
ははじじめめにに

みなさんはじめまして、ご紹介いただいたア

サヒビールの川村です。本日は神鋼パンテツク

さんのフルゾーン翼をアサヒスーパードライの

ビール酵母タンクに採用したご縁で、ビールの

製造工程とその中で用いられている化学工学的

な手法について話をさせていただくことになり

ました。また、せっかくの機会ですので、アサ

ヒビールのPRも兼ねてアサヒビールという企

業の話や、現在取り組んでいる環境活動の話も

したいと考えていますので、最後まで宜しくお

願いします。

ビビーールルははここののよよううににししてて生生ままれれたた
～～ビビーールルのの歴歴史史～～

本題に入る前に、まずビールとはどのような

ものかということについて少し説明したいと思

います。ビールの起源はたいへん古く、メソポ

タミヤ文明に並ぶもう一つの文明でもある古代

エジプト時代から製造されておりクレオパトラ

も口にしていたといわれ、歴史としては２０００年

以上あることが資料として残っています。これ

は首の長い壺に麦芽パンを砕いて水と共にいれ

蓋をして発酵させるというもので、しっかりと

蓋をしていることから発酵でできた炭酸ガスを

溶解することができ、現在のような泡の立つビ

ールの原型といわれています。

中世になると、口内をさっぱりとするタンニ

ンを含み雑菌の繁殖も防止する効果のあるホッ

プが加えられ、これによって独特の苦みと香り

のする現在のホップビールが誕生しました。

１９世紀の後半になると細菌学の開祖とも言わ

れるフランスの化学者ルイ・パスツールが、ワ

インやビールを５０℃で１５分間加熱すると（現在

では６０℃で３０分が標準的）酵母が死滅すること

を発見しました。この低温滅菌法によってビー

ル醸造所はビールの遠距離輸送が可能となり世

界中に販路を広げ、大量生産が可能となったの

です。

その後ビールの製造工程は、保存や濾過の方

法などでいくつかの進歩がありましたが、麦の

デンプンを麦芽に含まれる酵素の力で糖類に分

解し、その糖分を原料に酵母がアルコール発酵

を行うという基本は、クレオパトラの時代から

変わっていません。この酵素による糖化や酵母

によるアルコール発酵が決め手になることか

ら、これまでは何をするにも農業・食品・醸造

などの農芸化学の考え方が一般的となってお

り、その手法が約１０００年ほど続いていました。

しかし、ここ約２０年の間にビール製造のプロ

セスが飛躍的に躍進し、今回アサヒビールでは、

この醸造の世界に化学工学的な考え方と手法を

取り入れたことにより、生産性と品質の向上を
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★ビール価格の歴史（日本）
昭和の初め頃にはビール１本の価格は３５
銭～４０銭でした。その当時は、サラリーマ
ンのかなり良い方の月給が１００円というも
のでしたから、それからみれば当時のビー
ル価格は非常に高価なものでした。第二次
世界大戦時、米や酒、ビールなどは配給制
になり、１９４２年（昭和１７年）当時の価格が
５８銭。終戦後の１９４６年（昭和２１年）の５月、
最後に配給されたビールは６円となりまし
た。その後、１９５５年（昭和３０年）頃のビー
ルの価格は１２５円となりました。現在は大
瓶１本が３３７円（瓶代５円含む）といいま
すから、昔に比べ手頃な価格になったとい
えます。

図ることができ、その中心に神鋼パンテツクさ

んのフルゾーン翼および撹拌技術が活用されて

います。

吹吹田田村村醸醸造造所所かかららアアササヒヒビビーールルがが誕誕生生
～～アアササヒヒビビーールルののああゆゆみみ～～

ここでアサヒビールの歩みについて触れてお

きたいと思います。アサヒビールは１８８９年（明

治２２年）に大阪麦酒会社として設立され、１８９１

年（明治２４年）には大阪の吹田に吹田村醸造所

（現アサヒビール吹田工場）を竣工し、翌１８９２

年（明治２５年）に「アサヒビール」というブラ

ンドで発売を開始しました。１９０６年（明治３９年）

には大阪麦酒、日本麦酒、札幌麦酒の３社合同

により大日本麦酒が設立されました。その後、

昭和の時代に入り第二次世界大戦後のGHQに

よる財閥解体を目的とした過度経済力集中排除

法により、１９４９年（昭和２４年）に朝日麦酒（現

アサヒビール）と日本麦酒（現サッポロビール）

の２社に分割されたのです。

その当時は、アサヒビールを含めビールメー

カー各社が３割程度のシェアを持っていたので

すが、あるメーカーが一般消費者向けの販路を

開拓し家庭用の出荷を伸ばしたことからシェア

が増え、アサヒビールは一時期、後発メーカー

にまで肉薄されるほどシェアを落としてしまい

ました。

その後、起死回生をかけてCI（コーポレー

ト・アイデンテティ）を導入し、顧客第一主義

という原点に立ち返って一般消費者のニーズに

合った商品開発を進めることになり、「コクが

あるのにキレがある」というコンセプトのもと

に開発された日本初の辛口生ビール「アサヒス

ーパードライ」を１９８７年（昭和６２年）に発売し、

これがビール業界に革命を起こすヒット商品と

なりました。

このスーパードライは現在もヒットを続け出

荷量No．１のブランドの地位を獲得し、昨年は

ビールと発泡酒を合わせた出荷量でアサヒビー

ルは業界首位の座も獲得することができまし

た。
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★世界のビールランキングBEST５
（売上高）

１位 バドワイザー（アメリカ）
２位 バドドライ（アメリカ）
３位 フコール（ブラジル）
４位 スーパードライ（日本）
５位 コロナエキストラ（メキシコ）

２０００年

ビビーールル造造りりはは酵酵母母がが命命

ではここからビールの話に入りますが、皆さ

んビールって何でしょうか、ビールとはひとこ

とで言うとアルコール発酵をさせた砂糖水のよ

うなもので、大麦や小麦などの穀物が発芽する

ときに生じるデンプン糖化酵素を利用して穀物

の中のデンプンを糖分に変え、その糖分を酵母

によりアルコールと炭酸ガスに分解したものを

言います。冒頭のビールの歴史のところで話を

した通り、現在では、ほとんどのビールがホッ

プ（桑科 宿根多年生 蔓性草本植物）を加え

熟成させ、深い味わいと香りなどを醸し出して

います。ビール製造は、あくまでも酵素による

糖化と酵母によるアルコール発酵が基本になっ

ているのです。

ではその糖分を作りだす糖化について説明し

たいと思います。糖化は仕込工程で行われるの

ですが、まずはビールの原料となる大麦に含ま

れるデンプン（糖分がいくつも繋がって鎖状に

なっている多糖類で分解しにくい）を、酵素と

反応して分解しやすい糊精（デキストリン）に

するために大きな釜で水煮します。すると水と

熱を加えることによってデンプンの鎖がほぐ

れ、酵素に反応し分解しやすい形になります。

それを麦芽（芽が出る直前に発芽を止めて乾燥

したもの）が自ら持つ酵素によって分解するこ

とにより、麦芽糖と呼ばれる糖類ができあがり

ます。これが糖化反応というものです。

その後、糖化された液は残存固形物であるビ

ール粕を濾過によって取り除き、煮沸釜に移さ

れます。このときにホップを加えて味わいと香

りをつけるのです。ホップにはその成分中に含

まれるタンニンの作用によって、麦汁中の余分

なタンパク質を凝固し、液の透明度を増大させ

る働きや、雑菌の繁殖を防ぐ効力も持っていま

す。このように、ホップが投入されて味わいと

香りの付いた麦汁は、雑菌の混入とアルコール

発酵を妨げる酸素をシャットダウンする必要か

ら、それから以降の工程ではいっさい外気に触

れることなく酵母が繁殖できる温度まで冷却さ

れ、発酵タンクへと移されていきます。

発酵タンクに移された麦汁は培養されたビー

ル酵母を添加し発酵をしていきます。ビール酵
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★ビール酵母
日本人の食生活で不足している栄養素は
カルシウムと食物繊維ですが、ビール酵母
にはカルシウムや食物繊維が豊富に含まれ
ています。そのほかにもビタミンB群が豊
富であり、特にビタミンB１が桁外れに多
く含まれています。ビタミンB１は糖質の
代謝を助け、糖分をエネルギーに変えると
同時に神経を正常に働かす効力もありま
す。糖質や炭水化物の摂取が多いとビタミ
ンB１が不足になりますが、ビタミンB１
はこれらの消化を助けるのです。そのほか
ミネラルも豊富で、日本人に最も不足して
いるといわれるカルシウム、微量ミネラル
として貧血予防に欠かせない鉄分、血糖を
調整するインスリンの合成などに深くかか
わる亜鉛も含まれています。
また、ビール酵母には免疫力を強化する
働きもあることが分っています。マイタケ
や姫マツタケといったキノコ類には免疫を
強化させる多糖体が含まれることが、最近
話題になっていますが、ビール酵母の細胞
壁はグルカン・マンナンという多糖体で覆
われています。最近ではガンと免疫とのか
かわりが注目され、免疫力を強化してガン
と闘う免疫療法に期待が集まっています。

母は、麦汁から麦芽糖やミネラル、アミノ酸な

どの栄養を吸収し、麦汁をアルコールと炭酸ガ

スに分解していきます。醗酵が終わるとビール

酵母は醗酵タンクの底に沈んでいくので、その

ビール酵母を回収し次の発酵に循環利用してい

きます。

こうしてビール酵母は生産プロセスの中を循

環し再利用されていきますが、発酵により増殖

していくのでビール製造に使わない残った酵母

は、医薬品や食品、化粧品の原料として商品化

されています。これは、ビール酵母にもともと

ビタミンやミネラル、アミノ酸など、身体に良

い栄養素が豊富に含まれており、この豊富な栄

養素が各分野で注目されていると言えるでしょ

う。

一口にビール酵母といっても様々な種類の酵

母があり、見た目は同じでもどれがどのビール

を造る酵母なのかはわかりません。アサヒビー

ルではそれぞれの酵母の違いを、最先端の科学

技術を駆使して遺伝子レベルにまで分析し研究

しています。このビール酵母は、大きくは発酵

時に上の方に浮上する「上面発酵酵母」と、下

の方に沈下していく「下面発酵酵母」に分かれ、

日本で製造するビールに使われているのは、ほ

とんどが「サッカロマイセス・セレビシアエ」

という下面発酵酵母です。

「アサヒ スーパードライ」を造っているビ

ール酵母もこの「サッカロマイセス・セレビシ

アエ」の一種で、「３１８号酵母」、通称「辛口酵

母」と呼ばれています。もしスーパードライを

造るときにこれ以外の酵母が入ってしまうと味

や香りも違ってしまいます。このように造りた

いビール以外の味や香りや濁りを出してしまう

酵母を「野生酵母」と呼んでいますが、これを

必要な酵母と見分け、分離するのは大変に難し

く、選び抜いた良い酵母が安定して発酵するか

どうかも見極めなくてはいけません。良いビー

ル酵母とは毎回同じ味を出せる酵母のことをい

うのです。

このような酵母を使用して約１週間発酵させ

ると「若ビール」ができ上がります。若ビール

は熟成のため貯酒工程へと送られ、数十日間の

熟成を経て美味しいビールとなり、製品工程で

最終製品となり出荷されます。

ビールは生き物ですから、魚や野菜といった

生鮮食品と同じで鮮度が命です。製造してから

日数が経過すればするほど味が落ちていきま

す。そこでアサヒビールでは、流通部門などの

見直しを行い、流通のスピードアップや温度管

理を徹底し、より新鮮で「うまい！」スーパー

ドライを消費者へ届けることができるよう取り

組んでいます。

URL : http : //www.asahibeer.co.jp/beeryeast
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★テイスティングは大切な仕事
ビール酵母がきちんと働き本当に美味し
いビールができあがっているのか、みなさ
んはどのようにチェックしていると思いま
すか。答えは味見をしているのです。
私たちビール製造の技術担当者は、テイ
スティングといって午前中にできたてのビ
ールの味を直に口に含んで確かめます。で
すから昼食休憩の時に真っ赤な顔で昼食を
とっているのは技術担当者なのです。この
テイスティングのおかげで、各担当者は少
しの味の変化でも、すぐに気付く程感性が
磨かれています。

ビビーールル製製造造ににおおけけるる化化学学的的手手法法のの導導入入

さて、一通りビール製造についてみなさんに

学んでいただいたところで、本日の講演のタイ

トルにもなっている「ビール製造工程」と「化

学工学」の関わりについてご紹介したいと思い

ます。

私が勤務するアサヒビール茨城工場では、屋

外タンク（シリンドロコニカルタンク：下部円

錐型）が１５４基あり、発酵タンクが４０基、貯酒

タンクが１１４基となっています。いずれも容量

は５００キロリットルで、材質はSUS３０４製の内面

鏡面仕上げであり、直接人の口に入る飲み物と

いうことから無菌状態を保つため完全密封とな

っています。

ビールは発酵によってできる生き物のため、

温度や圧力などありとあらゆるパラメーターを

管理する必要があります。その数は３万個とも

いわれており、これまで発酵工程は自動化が進

まず昔ながらの職人のカンに頼る手作業が必要

となっていました。しかし、常に安定した品質

で、無菌状態を保ち事故のない安全なビールを

造ることを考えると、人の手の入らない完全な

自動化が不可避となっていました。そこで、ア

サヒビールでは約３万個にものぼるパラメータ

ーを一つひとつ拾い出して制御し、試行錯誤の

上にようやく発酵タンクの自動化に成功しまし

た。このことにより、大型の屋外タンクによる

発酵工程が可能となったのです。現在では、唯

一、手作業が残っていたタンク内の洗浄につい

ても、専用の洗浄システムを構築したことによ

り完全全自動で無菌状態を保持することができ

ています。このような様々な改善によって屋外

タンクは全く同じ構造で発酵にも熟成にも使う

ことができ、大量のビールを安定した品質でつ

くることができるのです。

発酵タンクではビール酵母の一部を回収し何

度も発酵に使用するとお話ししましたが、その

ビール酵母の大きさは５～１０ミクロンで、温度

耐性に弱く十分な温度管理ができていないと酵

母の発酵能力が低下してしまいます。そのほか、

栄養不足で休眠してしまい、物理的なストレス

を与えると死んでしまうという非常にデリケー

トな生物です。このようにデリケートなビール

酵母を管理する上での問題点は、温度管理はも

ちろんですが、そのほかにもビンガム流体（非

ニュートン流体：バターや石鹸、泥状流動体な

ど）と呼ばれる濃厚な酵母スラリー（スラリー

状態とは粉と液体の混合物）を、いかに酵母に

あたえる負荷を少なくして均一に混合していく

かということが言えます。ビール酵母は、通常

の機械撹拌では剪断力によるストレスにより、

大きな損傷を受け死んでしまう非常に敏感な生
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物だからです。

ビンガム流体の特性は、撹拌軸の径や翼の大

きさによって大きく左右され、酵母の撹拌条件

としては、酵母に物理的ストレスを与えない、

タンク内での均一性の確保、冷却性能の確保、

サニタリー性（無菌の確保）があげられます。

そこでビール酵母の混合性を改善するため

に、超低速回転下での高い撹拌効率、高い洗浄

性を持つ神鋼パンテツク化工機事業部の製品で

ある「フルゾーン翼」と撹拌技術に着目しまし

た。そして酵母タンクの撹拌翼としてフルゾー

ン翼を採用するために、当社と神鋼パンテツク

さんの共同開発が始まったのです。

共同開発を通じて、化学的手法を用いたフル

ゾーン翼での流動シミュレーションやベンチテ

スト、実機スケールでのテストなどを進め、各

種データを解析した上で改良を行い実際のビー

ルプラントに組み込み約１５ヶ月にも及ぶ運転が

繰り返されました。その結果として、十分なサ

ニタリー性を実証していること、酵母タンクに

おける酵母の死細胞増加が皆無と言われるほど

低いこと、温度分布が一様化していること、酵

母タンクから発酵タンクに供給する酵母スラリ

ー濃度が一定化していること、酵母スラリーが

速やかに冷却され酵母の菌体温度管理が容易で

あること、撹拌動力が１／４以下になるなど、

従来の撹拌翼では出せなかった効果を発揮する

ことができました。特に、酵母にストレスを与

えることなく良く混ざるということは、タンク

の外部より十分に冷却することができるという

ことでもあり、発酵熱による酵母の死滅も防ぐ

効果があるということです。

ビール製造工程と化学工学
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そして現在では、このフルゾーン翼を使用し

た酵母タンクのプロセスがアサヒビール茨城工

場、北海道工場、神奈川工場、西宮工場に導入

され、スーパードライの生産で活躍をしていま

す。

１９９９年には、このフルゾーン翼を使用した酵

母発酵技術の成果を、フランスのカンヌで行わ

れた世界で最も権威のあるEBC（ヨーロピア

ン・ブルワリー・コンベンション）や、同年東

京で行われたBCOJ（ブルワリー・コンベンシ

ョン・オブ・ジャパン：ビール酒造組合国際技

術委員会）、翌年にはマイアミ（アメリカ）で

のWBC２０００、IMP３（大阪）、BRI（イングラ

ンド）など、世界中に論文発表しています。こ

の結果、多くのビール製造メーカーが注目し、

他社の研究にもこのフルゾーン翼を使用した酵

母発酵技術の論文が文献として引用されていま

す。

世世界界戦戦略略へへのの夢夢

現在、ビールメーカーの間では世界的な企業

の統廃合が進められてきており、ヨーロッパで

は中小のビールメーカーは別として、輸出まで

手がける規模のメーカーは既に３つのグループ

になりつつあるところです。このような流れは、

決して日本も無縁ではなく、いくら世界シェア

Ⅱ．講 演
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★超高効率撹拌フルゾーン翼
神鋼パンテツク㈱より１９９１年１月に販売
が開始され、２枚のワイドパドル翼をクロ
ス配置（４５度）したことにより極めて広い
粘度範囲での効率の良い混合を可能とした
高効率、多機能型撹拌翼です。
低回転で内容物を大きな上下流動混合を
行わせる特徴があり、固形物を含むスラリ
ー撹拌、粉体混合撹拌にも適しています。

フルゾーン翼の特長
・広い粘度域（１～１００，０００cp）で効率
良い均一混合が可能です。
・従来翼にくらべPv値が同一で混合時
間の半減がはかれます。
・優れた流動特性により槽内全域に粒子
を均一浮遊させることや異比重の液を
均一分散させることが可能です。
・ダイナミックなフローパターンによ
り、従来翼に比べ２倍以上の表面ガス
吸収性能が得られ、槽底から液面まで
の撹拌翼作用が均等に伝わり、従来翼
に比べ約４０％大きな伝熱係数が一様に
得ることができます。

４位であるスーパードライという商品を持って

いるからといって、安心はできません。ですか

ら、私たちは常に企業買収の可能性があるとい

う危機感をもって、独自の技術で優位性のある

製品を作り続けることを心がけています。

今回のフルゾーン翼を使用した酵母発酵技術

は、世界中のビール製造メーカーに大きな波紋

を投げかけた革新的な技術でありシステムであ

ると思います。これはまだ個人的な夢の話です

が、今後、このシステムを世界のビール製造の

グローバルスタンダードにして、アサヒビール

と神鋼パンテツクさんの共同プロジェクトとし

て世界展開を図ることができれば良いなと思っ

ているところです。

現在日本では中国の台頭が叫ばれています

が、実は中国は世界第２位のビール消費国なの

です。アサヒビールでは既に数年前から中国に

７カ所の生産拠点を持ち、現地でスーパードラ

イをはじめとするアサヒブランドの製品を生産

し販売を開始しています。確かに中国で生産す

ると日本では考えられないような低コストで生

産ができますが、技術革新により日本でももっ

とコストダウンを図り中国並みのコストで生産

できる方法があると思っています。ビールは鮮

度が命の生鮮食品と同じですので、生産地と消

費地は近ければ近い方が良いのです。ですから

何とか知恵を絞り、中国に負けないコストを達

成し日本でビール生産を続けていきたいと思っ

ています。

URL http : //www.pantec.co.jp/sp03/sp031/

kakuhan/fz-05.htm

アアササヒヒビビーールルのの環環境境経経営営のの取取りり組組みみ

ここでせっかくですので、アサヒビールの取

り組んでいる環境経営について説明したいと思

います。アサヒビールでは、１９９８年１月に制定

された経営理念に基づく具体的な企業行動指針

をまとめ、その中の「環境と安全への配慮」に

対応し、２０００年１月に環境基本方針を制定しま

した。

ビール製造工程と化学工学
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環境基本方針（２０００年１月制定）
■基本理念
ビールは水・麦・ホップといった「自然の
恵み」からつくられています。
アサヒビールグループは「美しい地球の保
全と人に優しく」を実現するために、「自
然の恵み」を育んだ地球に感謝し、地球を
より健全な状態で子孫に残すことを責務と
考え、行動していきます。

■行動指針
（１）廃棄物の削減と資源のリサイクルの推

進、省資源、省エネルギーに努めます。
（２）CO２、フロンなど地球環境に負荷を与

える物質の削減に努めます。
（３）私たちにとって特に貴重な「水」を大

切にする取り組みを推進します。
（４）環境に配慮した商品開発、技術開発、

資材調達を行います。
（５）社会の環境活動を積極的に支援すると

ともに、社員の活動参画により、社会
に貢献します。

（６）環境関連の法規制を遵守することはも
とより、グループ各社がそれぞれ独自
の基準を定め、実行します。

（７）海外の活動にあたっては、各国の環境
情報を十分に把握し、環境の保全に積
極的に取り組みます。

（８）環境への取り組みを適切に情報開示
し、社会とのコミュニケーションに努
めます。

この「環境基本方針」のもと、具体的な重点

課題である７つの「チャレンジ目標」を設定し、

全社をあげて取り組んでいます。

次に、この７つのチャレンジ目標の具体的な

取り組みについて紹介していきたいと思いま

す。

●廃棄物再資源化１００％の取り組み

アサヒビールでは工場、オフィス、グループ

各社で、廃棄物再資源化１００％の取り組みを徹

底しています。ビール製造部門の取り組みとし

ては、１９９８年１１月に工場における廃棄物再資源

化１００％を全工場で達成しました。今年の５月

に竣工したばかりの神奈川工場でも竣工時より

再資源化１００％ができるよう様々な工夫がされ

ています。

ビールの原材料から発生する廃棄物には、そ

の約８割を占めるモルトフィード（麦芽の殻皮）

や余剰酵母などがありますが、これらの副産物

については、グループ各社で有効利用の研究や

再商品化を行っています。

モルトフィードは牛の飼料として国内の畜産

農家に出荷され、私たちが口にしている国産和

牛の飼料として再利用されています。また、余

剰酵母は先に酵母の話で紹介したとおり、旨味

調味料として食品に加工されたり栄養補給や整

腸剤として７０年の歴史のある「エビオス錠」と

Ⅱ．講 演
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して商品化されています。

また、ビール製造量の７～８倍にもなる工場

排水は、従来の活性汚泥法に比べ余剰汚泥の発

生量を大幅に削減することができ、発生したメ

タンガスを燃料として再利用できる嫌気性排水

処理設備を導入しています。その他、本社地区

でも再資源化率向上に向け、分別の徹底や従来

は再資源化されていなかった廃プラスチックの

一部再資源化などにも取り組んでいます。

●省エネルギーの推進

アサヒビールでは省エネルギーの推進とし

て、「燃料＋電力」「用水」についてエネルギー

使用原単位の削減に取り組んでいます。具体的

には「燃料＋電力」に対する取り組みとして、

燃料使用効率の良い「コ・ジェネレーションシ

ステム」の導入やメタンボイラーの増設、ボイ

ラーなどの設備効率化の見直しを行っていま

す。また、本年５月に竣工した神奈川工場では

工場の消費電力の約２０％を実質的にまかなう風

力発電も導入されています。

また「用水」に対する取り組みとしては、従

来モルトフィードの脱水時に水を使用するタイ

プの脱水機を使用していたものを、水を使用し

ないタイプの脱水機を導入したり、びんや缶の

洗浄工程やその他の工程での洗浄についても見

直し、節水や水の再利用に努めています。本社

地区でも、社員全員で行う省エネ活動を目指し、

電力削減のための「不必要な照明の消灯」「離

席時のパソコンの節電」「冷暖房の効率向上の

ためのブラインド活用」などを呼びかけていま

す。

●温室効果ガスの抑制

ビールは空気中の酸素により酸化する性質が

あり、品質保全のため貯蔵タンクからビールを

ろ過に送り出す際には従来CO２を使用していま

したが、窒素ガスで代用するために空気から窒

素ガスを分離する窒素ガス発生装置を導入しま

した。

物流部門では、物流の効率化やCNG車両の

導入などを実施しています。その他、広島県庄

原市に面積総計２，１６９haの山林を所有し、ここ

では年間約１２，６００tのCO２が吸収されておりCO２

の抑制に寄与しています。

ビール製造工程と化学工学
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●容器リサイクルの推進

ビールびんは、リサイクルの優等生といわれ

ています。消費されたビールびんは、１００％近

くビール工場に戻り繰り返し利用されます（平

均で年３回、８年間使用）。これを「リターナ

ブルびんシステム」と呼んでおり、アルミ缶に

ついても回収再生を行っています。ビールびん

を配送する際に使用するプラスチック函につい

てもビールびん同様に何度も繰り返し使用し、

最終的には廃棄するのでなくプラスチック函に

再生しています。また、軽量大びんの開発によ

り従来の大びんにくらべ重量で２５％の削減に成

功しています。

●環境コミュニケーションの充実

工場見学を通じ、環境への取り組みのひとつ

として廃棄物再資源化１００％の取り組みについ

て紹介し、家庭でもできる再資源化やゴミ減量

の工夫について説明しています。その他にも森

林ボランティア活動として、滋賀県朽木村で除

伐・間伐作業をなども実施し、さらに、家庭で

の環境負荷について考え行動してもらうことを

目的に、「環境家計簿（わたしのエコライフノ

ート）」を配布し、社員全員でチャレンジして

います。

また、従業員の一人ひとりが参加できるもう

一つの取り組みとして、「エコマイレージ制度」

を導入しています。これは、従業員のボランテ

ィア活動をポイントに換算して事業所ごとで得

Ⅱ．講 演
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点を競うもので、ポイントを多くためた事業所

を表彰し、事業所が推薦する環境保全団体など

にポイント相当額を寄付するもので、従業員の

社会貢献活動を企業として後押しする活動にな

っています。

ひとつの例をあげると、休みの日に有志が集

まって河川敷のゴミ拾いを行い、最後にはスー

パードライを片手に河原でバーベキューをやっ

たりしています。ビール会社の社員だからみん

なビールが好きなのですが、みんなで集まりひ

とつのことをした後は必ずビールで乾杯し、こ

れがいろいろな人との交流にもつながっていま

す。せっかくきれいにした河原を汚さないよう、

もちろんゴミは持って帰っています。

このように全社をあげた社員全員の協力のも

と、様々な形での環境に対する取り組みを展開

しています。私自身も技術者としてビール造り

や排水処理の分野において環境に携わっていま

すし、アサヒビールの一社員として環境への関

わりを持っています。

おおわわりりにに

これまで、私の関わってきたビール製造や環

境への取り組みについて話をさせていただきま

した。ここで私のモットーというか、まとめを

述べたいと思います。

私は、最高の品質と心のこもった行動を通じて、

お客様の満足を追求し、

世界の人々の

健康で豊かな社会の実現に貢献します。

ということを、常に心の中において仕事に取り

組んでいます。

実は、「私は」というところを「アサヒビー

ルグループは」と置き換えてもらうと、当社の

経営理念になるのですが、要は常に経営理念を

心の中に置いて、経営理念の実現のために具体

的な業務に取り組んでいるのです。

最後に、いかに技術者や生産現場が優れた商

品であると思っていても、お客様が満足し購入

してくれなければ商品価値はないのと同じで

す。ビールは嗜好品であり一般消費者の声をい

かに反映させるかが勝負ですが、これは何もビ

ールだけの話ではなく、何事にも顧客第一主義

という意識が必要だと思いますので、本日ここ

にお集まりのみなさんもそのような気持ちを持

って仕事に取り組んで欲しいと思います。

個人的な感想ですが、アサヒビールが採用し

てきた撹拌技術や環境関連技術を見る限り、神

鋼パンテツクという企業の技術水準や技術者の

ポテンシャルは高いと思っています。みなさん

も自分の業務に自信と誇りを持って取り組んで

ください。

本日はありがとうございました。

以 上

（文責：松原義昭）
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