
　

滋賀工場東洋製罐グループ長期経営ビジョン2050  『未来をつつむ』

東洋製罐株式会社（本社 ）
〒141-8640
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（大崎フォレストビルディング）
電話 03-4514-2３00
ＦＡＸ 03-3280-8111

http://www.toyo-seikan.co.jp/
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東洋製罐グループ

東洋製罐グループは、2021年5月に2050年を見据えた「長期経営ビジョン2050 『未来をつつむ』」を策定しました。
東洋製罐グループの目指す姿・ありたい姿を「世界中のあらゆる人びとを安心・安全・豊かさでつつむ『くらしのプラット
フォーム』」と位置づけ、「多様性が受け入れられ、一人ひとりがより自分らしく生活できる社会の実現」と「地球環境に
負荷を与えずに、人びとの幸せなくらしがずっと未来へ受け継がれる社会の実現」を目指します。
この長期経営ビジョンの実現に向けて、2030年に達成を目指す定量的・定性的な経営目標として「中長期経営目標2030」
を設定しました。定量的な目標として、連結売上高を1兆円・連結営業利益を800億円とし、定性的な目標としては、
当社グループの環境目標である「Eco Action Plan 2030の主要目標の達成」、「持続可能なバリューチェーンの構築」、
「多様な人材が成長し活躍できる事業環境の実現」を掲げました。

工 場 紹 介

滋賀工場は２００９年１０月にエアゾール用溶接缶に特化した
「環境に配慮した高効率生産工場」として設立しました。

２０１６年には溶接缶生産事業を滋賀工場へ集約・統合して、
当社唯一の溶接缶生産工場となり塗装印刷工程・製蓋工程・エ
アゾール用・粉乳用溶接工程を有し、日常生活に不可欠なエア
ゾール缶（殺虫剤・消臭剤・化粧品など）、粉乳缶を生産して
おります。

滋賀工場は東に鈴鹿山麓・西に琵琶湖・有名な安土城趾や彦根
城も至近にあり、豊かな自然に恵まれた環境にあります。

品質・生産性の向上を積極的に進めており、迅速、且つ安価で
安心してお使い頂ける製品をお客様にお届けすべく従業員一同、
技術力集結させ確かな「ものづくり」を行っております。

《工場概要》

1．設 立 ２００９年 １０月

2．工 場

(1)敷 地 98，037㎡ (東京ドームの約２倍)

(2)建築面積 34，379㎡

３．生産設備

溶接缶ライン（エアゾール缶・粉乳缶）

印刷・塗装ライン、製蓋ライン

４．従業員

(1)１５7名（２０２5年1月1日現在）

(2)平均年齢 ３８．９才

５．ISO 14001 ２０１３年３月１日 認証取得

ISO   9001    ２０１０年４月２３日 認証取得

FSSC22000  ２０１２年１１月９日 認証取得

東洋製罐の環境への思い

東洋製罐グループでは2002年に環境方針を制定、2015年には環境ビジョ
ンを改定するとともに、長期環境目標の策定を行い、持続可能な社会の実現
に向けた次のステップへ踏み出しました。
「Eco Action Plan 2030」は、SDGsの目標年である2030年に向け、
当社グループとして達成すべき指標を定量化した中期環境目標です。
■ 環境ビジョン
東洋製罐グループは、固有技術の結集と世界の技術の活用により、
私たちが提供する製品・サービス・システムのバリューチェーンにおいて、
3つの側面から持続可能な社会の実現に貢献します。

東洋製罐株式会社 滋賀工場
〒521-1212

滋賀県東近江市種町１４９４
ＴＥＬ ０７４８－４２－７１１１
ＦＡＸ ０７４８－４２－７８７１

事業所

琵琶湖

琵琶湖

滋賀工場までのアクセス

ＪＲ琵琶湖線 能登川駅下車 タクシー１０分

全国１３ヵ所の生産拠点

ＪＲ琵琶湖線の車窓から 「ＣＡＮマーク」 が見えます



製蓋ライン

溶接缶 製造ライン

⑧シートスタッカー

⑥反転機
③シートチェッカー

②印刷機（８色機）

№１ №２ №３ №４ №５ №６ №７ №８
①シートフィーダー

⑤シートオーブン

④コーター

①シートフィーダー

②印刷機（８色機）

③シートチェッカー ④コーター ⑤シートオーブン ⑥反転機 ⑧シートスタッカー

積載されたシート（ブリキ板）を
１枚ずつ印刷機へ供給します。

シートをシリンダー内に送り
込み、インキをシート表面の
一定位置に転移印刷します。

シートを跳ね上げ品質
チェックを行います。

シートにツヤニス
を塗布します。

シート表面のインキや塗料を乾
燥・焼き付け硬化させます。

シートオーブンから出たシー
トを反転させます。

最終工程です。送られてくる
シートを１枚ずつ積載します。

①シートフィーダー ③ボデー
②スリッター

④キュアリングオーブン

⑤ネッカー ⑥フランジャー ⑦シーマー ⑧エアテスター ⑨パレタイザー

⑩包装機

⑦外面検査機

①シートフィーダー ②塗油機 ③スクロール

④プレス

⑤ライナー
⑥蓋積載機

①シートフィーダー ③スクロール ④プレス ⑤ライナー

シート（ブリキ・
アルミ板）を１枚
ずつスクロール工
程へ供給します。

塗油機にてワック
スやオイルを塗布
されたシートを規
定寸法に切断しま
す。

スクロールにて切
断されたシートを
打ち抜き、蓋を成
型します。

成型された蓋に密
封溶剤を塗布し、
乾燥させます。

⑥蓋積載機

最終行程です。
製品を計数包装
します。包装形
態は、得意先に
送られる「発送
用」と溶接缶ラ
インに送られる
「巻締用」に大
別されます。

溶接缶ライン（３ピース缶）

印刷ライン

②スリッター ③ボデー

⑧エアテスター

⑤⑥⑦ネッカー・フランジャー・シーマー

④キュアリングオーブン

⑩包装機

印刷ラインで印刷されたブリキ板を一缶
の大きさ（ブランク）に切断します。

ブランクを丸め、接合面に電流を流し
抵抗熱で溶着させ筒状に成形し、接合
部に防腐剤を塗布します。 ブランク接合面の防腐剤を乾燥・焼

き付け硬化させます。

成形された缶胴の
端を加工し、製蓋
ラインにて製造さ
れた蓋を、二重巻
締めすることで取
り付けます。

缶胴内へ圧縮空気を供給すること
で、缶の漏洩検査を行います。

最終行程です。缶を自
動整列させ、出荷出来
る状態まで仕上げ、製
品倉庫へ移送します。

粉乳缶エアゾール缶

タックラベル缶


