
PFA, RISCAD, AIST

区分 原因事象 備考

経過

1 装置メーカが生ごみ処理施設
を設計

設備のリスク評価不足*
物質のリスク評価不足**

*小容量の装置での運転条件を
そのままスケールアップした
当該装置に適用したこと
**好気性発酵の基礎データを
把握しておらず，発酵による
発熱の危険性を想定していな
かったこと

2 2001/
11/23 生ごみ処理施設の稼働開始

当初の設定温度90℃
(max.110℃)

3 2002/
2-5

生ごみ処理施設の処理効率向
上のため運転プログラムを変
更

4 5/16 150℃の熱風吹き込みによる
運転

特に乾燥を促進させるモード

5 9/28-
10/4

加熱乾燥強化のため乾燥槽の
設置

回収業者から，含水率を下げ
る要請があり，水分除去と団
子化防止対策のために実施さ
れた

変更管理不足
温度上昇によるリスクを認識
せずに，乾燥槽を設置したこ
と

6 発酵槽の温度が5-10℃上昇す
るようになった

事故概要 　発生日時（曜日）　発生場所

背景

事故進展フロー

2003年11月5日(水)4:50頃，神奈川県大和市
スーパーマーケットの高さ約5m，広さ約200平方mの生ごみ処理施設に煙が充満しているとの通報で駆けつけた消防隊員らが消火の
準備作業中に爆発が起きた。施設内の生ごみ処理機は生ごみ投入口付近が熱で曲がったほかは大きな損傷はなかったが，石膏ででき
た処理施設の外壁が幅約20m，高さ約5mにわたって破壊され，約20m四方に飛散し，市道を挟んだ市役所駐車場に駐車中の車両の上
にも落下した。道路沿いのフェンスもなぎ倒された。消防隊員1名が破片などで肋骨を骨折する重傷，ほかに消防隊員8名，警察官1
名，警備員1名が顔や足に軽傷を負った。警察の調べでは，爆発が起きたのは高さ約2m，幅約10m，奥行き約2mの24時間稼働の生
ごみを発酵させて堆肥化させる処理機のある施設で，生ごみと特製の木のチップをかき混ぜ，40-50℃の温風を送って水と二酸化炭
素と微量のアンモニアに分解しており，前日10:00に約300kg，18:00に約60kgの生ごみを入れ，処理させた粉状のごみを12:00に取
り出す予定であった。消防によると処理機付近で火炎のようなものが見えたため放水し，いったん施設を出て，数分後に鎮火を確認
するため4名が呼吸器を装着して施設内に入って1mほど進んだときに爆発が起きた。処理機の破損が小さいことから，処理機の爆発
ではなく，生ごみのくすぶり燃焼で発生した可燃性ガスが施設内に溜まっていたところに消火作業によって外の空気が入り，引火し
て爆発した可能性がある。その後の調べで，処理機から一酸化炭素やメタンなどの複数の可燃性ガスが発生していたことが明らかに
なった。

・当該生ごみ処理機は，2001年11月の同ショッピングセンター開店とほぼ同時期に稼働を開始し，その後，発酵槽内部に乾燥槽を増
設していた。
・装置構成およびフローは，自動投入装置→発酵槽→乾燥槽→排出口(および脱臭槽)であり，投入された生ごみは，発酵槽内で撹拌
されるとともに底部に張り巡らされたエアノズルから出る高温空気で加熱されながら好気性微生物による発酵・分解作用を利用して
コンポスト肥料の原料として排出される。
･当該装置の運転は，生ごみ投入時と生成物排出時にそれぞれ手動操作する以外は基本的に自動運転であった。
・安全装置としては，自動停止装置，過負荷防止装置，空気加熱器の過昇温防止装置(設定温度：200℃)が取り付けられていた。
・運転モードの設定条件(事故前)
　　　モード　　　空気加熱器サイクル(加熱/停止)　ヒーター温度(℃)　　生ごみ投入量
　　　　1　　　　　　　　　　　75/45　分　　　　　　　　130　　　　　　＞1,000kg
　　　　2　　　　　　　　　　　55/65　　　　　　　　	
 	
 	
 	
 130　　　　　　＞500kg
　　　　3　　　　　　　　　　　35/85　　　　　　　　	
 	
 	
 	
 130　　　　　　＜500kg
　　　　4　　　　　　　　　　　80/10　　　　　　　　	
 	
 	
 	
 150　　　　　　加熱するとき
･当該装置の標準的な生ごみ処理量は7,000kg/週に比べ，実績は3,500-5,300kgの処理量で，稼働率は50-75％であった。
・2001年5月に食品リサイクル法が施行され，食品廃棄物の排出量が100t/年を超える食品関連の事業者には罰則付きで処理が義務付
けられた。
・当該事業者の他の店舗で小規模の同種の装置による処理実績があったが，不具合は起きていなかった。



7
2003/
11/14
10:00-
12:00

6回にわけて生ごみを投入
し，150℃の熱風吹き込みに
よる運転開始

・野菜，肉などの生ごみが捨
てられた
・生ごみの量は約56kg/回

8  18:15
新たに3回分の生ごみが発生
し，7回目を投入したが，投
入口に肉が垂れ下がっていた
ため押し込もうとした

9 18:20 自動投入装置の安全装置が作
動し，投入機が停止

10 撹拌機の移動は停止していた
が，熱風吹き込みは継続

熱風吹き込み条件：風量313
立方m/分，設定温度150℃
投入機の停止と撹拌器の移動
の停止との関連は不明

設備設計不備*
リスク評価不足**

*撹拌機が停止した時に熱風を
自動停止する仕組みになって
いなかったこと
**撹拌機の停止による蓄熱の
危険性を想定していなかった
こと

11
操作盤には投入中のランプは
点灯していたが，異常を示す
ランプは点灯しなかった

設備設計不備
投入部の異常を示すランプし
かなく，攪拌機の異常を示す
設備がなかったこと

12
長時間にわたって局所的に熱
風が生ごみに吹きつけられる
状態が維持された

設備設計不備
撹拌機が停止した時に熱風の
吹き込みを停止する仕組みが
なかったこと

13
発酵槽低層部にあるおが粉お
よび処理物が加熱され，酸化
反応のため蓄熱し，内部温度
が上昇した

 安全設備不足*
着火源(蓄熱)

*温度検知の位置が適切でな
く，また，温度異常によって
警報を出す設備がなかった可
能性

14
くすぶり燃焼状態になり，一
酸化炭素などの可燃性ガスが
発生

15
発酵槽内部で延焼が進み，表
面部がくすぶり燃焼状態から
有炎燃焼に変化

16 発酵槽内上部で火災が発生

17 11/5
4:48 自動火災報知装置が発報

18 警備員が生ごみ処理室内に黒
煙が満ちているのを発見



19
生ごみ処理室の扉および生ご
み保管庫入口の自動ドアを閉
めた

20 4:51 119番通報 警備員「建物内のごみ室に煙
が充満」と通報

21 4:52 公設消防出動 消防車両18台，84人

22 4:56 消防隊が到着し，消火活動実
施

23 4:57 消防隊が生ごみ処理室に入
り，濃煙を確認

呼吸保護具装着

24
濃煙の中に火のようなものが
確認されたため放水をし，
いったん処理室から出た

25 4:57 警備員に煙排気のためシャッ
ター開放を指示

事故情報の活用不足
過去に類似の事故が起きてい
たが，その情報が十分に活用
されなかったこと

26 シャッター開放により空気が
流入

着火源(火炎)

27 生ごみ処理室内に滞留してい
た可燃性ガスに着火

28 5:09 処理室で爆発

対応操作

1 5:09 消火活動中の消防隊員らが負
傷

2 消火活動，および負傷者を病
院へ搬送

3 6:08 鎮火

恒久的

対応策

1 設備設計

処理物の温度を推定するため
に処理槽内等の温度を測定
し，測定値が異常高温となっ
た場合に機器全体を自動的に
停止する機能

2 設備設計

異常高温検知により機器が停
止した場合は，測定温度が低
下しても自動的に再起動しな
いこと

3 設備設計
異常により撹拌装置が停止し
た場合には，加熱装置が自動
的に停止する機能

4 設備設計
安全装置が作動した場合の警
報装置等の設置

5 設備設計
業務用生ごみ処理機を室内に
設置する場合には当該室を常
時換気する



6 安全教育

作業従事者等に対する事前教
育等を実施し，運転管理時の
留意事項および異常時の対応
等 について周知徹底する

7 変更管理
生ごみの組成の変化に応じて
運転条件を変更する場合には
危険性を評価して設定する

RISCAD提案

8
コミュニ
ケーショ
ン

新規導入装置に関して製造者
と利用者の情報交換により継
続的な改善を行う

RISCAD提案

9
リスクコ
ミュニ
ケーショ
ン

密閉系での燃焼に対する消火
活動のリスク要因と対応策を
レビューし，装置管理者と防
災活動者が共有すること

RISCAD提案

教訓

・スケールアップは危険性もスケールアップ：スケールアップに伴い危険性が増大することがある。発熱と放熱の
バランスの変化，内容物の不均一化による蓄熱の危険性が高まるので，まずは温度検知が重要である。

・生ごみは爆発する：多量の水分を含む生ごみでも爆発や火災の原因となることがある。大量に生ごみを保管し，
処理する際には，熱や可燃性ガスの発生に注意する必要がある。


