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当社では，環境規制の強化に対応するとともに，大幅な電力原単位の削減を可能とした環境対応型高効率

アーク炉 ECOARC の開発に成功した。この ECOARC では，シャフトからの排ガスを排ガスの潜熱により
850℃以上に昇温した後， 200℃以下に急冷することにより，排ガス中のダイオキシン類濃度を
0.2ng-TEQ/Nm3以下に低減させることを目標としている。今回 5 トン規模の実証試験を行ったところ，上
記目標を達成することができた。  
 
NKK has developed a new cont
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わっている。ミストスプレーの空気量は一定であるが，水

量は，急冷室出口の排ガス温度を設定して，ここでの排ガ

ス温度測定値が設定温度になるように自動的に調整するよ

うに制御されている。 
4.1.3 排ガス組成分析装置 
 排ガスの組成はシャフト出口，燃焼室入口，燃焼室出口，

急冷室出口の 4 点で連続測定している。測定成分は O2，

CO，CO2の 3成分である。 
 
4.2 試験方法 
4.2.1 試験概要 
 初装としては溶解室に種湯用のスクラップ 2.4 トン，シ
ャフト内に連続溶解用のスクラップ 1.6 トンを装入した。
シャフト内のスクラップにはダイオキシン類の発生源とな

る塩化ビニル管を 1.0kg/t-スクラップ添加した。スクラッ
プは市中スクラップを試験設備のサイズに合うように切断

したものを使用した。ここで使用した塩化ビニル管の写真

を Photo 2に示す。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Photo 2 Vinyl chloride tube 
 
 塩化ビニル管の添加量 1.0kg/t-スクラップは，以下のよ
うに決定した。従来電気炉での排ガス計測結果から，ダイ

オキシン類の前駆体と考えられる塩化水素濃度は，多いと

ころで 800～1000ppmと報告されている。そのため，塩化
ビニル管に含まれる塩素量のみで，1000ppm分以上の塩化
水素中の塩素量となるようにした。つまり，従来電気炉と

比較して，ダイオキシン類の発生量が多い条件を作るよう

にした。 
 通電を開始すると初めに，溶解室の初装スクラップが溶

解して溶解室内に溶湯ができる。その後，溶湯とシャフト

内のスクラップが接触することにより，このスクラップの

溶解が始まる。このタイミングで溶鋼への送酸，コークス

の供給，炉内への二次燃焼空気の吹き込みを開始し，シャ

フト内のスクラップレベルが降下するとスクラップを追装

するということを繰り返した。この間に各部で，排ガス中

のダイオキシン類濃度の測定を行った。 
(1) 炉内・シャフト内での排ガスの二次燃焼試験方法 
 本プロセスではシャフト出口排ガスのODを 0.6～0.7に

制御することを目的としており，溶鋼から発生する COガ
スを上記 ODまで二次燃焼させるために，炉内に二次燃焼
空気を吹き込んだ。 
 代表的な酸素，コークス，二次燃焼空気の吹き込み量を

Fig.3 に示す。コークスは 2.1kg/min 程度，酸素は
2.0Nm3/min，空気は 7.0Nm3/minとした。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fig.3 Oxygen, Air, Cokes injection rate 
 
(2) 燃焼室での二次燃焼試験方法 
 炉内での二次燃焼が目標どおり達成できれば，シャフト 
出口の排ガス ODは 0.6～0.7となる。燃焼室ではこの排ガ
ス中の COガスを二次燃焼空気とバーナにより燃焼させる
ことを目的とした。 
 試験方法は，上記(1)の試験を行いながら，燃焼室でバー
ナを燃焼し，CO ガス燃焼用の二次燃焼空気の供給を行っ
た。CO ガスが燃焼したかどうかについては，シャフト出
口と燃焼室出口の排ガス組成�燃焼し，CO ガス燃焼用臭 いては，
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す。炉を半密閉化して炉内への侵入空気量を抑え，炉内に

制御された二次燃焼空気を吹き込むことにより，ばらつき

はあるもののシャフト出口の酸素濃度が 5%以下で，ODを
0.6～0.7に制御することができた。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Fig.4 Off-gas composition at shaft outlet 
 
5.2 燃焼室での二次燃焼試験結果 
 炉内への二次燃焼空気吹き込みによりODが 0.6～0.7程
度となった排ガスがシャフト出口から排出される。燃焼室

には排ガス中の COガスを燃焼させるために，酸素源とし
て二次燃焼空気を，温度降下補償用にバーナ火炎を吹き込

んでいる。シャフトからの排ガス中の COガスが燃焼した
かどうかの評価はシャフト出口と燃焼室出口のガス組成分

析値を比較することにより行った。 
 燃焼室出口の排ガス分析結果の一例を Fig.5 に示す。こ
れは Fig.4と同じときの結果である。これを Fig.4に示した
シャフト出口のガス組成と比較すると，シャフト出口で

10%程度存在した CO ガスが完全に燃焼して，燃焼室出口
では COガスが存在していないのがわかる。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 次に，燃焼室内での COガスの燃焼量について検討した。
シャフト出口の排ガス流量，温度，組成，燃焼室のバーナ

の燃料，二次燃焼空気量を測定しているため，これらが混

合したガスの流量，組成，温度は計算できる。また，燃焼

室出口での排ガス組成を使用し，ここでの COガスの燃焼
量を計算した。 

 その結果，このときの二次燃焼後の排ガス温度計算値は

907℃となり，シャフト出口から排出される排ガス中の CO
ガスの燃焼熱を利用して，排ガスの温度をダイオキシン類

の分解に必要な 850℃以上にできることを推定できた。 
5.3 ダイオキシン類の排出抑制試験結果 
 シャフト出口ダイオキシン類分析値は 200ng-TEQ/Nm3907℃以上�
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