
関西電力株式会社／三菱重工業株式会社

尿素生産工場へCO₂回収装置を導入した場合、最小
限の装置改造により、肥料の生産量が増加し、工場の
CO₂の排出量が減少する。

メタノール生産工場にCO₂回収装置を導入した場合、
原料中の炭素と水素の比率が最適化され、最小限の
装置改造により、メタノール生産量が増加する。同時
に工場のCO₂の排出量が減少する。

装置構成が簡単で特殊
材料を使用せず、発展
途上国で製造できる
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回収したＣＯ２は純度が
高く、尿素やメタノールの
増産に利用できる他、
EOR用途にも使用可能

冷却塔を経た燃焼排ガスを吸収塔に導き、吸収塔内の充填材表面を
流下するＣＯ２吸収液に接触させると、窒素などは吸収されません
が、ＣＯ２は吸収されます。ＣＯ２を吸収した吸収液は再生塔に送られ、
蒸気で加熱されてＣＯ２が分離されます。ＣＯ２を分離した吸収液は再
びＣＯ２吸収用として吸収塔に導かれます。一方、ＣＯ２はＣＯ２分離器
で水分を除去された後、高純度ＣＯ２（９９．９％）として回収されます。

１９９１年より吸収液の開発の研究を始め、１９９４年には、ＣＯ２の
再生エネルギーは従来技術より２０％以上の低減を達成。その
後、吸収液以外のシステム設計にも改良を加え、CO2 の再生エ
ネルギーはさらに１０％以上低減し、従来技術よりおよそ３２％の
低減を実現しました。
吸収液の劣化及び損失、装置の腐食を従来より大幅に減らして
います。

腐食性が低い
ため、特殊材料
は使用していま
せん。また運転
圧力は大気圧に
近く、設備構成
も簡単であるた
め大型化も容易
です。

２．従来技術と新技術の比較
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