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２－３ 紙・パルプ工業における対策

（対策の概要）

紙・パルプ工業における対策の方向性としては、

①生産工程の設備改善、新技術導入

②古紙リサイクル率の向上

が挙げられる。このうち、表2-7に示す生産工程の設備改善、新技術の導入による効果

を推計した。

パルプ材 パルプ工程 製紙工程 出荷

古紙

図2-3 紙・パルプ工程の概要

（エネルギー削減量の推計方法）

各対策の省エネルギー率及び対策の導入率により、紙生産当たりの省エネルギー量を

推計した。各対策の導入率は、1990年から94年の普及率のトレンドにより設定した。
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表2-7 紙・パルプ工業における未普及技術の省エネ率、普及率(1994年)

パルプ原料のチップを
蒸解薬液中によって温
度・圧力の調整を行い
ながら連続的に処理
し、チップの繊維間結
合物（リグニン）のみ
を溶解する設備従来型
に比べ、連続式にする
ことにより、熱のロス
を防止し、大幅な省エ
ネルギーが図られる。

蒸解工程で可溶
化されたリグニ
ン、蒸解薬液及
び異物を置換洗
浄によってパル
プから除去する
装置従来の解放
型のドラムウ
オッシャーと異
なり、密閉型で
あってパルプ間
に含まれる廃液
等を押し出す置
換洗浄を行うた
め効率的な洗浄
が可能となる。

パルプを数種類の
薬液と反応させ、
着色成分であるリ
グニン等を除去
し、漂白する設
備。パルプに漂白
のための薬液を接
触させ、短時間に
反応させるととも
に、前段の薬液と
置換させる機構に
より、従来の多段
漂白で行われてい
た各段毎の洗浄が
不要になり、蒸
気、電力の大幅な
節約が図られる。

紙の乾燥工程の中間に
あって、紙の表面印刷
性能等を向上させる目
的で設置される装置の
うちゲートロール型ま
たはビルプレード型の
もの。従来の浸漬法に
比べて、サイズ液の濃
度をアップ（3% →
10%以上）することに
より、乾燥工程前の紙
に含まれる水分を著し
く少なくすることがで
き、これにより乾燥用
蒸気の大幅な節減が可
能となる。

パルプから分離された
黒液（リグニン及び蒸
解薬液）を燃焼可能な
濃度まで蒸発濃縮する
設備。伝熱面をプレー
ト型にすることによ
り、スケール（煤）が
付着しにくく, また付
着しても運転中におい
ても容易に剥離するこ
とが可能になり、加え
て伝熱面の形状を滑ら
かにすることにより、
液膜の厚さを小さく
し、蒸発効率が向上さ
れた。さらにプレート
上部の改善によって、
高濃縮黒液をも効率的
に蒸発濃縮することが
可能となった。

抄紙工程において、
湿紙を乾燥する前に
あらかじめ加熱脱水
するための装置。従
来は円筒のロールの
間に湿紙を通して線
圧脱水を行っていた
のに対し、面圧脱水
装置は、回転ロール
と加圧シューの間に
広幅の加圧脱水面を
設け脱水量を画期的
に増加させる。これ
によって、湿紙の乾
燥工程で使用される
蒸気量が節減され、
省エネルギーが図ら
れる。

濃縮された黒液（リグニ
ン及び蒸解薬液）を燃焼
させ、蒸気を発生させる
とともに、蒸解薬品を回
収する装置。今回、対象
とする設備は以下の点で
従来型に比し高効率化さ
れている。
（１）発生蒸気の高温・
高圧化
蒸気温度500℃以上
（従来型　400～450℃）
蒸気圧力100kg/Cm2以上
（従来型40～60kg/Cm2）
（２）低温排ガス熱回収
装置による低温熱回収排
ガス温度130℃以下
（従来型150～180℃）
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表2-8 紙・パルプ工業における省エネルギー原単位
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２－４ 石油化学工業における対策

（対策の概要）

本推計においては、以下の各工程に対策技術が導入された場合のエネルギー削減効果

の試算を行った。

・エチレン工程 ： ガスタービン電力回収

ナフサ接触分解

（・ポリエチレン工程 ： 気相法ポリエチレンプロセス ）

（・ポリプロピレン工程： 気相法ポリプロピレン ）

（エネルギー削減量の推計方法）

各対策の省エネルギー率及び対策の導入率により、エチレン生産当たりの省エネルギ

ー量を推計した。

表2-9 石油化学工業におけるエネルギー削減原単位


