平成１６年度有用微生物による生ごみ減量実験結果の概要
Ｈ１７．５月
三重県環境森林部水質改善室
はじめに
三重県環境森林部では、有用微生物による生ごみの減量効果を検証する取組みを平成１５年度から行っていますが、実験の結果がまとまりましたので報告します。
今回の実験ではアースラブシステムを用いました。
なお、当該実験は、アースラブ母材の提供を（有）アースラブ・ニッポンが担当し、測定及び効果の検証を三重県が担当する役割分担により、両機関が協働して取り組んでいます。
１．実験期間
平成１６年９月３０日（第１回目投入）～平成１７年２月１７日（第１０回目発酵終了）
２．実験フロー
別添のとおりです。
なお、使用した材料の重量等は、初期母材約９５０L(湿重量約350kg)、生ごみ平均投入量約１１０kg/回（湿重量）、おがくず平均投入量約８．６kg/回（湿重量）です。
３．実験結果
（１）発酵温度・水分量変化
　　　表１
	
	放置日数（日）
	最高温度（℃）
	含水率（％）
	水分調整

	第１回目投入
	１５
	６５．３
	６７．５
	実施

	第２回目投入
	１３
	６４．３
	６５．２
	実施

	第３回目投入
	１５
	６０．１
	６６．５
	実施

	第４回目投入
	１４
	５５．１
	６６．８
	実施

	第５回目投入
	１４
	５３．４
	６６．９
	実施

	第６回目投入
	１４
	５５．３
	６６．６
	実施

	第７回目投入
	１３
	５２．２
	６６．０
	実施

	第８回目投入
	１４
	５２．１
	６５．２
	実施せず

	第９回目投入
	１４
	４６．３
	６５．１
	実施せず

	第１０回目投入
	１４
	４９．５
	６４．２
	実施せず


（２）減量効果
減量効果は昨年度に引き続き良好な結果となりました。なお、母材のかさ比重（密度）が大きくなる傾向が確認されました。混練の繰り返しによる圧縮が原因だと考えています。
表２
	生ｺﾞﾐ投入重量
A
	添加おがくず重量
B
	減量（初期母材重量＋生ごみ投入重量＋おがくず投入重量－発酵後母材重量）　　　
C
	【減量率（％）】おがくず含み
C／(A+B)
	【減量率（％）】
おがくず含まない
C／A

	２４２．７kg
	５５．６kg
	２０２．０kg
	６７．７％
	８３．２％


· 全て乾燥重量
（３）成分分析結果
無機成分の指標である灰分は増加が見られました。有害金属の蓄積は問題ないレベルでした。
①成分経日変化
　　　表３
	
	灰分（％）
	炭素（％）
	全窒素（％）
	Ｃ／Ｎ比

	初期母材
	２．４
	４９．２
	０．２７
	１８２

	第３回目発酵終了時
	９．１
	５２．０
	１．５
	３５

	第７回目発酵終了時
	１１．３
	５３．７
	２．０
	２７

	実験終了時
	１４．６
	４８．４
	２．３
	２１


②各成分蓄積量
実験終了時の値を掲載します。（灰分、炭素、全窒素は表３を参照）
　　　表４
	項目
	全りん(%)
	ｶﾘｳﾑ(%)
	ｶﾙｼｳﾑ(%)
	ﾏｸﾞﾈｼｳﾑ(%)
	塩素(%)
	鉄(%)

	分析値
	０．４３
	０．９４
	１．８
	０．１５
	３．１
	０．２４

	法基準値等
	―
	―
	―
	―
	５
	―


	項目
	ケイ酸(%)
	ｱﾙﾐﾆｳﾑ(mg/kg)
	ﾏﾝｶﾞﾝ(mg/kg)
	亜鉛(mg/kg)
	銅(mg/kg)
	全水銀(mg/kg)

	分析値
	＜０．０１
	１４０
	３５
	１００
	３５
	＜０．０５

	法基準値等
	―
	―
	―
	―
	―
	２


	項目
	ｶﾄﾞﾐｳﾑ(mg/kg)
	鉛(mg/kg)
	全クロム(mg/kg)
	ひ素(mg/kg)
	ニッケル(mg/kg)

	分析値
	０．１０
	７．０
	１．０
	＜０．１
	２．０

	法基準値等
	５
	１００
	５００
	５０
	３００


· 「法」は肥料取締法のことをいいます。
· 塩素の法基準値等は、「肥料取締法に基づき普通肥料の公定規格を定める件」に記載の加里質肥料の値を引用しました。
４．生ごみ処理モデルと経済性
　　（１）生ごみ処理モデル
平成１５年度からの実験結果に基づき、３つのモデルを考案しました。収支図を別添します。
　　モデル１：生ごみ減量を目的としたモデル。定期的な新規母材の追加及び循環母材の見かけ減容分に相当する添加物おがくずを加え、未分解増量分に相当する母材を定期的に抜き出します。
　　モデル２：生ごみ減量を目的としたモデル。おがくずを加えず、定期的な新規母材の追加量及び未分解増量分に相当する母材を定期的に引き出します。
　　モデル３：余剰母材を堆肥利用するモデル。母材中の塩素濃度を５％以内とするため、定期的な新規母材の追加及び必要なおがくずを添加物として投入します。
　　　　　なお、母材の耐用年数については、実稼働施設（２施設）の実態を把握のうえ、定期的な新規母材の追加で活性は無期限に続くと仮定しました。
　　
（２）経済性
　　　①ランニングコスト
アースラブ資材を使用し生ごみ処理を行った場合のランニングコストを表５に示します。
　　　　なお、電力は混練機１台分の施設の実使用電力です。
表５　生ごみ１トン当り処理ランニングコスト
	
	おがくず
(m3)
	追加母材
(L)
	電力
(kWh)
	余剰母材
(kg)
	処理費用
（千円）

	モデル１
	0.43
	33.1
	55
	227
	11.7

	モデル２
	0
	33.1
	55
	161
	 8.9

	モデル３
	0.74
	33.1
	55
	319(注1)
	10.7

	単　価

	5,000円/m3
	200円/L
	3相200V

低圧電力
10円/kWh
	（注２）
10円/kg
	


注１）モデルケース３の余剰母材は堆肥として有効利用するため、処理コストには加算しませんでした。
注２）モデルケース１，２の余剰母材は焼却処理するとし、亀山市溶融処理施設の事業系一般廃棄物処理費から
設定しました。
注３）イニシャルコスト（建設費、機器購入費、初期母材購入費等）は算定対象外です。
　　　②コスト比較
実験から考察したアースラブ方式のランニングコストと、実稼働施設のランニングコストとの比較を参考に表６に示します。
表６　生ごみ１トン当りランニングコストの比較
	
	生ごみ１トン処理費用
（千円）
	備考

	アースラブ方式
	モデル１
	１１．７
	

	
	モデル２
	　８．９
	

	
	モデル３
	１０．７
	

	
	実稼働施設Ａ
(ﾊﾟﾚｯﾄ約200枚、
実処理量約560t/y)
	　７．７
	委託費、修繕費、雑収入除く

	
	実稼働施設Ｂ
(ﾊﾟﾚｯﾄ約30枚、
実処理量約120t/y)
	２１．５
	委託費、修繕費、雑収入除く


５．まとめ
昨年度実験に続き高い乾燥重量減量率が得られました。
無機成分等各成分分析に対する評価についても、昨年度実験と大きく異なる部分はありません。
２年間の実験を踏まえ、今回３つの処理モデルを考案しました。１０回の生ごみ投入、半年の実験的稼働から、永久的な稼働モデルを考案する過程で、実稼働施設の調査を実施し、実験では判断できなかった諸条件を追加し、物質収支バランスを考慮のうえ稼働モデルを作りました。
ごみのリデュース（減量）、リサイクル（再利用）が求められる中、このシステムが多くの皆様に活用されることを期待しています。
最後に、実験中御協力をいただきました各関係者及び実稼働施設の調査に御協力、御対応いただきました方々に厚くお礼申し上げます。
　 実験フロー 
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