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【日本機械工業連合会会長賞】 

水素メタン２段発酵による 

焼酎粕処理・エネルギー回収システム 

株式会社タクマ 

兵庫県尼崎市 

1. 機器の概要 

 水素メタン２段発酵システムは、連続する水素発酵槽、メタン発酵槽のそれぞ

れを最適条件として発酵を行うことで系全体の効率を高めた。発酵条件の最適化

と可溶化の促進により有機物の分解率が高くなり、従来システム（メタン発酵単

独）に比べ、本システムはエネルギー回収率を 10％高め、さらに滞留時間を 2/3

に短縮できるものである。 

 本装置を焼酎粕処理に適用したことで、焼酎粕から効率良くエネルギーを回収

し工場内の燃料使用量を削減する（省エネルギー）ことができ、二酸化炭素排出

量の削減に寄与し、環境負荷の低減と廃棄物処理を同時に実現している。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

写真１ 水素メタン２段発酵システム 
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2. 機器の技術的特徴および効果 

2.1  技術的特徴 

 本システムの発酵部分はポンプとタンクで構成した簡易なシステムを採用し、

トラブルの要因となる複雑な装置を削減することで、従来システムに比べ、必要

動力を低減し、メンテナンスを最小としている。また、本システムは回収したエ

ネルギーのうち利用可能なエネルギー量は従来システム（高温メタン発酵）に比

べ 30％多く、燃料使用量を削減し二酸化炭素排出量削減効果が大きい。 

 特長をまとめると次のようになる。 

(1) 高含水率未利用バイオマスの有効利用 

⇒有機物の 70％以上をエネルギーとして回収できる。 

(2) シンプルなシステム構成 

⇒運転に人手がかからず、日常監視項目、メンテナンスが最小限となる。 

(3) 地球温暖化防止 

⇒回収したバイオガスは焼酎製造に必要な熱エネルギー源として用いることが 

 でき工場で使用する化石燃料を削減できる。 

 

 

 

 

 

 

 

 

図１ 水素メタン２段発酵による焼酎粕処理・エネルギー回収システム 
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2.2  効果 

(1) 省エネ性（効率性） 

 焼酎粕を原料としたとき、従来システム（中温メタン発酵）と本システムの

バイオガス回収量の比較を図２に示す。 

 麦焼酎粕（減圧蒸留）の場合、本システムは従来システムに比べエネルギー

回収率が９％高く、芋焼酎粕（常圧蒸留）の場合は 14％高い。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図２ 従来システムと本システムのエネルギー回収量の比較 

 

(2) 導入効果 

 本システムの導入により、従来の処理方式（海洋投棄、飼料化等）よりも処

理費用を低減することができる。また、焼酎粕から回収したバイオガスを焼酎

製造工程にエネルギー供給することで焼酎粕１m3あたりＡ重油（化石燃料）36L

相当の燃料削減効果に繋がる。これにより焼酎製造に際して排出される二酸化

炭素排出量も焼酎粕１m3あたり約 100kg 削減することができ、地球温暖化防止

にも貢献できる。 
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図３ 水素メタン２段発酵による焼酎粕処理・エネルギー回収システム導入効果 

 

3. 用途 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

焼酎工場（鹿児島県いちき串木野市）処理能力 50m3/日、年間 300 日稼動 

 

 本技術は焼酎粕だけでなく、おから、ジュースの絞り粕等、含水率の高い食品

製造工場廃棄物、家畜糞尿、下水汚泥、高濃度排水等、従来エネルギー利用され

ていなかった廃棄物からエネルギーを回収することができ、二酸化炭素排出量削

減に繋げることができる。 

 

 


