
事業の目的・目標 2025年の成果

実用化・事業化の見通し
2027年度中に、CO2回収装置の商用初号機(想定CO2回収量:10ton-CO2/day)の

事業化を目指す
2026年度末までに、200ton/年のNa-Fe系酸化物の生産体制を構築する

2025年の成果
①Na-Fe系酸化物のCO2分離回収特性向上、製造技術の確立

②実ガス実証試験

◆2025年日本国際博覧会（大阪・関西万博）にて、
CO2回収実証試験（300kg-CO2/day）を実施

＜Ⅰ. NaFeO2組成の最適化と性能向上【戸田工業・埼玉大学】 ＞

【目的】
室温でCO2を吸収するNa-Fe系酸化物を用いたCO2濃度10%以下の低圧・低濃度の CO2分離

回収技術を確立し、工場排ガス等からの中小規模CO2分離回収システムとして社会実装することで、
CO2回収設備ビジネス、及びCO2利活用 / カーボンリサイクルビジネスのモデル創出により、脱炭素社
会の実現に貢献する。

【目標】
◆ Na-Fe系酸化物のCO2吸収 / 脱離機構を解明するとともに、 Na-Fe系酸化物を用いた回収材

の社会実装に向けた材料設計指針の構築、量産製造技術の確立、性能評価を実施する。

◆Na-Fe系酸化物成形体を用いた、排ガス排熱を活用したCO2回収装置プロセスを開発し、商用
規模のシステムにおいてCO2回収コスト2,000円台/ton-CO2以下を達成する。

開発目標実施項目
・ CO2回収速度向上
・ CO2回収エネルギー:1.0GJ/ton-CO2以下
・ CO2回収材量産製造技術の確立

Na-Fe系酸化物の
CO2回収性能向上、製造方法確立

・ CO2回収量 500kg-CO2/dayでの技術および性能実証
・ 回収CO2純度:98％以上
・ CO2分離回収・CCU技術の認知向上

実ガス実証試験

・ 商用機の設計完了
・ システム評価によるCO2回収コスト:2,000円台/ton-CO2
・ CO2回収材製造コスト:5,000円/kg以下

システム適用検討、社会実装

＜Ⅳ. CO2分離回収実証試験【エア・ウォーター】＞

課題と今後の取組
Na-Fe系酸化物のCO2回収速度向上、回収エネルギー低減
Na-Fe系酸化物成形体の量産実証プラント建設と実証
CO2回収実証試験（戸田工業内）における性能実証
排熱利用型CO2分離回収装置の標準モデル機設計
商用機におけるCO2回収コストの試算

◆戸田工業・小野田事業所にて、
2026年度には、CO2回収実証試験（500kg-CO2/day）を実施予定
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◆設備見学受入実績
実証期間中、カーボンリサイクルファクトリー内「地球の恵みステーション」の一般見学、
取引先を含むVIPへの見学対応、各種メディアの取材対応を実施
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・ CO2回収速度向上
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:5,000円/kg以下
・ CO2回収エネルギー:1.0GJ以下

（ CO2 1ton当たり）NaFeO2

CO2回収エネルギー低減が可能な、Na-Fe系酸化物製造技術の確立

回収材のCO2回収性能向上、製造方法確立

ボイラ排ガスを原料として、約200kg-CO2/dayの回収量、 98%以上の回収CO2純度を達成

CO2回収技術の認知向上促進および本技術を利用しうるユーザとの意見交換を積極的に実施

▷ 事業所内に設置のLP焚ボイラ排ガスを原料に使用
▷ 回収したCO2はハイドロタルサイト（戸田工業製品）への適用評価を実施

◆CCU技術（CO2循環試験）
回収したCO2ガスが、液化炭酸/ドライアイス製造用の原料として適用可能であること、
隣接事業者へ高純度化したCO2ガスを供給し、メタネーション原料へ適用可能であることを確認
また、回収CO2由来のe-メタンをボイラの燃料として使用し、 CO2循環試験も同時に実施
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◆NaFeO2のCO2吸収-脱離メカニズムを解明 ⇒ 回収エネルギー低減の指針探索

① CO2回収エネルギー低減に向けた指針探索
CO2回収エネルギーはNa炭酸塩の結晶性に強く依存

② 物質Aの添加により、NaFeO₂のCO₂回収エネルギー低減を確認

◆CO2回収性能を低下させることなく、高い耐久性（耐水性、圧壊強度）を有した成形体を開発

安全性と品質の向上、大幅なコスト低減を両立した製造プロセスを確立

＜Ⅱ. Na-Fe系酸化物のCO₂分離回収特性向上、
Na-Fe系酸化物の製造技術の確立【戸田工業】 ＞

・ 吸収条件の最適化により、CO2回収量を大幅に改善

・ 製造プロセス改良により、回収材中のNa含有量を増加

・ Na含有量の増加に伴い、CO2回収量が大幅に向上

▷ 回収材の改良により、CO2回収速度を大幅に向上
▷ 回収温度の低下により、吸収-脱離間の⊿Tが縮小し、システム効率が向上
▷ 回収エネルギーの更なる低減に向け、技術開発を継続

＜Ⅲ. CO2吸収条件と回収材の性能改善【戸田工業】＞
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結晶性低下
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条件(CO2濃度・湿度・時間)で
吸収できるCO2量が決まる

回収材中のNa量を増やすことで
同条件における回収性能向上
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