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Tokai Rika Group
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Trends in CO2 emissions per processing expenses 
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Establishing a Low-carbon Society

　While the worldwide movement of decarbonization has shown signs of acceleration amid growing concern about glob-
al warming, the Tokai Rika Group has been enhancing activities we consider to be the responsibility of a global company, 
and has been promoting CO2 reduction activities in the whole group. These activities include downsizing and reducing 
the weight of products, which contribute to the improvement of fuel efficiency of vehicles, and improving the efficiency of 
the use of energy in production and transportation.

Reduction of CO2 emissions

By performing activities such as the thorough elimination of wasteful energy consumption in production pro-
cesses, horizontal deployment of energy saving improvements on a global scale, and the introduction and expan-
sion of renewable energy, we have achieved both Tokai Rika’s and the Tokai Rika Group’s basic-unit targets for 
CO2 emissions for FY 2018.

The Tokai Rika Group aims to achieve renewable en-
ergy to account for more than 20% of power consumption 
by 2040, and are introducing solar power generation 
systematically. In FY 2018, we introduced 1.5 MW at TRT 
(Thailand), and mega solar panels for 1 MW at TRCW 
(China). Starting from FY 2019, we are planning to intro-
duce them to Japan and overseas. We are expanding 
their introduction as a target to improve the average 1% 
per annum. 

   We are using magnesium that is light weight and has 
strong intensity on the steering wheels and paddle switch-
es produced in Tokai Rika. In order to reduce the con-
sumption of CO2 in the entire life cycle of pure magnesium, 
the material for those products, we are adopting materials 
that are prepared with renewable energy as the power 
during the refining process.

Expanding the use of renewable energy

At TRT (Thailand), the organization, made up of members elected from each division, was created 
to promote improvement on energy saving and has promoted such activities. Countermeasures were 
considered among the members for the issues that were extracted. In FY 2018, improvements on 
150 cases were performed out of 173 cases that fell under improvement themes. The details of the 
activity were to categorize the equipment into three types: A, B, and C. A is the equipment that can 
be stopped during break, B is the equipment that can be stopped during days off, and C is the equip-
ment that cannot be stopped. We improved B and C so that they could be converted to A as much 
as possible. In addition, they are corresponding to this by clarifying the persons assigned to stopping 
the equipment. This activity has been assessed, and was awarded the EAPA (Environment Activity 
Performance Achievement) Level “A” prize by the TOYOTA Co-operation Club.

Activities that promote energy saving by TRT (Thailand)

TRT (Thailand) 
Monchai Mongkonkaew 

EAPA commendation

The Tokai Rika Group recognizes that in order to control global warming, it is necessary to reduce not only CO2 
emitted through activities conducted by the company, but also emissions throughout the life cycle. We have been 
monitoring the amount of CO2 emissions throughout the supply chain, including upstream and downstream, and 
are deploying activities for reduction.

   At TRT (Thailand), we have been performing energy saving through an activity called ERI (Energy Reduction 
Innovation). The cases that I handled dealt with the improvement of compressors. Because the compressors 
consume the largest input of energy inside the factory, we have performed this activity, thinking it will be a great 
success if we can improve that situation. As we discussed countermeasures between members, we learned that 
some of the compressors can be stopped during break time when the equipment is not operating. Six out of 11 
compressors were stopped, and we were able to reduce an electricity amount of 17,000 kWh / year.
   We believe that there are more instances of energy being wasted beside this, so we will continue to work on 
waste energy improvements.

Voice CO2 reduction in the upstream

CO2 emissions in the supply chain
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Trends in emissions in the supply chain Breakdown for SCOPE 3 in FY 2018
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低炭素社会の構築

　地球温暖化への懸念から、世界的に脱炭素化の動きが加速を見せる中、東海理化グループでは、グローバル企業の責任と
して取り組みを一層強化し、車両の燃費向上に貢献する製品の小型化・軽量化や、生産・輸送で使用するエネルギーの利用効
率化など、CO₂低減の活動に取り組んでいます。

CO₂排出量の低減
生産工程での徹底的なムダ取りや省エネ改善事例のグローバル展開、再生可能エネルギーの導入拡大など、CO₂

低減の活動を推し進め、2018年度は、東海理化および東海理化グループのCO₂排出量原単位目標を達成することが
できました。

東海理化グループでは、電気使用量に占める再生可能エ
ネルギーの割合を2040年までに20%以上にすることを目
標として掲げ、太陽光発電の導入を計画的に進めています。
2018年度は、TRT(タイ)に1.5MW、TRCW(中国)に1MW
のメガソーラーを導入しました。2019年度以降には、海外と
並行して国内への導入を計画しており、年率約1%の向上を
目標として導入を拡大していきます。

　東海理化で製造しているステアリングホイールやパドルス
イッチには、軽量で強度の強いマグネシウムを使用していま
す。その素材である純マグネシウムは、ライフサイクル全体
でのCO₂排出量を低減するため、精製工程で使用する電力
に再生可能エネルギーを利用した素材を採用しています。

再生可能エネルギーの導入拡大

TRT(タイ)では、各部から選出したメンバーにより、省エネ改善の推進組織を作り、活動に取
り組んできました。抽出した課題に対して、メンバーで対策を検討し、2018年度には173件の
改善テーマの中、150件の改善を実施しました。活動の内容は、設備をA、B、Cの3タイプに分
類し、Aは休憩時に停止できる設備、Bは休みの日に停止できる設備、Cは停止できない設備と
して、極力Aタイプに変更しました。また、設備の停止担当者を明確に決めるなどの対応をし
ています。この活動が評価され、TOYOTA Co-operation ClubよりEAPA(Environment 
Activity Performance Achievement) Level "A" 賞を受賞しました。

TRT（タイ）の省エネ推進活動

TRT(タイ) 
Monchai Mongkonkaew さん

EAPA表彰式

東海理化グループでは、地球温暖化の抑制に対し、自社の活動により排出されるCO₂の低減だけではなく、ラ
イフサイクルを通しての排出量低減が必要であるという認識を持ち、上流・下流を含めたサプライチェーン全体
のCO₂排出量把握と低減に向けた活動を展開しています。

topics

　TRT(タイ)では、ERI活動（Energy Reduction Innovation）を通じて省エネ取り組みを行っています。
私が主に取り組んだ事例はコンプレッサーの改善です。コンプレッサーは工場内で一番エネルギーを
使うため、これを改善できれば大きな成果になると考え、活動に取り組みました。メンバー間で改善策を
話合い、設備が動いていない休憩時間は、一部のコンプレッサーを停止できることが分かり、全11台の
内、6台のコンプレッサーを止め、17,000kWh／年の電力量を削減できました。
　エネルギーのムダはこれ以外にもまだまだあると考えており、今後も改善を続けていきます。

Voice
上流でのCO₂低減

サプライチェーン排出量

2018年度目標値

2018年度目標値

2018年度実績値

2018年度実績値

92.6t-CO2/億円

47.6t-CO2/億円

85.4t-CO2/億円

43.3t-CO2/億円

0.9%向上

再生可能エネルギー利用率

ドロマイトを収集 石炭を活用した熱分解

再エネ電力を
活用した電気分解

純マグネシウム

従来の方法より
CO2 70%低減

従
来

現
在

純マグネシウムの精製工程

サプライチェーン排出量の推移 2018年度SCOPE3の内訳
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して取り組みを一層強化し、車両の燃費向上に貢献する製品の小型化・軽量化や、生産・輸送で使用するエネルギーの利用効
率化など、CO₂低減の活動に取り組んでいます。

CO₂排出量の低減
生産工程での徹底的なムダ取りや省エネ改善事例のグローバル展開、再生可能エネルギーの導入拡大など、CO₂

低減の活動を推し進め、2018年度は、東海理化および東海理化グループのCO₂排出量原単位目標を達成することが
できました。

東海理化グループでは、電気使用量に占める再生可能エ
ネルギーの割合を2040年までに20%以上にすることを目
標として掲げ、太陽光発電の導入を計画的に進めています。
2018年度は、TRT(タイ)に1.5MW、TRCW(中国)に1MW
のメガソーラーを導入しました。2019年度以降には、海外と
並行して国内への導入を計画しており、年率約1%の向上を
目標として導入を拡大していきます。

　東海理化で製造しているステアリングホイールやパドルス
イッチには、軽量で強度の強いマグネシウムを使用していま
す。その素材である純マグネシウムは、ライフサイクル全体
でのCO₂排出量を低減するため、精製工程で使用する電力
に再生可能エネルギーを利用した素材を採用しています。

再生可能エネルギーの導入拡大

TRT(タイ)では、各部から選出したメンバーにより、省エネ改善の推進組織を作り、活動に取
り組んできました。抽出した課題に対して、メンバーで対策を検討し、2018年度には173件の
改善テーマの中、150件の改善を実施しました。活動の内容は、設備をA、B、Cの3タイプに分
類し、Aは休憩時に停止できる設備、Bは休みの日に停止できる設備、Cは停止できない設備と
して、極力Aタイプに変更しました。また、設備の停止担当者を明確に決めるなどの対応をし
ています。この活動が評価され、TOYOTA Co-operation ClubよりEAPA(Environment 
Activity Performance Achievement) Level "A" 賞を受賞しました。

TRT（タイ）の省エネ推進活動

TRT(タイ) 
Monchai Mongkonkaew さん

EAPA表彰式

東海理化グループでは、地球温暖化の抑制に対し、自社の活動により排出されるCO₂の低減だけではなく、ラ
イフサイクルを通しての排出量低減が必要であるという認識を持ち、上流・下流を含めたサプライチェーン全体
のCO₂排出量把握と低減に向けた活動を展開しています。

topics

　TRT(タイ)では、ERI活動（Energy Reduction Innovation）を通じて省エネ取り組みを行っています。
私が主に取り組んだ事例はコンプレッサーの改善です。コンプレッサーは工場内で一番エネルギーを
使うため、これを改善できれば大きな成果になると考え、活動に取り組みました。メンバー間で改善策を
話合い、設備が動いていない休憩時間は、一部のコンプレッサーを停止できることが分かり、全11台の
内、6台のコンプレッサーを止め、17,000kWh／年の電力量を削減できました。
　エネルギーのムダはこれ以外にもまだまだあると考えており、今後も改善を続けていきます。

Voice
上流でのCO₂低減
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ドロマイトを収集 石炭を活用した熱分解

再エネ電力を
活用した電気分解

純マグネシウム

従来の方法より
CO2 70%低減

従
来

現
在

純マグネシウムの精製工程
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使うため、これを改善できれば大きな成果になると考え、活動に取り組みました。メンバー間で改善策を
話合い、設備が動いていない休憩時間は、一部のコンプレッサーを停止できることが分かり、全11台の
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With the strengthening of regulations accompanying 
greater water demands due to climate change and pop-
ulation growth, and deteriorating water quality in rivers, 
the problem surrounding water is one of many important 
issues in business activities. At Tokai Rika Group, we are 
working to reduce water consumption by grasping wheth-
er water withdrawal is restricted in respective production 
sites in and out of the country, the amount of precipitation, 
and water withdrawal in order to conduct a risk assess-
ment with “Aqueduct,” the water tool for risk assessment 
by the World Resources Institute (WRI).

Reduction of the use of water in production activities

Due to an increase in the world’s population and economic development, the problem of water shortages is 
getting more serious. In Tokai Rika, we understand that water is a precious resource, and are working on reduc-
tion of the use of water by increasing the efficiency of use and adopting reuse.

Risk assessment on water at production sites 

Reuse of waste water in the semiconductor pro-
duction process at the Head Office / Plant

The project to reduce water consumption 
conducted at TRBR (Brazil) received the 
“Toyota Brasa* Awards 2018.” By changing 
the treatment method for waste water pro-
duced by the painting process, recycling 
waste water used after treatment has be-
come possible. TRBR can significantly re-
duce water consumption and the amount of 
discharged paint sludge contained in waste 
water.

TRBR received the Toyota Brasa awards 2018

Awarded TRBR members

TRBR (Brazil)
Edson Takao

Topics

Voice

We use pure water to clean, and remove the smallest 
particles of dirt in the semiconductor manufacturing pro-
cess. We are aiming to reduce the amount of waste water 
and the water we use by processing concentrated waste 
water that is produced in the  
manufacturing pure water 
process and some pure water 
used in dirt removal.

Water purification apparatus

Use of water [Tokai Rika]

* For data details, see the “2019 Eco Data File (http://www.tokai-rika.co.jp/society/re-
port/2019/index.html)” on our website. 

Risk assessment on water

* Brasa: Brazil Automotive Supplier Association
(Toyota Motor Corporation’s overseas supplier cooperative 
association)

Water consumption

67% 
reduction

It was challenging to make improvements focusing 
on waste water from the painting process without af-
fecting product quality. We 
have been able to contribute 
to the reduction of water 
consumption in cooperation 
with the coating department 
and the environment de-
partment. We are extremely 
pleased that our efforts have 
been recognized in this way. 
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気候変動や人口による水需要の増加、河川の水質悪化
に伴う規制強化など、水問題は事業活動における重要な
課題の一つとなっています。東海理化グループでは、国
内外の生産拠点における取水制限の有無や降水量、取水
量を把握し、世界資源研究所（WRI）の水リスク評価ツー
ルである「Aqueduct」を用いたリスク評価を行い、水使
用量の低減に取り組んでいます。

生産活動における水使用量の低減
世界の人口増加と経済発展により、水不足の問題が深刻化しています。東海理化では、水が貴重な資源であること

を認識し、利用効率の向上や再利用化など、水使用量の低減に取り組んでいます。

生産拠点における水リスク評価

本社工場の半導体工程排水の再利用

　TRBR(ブラジル)で実施した水使用量
の低減プロジェクトが、「Toyota Brasa※

awards 2018」を受賞しました。塗装工程か
ら出る廃水の処理方法を変更することによ
り、処理後の廃水を再利用することが可能と
なり、水の使用量を大幅に低減するとともに、
廃水に含まれる塗料スラッジの排出量を低減
することができました。

TRBR Toyota Brasa awards 2018 受賞

受賞したTRBRメンバー

TRBR(ブラジル)  Edson Takao さん

topics

Voice

半導体の製造工程では、純水を用いて洗浄を行い、微
細なゴミを除去しています。純水の製造過程で発生する
濃縮水やゴミの除去に使用した純水の一部を再利用でき
るように処理を行い、水の排
出量及び使用量の低減を図っ
ています。

純水製造装置

水使用量［東海理化]

※WEBに掲載している「エコデータファイル2019（http://www.tokai-rika.co.jp/
society/report/2019/index.html）」には、詳細なデータが掲載されています。

粉砕前 粉砕後

樹脂成形廃材

水リスク評価結果

不良率

80%低減

廃棄物低減量

76t/年

※Brasa：Brazilian Automotive Supplier Association
　(トヨタ自動車(株) 海外仕入先協力会)

水使用量

67%低減

ガーニッシュ

湯じわ
レス

設備、金型の工夫
金型温度の安定化

生産活動における廃棄物の低減と資源の有効活用
製品の歩留まり改善や不良率低減、3Rの徹底や資源のリサイクル化など、限りある資源を有効に活用し、廃棄

物の排出量を低減する取り組みを継続的に行っています。
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スマートキーのガーニッシュ（装飾部品）には、高い意匠性
を実現することができる亜鉛鋳造部品を採用しています。亜
鉛鋳造では、溶湯が金型に流れきる前に意匠面が固まると、
湯じわと呼ばれる不良が発生します。この不良を低減するた
め、金型温度のフィードバック制御による安定化や、溶湯が金
型へスムーズに流れるよう設備・金型の工夫を行うことで、湯
じわの発生がなくなり、二次加
工の簡素化および不良率を低
減することができました。

射出成形などにより発生する樹脂成形廃材は、一部をリ
サイクル材として使用していますが、使用しきれない廃材
は、産業廃棄物として処分していたため、リサイクル化に取り
組みました。サーマルリサイクルとして、売却可能な業者は
ありましたが、樹脂成形廃材がかさばるため、運搬コストが
課題となっていました。そこで、粉砕機を導入し、内製での粉
砕処理により減容化することで
この課題を解決し、リサイクル
化を実現することができました。

亜鉛鋳造部品の不良低減

樹脂成形廃材のリサイクル化

スマートキー

1/50に
減容化

　塗装工程の廃水に着眼し、製品の品質に影響
を与えないように、改善を進めるのが大変でし
た。塗装部門と環境部門
が一体となって取り組み
を進め、水の使用量低減
に貢献でき、このような
形で評価されたことをと
ても嬉しく思います。
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気候変動や人口による水需要の増加、河川の水質悪化
に伴う規制強化など、水問題は事業活動における重要な
課題の一つとなっています。東海理化グループでは、国
内外の生産拠点における取水制限の有無や降水量、取水
量を把握し、世界資源研究所（WRI）の水リスク評価ツー
ルである「Aqueduct」を用いたリスク評価を行い、水使
用量の低減に取り組んでいます。

生産活動における水使用量の低減
世界の人口増加と経済発展により、水不足の問題が深刻化しています。東海理化では、水が貴重な資源であること

を認識し、利用効率の向上や再利用化など、水使用量の低減に取り組んでいます。

生産拠点における水リスク評価

本社工場の半導体工程排水の再利用

　TRBR(ブラジル)で実施した水使用量
の低減プロジェクトが、「Toyota Brasa※

awards 2018」を受賞しました。塗装工程か
ら出る廃水の処理方法を変更することによ
り、処理後の廃水を再利用することが可能と
なり、水の使用量を大幅に低減するとともに、
廃水に含まれる塗料スラッジの排出量を低減
することができました。

TRBR Toyota Brasa awards 2018 受賞

受賞したTRBRメンバー

TRBR(ブラジル)  Edson Takao さん

topics

Voice

半導体の製造工程では、純水を用いて洗浄を行い、微
細なゴミを除去しています。純水の製造過程で発生する
濃縮水やゴミの除去に使用した純水の一部を再利用でき
るように処理を行い、水の排
出量及び使用量の低減を図っ
ています。

純水製造装置

水使用量［東海理化]

※WEBに掲載している「エコデータファイル2019（http://www.tokai-rika.co.jp/
society/report/2019/index.html）」には、詳細なデータが掲載されています。
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樹脂成形廃材

水リスク評価結果

不良率

80%低減

廃棄物低減量

76t/年

※Brasa：Brazilian Automotive Supplier Association
　(トヨタ自動車(株) 海外仕入先協力会)
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設備、金型の工夫
金型温度の安定化

生産活動における廃棄物の低減と資源の有効活用
製品の歩留まり改善や不良率低減、3Rの徹底や資源のリサイクル化など、限りある資源を有効に活用し、廃棄

物の排出量を低減する取り組みを継続的に行っています。
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スマートキーのガーニッシュ（装飾部品）には、高い意匠性
を実現することができる亜鉛鋳造部品を採用しています。亜
鉛鋳造では、溶湯が金型に流れきる前に意匠面が固まると、
湯じわと呼ばれる不良が発生します。この不良を低減するた
め、金型温度のフィードバック制御による安定化や、溶湯が金
型へスムーズに流れるよう設備・金型の工夫を行うことで、湯
じわの発生がなくなり、二次加
工の簡素化および不良率を低
減することができました。

射出成形などにより発生する樹脂成形廃材は、一部をリ
サイクル材として使用していますが、使用しきれない廃材
は、産業廃棄物として処分していたため、リサイクル化に取り
組みました。サーマルリサイクルとして、売却可能な業者は
ありましたが、樹脂成形廃材がかさばるため、運搬コストが
課題となっていました。そこで、粉砕機を導入し、内製での粉
砕処理により減容化することで
この課題を解決し、リサイクル
化を実現することができました。

亜鉛鋳造部品の不良低減

樹脂成形廃材のリサイクル化

スマートキー

1/50に
減容化

　塗装工程の廃水に着眼し、製品の品質に影響
を与えないように、改善を進めるのが大変でし
た。塗装部門と環境部門
が一体となって取り組み
を進め、水の使用量低減
に貢献でき、このような
形で評価されたことをと
ても嬉しく思います。
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society/report/2019/index.html）」には、詳細なデータが掲載されています。

粉砕前 粉砕後

樹脂成形廃材

水リスク評価結果

不良率

80%低減

廃棄物低減量

76t/年

※Brasa：Brazilian Automotive Supplier Association
　(トヨタ自動車(株) 海外仕入先協力会)

水使用量

67%低減

ガーニッシュ

湯じわ
レス

設備、金型の工夫
金型温度の安定化

生産活動における廃棄物の低減と資源の有効活用
製品の歩留まり改善や不良率低減、3Rの徹底や資源のリサイクル化など、限りある資源を有効に活用し、廃棄

物の排出量を低減する取り組みを継続的に行っています。
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スマートキーのガーニッシュ（装飾部品）には、高い意匠性
を実現することができる亜鉛鋳造部品を採用しています。亜
鉛鋳造では、溶湯が金型に流れきる前に意匠面が固まると、
湯じわと呼ばれる不良が発生します。この不良を低減するた
め、金型温度のフィードバック制御による安定化や、溶湯が金
型へスムーズに流れるよう設備・金型の工夫を行うことで、湯
じわの発生がなくなり、二次加
工の簡素化および不良率を低
減することができました。

射出成形などにより発生する樹脂成形廃材は、一部をリ
サイクル材として使用していますが、使用しきれない廃材
は、産業廃棄物として処分していたため、リサイクル化に取り
組みました。サーマルリサイクルとして、売却可能な業者は
ありましたが、樹脂成形廃材がかさばるため、運搬コストが
課題となっていました。そこで、粉砕機を導入し、内製での粉
砕処理により減容化することで
この課題を解決し、リサイクル
化を実現することができました。

亜鉛鋳造部品の不良低減

樹脂成形廃材のリサイクル化

スマートキー

1/50に
減容化

　塗装工程の廃水に着眼し、製品の品質に影響
を与えないように、改善を進めるのが大変でし
た。塗装部門と環境部門
が一体となって取り組み
を進め、水の使用量低減
に貢献でき、このような
形で評価されたことをと
ても嬉しく思います。
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気候変動や人口による水需要の増加、河川の水質悪化
に伴う規制強化など、水問題は事業活動における重要な
課題の一つとなっています。東海理化グループでは、国
内外の生産拠点における取水制限の有無や降水量、取水
量を把握し、世界資源研究所（WRI）の水リスク評価ツー
ルである「Aqueduct」を用いたリスク評価を行い、水使
用量の低減に取り組んでいます。

生産活動における水使用量の低減
世界の人口増加と経済発展により、水不足の問題が深刻化しています。東海理化では、水が貴重な資源であること

を認識し、利用効率の向上や再利用化など、水使用量の低減に取り組んでいます。

生産拠点における水リスク評価

本社工場の半導体工程排水の再利用

　TRBR(ブラジル)で実施した水使用量
の低減プロジェクトが、「Toyota Brasa※

awards 2018」を受賞しました。塗装工程か
ら出る廃水の処理方法を変更することによ
り、処理後の廃水を再利用することが可能と
なり、水の使用量を大幅に低減するとともに、
廃水に含まれる塗料スラッジの排出量を低減
することができました。

TRBR Toyota Brasa awards 2018 受賞

受賞したTRBRメンバー

TRBR(ブラジル)  Edson Takao さん

topics

Voice

半導体の製造工程では、純水を用いて洗浄を行い、微
細なゴミを除去しています。純水の製造過程で発生する
濃縮水やゴミの除去に使用した純水の一部を再利用でき
るように処理を行い、水の排
出量及び使用量の低減を図っ
ています。

純水製造装置

水使用量［東海理化]

※WEBに掲載している「エコデータファイル2019（http://www.tokai-rika.co.jp/
society/report/2019/index.html）」には、詳細なデータが掲載されています。
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を実現することができる亜鉛鋳造部品を採用しています。亜
鉛鋳造では、溶湯が金型に流れきる前に意匠面が固まると、
湯じわと呼ばれる不良が発生します。この不良を低減するた
め、金型温度のフィードバック制御による安定化や、溶湯が金
型へスムーズに流れるよう設備・金型の工夫を行うことで、湯
じわの発生がなくなり、二次加
工の簡素化および不良率を低
減することができました。

射出成形などにより発生する樹脂成形廃材は、一部をリ
サイクル材として使用していますが、使用しきれない廃材
は、産業廃棄物として処分していたため、リサイクル化に取り
組みました。サーマルリサイクルとして、売却可能な業者は
ありましたが、樹脂成形廃材がかさばるため、運搬コストが
課題となっていました。そこで、粉砕機を導入し、内製での粉
砕処理により減容化することで
この課題を解決し、リサイクル
化を実現することができました。
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を与えないように、改善を進めるのが大変でし
た。塗装部門と環境部門
が一体となって取り組み
を進め、水の使用量低減
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形で評価されたことをと
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の低減プロジェクトが、「Toyota Brasa※

awards 2018」を受賞しました。塗装工程か
ら出る廃水の処理方法を変更することによ
り、処理後の廃水を再利用することが可能と
なり、水の使用量を大幅に低減するとともに、
廃水に含まれる塗料スラッジの排出量を低減
することができました。
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TRBR(ブラジル)  Edson Takao さん
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半導体の製造工程では、純水を用いて洗浄を行い、微
細なゴミを除去しています。純水の製造過程で発生する
濃縮水やゴミの除去に使用した純水の一部を再利用でき
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湯じわと呼ばれる不良が発生します。この不良を低減するた
め、金型温度のフィードバック制御による安定化や、溶湯が金
型へスムーズに流れるよう設備・金型の工夫を行うことで、湯
じわの発生がなくなり、二次加
工の簡素化および不良率を低
減することができました。

射出成形などにより発生する樹脂成形廃材は、一部をリ
サイクル材として使用していますが、使用しきれない廃材
は、産業廃棄物として処分していたため、リサイクル化に取り
組みました。サーマルリサイクルとして、売却可能な業者は
ありましたが、樹脂成形廃材がかさばるため、運搬コストが
課題となっていました。そこで、粉砕機を導入し、内製での粉
砕処理により減容化することで
この課題を解決し、リサイクル
化を実現することができました。
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を与えないように、改善を進めるのが大変でし
た。塗装部門と環境部門
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り、処理後の廃水を再利用することが可能と
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め、金型温度のフィードバック制御による安定化や、溶湯が金
型へスムーズに流れるよう設備・金型の工夫を行うことで、湯
じわの発生がなくなり、二次加
工の簡素化および不良率を低
減することができました。
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サイクル材として使用していますが、使用しきれない廃材
は、産業廃棄物として処分していたため、リサイクル化に取り
組みました。サーマルリサイクルとして、売却可能な業者は
ありましたが、樹脂成形廃材がかさばるため、運搬コストが
課題となっていました。そこで、粉砕機を導入し、内製での粉
砕処理により減容化することで
この課題を解決し、リサイクル
化を実現することができました。

亜鉛鋳造部品の不良低減

樹脂成形廃材のリサイクル化

スマートキー

1/50に
減容化

　塗装工程の廃水に着眼し、製品の品質に影響
を与えないように、改善を進めるのが大変でし
た。塗装部門と環境部門
が一体となって取り組み
を進め、水の使用量低減
に貢献でき、このような
形で評価されたことをと
ても嬉しく思います。
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に伴う規制強化など、水問題は事業活動における重要な
課題の一つとなっています。東海理化グループでは、国
内外の生産拠点における取水制限の有無や降水量、取水
量を把握し、世界資源研究所（WRI）の水リスク評価ツー
ルである「Aqueduct」を用いたリスク評価を行い、水使
用量の低減に取り組んでいます。

生産活動における水使用量の低減
世界の人口増加と経済発展により、水不足の問題が深刻化しています。東海理化では、水が貴重な資源であること

を認識し、利用効率の向上や再利用化など、水使用量の低減に取り組んでいます。

生産拠点における水リスク評価

本社工場の半導体工程排水の再利用

　TRBR(ブラジル)で実施した水使用量
の低減プロジェクトが、「Toyota Brasa※

awards 2018」を受賞しました。塗装工程か
ら出る廃水の処理方法を変更することによ
り、処理後の廃水を再利用することが可能と
なり、水の使用量を大幅に低減するとともに、
廃水に含まれる塗料スラッジの排出量を低減
することができました。

TRBR Toyota Brasa awards 2018 受賞

受賞したTRBRメンバー

TRBR(ブラジル)  Edson Takao さん

topics
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半導体の製造工程では、純水を用いて洗浄を行い、微
細なゴミを除去しています。純水の製造過程で発生する
濃縮水やゴミの除去に使用した純水の一部を再利用でき
るように処理を行い、水の排
出量及び使用量の低減を図っ
ています。

純水製造装置
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※WEBに掲載している「エコデータファイル2019（http://www.tokai-rika.co.jp/
society/report/2019/index.html）」には、詳細なデータが掲載されています。
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型へスムーズに流れるよう設備・金型の工夫を行うことで、湯
じわの発生がなくなり、二次加
工の簡素化および不良率を低
減することができました。
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組みました。サーマルリサイクルとして、売却可能な業者は
ありましたが、樹脂成形廃材がかさばるため、運搬コストが
課題となっていました。そこで、粉砕機を導入し、内製での粉
砕処理により減容化することで
この課題を解決し、リサイクル
化を実現することができました。
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The heat-treatment process of a gear lock, a component 
part of a seat belt, is placed on the conveyor and continu-
ously receives heat-treatment. By adding vibration we were 
able to prevent the products on the conveyor from overlap-
ping and minimize the gaps, and we were able to increase 
efficiency of heat-treatment to 
13%, so we were able to con-
tribute significantly by reducing 
energy consumption. 

The Tokai Rika Group is promoting the use of Karak-
uri mechanisms, as an initiative toward “Monozukuri that 
makes the best use of originality and ingenuity.” At the 
parts assembly line, assembly work is performed above 
the jig set on a rail called the “pallet.” The pallet returner 
which utilizes the seesaw theorem, can collect the un-
loaded pallets at the head of the line by means of the 
inclination and the pallet’s own weight. Minimizing the mo-
tion of workers and improving productivity has also helped 
contribute to energy saving.

In the assembly process at TRIN (America), the dust 
collector was used to collect the minor fragments of the 
material being produced during injection in order to prevent 
spreading. Until then, we had been using the larger dust 
collector to collect dust on the entire floor. However, we 
removed the larger dust collector and placed small dust 
collectors in each line. As a result, the collection efficiency 
improved and energy consump-
tion was reduced at the same 
time.

In the process of injection molding in resin products, 
resin materials are being dried before molding in order to 
prevent quality defects caused by hydrolysis. We aimed 
to improve energy efficiency at TRP (Philippines). For 71 
hot air dryers on shop floors, we installed insulating cov-
ers to prevent energy loss due 
to heat radiation and energy 
efficiency increased.

Measures against radiation heat loss of drying
machine for resin materials

At the office building at the Head Office, green power 
is being used, by making use of the Green Power Cer-
tificate* system with an annual biomass generation of 
100,000 kWH.

Tokai Rika is seeking to be a company that encourages 
energy saving and for the purpose of expanding our hori-
zons on energy efficiency, we organize an Energy Saving 
Exhibition every year. In the exhibition, workers who par-
ticipated were able to deepen their understanding towards 
energy saving by featuring not only exhibitions of com-
pany’s outstanding examples, but also other exhibitions 
to learn about energy saving perspectives, experiencing 
actual equipment, and more related to energy saving 
mechanisms and properties.

Energy Saving Exhibition

There are many gaps and the 
production efficiency is low

Minimize the gaps by means of 
vibration

At semi-conductor plants, the entire plant is made into a 
clean room where we maintain air cleanliness, aiming to pre-
vent dust dispersion, and more. The boiler used as a heat 
source inside the clean room used to be operated under two 
steps: “high combustion - low combustion.” With the equipment 
renewal, we changed it to a three-step operation: “high com-
bustion - mid combustion - low combustion.” By assembling 
a controlled set operation, we were able to operate more effi-
ciently, corresponding to load. We 
aim to reduce gas consumption 
by taking the exhaust heat from 
the boiler and using it to preheat 
feed water. 218 

t-CO2 / year

Reduction in amount of CO2

10 
t-CO2 / year

Reduction in amount of CO2

50 
t-CO2 / year

Reduction in amount of CO2

Productivity improvement of heat treatment process

96 
t-CO2 / year

Reduction in amount of CO2

Energy saving control of heat source in
semiconductor plants

Distribution placement of the dust collector

Pallet returner that uses Karakuri mechanisms

Green power certificate

The products on the conveyor that are put into the heat-treatment furnace

Boiler for heat source of air conditioning

Drying machine that has heat insulating materials installed

In order to boost employees’ activities for reducing CO2, 
Tokai Rika has established an award system for outstand-
ing examples, and presents in-house awards. In FY 2018, 
an example conducted by Security Production Division 
No. 2, in which they worked on high-cycle metal process-
ing, was chosen for the Gold Award.

Outstanding Example Award for CO2 Reduction

Before improvement After improvement

By means of the large dust collector, fragments of 
the material on the entire floor have been collected
 

Small dust collectors were distributed 
by line

Placement of dust collector

Before improvement After improvement

Heat insulating materials

❶  Set after unloading the pallet

   We made improvements thinking we could re-
duce the cycle time by changing the process of 
opening a hole from the drill machining to press 
processing. The process did not go well at first, 
but we tried many times until the hole was suc-
cessfully opened, and it resulted in improvement. 
We are very glad that our efforts are recognized.

Voice

Energy Saving Exhibition Interactive learning corner

❷ The rail changes over with the 
seesaw theorem  

❸ Using the inclination, it can be 
collected at the head of the line  

Pallet

Hot-air dry the 
resin materials

 

* The Green Power Certificate is issued by a third-party agency and certifies the amount 
  of environmental added-values of power generated by means of natural energy.

FY 2018 Outstanding Examples

Bronze Award

Reducing inspection time for wafer 
inspection machine EL Device Division

Non-operational stop for agitating fans of 
heat treating batch furnace SAF Production Engineering Division

Electrification of pump for circulating 
the plating solutions SAF Production Engineering Division

Gold Award High-cycle processing by stamping SEC Production Division No. 2

Silver Award

Non-operational stopping of mold 
temperature controllers SEC Production Engineering Division

Control energy saving for air con-
ditioning heat source boilers Oguchi Plant Administration Division

SEC Prod. Div. No. 2   
Satoshi Inagaki
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The installed cameras on the door mirror position dis-
play the camera view inside the vehicle’s monitor, and the 
digital outer mirrors can check rear views from those visu-
al images. It has fewer blind spots than conventional door 
mirrors, and visibility increases during the night, rainy 
weather, and more so it significantly enhances safety, and 
it contributes by being more 
compact and lighter in weight. 

The drive-related, changing switches such as 4WD 
mode and drive mode used to be placed in different loca-
tions by function. However, modularizing the switches and 
integrating them into the console has improved handling, 
creates more space, and 
reduces weight at the same 
time.

Promotion of more compact and lightweight designs for products

We are contributing to the improvement of fuel efficiency by promoting more compact and lightweight products. 
Furthermore, in anticipation of the need to respond to next-generation eco-friendly cars, we are moving forward with 
technological developments to improve environmental performance, taking into consideration not only the shapes 
and materials of products, but also their internal structure and properties in relation to mounting in vehicles.

45% 
reduction

Product weight

Digital outer mirror that contributes to weight saving

Driving switch made lightweight by means of 
integration

Lightweight steering wheel

We are adopting polyurethane for the steering wheel’s 
outside material. We are able to conduct lightweight with-
out losing its performance, such as operation feeling and 
wear resistance, by lowering the density of steering wheel 
with raising expansion rate of 
polyurethane. Trends in CO2 emissions for logistics activities per sales

Target value for FY 2018 Actual result for FY 2018

1.27 t-CO2 / 100 million yen 1.15 t-CO2 / 100 million yen

Emissions
（t-CO2）

Emissions per sales
（t-CO2  / 100 million yen）

Base-unit target
（t-CO2  / 100 million yen）

Folded containers and packing trays returned by over-
seas bases will be transported by truck from Nagoya Port 
to the packagers who temporarily store them and return 
them to each plant. Until now, we had been storing them 
temporarily at two packaging companies, but we are now 
able to reduce CO2 regarding transportation by integrating 
to one company which has 
a shorter transportation dis-
tance. 

Shortening transportation distance of 
packaging containers 

22.2 
t-CO 

2 / year

Reduction in amount of CO2

We have been promoting reduction of not only CO2 emissions that accompany energy use, but also of          
emissions that occur when using greenhouse gases (five gases), by taking measures for emission control such 
as replacing and detoxifying the target gases.

Greenhouse gas (five gases*) emissions

* Five gases: Methane (CH4), dinitrogen monoxide (N2O), hydrofluorocarbon (HFCs), 
                      perfluorocarbons (PFCs), sulfur hexafluoride (SF6)  

Shielding gas is necessary to shut off air from the liq-
uid surface in the magnesium casting process to prevent 
melted materials from burning when exposed to air. We 
had been using SF6

* for the shielding gas, but we promot-
ed a changeover to FK (fluorinated ketone) gas, which 
has a smaller greenhouse gas effect, and changeover in 
all casting processes in Japan was completed. 

Initiatives for reducing SF6 emissions

Reduction in greenhouse gases

Pursuit of transportation efficiency and reduction of CO₂ emissions in logistics activities
We have been working on the reduction of CO2 emissions, for example by reviewing the transportation routes 

to make them more efficient and improving packaging so that more items can be packed together. As a result, we 
successfully achieved our basic-unit target for CO2 emissions in FY 2018.

Product weight

10% 
reduction

Product weight

25% 
reduction Shortening transportation distance

Steering wheel

Driving switch integration

Digital outer mirror

Polyurethane material

Lightweight

Expansion rate
increased

Nagoya Port

2 km

Company B
40 km

Company A Each plant of Tokai Rika

Packaging tray Folded container

Returned

Returned

Integration

Personnel at Switch Engineering Division from the left:
Misato Uchida, Masaya Tamiya, Ryosuke Okuda,
Yuki Kubo, and Seiji Ishigaki

   The demands for redesigning the control switches to create more 
space on the automotive console are getting higher every year. We had 
some difficulties in completing a mold while maintaining the robust de-
sign in the process of modularizing the switches with different operating 
modes. We were able to resolve this problem by reviewing the design 
with other divisions countless times.

Voice
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Emissions （t-CO2）
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EPB* switch Driving modular switch4WD switch Driving mode switch

Conventional product Developed product
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* Electric Parking Brake

* SF6 has a high global warming potential, 23,900 times greater than that of CO2, our 
standard (IPCC guild lines No. 2), and has a long life span, so it has been specified as 
one of the targets of emission control. 
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