（７）導入企業としての評価：改善点の発見と改善活動

小野田工場試験導入結果によって2つの問題点が発見され、次のような対応策が考えられた。

＜問題点１＞

　　　製薬工程（合成）において、反応に使用する塩素系溶媒に係る廃棄物処理コストが大きい。

【対応策】

　　　塩素系反応溶媒に係る廃棄物処理コストの削減を目的に研究開発、工程管理の適正化あるいは設備投資を行い、回収再使用量の増加と共に廃棄量の減少を促し、本塩素系溶媒の廃棄物処理に要する燃料費や人件費の削減を図る。

（経済効果：約3,000万円/年）

　　　なお、下記に示した研究開発又は設備投資のいずれかの解決策を採用する。

　　　　

①研究開発

　　　　　・塩素系反応溶媒について検討を行い、回収再使用率が高く、廃棄処理コストが低い代替溶媒に変更する。（現在検討中）

　　　　　　　参考例：ベストン製造工程で使用する溶媒を環境負荷の少ない溶媒に変更。

　　　　　　　（2002年10月以降、当社子会社　台湾田辺製薬股份有限公司にて実施予定）
　　　　　・溶媒使用量の適正管理や反応条件（反応温度、反応時間等）の改善を行い、工程管理の適正化を図る。（現在検討中）

　　　　②設備投資

　　　　　・塩素系反応溶媒を対象に、排ガス処理・回収装置の設置、回収時の凝縮冷却率の増強、などの設備投資を行う。

　　　　　　（現在検討中、回収装置の投資をする予定）

＜問題点２＞

　　　製薬工程において、マテリアルロスが大きい。

【対応策】

　　　原料や反応溶媒等のマテリアルロスの削減対策として、研究開発あるいは設備投資を行い、資源の効率的利用を促進し、マテリアルロスの削減を図る。

　　　　①研究開発　

　　　　　・原料や反応溶媒などは変更せず、反応温度や反応時間等の物理的条件を変更することにより、目的化合物の取得量増加あるいは副原料や反応溶媒の使用量削減を図る。

　　　　　・目的化合物を取得するための合成方法の抜本的見直しを行い、原料や反応溶
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