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２）脱水試験 

① 実証遠心脱水機を使用した脱水試験 

本実証試験で稼働している遠心脱水機を用い，本技術で処理していない混合濃縮汚泥（以

後，「混合汚泥」）を脱水し，本技術の汚泥（以後，「水熱消化汚泥」）の脱水性の評価を行う

ための比較試験を10/1～2，11/25～26の4日間行った。 

「混合汚泥」の脱水試験結果を表資料 1-5 に，「水熱消化汚泥」の脱水試験結果を表資料 

1-6に示す。「水熱消化汚泥」の含水率は64～66%，高分子凝集剤添加率は1.3～1.7%，ポリ

鉄添加率は17.3～22.4%であった。それに対して，「混合汚泥」の含水率は79～81%，高分子

凝集剤添加率は 0.4～0.6%，ポリ鉄添加率は 4.3～4.4%であった。使用した遠心脱水機の標

準汚泥の設計性能と同等で，固形物回収率も95%以上を満足する結果であった。 

薬注率を比較すると，「水熱消化汚泥」は「混合汚泥」の 1/3 程度であった。混合汚泥と

の含水率の比較を図資料 1-26に示す。「混合汚泥」と比較し，含水率が12～16%程度低い結

果となった。 

 

 

表資料 1-5 混合汚泥の脱水試験結果 

  
処理量 

m3/h 

濃度 

TS% 

濃度 

SS% 

高分子添

加 

対 TS% 

ポリ鉄添

加 

対 TS% 

脱水ｹｰｷ 

含水率% 

固形物 

回収率% 

条件 1 2.4  2.85 2.73 0.44  4.3  79.2  97.1 

条件 2 3.0  2.83 2.31 0.61  4.4  80.1  97.5 

条件 3  4.0  2.83 2.31 0.61  4.4  80.8  96.7 

 

 

 

表資料 1-6 水熱消化汚泥の脱水試験結果 

  
処理量 

m3/h 

濃度 

TS% 

濃度 

SS% 

高分子添

加 

対 TS% 

ポリ鉄添

加 

対 TS% 

脱水ｹｰｷ 

含水率% 

固形物 

回収率% 

条件１ 2.4  1.8 1.3 1.32  17.3  64.2  96.1  

条件２ 3.0  1.5 1.0  1.67  17.4  66.2  98.6  

条件３ 4.0  1.4 1.0  1.63  22.4  64.1  97.3  
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② スクリュープレス脱水機を使用した脱水試験  

遠心脱水機同様に，「水熱消化汚泥」および「混合汚泥」に対して，圧入式スクリュープ

レス脱水試験機（高効率型）を用いて脱水試験を行った。試験期間は，2013年 5月 13日～

24日の期間，2014年１月15日～24日までの2期間で実施した。 

代表的な試験結果を表資料 1-7，表資料 1-8 に示す。「水熱消化汚泥」の含水率 54～67%

であり，高分子凝集剤添加率は 1.7～2.2%，ポリ鉄添加率は 22.7～36.3%であった。それに

対し，同じスクリュー回転数の「混合汚泥」の含水率は 71～77%であり，このときの高分子

凝集剤添加率は1.0%，ポリ鉄添加率は0～10%であった。 

「混合汚泥」に比べ「水熱消化汚泥」の薬注率が高くなった。また，「水熱消化汚泥」は，

「混合汚泥」の1.6～2.9倍程度の流量を脱水機で処理することができた。 

試験用のスクリュープレス脱水機を用いた試験にて，本技術により脱水性の改善が確認さ

れた。「混合汚泥」を対象にスクリュープレス脱水機で脱水している処理場に本技術を導入

することで，脱水汚泥の含水率が低下することが確認された。また，本技術導入により脱水

機投入汚泥中の固形分は減少するが，脱水機投入流量を増やすことができた。本技術の導入

により，脱水機の運転時間の削減が見込まれる。 

 

表資料 1-7 水熱消化汚泥の脱水試験結果 

    2013.5 2014.1 

汚泥濃度 % 1.68～1.70 1.25～1.43 

強熱減量(VTS) %/TS 77.5～78.5 75.9～77.3 

繊維状物100 ﾒｯｼｭ %/TS 12.7～14.9 10.8～13.6 

ﾎﾟﾘ鉄注入率 %/TS 27.8 28.4 30.2 26.3 22.7 23.6  36.3 23.6

高分子注入率 %/TS 1.3 1.3 1.4 1.6 1.6 1.6  1.7 2.2

スクリュー回転数 min⁻¹ 0.5 0.75 1.0 0.25 0.5 1.0 1.0 1.0

処理流量 m3/h 2.9 4.1 5.4 2.4 4.1 5.5 5.1 6.5

処理量 kg-DS/h 49.1 69.1 91.3 28.8 54.5 72.7  69.3 78.5

ｹｰｷ含水率 % 53.5 56.0 58.2 58.0 61.6 66.8  66.0 61.3

固形物回収率(SS) % 97.3 97.3 99.2 90.1 90.1 90.3  95.7 90.7
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表資料 1-8 混合汚泥の脱水試験結果 

    2013.5 2014.1 

汚泥濃度 % 2.61 3.07～3.11 

強熱減量(VTS) %/TS 86.3 87.4～87.9 

繊維状物100 ﾒｯｼｭ %/TS 25.9 27.8～29.4 

ﾎﾟﾘ鉄注入率 %/TS 0.0  0.0 0.0  10 

高分子注入率 %/TS 1.0  1.0 1.0  1.0 

スクリュー回転数 min⁻¹ 0.25 0.5 1.0 0.5 1.0 1.0 

処理流量 m3/h 1.2 2.0 3.3 1.4 2.5 2.5 

処理量 kg-DS/h 31.1 51.3 85.5 40.4 72.7 76.6 

ｹｰｷ含水率 % 70.7 73.2 76.5 73.4 75.3  72.7 

固形物回収率(SS) % 99.2 99.2 99.2 94.4 94.2  94.5 

 

 

図資料 1-27 スクリュープレス脱水機の試験結果 
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（２）大気汚染物質 

大気汚染物質SOx， NOxを測定した結果を表資料 1-12に示す。 

 

表資料 1-12 SOｘ，NOｘ測定結果 

採取地点 燃焼脱臭炉出口 ボイラ排ガス 

SOｘ 25 14 

NOｘ 110 18 

 

１）硫黄酸化物（SOx） 

大気汚染防止法では，硫黄酸化物の排出量を，地域毎に定められたＫ値を用いた式(1.1)で

規制している。 

 

Ｑ＝Ｋ×10-3×He2 ・・・(1.1) 

     Ｑ：硫黄酸化物の許容排出量（Nm3/hr） 

     Ｋ：地域毎に定められた係数 

     Ｈe：補正された排出口の高さ（煙突実高さ＋煙上昇高さ）（ｍ） 

 

大気汚染防止法で定める一般排出基準では，全国を16ランクに分類し，Ｋ値3.0～17.5で

規制している。また，汚染が著しいか又は著しくなるおそれがある地域で，新設される施設に

限って適用される特別排出基準では，最も厳しい地域のＫ値が1.17 に指定されている。表資

料 1-13 は，最厳値であるＫ値 1.17 を用いた脱臭炉の排出計算である。この場合でも実際の

必要煙突高さは3.3 mとなり，本施設は基準を満たした。 

 

表資料 1-13 燃焼脱臭炉の硫黄酸化物排出計算 

燃焼排ガス量 15,921.4 Nm3/日 

煙突口径 200.0 mm 

排ガス流速 5.9 m/sec 

二酸化硫黄濃度 25.0 ppm 

二酸化硫黄量 
0.3980 Nm3/日 

0.0166 Nm3/hr 

K値（最も厳しい数値） 1.17   

有効煙突高さHe 3.8 m 

運動量による煙突高さHm 0.7 m 

実際の必要煙突高さHo 3.3 m 
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（２）亜酸化窒素 

本施設から排出される亜酸化窒素排出濃度の測定値を，表資料 1-15 に，脱水汚泥１ t 当た

りの排出量についての計算結果を表資料 1-17に示す。 

発生脱水汚泥当たりの亜酸化窒素（N₂O）ガス排出量は 0.019 Kg-N₂O/t-wet であった。本技

術導入により発生する脱水汚泥量が1/3～1/4程度となっており，水熱反応器投入汚泥あたりの

亜酸化窒素（N₂O）ガス排出量は 0.0053kg/t-wetとなった。 

 

表資料 1-15  燃焼脱臭炉の亜酸化窒素排出濃度 

No.1薬液洗浄塔 No.2薬液洗浄塔 燃焼脱臭炉 ボイラ 

採取地点 
No.1薬液

洗浄入口 

No.1薬液 

洗浄出口 

No.2薬液

洗浄入口

No.2薬液

洗浄出口

脱臭炉

入口 

脱臭炉

出口 

ボイラ 

排ガス 

亜酸化窒素 

(ppm) 
0.5未満 0.5未満 0.5未満 0.5未満 0.5未満 1.7 0.5未満 

 

表資料 1-16  燃焼脱臭炉の亜酸化窒素排出量計算 

項目 数値 単位 備考 

汚泥処理量（DS） 2.43 ｔ-DS/日 
図資料 1-7 冬データ

実績値 

汚泥処理量  

（脱水汚泥換算推定値：76%換算） 
10.1 t-wet/日   

燃焼排ガス量 15,921 Nm3/日 測定時排ガス量 

亜酸化窒素（N2O）濃度 1.7 ppm 表資料 1-16より 

亜酸化窒素（N2O）ガス量 0.0271 Nm3/日 

亜酸化窒素（N2O）ガス質量 0.0532 kg/日 

汚泥処理量（DS）あたりの 

亜酸化窒素（N₂O）ガス質量 
0.022 kg/t-DS ＝0.0532/2.43 

汚泥処理量（脱水汚泥換算推定値：76%

換算）あたりの亜酸化窒素（N₂O）ガ

ス質量 

0.0053 kg/t-wet  

脱水汚泥量（0.89 t-DS，含水率66%） 2.62 t/日 水熱消化後の脱水汚泥 

水熱消化後脱水汚泥１t当たりの 

亜酸化窒素（N₂O）ガス質量 
0.019 Kg-N₂O/t-wet ＝0.0532/2.62 
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３）水熱処理工程におけるエネルギー使用量 

本編解析期間における水熱処理工程での DS 処理量当たりのエネルギー使用量を表資料 

1-18に示す。 

夏季についてはスケール等の理由により，エネルギー使用量が高くなったため考察の対象外

とする。 

秋季のエネルギー使用量は8.5 GJ/t-DSであり，設計値よりもよりも0.5 GJ/t-DS（6.3%）

高くなった。秋季の外気温平均値は14.8 ℃でありほぼ設計外気温である。図資料 1-33に示

すとおり，エネルギー使用量は外気温 15℃以上の場合は設計エネルギー使用量と同程度であ

るのに対し，外気温15℃未満の場合は設計エネルギー使用量より高くなった。 

冬季のエネルギー使用量は 10.2GJ/t-DS であり，設計値よりも 2.2 GJ/t-DS（27.5%）高く

なった。冬季の外気温平均値は 7.2 ℃であった。外気温から理論放熱量を試算するとエネル

ギー使用量は 7.8%程度高くなることが予想されたが，設計エネルギー使用量と比較し 27.5%

程度高くなっており，理論放熱量よりも外気温の影響が大きかった。 

以上を踏まえ，本編解析に用いるエネルギー使用量の算出に際して，外気温15 ℃未満のと

きエネルギー使用量が増加し，15 ℃以上の場合はエネルギー使用量が変わらないものと仮定

した。春季，夏季，秋季はエネルギー使用量が変わらないものと考え，秋季のエネルギー使用

量を春季，夏季，秋季のエネルギー使用量と仮定した。冬季のエネルギー使用量と按分し，エ

ネルギー使用量8.9 GJ/t-DS（（秋季×3＋冬季）÷4）とした。 

 

表資料 1-18  水熱処理工程における季節毎エネルギー使用量 

項目 単位 夏季 秋季 冬季 FS条件 

水熱工程 GJ/t-DS 10.0 8.5 10.2  8.9 
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４）水熱反応器における燃料使用量実績値 

蒸気ボイラにおける燃料の使用量の推移を図資料 1-39に示す。定格での汚泥投入を開始し

た12月以降、LPGを殆ど使用しなかった。 
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図資料 1-39 LPG使用量及びバイオガス使用量の推移 
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