塾大学システムデザイン工学科教授。2008年から現職。

1970年、1980年計測自動制御学会学術論文賞受賞。1981年科学技術庁長官賞受賞。日本機械学会論文賞受賞。

1997年機械学会創立100周年記念事業功労者表彰。1999年日本機械学会宇宙工学部門功労賞受賞。2000年国際

宇宙航行連盟（ＩＡＦ）J. Breakwellメモリアル賞受賞。

第三者意見

　ＣＳＲレポートを詳細に読ませていただき、堅実で分

かりやすい報告書であるという印象を受けました。感想

として、3点ほど取り上げてみたいと思います。

　第1は、白井ＣＳＲ担当役員が「ＣＳＲはコストでは

なく、投資である」と明言されていることです。この基本

路線が存続する限り、ＴＨＫのＣＳＲ活動は意義を増し

続けると確信します。投資効果（ＲＯＩ）を、単に直接的

な数値（例えば売上高）のみ評価するのではなく、一般

社会の方々が受ける企業イメージのような数値化しに

くいリターンも重要であることを、株主のような直接の

ステークホールダーに理解していただく必要があると

思われます。

　第2は、「環境負荷の全体像」で図示されたＴＨＫを

中心とする入力・出力のまとめが強く印象に残りまし

た。ＴＨＫの環境対応のファクトがこの図1枚に集約さ

れていると思います。この図は、国内5工場と4生産拠点

に限定されておりますが、海外拠点ではどうなのか、と

いう疑問がまず湧きます。次に、数値の意味です。生産

高・廃棄物総排出量・CO2排出量の数値がそのまま示

されていますが、これらが妥当なものかどうか、同種企

業内、あるいは、生産業全般、国内・国外企業の現状と比

べて、どうなのかということも知りたくなります。また、

その前のページの環境数値目標との関連も説明される

とさらに分かりやすく迫力が増すと思います。

　第3は、このような優れたレポートを、直接的なステー

クホールダーの範囲内に留めておくのはもったいない

気がします。我田引水になりますが、最近注目を集めて

いる戦略的システムエンジニアリングは、「木を見て森

を見ず」を脱却して、「木も森も見る」という技術アプ

ローチです。技術の詳細を理解せずに全体システムを

まとめ上げることは不可能ですが、最近の動向は、とか

く経営とかマネジメントが最重要という誤解がまかり

通っています。ＴＨＫは、悪魔の仕業といわれている複

雑な境界摩擦の原点から出発し、ころがり摩擦の利点を

最大限に生かす製品開発を世に出して成功を収めまし

た。このような地味で原理的にも厄介な問題は、最近の

教育研究機関（大学や旧国立研究機関）においては人

気のあるテーマとはいえず、教員・学生を含めて研究者

は減少傾向にあり、深刻な問題となっております。

　本レポートのような優れた報告書を広く世に問い、才

能ある若者たちをものつくりの原点に引き戻すことこ

そ、真のＣＳＲの意義と考える次第です。
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編集後記
　昨年に引き続き2回目のＣＳＲレポート発行となりま

した。昨今、世間のＣＳＲへの関心が高まる中、「本業を

通じたＣＳＲ」を紹介した特集、ＴＨＫのコーポレート

ガバナンス体制やコンプライアンス体制、さらに環境配

慮製品の開発や地球温暖化防止への積極的な取り組み

も分かりやすくお伝えできるよう努めました。

　また、普段はお見せすることのできないＴＨＫの姿を

ステークホルダーの皆様にお伝えするため、ＴＨＫと関

係のある方々や従業員の声を多く取り入れるよう努めま

した。お読みいただいた皆様に十分にお伝えできまし

たでしょうか。

　今後は、新たに発足しましたＣＳＲプロジェクトの活

動を通じて、全社一丸となった取り組みを行い、皆様に

お伝えする情報の質を高めてまいります。

　最後に、今回のレポートが読者の皆様にどのように受

け取られたのか、ご意見を賜りたく存じます。貴重なご

意見は、今後のＣＳＲ活動への取り組みやレポート作成

の参考にさせていただきます。ご高覧のうえ、忌憚のな

いご意見・ご感想を同封のアンケート用紙にてお寄せ

いただければ幸いです。

ＣＳＲプロジェクト事務局
（次回発行予定2009年10月）
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