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１．はじめに

　近年、「使い捨て」という新たな生活習慣の定着によって廃棄物問題は深刻化する一方である。このような背

景の中で Reduce、Reuse、Recycle、すなわち３R を基本とした循環型社会システムの構築に対する意識が強ま

ってきており、その一環として平成９年に「容器包装リサイクル法」が施行された。なかでもＰＥＴボトルのリ

サイクルは他の容器に比べて遅れている現状から、本稿ではＰＥＴボトルのリサイクルシステムに焦点を当て、

資源採取から処理、処分までをシステム境界としたライフサイクルインベントリー（ＬＣＩ）分析を適用し、東

京都を対象とするケーススタディを行って様々な代替案による比較分析を試みる。

２．リサイクルの現状とモデルの構築

　ＰＥＴボトルの生産量は年々急激に伸びている。一方、図

１に示すようにＰＥＴボトルの再商品化率は他の容器に比べ

て低く、ごみとして埋立処分される割合が高くなっている。

このため、埋立地の延命化及び資源の有効利用の観点から早

急なリサイクルシステムの構築が必要である。

本稿では、平成１１年に東京都が実施した排出源等ごみ性

状調査１）より算出したＰＥＴボトルの排出原単位に、区市町

村人口を乗じて求まるＰＥＴ消費量を分析の対象とする。ボ

トルは 1.5Ｌ耐熱性とし、分析の指標として、コスト（施設

の減価償却費と維持管理費）、エネルギー消費量、ＣＯ２排出

量、ＳＯｘ排出量、ＮＯｘ排出量を取り上げ、原単位は参考

文献２）～５）の値を用いている。

　図２にモデルの構成を示す。Ⅰ部門は原油の採掘から樹脂

の製造及び容器の製造の段階、Ⅱ部門は容器への飲料の充填

及び消費地区（区市町村）への輸送、Ⅲ部門は排出された容

器を収集し再生工場又は焼却処理場への輸送、Ⅳ部門は搬入

された容器を再生フレーク化又は洗浄する工程、Ⅴ部門は焼

却及び焼却灰を最終処分地に埋め立てる工程となっている。

再生フレーク化では回収後、フレーク化を経てＰＥＴボトル

の製造段階へ戻されると仮定した。再使用は、回収後、洗浄

を経て充填の段階に戻されるものとした。

3．輸送条件とシナリオの設定

　輸送に関する配置条件を、東京都の実態より設定する。す

なわち、再生フレーク化を行う工場は、日本容器包装リサイクル協会に 2001 年度登録の再商品化施設のうち、

東京都内にある４箇所の工場とし、焼却処理及び埋立処分場についても現状の位置を用いる。また、ボトルの製

造、充填、洗浄は同一の工場で行うとし、ＰＥＴボトルの消費量がほぼ同程度となるように東京都を５ブロック
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図２　モデルの構成
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図１　再商品化率の推移
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に分割して、工場は各ブロックの中心地点に位置すると仮定した。

分析に用いるシナリオを表１に示す。まず、平成１０年度におけ

る市区町村ごとのＰＥＴ回収量を再生フレーク化量として用い、

残りは焼却処分として標準ケースを設定した（シナリオａ）。

焼却のケースでは熱回収の有無を考え、再生フレーク化量を向上

したシナリオも設定した。シナリオｆの再利用では通常 60ｇの

ボトルを 105ｇに強化して５回使用し、発電無しでの焼却とした。

４．標準ケースとシナリオ分析の結果

　標準ケースにおける指標ごとの内訳は図３のようになった。

図３を見てみると、全ての指標において、資源採取から容器の

製造までが大きなウエイトを占めていることがわかる。ただし、

消費部門のコスト、焼却部門におけるＣＯ２及び、ＮＯｘ排出量

も大きなウエイトを示している。

各シナリオの計算結果を比較したのが図４、図５である。両

図より再生フレーク化を進めるほど各指標が小さい値となって

いる。これはＰＥＴボトルがⅠ部門での資源採取から容器の製

造でのウエイトが大きい容器であるため、再生フレーク化では

再生フレークを代替樹脂として用いることにより、各指標におい

て大きな削減効果が得られることを意味している。さらに、ＰＥ

Ｔボトルの再利用では、容器を５回使用することから、収集輸送

に要するコストは上昇するものの、エネルギー消費量及びＣＯ２

等の排出量は大幅に削減され、コスト以外の全ての指標において

最も小さな値を示す効果的なシナリオであることが明らかとなっ

た。

５．おわりに

　本稿ではＰＥＴボトルの廃棄・リサイクルシステムをコスト、

エネルギー、環境負荷といった指標から比較分析できるモデルの

提案を行った。このモデルを用いて東京都における人口や地理的

な要因を当てはめることによって、製品の輸送も含んだライフサ

イクル全体でのモデル化を試みた。その結果、ＰＥＴボトルの再

利用を行うことが種々の側面から効果的であるということが示さ

れた。現在、ＰＥＴボトルの再利用は衛生的な課題から我が国で

は現実されていないが、欧州では実際に行われている例もあり、

検討の余地は充分ある。また、再生フレーク化も効果的な手段で

あると判断され、再生フレークを飲料用ＰＥＴボトルの原料に使うことも検討していく必要がある。
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図４　コストとエネルギー消費量

図５　環境負荷量

図３　標準ケースでの各部門での割合

表１　シナリオの設定
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