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7住江テクノ（株）
　 タイルカーペットECOS®工場

従来の当社工場 8出荷・輸送 1納品

2施工

3使用

4リサイクルを選択

5収集・運搬

6リサイクル
　 工場

リサイクル工場で生じた副産物は、
異なる産業で再利用。

タイルカーペットECOS®と
国内生産タイルカーペットは、
リサイクル又は廃棄されます。

リサイクル工場には、タイルカーペット
ECOS®と国内生産タイルカーペットが
持ち込まれます。

再生材料
（リサイクルパウダー）

廃棄を選択

廃棄物
埋め立て

当社従来工場商品の
ライフサイクル
大量生産・大量消費の線型経済

スミノエの取り組む
タイルカーペットECOS®の
ライフサイクル
資源の効率化・循環的な利用を図り
付加価値の最大化を図る低炭素・
循環型経済

バージン塩ビ

糸・その他

リサイクル製品ご採用のメリット

（ECOS® LX-1000と当社従来品1,000㎡での比較となります）

（往復で5522km）

再生材を最大限活用する

原材料（リサイクルパウダー含む）輸送

タイルカーペット生産 廃棄・リサイクル

タイルカーペットECOS®（水平循環型経済）

バージン原材料商品タイルカーペット（線型経済）

原液着色糸（原着糸）
紡糸の段階であらかじめ顔料を練り込む方法。
着色工程が不要なため、省エネで汚水の発生がなく
電力消費も小さくなる。

水が不要。 後染め商品と比較して
電気の使用量が減り、CO2排出量が少ない。

大量の水が必要、排水処理も必須となり
電気の使用量が増え、CO2排出量が多くなる。

後染め
白糸で織ったカーペット生地を染料で染める方法。
着色工程で、
電力エネルギーや汚水処理が必要になる。

・耐光・耐摩耗堅牢度に優れている
・耐薬品性に極めて強い

二酸化窒素の暴露テスト、耐光性テストでもタイルカーペットECOS®は従来品より優位性があります。

・紫外線や摩擦で変退色が起こりやすい
・消毒液（次亜塩素酸Na）などで退色する

着色方法

環境負荷
（製造時）

染色堅牢度

次亜塩素酸ナトリウム
水溶液を噴霧促進
テスト
（自社試験より）

テスト前

（糸の断面図） （糸の断面図）

テスト後

タイルカーペットのライフサイクルにおけるCO2排出量は、原材料段階が最も高くなります。
タイルカーペットECOS®は、原材料の塩ビ部分にリサイクル材を高い比率で活用することにより
20％以上のCO2を削減しました。

タイルカーペットECOS®と
従来品のライフサイクル比較
タイルカーペットECOS®は、2011年
に専用の製造設備を導入することで
バージン材料の使用を低く抑えること
ができ、従来品を大きく上回る再生材
比率を達成しました。ライフサイクル
全体から見て、回収・再生処理の負荷
を加味しても、バージン品に比べてエ
ネルギー消費とCO2排出量の削減効
果が見られます。また、性能と価格は従
来品と変わりません。

ECOS®
Recycle
System

■CO2排出量比較

■CO2排出量10トンの目安

■カーペット着色方法の比較

タイルカーペットECOS® 従来品

原材料（バージン材料）輸送

タイルカーペット生産 廃棄

水平循環型リサイクルで低炭素へ　

繊維織物の環境負荷の多くを占める染色工程を変更する事で、水使用量・電気使用量・排水の削減へ

テスト前 テスト後

適切に手入れされている36～40年生の杉の木1000本で
8800kgのCO2を吸収する。（林野庁ホームページより 2021年10月15日時点）
8800kg÷1000本=8.8kg CO2/1本、10200kg÷8.8kg≒1159本

車の燃費平均12.77km/1リットル
（2020年度 国土交通省交通関係統計資料より）

エネルギー消費とCO2排出量

少 多

CO2削減貢献量

着色工程での環境負荷低減

10トン CO2/1000㎡
削減できるCO2の量：

タイルカーペットECOS®LXシリーズを1000㎡使用した場合、バージン原材料商品との比較で

CO2
CO2

CO2
CO2

10回往復した場合の
CO2排出量

北海道最北端から
九州最南端を、車で

杉の木の
CO2吸収量

年間1159本分

約10トン
CO2削減貢献量は


