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VOC対策アドバイザー派遣事業の概要 
 

本事例集は、平成２０年度に近畿経済産業局で実施した VOC 対策アドバイザー派遣事業の結
果に基づき、事業所における自主的取り組みの方法についての具体的なアドバイスや実施例を取

りまとめたものである。本事業の概要は以下のとおりである。 
 

１．目的 
平成１８年４月より改正大気汚染防止法が施行され、法による規制と事業者による自主的取組

との適切な組み合わせによる効果的な VOC 排出抑制への取り組みが行われており、平成２２年
度には平成１２年度比で３割程度削減することが国の目標となっている。 
このことを受け、近畿経済産業局では、自主的取り組み促進のために、VOC の自主的取組に
積極的に取り組もうとする近畿管内（福井県、滋賀県、京都府、大阪府、兵庫県、奈良県、和歌

山県）の中小企業等に対して、VOC 対策のノウハウをもったアドバイザーを派遣し、事業所の
状況に応じた具体的なアドバイスを元に対策を検討・実施するとともに、その成果を事例集とし

てとりまとめた。 
 

２．事業内容 
塗装、印刷、洗浄等の分野の VOC 対策のノウハウをもったアドバイザーを登録し、事業所の
業務内容に応じたアドバイザーを派遣し、VOCの使用行程や使用量、排出状況などについて現場
の調査を行った上で、VOC対策のアドバイスを行った。またその成果として、各事業所における
処理プロセスなどの VOC 排出要因、対策についての検討プロセスや具体的な対応について、わ
かりやすく事例集としてとりまとめた。 
 

アドバイザー派遣、

対策の指導

成果を元に
事例集作成

事業所での

対策の検討・実施

アドバイザー派遣、

対策の確認

事業所
募集

アドバイザー
発掘

随時、追加アドバイス提供

アドバイザー派遣、

対策の指導

成果を元に
事例集作成

事業所での

対策の検討・実施

アドバイザー派遣、

対策の確認

事業所
募集

アドバイザー
発掘

事業所
募集

アドバイザー
発掘

随時、追加アドバイス提供

 
 
 

３．実施者 
主催者：経済産業省 近畿経済産業局 環境・リサイクル課 
事務局：みずほ情報総研株式会社 
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事例別一覧 
事例 

番号 

分野 事業内容 従業

員数 

VOC 

使用状況 

主な排出要因 主な実施対策 

（今後実施予定も含む） 

掲載 
頁 

事例１ 塗装 ドラム缶の再生 40人 トルエン 

約 20 トン/年 

① 塗装室と乾燥炉の間が開
放 

② 乾燥炉エアカーテンの漏
れの可能性あり 

③ 排ガス処理用の活性炭・
触媒が未交換 

乾燥炉の開口部改造

など 
4 

事例２ 塗装 建材･収納具の

製造 
100人 キシレン、エチルベン

ゼン、トルエンなど 

約 5 トン/年 

① 塗料供給ホースが長いの
で、その分、洗浄剤が多く

必要 
② 乾燥炉に扉なし 

乾燥炉の扉設置など 10 

事例３ 洗浄 金属部品の熱処

理 
90人 トリクロロエチレン 

約 10 トン/年 

① 排気の吸引口の位置が不
適切 

② 夏場は冷却水の温度が高
い可能性あり 

洗浄装置の冷却水温

度、局排位置の変更な

ど 

14 

事例４ 洗浄 木材板の樹脂加

工 
90人 塩化メチレン 

約 10 トン/年 

① 洗浄残渣溜めの容器が開
放 

② 樹脂の反応熱で溶剤が加
温 

廃液溜めの蓋の設置な

ど 
19 

事例５ 印刷 食品包装材の印

刷 
80人 ＭＥＫ、トルエン、ＩＰ

Ａ、酢酸エチルなど 

約 100 トン/年 

① インキパンが開放 
② 局所排気位置の改善余地
あり 

カバーの設置、局排位

置の変更など 
24 

事例６ 印刷 家具・建材用化

粧紙の印刷 
20人 酢酸エチル、酢酸ブ

チル、メタノール、ＩＰ

Ａなど 

約 200 トン/年 

① インキパンが開放、風あり 
② 手作業による粘度調整の
ため、溶剤消費量多い可

能性あり 
③ 廃ウエスからの蒸散あり 

カバーの設置など 29 

事例７ 接着 プラスチックフィ

ルムのラミネート

加工 

30人 酢酸エチル ① 塗工部が開放 カバーの設置など 33 

事例８ 接着 発泡シートの粘

着加工 
40人 トルエン、酢酸エチ

ル、アクリル酸エステ

ル共重合体など 

約 50 トン/年 

① 排ガス未処理 
② 調合後の接着剤タンクと
接着剤のコーター部が開

放 

排ガス処理装置の設置

など 
40 

事例９ 接着 電気絶縁体材

料の製造 
250人 トルエン、MEKなど 

約 2,000 トン/年 

① 反応タンクのシール不完
全によるVOC漏れの可能
性あり 

② 攪拌槽が開放構造 
③ 塗工機からの排ガス漏れ
の可能性あり 

④ 操作マニュアルでVOC低
減の観点が不十分 

VOC 対策案のリストア
ップ、優先順位付け、

排ガス漏れ部分の密閉

化、作業マニュアルの

改善など 

44 

事例10 接着 粘着テープの製

造 
20人 酢酸エチル、トルエ

ン、MEKなど 

約 50 トン/年 

① 排ガス燃焼炉の処理能力
不足の可能性あり 

② 攪拌・混合タンクが開放、
溶剤量多い 

排ガス処理効率の把

握、溶剤タンクの蓋の

設置など 

49 
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対策別一覧 
特徴 

区分 対策の内容 風の 

遮断 

使用量 

削減 
適正 

管理 

分野 
事例 

番号 

掲載 

頁 

塗着効率のチェック   ● 塗装 事例１ 6 
シンナー量のチェック   ● 塗装 事例１ 6 
溶剤フローの把握   ● 接着 事例９ 48 

VOC 使用
量等のチ

ェック 
パトロールによる適正管理のチェック   ● 接着 事例７ 38 
カバーの設置 ●   印刷 事例５ 26 

〃 ●   印刷 事例６ 32 
〃 ●   接着 事例７ 34 
〃 ●   接着 事例９ 46 

蓋の取付（溶剤缶） ●   洗浄 事例４ 20 
〃 ●   接着 事例７ 38 
〃 ●   接着 事例 10 51 

蓋閉めの励行 ●  ● 接着 事例７ 38 
〃 ●  ● 接着 事例８ 42 

自動粘度調整機の導入  ●  印刷 事例５ 28 
〃  ●  印刷 事例６ 32 

塗料の加温による粘度アップ  ●  塗装 事例１ 6 
溶剤専用の霧吹き使用  ●  洗浄 事例４ 23 
残留洗浄液の回収  ●  洗浄 事例３ 16 
溶剤運搬用専用台車の設置    接着 事例７ 39 
レンタルウエスの利用    印刷 事例６ 32 
ワークの置き方の工夫   ● 洗浄 事例３ 16 
VOC対策の責任者の任命   ● 接着 事例７ 37 
自主行動プランシートの作成   ● 接着 事例７ 37 
作業マニュアルの見直し   ● 接着 事例９ 46 

作業方法

の改善 

意識喚起のための標識の設置   ● 接着 事例７ 37 
エアカーテンの性能チェック ●   塗装 事例１ 6 
冷却水の温度、流量のチェック   ● 洗浄 事例３ 16 
排ガス漏れのチェック   ● 接着 事例９ 46 
排ガス風量のチェック   ● 接着 事例 10 51 
活性炭や触媒の交換頻度チェック   ● 塗装 事例１ 6 

装置のチ

ェック 

パッキンの交換   ● 接着 事例９ 46 
山型乾燥炉への改造（出入口の開口部を下げる） ●   塗装 事例１ 6, 7 
山型乾燥炉の導入 ●   接着 事例 10 53 
囲いの設置 ●   塗装 事例１ 6 
プッシュプル型エアカーテンの取付 ●   塗装 事例１ 8 
局所排気の吸引位置の変更 ●   洗浄 事例３ 16, 17 

〃 ●   印刷 事例５ 26 
局所排気ブロアへのインバーター導入  ●  洗浄 事例３ 18 
ホットエアレス式スプレーガンの導入  ●  塗装 事例１ 9 
供給ホースの短縮化、本数削減  ●  塗装 事例２ 12 
チラーの導入（冷却水の温度を下げるため）    洗浄 事例３ 16 

装置の改

造 

乾燥ゾーンの分割（風量低下策として）    接着 事例８ 42 
活性炭吸着装置の導入  ●  接着 事例８ 42, 60 
燃焼処理装置の導入    印刷 事例６ 32 

排ガス処

理装置の

設置 〃    接着 事例９ 48 
粉体塗装への転換    塗装 事例２ 13 他の物質

への転換 低 VOC型接着剤への転換    接着 事例 10 51 
廃溶剤回収装置の導入  ●  印刷 事例６ 32 
蒸留再生装置の導入  ●  洗浄 事例４ 23 
VOC対策案のリストアップと優先順位付け   ● 接着 事例９ 47 

その他 

社内報告会の開催   ● 接着 事例７ 39 
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事例１ 塗装 ドラム缶の再生業者 
    乾燥炉の開口部改造など 
 

課題  現状装置を活用しながら VOC対策を更に進めたい 
現状では、排ガス処理には活性炭吸着装置や燃焼処理装置を導

入しているが、これらの設備を活用しながら、VOC の排出量

の削減を図りたい。 

 

効果  装置改造策の立案 

乾燥炉などについて、VOC 対
策だけでなく、省エネにもつな

がるような具体的な改造方法

が検討できた。 

■会社概要 
業種 ドラム缶更正業 資本金 3,000万円 
事業内容 ドラム缶の再生加工 認証取得 － 
従業員数 40人   

 

■製造物 
製品名 再生ドラム缶 
材 質 鉄鋼 
形 状 円筒状 
サイズ 直径 60 cm×高さ 90 cm 
生産量 2,000 本／日  

 

■事業所内の配置図 
 

受入物
置場

洗浄機塗装ブース

焼付乾燥炉
製品
置場

１階

２階

バ
ー
チ
レ
ー
タ
ー

受入物
置場

洗浄機塗装ブース

焼付乾燥炉
製品
置場

１階

２階

バ
ー
チ
レ
ー
タ
ー

 

工業地域にある事業所であ

る。 
建物の1階と2階が作業場に
なっている。 
1階には、整形、洗浄、塗装
等の装置があり 2階には、乾
燥炉がある。 
製品はコンベアで搬送され

る。 
 

■製造工程フロー 
 

ドラム缶の
整形、洗浄等 塗装 後処理

乾燥排気

活性炭吸着活性炭吸着

局所排気

触媒燃焼触媒燃焼

乾燥

２階へ搬送

触媒燃焼触媒燃焼

 
① 受け入れた製品（ドラム缶）を整形、洗浄する。 
② 製品に塗装を行う。塗装ブースからの排気は、活性炭吸着装置を通した後、触媒燃焼装置で処理する。 
③ 製品はコンベアで 2階に搬送し、乾燥炉で乾燥する。乾燥排気は、触媒燃焼装置で処理する。 
④ 製品は、閉栓等の後処理を経て、出荷する。 
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■装置構造と処理プロセス 

塗装ブース

乾燥炉

バーチレーター
炉外へ
の漏れ

開放の
ため
放出

セッティング
（搬送）

塗装ブース

乾燥炉

バーチレーター
炉外へ
の漏れ

開放の
ため
放出

セッティング
（搬送）  

製品は、塗装ブースで塗装され、その後、コンベアでバーチレーターまで搬送される。バーチレーターで 2階に

上げられた後、再びコンベアで焼付乾燥炉に搬送される。 
 

■VOC使用工程 
ＶＯＣ トルエン 
使用量 塗料 500缶／月（一斗缶） 

希釈シンナー 100 缶／月（ド
ラム缶） 

使用目的 塗料溶剤 
使用時間 8時間／日（連続稼働） 
処理数 2,000本／日 

色換え：15回／日 
 

塗装ブース 
 

セッティング（搬送） 考えられる 

発生要因 
塗装後のセッティングが開放系

で行われているので、この工程

で VOC が排出されていると考
えられる。 
また乾燥炉にエアカーテンはあ

るが、炉の内外の温度差により、

出入口から VOC ガスが漏れ出
ていると考えられる。 

 
焼付乾燥炉 

改善前の 
対策状況 

ホットエアレス式のスプレーガンを使うことで、シンナー量の削減、塗着効率の向

上を図っている。また塗装ブースからの局所排気および乾燥炉からの排ガスを処理

するために、活性炭吸着装置および触媒式燃焼装置を導入している。 
 

■VOC濃度の測定結果 
室温：25℃ 

113

14

100

6

0

50

100

150

塗装室出口 セッティング部 乾燥炉入口
下部

乾燥炉出口
上部

V
O
C
濃
度
（
p
pm
）
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■検討プロセス 

アドバイス 事業所での検討結果 

①エアカーテンの性能チェック 

・ 乾燥炉は上部が高温になり、内部の空気が外に逃げや

すいので、エアカーテンをもっと強くして、VOC の
漏出を防ぐことが望ましい。 

②山型乾燥炉への改造（出入口の開口部を下げる） 

・ さらに対策を進めるなら、乾燥炉の出入口の位置を下

げ、炉の出入口に囲いを付ける。 

今後検討予定 

費用がかかるので直ぐには実施で

きないが、労働安全衛生面からも

改善したいと考えている。時期を

見て、検討したい。 

まずは、エアカーテンが適切に機

能しているかどうかを確認する。 

③囲いの設置（セッティング工程） 

・ 塗装室出口から乾燥炉入口までのセッティング工程

が開放系になっている。ビニールや鉄板などで囲いを

作り、排ガスは既存の処理装置につなげる。 

・ 乾燥炉を囲うためにセッティング時間が不足するこ

とになり、ピンホールの発生の恐れがあるので、乾燥

炉までの搬送時間を延ばす必要がある。 

今後検討予定 

実施する方向で検討中である。 

④活性炭や触媒の交換頻度チェック 

・ 塗装室排ガス処理用の活性炭および乾燥炉排ガス処

理用の燃焼装置の触媒が交換されていないので、定期

的に交換する。 

今後検討予定 
定期的に交換する。 

⑤塗着効率のチェック 

・ 設計上の塗着効率は把握できているが、実際の塗着効

率も計算することが望まれる。大まかな塗着効率は以

下の方法で計算できる。 

 

塗料中の固形分の割合１ヶ月の塗料使用量

１ヶ月の生産個数ワーク表面積塗膜の厚さ
塗着効率＝

³

³³
 

 
※計算の詳細は、巻末の参考Ａをご覧下さい。 

採用決定 

計算値を参考にしたい。 

⑥シンナー量のチェック 

・ シンナー量が過剰でないかどうかをチェックするた

めに、一度、粘度－温度カーブ（温度の違いによる粘

度の変化のデータ）を作成することが望ましい。 

今後検討予定 
塗料メーカーに依頼して、データ

取りを行う。 

⑦塗料の加温による粘度アップ 

・ 塗料をお湯で加温して、粘度を上げる方法がある。四

季を通じて粘度が変わらないので、膜厚が一定で品質

が安定する。また作業者の負担も軽減する。 

 

ホットエアレス方式で塗装してい

るので、既に塗装温度は一定であ

る。 

⑧その他 

・ 直接、VOC 対策になる訳ではないが、シンナーに使
っているトルエンは他の溶剤よりも比較的毒性が高

いので、脂肪族など別の溶剤に転換するか、別の溶剤

を混合するようにした方がよい。 

今後検討予定 
シンナー用のトルエンは、現在、

化学メーカーからの直接仕入れな

ので、安価で購入している。労働

安全衛生は重要なので、今後、コ

スト面と合わせて検討する。 
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■実施した対策 
本調査の期間内では実施に至らなかったが、アドバイザーからは以下のような改善案が提示さ

れた。 

改 善 前
 

乾燥炉のエアカ－テンが不完全なため、炉の出入口から排気ガスが洩れている。どの乾燥炉も

この傾向があるが、高床式の乾燥炉は特に出入口での排気ガス洩れは著しい。 
乾燥炉内の雰囲気は暖かい。したがって、対流効果により入口（出口も同じ）では、炉の開口

面下部から冷たい空気（新鮮空気）が炉内へ侵入し、炉内で温められて膨張するので、炉内の圧

バランスが崩れて入口（出口）上部から炉外へ溢れ出す。 
 

塗装ブース

乾燥炉

バーチレーター

塗装ブース

乾燥炉

バーチレーター

 
 

乾燥炉

冷たい空気が炉内
で温められて膨張
し上部より溢れ出
る

冷たい空気が炉の
下部に侵入する

乾燥炉

冷たい空気が炉内
で温められて膨張
し上部より溢れ出
る

冷たい空気が炉の
下部に侵入する

 
 

 

改 善 後
 

 

＜対策案１（アドバイスの①に対応）＞ 

現在のエアカーテンの外側に更にプッシュプル型のエアカーテンを取り付けることが望まし

い。その手順は下記の通りである。 
１． 炉の出入口（下部）の風速を計測し、その平均風速を決める。 
２． 炉下側から、炉内へ侵入する風（新鮮空気）に対応する風量をベースとする制御風速を
有するプッシュプル型エアカーテンを取り付ける。 
新鮮空気が炉内に入らないよう補足し、その分に見合う給気により、プッシュプル型エアカー

テンを作れば、炉入口（出口）での空気の出入の収支が見合って炉内の排気ガスが炉外へ洩れ出

さなくなる。（大手自動車メーカーの部品電着炉で実績あり。） 
ただし、風量調整の関係からプッシュプル風量の一部を若干系外へ出す回路を設ける必要があ

る。（炉内ガスの紛れ込みによるガスが、未処理の状態で工場外へ出るのではないかという懸念

は当たらない。紛れ込むガスはあるとしてもごく微少である。） 
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改 善 後
 

 

＜対策案２（アドバイスの②に対応）＞ 

出入り口のガス洩れを防ぐため炉を高くして、ガス洩れを防ぐ方法が最も適切である。（キャ

メルバック方式）通常は新設時に炉を高く設置することが必要であるが、幸い現在の炉は幾ばく

か嵩上げされており、出入り口を下げて囲ってやれば、相対的に炉が高くなり、出入り口が低く

なってガス洩れが少なくなることが見込める。 
囲
い

塗装ブース

バーチレーター

乾燥炉

囲
い

塗装ブース

バーチレーター

乾燥炉

 
 

 
■費用 
対策方法 概算（想定額）注） 
対策案１ ・乾燥炉の開口部の囲い       200 万円 

・コンベアの改造          500 万円以上 

対策案２ ・プッシュプル型のエアカーテン取付 250 万円×2（入口、出口） 

注）実際には、施工業者への見積もりが必要。 
 
 

■改善効果 
ＶＯＣ排出量 （今後、乾燥炉開口部での VOC 濃度、風量などのデータ測定を続け、漏れ出

ている VOC量および対策の実施効果などを検討する予定） 
※計算方法の詳細は参考をご覧下さい。 

メリット ・省エネルギー 
・作業環境改善（労働安全衛生） 

経済効果 （今後、風量等のデータ測定を続け、乾燥炉の開口部から漏れ出ている排ガス

とともに逃げている熱量を燃料代に換算するなどを検討する予定） 
※計算方法の詳細は参考をご覧下さい。 

 

■今後の計画 
焼付乾燥炉の改造やシンナーの転換などは、直ぐには実施できないが、労働安全衛生面からも重

要なので、今後、時間をかけて、できるところから取り組みたいと考えている。 
 
アドバイザーからのコメント 
改造は今でなくとも問題点を整理して、費用がどれぐらいかかるか、費用対効果はどれぐらいか、

償却がどれぐらいでできるか等を検討し、実施が可能になったら実施に移せばよいと思います。

要は、問題と思うことがまず第１で、思ったら行動に移すことが大事です。 
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この事業所で既に実施していたVOC対策 

ホットエアレス式スプレーガンの導入 

ホットエアレス式のスプレーガンを使うこと

で、シンナー量の削減、塗着効率の向上を図っ

ている。四季を通じて粘度が変わらないので、

膜厚が一定で品質が安定する。また作業者の負

担も軽減する。 

 

 
使用状況 
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事例２ 塗装 建材･収納具の製造 
    乾燥炉の開口部改造など 
 

課題  顧客からの指定で溶剤使用が不可欠 
粉体塗装を進めているが、一部の製品については、顧客からの

指定により溶剤系塗料を使わざるを得ない状況である。溶剤系

塗料からのVOC排出をできるだけ削減したい。 

 

効果  装置改善策の立案 
作業環境改善につながるよう

な具体的な改善策が検討でき

た。 

■会社概要 
業種 金属製品製造業 資本金 9,800万円 

事業内容 事務所用品、家庭用スチール製

品の製造・販売 認証取得 ISO14001 

従業員数 100人   
 

■製造物 
製品名 事務所用品、家庭用スチール製品等 

材 質 SUSなど 
形 状 箱形、平板など 
サイズ 1,500 mm程度 
生産量 50 個／日  

 

■事業所内の配置図 
 

塗装ブース

焼付乾燥炉

作業場

塗装ブース

塗装ブース

焼付乾燥炉

作業場

塗装ブース

 

郊外にある事業所である。敷

地面積は 13,000m2、建屋面

積は 12,000m2である。 
事業所内には、溶剤系の塗装

ブースが 2台あり、焼付乾燥
炉が 1台ある。 

 

■製造工程フロー 
 

プレス 塗装 乾燥
組立、
仕上げ

 
 

① プレス等により、部材を成形する。 
② 部品は塗装室に搬送され、1部品ずつ手吹き塗装する。 
③ その日に塗装した部品をまとめて乾燥炉に入れ、夜間に乾燥する。 
④ 翌日、乾燥した部品を組み立て、製品として仕上げる。 
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■装置構造と処理プロセス 

塗
料

エ
ア
ー

乾燥炉

系外に
放出

系外に
放出

ﾎｰｽが長すぎる
可能性あり

ワーク

ブ
ー
ス

 
吊り下げられたワークをスプレーガンで手吹き塗装する。 

ブースの型式はウォーターブースであり、風量は 320 Nm3／分である。 
乾燥は、乾燥炉内で熱風で行い、排ガスは処理せずにそのまま排出される。乾燥炉からの風量は 300 Nm3／分で

ある。 
 

■VOC使用工程 
ＶＯＣ キシレン、エチルベンゼン、ト

ルエンなど 
使用量 490 kg／月 
使用目的 塗料溶剤 
使用時間 1～2時間／日（週 1～2日） 

塗装時間：2～3分／部品 
処理数 50 個／日 
考えられる 

発生要因 

溶剤系の塗装・乾燥で発生する

排ガスは処理せずに排出され

る。 
改善前の 
対策状況 

粉体塗装に切り換えられる製品

は、できるだけ粉体塗装に転換

した。 
 

塗装ブース 

 
焼付乾燥炉 

 
塗料供給用ホース 
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■VOC濃度の測定結果 
室温：22℃ 

140

46

1.2 0.5 0.3
0

50

100

150

塗料缶Ａ
上部（蓋なし）

塗料缶Ｂ
上部（蓋なし）

塗装ブース前 塗装ブース内 作業スペース

V
O
C
濃
度
（
p
pm
）

 
注 1）VOC濃度は、全 VOC成分をトルエンと仮定して計算した値である。 
注 2）乾燥炉については、夜間のみ稼働のため、今回の調査では測定せず。 

 

■検討プロセス 

アドバイス 事業所での検討結果 

①乾燥炉前の扉の取り付け 

・ 乾燥炉には元々、扉があったようだが、現在

はない。排ガスの拡散を防止するために、乾

燥炉に扉を付ける。（排気装置があるので、扉

を付けても、VOC濃度を爆発下限界以下に抑
えられると考えられる。） 

採用決定 

（実施方法を検討中） 

②供給ホースの短縮化 

・ 塗料供給ホースが長いと、その分、洗浄シン

ナーの量が多くなる。ホースが短くできない

かどうか検討する。 

 

作業員と検討したが、大きな製品の場合、

現状よりホースの長さを短くすると、作業

性が悪くなるので、ホースの長さは変更し

ないこととした。 

③供給ホースの本数削減 

・ 上記②と同じ理由で、塗料の供給タンクの置

き場所を工夫し、ホースの本数を減らせない

かどうか検討する。 

 

供給タンクの位置については、他の装置や

機具類のレイアウトと合わせて検討した

が、変更できないという結論に至った。ま

たホースの本数については、2台のブース
で使う塗料は異なるので、一緒にはできな

いという結論に至った。 
 

■実施した対策 
本調査の期間内ではアドバイスに沿った対策の実施に至らなかったが、アドバイスの①を受け

て、塗装ブースの開口部に扉を取り付け、塗料ミストの飛散対策を実施した。 
 
 

■今後の計画 
焼付乾燥炉の扉の取り付けを進める。 

 
アドバイザーからのコメント 
当該企業においては、過去より VOC対策に積極的に取り組んでおり、粉体塗料の導入により効
果が得られている。今回の改善提案においては、VOC 削減の観点よりも作業環境改善に関する
効果が期待できる。 
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この事業所で既に実施していたVOC対策 
粉体塗装への転換 

この事業所では、作業者の労働安全衛生の改善、火災・爆発の防止、事業所周辺の悪臭防止、

大気汚染の防止のために、粉体塗装を導入した。また塗着効率、コスト、廃液処理の問題も

改善したいという意向もあった。 
 

導入した粉体塗装 

ポリエチレン樹脂系の粉体を帯電させ、鋼板に直接吹き付け、溶着させることによって、塗

装面を形成する。未塗着の塗料粉末は、回収装置で回収し、再利用することによって、ラン

ニングコストを抑えている。 
 

取組の経緯 

・ 1981年、粉体塗装設備の試験利用を始めた。 
・ 1990年、平板で粉体塗装を初め、その後、PCM（プレコートメタル）粉体塗装ラインを導入した。 
・ 2003 年、什器備品用の溶剤系塗装ラインを全廃し、粉体塗装ラインに切り換えた。その
結果、塗装設備を 3基から 2基に減らすことができた。 

 

効果 

2000 年度に比べると、VOC 排出量を 74%削減することができた（下図）。悪臭強度も 3 か
ら 0に低減し、事業所内外での異臭がなくなった。 
また、塗装ライン数を減らせたので、重油代や電気代も節約できた。さらに、法規制（労働

安全衛生法、消防法）の軽減、粘度調整不要のためラインの自動化可能、膜厚が厚いため塗

り重ねの必要なし、塗膜が強いため耐久性に優れるなどの効果もあった。 

0
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／
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）

什器備品用のラインを
粉体塗装に切り換え

 
VOC排出量の推移 

 
粉体塗装の現場 
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事例３ 洗浄 金属部品の熱処理 
    洗浄装置の冷却水温度、局排位置の見直しなど 
 

課題  排ガス中の VOC濃度が高すぎる 
熱処理プロセスで脱脂洗浄用に使用しているトリクロロエ

チレンの大気排出量と使用量を最小限化したい。排ガス処

理として活性炭吸着を行っているが、VOC濃度が高すぎる

ので、十分な効果は得られていないようだ。 

 

効果  改善ポイントの明確化 

VOCの排出要因が明確になり、改
善のための検討の方向性がはっき

りした。また改善のための基礎デ

ータの測定を開始した。 

■会社概要 
業種 金属製品製造業 資本金 16,000 万円 
事業内容 金属部品の熱処理加工 認証取得 － 
従業員数 90 人   

 

■製造物 
製品名 原動機等の部品 
材 質 ニッケル系金属 
形 状 多種 
サイズ 200 mm × 100 mm × 200～1300 mm 
生産量 200～500 個／日  

 

■事業所内の配置図 
 

監視室

洗浄装置

活性炭
吸着タンク

熱処理装置Ａ

熱処理装置Ｂ

事
務
室

監視室

洗浄装置

活性炭
吸着タンク

熱処理装置Ａ

熱処理装置Ｂ

事
務
室

 

工業団地内にある事業所で

ある。 
事業所内には、約 10台の熱
処理装置と 1 台の洗浄装置
がある。 
洗浄装置からの排ガスを処

理するための活性炭吸着タ

ンクがある。 

 

■製造工程フロー 
 

ワークの
バスケット入れ

浸漬洗浄 蒸気洗浄

活性炭で
排ガス吸着

搬入 搬出

局所排気

乾燥

 
 

① バスケットにワークを入れ、ローラーで洗浄装置内に搬入する。 
② 入口の扉を閉めて、バスケットをチェーンで搬送し、ワークを浸漬洗浄および蒸気洗浄し、乾燥させる。洗
浄槽からの溶剤蒸気は、局所排気され、活性炭を通して外気に放出される。 

③ 乾燥後、バスケットをチェーンで搬出する。 
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■装置構造と処理プロセス 

溶剤蒸気捕集ダクト

浸漬洗浄槽

蒸気洗浄槽

ヒーター

前扉

中扉

活性炭

冷
却
コ
イ
ル

局所排気ブロワー
（インバーター制御）

局所排気ブロワー

活性炭

配管切替式

吸引位置
でのVOC
が濃い

冷却水の

温度が高い

溶剤蒸気捕集ダクト

浸漬洗浄槽

蒸気洗浄槽

ヒーター

前扉

中扉

活性炭活性炭

冷
却
コ
イ
ル

局所排気ブロワー
（インバーター制御）

局所排気ブロワー

活性炭活性炭

配管切替式

吸引位置
でのVOC
が濃い

冷却水の

温度が高い

 
浸漬槽と蒸気槽の 2槽式である。ワークはかごに入れられ、チェーンで搬送される。 
冷却コイル上の溶剤蒸気捕集ダクトからの排気は活性炭を通して外部に排気される。また入口上部からも局所排

気される。 
 

■VOC使用工程 
ＶＯＣ トリクロロエチレン 
使用量 数 100～1,000 リットル／月 
使用目的 切削油などの洗浄（熱処理前） 
使用時間 25～40 分／バッチ 
処理数 20 バッチ／12 時間 
考えられる 

発生要因 

洗浄槽内の溶剤蒸気を捕集し、

活性炭を通して排気している

が、排ガスの VOC濃度が高いの
で、活性炭が直ぐに破過してし

まう。 
その原因としては、冷却コイル

の効果が低いことや、VOC濃度
の濃い箇所からの吸引といった

可能性が考えられる。 
 

改善前の 
対策状況 

３年前に局所排気のブロワーを

インバーター制御に変えた。 
その結果、排出量が 18 t／y か
ら 10～11 t／yに減った。 

 
洗浄装置 

 

 
活性炭タンク 
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■VOC濃度の測定結果 
室温：23℃ 
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※VOC濃度は今回の調査で測定した結果である。 
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※VOC濃度は事業所の提供データである。 

 

■検討プロセス 

アドバイス 事業所での検討結果 

①冷却水の温度、流量のチェック 

・ 排気で高濃度の VOC ガスが出てくるのは、ベーパーライン
が高くなっている可能性が高い。ベーパーラインを低くする

には、冷却水の温度の低下、流量の増加が有効である。 
ü まず、冷却水の入口、出口の温度を測ってみる。 
ü 冷却水の温度の低下、流量の増加をしてみる。冷却効果

が増せば、洗浄液が液化しているコイルの位置が下がる

はずである（液がぽたぽたと落ちている所）。 
ü 冷却水の温度を下げるには、チラーの導入などが考えら

れる。投資額 100万円程度。 

採用決定 

冷却水入口での温度測定

等を週 2～3 回行い、デー
タ間の相関性を検討し始

めた。温度測定が容易にで

きるように、冷却水の入口

と出口に計測器を取り付

けた。今後、更なるデータ

取得を行う予定である。 

②局所排気の吸引位置の変更 

・ 洗浄槽（溶剤蒸気捕集ダクト）からの吸引は止める。 
・ もう一方のブロアからの吸引については、蛇腹管を使って管

を伸ばし、床上から吸引するようにする。 

採用決定 
吸引ブロアの回転数を半

減し、排ガス出口での

VOC 濃度を測定した。今
後は、吸引位置を変更も検

討する予定である。 
③ワークの置き方の工夫 

・ 袋穴、凹部のあるワークは、できるだけ残留液が残らないように置

き方、並べ方を工夫することが望ましい。バスケットに傾斜を設け

ることも有効である。 

 
一部の製品については、既

に実施している。 

④残留溶剤の回収 

・ 洗浄装置から出てきたワークに残留する溶剤を回収するには、ワ

ークに振動、傾斜、回転を加えて、残液を滴下させ、トレーで受け

て回収する（下図）。 

専用台

ペール缶

ワーク

トレー

専用台

ペール缶

ワーク

トレー

 

 
一部の製品については、既

に実施している。 
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■実施した対策 
 

改 善 前改 善 前
 

［冷却水の温度］ 

測定していなかった。 
 
［排ガスの吸引位置］ 

洗浄槽の上端と洗浄機入口扉の上部の 2ヶ所から吸引していた。 

 

改 善 後改 善 後
 

［冷却水の温度のチェック］ 

アドバイスの①を受けて、以下のような測定とデータ分析を開始した。 
計測は週に 2～3回行い、現在もデータの蓄積に努めている。 
洗浄機の清掃、改造の機会に、新たな計測機器の取り付けなどを行い、更なるデータ取得を行

っている。 
 

測定データ 分析結果 

冷却水の温度の変化 
室温との相関性 

冷却水の温度は、月曜日は 5～
10℃と低いが、それ以外の営業日
は 15～25℃と高いことが分かっ
た。室温も月曜日だけ低かった。 
洗浄機の冷却水は、熱処理装置用

の冷却水と一緒にクーリングタワ

ーで冷却し、地下タンクに貯めた

後、分岐・循環させているが、熱

処理用は高温で水量が多いため、

冬場でも20℃付近までしか低下し
ないと考えられる。 

 
冷却水管に温度計を取り付けた 

冷却水の温度と排ガス

の VOC濃度の相関性 
冷却水の温度が19℃以下の場合は、排ガスのVOC濃度が300 ppm
程度と低いが、21℃以上になると 1,000 ppm程度になる傾向にあ
ることが分かった。 
今後の継続的なデータ収集を行い、信頼性を高めたい。また類似

の実験データがないかどうかを検討したい。 
洗浄回数とヒーター稼

働時間の相関性 
洗浄回数の増加に伴い、洗浄液の加温ヒーターの使用時間が増加

することが分かった。 
したがって、できるだけ洗浄回数を減らすことが蒸気の発生量の

削減に効果的であると考えられる。 
 
［局所排気の吸引位置の変更］ 

アドバイスの②を受けて、吸引ブロアの回転数を半減してみたが、作業環境の VOC 濃度が基
準値内ではあるが、以前より高くなり、臭気があるので、とりあえず元に戻した。 
今後は、吸引位置の変更も併せて検討する予定である。 
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■今後の計画 
冷却水の温度・流量の検討と、局所排気の吸引位置の検討を続ける予定である。 
洗浄剤の使用量をできるだけ削減したいと考えている。 

 
アドバイザーからのコメント 
使用溶剤の削減も重要ですが、作業環境を十分配慮した低減改善（トータルバランス）を考慮す

る必要があります。そのためには十分なるデータ取りと分析を行った上で改造を実施されること

を望みます。 
・ 洗浄槽内のベーパーゾーン領域の液化回収効率を高め、蒸散ロスを少なくするには、冷却

水温度が大きなファクターとなります。特に夏場の冷却水温度のデータ取得と温度管理を

ご検討下さい。 
・ 洗浄液ヒーター加温時間を少なくすることにより、蒸散ロスが低減されますので、まとめ

洗浄が可能かどうか、作業効率と合わせてご検討下さい。 
・ 洗浄槽内のベーパーゾーン領域の高濃度部分からの吸引は大きなロスとなりますので、別

途取り付け位置と吸引量をご検討下さい（作業環境基準濃度も考慮して下さい）。 
 

この事業所で既に実施していたVOC対策 
局所排気ブロアへのインバーター導入 

洗浄槽からの局所排気のブロアは、従来は直接駆動方式であったが、3 年前にインバーター
を導入し、ブロアの回転数を半減した。 
その結果、VOC排出量は、年間 18トンであったのが、年間 10～11トンと大幅に削減した。 
 

VOC排出量の改善効果 
局所排気ブロアの方式 年間排出量 

（従来）直接駆動方式 １８トン 

（現在）インバーター方式 １０～１１トン 

 

 
局所排気ブロア 

 
インバーター  
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事例４ 洗浄 木材板の樹脂加工 
    廃液溜めの蓋の設置など 
 

課題  反応熱で廃液が加熱され、蒸発してしまう 
製造装置の洗浄廃液が反応熱で加熱され、溶剤分が揮発し

てしまうので、排出量を減らしたい。別の洗浄剤に転換す

ることも検討しているが、コストや洗浄品質の点で適当な

ものが見つからない。 

 

効果  廃液溜めの蓋閉め実施 

作業環境での VOC 濃度が 40～
75％低減した。 
（廃液溜め上部の濃度） 

■会社概要 
業種 木材・木製品製造業 資本金 3,000万円 
事業内容 木製天板周りの樹脂加工 認証取得 ISO14001 
従業員数 90人   

 

■製造物 
製品名 テーブルの天甲板 
材 質 木材・樹脂 
形 状 平板状 
サイズ 50 cm×200 cm×2 cm程度 
生産量 600～1,000 個／日  

 

■事業所内の配置図 
 

事務所

蒸留
装置

集塵機

資材
置場

成型加工室

樹脂
注入機

樹脂
注入機

樹脂
注入機

樹脂
注入機

 

郊外にある事業所である。 
事業所内には、木材板の樹脂

加工を行う装置（樹脂注入

機）が 4台ある。 
廃溶剤は毎日 1 回、回収し
て、蒸留装置で再生し、洗浄

液として再利用している。 
 

■製造工程フロー 
 

ワークの
セット

ワークへの
ウレタン樹脂
注入

注入器具の
洗浄

洗浄廃液の
回収

蒸留による
洗浄廃液の再生

再生液新液

繰り返し

 
① ワークに樹脂原料を注入する。注入する樹脂は 2液混合型ウレタンである。 
② 樹脂の注入後、毎回、注入器具を洗浄する。洗浄廃液を廃液溜めに溜める。 
③ 上記 1)、2)のプロセスが繰り返す。 
④ その日の洗浄廃液を集めて、夜間に蒸留再生する。回収した洗浄液は、再び洗浄液として使う。 

 

■装置構造と処理プロセス 
 

 

ウレタン
原料

A液

ウレタン
原料

B液

ワーク 廃液溜め

洗浄液

 
 

（ⅰ）ウレタン樹脂の注入 

⇔ 
繰り返し 

 
 

ウレタン
原料

A液

ウレタン
原料

B液

ワーク 廃液溜め

洗浄液

ウレタンの
反応熱で

洗浄剤が揮発

ウレタン
原料

A液

ウレタン
原料

B液

ワーク 廃液溜め

洗浄液

ウレタンの
反応熱で

洗浄剤が揮発

 
 

（ⅱ）注入器具の洗浄 
（ⅰ）のウレタン樹脂の注入と（ⅱ）の注入器具の洗浄が交互に行われる。 
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■VOC使用工程 
ＶＯＣ 塩化メチレン（再生品を購入） 
使用量 830 リットル／月 
使用目的 装置（ホース、ノズル）の洗浄 

手動式樹脂注入器具 
ホース 径 1 cm程度 

× 長さ 2 m程度 
ノズル 径 数 mm ～ 数 cm 

× 長さ 10 cm程度 
※洗浄はﾐｷｼﾝｸﾞﾍｯﾄﾞの 15～30mlの部分のみ。 

使用時間 11 秒／回（営業時間：8 時間／日） 
処理数 約 120 ～ 250 回／台・日  

ウレタン樹脂の注入機 
考えられる 

発生要因 

廃液溜めには、洗浄液と残ウレタンが溜められる。残ウレタンには未反応分が含ま

れるので、廃液内で反応し、反応熱が発生する。そのため、廃液溜めの温度は 35
～45℃になり、洗浄液である塩化メチレンの沸点（40℃）に近くになる。 
その結果、廃液溜めに入った洗浄液のかなりの部分が蒸発していると考えられる。 

改善前の 
対策状況 

洗浄時間の短縮化、洗浄が必要なホースの長さを短縮化、小型の製造装置の導入に

よる製品サイズごとの装置の使い分けなどの工夫をして、洗浄剤の使用量を減らす

努力をしてきた。 
 

■VOC濃度の測定結果 
室温：23℃ 

2,470

1,779

85 10
0

500
1,000
1,500
2,000
2,500
3,000

廃液溜め内部
（通常時）

廃液溜め内部
（洗浄時）

廃樹脂溜め上部 作業環境

V
O
C
濃
度
（
p
p
m
）

 
注）VOC濃度は、全 VOC成分をトルエンと仮定して計算した値である。 

 

■検討プロセス 

アドバイス 事業所での検討結果 

①蓋の取付（廃液溜め） 
・ アイデア１：例えば、蝶番を付け、ペダルで開くようにする。 

・ アイデア２：アクリル製の透明なふたを作る。（ふたに付いた液滴を見れば、
排出削減効果が目で見える。） 

採用決定 

②エアを利用した洗浄の実施 
・ アイデア１：エアのみで洗浄 

・ アイデア２：最初はエアで洗浄した後、塩化メチレンで仕上げ洗浄 

・ アイデア３：塩化メチレンにエアを混ぜて洗浄 

 
エアの噴出力で、VOC 蒸
気が容器外に押し出され

てしまった。 
③洗浄方式の変更 
・ アイデア１：洗浄剤を流す方向を逆にして、回収液を密閉する。 

・ アイデア２：洗浄液を循環させる。 

 
洗浄液に汚れが混ざり、洗

浄品質が低下した。 
④洗浄液と廃原料の分離 
・ アイデア：洗浄液と高温ウレタン樹脂の接触により、蒸発量が多くなるので、

洗浄液とウレタンを分離させる。そのために、ペール缶の中に金網を入れ

て、ウレタン樹脂を受けるようにする。 

 
固形分が固まり、金網がす

ぐに目詰まりしてしまう

と考えられる。 
⑤小型の蒸留・再生装置の導入 
・ アイデア：ペール缶の横に小型の冷却器を設置し、発生した蒸気はその場

ですぐに液化させる。液化した洗浄剤は再利用する。 

 
コストがかかる。 

⑥廃液溜めにウレタンの反応停止剤添加 検討中 

廃棄物が固体から液体にな

ることや、再生洗浄液の品
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質等を考慮して検討する。 

■実施した対策（アドバイスの①に対応） 

廃原料溜め

改 善 前

反応熱のため、
表面温度が35～45℃になり、
洗浄剤の沸点程度になる。
そのため、残洗浄剤が
蒸発する。

廃原料溜め

廃液溜めの上部が開
放されている。

 

 

改 善 後

蓋の周囲
をリングで
留めた。

注入ノズル
用の穴を開
けた。

蓋を付けた。

蓋

リング
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■費用 
ほとんどゼロ（既存物を活用したため） 

 

■改善効果 
ＶＯＣ濃度 廃液溜め上部でのＶＯＣ濃度（トルエン換算、測定温度 19℃） 

蓋なし：120 ppm 
     ƃ 
蓋あり：30～70 ppm 

ＶＯＣ排出量 （使用量の変化も合わせて、今後、長期的にデータを把握する予定） 
メリット ・作業環境が改善した。   

・製品の品質や生産効率には影響がない。 
経済効果 （上記の使用量の変化が把握できれば、そこから検討する予定） 

 

■今後の計画 
沸点の高い洗浄剤を使えば排出が抑制できる可能性が高いので、今後は他の洗浄剤でも洗浄でき

るかどうかを検討する予定である。 
 
アドバイザーからのコメント 
今後の環境規制の動向を見ながら、材料供給元のウレタンメーカーとともに最適品を代替洗浄剤

の見極めて行くためのウオッチが必要と考えます。 
VOC対策の実施は、労働安全衛生面からも有効なので、引き続きの取組を期待します。 
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この事業所で既に実施していたVOC対策 

溶剤専用の霧吹き使用 

製品の仕上げ段階で、接着剤かす、ごみ、指紋などをベンジンで拭き取っている。以前はベ

ンジンをタンクから直接ウエスに浸していたが、溶剤専用の霧吹きを使うようにした。その

結果、ベンジンの使用量が半減した（600 リットル／月 → 300リットル／月）。 

 
溶剤専用の霧吹き 

 

 
使用状況 

 

蒸留再生装置の導入 

事業所内で発生する洗浄廃液は、毎日、業務終了後、１ヶ所に集め、蒸留再生装置で再生し

ている。この装置は、溶剤を気化させる加熱器と、気化した溶剤を冷やして液化する冷却器

から構成される。再生後の溶剤は、再び洗浄液として使用している。 

 
加熱器 

 

 
冷却器 
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事例５ 印刷 食品包装材の印刷 
    局排位置の変更など（カバーの設置） 
 

課題  VOC対策の具体的な実施方法がわからない 
VOC 対策は未実施なので、どのように対策すれば良いのか

教えて欲しい。作業環境濃度も把握したい。 

 

効果  低コストで対策実施 

作業環境改善にもつながるよう

な簡易な改善策を実施した。 

■会社概要 
業種 印刷・同関連業 資本金 3,200万円 
事業内容 軟包装グラビア印刷 認証取得 ISO9001 
従業員数 80 人   

 

■製造物 
製品名 食品包装資材 
材 質 プラスチック 
形 状 ロール 
サイズ 幅 1,000 mm×長さ 4,000 m 
生産量 50 ロット／日  

 

■事業所内の配置図 
 

8色印刷機

6色印刷機
調色場

 

工業団地にある事業所

である。 
事業所内には、印刷機が

2台ある。1台は 6色機
で、もう 1台は 8色機で
ある。 

 

■製造工程フロー 
 

インキ調整 印刷 乾燥 巻き取り

６～８ユニット
繰り返し  

 
① 製品ごとにインキを調整する。 
② 6～8色のユニットで、印刷・乾燥を繰り返す。 
③ 全色の印刷・乾燥の後、製品を巻き取り、ロール状にする。 
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■装置構造と処理プロセス 

系外に
放出

系外に
放出

風の影響
などで揮発

インフィード アウトフィード

乾
燥
炉

乾
燥
炉

インキパン インキパン

集合ダクトへ

集合ダクトへ

局所排気 局所排気

系外に
放出

系外に
放出

風の影響
などで揮発

インフィード アウトフィード

乾
燥
炉

乾
燥
炉

インキパン インキパン

集合ダクトへ

集合ダクトへ

局所排気 局所排気

 
6～8色のユニットで、印刷・乾燥が連続的に繰り返される。印刷速度は 140m／分である。全色の印刷・乾燥の
後、製品はロール状に巻き取られる。乾燥排ガスおよび局所排気は集合ダクトを通って屋外に放出される。 

 

■VOC使用工程 
ＶＯＣ ＭＥＫ、トルエン、ＩＰＡ、酢

酸エチルなど 
使用量 約 10 ｔ／月 
使用目的 印刷インキの溶剤 
使用時間 5時間／日 
処理数 5万m／日 
考えられる 

発生要因 

乾燥排ガスおよびインキパンか

らの溶剤の蒸発などが考えられ

る。 
改善前の 
対策状況 

溶剤の過剰使用がないように、

自動粘度調整機を導入してい

る。 
 

印刷機 

 
インキパン 
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■VOC濃度の測定結果 
室温：25℃ 

5 14

260

128

44

238

0

100

200

300

400

印刷室入口の
吸気口

作業場
通路

ｲﾝｷﾊﾟﾝ横 乾燥器
入口

印刷機の間
床上

粘度
ｺﾝﾄﾛｰﾗｰ
ﾀﾝｸ

V
O
C
濃
度
（
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m
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注）VOC濃度は、全 VOC成分をトルエンと仮定して計算した値である。 

 

■検討プロセス 

アドバイス 事業所での検討結果 

①カバーの設置 

・ インキパンからの VOC 蒸散がある。インキパンの前にビニ
ール製のロールカーテン等のカバーを設置する。 

採用決定 

ビニールシートを設置し

た。 

②局所排気の吸引位置の変更 

・ 局所排気の位置が離れていて、VOC 濃度の低い空気を吸引
している。蛇腹管などを使って、局所排気の吸引口の位置を

インキパンの真下に変更する。 

検討中 
 

③その他 

・ 将来的には、乾燥ガスのリターンや局所排気ガスの燃焼処理

などが考えられる。 
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■実施した対策（アドバイスの①に対応） 

濃度測定結果

改 善 前

印刷機

天井からの給気の風が
インキパンに当たり、溶
剤が揮発。

乾
燥
炉

インキパン

局所排気

99 ppm

229 ppm

70 ppm

23℃

濃度測定結果

改 善 前

印刷機

天井からの給気の風が
インキパンに当たり、溶
剤が揮発。

乾
燥
炉

インキパン

局所排気

乾
燥
炉

インキパン

局所排気

99 ppm

229 ppm

70 ppm

23℃

 

 

改 善 後

ポリシート
を被せた。

インキパンの前にビニー
ルシートを設置した。

乾
燥
炉

インキパン

局所排気

38 ppm

226 ppm

208 ppm

ビニールシート

濃度測定結果

裾は床まで

垂らした。

23℃

改 善 後

ポリシート
を被せた。

インキパンの前にビニー
ルシートを設置した。

乾
燥
炉

インキパン

局所排気

乾
燥
炉

インキパン

局所排気

38 ppm

226 ppm

208 ppm

ビニールシート

濃度測定結果

裾は床まで

垂らした。

23℃

 
 

注）VOC濃度は、全 VOC成分をトルエンと仮定して計算した値である。 
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■費用 
数千円（ビニールシート、マグネットテープ） 

 

■改善効果 
ＶＯＣ濃度 インキパン前の濃度（測定温度 23℃） 

 ビニールシートなし：99 ppm 
↓ 

 ビニールシートあり：38 ppm 
 
注）VOC濃度は、全 VOC成分をトルエンと仮定して計算した値である。 

ＶＯＣ排出量 （使用量の変化も合わせて、今後、長期的にデータを把握する予定） 
※類似の工程での事例を巻末の参考Ｂに記す。 

メリット ・臭気が減り、作業環境が改善した。 
経済効果 （上記の使用量の変化が把握できれば、そこから検討する予定） 

※類似の工程での事例を巻末の参考Ｂに記す。 
 

■今後の計画 
風避けの効果を更に増すために、通路側全体をビニールカーテンで覆うことを検討中である（参

考 B参照）。空気中の浮遊物を遮ることにもなるので、印刷品質の向上も期待できるのではない
かと考えている。 

 
アドバイザーからのコメント 
職場の改善意識を向上させるため、色々な方法をとられようとしています。 
ユニット内での VOC の揮発抑制等を実施することにより材料費等の削減・VOC 使用量の削減
ができるものと感じました。 

 
 
 

この事業所で既に実施していたVOC対策 
自動粘度調整機の導入 

粘度調整を手作業で行うと、溶剤の過剰使用が発生する可能性があるが、本事業所では、自

動粘度調整機を導入しているため、溶剤の過剰使用を抑える効果があると考えられる。 
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事例６ 印刷 家具・建材用化粧紙の印刷 
     局排位置の変更など（カバーの設置） 
 

課題  情報が入らず、VOC対策の方法不明 
VOC対策の情報が入って来なくて困っている。どのよ

うな対策をすれば良いのかなど、いろいろな情報を教え

て欲しい。 

 

効果  従来装置の活用策立案 
従来から使用している燃焼処理を活

用しながら、VOC排出量を効率的に削
減できる方法が検討できた。 

■会社概要 
業種 印刷・同関連業 資本金 3,600万円 
事業内容 グラビア輪転化粧紙印刷・製版 認証取得 － 
従業員数 20 人   

 

■製造物 
製品名 家具・建材用化粧紙 
材 質 紙 
形 状 ロール 
サイズ 幅 約 1,000mm×長さ 1万～2万m 
生産量 2ロット／日  

 

■事業所内の配置図 
 

印刷機 ロール
置場

調合室

製造部調肉タンク

印刷機

印刷機 ロール
置場

調合室

製造部調肉タンク

印刷機

 

郊外にある事業所である。 

事業所内には、印刷機が 2台

ある。1台は 6色機で、もう

1台は 5色機である。 

敷地内には、排ガス燃焼処理

装置がある。 

 

■製造工程フロー 
 

インキ調整 印刷 乾燥 巻き取り

６ユニット
繰り返し

排ガスの
燃焼処理

 
 

① 製品ごとにインキを調整する。 
② 6色のユニットで、印刷・乾燥を繰り返す。乾燥排ガスは燃焼炉で処理する。 
③ 全色の印刷・乾燥の後、製品を巻き取り、ロール状にする。 
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■装置構造と処理プロセス 

系外に
放出

風の影響
などで揮発

インフィード アウトフィード

乾
燥
炉

乾
燥
炉

インキパン インキパン

燃焼処理装置へ

集合ダクトへ

局所排気 局所排気

系外に
放出

風の影響
などで揮発

インフィード アウトフィード

乾
燥
炉

乾
燥
炉

インキパン インキパン

燃焼処理装置へ

集合ダクトへ

局所排気 局所排気

 
6色のユニットで、印刷・乾燥が連続的に繰り返される。印刷速度は 100m／分である。全色の印刷・乾燥の後、
製品はロール状に巻き取られる。乾燥排ガスは集合ダクトを通って燃焼炉で処理される。 
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■VOC使用工程 
ＶＯＣ 酢酸エチル、酢酸ブチル、メタ

ノール、ＩＰＡなど 
使用量 約 15 ｔ／月 
使用目的 印刷インキの溶剤 
使用時間 6時間／日 
処理数 2ロット／日 
考えられる 

発生要因 

乾燥排ガスおよびインキパンか

らの溶剤の蒸発などが考えられ

る。 
改善前の 
対策状況 

それぞれの印刷機に燃焼処理装

置を接続している（触媒式、直

燃式）。 

 
調肉タンク 

 
印刷機 

 

 
インキパン 

 

■VOC濃度の測定結果 
室温：17℃ 

596

433

177

58

0

100

200

300

400

500

600

700

インキパン 乾燥炉入口 溶剤タンク 印刷ユニットの間

V
O
C
濃
度
（p
pm
）

 
注）VOC濃度は、全VOC成分をトルエンと仮定して計算した値である。 

 



 32 

■検討プロセス 

アドバイス 事業所での検討結果 

①カバーの設置 

・ インキパンからの VOC 蒸散がある。またインキパン付近で
風がある。インキパンの前にビニール製のロールカーテン等

のカバーを設置する。 

今後検討する 

アドバイザーから局所排

気を重点的に処理すると

効率的に VOCの排出抑制
できることを説明した。 

②自動粘度調整機の導入 

・ 粘度調整を手作業で行っているので、溶剤消費量が多くなっ

ている。自動粘度調整機（粘度コントローラ）を設置する。

価格 40～50万円程度。 

 
高価なため見送った。 

③レンタルウエスの利用 

・ 廃ウエスを放置して、付着した VOC を蒸発・乾燥させてい
る。レンタルウエスを利用する。また廃溶剤回収装置を導入

し、ウエスに付着した溶剤を回収・再利用する。 

 
ウエスは自社で購入して、

業者に処理を依頼するこ

とにした。 
④その他  

溶剤はノントルエンに変

更中である。 
 

■今後の計画 
アドバイスの①を受けて、燃焼処理装置をさらに活用するために、インキパンからの局所排気を

効率的に処理装置に誘導する方法を検討したい。 
 
アドバイザーからのコメント 
この事業所様はすでに燃焼処理装置は導入されており、VOC対策は進んでいます。 
今後、工場内の VOCの揮発を抑制することにより、溶剤等の材料費の削減等が実施でき、職場
環境も改善できると思います。 

 
この事業所で既に実施していたVOC対策 

燃焼処理装置の導入 

この事業所では、印刷機１台に付き、1 台の燃焼処理装置を設置している。方式は、触媒燃
焼式と直燃式である。触媒・前処理剤を適正に交換することにより、VOC 除去率は 95％以
上になる。 
 

 
燃焼処理装置 
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事例７ 接着 ﾌﾟﾗｽﾁｯｸﾌｨﾙﾑのﾗﾐﾈｰﾄ加工 
     局排位置の変更など（カバーの設置） 
 

課題  独自に行っている工夫が妥当かどうか知りたい 
自社で工夫してVOC対策を実施している。このような対

策で良いのかどうか、専門家によるアドバイスが欲しい。 

 

効果  自社努力の妥当性確認 

自社で行ってきた工夫の妥当性が

確認できた。作業環境改善にもつな

がるような具体的な改善策が実施

できた。 

■会社概要 
業種 プラスチック製品製造業 資本金 2,500万円 
事業内容 ラミネート加工 認証取得 ISO9001、エコアクション 21 
従業員数 30 人   

 

■製造物 
製品名 プラスチックフィルム 
材 質 ポリプロピレン、ポリエチレンなど 
形 状 ロール 
サイズ 幅 300～1,300 mm 
生産量 20万m／日 

 

■事業所内の配置図 
 

ﾄﾞﾗｲﾗﾐﾈｰﾄ機

ﾄﾞﾗｲﾗﾐﾈｰﾄ機

ﾄﾞﾗｲﾗﾐﾈｰﾄ機

ﾄﾞﾗｲﾗﾐﾈｰﾄ機

貯蔵
タンク

ボイラー室

搬送用
ｴﾚﾍﾞｰﾀｰ

 

工業団地内にある事業所で

ある。 

事業所内にはドライラミネ

ート機が 4台ある。 

 

■製造工程フロー 
 

接着剤の調合
接着剤を
ﾄﾞﾗｲﾗﾐ機に
移し替え

乾燥 貼り合わせ 巻き取り接着剤の調合
接着剤を
ﾄﾞﾗｲﾗﾐ機に
移し替え

乾燥 貼り合わせ 巻き取り

 
 

① 接着剤を調合し、ドライラミネート機に移し替える。 
② 接着剤を塗工し、乾燥させた後、2枚のプラスチックフィルムを貼り合わせる。 
③ 製品を巻き取り、ロール状にする。 

 

■装置構造と処理プロセス 

乾燥炉

基材

接着剤

塗工機

ラミネート部

貼合せフィルム

加熱金属
ロール

ゴムロール

冷却ロール

貼合せ品

風の影響
などで揮発

系外に
放出

乾燥炉

基材

接着剤

塗工機

ラミネート部

貼合せフィルム

加熱金属
ロール

ゴムロール

冷却ロール

貼合せ品

風の影響
などで揮発

系外に
放出

 
接着剤を基材に塗工し、乾燥後、貼合せフィルムと加熱ロールで加圧して貼り合わせる。フィルムは貼り合わせ

た後、巻き取られる。 
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■VOC使用工程 
ＶＯＣ 酢酸エチル 
使用目的 接着剤の溶剤 
使用時間 15時間（連続運転） 
処理数 20万m／日 
考えられる 

発生要因 

乾燥排ガスおよび塗工機からの

溶剤の蒸発などが考えられる。 
改善前の 
対策状況 

蓋閉めなどを励行している。 
 

ドライラミネート機 
 

 
塗工機 

 

■VOC濃度の測定結果 
室温：23℃ 

48 106 73

2,386
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0

500

1,000

1,500

2,000

2,500

3,000

作業場 ペール缶
蓋なし

ペール缶
蓋あり

塗工機内部 廃液タンク

V
O
C
濃
度
（
pp
m
）

 
 

■検討プロセス 

アドバイス 事業所での検討結果 

①カバーの設置 

・ 塗工機からの VOC 蒸散がある。塗工機の前にビニール製の
ロールカーテンやアクリル板等のカバーを設置する。 

採用決定 
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■実施した対策（アドバイスの①に対応） 

改 善 前

塗工機

改 善 前

塗工機

 

 

改 善 後

カバーを

付けた。

カバーは容易に取り外し
可能である。

改 善 後

カバーを

付けた。

カバーは容易に取り外し
可能である。
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■費用 
1,000円程度 

 

■改善効果 
ＶＯＣ濃度 蓋の内外で 1～2桁の濃度差があった。 

 

塗
工
機

ふ
た

ふ
た

699
ppm

1773 
ppm

26
ppm

54
ppm

塗
工
機

ふ
た

ふ
た

699
ppm

1773 
ppm

26
ppm

54
ppm

 
 
注）VOC濃度は、全 VOC成分をトルエンと仮定して計算した値なので、相対的なものである。 

ＶＯＣ排出量 （使用量の変化も合わせて、今後、長期的にデータを把握する予定） 
メリット ・作業環境での臭気が弱くなった。 
経済効果 （上記の使用量の変化が把握できれば、そこから検討する予定） 

 

■今後の計画 
VOC対策のためには、作業者自身の自主性が重要である。今後も継続的に取り組む予定である。 

 
アドバイザーからのコメント 
自主的取組の進捗度は非常に進んでおり、社員全員でＶＯＣの削減意識は非常に高く素晴らしい

と思います。今後、どのような処理装置を導入するかが課題と思います。 
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この事業所で既に実施していたVOC対策 

VOC対策の責任者の任命、自主行動プランシートの作成 
VOC対策の責任者を決め、責任者は自主行動プランシートを作成している。 
自主行動プランシートには、排出抑制のための実施項目と目標スケジュールが書かれている。 
 

 
自主的取組のためのプランシート 

 

意識喚起のための標識の設置 

作業者の注意を喚起するために、溶剤を取り扱う場所に標識を貼っている。コストに関する注

意も書かれている。 
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蓋の取付、蓋閉めの励行 

溶剤を入れる缶には、さまざまな蓋が付けられている。 

またウエスは、蓋付きの箱に入れられている。 

 

 
さまざまな形の蓋 

 
ペール缶の蓋 

 
ウエス入れ 

※蓋は特注である。 

値段 丸型：8,500 円、角型：3,500 円 

 

パトロールによる適正管理のチェック 

蓋が閉められているかどうか、担当者がパトロールしチェックしている。 

パトロールすることによって蓋閉めが徹底されるようになった。 
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溶剤運搬専用台車の設置 

溶剤の入った入れ物を手で持って運ぶと、こぼす可能性があるので、必ず台車で運ぶようにル

ール化している。台車の上には受け皿があり、万一こぼしても回収できるようになっている。 

 

 
 

社内報告会の開催 

社員の意識向上のために、報告会を行っている。報告会は、社外の会議室で行い、社長も出席

する。 
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事例８ 接着 発泡シートの粘着加工 
    排ガス処理装置の設置など 
 

課題  近隣への影響を減らすために、対策を進めたい 
小規模な事業所だが、VOC 排出抑制に少しでも取り組みたい。

最近、隣接地にマンションが建設され、苦情が来る危惧もある。

ただし、将来的には、顧客からの要望で非溶剤型に転換する可能

性もあるので、あまり大掛かりな対策はしたくない。 

 

効果  適切な対策の立案 
乾燥炉からの排ガス対策に

ついて、自社に適切な方法が

検討できた。 

■会社概要 
業種 プラスチック製品製造業 資本金 3,000万円 
事業内容 発泡ﾌﾟﾗｽﾁｯｸｼｰﾄの粘着加工 認証取得 （取得予定あり） 
従業員数 40 人   

 

■製造物 
製品名 発泡プラスチックシート 
材 質 ウレタン、ポリエチレン、ゴム 
形 状 ロール、平板 
サイズ 幅 1,000 mm×長さ 60～100 m 
生産量 ロール：15～20ロット、平板：800～1,000枚  

 

■事業所内の配置図 
 

調合室 塗工機

資材置場 製品置場

整形
作業場

 

郊外にある事業所である。 

事業所内には、塗工機が 1台

ある。 

 

■製造工程フロー 
 

接着剤の調合
接着剤を
塗工機に
移し替え

塗工

局所排気

乾燥
巻き取り、
裁断

大気排出

 
 

① 接着剤を 2～3回分を一度に調合し、小分けしてコーターに流し込む。 
② シート上に接着剤入りの溶剤を塗工する。 
③ その後、シートを乾燥炉内に通し、乾燥させる。乾燥排気はダクトからそのまま外気に排出される。 
④ 乾燥後、シートを巻き取る、あるいは裁断する。 
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■装置構造と処理プロセス 

単板の場合

シートの場合

乾燥炉排気

局所排気

コーター
乾燥炉
95～120℃

屋外

シート巻取装置

接着工程

調合室

系外に
放出

作業環境中
に揮発

単板の場合

シートの場合

乾燥炉排気

局所排気

コーター
乾燥炉
95～120℃

屋外

シート巻取装置

接着工程

調合室

系外に
放出

作業環境中
に揮発

 
接着剤は調合室で調合され、コーターによりシートに塗布される。シートは乾燥炉内で乾燥させ、溶剤を揮発さ

せる。乾燥炉の温度は 95～120℃である。VOC の大部分は乾燥工程で揮発し、排気ファンによって屋外に排出
される。製品はシートの場合は巻き取られ、単板の場合はシート状に切断される。 

 

■VOC使用工程 
ＶＯＣ トルエン、酢酸エチル、アクリ

ル酸エステル共重合体など 
使用量 250 リットル／日 
使用目的 接着剤の溶剤 
使用時間 8時間／日 
処理数 ほぼ連続運転 
考えられる 

発生要因 
接着剤に含まれる溶剤成分が乾

燥工程で揮発し、それが局所排

気、ダクトを通して、建屋外に

排出される。 
改善前の 
対策状況 

特に何も行っていない。 

 
塗工機 

 

 
乾燥炉からの排ガスダクト 
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■VOC濃度の測定結果 
室温：21℃ 
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注）VOC濃度は、全VOC成分をトルエンと仮定して計算した値である。 

事業所からの提供データ 

・排ガス  トルエン ：450 ppm 
      酢酸エチル：520 ppm 
・作業環境       1～2 ppm 

 

 
■検討プロセス 

アドバイス 事業所での検討結果 

①活性炭の設置 

・ 排気ダクトに交換式の活性炭を設置する。コストがかかるよ

うであれば、臭いが気になる時期や時間だけ稼動する。 

・ 排ガスが高温のままだと吸着効果が低いので、排ガスは冷や

した方がよい。 

検討中 

現在メーカーや業者を検

討中である。 

②水スクラバーの設置（臭気対策） 

・ 一般的に、水スクラバーは、VOC の排出削減としての効果
は期待できないが、臭気対策としては有効なようである。た

だし、排水処理などが必要になる。 

 

排水処理が問題になるの

で、実施は難しい。 

③排ガス処理装置の設置 

・ 触媒燃焼装置などの排ガス処理装置を導入する。 

・ 排ガス処理装置のコストは風量によって大きく変わるので、

以下のような方法で風量を小さくする。この方法は、印刷分

野で実用化されている。省エネ効果もある。 

 

＜風量を下げる方法（乾燥ゾーンの分割）＞ 

乾燥炉の中を以下のように３つのゾーンに分割する。 

・第１ゾーン：乾燥炉入口付近（VOC高濃度） 

・第２ソーン：中間     （VOC中濃度） 

・第３ゾーン：乾燥炉出口付近（VOC低濃度） 

乾燥エアを、第３ゾーン → 第２ゾーン → 第１ゾーンの

順（低濃度 → 中濃度 → 高濃度）に流す。 

 

※燃焼装置から出る排ガスの熱は、熱交換器などを使っ

て、乾燥用エアの加熱に再利用する。 

 

排ガス処理装置を導入す

る際に参考にしたい。 

④蓋閉めの励行（溶剤タンク、コーター部分） 

・ 調合後の接着剤タンクに蓋をしていない。また接着剤のコー

ター部分の蓋が開いている。 

採用決定 

作業員を指導した。 
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■実施した対策 

改 善 前改 善 前
 

［排ガス処理］ 

処理せずにそのまま排気していた。 
 
［溶剤タンク、コーターの蓋閉め］ 

調合後の溶剤タンクおよび塗工機のコーター部分とも蓋がされておらず、開放であった。 
 

 

改 善 後改 善 後
 

［排ガス処理］（アドバイスの①に対応） 

ダクト内に活性炭を取り付けることについては、事故等の発生やコストについて懸念がある。 
活性炭については、交換式（レンタル方式）の処理タンクを提供している業者があるので、そ

ちらを導入することについて検討を始めた。 
 
［溶剤タンク、コーターの蓋閉め］（アドバイスの④に対応） 

作業性が多少悪くなるが、作業員を指導し蓋閉めを徹底させた。 
 

 

■費用 
（巻末の参考Ｃに記す。） 

 

■今後の計画 
アドバイザーからの意見を元に、活性炭等の導入を検討したい。 

 
アドバイザーからのコメント 
接着剤の VOC成分はトルエン、酢酸エチルが主体で沸点はそれぞれ 110℃、77℃ですが、空気
層に接する面では、蒸気圧の差により蒸発します。特に、風がある場合は比例的に多くなります

ので、缶の開口部、ウエスの放置、コーター部の囲いなどにきめ細かい対応をしてください。 
また、VOC 処理装置は費用の問題がありますが、レンタル方式が普及しますと、量的効果で再
生コストも下がることが期待されますので、動向の情報をこまめに注視してください。 
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事例９ 接着 電気絶縁体材料の製造 
    排ｶﾞｽ漏れ部分の密閉化、作業ﾏﾆｭｱﾙの改善など 
 

課題  燃焼装置で未処理の VOCの排出を抑制したい 
排ガス処理のために、燃焼装置を導入しているが、VOC を

排出する装置が多数あるので、すべては処理できていない。

燃焼装置で処理できていない排気ガスの処理を進めたい。 

 

効果  対策の実行計画立案 

VOC の排出要因を見直し、考え
られる対策のリストアップと実

行の優先順位付けができた。 

■会社概要 
業種 電気機械器具製造業 資本金 48,000万円 
事業内容 粘着シート・テープの製造 認証取得 ISO14001 
従業員数 250人   

 

■製造物 

製品名 アルミ基板、積層成形品、接着シート・プリプレグ、粘

着テープ、多層ラミネート品、防食テープなど 
材 質 プラスチックなど 
形 状 ロール、シート 
サイズ 幅 10～1,000 mm × 長さ 10～2,000 m 
生産量 ロール：2ロット／日、シート：2ロット／日  

 

■事業所内の配置図 
 

仕上加工室 粘着剤
調合室塗工機

仕上加工室 粘着剤
調合室

塗工機

製品
倉庫

塗工機

塗工機

乾燥室
仕上室

検
査
梱
包
室 切断室

プ
レ
ス
機

第３工場

第２工場

第１工場

排ガス燃焼装置

仕上加工室 粘着剤
調合室塗工機

仕上加工室 粘着剤
調合室

塗工機

製品
倉庫

塗工機

塗工機

乾燥室
仕上室

検
査
梱
包
室 切断室

プ
レ
ス
機

第３工場

第２工場

第１工場

排ガス燃焼装置

 

郊外にある事業所で

ある。敷地面積は

44,000m2、建屋面積

は14,000m2である。 
事業所内には工場が

3 棟ある。それぞれ
の工場に塗工機があ

り、塗工機は全部で

14台ある。 
塗工機から出る排ガ

スを処理する燃焼装

置が設置されてい

る。 

 

■製造工程フロー 
 

樹脂の
溶解、混合

塗工

排ガスの
燃焼処理

乾燥
塗工品の加工
（切断など）

 
 

① 接着剤の原料である樹脂を溶剤に溶かし、混合する。 
② シートの上に溶剤で溶かした接着剤を塗工する。 
③ その後、シートを乾燥炉内に通し、乾燥する。乾燥排気は燃焼処理後、外気に排出される。 
① 乾燥後、シートを切断するなどの加工を行う。 
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■装置構造と処理プロセス 

排ガス漏れ
の可能性

燃焼炉

反
応
タ
ン
ク

攪
拌
槽

塗工機

開放部
からの
漏れ

塗工部 繰出部 巻取部

排ガス漏れ
の可能性

燃焼炉

反
応
タ
ン
ク

攪
拌
槽

塗工機

開放部
からの
漏れ

塗工部 繰出部 巻取部塗工部 繰出部 巻取部

乾燥炉

シール不完全
による漏れの
可能性

 

常温で接着剤を塗工し、熱風で乾燥する。乾燥炉からの排ガスは燃焼装置で処理される。排ガスの吸引口は、接

着機 1台当たり、1～5ヶ所ある。 
 

 
■VOC使用工程 
ＶＯＣ トルエン、MEKなど 
使用量 200 ｔ／月 
使用目的 樹脂の溶剤 
使用時間 連続稼働 

（営業時間：20 時間／日） 
処理数 塗工機：2 バッチ／装置 
考えられる 

発生要因 

攪拌槽の開放部からの漏れ、塗

工機からの排ガスの漏れなどが

考えられる。 

改善前の 
対策状況 

排ガス燃焼処理装置（直接燃焼

方式）を導入している。 

 

 
塗工機 

 

 
反応タンク 

 

 
攪拌槽 

 

 
粘着剤供給管 
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■VOC濃度の測定結果 
室温：27℃ 
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注）VOC濃度は、全 VOC成分をトルエンと仮定して計算した値である。 

 

■検討プロセス 

アドバイス 事業所での検討結果 

①パッキンの交換 

・ 溶剤還流装置から VOC の漏洩の可能性があ

る。マンホールのシールが不十分である。温度

制御の必要がある。パッキンを改善する。 

採用決定 

溶解釜、マンホールの蓋は確実に固定し、パッ

キンのメンテナンスを徹底することとした。 

②排ガス漏れのチェック 

・ 塗工機から排ガス漏れの部分がある。排ガス

漏れのないようにメンテナンスする。 

採用決定 

水系洗浄の採用、洗浄溶剤の使用最小化、作

業改善とガス拡散防止措置を施すこととした。 

③カバーの設置 

・ 重合装置、配合装置は VOC が蒸散しやすい

構造になっている。簡易カーテンで間仕切りを

作り、風量の進入を防ぐ。 

採用決定 

溶剤発生源および塗工機コーターの間仕切り・

密閉化とスムーズな開閉を行うこととした。 

工場内は危険物対象施設のため、難燃性では

なく、不燃性のカーテンを採用することとした。 
④作業マニュアルの見直し 

・ 現行の作業マニュアルは品質管理や安全面

が重視され、VOC 低減の観点が抜けている。

作業マニュアルには、例えば、攪拌速度の減

速、ハンドリング時間の短縮、ダクト風量の減

少等の事項を追加する。 

採用決定 

作業標準を見直すこととした。 

⑤その他 

・ 将来的には、ハニカムローターなどによる排ガ

スの濃縮なども考えられる。 
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■実施した対策 

改 善 前改 善 前
 

攪拌槽の開放部からの漏れ、装置接合部からの漏れなど、各種の溶剤使用装置からの漏れの可能

性があった。また現行の作業マニュアルは品質管理や安全面が重視され、VOC低減の観点が抜けて

いた。 

 

改 善 後改 善 後
 

アドバイスの①～④を受けて、VOC 排出抑制対策のロードマップとして、以下のような具体的
な VOC対策案のリストアップと優先順位付けを行った。 
 
区分 対策案の検討項目 見解／評価 優先度 
ﾓﾉ作り 環境配慮型商品の開発 取組展開中 

更なる促進 
A 

使用量、排出量の実態把握と適正管理 算出精度向上 

(2 月中に測定実施) 
A 管理 

VOC使用量の最適化（作業条件と高効率化） 生産工程への依存と品

質安定が不可欠 
B 

取扱 
メンテ 

溶剤使用容器、タンク類、オーブン等からのガス漏れ、

臭気のゼロ化 

安衛法、有機則ではト

ルエン重視、 

発散源の封じ込めが必

要 

A 

釜、タンク類の通気管より排出する VOC測定と対策 測定実施、予想より低

い 
B 

大気排出している設備（施設）のリストアップと対策検討 ガス濃度、排気量、時
間がポイントなど 

A～C 

設備 

VOC使用施設、設備の密閉化、工程ﾗｲﾝのｸﾛｰｽﾞﾄﾞ化 作業形態の把握が先
決 

B 

 
優先度が A、Bランクのものについては、更に検討を行い、来年度の実行計画を策定することと
した。 
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■今後の計画 
作成したロードマップを元に、優先度が高いものについては、更に検討を行い、来年度の実行計

画を策定する。 
 
アドバイザーからのコメント 
熱心に取り組んでいただきました。また、対策推進に当たって、抑制の狙いだけでなく、他の効

果（例：経済性、その他法規制との相乗効果）に注目されたことも評価できます。 
 

この事業所で既に実施していたVOC対策 
溶剤フローの把握 

この事業所では、下図のような溶剤フローシートを作成し、溶剤の購入量、各製造工程での

使用量、排ガス処理量、廃液量を月間データとして把握し、そこから大気排出量の推定を行

っている。 

このように溶剤フローを数字として把握することで、対策の重点箇所が明確になる。 

○○

○○

○○

○○

○○

○○

○○

○○

○○

○○

○○

○○

○○

○○

排ガス燃焼処理装置 

この事業所では、塗工機からの乾燥排ガスおよび工場内の局所排気を処理するために、燃焼処理

装置（直接燃焼方式）を導入している。この装置を導入したことによって、VOC 排出量は大幅
に減少した。 

 
 

排ガス燃焼処理装置 
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事例 10 接着 粘着テープの製造 
    排ガス風量の見直し、溶剤タンクの蓋の設置など 
 

課題  燃焼装置の老朽化により処理能力が不足 
VOC対策として燃焼装置を導入しているが、古い設備のため、

性能が低下しており、処理能力が不足しているようである。新

しい装置に買い換えると 1.5～2 億円程度かかるが、景気の状

態や今後のCO2対策を考えると新設に踏み切れない。 

 

効果  対策ﾎﾟｲﾝﾄの明確化 

VOC 排出の要因が特定でき、
今後の対策実施のポイントが

明確になった。 

■会社概要 
業種 その他の製造業 資本金 7,500万円 
事業内容 粘着テープ製造 認証取得 － 
従業員数 20人   

 

■製造物 
製品名 建材用アルミ箔接着ロール紙 

材 質 アルミ、アクリル樹脂、紙 

形 状 巻取紙 

サイズ 1,200 mm×数十 m 

生産量 1万m2／日 
 

■事業所内の配置図 
 

塗工機

製品
置場

塗工機

燃焼
装置

中間品置場

資材
置場

調合機

(ﾎｯﾄﾒﾙﾄ用)

燃焼
装置

調合室

(溶剤系用)  

工業団地内にある事業所であ

る。 
事業所内には塗工機が 2 台あ
る。 
塗工機 1台に付き、それぞれ 1
台の燃焼装置が接続されてい

る。燃焼装置は、元々、乾燥用

の熱風を発生させるための装

置であるが、VOC 処理も行っ
ている。 

 

■製造工程フロー 
 

接着剤の調合
接着剤を
塗工機に
移し替え

塗工 乾燥
巻き取り、
裁断

排ガスの
燃焼処理

 
 

① 接着剤を溶剤に溶かして調合する。 
② シート上に接着剤入りの溶剤を塗工する。 
③ その後、シートを乾燥炉内に通し、乾燥する。乾燥排気は燃焼処理後、外気に排出される。 
④ 乾燥後、シートを巻き取る。 
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■装置構造と処理プロセス 

コーター

乾燥炉 70～150℃
（山型トンネル炉形式）

燃焼装置へ

接着剤
タンク

開放のため
溶剤揮発

攪
拌
・混
合

タ
ン
ク

塗工機

風量が大きく、
十分に処理
しきれない

コーター

乾燥炉 70～150℃
（山型トンネル炉形式）

燃焼装置へ

接着剤
タンク

開放のため
溶剤揮発

攪
拌
・混
合

タ
ン
ク

塗工機

風量が大きく、
十分に処理
しきれない

 

接着剤タンクは塗工機の入口側に設置され、塗工機の稼働中、接着剤は常時塗工機に注ぎ込まれる。製品に接着

剤を塗工した後、山型トンネル炉形式の乾燥炉を通して熱風で乾燥する。乾燥排ガスは燃焼装置で処理する。 
 

■VOC使用工程 
ＶＯＣ 酢酸エチル、トルエン、MEKなど 
使用量 500 ｋｇ／日 
使用目的 接着剤の溶剤 
使用時間 7 時間／日（連続運転） 

週 2～3日（ホットメルトタイプの接
着剤を使う製品もあり） 

処理数 1万m2／日 
考えられる 

発生要因 

燃焼装置は、本来は熱風発生を目的

とした装置であるため、VOCを完全
に燃焼させている訳ではない。その

ため、生の VOC がバイパスで排気
口から排出されている可能性があ

る。 
また接着剤の攪拌・混合用のドラム

缶に蓋がされていない。 

 
改善前の 
対策状況 

直接燃焼式の燃焼装置（本来は熱風

発生用）で VOC も処理している。
30年前に購入した古い装置である。 

 

 
乾燥炉（出口側） 

 

  
燃焼装置（直接燃焼式） 
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■VOC濃度の測定結果 
室温：25℃ 
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注）VOC濃度は、全 VOC成分をトルエンと仮定して計算した値である。 

 

■検討プロセス 

アドバイス 事業所での検討結果 

①排ガス風量のチェック 

・ 排ガス燃焼炉の効率が悪いようである。コーティング機入口

の風量を見直して、排ガスの希釈率が下げられるようであれ

ば下げ、燃焼炉を有効利用する。ただし、VOC 濃度が爆発
下限界を超えることがないように注意する必要がある。 

 
風量は温度との兼ね合い

で設定している。温度を上

げると、発泡して不良が発

生する。逆に下げすぎると

乾燥不十分になる。 
また排ガスの希釈率は、爆

発下限界の 1/3を目処に設
定しており、これ以上上げ

ることは難しいのではな

いかと考えている。 
②低 VOC型接着剤への転換 
・ 接着剤としては、溶剤タイプとホットメルトタイプが併用さ

れている。溶剤タイプについては、ホットメルトタイプや

VOC 含有率の少ない接着剤に転換できないかどうかを検討
する。 

 
既に一部の新製品につい

ては、ホットメルトタイプ

の接着剤を使っている。し

かし、品種が限定されてし

まうので転換は難しい。ま

た冬場は粘度が上がりす

ぎるので使いにくい。 
③蓋の取付 

・ 攪拌・混合用のドラム缶に蓋がされていないので、蓋をする。

また溶剤の液面が高いので、溶剤量を必要最小限にして液面

を下げる。 

採用決定 

簡易な蓋を設置した。 

溶剤量については、攪拌機

に付着する樹脂を完全に

溶かす必要があるため、現

状より減らすことは困難

であると考えられる。 
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■実施した対策（アドバイスの③に対応） 

攪拌タンク

攪拌タンクの上部が
開放されている。

改 善 前

攪拌用スクリュー

 

 

改 善 後

ポリシート
を被せた。

攪拌スクリューの軸の

部分のみ穴を開けた。

改 善 後

ポリシート
を被せた。

攪拌スクリューの軸の

部分のみ穴を開けた。
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■費用 
ほとんどゼロ 

 

■改善効果 
（今回の調査では把握できなかった。） 
 

■今後の計画 
今後は、最終排気口での測定も含めて、燃焼装置での VOCの処理効率を把握したいと考えてい
る。現状では、おそらく十分な処理ができていないのではないかと考えている。 

 
アドバイザーからのコメント 
VOC 対策には多少とも経費を必要とするので、景気の状況が好転すれば、排気口の VOC 濃度
を測定し、直接燃焼又は触媒燃焼により対策を行われることを期待する。 
攪拌用タンクは、上記の写真に見られるようにアドバイスによりポリシートで覆うことで改善が

なされたが、特に夏場を想定して、もう少し確実的な方法を提言したい。また、シャッターを締

め切り一人で作業を行うとのことであり、労働安全衛生面のアドバイスも必要と思われる。 
 

この事業所で既に実施していたVOC対策 
山型トンネル炉形式の乾燥炉の導入 

この事業所で使用している乾燥炉は｢山型トンネル炉｣という排ガスの漏れをできるだけ抑制

するように工夫された装置である。出入口が乾燥炉本体よりも下方にあり、全体として山型

のトンネル形状をしている。 

形状が平坦な乾燥炉内の場合、乾燥炉出入口の上部から高温のガスが漏れ出てしまいやすい

が、この形状の場合は出入口が下にあるので、高温のガスが漏れにくくなっている。｢キャメ

ルバックオーブン｣とも呼ばれる。 

 
入口側 

 
出口側 
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参考Ａ 平型乾燥炉からの排出量等の計算方法 

 
事例１の「改善効果」で示した VOC 排出量、経済効果、および「検討プロセス」の⑤で示し
た塗着効率についての計算方法を以下に記す。 
ここで設定している数字は、あくまで想定値であり、実際の値とは異なる。 

 
１．VOC排出量の計算方法 

上述のように、乾燥炉からの排ガスは、炉の開口部下部から室内の空気が炉内へ侵入し、それ

が炉内で温められて膨張するので、開口部上部から炉外へ溢れ出す。開口部から漏れ出る VOC
排出量は以下のような方法で目安を付けることができる。 
図 A－1に示すような Ǥwの幅の狭い領域を考えると、この部分から漏れ出る 1年分の VOC排
出量 ǤEは、式 A－1のように表すことができる（記号の意味は、表 A－1の通りである）。 

 
ED  =［排ガス中の VOC濃度］×［１年間に漏れ出る排ガスの体積］ 

=［排ガス中の VOC濃度］×［排ガスの密度］×［単位時間当たりの排ガスの風量］ 
×［１年間の稼働時間］ 

= ( ) tLwvn ³³D³³³ r ［kg／年］ 
・・・・・（式 A－1） 

W

L

開口
部

乾燥炉 W

L

開口
部

乾燥炉

 

L

Δw

v風速

n濃度

L

Δw

v風速 v風速

n濃度 n濃度  

図 A－1 乾燥炉の形状と排ガスの風速・濃度の表現 
 

表 A－1 記号の意味と単位 
記号 意味 単位 

E  VOCガスの年間の排出量（年間） kg／年 

H  排ガスの熱量（年間） kcal／年 
n  排ガス中の VOC濃度 kg／kg 
r  排ガスの密度 kg／m3 

pc  排ガスの比熱 kcal／kg・℃ 

T  排ガスと室温の温度差 ℃ 
v  風速 m／秒 
w  高さの位置 m 

W  開口部の高さ m 

L  開口部の幅 m 

t  稼働時間（年間） 秒 

 
乾燥炉から出る排ガスの風速、および VOCの濃度は、位置 wによって変化するが、線形的に
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変化すると仮定すると、図 A－2のように表現できる。 

lower
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W
vv

v +
-

=  

w

v風速

位置
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W0 w0 w

v風速
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W0 w0

 
（ⅰ）風速の変化 
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位置

nupper

W0 w0

nlower  
（ⅱ）濃度の変化 

図 A－2 位置による風速と濃度の変化 
 
以上より、風速ゼロの位置 w0より上の部分から漏れ出る 1年分の VOC排出量 Eは、式 A－2
のようになる。 

( )

( )( ) ( )

( ) ( )ù
ú

ø
-+-

-+
+

é
ê

è
-

--
³=

ù
ù
ú

ø

é
é
ê

è
öö
÷

õ
ææ
ç

å
+

-
³öö
÷

õ
ææ
ç

å
+

-
³=

³³³³=

ñ

ñ

0lowerlower
2
0

2lowerlowerupperlowerlowerupper

3
0

3
2

lower
lowerupper

lower

2
2

3

0

0

wWvnwW
W

vnvnvn

wW
W

vvnn
tL

dwvw
W

vv
nw

W
nn

tL

dwtLvnE

lowerupperlowerupper

W

w

lowerupper

W

w

r

r

r

・・・（式 A－2） 

パラメーターを表 A－2のように設定し、以上の式を使って、乾燥炉からの年間の VOC排出量
を計算すると、表 A－3のようになる。 

 
表 A－2 パラメーターの設定（VOCとしてはトルエンを想定） 

※ここで設定している数字は、あくまで想定値であり、実際の値とは異なる。 
設定値 パラメーター 

入口側 出口側 

uppern  上端部 500［ppm］=1.48×10－3［kg／kg］ 20［ppm］=5.9×10－5［kg／kg］ 排ガス中の 

VOC濃度 
lowern  下端部 uppern-  （設定値） uppern-  （設定値） 

炉内外の温度差注） TD  
95℃（炉開口部）―20℃（室温） 

＝75℃ 

50℃（炉開口部）－20℃（室温） 

=30℃ 

排ガスの密度 

(º空気の密度) 
r  1.293×273[℃]／(273[℃]+95[℃]) 

= 0.959［kg／m3］ 

1.293×273[℃]／(273[℃]+50[℃]) 

= 1.093［kg／m3］ 

upperv  上端部 1.0［m／秒］ 0.4［m／秒］ 
風速 

lowerv  下端部 upperv-  と仮定 upperv-  と仮定 

排ガスの比熱 

(º空気の比熱) pc  0.24［kcal／kg・℃］ 

風速ゼロの位置 0w  0.5［m］ と仮定 

開口部の高さ、幅 W ×L  1.0［m］×3.0［m］ 

稼働時間 t  9［時間／日］×3,600［秒／時間］×250［日／年］ = 8.1×106［秒］ 

注）平型乾燥炉は室内の空気の流れに大きい影響を受けるので、測定値は低く出る可能性がある。 
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表 A－3 乾燥炉からの年間の VOC排出量（表 A-2の設定での計算値） 
場所 VOC排出量 
入口側 5,700［kg／年］  
出口側 100［kg／年］  

 
２．経済効果の計算方法 

乾燥炉から温かい排ガスが漏れ出しているということは、空気を加熱するための燃料を無駄に

使っていることになる。漏れ出ている排ガスとともに逃げる熱量は、以下のような方法で目安を

付けることができる。 
上記１．と同様に、図 A－１に示す Ǥwの狭い部分から漏れ出る 1年分の排ガス量を温めるの
に必要な熱量 ǤHは、式 A－３のように表すことができる。 
 

HD =［排ガスの比熱］×［温度差］×［排ガスの密度］×［単位時間当たりの風量］ 
×［稼働時間］ 

( ) tLwvTc p ³³D³³³D³= r  

・・・（式 A－3） 
上記１．と同様に、これを乾燥炉の高さで積分すると、以下のようになる。 
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この結果より、１年間に逃げている熱量を燃料代に換算すると、表 A－4 のようになる。この
計算では乾燥炉用の空気を加熱する際の熱効率は 100%として計算したが、熱効率を考慮すると、
燃料代はさらに大きな数字となる。 
 
表 A－4 漏れ出ている排ガスとともに逃げている熱量の燃料代への換算（表 A-2の設定での計算値） 
番号 パラメータ 入口側 出口側 合計 計算方法 

① 排ガスとともに 
逃げている熱量 105 × 106 [kcal] 19 × 106 [kcal] 124 × 106 [kcal] 式 A－４ 

② 燃料の発熱量 
（都市ガス） 11,000 [kcal／m3] 11,000 [kcal／m3] 11,000 [kcal／m3] 設定値 

③ 必要な燃料の量 9,530 [m3] 1,738 [m3] 11,272 [m3] ①÷② 

④ 燃料単価 
（都市ガス） 45 [円／m3] 45 [円／m3] 45 [円／m3] 設定値 

⑤ 燃料代に換算 約 43 [万円] 約 8 [万円] 約 51 [万円] ③×④ 

※乾燥炉用の空気を加熱する際の熱効率は考慮していない。 
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３．塗着効率の計算方法 

塗装条件から塗装面積を計算し、それを使って塗着効率を計算する方法を以下に記す。 
被塗物としては、事例１で扱っているドラム缶を想定した。 

 
表 A－5 想定した計算条件 

番号 パラメーター 値 単位 

① ドラム缶 直径 57.0 cm 

② ドラム缶 高さ 89.5 cm 

③ 塗膜厚さ（仕様値） 0.0025 
( = 25μm) cm 

④ メラミン樹脂の密度 1.5 g／cm3 

⑤ 生産個数 40,000 個／月 

⑥ 塗料の使用量 500 缶／月 

⑦ 1缶に入っている塗料の重量 16 kg／缶 

⑧ 塗料中の固形分の割合 
（※MSDS等で確認できる） 55.8 % 

⑨ 不良率 5 % 

 
表 A－6 塗装面積 

番号 塗装箇所 値 単位 計算方法 

⑩ 側板 16,019 cm2 π×①×② 

⑪ 天板・底板 2,550 cm2 π×(①／2)2×2 

⑫ 合計 18,569 cm2 ⑩＋⑪ 

 
表 A－7 塗着効率の計算方法 

番号 パラメーター 値 単位 計算方法 

⑬ 製品に付着した固形分（塗膜）の 
総重量 2,785 kg ③×⑫×④×⑤／1,000 

⑭ 使用した塗料に含まれる固形分の 
総重量 4,241 kg ⑥×⑦×(⑧／100)×(1－⑨／100) 

⑮ 塗着効率 66 % ⑬÷⑭×100 
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参考Ｂ 事例５の類似ケースでの対策と効果 

参考までに、印刷工程でのカバー等の設置とコストメリットの試算の例を以下に記す。アドバ

イザーからの提供情報である。 
 
１．インキパンのカバー設置 
 

表 B－1 測定条件 
実施日時 2008年 8月 28日 9:00～16:30（8.5時間連続） 
温度、湿度 23.9～24.9 ℃、51～53 % 
測定対象 軟包装グラビア印刷 8色機 
溶剤 ベルカラー115（粘度 15秒） 

 

 
カバーなし 

 
カバーあり 

図 B－1 実験の状況 
 

表 B－2 測定結果 
 
 
カバーなし 18.2 kg 
カバーあり 12.8 kg 

 
 

溶剤揮発量 

 差   5.4 kg  
 

カバーによる揮発節減量  時間当たり  0.63 kg／時  

 
表 B－3 実運転の場合のコストメリットの試算 

＜稼働条件＞ 
 20ユニット × 稼働率 80%   ＝ 16ユニット 
 操業時間 8時間 × 稼働率 50% ＝ 4時間 
 
＜溶剤節減量＞ 
 16ユニット × 4時間 × 0.63 kg／時 ＝ 40.3 kg 
 
＜コストメリット＞ 
１日あたり 
 40.3 kg × 200円／kg ＝ 8,060円 
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２．溶剤缶の蓋設置 
表 B－4 測定条件 

項目 条件 
実施日 2008年 8月 28日（8.0時間連続） 
温度、湿度 23.9～24.9 ℃、51～53 % 
測定対象 溶剤缶 
缶の面積 23 cm×23 cm = 0.0529 m2 

 

 
蓋なし 

 
蓋あり 

図 B－2 実験の状況 
 

表 B－5 測定結果 
・ 

・ 

測定開始時 7.0 kg 

８時間後  5.4 kg 

 

 

溶剤缶の重量 

 差  1.6 kg  

蓋による揮発節減量  時間当たり  0.20 kg／時  

 

表 B－6 実運転の場合のコストメリットの試算 
１日あたり 

 1.6 kg × 200円／kg ＝ 320 円 

 
２．ユニット側面のカーテン設置 

印刷ユニットの通路側全体にビニール製の透明なカーテンを設置した例である。 
インキパンに当たる風を遮ることによる VOC の揮発量削減だけでなく、印刷物への浮遊物の
付着も防ぐことになるので、印刷品質の向上も期待できる。カーテン内部での VOC 濃度が高く
ならないように、局所排気等による作業環境確保に留意することが必要である。 

  
図 B－3 カーテンの設置状況 
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参考Ｃ 事例８の対策の種類と費用の概算 

本事業所の VOC 対策の検討の過程において、アドバイザーから提供された接着工程からの
VOC排気処理の一般的な例と本事業所に適用した場合の費用の概略を参考までに以下に記す。 
あくまで本事業所を想定した場合の検討である。 

 
本ラインからの VOC の排出は大半が乾燥工程からの排出であり、この排気工程の処理方策を
検討する。 
処理対策の基準として処理風量と処理濃度が費用算出基準となる。 
ここでは、排気量：80 ｍ3／min、排出濃度：1,000 ppm（トルエン）とする。 
現在実用化されている各種の処理装置の中から、燃焼方式と活性炭吸着方式について算定する。 

 
１．燃焼方式 

燃焼方式には多々方式があるが、排ガスを直接燃焼させる直燃式、触媒により低温燃焼させる

触媒式、セラミック等の高温物質により接触燃焼させる蓄熱方式を検討する。 
本件の特徴は高濃度ガスであり、トルエン 250リットル／日ということは、毎日、燃料 250リ
ットルを直接廃棄しているとも言え、この回収利用も含めたシステムが望ましい。 
 

表 C－1 本事業所を想定した各種燃焼方式 
方式 直燃式 蓄熱式 触媒燃焼式 

特徴 

下のようなフローシートとなり各社

に標準品がある。課題はスペー

スとランニングコスト。 

直燃式に比べて燃料代は大幅

に減るが、設置スペースと装置

重量が大となる。 

燃焼装置自体は変わらないが、 

排気ガスを乾燥炉の熱源として

利用する。排気ガスとして 300℃

で 80m3／minのガスで熱源的に

は足りる。 

装置図 

排熱回収熱交換器
原ガス

バーナー

排熱回収熱交換器
原ガス

バーナー

 

触媒

蓄熱材

バーナー

原ガス

触媒

蓄熱材

触媒

蓄熱材

バーナー

原ガス

 

ﾊﾞｰﾅｰ

触媒

熱交換器原ガス

燃焼装置からの
排ガス

乾燥
工程へ

ﾊﾞｰﾅｰ

触媒

熱交換器

ﾊﾞｰﾅｰ

触媒

熱交換器原ガス

燃焼装置からの
排ガス

乾燥
工程へ

 

設備費 2,000万円 3,000万円 2,500万円 

ﾗﾝﾆﾝｸﾞ費用 50万円／月 20万円／月 
蓄熱材 5万円／年 

5万円 
触媒補充 10万円／年 

熱回収 

（余剰熱） 
30万 kcal／h 10万 kcal／h 30万 kcal／h 

スペース 2ｍ×4ｍ 3ｍ×4ｍ 2ｍ×4ｍ 

重量 1トン 3トン 1トン 

 
直燃式、蓄熱式の場合は、最終排ガスの熱回収が課題となり、熱を必要とする工程が工場にあ

れば熱回収によりランニングコストが吸収される。 
この熱回収を組み込んだ形の触媒燃焼式の場合は、現在の乾燥炉の熱源をゼロにして、触媒燃

焼式の方からの熱源で乾燥炉を運転できる。 
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２．活性炭吸着方式 

（１）活性炭吸着装置 
活性炭吸着装置は、VOC処理の最も一般的な方法である。 
しかし、VOCの濃度が高く、絶対量が多い場合は活性炭の量が大きくなり、装置費用、交換
費用も大きくなる。また、乾燥炉等、高温の排気の場合は吸着能力が低下するためゼオライト

等の吸着材にする必要がある。 
一般的には右図のように、２式の吸着装置を設置し、吸着と脱着を交互に行う。 
本工程の場合、１日 250リットルの VOC量を吸着させるためには、最低でも 2,500 kgの活
性炭が必要となり、脱着操作も毎日行うことになる。 
この場合の活性炭吸着装置の費用は約 3,000 万円であり、ランニングコストは 20 万円／月
必要となる。 
また、回収したトルエン 200 kg強の処置も必要となる。 
 

浄化ｶﾞｽ

浄化ｶﾞｽ

活性炭
または
ゼオライト

原ガス

浄化ｶﾞｽ

浄化ｶﾞｽ

活性炭
または
ゼオライト

原ガス

 
 

図 C－1 活性炭吸着装置 
 
（２）レンタル方式 
活性炭吸着装置は費用が莫大であり、VOCの量が少ない場合は、レンタル式として外部で活
性炭の脱着を行う方式がある。この場合は、活性炭の吸着装置もレンタルとして交換費に含ま

れる場合もある。 
なお、この場合、発生する VOCを全量吸着処理する場合は、前記の装置を設置した方がコス
トは割安になるため吸着量の基準、考え方を明確にしておく必要がある。 
考え方としては 
①全体の一部分（１０～２０％）を処理する 
②時間的に決められた時間（１時間程度）処理する 
③緊急事態の時に処理する 
等がある。 
なお、この場合でも、レンタル業者の一単位は 600 リットル程度であり、吸着量としては

VOC60 リットルであり、8時間の 250 リットルから判定すると、稼働時間 2 時間分となる。
従って、2時間稼動させたあとは吸着しない。 

VOCの自主的取組として一部でも削減する立場からは、効果はあるが、実質的な外部対策と
しては難しいものがある。 
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（３）簡易吸着箱 
活性炭吸着を一時的に行う場合は、簡易吸着箱をダクト出口に設置し、活性炭を通して排気す

る方法も取られる。 
 

緊急時に
ダクトを繋ぎ
こめるように
する

緊急時に
ダクトを繋ぎ
こめるように
する

 
図 C－2 簡易吸着箱 

 
３．その他の方式 

排ガス処理として簡易的で普及しているのは、水洗式（スクラバー方式）であるが、最終的に、

水洗水の産廃処分が必要になり、常時稼動させる場合は費用が問題となる。 
 
※上記の情報は、アドバイザーからの提供情報により作成したものである。 
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VOCとは?

改正大気汚染防止法について

ü VOCは揮発性有機化合物（Volatile Organic Compounds）
の略称です。
ü塗料、印刷インキ、接着剤、洗浄剤、ガソリン、シンナ
ーなどに含まれるトルエン、キシレン、 酢酸エチルなど
が代表的物質で、おおまかには「有機溶剤」になります。
ü これらの物質は、大気中の光化学反応により、光化
学スモッグを引き起こす原因物質の一つとされています。

ü 平成１８年４月より施行された改正大気汚染防止法では、ＶＯＣの排出規制が実施されました。
ü今回の法改正の最大の特徴は、「法規制」と「自主的取組」の適切な組み合わせにより、ＶＯＣの
大気排出量を減らす枠組みとなっていることです。
ü平成２２年までに、平成1２年度比で３割削減する目標を設けており、その目標達成のためには、
規制対象施設での削減だけでなく、事業者の自主的取組による排出削減が欠かせません。

 

VOC対策とメリット

ü ＶＯＣ対策は設備投資を伴うために、コストが
かかるというイメージがありますが、簡単な工程
改善でも排出を削減することができ、溶剤の使用
量を減らすことでコストメリットがでたり、周辺へ
の悪臭苦情対策や作業環境が改善されるなど、
様々なメリットがあります。

ü例えば、蓋をするなどの簡単な工程の工夫や
回収再利用により、溶剤等の資材使用量の削減
が図られ、コストメリットが出るといったケースが
これにあたります。

 
VOC排出抑制の自主的取組のしくみ

ü自主的取組へ参加する事業者は、
自主行動計画に参加している業界団
体に所属している場合は各種業界団
体への報告を行い、上記業界団体に
所属していない場合は(社)産業環境管
理協会（自主的取組支援ボード）へ報
告することが出来ます。
ü それらの組織は事業者の排出抑制
対策をサポートします。

VOC排出抑制に係る自主行動計画に参加している業界団体：社団法人日本ガス協会、社団法人日本染色協会、日本製
紙連合会、社団法人日本鉄鋼連盟、社団法人電子情報技術産業協会、情報通信ネットワーク産業協会、社団法人ビジネ
ス機械・情報システム産業協会、社団法人日本電機工業会、社団法人日本塗料工業会、社団法人日本自動車部品工業
会、社団法人日本自動車工業会、線材製品協会、日本伸銅協会、全国鍍金工業組合連合会、社団法人日本電線工業会、
社団法人日本溶融亜鉛鍍金協会、社団法人日本アルミニウム協会、社団法人日本建材・住宅設備産業協会、天然ガス鉱
業会、石油連盟、社団法人日本化学工業協会、社団法人日本印刷産業連合会、ドラム缶工業会、軽金属製品協会、日本
プラスチック工業連盟、社団法人日本オフィス家具協会、社団法人日本表面処理機材工業会、社団法人日本自動車車体
工業会、日本接着剤工業会、日本繊維染色連合会など。

 

No Yes 

Yes 

No または難 
（企業単位での 
支援ボード活用） 

（社）産業環境管理協会 
の自主行動計画 

自主行動計画 

VOC排出事業者（自主的取組未参加者） 

業界団体加盟？ 

業界団体で参加？ 自主的取組支援ボード 
・未加盟者の排出量報告受け皿 
・団体・企業の支援（情報提供等） 

経済産業省Ƃ産構審WG 

 

No Yes 

Yes 

No または難 
（企業単位での 
支援ボード活用） 

（社）産業環境管理協会 
の自主行動計画 

自主行動計画 

VOC排出事業者（自主的取組未参加者） 

業界団体加盟？ 

業界団体で参加？ 自主的取組支援ボード 
・未加盟者の排出量報告受け皿 
・団体・企業の支援（情報提供等） 

経済産業省Ƃ産構審WG 
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VOC自主的取組支援ボードについて  
 

VOC 自主的取組支援ボードは、社団法人産業環境管理協会が VOC の自主的取組への企業の参加拡
充を図るために、平成 19 年 10月に開設した仕組みです。 
 
【設置目的】 
企業が、業界団体に加盟していない、団体に加盟しているがその団体は自主的取組に参加していな

い等の理由で、自社の自主行動計画（ＶＯＣ排出量ならびにその削減計画等）について、当協会を通

じて経済産業省・産業構造審議会 WG への報告を行うことを希望される場合に、その受け皿として
機能することを目的とします。 

 
【サービスの範囲】 
① 希望者からの自主行動計画を当協会が取り纏め、「(社)産業環境管理協会の自主行動計画」として
経済産業省に報告します。 

② 希望者からの要望に応じ、基本的には無料サービスとして妥当な範囲で、自主行動計画の作成方
法、排出量の算出方法等について助言します。 

 
※参加申し込み費用は無料です。 

 
【参加条件】 

VOC を取り扱っている、あるいは排出している事業者であること。 
 
 
【会員区分】 
 
ステップ 1会員（事前検討会員） 
自主的取組の方法論等が分からないために自主的取組に参加できずにいる企業への助言・情報提供

を図り、排出削減対策の実施や自主的取組への参加可能性について検討いただくことができるよう

にすること。 
 
ステップ 2会員（排出量報告会員） 
業界団体に所属していない企業の自主的取組を取りまとめ、「（社）産業環境管理協会の自主行動計

画」として経済産業省に報告できるようにすること。 
 
 
【報告の仕組み】 

 
 

自主的取組支援ボードに関するお問い合わせ 
社団法人 産業環境管理協会 環境技術センター技術室 
電話: 03 ‒ 5209 ‒ 7707  FAX: 03-5209-7716 
ホームページ URL: http://www.jemai.or.jp/japanese/tech/voc/board.cfm 
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VOC排出抑制マニュアル類一覧 
 

○総合的手引き ○総合的手引き ○VOC排出抑制の仕組み 
VOC排出抑制の手
引き 

VOC排出抑制の手
引き 参考資料 

はじめよう！VOC
自主的取組 

 

 
VOC の法規制と自主
的取組について分かり

やすく、詳細に解説し

た手引き。 

 

 
左記手引きの参考資

料。行政関係資料、

VOC の種類、測定方
法、諸外国の規制、排

出削減対策の検討方

法、優遇税制などを記

載。 
 

 
VOC自主的取組の仕
組み、効果、ポイント

等の概説と産業環境

管理協会でのVOC自
主的取組支援ボード

の紹介。 

経済産業省、社団法人産業環境管理協会 
http://www.meti.go.jp/policy/voc/downl
oads/VOC-tebiki.pdf 

経済産業省、社団法人産業環境管理協会 
http://www.jemai.or.jp/japanese/tech/v
oc/pdf/sankou_all.pdf 

社団法人産業環境管理協会 
http://www.meti.go.jp/policy/voc/downl
oads/voc_pamphlet.pdf 

 
○排出抑制対策方法 ○排出抑制対策方法 ○排出抑制対策方法 

VOC 排出抑制 産
業洗浄における自

主的取組マニュア

ル 

すぐにできるＶＯＣ

対策（塗装で取り組

むＶＯＣ削減の手引

き） 

印刷産業における

ＶＯＣ排出抑制自主

的取組推進マニュ

アル 

 

 
産業洗浄におけ る

VOC排出抑制対策の
方法を定量的評価を

含めながら個別に説

明。 
 

 
塗装業界におけ る

VOC 使用量・排出量
の計算方法、排出抑

制対策、チェックリスト

などを簡潔に説明。 
 

 
印刷業界におけ る

VOC排出抑制の必要
性、方法、事例、VOC
自主的取組に必要な

情報の取りまとめ。 
環境省、日本産業洗浄協議会、株式会社

旭リサーチセンター 
http://www.env.go.jp/air/osen/voc/man
ual1/full.pdf 

環境省 
http://www.env.go.jp/air/osen/voc/pam
ph4/index.html 

社団法人日本印刷産業連合会 
http://www.jfpi.or.jp/environment/hour
ei/file/voc4.pdf 

 
○排出抑制対策方法 ○排出抑制対策方法 ○排出抑制対策方法 

はじめよう”VOC”排
出抑制対策 ～ドラ

イクリーニング業編

～ 

クロロカーボン適正

使用ハンドブック

（改訂版） 

VOC脱臭処理技術
評価ガイド 

 

 
ドライクリーニング業向

けのVOC排出抑制対
策の紹介。 

 

 
クロロカーボン（塩化メ

チレン、トリクロロエチ

レン等の塩素系有機

化合物）についての適

正な管理方法・対策、

規制状況等について

の技術資料。 

 

 
環境省が中小企業向

けVOC脱臭処理装置
を一般公募し、技術評

価を行った結果。 

環境省 
http://www.env.go.jp/air/osen/voc/pam
ph3/cleaning.pdf 

クロロカーボン衛生協会 環境省 
http://www.env.go.jp/air/akushu/voc_g
uide/index.html 

 
○事例集 ○事例集 

VOC 排出抑制 産
業洗浄現場におけ

るVOC対策事例集 

VOC 対策先進事例
集 –取組事例に学
ぶ VOC排出抑制の
手引き– 

 

 
アドバイザーが中小事

業所に出向いて助言

した成果をまとめた事

例集。取組みやすい

改良を中心に記載。 
 

 
VOC 排出削減策につ
いての 15 事業所の取
組事例の紹介。 

環境省、日本産業洗浄協議会、株式会社

旭リサーチセンター 
http://www.jicc.org/infomation/voc_jire
i.pdf 

経済産業省近畿経済産業局 

経済産業省 
http://www.meti.go.jp/policy/voc/i
ndex.html 

 
 
環境省 
http://www.env.go.jp/air/osen/voc/voc.h
tml 

 




