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1.　緒　　　　言

パーム油は世界に流通する植物油の約 3 分の 1 を占
め，安価で大量生産が可能なことから，調理油や食品添加
物などの食用油，洗剤や化粧品用の材料油，そしてバイオ
ディーゼルなどの燃料油としての利用が拡大している．
パームヤシはアフリカ原産だが，油抽出率の高さから赤道
直下の国々へ移植され，現在はインドネシア，マレーシア
で世界のパーム油総生産量の 85 Roundtable on Sustainable Palm 

Oil
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ネシアだけで EFBは 5 000 万 t／年，OPTは 6 500 万 t／年
といわれている．POME は適切な処理がなされないため，
腐敗して大気中へ放散されるメタンガスはマレーシア，イ

ンドネシアで約 250 万 t／年にのぼり，CO2 換算では
6 000 万 t／年以上にもなる．そこで，IHI グループでは，
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生する．EFB
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ペレット中の低融点成分として，特に問題となるのはカリウムであることから，ここではカリウムに着目している．分析結果から，脱灰処理によぢE F B 0 の ，カリウム よ四に低 ル術ることぇ ル術糾．拶 糾 ， 蘭 撮 し ゴ 照 猛 刑 菊 て，但 灰 孤 E F B 0
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用した．
前処理は株式会社IHI3 転櫛 エンジナ リング
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CODinf    ：流入原水 CODCr 濃度 ( mg/l )

hCOD      ：CODCr 除去率（％）
CCH4      
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BOD < 20 mg/l



87

策はない．そこで IHI グループでは，この糖液の有効利
用法として，IC
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オガス回収からペレット製造設備へと順次稼働した．実証
試験設備では，OPT
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見込みがある．これら 3 機種は別々のプロセス開発のも
と，発展した技術であるが，コラボレーションも可能であ
ることが分かってきた．
たとえば，搾油工場より排出された EFB は油分が多く
含まれ，それを圧搾・遠心分離回収することで，高効率な
油回収が可能である．油分を除いた EFB はペレット化
し，油回収は POME の前処理技術を応用できる．EFB

から回収した油は非食油として，バイオディーゼルなどの
燃料油として利用できる．
また，ペレット化技術は EFB，OPT で共通する項目も
多い．共通プロセスが確立できれば，燃料需要に対し
EFB-OPT の相互利用で対応できる見込みである．加え
て，ペレットプロセスの開発過程で，EFB と OPT の材
料利用の可能性を見いだしている．

EFB や OPT の処理プロセスから排出される廃液は，
POME 処理プロセスと合流させることでも処理可能であ
る．EFB-POME-OPT のトータルソリューションプラン
トでは，POME 処理設備から発生したバイオガスを利用
して，EFB，OPT といったバイオマス燃料を低環境負荷
で製造することも可能である．
このように，それぞれのプロセスを統合させることで，
投資効率を高めるだけでなく，再生可能エネルギーを効率
的に生み出し，パーム産業の持続可能性に貢献できる．

4.　結　　　　言

パーム産業より排出される EFB，POME，OPT のバイ
オマスの有効利用法が開発できた．EFB と OPT を適切
に処理することで，東南アジアに広がる環境汚染や温室効
果ガス発生を抑制し，カーボンニュートラルなバイオマス
燃料として CO2 の排出削減に貢献できる．POME は排水

処理とともに，残油を回収することで工場の生産性向上に
貢献し，回収したバイオガスを小規模分散なエネルギー源
として利用可能である．IHI では，パーム搾油産業と連携
しながら，未利用バイオマスによるエネルギー製造プロセ
スを組み合わせることで，東南アジアのみならず世界各国
へ，再生可能エネルギーを提供していく．
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