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はじめに

• 地球の温暖化が危惧されるなか、低炭素社会の実現、資源循環型社会の実
現、安心して暮らせる豊かな環境の確保が最重要課題となっています。

• 食品産業は、その事業活動の各過程で多くのエネルギーや資源を使い、温
室効果ガス、食品廃棄物、容器包装の廃棄物などの多くの環境負荷をもたらし
ています。

• 食品産業が国民に評価され、将来にわたって持続的に発展していくためには、
行政による政策に加え食品事業者自らが積極的に環境対策に取り組んでいく
ことが重要ですことが重要です。

• 本優良事例は、「平成２２年度食品産業CO2削減促進対策事業」において、
食品産業におけるCO2排出削減の優れた取り組みを表彰した「平成２２年度食
品産業CO2削減大賞」の受賞事例を紹介するものです。本年度は、単独部門、
フードチェーン部門に加え、CO2削減を数値化し、商品に記載する等の取組をフ ドチェ ン部門に加え、CO2削減を数値化し、商品に記載する等の取組を
表彰する「見える化部門」を新設いたしました。

• 本事例集は、各受賞者の意欲的な取り組みについて整理したものです。本
事例集が食品産業各社の今後の環境対策への取り組みの一助となれば幸い
です。
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Ⅰ. ボイラーの燃料転換

LNGボイラへの更新、バイオマスボイラ利用によるCO2削減

農林水産大臣賞農林水産大臣賞
単独部門単独部門

取組概要(ひかり味噌株式会社)

• ボイラ燃料をA重油から環境負荷の少ないLNGへと転換することで、燃焼効率の改善やCO2
の削減を図った。

• 排出汚泥からメタンを発生させ、これを利用した蒸気を工場へ供給し、排水処理の効率化や燃排 汚泥 を発 、 を 用 蒸気を 場 供給 、排 処 効率 燃
料・CO2削減を実現した。

• 上記２つの取組は国内クレジット制度に基づくCO2排出削減事業になっており、初回となる
2009年1月から2010年3月までの削減分として、1225トン-CO2のクレジットが認証された。

概要図・写真

LNGガスへの転換 バイオマスボイラの利用

• LNGへの燃料転換だけでなく、生産プロ
セスから発生する未利用バイオマスを効

取り組みのポイント

セスから発生する未利用バイオマスを効
率的に利用。

• 中部電力でのクレジット買取第１号として
自社のCO2削減取組を活用。

エネルギー及びＣＯ２の削減効果

燃料転換に加えて
排水処理により発生する
脱水汚泥を有効資源として
利用することに成功

• エネルギー削減率
18.6%

• CO2削減率
41.1%

利用する とに成功



Ⅰ. ボイラーの燃料転換

多種バイオマスの最適な複合利活用による熱供給

総合食料局長賞総合食料局長賞
単独部門単独部門

取組概要(森永乳業株式会社)

• コーヒー飲料、流動食、ヨーグルト等の生産による副産物を含水率によって区分し、エネル
ギー化する方法を変えることでエネルギー変換効率の向上を図り、また廃棄物の発生を抑え
た。

• 上記取組は2007年NEDOの実証研究として採択され、工事、試運転を経て2009年1月より本
格稼動。稼動して約2年間安定して省エネやCO2発生量削減に貢献している。

概要図・写真

メタン発酵設備

バイオマス
ボイラー
設備

• 生産プロセスから発生する未利用バイオ
マスを 含水率で使い分け効率的に利用

取り組みのポイント

マスを、含水率で使い分け効率的に利用
することに成功。

• CO2と廃棄物を同時に削減することに成
功。

エネルギー及びＣＯ２の削減効果

未利用バイオマスを
その性質に応じた方法で

エネルギー化

ＣＯ２と廃棄物を同時に
• 本システムからの蒸気利用率
工場での使用蒸気量の10.9%

• 削減ガス量
年間約40万㎥（都市ガス約2,000万円分）

ＣＯ と廃棄物を同時に
削減することに成功



Ⅰ. ボイラーの燃料転換

燃料転換・冷却システム改善・地産地消を通した
低炭素社会実現に向けた取組

総合食料局長賞総合食料局長賞
単独部門単独部門

低炭素社会実現に向けた取組

取組概要(井村屋株式会社)

• ボイラー燃料のA重油（一部Ｃ重油）から都市ガスへの燃料転換や冷凍庫用冷凍機の更新に
あわせて効率的に運用できるシステムを整備したことにより、燃料使用量や消費電力を削減
した。

• アイスクリームの化粧箱のショートフラップ化により紙の使用量を削減した。
• 地元三重県産の米粉・小麦を使用することにより輸送時の環境負荷を軽減した。

概要図・写真

冷凍機（２段圧縮）
低段機：２台，高段機：２台

１号館

２号館

冷凍機 1-1

冷凍機 1-2

冷凍機 2-2

冷凍機 2-1

冷凍機 3 1

冷凍機システムの更新

冷凍機（２段圧縮）
低段機：２台，高段機：２台
冷凍機（２段圧縮）
低段機：２台，高段機：２台

１号館

２号館

冷凍機 1-1

冷凍機 1-2

冷凍機 2-2

冷凍機 2-1

冷凍機 3 1

１号館

２号館

冷凍機 1-1

冷凍機 1-2

冷凍機 2-2

冷凍機 2-1

冷凍機 3 1

冷凍機システムの更新

アイスクリームの
ショートフラップ化

ボイラの更新

低段機：２台，高段機：２台
の２セットにて冷凍庫各館
（全３館）を冷却

３号館

冷凍機 3-2

冷凍機 3-1低段機：２台，高段機：２台
の２セットにて冷凍庫各館
（全３館）を冷却

低段機：２台，高段機：２台
の２セットにて冷凍庫各館
（全３館）を冷却

３号館

冷凍機 3-2

冷凍機 3-1３号館

冷凍機 3-2

冷凍機 3-1

ここの部分を短くし紙
の削減を図った。
ここの部分を短くし紙
の削減を図った。

• 高効率な設備への更新によるCO2削減と
ともに 他社の模範となる様々な取組を

取り組みのポイント

ともに、他社の模範となる様々な取組を
通じて環境負荷の低減を推進。

• 燃料転換、冷凍機の更新に加え、包装や
輸送も含め、工場トータルでCO2削減に
取り組む。

エネルギー及びＣＯ２の削減効果

利用中の設備や
資源の使用量、輸送を

見直すことで
年間３５００ｔ以上の
ＣＯ２排出削減に成功• エネルギー削減率

ボイラー：2.7% 冷凍機：51.3%
• CO2削減率
ボイラー：29.9% 冷凍機：48.7%

ＣＯ２排出削減に成功



Ⅰ. ボイラーの燃料転換

かまぼこ工場での燃料転換、高効率ボイラー導入によるCO2削減と
国内クレジット制度への参加

優良賞優良賞
単独部門単独部門

国内クレジット制度への参加

取組概要(株式会社元大)

• 設備更新にあたり、出来るだけ高効率なものを選定し、エネルギー源をA重油から都市ガス
へ転換した。

• また、蒸気配管の保温を見直すことで省エネを実施した。

概要図・写真

• 削減したCO2量を把握し、国内クレジット制度に参加、8.2ヶ月で198t-CO2の国内クレジット
認証を受けた。

• 高効率ボイラーの導入によるCO2削減と
あわせ 国内クレジット制度へ参加 削減

取り組みのポイント

あわせ、国内クレジット制度へ参加、削減
量を適切に把握して評価。

• 補助金を活用し、導入コストを削減

エネルギー及びＣＯ２の削減効果

燃料転換と省エネ効果で

初期投資を４年で回収可能

• エネルギー削減率
5.7%

• CO2削減率
30.9％



Ⅰ. ボイラーの燃料転換

黒川工場における高効率都市ガスボイラーの導入を通したCO2削減
及び国内クレジット認証の取得

優良賞優良賞
単独部門単独部門

及び国内クレジット認証の取得

取組概要(株式会社ヨコオデイリーフーズ)

• 設備更新にあたり、従来性能に違いがあった個々のボイラーを、3台全て都市ガスボイラー
へ切り替えた。

• ボイラーの燃料転換の効果を適切に評価し、広く一般的で信頼性の高い評価方法を使用す

概要図・写真

るため、国内クレジット制度へ参加、8.1か月分で181t-CO2の国内クレジット認証を受けた。

• ボイラーの燃料を重油からガスに転換し
た上 国内クレジット制度に参加 ボイ

取り組みのポイント

た上、国内クレジット制度に参加、ボイ
ラー更新の効果を信頼性の高い基準で
評価。

エネルギー及びＣＯ２の削減効果

設備の高効率化に伴う
コスト削減により
５年で投資回収可能

• エネルギー削減率
7.0％

• CO2削減率
33.1 %



Ⅱ. 省エネ設備の転換

笠取北工場における電熱ヒーターから
再加熱ヒートポンプへの置換によるCO2削減

総合食料局長賞総合食料局長賞
単独部門単独部門

再加熱ヒ トポンプへの置換によるCO2削減

取組概要(春日井製菓株式会社)

• 設置から25年以上経ち老朽化している湯せんシステムの改良の際、現行の仕組みのまま
ヒートポンプで行う再加熱ヒートポンプを採用した。

• 蒸気を使用せず電気のみでお湯を作れる上、お湯が循環することでお湯を捨てることがなく、

概要図・写真

気 気
CO2の削減と水の使用量を削減できた。

• 再加熱ヒートポンプでお湯を作り、熱交換器を通りタンクのお湯を温めたのち、チョコレートの
湯せん用としてチョコレート溶解タンクで使用した。

チョコレート溶解タンク

昼間 夜間・休日 常時

貫流ボイラー 電熱ヒーター 再加熱ヒートポンプ

蒸気加熱 電熱加熱 加熱

【取組前】 【取組後】

再加熱ヒートポンプ
　　　　　　　　　　蒸気加熱 　　　　　　　　電熱加熱 　　　　　　　　　　　　　加熱

タンク タンク タンク

　　　　　　　　　　お湯 　　　　　　　　　　お湯 　　　　　　　　　　　　　　　お湯

チョコレート溶解タンク チョコレート溶解タンク チョコレート溶解タンク

• 自社のエネルギー使用状況を把握・点検
し システム更新により 昼夜を通した効

取り組みのポイント

し、システム更新により、昼夜を通した効
率的な電力使用を実現。

• 再加熱式のものを使用することにより、水
の使用量の節約も同時に実現。

エネルギー及びＣＯ２の削減効果

システムの見直しにより
燃料・電力の年間費用を
５００万円以上削減

• エネルギー削減率
45.3%

• CO2削減率
44.0%



Ⅱ. 省エネ設備の転換

ボイラー、麹室等の複合的な改善を通した省エネによる
CO2削減 経費削減の取り組み

優良賞優良賞
単独部門単独部門

CO2削減、経費削減の取り組み

取組概要(北海道醤油株式会社)

• CO2削減と同時に省エネ効果をねらい、複合的な取組を実施した。
• 高効率ボイラーを導入するだけにとどまらず、さらに高効率化するために、バルブ周りを保温
する工事を自前で行った。さらに、時期によるボイラーの負荷率の違いに着目し、運転台数の

概要図・写真

制限を行った。

• しょうゆ工場最大の産業廃棄物である醤油を絞った粕のリサイクル率を向上し、廃棄物量を
減らすとともに処理コストも削減した。

• その他、麹室の更新や電動機のインバータ化、経費の見える化を実施した。

蒸気設備

高効率化

CO2削減
燃料費削減

放熱を抑える

放熱箇所

（保温部分）

再検討

改修

運転台数制限 データ解析 実施

リサイクル化
推進

リサイクル率
UP

経費削減

複数業者を

検討

現場に手間を
かけない方法
検討

契約

ボイラーの高効率化フロー

運転台数制限 データ解析 実施

産業廃棄物のリサイクル率アップフロー

• ボイラーの運転台数の見直しや空調への
インバ タ 導入による省エネ効果 産

取り組みのポイント

経費削減 検討

インバーター導入による省エネ効果、産
業廃棄物のリサイクルにかかる経費節減
により、CO2削減のための新規機器の導
入費用を相殺。

エネルギー及びＣＯ２の削減効果

初期投資０円かつ
経費のかからない方法で
リサイクル率を
９５．５％にまで

引き上げることに成功• 産業廃棄物量
約1003t →約976t

• リサイクル率
84％→95.5％

• エネルギー削減率
1.51％

引き上げることに成功



Ⅱ. 省エネ設備の転換

物流センター照明器具の省エネ型照明器具への改修

優良賞優良賞
単独部門単独部門

取組概要(加藤産業株式会社)

• 改定省エネ法で特定事業者となるため、CO2の計画的削減が必要となり、その対策のひとつ
として「物流センターでの電力使用量削減」の取組を開始した。

• 具体的には、自社の８つの物流センターについて、照明の交換を行った。その際、それぞれに

概要図・写真

ついてCO2削減量等を調査し、施設ごとに適切な設備を診断したうえで実施した。
• 従来は水銀灯を使用しており、一度消灯すると直ぐには点灯しないため、作業がない時でも
消灯していなかったが、Hf蛍光灯に転換することにより、瞬時に点灯が可能となり、不要時の
消灯を実施するようになった。

対象センターの
絞込み

対象センターの
決定

初期調査 詳細診断
改修工事
日程調整

改修実施

(400W 水銀灯)

• 水銀灯から蛍光灯に転換することで、電
力を効率的に利用 CO2の実質的な削減

取り組みのポイント

(400W 水銀灯)
(Hf蛍光灯) (メタルハライドランプ)

力を効率的に利用、CO2の実質的な削減
に成功。

• コストが高くなりすぎぬよう、自社の物流
センターのうち投資回収が3年以内の施
設から実施。

エネルギー及びＣＯ２の削減効果

省エネ型照明器具により
電力・ＣＯ２排出量を
４９．３％も削減

• 電力削減量
1,050,901 ｋWh/年

• CO2削減量
583.3 t-CO2/年



Ⅱ. 省エネ設備の転換

工場内各作業室に適した省エネ型照明器具への更新による
CO2排出削減

優良賞優良賞
単独部門単独部門

CO2排出削減

取組概要(協同乳業株式会社)

• エネルギー第一種指定工場であるため、毎年1％のエネルギー削減が義務づけられていた
が、工場でのエネルギー使用量が減少しなかったため、常時点灯している照明をエネルギー
効率のよいものに交換することにした。

概要図・写真

• 照明を交換する際にはリース会社を活用し、照度を維持することの出来る設備を、新規導入
するよりも安価で導入した。

工場の省エネ
の検討

照明による

省エネの推進
を決定

高効率の反射
板の存在判明
（国産）

高効率の水銀
灯を選択し、
照度確認

リース会社の
仲介で相談相
手を得る

冷蔵庫用の
低価格での反
射板の捜索

イタリア-アルメ
コ社製で発見

サンプル生産
し、照度確認
を実施

冷蔵庫用
LED選択
照射角度で
韓国製

（FAWOO）を
選択

LEDの
照度確認

（設置設備
確定）

第一期工事 第二期工事

• リース会社を活用し、コストの平準化とコ
ストダウンをはかりながら省エネ照明を導

取り組みのポイント

（2009年8月） （2010年8月）省エネ照明の導入フロー

ストダウンをはかりながら省エネ照明を導
入。

エネルギー及びＣＯ２の削減効果

リースを活用し、
省エネ照明に切り替える

ことによるコストダウン分で
照明交換のコストを
カバ することに成功カバーすることに成功• エネルギー削減率

3.58%
• CO2削減率

2.04%



Ⅲ. 新エネルギー設備の導入

弁当事業におけるソーラーパネルの設置及び
宅配車輌への電気自動車の活用と充電スタンドの設置

優良賞優良賞
ﾌｰﾄﾞﾁｪｰﾝ部門

宅配車輌への電気自動車の活用と充電スタンドの設置

取組概要(株式会社ほっかほっか亭総本部)

• 従来も天然ガストラックを採用するなどの取組を行っていたが、店舗でのCO2削減の取組とし
て、太陽光発電装置を設置した。

• 太陽光発電装置で発電した電力を調理に利用し、また配達用の電気自動車の充電に用いた。

概要図・写真

• 電気自動車用の充電スタンドは地域住民も使用可能とし、電気自動車の普及啓発をはかって
いる。

• 太陽光発電を利用、スタンドを各所に設
置し 配達用の電気自動車の充電システ

取り組みのポイント

置し、配達用の電気自動車の充電システ
ムを構築。

• 太陽光発電による電力を、自社内だけで
なく一般にも提供し、エネルギー削減だけ
でなく、普及啓発にも貢献。

エネルギー及びＣＯ２の削減効果

太陽光発電により
電気自動車による配達や
調理の際に利用する電力を
まかなうことに成功まかなう とに成功

• エネルギー削減率
9.52%

• CO2削減率
0.99%



Ⅳ. サプライチェーンマネジメント

環境物流サプライチェーンマネジメントシステム

総合食料局長賞総合食料局長賞
ﾌｰﾄﾞﾁｪｰﾝ部門ﾌｰﾄﾞﾁｪｰﾝ部門

取組概要(国分株式会社)

• 特定荷主として、実現が難しいとされてきた 「運送時に排出される排気ガス（CO2）を正確に
把握し削減する」取り組みに着手した。

• インターネット対応基幹業務トータルシステムを活用し、「安価で一元管理できる仕組み」＋

概要図・写真

「運送事業者がそのデータを利用でき経営資源となるような仕組み」の両立を図った。

• 国分の運行データのみ入力する既存システムから全運行データを入力可能なシステムへと
発展させ、平成22年より「IT-Truckグリーン経営認証版」として運用している。

IT-Truckのスクリーンショット（写真はKTシス
テムコンサルティング社ウェブサイトより）

荷主
上位システム
荷主荷主

上位システム上位システム

配送指示
納品実績

荷 主荷 主

配送コース別数値把握

環境負荷低減システム環境負荷低減システム

【環境負荷数値把握機能】

荷主国分を含む、

全運行データを把握

グリーン経営認証

取得へ

イ
ン
タ
ー
ネ
ッ
ト デジタル運行データ記録機

日付 車番 コース 荷主

開始ﾒｰﾀ 終了ﾒｰﾀ 使用燃料量

パソコンより入力

運送事業者Ａ運送事業者Ａ

運送事業者Ｂ運送事業者Ｂ

運行管理

個別システムから

データを受信

システム共有

ﾃﾞｰﾀ送受信 全コース及び荷主別に管理

【環境負荷数値把握機能】

●車輌別走行距離管理
●車輌別給油量管理
●事業所別環境数値管理
●環境報告データ管理

【ＣＯ２削減取組み機能】

●配車割当・回転管理
●ＧＰＳ動態・軌跡管理
●納品実績管理
●（車載端末データ連携）
●（配車ｼﾐｭﾚｰｼｮﾝ連携

【その他オプション機能】

●車輌整備管理
●納品状況管理
●事故管理 など

• 荷主、運送業者の両者にメリットのあるシ
ステム運営で 効率的な運送を実現し

取り組みのポイント

運行管理
（個別システム）

●関連する企業のレベルに合わせ、環境数値データを収集
●数値基準や排出量算出の統一化が可能

ステム運営で、効率的な運送を実現し、
フードチェーンでのCO2排出量を削減す
ることに成功。

• IT企業との連携によりシステムを他企業
にも利用可能に。

運送時に排出される
ＣＯ２を正確かつ

従来より簡単に把握が可能な
システムを開発システムを開発



Ⅴ. CO2の見える化

地産食材を使用したカーボン・オフセット製品によるCO2削減

農林水産大臣賞農林水産大臣賞
見える化部門見える化部門

取組概要(山崎製パン株式会社岡山工場)

• 消費者との間で森林保全や地球温暖化防止の大切さを共有するため、CO2削減の取組を
見える化した。

• 環境省からオフセット・クレジットの認証を受け協力企業を募っていた鳥取県との間で「とっ環境省 認証を受 協 業を募 鳥 県 間
とりの森『カーボン・オフセット』パートナー協定」を締結し、取組を開始した。

• 鳥取県の地産食材を使用した対象製品を中国・四国地方で販売し、売り上げのうち１個に
つき1円を鳥取県のオフセット・クレジット購入に充てる。約半年で100トンのクレジット取得を
目標とした。

概要図・写真

お客様

大気
販売 購入

お客様

大気
販売 購入

大気大気
販売 購入

食のみやこ鳥取県フェアにおける同社製品のア
ピールの様子（写真は鳥取県ウェブサイトより）

山崎製パン㈱
岡山工場

鳥取県
オフセット・クレジッ
トの販売で得た資金を
基に間伐等を実施

県有林

鳥取県産食材
二十世紀梨・白バラ牛乳

事業活動に
伴うCO2排出

原料として
使用

光合成によるCO2吸収
CO2排出の相殺削減

適正管理

オフセット・クレジット取引

山崎製パン㈱
岡山工場

鳥取県
オフセット・クレジッ
トの販売で得た資金を
基に間伐等を実施

県有林

鳥取県産食材
二十世紀梨・白バラ牛乳

事業活動に
伴うCO2排出

原料として
使用

光合成によるCO2吸収
CO2排出の相殺削減

適正管理

オフセット・クレジット取引

山崎製パン㈱
岡山工場
山崎製パン㈱
岡山工場

鳥取県
オフセット・クレジッ
トの販売で得た資金を
基に間伐等を実施

県有林県有林

鳥取県産食材
二十世紀梨・白バラ牛乳

鳥取県産食材
二十世紀梨・白バラ牛乳

事業活動に
伴うCO2排出
事業活動に
伴うCO2排出

原料として
使用

原料として
使用

光合成によるCO2吸収
CO2排出の相殺削減
光合成によるCO2吸収
CO2排出の相殺削減

適正管理適正管理

オフセット・クレジット取引オフセット・クレジット取引

• 地元食材を活用しつつ、消費者にも環境
保全への取組に貢献してもらい環境意識

取り組みのポイント

基に間伐等を実施基に間伐等を実施基に間伐等を実施

保全への取組に貢献してもらい環境意識
を向上。

• 対象商品の売上から森林整備を実施、数
値目標をもって取り組みを推進。

エネルギー及びＣＯ２の削減効果

消費者に身近な商品で
ＣＯ２削減の取組を

見える化することに成功

• CO2削減量
100 t-CO2/年



Ⅴ. CO2の見える化

商品パッケージ・売り場デザインを通した
カーボンフットプリント表示への取り組み

総合食料局長賞総合食料局長賞
見える化部門見える化部門

カ ボンフットプリント表示への取り組み

取組概要(国分株式会社)

• 平成22年8～9月に消費者向け参加型環境保護キャンペーンである、『お菓子で地球環境保
護応援キャンペーン「あなたが選ぶ！森が生きる」』を実施した。

• 売り場での販促ツールの展開、新聞記事への掲載、画面にタッチすることで音声とアニメー

概要図・写真

ションによりキャンペーンのホームページに誘導するデジタルサイネージの設置等を実施した。
• 関東甲信越９都府県のスーパー112店舗に特設売り場を展開し、消費者に親しんでもらった
上、環境配慮型キャンペーンにより売り上げが伸び、CFPが消費者に支持されることを実証し
た。

 

20g 30g 23g 20g 18g 12g 

原材料調達 生産 流通 販売 消費 廃棄 

iPadを使用したデジタルサイ
ネージとカエルのぬいぐるみ。
カエルのぬいぐるみの頭を叩くと、
キ ンペ ン曲が流れる仕組

横長ボード

スイングPOP

B4ポスター

応募はがき

横長ボード

スイングPOP

B4ポスター

応募はがき

「子ども霞ヶ関見学デー」展示状況

• 家庭部門でのCO2排出削減が進まない
中 消費者へのCFPの認知度向上ととも

取り組みのポイント

キャンペーン曲が流れる仕組。 MDスカートMDスカート

中、消費者へのCFPの認知度向上ととも
に環境保全への意識向上に貢献。

• 112店舗のスーパーにおけるCFP表示の
実現にリーダーシップを発揮。

ＣＦＰマーク付き商品の
売り上げの向上や
ＣＦＰが消費者に
支持されることを実証支持される とを実証



Ⅴ. CO2の見える化

スープでCO2削減に貢献「カシャっと減らそうCO2」

優良賞優良賞
見える化部門見える化部門

取組概要(味の素株式会社)

• 自社のHP「クノールクラブ」を立ち上げるタイミングで、消費者の環境意識を高めるために、
「クノールカップスープ」の内袋に印刷されたQRコードを撮影する度に消費者の生活から排
出されるCO2がカーボンオフセットされるようにする取組を実施した。

概要図・写真

• 消費者がCO2削減を実感できるよう、ホームページ内にQRコードの読みとりによるカーボン
オフセットと連動させたコンテンツを作成した。

• なお、オフセットされたクレジットは日本政府に寄付され、日本の京都議定書目標達成に貢
献している。

「クノール」ホームページ内コンテンツ画面

• 携帯電話の機能を利用し、またホーム
ペ ジと連携させることで 消費者にとっ

取り組みのポイント

「クノ ル」ホ ムペ ジ内コンテンツ画面

ページと連携させることで、消費者にとっ
て手軽でわかりやすくCO2削減量の見え
る化を実現。

エネルギー及びＣＯ２の削減効果

携帯電話を活用して
消費者が手軽に
ＣＯ２削減活動に

参加しやすい仕組みを
構築することに成功構築することに成功• CO2削減量

約4.5 t-CO2/年



Ⅴ. CO2の見える化

プライベートブレンドの「滋賀県産特別栽培米」への
カーボンフットプリント表示の取組

優良賞優良賞
見える化部門見える化部門

カ ボンフットプリント表示の取組

取組概要(北びわこ農業協同組合)

• サプライチェーンの関係者間でCO2削減ポイントを把握することを意図して、商品のライフサ
イクルを通じたCO2排出量の見える化を行った。

• サプライチェーンの構成企業の協力のもとにデータを収集し、地元の大学の支援を得て、

概要図・写真

カーボンフットプリントを算定した。
• 算定結果からCO2削減のポイントも明確化され、さらなるCO2削減の取組にも役立った。

製品のCFP表示例（写真はマイカル社ウェブサイトより）

• カーボンフットプリント表示の商品を、大手
ス パ と協力して提供 幅広い消費者

取り組みのポイント

製品のCFP表示例（写真はマイカル社ウェブサイトより）

スーパーと協力して提供、幅広い消費者
に訴求。 商品のライフサイクルを

通じたＣＯ２排出量の
見える化

ＣＯ２削減ポイントをＣＯ 削減ポイントを
容易に把握


