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Scrap
preheating is highly cDntributive to energy savlng. ED町eVer, the exhaust gas of electric

furnace which is utilized for scrap preheating brings the air pollution of white smoke and

fo山odor. Absorption or scrubbing can be used as an odor abatement device, when odorous

molec山es and gases are soluble or em山sifiable in a liquid or react chemically in solution.
This paper describes our newly devel〇ped anti-pつ11ution system for scrap preheating.

電気炉製鋼においてその排ガスを利用してスクラップを

予熱することにより,大きな省エネルギ-が図れるが,皮

面白煙と悪臭による二次汚染をまねく｡この二次公害防止

s/ステムの開発を紹介する｡

ま え が き

最近,鉄鋼業における省エネルギーの進歩は目覚ましい

ものがある.スクラップを原料とする電気炉製鋼において

ち,電気炉から発生する高温の排ガスを利用したスクラッ

プ予熱装置の設置機運がおこり,漸次稼動しつつある｡ス

クラップ予熱効果は数多くの因子に影響され,その効果を

正確に予測することは難しいが,実機への適用結果の分析

むこより予熱効果を知ることができ40-70kWh/tonの電力

原単位および付随事項で50-70kWb/ton,合計で90′-

140kWb/tonの節減が図れている｡しかしながらスクラ

ップを予熱時,表面に付着している塗料,油,ゴムおよ

びプラスチック類が加熱され発生する白煙と悪臭忙よる二

次公害が問題となり,これを防止し予熱装置の能力を最大

限に発揮させて省エネルギー化を進めることが望まれてい

る｡われわれはこの問題解決に取り組み,まず′J＼塾テスト

プラントによる実験で,電気炉からの排熱を100%予熱装

置へ流して,最大限に省エネ)1,ギ-効果を発揮できる二次

公害防止システムを開発したので説明するとともに,本シ

ステムの実用装置への適用例を紹介する｡

1.電気炉製鋼プロセスとスクラップ

予熱

1.1スクラップ予熱を採用した電気炉製鋼

プロセス

スクラップ予熱を弓釆用した電気炉製鋼シス

テムを第1図FL示す｡

電気炉へのスクラップの投入は1バッチに

3回行われ,ここで加熱溶解される｡高温排

ガスは間隙調整リングを介して導入された外

気により,焼焼塔内で含有可燃物であるCO

ガスなどが完全に燃焼されるとともに,粗大

な塵填が除去される｡排ガスはおよそ最高

850oCで予熱バケット紅入り,バケツ†内の

スクラップを約600oCまで予熱する｡スクラ

ップを予熱することにより降温したダス†,

白煙および悪臭を伴う200oC程度の予熱済み

排ガスはバグノ＼ウスで除塵されるが,白煙と
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悪臭はそのまま大気中に放出され,スクラップ予熱換葉上

重要な問題を発生させることむこなる.一方,予熱されたス

クラップは電気炉内へ1装入, 2装入および3装入,順次

装入されて溶解する｡電気炉排ガスの温度パタ-ンを第2

図に示すo スクラップ装入後の初期溶解における低い炉内

温度,スクラップを退装する際の外気混入による温度低

下,再追装後の高い溶解温度に依存して排ガス温度が400

･-1200oCの範囲で大きく変動することがわかる｡
1.2 スクラップ予熱装置

予熱炉方式,バスケット予熱方式および専用バスケッ†

方式など各種の予熱方式が開発されており,その比較を次

に示す｡
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第1園 スクラップ予熱を採用した竃気炉製鋼システム
Fig. I Scrap

preheatinginthe electric fumace steel making
system
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第2図 寵気炉排ガス温度
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Fig. 2 Exhaust gas temperature of electric ft)mace
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方 式l 特 長 l長 所l短 所

予熱炉方式 断熱キャスタを内破

りした専用予熱炉を設

け,スクラップは炉内

で予熱された後台車走

行し,底蓋が開き,既

存の装入バスケットに

移し替えられる｡この

時,粉塵はいったん,

予熱スクラブプより

ふるい出され,これを

追従旋回フードが吸引

し,電気炉装入時の発

塵を軽減する｡

o高温処理

が可能

｡クレーン

荷重の変

化なし

o寵気炉へ

の投入時

の煤煙少

o風圧抵抗

小

oピット等

基礎費多

し

oスクラッ

プのハン

ドリング

が増す

o設置スペ

ースやや

大

バスケット

予熱方式

ベッセル固定のバケ

ット直接予熱方式で,

既設バケットをそのま

ま流用し,別置のベア

セルヘ移行し,フPド

を載置し予熱する｡予

熱後バケットをそのま

ま吊上げ竃気炉へ装入

する｡

o予熱装置

でのリー

ク風量少

｡スクラッ

プのハン

ドリング

増が少な

い

oバスケッ

トの改造

少

o費用比較

的少

o,電気炉へ

の投入時

煤煙が増

加

｡クレーン

荷重に百三

意

｡風圧抵抗

大

oクラムセ

ルの歪に

注意

苦で';芸ケl
｡警警言蒜宗芸完/Fl警ケットを設け,フ-ド

および連結ダクトを載

置しスクラップを予熱

する｡既設台車上で予

熱もでき,ベッセルも

不要で最もコンパクト

な装置となる｡予熱後

はそのまま電気炉へ装

入できる｡

｡設置スペ

ース少

oスクラッ

プのハン

ドリング

不変

o費用少

o風圧抵抗

少

o電気炉へ

の投入時

煤煙が増

初

oクレーン

荷重に注

意

｡クラムセ

ルの歪に

注意

いずれを採用するかは,設置場所の条件など忙よるが,

戸熱装置はバグノ＼ウスの前部に設置される.風圧損失は方

宅および容量などにより差があるが,通常100-250mmAq

ヒなり,既設集塵用送風機に余裕のない場合は,送風機の

巨新またはブ-スターフ7ンを新設する必要があり,炉か

らの吸引を妨げないよう適切な静圧をもった送風機の選定

)ミ必要である｡

また,予熱方式にはバケツ†の配列により1段式, 2顔

宅および3段式があり,それらの比較を次むこ示す｡

方式】 フ ロ
ー

長 所 短 所

L段式

諾聖]竺c
予熱バケット

建設費が安価

据付面積が少な

い｡

風圧損失が少な

い｡

予熱温度をあま

り上げられない

ので予熱効果が

少ない｡

排ガス温度が高

く比較的2次公

害が大きい｡

2段式 Max
850o C 200o C

-□-]-予熱バ 予熱バ
ケット ケット

予熱温度を上げ

ることができ,

予熱効果が大き

い｡

排ガス温度が低

く比改路二次公

害が少ない｡

建設費が比較的

高価

設置面横が比較

的大きい｡

風圧損失が比較

的大きい｡

3
,殴式
Max

850oC

-]-]-E3lc予熱 予熱予熱
パケ バケ

ット ット

/ヾケ

ット

ることができ,

予熱効果が大き

い｡

排ガス温度が低

く比較的二次公

害が少ない｡

｡建設費が高価

o設置面積が大

きい｡

o風圧損失が大

きい｡

なお,予熱に供するスクラップの種類は以下むこ示すもの

である｡

もっとも,ダライ粉は予熱すると燃焼してスラグ状にな

るので予熱せず冷鉄のまま電気炉へ装入されるほうが普通
である｡

種 類l 内 容

シュVヲダ-

プレス

ダライ粉

モータ-ブロック

ヘビ-

銑 鉄

比較約静物のキザミで,油分,塗料などの

付着量が多い｡

自動車や空缶などをプレスしたもので,比

戟阿油分,塗料およびプラスチックが多い｡

旋盤など機械加工時の肖(Jり屑で,薄く,か

つ油分が多い｡

自動車や船などのエンジン類で,油分が多

い｡

比較的厚板の鉄屑

鋳物屑

1.3 スクラップ予熱効果

予熱バケットが1段の場合には,ブロアの耐熱温度の関

係からバケツTl出口排ガス温度で400oCが限界であり,電

力原単位低減効果ほ少ない.これを2段式にすること忙よ

り, 1段目の予熱バケットを700oC程度まで上げることが

でき,大きな電力原単位の低減効果が可能となり,また電

極の消耗,酸素消費量,助燃バ-ナー用燃料およびカーボ

ン消費量などが同時に低減でき,かつ, 1日当りのチャー

ジ数が10-20%程度増加するメリットもでることとなる｡

以上をまとめると次のようになる｡

2 段 式
萱塾こ至_≡_杢

70

1 段 式

萱塾と三三杢

40電力原単位の低減 kWh/ton

電極,酸素,助燃用燃料およぴ

カーボン消費量低減による電力

換算 kWb/ton

チャ-ジ数増加による電力換算
kWb/ton

30

20

50

20

合 計 kWh/tort I 90 E 140
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第1表

Table I

排ガス中の有機成分測定例

Organic contents of the scrap preheater exhaust gas (ppm)

1 【 >50

>50

‾諒‾‾I

<0. 5

<0. 5

10-50

10･･-50

10′-ノ50

>50

>50

10′-50 】 >50

10′-50 L IOノ-′50

10′-50 1 10ノー′50

5･0-10･OilO～50

く0.5 l 10-50 l lO∠50 1 <o.5

く0.5 i 5.0/-10.0【 2.0′-4.9 【 <0.5

く0･5

･i
5･0-10･0;5･0-10･0】2･0-4･9

5. 0-10. 0!2. 0-4. 9

2.0-4.9 I 2.0′-′4.9

>50 10.5-2.0

0. 5,･-2. 0

<o. 5

<o. 5

2. 0′-′4.9

0. ら′一-2.0

5. 0′･-10.0

2. O∫一-4.9

0. 5′-2. 0

0. 5･･-2. 0

2. 0′-4. 9

2. 0′-4. 9

2. 0′-･4.9

2. 0′･-4.9

0. 5′-′2.0

く0.5

5. 0/-′10.0

0. 5′-′2.0

2. 0-4. 9

5` 0′-10. 0

0. 5/-2. 0

0. 5-2. 0

5. 0′･-10.0

0. 5′-2. 0

<o. 5

第 2 表 排ガス中の成分測定例

Table 2 Contents of the scrap preheater exhaust gas

Measurement Item

Gas temperature oC* 225/-3051147′-′190I293-303

Styrene

一ぺ

C)
I.J

O3

ゼ盲
a. Dl
＼._./

a
eO
h

U
く8

も)

J

し-･l

∽

O&
B.～
【⊃ の

V コ

a増

Aceta Idebyde

Acrolein

Carbon tetracbloride

Chlorine

Hydrogen chloride

Vinyl
chloride

Nitrogen dioxide

Forma Idehyde

10

15

0.5

40

10

10

50

50

50

*Samplingy point :
7Prehe,ater outlet

1.4 スクラップ予熱排ガスの性状

スクラップ予熱排ガスはバグハウスで除塵されて排出さ

れ,その温度は種々変化するが,最高で150oC程度とな

る｡このガス中には多種多様のガス,悪臭成分およびオイ

ルミストなどが含まれており,そのまま排出すれば重大な

大気汚染を招く｡排ガス成分には塩化水素,塩素などの

酸性ガス,アンモニアなどの塩基性ガス,スチレン,アセ

トアルデヒドなどの中性ガス,ベンゼン,トルエンなどの

有機成分およびオイルミス1-などが検出されている｡その

測定例を第1表および第2表KL_示すo表からスチレン,ア

セナア)I,デヒドおよび塩素などの刺激臭を伴う悪臭成分が

かなり高旗度で検出されている｡またアセ十ン,ベンゼン

などの有機成分潰度も高い.以上のように成分分析のはか

臭気を全体でとらえようとする,三点比較式臭気濃度法VL

よる測定例では第3表のようになる｡なお白煙の原因をな

すオイルミストの測定例を第4表に示す｡

2. スクラップ予熱排ガス処理

2.1スクラップ予熱排ガス処埋プロセス

排ガス処理設備の標準フローを第3図に示すo予熱排ガ

スは温調塔により冷却され, /､イドロウオッシャとエレク

第 3 表 三点比較式臭袋法による臭気濃度測定例

Table 3 Sensofy.devaluation-of the preheater exhaust odor

intensity∇ith 3 sample bags comparison method

Odor iz7teDSity (Dilution factor)

Bag house inlet l Bag house outlet

17 400

55 000

9 770

30 900

5 500

17 400

4 170

13 200

93 000

950 000

398 000

71 000

5 500

9 770

10

ll

12

3 090

4 170

7240

17 400

7 240

†ロウオッシャにより臭気,オイルミストなどが除去さ

れる｡

ノ､イドロウオッシャへほNaOHタンクよりNaOHが供

給されここで効率よく気液接触する｡エレクTlロウオッシ

ャの循環水は加圧浮上分離により油分等の固形物を処理す

る｡処理水は再利用し固形物はブロー水槽へ落とし込む｡

ノ､イドロウオッシャへの補給水はエレクトロウォッシャの

循環水の一部となっている｡温調塔の循環水はオイルスキ

マーVLより浮上抽が回収されたオイルタンクに貯留するo

温調塔への補給水はノ＼イドロウオッS/ヤの循環水の一部で

ある｡温調塔の循環水の少量を系外へブローする｡予熱排

ガスは腐食性が強いので設備材料の選択に充分な検討が必

要である｡

2.2 臭気成分の吸収

スクラップ予熱排ガス中の臭気成分数は,上述のとおり

極めて多く,それらと水またはNaOHとの反応は第5表

のとおりである｡表から全部で30種の成分のうち,水捧性

Vol. 80 No. 1 (1986/6) 神鋼ファウドラー技報
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第3国 スクラップ予熱排ガス処理標準フロ-

Fig. 3 Standard flow
of the scrap preheater exhatlSt gas COrltrOl

寮 4 表 オイルミスト測定例

r&ble 4 0ilmist
corltrOl of the scrap preheater exhaust gas

No. 巳iとtmist
bea/gNhmo3uSe
l PuitlleTistbagg/Bomu3Se

9

10

ll

12

13

14

0.0148

0.0126

0. 0500

0. 324

0. 401

0. 05OO

0.0310

0. 257 0.0190

0. 173

0. 370

0. 328

0. 279

0. 506

0. 021 0

0. 0370

0. 0400

0. 0360

0. 0760

0. 285 0. 0260

0. 0214

0.0167

7)もの22例, NaOHと反応するもの9例となっている.漢

た,水中こ不溶のものが8例あり,このため水およびNaOH

水溶液で除去できない物質もあるので,状況に応じてさら

F::対策が必要なことはいうまでもない｡

3.スクラップ予熱排ガス処理システムの適用例

3.1合同製銭株式会社大阪製造所納入設備

3.1.1設備概要

I)AC tal11く NaOI-I tank Pot ymer

tank

本設備は70T電気炉予熱排ガス処理設備で,その外鶴を

写真一=こ示す.

3.1.2 計画基準

処理ガス量

入口ガス温度

洗浄水ブロー量

入口オイルミスト濃度

出口 ク

脱臭効率

1 500 Nm3/min

150oC以下

(H20 0.03kg/kg･gas)

2m3/也

0.09 g/Nm3

0.02 ク

85%以上

3.1.3 運転性能

本設備は1985年3月より違転され順調に稼動中であるが

その性能はつぎの通りである｡

1)オイ/レミス†除去効果

オイルミス†ほ白煙の原因物質であるが,その除去性能

を第6表に示す｡出口におけるオイルミスト濃度が0.02g/

Nm3以下になると白煙が目視できないと言われているが,

本設備では十分クリヤーしていることがわかる｡

2)脱臭性能

排ガス処理設備入口臭気壊度の,三点比較式臭袋法忙よ

る測定結果を第7表に示す｡運転後1ケ月は入口臭気壊度

は1320-3090と変動しており除去率も82.6-92.6%とな

っている.なお,この場合の系外へ放出する洗浄永ブロ-
量は1.4m3/hである｡

運転後3′-12ケ月でほ,入口臭気深度が3090′-30900

と変動し,ブロー量が0.7m3/hのとき除去率は82.8-

92.6%と変動している.ブロー量をOAm3/hまで放り込

んだ場合には除去率ほ76.5′-82.7%と悪化していること

がわかる.これは洗浄水中の臭気成分壊度があがり,これ

が再揮散することが主な原因であると思われる｡

神鋼ファウドラー技報 Vol. 80 No. 1 (1986/6)



写真1合同製親株式会社大阪製造所向け

p A o to ･ I :-gap.dP.reshteeaetl?r
Le:il.au(SbscaoknatrOi三琵喜冒m

洗浄水ブロー量2 m3/hでは所期の脱臭効率85%を満足
している｡

3)運転費

1985年3月/-11月まで9ケ月間の排ガス処理に要した運

転費をまとめるとつぎのようになる｡但し, NaOf王および

PAC単価はそれぞれ, 60円/kg, 28円/kgとした｡

年 月

1985. 4

10

ll

98. 1

97. 6

97. 7

98. 0

98.0

95. 5

96.6

98. 9

15.6

16. 1

15. 3

17. 6

18.3

17. 6

16.2

15.0

莱

NaOH

kg/じOn
-スクラップ

0. 23

0. 16

0.19

0. 18

0. 21

0. 17

0. 18

0. 20

戸AC

kg/しOrL
-スクラップ

0. 05

0. 05

0. 07

0. 06

0. 06

0. 04

ロ

ロロ

円/ton

-スクラップ

15.7

ll.3

12.9

12.4

14. 7

12.0

12.2

13.1

計画時の薬品費30円/ton スクラップと比較してかなり

下廻っていることがわかる｡

3.2 西日本製鋼株式会社納入設備

3.2.1設備概要

本設備は40T電気炉予熱排ガス処理設備で,その外観を

写真2に示す.

3.2.2 計画基準

処理ガス畳

入口ガス温度

洗浄水ブロー量

入口オイ)I/ミスl一環度

出口 ク

脱臭効率

1 500 Nm3/min

150oC以下

(H20 0.0 3kg/kg･gas)

2 m8/h
0.05 g/Nm3

0.02
ノク

85%以上

写真 2 西日本製鋼株式会社向け

P瓦oto. 2 Scrap preheater exhaust corltrOI system

at Nishinibon Steel, Ltd.

第 5 表 臭気成分と水溶液の反応
Table 5 Reaction of odor compounds with water and sodium

hydroxide
solution

Odor compound l water

Hydrogen chloride

Hydrogen fh)oride

Sulfur dioxide

Nitrogen dioxide

Propane

Acetone

Etbyl acetate

Benzene

MIBK

Toluene

n･Butyl alcohol

m-, p- Ⅹylene

lsoamyl alcohol

Monoch lorobenzene

Forma ldebyd e

Methyl mercaptan

flydrogen sulfide

Phosgene

Chlorine

Styrene

Ethyl
alcohol

Anil ine

Hydrogen
cyanide

lsopropyl alcohol

Carbon disulfide

Carbon tetrachloride

Methyl bromide

Bromine

Aceta 1d ebyde

Acrolein

soluble

ク

ク

J(′

insoluble

soluble

ク

insoluble

soluble

insoluble

soluble

insoluble

soluble

insoluble

soluble

ク

^/

ノク

A/

//

A/

A/

A/

Jク

insollユble

//

ク

soll血1e

J(/

//

NaOH solution

HCl ＋ NaOH-うNaCl ＋H急O

HF ＋NaOH-ナNaF＋ H20

SO2＋2NaOH-うNa2SO3＋fI20

NO皇 ＋2NaOH

-NaNO2 ＋NaNO3

CH3SR＋NaOH

一斗CH3SNa
＋H望O

H2S十2NaOH-うNa2S ＋H20

COCl2 ＋2NaOH

→2NaCl ＋CO2 ＋H20
CI皇＋2NaOE

うNaCl ＋NaCIO＋H丑0

HCN ＋NaO日:->NaCN ＋ fI20
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Remova I

efficiency
%

L984. 4.28

･-′ 4.29

L985. 5.12

L985. 5.14

L985. 7.19

1985. 9. 4

L985. 12. 26

イ′

0.0016

0. 0214

//

0. 0003

0. 0167

0. 0102

0. 009 1

0. 0003

0. 0003

0. 000 1

0. 0965

0. 045 9

0. 0068

0. 0035

98. 6

98. 2

97. 1

98. 9

2.3 違転性能

本設備は1985年8月より稼動し,順調に運転中であるが

の性能はつぎの通りである｡

)オイルミスト除去効果

オイ/I,ミス†の除去性能を第8表忙示す｡表から,入口

イ)I,ミス†は0.0126-0.050g/Nm3と変動し,出口摸度

計画値0.02g/Nm3以下を十分に下廻っており白煙は完

むこ消えている.

)脱臭性能

三点比較式臭袋法忙よる脱臭性能を第9表に示すo表中

85年9月1日のデータはダイレクト予熱, 1985年10月23

のデ-タは排ガス循環予熱の場合である｡入口湊度は変

しているが除去率においてほぼ所期の目的を達成してい

0

3 合同製織株式会社姫路製造所納入設備

3.1設備概要

真 3 合同製餓株式会社姫路製造所向け

hoモo.3 Scrap prebeater exhaust control system at Godo

Steel, Ltd. (Himeji Works)

脱臭性能(三点比較式臭袋法)

Sensory evaluation of the odor intensity removal

efficiency using
3 sample bags comparison method

in odor control system

Odor. intensity

O)ilutlOn factor)
Remova 1

eff iciency

%

Wash ing

water

blow do∇n

m3/h

1984. 4.28

1984. 4.29

1985. 5. 7

1985. 5.12

1985. 5.13

1985. 5.14

1985. 5.28

1985. 5.29

1985. 7. 19

1985. 8.14

1985. 9. 4

1985. 12. 26

1 740

1 320

1 320

2290

1 740

1 320

2 290

1 320

1 740

1 740

1 740

1 740

2290

3 090

1 740

2 290

2290

2 290

7 240

7 400

3200

3 200

9 770

5 500

4 170

7 240

4 170

3090

4 200

5 500

9 800

230

230

170

170

230

310

230

170

310

170

230

170

170

230

230

230

230

310

310

310

980

2290

550

1 320

980

1 740

1 320

1 740

1 320

980

980

1 320

720

720

720

720

1 300

87. 1

86. 5

87. 1

86. 8

90. 2

90. 2

86. 8

90. 0

92.‥6

86. 8

86. 5

86. 5

86. 5

90. 0

92. 6

86. 8

90. 0

86. 5

90. 0

90. 0

86.8

86. 5

82. 2

76. 5

81.8

82. 7

76. 7

82. 8

86. 9

86. 9

ノケ

〟

A/

//

〟

A/

0.7

イ′

I(y

ノク

A/

〟

.ケ

/y

〟

0.4

ノグ

//

〟

//

0.7

//

A/

第 8 表 オイルミスト除去性能

Table 8 Evaluation
of oil mist removal efficiency

Oil mist content g/Nm3

Inlet ()utlet

Remova 1

effic iency

%

1985. 8.30

1985. 8.31

0.0148

0.0126

0. 0500

0. 0045

0. 004 6

0. 0034

69. 6

63. 5

93.2
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第 9 表

Table 9

脱臭性能(三点比較式臭袋法)

Sensory evaluation of the odor intensity removal

efficiency using
3
sample

bags
comparison method

in odor control system

Date

Odor intensity

O)ilution factor)

-In=t-｢‾う三;lL

Removal

e一ficiency
%

Wash ing
w ater

blow down

m3/h

1985. 10. 23 2300 L 420

4200 1 550

81.7

86. 9

本設備は70T電気炉予熱排ガス処理設備で,その外観を

写真3に示す｡

3.3.2 計画基準

処理ガス量

入口ガス温度

洗浄水ブロ-量

入口オイ/レミスト濃度

出口 ク

脱臭効率

3.3.3 運転性能

1 300 Nm3/min

150oC以下

(H20 0.03 kg/kg･gas)

2 m3/也

0.05 g/Nm3

0.02 ク

85%以上

本設備は1985年12月より試運転に入り1986年2月より稼

動中であり,その試運転性能はつぎの通りとなっている｡

1)オイルミスト除去効果

オイ/レミスTlの測定結果を第10表に示す｡表からオイ)t'

ミストの入口鵠度は0.0058-0.0270g/Nm3 と変動して

おり,出口凍度は0.02g/Nm8を充分下まわっている｡白

煙も全く目視されない状態となっている｡

2)脱臭性能

官能試験による臭気濃度の測定結果を第11表に示す.入

口臭気濃度は13 000-30 000と大幅に変動しているが,平均

除去率85%;という所期の目的は充分達成されており,入口

第10表 オイ)I/ミスト除去性能

Table 10 Evaluation of oil mist removal efficiency

Oil mist content g/Nm3

hlet E Outlet

Date

Remova l

efficiency

%

1986. 2.14 0.0101

0. 005 8

0. 005 6

0. 005 0

44. 6

13. 8

1986. 2.21 1 0.0270 0. 0030 + 88. 9

0. 0200 0. 001 0 1 95. 0

第11表

Table ll

脱臭性能(3点比較式臭袋法)

Sensory evalnation of the odor
intensity

removal

efficiency using 3 sample
bags comparison method

in odor control system

Date

Odor. intensity

のilutlOn factor)

Inlet 1 0utlet

Remova 1

efficiency

Wash ing

water

蒜仙∫lblo:3/dhOwn
1986. 2.14

1986. 2.21

13000 1 2300

17000 1 2300

82. 3

86.5

0.7

//

【
300〕0

し竺__L_
94. 3

23000 1 170〕 【 92.6

^/

//

ガスの臭気濃度の変化ケこ対する処理ガスの臭気洩度の絶対

値も満足できる｡

む す ぴ

以上,電気炉製鋼忙おけるスクラップ予熱のメ1)ットと

予熱にともなって発生する二次公害処理設備の実施例につ

いて述べた｡この排ガス処理設備の開発ケこよりスクラップ

予熱操業上の問題をほぼ解消できるようになったが,今後

さら忙高効率の処理装置の開発に取F)組みたいo
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