


ステラの特徴

燃料化サンプル例（参考）

運用例～システム構成～

従来の熱溶融機のようなヒーティング工程が不要のため、従来機に比べ
約 1/4の電力カット、省エネを実現します。

押込みローラーの回転によって生じる摩擦熱で原料を軟化させ、ダイスの穴に押込み、円柱状のペレット
燃料に成型します。原料の状態や処理条件により成型密度は変わり、粉状の圧縮物になる場合もあります。

熱をかけずに最大 1/40に圧縮！

ステラで成型したペレットは、灯油や A 重油と同等の安定したエネルギー源
として、弊社の樹脂燃料ボイラ「イーヴォル」の燃料として有効利用ができます。

再資源化して樹脂燃料として有効利用！

省電力・コンパクト設計

乾燥工程や冷却工程がないため、濡れたまま処理ができ、樹脂溶融時の
特有な臭いの発生がなく処理工程の最適化を実現します。

熱をかけない・処理工程の効率化

様々な軟質系プラスチックの形状や特性に合わせダイスの口径・板厚を
カスタマイズします。また、原料供給や貯留など搬送の自動化ライン設
計も可能です。

使用済プラスチックの燃料化を可能にする樹脂圧縮成型機 ステラは、包装フィルム、シート、発泡トレイ、不織布などの軟質プラスチックを
圧縮成型して樹脂燃料を製造します。再資源化の処理工程の環境負荷に配慮して、小型・省エネ設計を実現。プラスチックを使用後、ごみと
しないで、排出元での再資源化・燃料化を可能にします。

設置スペースや運用ニーズにより、エア搬送やコンベヤ搬送など自動化ラインシステムのカスタマイズ設計が可能です。

対象物に応じたカスタマイズ性

【内部イメージ図】
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樹脂圧縮成型機

ステラ

0 2,000 4,000 6,000 8,000 10,000 12,000

※低位発熱量換算 （kcal）

11,100
11,000

PP

PE

PS

PET
A重油

灯油

9,600

9,340

8,640

6,400

再資源化

エネルギー利用

樹脂燃料軟質プラスチック

発
熱
量
比
較

フィルム、発泡シート等の燃料化システム例

発泡スチロールの燃料化システム例
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搬送装置

包装フィルム、シート、発泡トレイ、不織布等の
プラスチック原料は、前処理として、樹脂破砕機
「クダック」で1cm程度に破砕します。破砕原料を
エア搬送で原料定量供給装置に貯留してステラへ
供給します。樹脂燃料は、フレコンバックにエア
搬送、貯留されます。
▶参考設置スペース：L10.0 m × W2.5 m × H5.0 m

システム 電気容量　kWh 処理能力
ステラ（ST1-B110） 11.0

19.7 50～ 100 Kg/h
クダック（KDA-B055） 5.5

定量供給装置 （エア） 0.95

エア搬送装置 2.25

原料が発泡スチロールの場合は、前処理として、
発泡スチロール減容機「スチロス」で原料を破砕・
脱泡・圧縮後、クダックで均一に破砕します。破砕
原料を定量供給装置へ搬送、貯留してステラへ供
給します。樹脂燃料は、フレコンバックに搬送、貯
留されます。
▶参考設置スペース：L12.0 m × W2.5 m × H5.0 m

システム 電気容量　kWh 処理能力
ステラ（ST1-B110） 11.0

22.35 50～ 100 Kg/h

スチロス（SA1-B） 3.7

クダック（KDA-B055） 5.5

定量供給装置 （コンベヤ） 1.75

搬送装置 0.4

プラスチックは、原料の含有率の違いや
塗料、接着剤、難燃剤の混入割合により
性質が変わり、成型ペレットの嵩比重や
減容率が変わる場合があります。
また、原料の種類や形状、処理量により、
ステラに原料を投入する前に破砕や脱泡
などの前処理が必要になります。ご検討
にあたり、サンプルテストの実施が可能
です。お気軽にお問い合わせください。 

PEフィルム 発泡スチロール PS食品トレー PP発泡シート HDPE切削くず EPS切削くず PET/PE不織布

処理前

処理後

ペレット比重（減容率） 0.23（1/14） 0.32（1/40） 0.20（1/33） 0.24（1/6） 0.24（1/6） 0.34（1/31） 0.37（1/5）

ご検討にあたって




