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大阪市東淀川区にて、もやし製造業「吉村商店」創業

「大洋産業株式会社」を設立　　

1962年春～1963年夏 「マロニー」研究開発～完成　　　

「マロニー」販売開始

「ヨーサン食品株式会社」に社名変更　

浜松工場完成

東京支店開設

「マロニー株式会社」に社名変更

福岡工場（九州飯塚工場）完成

名古屋出張所（名古屋営業所）開設

信州伊那工場完成

九州営業所開設

マロニー発売50年

ハウス食品グループ本社株式会社の完全子会社となる

マロニー市販商品の商品名及びパッケージを全面リニューアル

キャラクターデザイン変更

創業70年を迎える

2019年4月

2020年9月

1950年9月

1955年3月

1964年6月

1967年3月

2011年6月

2012年6月

2017年8月

2014年9月

1974年1月

1978年5月

1979年9月

1992年6月

1975年10月

沿 革

マロニー 第1号

2020年2月

「スープマロニーちゃん」発売

- 2 -　



2002年度「関西IT活用企業百撰」優秀賞受賞

2006年度「関西IT活用企業百撰」優秀賞受賞

大阪工場が厚生労働大臣より

食品衛生事業功労者平成19年度食品衛生優良施設の表彰を受ける

モンドセレクションにて「マロニー100」「マロニー200」が金賞受賞

日本食糧新聞社「第27回ロングセラー賞」受賞

モンドセレクションにて2年連続金賞受賞

日刊工業新聞社　第27回優秀経営者顕彰　女性経営者受賞

経済産業省主催「中小企業IT経営力大賞2010」にて

日本商工会議所会頭賞を受賞

モンドセレクション　３年連続金賞受賞

International High Quality Trophy 受賞

女性と仕事研究所／株式会社wiwiw　

「ハッピーキャリア企業表彰　優秀賞」受賞

社団法人関西経済連合会と社団法人関西経済同友会が主催する

「関西財界セミナー賞2011」において「輝く女性賞」を受賞

日本食糧新聞社「第1回地域食品産業貢献賞」を受賞

日本食糧新聞社 第26回 食品安全安心・環境貢献賞奨励賞受賞

2009年4月

2007年10月

2011年2月

2013年6月

2017年11月

2010年1月

2010年2月

2010年4月

2010年10月

2003年3月

2007年1月

2008年4月

2009年2月

顕 彰
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  マロニー株式会社では2006年より環境省の「エコアクション21」プログラムに従って活動を

してまいりました。従来より「勿体ない」の発想で、裏紙利用や電気の節約等の環境活動を取り

組んできました。それらは勿論効果のある活動でしたが、断片的な活動で必ずしも大きな効果が

あったとも言えませんでした。環境省のプログラムや吹田市の指導によるエコアクションの展開

方法を学習する事により、体系的な環境活動に取り組める様になりました。

当社の現状レベルを数値化して認識し、目標値を設定し短期で取り組むテーマと技術開発をして

中長期で取り組むテーマをはっきりさせて進めてきました。

技術的・経済的にも支障のない環境改善活動はすぐに実行してきました。

現時点では対策が困難だと感じるテーマでも、新しい技術が開発されたり、従事している人の

知恵により解決できる事も出てまいります。諦めずに粘り強く、環境改善活動に取り組みたい

と考えます。その結果が、原料歩留まり向上、水・燃料・電力・包装材料・紙の削減につながり、

省資源になることを信じています。マロニー株式会社の事業活動に従事する人全員で地球環境を

健全にする為に、出来ることを確実に実行し、更に創意と工夫で改善してまいります。

ごあいさつ
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＜環境理念＞
　『マロニー』は自然の恵みである【澱粉】から作られています。

マロニー株式会社では、この自然の恵みを生んだ地球をいつまでも美しく、健全な状態で

維持するための取組みをします。

＜環境保全への行動指針＞
１） 環境関連法規制や当社が約束したことを順守します。

２） 次の事項について環境目標及び環境活動計画を明確にし、環境パフォーマンスを

継続的に改善します。

　① 脱地球温暖化社会のため二酸化炭素排出量の削減

　② 循環型社会のための食品を含む廃棄物の減量及び分別の徹底によるリサイクル化

　③ 水資源を確保するための節水

　④ 地域社会に貢献できるよう環境保全活動の推進

　⑤ 環境にやさしい商品を購入します。

　⑥ 商品の環境負荷を削減します。

３） 安心・安全に加え環境に配慮して国内でのものづくりをします。

４） 環境管理活動を実践するため組織・運営制度を整備し、従業員の環境管理教育及び

啓発に努め、この環境経営方針を周知徹底します。

制定日

改定日

代表取締役社長 難波 克章

2019年  4月  1日

2006年  7月25日

2010年  8月  1日

2018年  9月25日

環境経営方針
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会社名 マロニー株式会社

所在地 本社・大阪工場・大阪支店 ：大阪府吹田市中の島町2番26号

浜松工場　　　　　　　　　　：静岡県磐田市松本200-1

九州飯塚工場　　　　　　　 ：福岡県飯塚市平恒421-7

信州伊那工場　　　　　　　　：長野県伊那市小沢7288

東京支店　　　　　　　　　　：東京都千代田区神田錦町3丁目13番地 竹橋安田ビル2F

名古屋営業所　　　　　　　　：愛知県名古屋市北区山田町4丁目50番地

九州営業所　　　　　　　　　　：福岡県福岡市中央区長浜1丁目1番35号 新KBCビル8F

代表者 代表取締役社長　　難波　克章

資本金 6,000万円

従業員 185名 (2022年4月時点）

事業の概要 でん粉麺・くずきり及び海藻麺の製造・販売

事業の規模 製品出荷額

61期（2014年）：28.4億円/年 65期（2018年）　：22.2億円/年(8ヶ月)

62期（2015年）：27.4億円/年 20.3期（2019年）：27.3億円/年

63期（2016年）：25.2億円/年 21.3期（2020年）：29.3億円/年

64期（2017年）：28.4億円/年 22.3期（2021年）：29.4億円/年

環境管理責任者 西川　朝廣

登録事業の概要
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※ EA推進会議は、工場長会議に

他部門の推進委員も加わる形式で開催。

環境組織図
代表者

代表取締役社長 難波克章

環境管理責任者兼食品リサイクル責任者

常務取締役生産本部長 西川朝廣

内部監査委員会

環境事務局

南波 園美

営業部 管理本部 生産本部

技術開発部 製造部

大
阪
支
店

東
京
支
店

名
古
屋
営
業
所

九
州
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業
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産
技
術
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究
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工場長会議
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務
課

EA推進会議（※）
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各事業所別の負荷の一覧

本社

大阪工場

大阪支店

プチプチ

工場
浜松工場

九州飯塚

工場

信州伊那

工場
東京支店

名古屋

営業所

九州

営業所

574 259 685 721 1,073

649,729 37,904 380,740 368,242 561,544 3,372 812 350

136,285 23,715 242,700 175,708 225,730

3,459 453 56 25 1,321 1,155

3,217 2,869 3,964

　1,039

(地下水)

41 4 88 73 76

0.0 0.0 100.0 99.4 100.0

22,277

電力使用量（kWh）

重油使用量（L）

ガソリン使用量（L）

上水使用量（ｍ3）

食品廃棄物量（ｔ）

　食品ﾘｻｲｸﾙ率（%）

全社(ﾚﾎﾟｰﾄ)

2,002,693

（P.11）

32,327

（P.13）

283

83.4

（P.12）

（P.15）

製麺量（ｔ）

合計

3,311

2,002,693

804,138

6,469

32,327

283

主な環境負荷実績

発生抑制量を含む
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二酸化炭素削減

56期 57期 58期 59期 60期 61期 62期 63期 64期 65期 20.3期 21.3期 22.3期

3,062,898 2,965,480 3,100,813 3,035,768 2,869,035 2,787,630 2,982,297 3,048,166 3,390,115 2,294,707 3,078,421 3,103,287 3,086,061

839 834 841 857 848 834 926 901 925 1,005 955 994 932

排出係数見直し

スープラインの自動化などで電力使用量が増加しているが、（次ページ参照）

生産量が増加している中で効率よくエネルギーを利用し、

二酸化炭素排出量を抑えることができている。

kg-CO2／年

kg-CO2／生産重量ｔ

単位　／　期

主な環境負荷実績 ※63期は生マロニーの製造を一時休止しています。

※65期は2018年8月～2019年3月までの8ヶ月間です。
CO2
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4,000,000
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kg-CO2／年 kg-CO2／生産重量ｔ

コメント

※63期は生マロニーの製造を一時休止しています。 - 10 -　



二酸化炭素削減 参考：電力使用量

59期 60期 61期 62期 63期 64期 65期 20.3期 21.3期 22.3期

1,753,897 1,705,295 1,658,976 1,637,773 1,642,992 1,909,052 1,239,209 1,867,777 1,930,315 2,002,693

495 504 496 508 486 521 543 580 618 605

58期　信州伊那工場完成 64期　ハウス食品グループ本社株式会社の完全子会社となる

59期　九州営業所開設 設備の見直し開始 浜松工場スープライン自動化

　電力の排出係数見直しにより、二酸化炭素排出量での比較が難しくなっているため、

　電力使用量をグラフ化。64期から作業環境改善のための設備投資(エアコン等の設置)を実施。

　20.3期にはスープラインを設置。63期以前より電力使用量が増加していることが確認できる。

　また、21.3期以降は浜松工場のスープライン自動化により使用電力量が更に増加している。

単位　／　期

kWh／年

kWh／生産重量ｔ

※63期は生マロニーの製造を一時休止しています。

※65期は2018年8月～2019年3月までの8ヶ月間です。
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食品廃棄物削減

56期 57期 58期 59期 60期 61期 62期 63期 64期 65期 20.3期 21.3期 22.3期

224 228 202 257 224 239 184 193 220 148 218 258 283

34 26 22 21 18 18 19 11 33 21 41 44 46

190 201 179 236 206 221 165 182 187 127 178 214 237

84.9 88.4 88.9 91.6 91.9 92.3 89.7 94.2 85.0 85.8 81.4 83.0 83.7

※発生抑制量を除く

生産時のトラブル等で発生量が増加している。

再生利用ができているため処分量は大きく変わらない。今後効果が出せるように

発生量そのものを削減すべく、製造工程内でのロス削減に取り組み中。

64期より大阪工場で再生利用ができず処分量が増加しているため、引き続き発生抑制に取り組む。

廃棄物発生量　ｔ／年

　　　処分量　ｔ／年

　再生利用量　ｔ／年

再生利用量t/廃棄物発生量t(%)

単位　／　期

主な環境負荷実績
※63期は生マロニーの製造を一時休止しています。

※65期は2018年8月～2019年3月までの8ヶ月間です。
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t
食品廃棄物発生量と処分量・再生利用量

処分量 ｔ／年 再生利用量 ｔ／年

コメント
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上水使用量

56期 57期 58期 59期 60期 61期 62期 63期 64期 65期 20.3期 21.3期 22.3期

31,399 29,501 35,584 34,896 34,334 30,927 31,104 25,091 33,371 20,176 28,290 29,720 32,327

プチプチ海藻麺の洗い工程の見直しや、各工場の清掃方法の見直しにより

製品の品質や工場の衛生管理が向上している反面、上水の使用量が増加している。

伊那工場ではタンクの清掃に使用する水の量を減らす取組みをし、効果を上げているため

他工場でもできることを検討していく。

単位　／　期

㎥／年

主な環境負荷実績 ※63期は生マロニーの製造を一時休止しています。

※65期は2018年8月～2019年3月までの8ヶ月間です。
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㎥ 上水使用量

コメント
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上水使用量（㎥）

エネルギー量（原油）（kL）

二酸化炭素排出量（kg-CO2）

実績

2,931,758

1,256 1,209

★★

83.4 ★★

評価

3,086,061

22.3期

（2021年度）

目標値

283 ★

89.0 89.0

213
廃棄物（t）

※廃棄物・・・食品廃棄物

食品リサイクル率（%）

269 202

27,583

89.0

2,948,122

　二酸化炭素排出量とエネルギー量は、チャレンジ目標として20.3期の▲2.5%削減を

　設定したが、生産量の増加もあり達成が難しくなっている。

　生産量に合わせた目標の設定を検討し、モチベーションが下がらないようにしていきたい。

23.3期

（2022年度）

24.3期

（2023年度）

中期目標

2,931,758

30,710 29,175

1,209 1,322

★★

★★

32,327

環境目標及び実績（全社合計）
※二酸化炭素排出量の目標値・実績は以下の排出係数を使用しています。(単位：kg-CO2/kWh)

20２１年４月～ 20２１年４月～

本社・大阪工場・大阪支店 0.4２５ 東京支店 0.505  

プチプチ工場（大阪工場内） 0.４２５ 名古屋営業所 0.497

浜松工場 0.４２６ 九州営業所 0.584

九州飯塚工場 0.518

信州伊那工場 0.440

「評価」(目標達成状況)

目標に対し、 100％以上：★★★

80％以上：★★

80％未満：★
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55期 56期 57期 58期 59期 60期 61期 62期 63期 64期 65期 20.3期 21.3期 22.3期

78.0% 82.5% 85.5% 81.5% 89.9% 90.3% 90.7% 90.9% 95.1% 85.2% 79.7% 81.4% 81.7% 83.4%

※なお、22.3期のリサイクル率の内訳は右記の通り。発生量：283.4、発生抑制量：-4.3、再生利用量：237.1、処分量46.2トン

　

食品リサイクル率は各工場（大阪工場を除く）で屑麺の飼料麺化（リサイクル）を継続し、

また、発生抑制のための改善活動を実施し効果を上げている。

※大阪工場は業者の廃業により、リサイクルが困難となっているが、

　半生ロス削減と生マロニーの良品率向上をテーマに改善活動を進めている。

食品リサイクル（全社合計）

55期 56期 57期 58期 59期 60期 61期 62期 63期 64期 65期 20.3期 21.3期 22.3期

実績 78.0% 82.5% 85.5% 81.5% 89.9% 90.3% 90.7% 90.9% 95.1% 85.2% 79.7% 81.4% 81.7% 83.4%

50.0%

55.0%

60.0%

65.0%

70.0%

75.0%

80.0%

85.0%

90.0%

95.0%

100.0%

食品リサイクル率

屑麺 飼料

- 15 -　



　　21.3期に比べ　マロニー1トン当りのＣＯ２排出量は減少、廃棄物量は増加している。

　　 　　20.3期と比べても廃棄物が増加しているため、特に廃棄物量の削減が課題である。

　　21.3期に比べ　マロニー1トン当りのＣＯ２排出量は増加、廃棄物量も増加している。

　　ＣＯ２削減・廃棄物量削減の両方が課題である。特に、糊化トラブルによる廃棄削減が課題である。

　　21.3期に比べ　マロニー1トン当りのＣＯ２排出量は増加、廃棄物量も増加している。

　　廃棄物増加の原因は主にシート屑であり、特にシート屑削減が課題である。

　　21.3期に比べ　マロニー1トン当りのＣＯ２排出量・廃棄物量とも大幅に減少している。

　　引き続きＣＯ２削減・廃棄物量削減の両方が課題である。

大阪工場

浜松工場

九州飯塚工場

信州伊那工場

工場の現状と課題

マ
ロ
ニ
ー
1
ト
ン
当
り
の
Ｃ
Ｏ
２

排
出
量

マロニー1トン当りの廃棄物量

21.3期

22.3期大阪
22.3期飯塚

21.3期

22.3期浜松

21.3期
21.3期

22.3期伊那
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目標 実績 評価

1004.7 1134.1 ×

144.0 146.6 ×

549.1 556.1 ×

548.8 510.7 ○

546.0 523.4 ○

4281.9 3372.0 ○

836.7 811.7 ○

1194.3 349.6 ○

設備空運転見直し、製造工程
変更省エネ化、エアコン設定温
度の徹底、エアコンの薬品洗
浄

照明のＬＥD化とエアコン更新
よる省エネ化で達成できた。

設備準備運転の手順見直し、
省エネ電化製品の検討、老朽
化設備の更新、生産機器の安
定稼働、メンテナンス力の向
上、生産機器の清掃活動、照
明のLED化推進

機械のトラブル対応でも省エ
ネに繋がり、通年で達成でき
た。引き続き活動を実施する。

項目 工場 取組内容

プチプチ工場（大阪工場内）

浜松工場

九州飯塚工場

コメント

省エネ活動の意識付け、未施
工箇所のLED化、業者による
エアコン洗浄実施

基準年（20.3期）と比べて、エ
アコンの増設、糊化設備の更
新の影響で基本的な電気必要
量が増加している。基準年の
見直し（２２．３期）を検討す
る。

省エネ活動の意識付け、箱詰
め室のLED化、計量場のLED
化

計量場のLED化が4月にな
り、来期に向けて削減する。

信州伊那工場

本社・大阪支店・大阪工場

電力の削減

原単位：
ｋWｈ/製麺量ｔ

単位：ｋｗｈ

使わない電気を消す、節電の
意識の確認

目標を達成。
引き続き目標が達成できるよ
うに活動する。

東京支店

名古屋営業所

九州営業所

空調温度厳守、使わない電気
を消す、節電の意識付をする

目標を達成。
引き続き目標が達成できるよ
うに活動する。

使わない電気を消す、節電の
意識の確認

目標を達成。
引き続き目標が達成できるよ
うに活動する。

省エネ家電製品の購入、設備
のインバーター制御化、設備
準備運転の手順確立、エアー
圧力の制御の検討

1月までは目標達成。2月、3
月に寒さが続き、暖房使用が
増えた。

環境活動実施計画の取組結果とその評価
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目標 実績 評価

253.6 237.9 ○

87.1 91.7 ×

325.6 354.5 ×

253.7 243.6 ○

233.0 210.4 ○

14.6 16.4 ○

15.7 15.7 ○

15.5 15.9 ○

取組内容 コメント

アイドリングストップ、エコドラ
イブの意識付け、社用車の削
減

目標を達成。
引き続き目標が達成できるよ
うに活動する。

急発進・急停車をしない意識
づけ、アイドリングストップ、燃
費向上の意識付け

目標を達成。
引き続き目標が達成できるよ
うに活動する。

本社・大阪支店・大阪工場

名古屋営業所

急発進・急停車をしない意識
づけ、アイドリングストップ、燃
費向上の意識付け

目標を達成。
引き続き目標が達成できるよ
うに活動する。

項目 工場

信州伊那工場

九州営業所

A重油の削減
原単位：
Ｌ/製麺量ｔ

ガソリン
使用量削減

原単位：km/Ｌ

省エネ活動の意識付け、乾燥
機の設定変更、チルド天井内
蒸気配管修理

蒸気漏れ配管の早期修理及び
乾燥機設定変更も伴って目標
を達成する事ができた。

省エネ活動の意識付け、殺菌
機ストレージリターンセンサー
清掃、定期的なスチームトラッ
プストレーナー交換、生産計画
の見直し

生産計画を見直して、生産効
率を上げる。（3釜稼働を無く
し、4釜操業の実施）

ボイラー熱回収方法の効率
化、配管バルブのステンレス
化検討、乾燥機の効率の良い
乾燥方法検討、ボイラーの燃
焼効率を良くするための燃焼
装置の検討

東ボイラー不具合の為、西ボイ
ラー稼働で重油の使用量が増
えた。3月は細麺の生産が増
え、重油の使用量が増えてし
まった。

蒸気カバー保温化、蒸気漏れ
を防ぐ、ボイラー点火・停止を
無駄なくする

乾燥終了時に合わせて、ボイ
ラーの最適停止を行うことで
年間を通して達成できた。

乾燥機ヒーターの社内修理、
バルブ・配管の蒸気漏れの社
内修理、ヒーター更新

通年で達成できた。来期以降
はヒーター以外の蒸気配管関
連の部品の見直しも実施する
予定。

本社・大阪支店・大阪工場

プチプチ工場（大阪工場内）

浜松工場

九州飯塚工場

環境活動実施計画の取組結果とその評価
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目標 実績 評価

0.222 0.226 ×

0.060 0.110 ×

143.0 128.0 ○

847.1 764.7 ○

445.8 367.1 ○

59.3 72.3 ×

8.7 16.8 ×

チルド包装機ホッパーの改良
で麺噛みは減少。一方、他工
場のB麺使用でドライ計量時
の麺屑が増加。産廃（製品屑）

の削減
原単位：
kg／製麺量ｔ

本社・大阪支店・大阪工場

チルド包装機ホッパーの改良
（麺噛みを減少させる）、乾燥
機の設定を変更し良品率を上
げ屑麺の削減を目指す

取組内容 コメント

チルド包装機ホッパーの改良
（麺噛みを減少させて廃プラ
の削減に繋げる）

10月に包装機改良を実施し
てからは単月では目標を達成
出来ている。

計量値を安定させ、袋破りを
減少する。治具を改良して浸
漬時の麺を安定させる。

計量値、ウェイトチェッカー設
定範囲検証の為、重量不良が
多く発生した。

既存設備での不良品削減の改
良、包材の改良、設備点検強
化と記録化、包材管理方法の
徹底と再教育、印字テープ間
隔のチェック

サラダ包装機・汎用機の給袋
不具合や日付不良などにより
包材ロスがあったが、目標は
達成できた。サラダ包装機を
ＯＨした効果確認を行う。

本社・大阪支店・大阪工場

プチプチ工場（大阪工場内）

浜松工場

九州飯塚工場

信州伊那工場

プチプチ工場（大阪工場内）
製品改良の試みで屑麺が多く
発生。設備上で屑麺を減少さ
せる方法を考える。

カット刃の形状の変更で屑麺
が減少し、麺の長さが安定す
るか検討を実施

項目 工場

包装廃棄物
（廃プラ）
の削減

原単位：g／個

原単位：
ｇ／製品数量ｔ

包装機ホーマー類改良、設備
の保守点検、包装資材のスリ
ム化

８月に180ｇ機械を更新し、最
初はロスが多かったが徐々に
減り達成できた。

袋不良削減原因調査、設備点
検強化と記録化、包材管理方
法の徹底と再教育、老朽化設
備の更新、メンテナンス力の
向上、生産機器の清掃活動

年間を通して目標を達成。
手詰めラインでの印字テスト
方法の見直し、サラダラインで
の麺噛み時の袋の対応方法の
見直し等実施した。

環境活動実施計画の取組結果とその評価
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目標 実績 評価

96.4 122.9 ×

83.7 101.4 ×

80.1 70.9 ○

640.0 581.5 ○

141.0 111.0 ○

75.2 85.1 ×

67.8 24.0 ○

90.0 80.0 ○

80.0 70.0 ○

22.0 10.0 ○

グリーン調達を推進し、全社で事務用品のグリーン購入を実施しています。

耳切りのロス削減、麺帯厚み
の均一、保管温度、ラップ等の
カバー、保管台の隙間を無く
す

ミスコピーの防止、裏紙使用、
帳票の見直し、両面コピーの
実施

ハウス製品移管により、出荷
作業でコピー用紙使用が増加
した。

メール・ＩＰ電話の活用、帳票・
日報・記録用紙の見直し、再生
紙利用商品の購入

目標を達成できた。
メールの活用、裏紙の活用を
継続的に実施する。

裏紙の使用、ミスプリントを無
くす意識付け

案内文の作成により使用枚数
が増えたが、通年で達成でき
た。

裏紙の使用、ミスプリントを無
くす意識付け

目標を達成。引き続き目標が
達成できるように活動する。

一般廃棄物
（ｺﾋﾟｰ用紙）
の削減

単位：㎏

糊化シートの安定化、耳切ロ
ス低減、飼料麺の低減、A麺率
向上に対する取り組み、老朽
化設備の更新

浜松工場

乾燥機乗り移り部分での不良
減少、自動耳切り機の研究、
厚み調整方法の研究、汚れ麺
減少対策、糊化トラブルによ
る廃棄物の減少

裏紙の使用、ミスプリントを無
くす意識付け

目標を達成。引き続き目標が
達成できるように活動する。

名古屋営業所

九州営業所

浜松工場

九州飯塚工場

信州伊那工場

東京支店

本社・大阪支店・大阪工場
裏紙の使用、ミスプリント削減
の意識付け、両面印刷の推進

目標は達成できた。次年度は
体制が変更になるため、目標
値を再検討する。

細麺で切れていない麺、汚れ
が多く、葛千寿で糊化ムラ、気
泡が多く出た為、廃棄麺が多
くなった。

九州飯塚工場

信州伊那工場

項目 工場

通年で目標を達成。
乾燥１号機で生産する麺の品
質向上に向けた活動、設備の
メンテナンス等を実施した。

コメント

乾燥機で麺帯表面がふやけて
いる為、１枚剥いでいるので
生ロスが増加してしまった。

取組内容

メール・ＩＰ電話活用による
ペーパーレス、裏紙活用の呼
びかけ

４月は期首で新しく表示を作
成した為紙の使用量が増えた
が、通年で目標達成した。

産廃（製品屑）
の削減

原単位：
kg／製麺量ｔ

環境活動実施計画の取組結果とその評価
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目標 実績 評価

50.0 0.0 ×

100.0 100.0 ○

96.5 99.4 ○

100.0 100.0 ○

13.40 18.76 ×

39.90 44.63 ×

6.79 6.85 ×

4.44 3.98 ○

3.76 3.69 ○

引取り業者変更なし。現状の
活動及び、管理を継続する。

リサイクル業者の検討、チルド
麺カミ減少対策、乾燥機の設
定で良品率を上げる

リサイクル飼料業者廃業の為
達成できず。　耳切の削減方
法、チルド落下麺の削減を追
及する。

本社・大阪支店・大阪工場

食品リサイクル 単位：％

節水コマ等水量の調整、水圧
の見直し、トイレの溜め水の
ペットボトルの見直し

九州飯塚工場

水道水の削減
原単位：
㎥/製麺量ｔ

本社・大阪支店・大阪工場

信州伊那工場

水漏れ箇所点検整備、節水へ
の協力呼びかけ・表示、清掃・
手洗いでの節水の検討・呼び
かけ

調合場の配管破裂トラブルに
より使用量が増えた。東ボイ
ラー故障の為、地下水の使用
が減ったこともあり、保全・点
検意識を高め、トラブルのな
いようにしていく。

現状のリサイクル率の維持
現状の業者との確認

浜松工場

生産終了時の乳液タンクの清
掃方法の見直しを実施。温調
器の動作不具合等で使用量が
増えたが、通年で目標を達成
できた。

清掃時・手洗い時の水洗い方
法検討、調合ライン洗浄工程
見直し、３段ネット泡洗浄検
討、老朽化設備の更新

年末大掃除での全空ドラム洗
い等で使用量が増加したが、
通年では達成できた。

項目 工場 取組内容 コメント

無駄な洗い水を削減するため
ホース治具を改良して浸漬時
の麺を安定させる

離水対策として洗い工程の見
直しをし、水道水使用量が増
加している。治具の改善を行
い使用量を削減する。

現状のリサイクル率の維持
現状の業者との確認

目標を達成。
来期も取り組みを継続する。

現状の業者との確認
廃棄物についてはリサイクル
出来ている状況を確認済み。

信州伊那工場

浜松工場

九州飯塚工場

プチプチ工場（大阪工場内）

省エネ活動の意識付け、無駄
な洗い水を削減するために
ホースの先に手元バルブを取
り付ける

8月、9月は予備冷却庫更新
にあたって設備の洗浄を実施
した為、水道水が増加したと
考えられる。

環境活動実施計画の取組結果とその評価

- 21 -　



主な

設備
評価

― ○

― ○

ボイラー ○

ボイラー ○

排水処理

設備

浄化槽

○

― ○

― ○

食品リサイクル法の事業者ごとの基準実施率は達成しています。

項目
適用

事業所

法的義務を受ける主な環境関連法規制は次の通りである。

大阪工場

浜松工場

九州飯塚工場

・収集運搬・処理業者との契約、許可証写し保管

・マニフェスト交付

　　A、B2、D、E票の保管･･･5年間、B2,D票90日、Ｅ票180日以内に

　　送付されない場合は30日以内の知事への報告

　　毎年6月までにマニフェスト状況報告を提出

・特定施設の届出

・年次点検報告

・事故時の応急措置、届出

・ばい煙濃度（0.30ｇ/㎥N以下）の遵守、窒素酸化物濃度（180ppm以下）の遵守

・ばい煙濃度測定義務

要求事項の概要

・事故時の応急措置、届出

・排水基準(BOD　160mg/L）の順守

・水質測定・記録（浜松・飯塚工場）

・平成19年度を基準に、毎年2％以上の向上。50％以上で1％以上の向上を達成する。

   (80%以上で維持向上)

・2024年（令和6年）までに95％以上（食品製造業）

・定期報告

・廃棄時に再資源化（リサイクル化）となるように処理

大気汚染防止法

水質汚濁防止法

全工場

家電リサイクル法 全社

改正食品リサイクル法

全工場

全工場

廃棄物処理法

（一般廃棄物処理）
全社

廃棄物処理法

（産業廃棄物処理）
全社

・収集運搬の許可証の確認

ボイラー及び圧力容器

安全規則

環境関連法規等の順守状況
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主な

設備
評価

― ○

重油屋外

タンク

貯蔵庫

○

― ○

空気

圧縮機
○

業務用

エアコン
○

パソコン ○
ﾌﾟﾗｽﾁｯｸ

製包材
○

浄化槽 ○

全社

改正容器包装リサイクル法 全工場

消防法

本社・大阪支店・

大阪工場

騒音規制法 全工場

・（１２）イ：工場又は作業場　従業員数５０人以上、防火管理者の届出及び

　消防計画の作成

浜松工場

九州飯塚工場

・危険物保管の指定数量以上許可　重油2,000Ｌ以上

・危険物保管の指定数量１／５以上届出　400L以上

全社

改正リサイクル法

・特定施設の届出（空気圧縮機　7.5kW以上）

・廃棄時の適正処理　回収依頼書または委託確認書の交付（写し3年保管）

　引取証明書の保管（3年）

　解体工事元請業者が行う確認作業への協力

・機器の点検、記録の保存及び漏洩量の把握

・定期点検、簡易点検実施

・パソコンメーカーに、パソコンの分別回収義務化。

年１回、財団法人　日本容器包装リサイクル協会に委託する。

合併式20人槽以下4ヶ月に1回、21～300人槽3ヶ月に1回

・設置時の届出

・保守点検

・清掃、法定検査

浄化槽法

項目
適用

事業所

下水道法

フロン排出抑制法

全工場

全工場

要求事項の概要

・事故時の応急措置、届出

・排水基準（BOD　600mg/L以下）の順守

・ノルマルヘキサン抽出物質で鉱油5mg/L以下

・水質測定・記録（大阪・信州伊那工場）

環境関連法規等の順守状況
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主な

設備
評価

化石燃料

＋

電気

使用量

工場建家

延べ床

面積

商品移動 該当しない

― ○

― ○

A重油 ○

― ○

環境関連法規制の順守状況定期評価の結果、環境法規制等の逸脱はありませんでした。

また、行政をはじめ外部からの環境関連法規に係る違反等の指摘、訴訟は過去3年間ありませんでした。

安全衛生法

工場立地法

改正省エネ法

毒物及び劇物取締法

○

要求事項の概要

第一種3,000ＫＬ以上第二種1,500ＫＬ以上 昼間電力

千キロワット時＝9.97ギガジュール　Ａ重油　１ＫＬ＝39.1ギガジュール

延べ床面積　2,000㎡以上

特定荷主　3,000万トンキロ以上

アルカリ洗剤、ボイラー清缶剤（大阪）

敷地面積：9,000m2以上又は建築面積3,000m2以上で、

緑地25%以上又は緑地20%以上と環境施設5%以上

Ａ重油中のメチルナフタレン（1.2％または1.4％）

1.2％の場合＝年間95.2ｋＬ

1.4％の場合＝年間81.6ｋＬ

対象物質のＳＤＳに関わるリスクアセスメントの実施

全社

全社

大阪工場

全社

化学物質排出把握管理

促進法（ＰＲＴＲ制度）
全工場

項目
適用

事業所

環境関連法規等の順守状況
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マロニー株式会社は｢ＥＡ２１｣の取り組みを始めて１５年事業を継続することができました。

生産量の増加に伴って目標を達成することが難しくなっていますが、

設備の更新などによる省エネ化をすすめ、環境活動へ前向きに取り組んでいます。

[CO2の削減]ではスープラインの自動化などにより電力使用が増加していますが、生産量が増加

している中で効率よくエネルギーを使用することでCO2の排出量を抑えることができています。

また、ハウス食品グループとして、環境投資判断基準という考え方が導入されたことにより、

当制度を利用して信州伊那工場はボイラーの燃料を重油からガスへの燃転をすすめています。

A重油使用削減・ガソリン使用削減の全社目標達成もCO2排出量の削減に繋がっています。

[包装廃棄物（廃プラ）の削減]は包装機の不具合や印字不良などにより廃棄物が増加していますが、

改良を行い安定稼働を図っていきます。

また前期、全社取り組みとしてSDGs個人目標宣言を実施し、今期は目標を実行できているか

チェックしました。

行動を振り返ることで意識が継続でき、今後も全員参加の環境活動を推進していきます。

代表者による全体の評価と見直し・指示
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大阪工場 屑麺・廃プラの削減

　チルド室 　　＜改善内容＞

　生マロニーの包装機において、 　包装機ホッパーノズル先端を細くし、麺がスムーズに

　シュート時にフォーマーへの麺の付着があり 　入ることで包装フィルムへの麺の付着を軽減。

　遅れて落ちる麺の麺噛みが発生。

　　＜効果＞

　麺噛み率5.7％から0.79％に減少し、

　屑麺・廃プラの削減、生産性向上に繋がった。

改善前 改善後

工場改善事例

75Φ 40Φ
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浜松工場 電力の削減

　

　電気配線がむき出しの状態の為、 　　＜改善内容＞

　麺が配線の隙間に絡まってしまい、 　配線をビニールカバーで覆い、麺が絡まないようにし、

　後始末作業（エアー掛け）の工数が 　作業工数を10分短縮すると共に、

　45分掛かっていた。 　エアー使用量の削減に繋げた。

　　＜効果（コンプレッサーの電力使用量の削減）＞

　3,636kwh/年の削減効果

　※1,548kg-CO2/年のCO2排出量の削減

改善前 改善後

工場改善事例
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九州飯塚工場 廃棄物の削減

　

　包丁を使用し、麺帯の端（耳）を手動で切っていた。 　　＜改善内容＞

　半自動耳切り機を導入することにより、

　作業の安全性を確保すると共に、耳切り量が減少。

　　＜効果＞

　手動で片耳400ｇ程度出ていたが、300gに減少。

　１日10kg程度、年間2,400kg削減出来ている。

改善前 改善後

工場改善事例

画像無し
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信州伊那工場 上水使用量の削減

　

　タンク内を清掃するとき、 　　＜改善内容＞

　濯ぎ水を一番上の羽（黄色部分）まで溜めて 　水位を最上部にある羽ではなく、

　混部に付着した残渣物を除去していた。　　　 　その下にある羽（赤色部分）に変更。

　（使用水量：521L） 　効果確認したところ、タンク上部の残渣物除去を確認。

　（使用水量：480L）

　　＜効果＞

　１日あたり41Lの削減　※年間　9,840L　水削減　

改善前 改善後

工場改善事例

タンク内部：水位一番上の羽 タンク内部：水位二番目の羽
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本社・大阪工場・大阪支店　＜神崎川畔クリーンアップ作戦＞

新型コロナウイルス感染防止対策をし、

神崎川畔遊歩道の清掃を川畔沿い企業と合同で実施。

遊歩道を散歩している人達に「頑張って下さい」と

声を掛けられるなど、地域の皆様に喜んでもらい、

無事終了することが出来ました。

信州伊那工場 ＜信州伊那工場周辺環境美化＞ 九州飯塚工場 ＜環境美化運動＞

信州伊那工場周辺の側道に雑草が生えるため、 工場正門前の市道清掃、フェンス沿いの吸い殻・空き缶拾いを

毎年定期的に整備を行っています。 年に2～3回定期的に行っています。

東京支店 支店周辺の清掃・ゴミ拾いを行う

名古屋営業所 支店建屋の周辺道路と駐車場の清掃活動を行う

外部からの苦情等はありません。

テーマ担当者名：永友　　　　提案者：永友 改善実施日：2018.6.25

＜現状＞ ＜改善内容＞
・西側の畑横道路は畑より土が溜まり雑草が生えていた
＜問題点＞
・雑草が道幅を狭くしており、車の通行の妨げになってお
り危険。

・雑草及び土溜まりを撤去した。
＜効果＞
・工場横道路の景観が良くなった。
・道路を走りやすくなった。(車・自転車)

テーマ 工場周辺環境美化 場所 伊那工場側道

改善前 改善後

4m
60㎝

地域社会とのコミュニケーション事例
（外部コミュニケーション記録より）
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