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膜分離を活⽤した有機溶剤回収
-膜プロセス設計⽀援ソフトの開発と活⽤例-
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2.1 開発背景
2.2 事例検討
2.3     eSepアプローチ・活⽤例（当⽇紹介）
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【イーセップ株式会社（eSep  Inc）】
事業内容：膜分離システムの設計、開発、販売
（注⼒内容）ナノ多孔性セラミック分離膜の活⽤と次世代型化学プロセスの開発

【会社情報】
創業:2013年10⽉
社内メンバー24名+ 連携メンバー
資本⾦：1億1,300万円
活動拠点：
・けいはんなオープンイノベーションセンター（KICK） 106・107・108・109・別棟
・京都市成⻑産業創造センター 302・502室
・産学連携拠点（京都⼤学桂ベンチャープラザ内、広島⼤学産学連携センター内）

1. eSep紹介（1）：eSep概要
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1. eSep紹介（2）：eSepナノ多孔性セラミック分離膜事業体制
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1. eSep紹介（3）：ナノ多孔性セラミック分離膜の例
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保証範囲検討
膜モジュール化

基礎開発
完了

製品化
サンプル出荷

本格販売・
事業拡大

【現段階】

【量産用製膜装置】

膜長さ

3-10cm

長期実証
膜量産化

製造能力（自動化）

: 2,000本以上/月構築中

＊短期実証（3ヶ月程度）
の完了したものから
段階的に販売

膜長さ40cm（標準品）
製造能力（手動式）
: Max200本/月

＊上記装置イーメージは

三菱ケミカル様HPより引用

【2013-2015年】 【2015-2018年】 【2019-2022年】 【2022〜】
1. eSep紹介（4）：ナノ多孔性セラミック分離膜の事業化開発例
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2.1 開発背景（1）: 有機溶剤回収の現状①（概要）

7

http://www.solvent-recycle.com/about.html

⽇本国内の化学溶剤の利⽤状況

（現状）リサイクルされているのは1-2割

・溶剤製造時に重量当たり約2倍の⽯油消費
・溶剤燃焼時に重量当たり約3.5倍のCO2排出

化学溶剤のリサイクル率向上は、カーボンニュートラル社会を⽬指す上で重要
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「有機溶剤使⽤量・排出処理に関する調査(2021 年)」
（（株）富⼠キメラ総研）より引⽤

2.1 開発背景（2）: 有機溶剤回収の現状②（主要な有機溶剤）

【主要溶剤別ウェイト】
【業界別ウェイト】
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＜業界からの意⾒（抜粋）＞

・回収しても、溶剤の純度が⾼められないため、現状再利⽤は⾏われていない。

・溶剤を回収後、再利⽤するためには、蒸留設備なども必要になり投資が必⽤になる。

・回収装置でどれだけ純度が⾼められるかによるため、⼀概に補助⾦を出されても蒸留装
置は購⼊できない。

・補助⾦等で設備投資を賄うことは可能かもしれないものの、蒸留設備はある程度⼤規模
な装置になるため、スペースの確保が難しいという点もリサイクルが進んでいない要因と
なっている。

・イニシャルコストやメンテナンスコスト、ランニングコストがかかる。

2.1 開発背景（3）: 有機溶剤回収の現状③（課題点）

リサイクル装置の⼩型化・経済性向上が必須
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膜透過性向上により⼤幅改善

2.1 開発背景（4）: 有機溶剤回収の現状④（分離技術⽐較）
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2.1 開発背景（5）: 有機溶剤回収の現状⑤（膜分離の場合のコスト検討）

＜弊社へのお問合せで多いご質問＞
膜分離の場合のイニシャルコスト・ランニングコスト（概算⾒込み）

＜ご質問事項への回答対応で苦慮している点＞
①同じ膜分離でも要求分離仕様・システムの組み⽅でコストが⼤きく変動.

②ほとんどのユーザー候補企業は膜分離の専⾨家ではなく、客先独⾃での最適化が困難.

③客先毎に要求分離仕様が異なり、最適膜プロセス設計・検討に時間（コスト）要する.
（＊お問合せに対応しきれない）

＜改善が必要な点＞
そもそもの⼀次検討（概算⾒込み）だけでも迅速・簡易に使える
膜プロセス設計⽀援ソフトの必要性を実感
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2.2 事例検討

例えば…
膜透過性能2 x 10-6 [mol/(m2 s Pa)], 分離性能（対象有機溶剤の透過度⽐）=400の分離膜が
あったとして、下記溶剤回収の膜分離における概算コストを算出したい場合.
（＊簡略化のため処理液量を100kg/h、膜コストを300万円/m2とする）
【事例１】
MEK（10wt%）排⽔を脱⽔してMEK濃度を
①85wt%以上、②95wt以上%、③99wt%以上に濃縮したい場合.

【事例２】
メタノール/トルエン（50/50wt%）混合液からメタノール・トルエンをそれぞれ95wt%以上
に濃縮、95%以上の回収率で分離したい場合.

＜コストに影響を及ぼす因⼦＞
・分離⽅式（濾過、浸透気化、蒸気分離）
・膜温度
・運転圧⼒（供給側及び膜透過側）
・膜⾯積
など

＊ご検討してみてください

2.3 eSepアプローチ・活⽤例は2022/3/29当⽇に紹介予定です


