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試験溶鉱炉第16次操業について（1）
　　　　　　一送風限界について一
　　〇nthe　16　th　Campaign　of　Experimental　Blast　Furnace（1）

　　　　　　　－On　the　Blowing　Limit一

館

1．　試験目的と方法

今次操業は次の試験目的で行なわれた．

（1）　送風に関する操業限界の調査

充・中根千富・館研究室員

　送風量を除いた他の条件を一定として，送風量を4．0

～6．ONm3／minの範囲で段階的に順次増し，出銑成分な

らびに荷の降下状況に極端な悪影響をおよぼすことな

く，最大出銑量を保証する送風量を求める．

　（2）　炉内ガス分布の調査

　高さ方向4段，円周方向3カ所にそれぞれ水平ゾンデ

を挿入し，各レベルの平均ガス組成を求めるとともに，

高さ方向のガス分布を調査するための代表的サンプリン

グ位置を決定すること．

　（3）炉体熱損失量の測定

　羽口冷却水の量，温度および炉体各部表面温度を測定

して炉体熱損失量を求める．

　（4）　炉内固体試料採取

　装入原料の降下過程における物理的，化学的変化を調

査するため炉内固体試料の採取．

　送風量に対する前提条件として，4．ONm3／minを基準

（従来の試験溶鉱炉の送風量）とし，最大送風量を過去

の経験等から6．　0　Nm3／minと予想し，その間に5．0，

5・5Nm3／minをとり，けっきょく4段階で順次増風する

方法を採用した．各送風段階において，出銑成分，なら

びに荷の降下状況に極端な変動がないようore／cokeを

適宜調整し，目標銑鉄成分（Si＜o．75，　s＜o，05）のも

とで最大出銑量を求め，この期間に試験目的（2），（3）

および（4）で必要な各種データを取ることにした．

　検出はdew　cel1によって行ない，既設電熱ボイラー

よりダイヤフラム調節弁により蒸気を添加して，一定水

分となるよう調節する．

　（4）　送風2次電熱器

　4個あり既設一7kW一のものを20　kWに改造．

　（5）　ガス分析装置

　別報（皿）を参照．

3．　原 料

第1表　各種原料分析値
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第2表　装入原料の粒度分布

　　　焼結鉱の粒度分布
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2．　設 備

　今次操業にあたって，新設および改造を行なった設備

のおもなものは次のとおりである．

　（1）　装入原料の自動秤量装置

　コークス，鉱石2銘柄，溶剤2銘柄について3分以内

に所定量ずっ自動計量印字し，既設スキップへ投入す
る．

　（2）　出銑口開閉用オープナー，マットガン

　いずれも空気圧式

　（3）　送風調湿装置

コP一クスの粒度分布
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　第1表に今回使用した各種原料の組成を示した．焼結

鉱1［［の使用は1の不足によるものであり，1，皿の性質

のちがいは，第2表に示すとおりである，これから皿の

方が1より平均粒度が大きく，気孔率が小さいことがわ

かる．粉末状，H2気流中での還元性は皿の方が良い．

4．　操業結果

第3表に操業成績を示した，基準操業の銑鉄成分は目
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　　　　　　　　　　　　第3表　操　業　成　績
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標値より高Si側にずれているが，このことは炉況安定

期間においてore／cokeの調整が遅れ，上熱炉況であっ

たことを示している．増風に伴って，はじめはore／coke

の増大が可能となり，その結果コークス比の低下および

出銑量の増大が明瞭であった，しかしさらに増風するに

つれてore／cokeは減少し，コークス比は増大する傾向

が見られ，これに伴って出銑量の増勢がおとろえた．

　5．ONm3／min以後では出銑量の増加のため従来の3時

間の出銑間隔を2時間にせざるをえなくなった．

　増風による棚吊りやスリップは，まったく見られなか

ったが，はじめは1日に1回程度，後に数回突然銑鉄成

分が低Si，高Sに変わり，次の出銑では逆に高Si，低

Sに変わるという正負の変動がみられるようになった．

これらの現象の起こる前に，それまで1装入を1サイク

ルとして正常な変化をしていた炉頂ガス分析値が，脈動

しながらCOは増大し，　CO2は逆に減少するという異

常な変動を示し，さらに熱風圧力および炉頂圧力等の変

動がおこった．

　これらのことからシャフト上部で吹抜けが起こり，そ

れが出銑成分を変動させるものと判断された．逆に6．・O

Nm3／minの最終段階には，炉頂ガス組成のこのような

変動がまったくなく，出銑成分は非常によく安定してい

た（第1図に各送風段階における銑鉄のSi，　sの変動状

況を示す）．これは焼結鉱皿を50％配合したことによっ

て吹抜けがとまったためと考えられる．
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　以上のことから送風量をどれぐらい増しうるかという

ことと，鉱石の銘柄との間に切り離せない関係があり，

送風限界はこれによって決まる可能性があるということ

がわかった．しかし焼結鉱皿のような都合のよい原料を

使えば，この意味での限界をこえて増風することができ

る，そのときの限界はどこにあるか，これを見出すため

第2図に出銑量，コ・一一・クス比およびore／cokeの実績，

ならびに補正値と送風量との関係を示した．ここに補正

とはマンガン鉱石の焼結鉱への換算，焼結鉱皿の1への

換算，および銑鉄のSi％の目標値とのズレに関する補
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第2図　出銑量，コークス比，

　　　と送風量との関係
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　　　　　　　　　　　　　　　　　　　究　　速　　報

正を意味する．これによると出銑量は基準操業の2100

kg／Dから送風量の増加とともに増すが，その増勢は5．5

Nm3／min付近の3200　kg／Dをmaxとしてしだいに鈍

り，コー一クス比は基準操業の850kg／tからいったん5．　o

Nm3／min付近の800　kg／tでminに達した後に増加す

る傾向を示し，ore／cokeはコークス比に対応して逆の傾

向を示している．実績値と補正値との間に苦干の差が認

められるが，その傾向はほぼ同じである．

　これらの傾向を100％信頼することは多少問題がある

が，定性的には4．ONm3／minから6．　0　Nm3／minの間に

コークス比のminがあることは確かであり，出銑量の

maxはそれより上の送風量のところにあると見て良い

だろう．第2図の曲線からそれを推定すると3400kg／D

となり，そのときの送風量は6．5Nm3／minとなる．した

がって送風限界は6．　5　Nm3／min付近ということになる．

　ここで初期にコークス比が低下する直接の原因は，増

風に伴う出銑量の増大によって，銑鉄単位量あたりの熱

損失が減少することにあると考えられる（1日あたりの

炉体からの熱損失は，冷却水によるものを含めて，約

100万kca1であり，増風によってほとんど変化しな

い）．こうしてコー一・一一クス比が下がってore／cokeが上がる

と，ガスの（還元反応への）利用率，および熱交換率が

大きくなり，そのことがまたさらにコークス比を下げる

ことになる．したがって，この段階ではコークス比の低

下と出銑量の増大が並行しておこる．さらに増風を行な

うと，ガスの炉内滞留時間の短縮あるいはガス流の不均

一分布のため，利用率と熱交換率が下がり，同じ出銑成

分を保っためにはore／cokeを下げねばならなくなると

考えられる．したがって，この段階ではコークス比が上

がり，出銑量の増大率が鈍ってくることになる．

　コークス比のmin，出銑量のmaxに対応する送風量

　の違いは，以上のようにして説明できる．

　　　　　　　　　　　　　　　　　（1965年7月2日受理）
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