


イーペップシステム

破砕 圧縮 燃料供給 クリーン燃焼 エネルギー変換

燃料化 エネルギー化

燃料化が可能なプラスチックの例～汚れ/混合/複合材もOK e-PEP導入による3つの効果
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プラスチックの化学構造が
OとCとHのみの構成なら全てOK
例）PMMA（アクリル）化学式

使用済プラスチックを発生元で最小ループでエネルギー利用することによりLCA（ライフサイクルアセスメント）の観点から環境負荷を最小限に抑えます。

約90,000㍑/年
の油焚きボイラ燃料の省エネを実現
※樹脂燃料の発熱量を9,600kcal/㎏、
　A重油を8,777kcal/h、比重を0.89として試算

約100トン/年
の廃プラスチックの排出抑制
※燃料消費量を20kcal/hとして、
　イーヴォルを16h/日稼働させた場合

約20,000本/年
のスギの木が吸収するCO₂を削減
※参考データ：関東森林管理局
　スギの木1本当たりのCO₂吸収量14kg/年として試算
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燃料（輸送・製造）にかかるGHG排出量 廃プラ処理（収集・処理）にかかるGHG排出量

燃料化による削減 場内利用による削減

化石燃料の
使用量をカット

外部委託による
処理量をカット

290
tCO₂/年
削減

最大

※

※外部監査法人によるLCA分析に基づくGHG排出削減値。算出条件：環境省のサプライチェーンを通じた組織の温室効果ガス排出等の算定のための排出原単位データベースを使用。既設ボイラの
　燃料を都市ガス、供給熱および処理量を同等として、リサイクルが困難なプラスチック（硬質、軟質、汚れたプラ、漂着ブイ）を外部委託による処理（埋立て/単純焼却/熱回収）と比較の最大値。

燃料供給

着火
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燃焼炉 熱交換部

補給水 クリーン排気

※スペック詳細は各装置の
　カタログをご覧ください。

イーペップシステム

環境負荷軽減プラごみ抑制省エネルギー

e-PEPシステムで燃料利用が可能なプラスチックの種類は、代表的なPE、PP、PS、PET樹脂などがあり、日本で廃棄されるプラスチックの
約7割が対象となります。また、対象樹脂のみで構成される混合プラスチックや複合材、汚れのあるプラスチックも燃料化が可能です。
※塩素を含む塩化ビニルや窒素を含むナイロンなどはイーヴォルの燃料に利用できません。

包装フィルム、
袋など

キャップ、部品
不織布など

食品トレー、
発泡スチロール

ボトル、ケース、
不織布など日本の廃プラの内訳

参考：プラスチック循環利用協会資料
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魚箱 緩衝材 包装フィルム 発泡トレイ 気泡シート ペットボトル/トレイなど

硬いプラスチックは破砕後 燃料利用可能 燃料化された樹脂燃料
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使用済プラスチックを発生元でクリーンエネルギーとして有効利用！

樹脂燃料

圧縮ペレット 破砕ペレット 設
備
の 

省
エ
ネ 

を
実
現

既
設
ボ
イ
ラ
に
干
渉
な
く
接
続

樹脂燃料ボイラ イーヴォル

【蒸気仕様】
ボイラ種別：簡易ボイラ
換算蒸発量：200kg/h

【温水仕様】
ボイラ種別：無圧式温水発生機
熱　出　力：140kW

樹脂燃料消費量：約20kg/h（着火バーナ用燃料：灯油、ガス）

吸引搬送補助装置
キュート

フレコンバッグから
樹脂燃料を
イーヴォルへ供給。

樹脂圧縮成型機 ステラ

破砕済の軟質プラスチック
をペレット化。熱溶融をせ
ず省電力設計。臭いの発生
を抑え効率よく燃料化。

樹脂破砕機 クダック

使用済プラスチックを
1㎝程度に破砕。
押込み装置付きの
仕様もあります。

システム構成 省エネ・省CO₂を実現




