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 自動 式竪窯 によつ てボル トラン ドヒメン トを焼域す る方 法 は約20年 前1925～1928年 頃1仕に現

栖 ドイ ツ,ロ シヤ等 に於 て盛 んに使rBさ れ た.現 今ではボル1・ラン ドセ メン トは主 として廻

縛櫨を用いて製造 されて居 るが,鯨 り高変の製品品質を要求 しない場合,或 は劣質炭によつて

セメント焼成を行 う場合等 には自動式竪窯による焼成は熱効率 も高いので検討 して見 る必要が

ある.           ㍉

 此の形式の竪窯による焼成に於ては,セ メント原料を調合 した原料杯 土に適當量のコークス

或は無煙炭を一定の粒度配合を持つた粉末 として加え水で煉 り,成 形プレスでブリケツトを作

り,こ れを窯の頂上 より漣績灼に投入す る.ブ リケツ トは下から逸風 される室氣によつて燃澆

を始め,ブ リケツ ト内部は約1400℃ 迄加熱 され,ク リンカt-一となる.此 の撚焼を絡つたクリ

ンカーが窯内を下部に移行 する際室氣 と熱交換 して燃焼室氣を豫熱 し,ク リンカー自身は冷却

し200℃ 前後の温度 となb,窯 の最下部廻韓 ロス トルにより排出される.

 内動式竪窯に關す る文献は相當数あるが,設 計や作業基準が比較的詳細に磯表 されているも

のはKupferdreh,(Zement.1926)の 報告のみであり,`これを滲照 して以下に述べる中聞試験

櫨を作つた.

 製遭試験に使用した原料及コt-・クス荻の分析組威(%)はrg 1表 の通 りである.

                第    1   表

            1繍 減則 ・… AI…1・ ・…IC・ ・1そ の他

   

   

   

   

 ます竪窯 設計の基礎的数 値及び操業條件 を求 める目的 で豫備試験 を行 つた.原 料 土を微粉埣

後,製 品 ク リンカ ーの水硬率1.90～2.10に な る位 に調合 した ものに コークス粉 末(10～20目/寸)

22%加 えた もの,及 び コークスのfEも ク リンカ・一細成 中に入 るもの として,水 硬率2.00前 後 に

な る様 に調 含した ものの2種 を原料調合土 とし,7kを 加 えて プ レス成型機 に よ り,4×4×4cm

四 角 のブ リケ ツ トとした.乾 燥後第1圖 に示 す様 な寸法 のキユ プラ"を 豫 め薪 で1000℃ に豫熱

してお き,木 炭で着 火後,ブ リケ ツ ト250kgを 投 入,下 方 よ り途風 して燃焼 せ しめた.各 部の
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      第1圖               第2圖
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離 の澱(P亡 一P亡Rhパ イ 。メ.タ..一、)Jガ ス 澱(吸   第3圖

引式パイ ロメータPt),燃 嶢 ガスのガス分析,逆 風量    藁/!

の 測 定 を行つ た結某の一・例 を第2圃1こ 示 す.術 第3圖           '、

は 當 キユ ープラーの外 糊であ る.コFク ス22%を 含 む  ll

ブ リケツ トの獲熱 量は,コ ー クスの獲熱量 の測 定値 よ        艶 襲、

り慰 して蠣1518k・ ・-/・9鋤 ・ ブ リケ ・ ・自 ・  馨
,

艦が非常に粗悪な燃料 となつて居 るとも考 えられるが  曙  ue   鞭. ..

第2圖 力淵 ・様 ・附 劔 乏面澱 は13蹴 離 し ・ーミ 継 囎

た.C(励 含 献 は3畷 ・}・に7S・b,・1"・1)f・・'dyci}・CD・iliし 鍵 、鷲  源 鑓 .

・・線(前 記 ㎞.・ntl92・)と 略雪 ・t・細 ・ 灘_黙 讃 一

論 學翻 猟1塗篇灘 錨 猛 醗 七懇 饗

灘 綴讐饗繧騨野1瀦 ζ鵬 醗 鴛ご1、、欄
成 したブ リケツ トにつ いては,水 硬i率198の セ メン ト  鷲 t' tる へ $・. 煽Σ1亭 ㌔・響1騰難

を得 る事 がμ1來た.(疏 もク リンカ ー組峡郡 に入 る様 に調合 した分).曇 匹[度試 験に於 いては普通

ポル トラン ドヒメン トとほぼ同 じ結 果が得 られたが,沸 煮試 験に弱 く遊離 石友 の存 在を認 めた.

な ぼ樫 舶IP,長 さ4Cm,中 央 に径1.5:m程 の 中塞部 を持 つブ リケツi・も試作 し,キ ユープラ

ー試験 を行っ たが 充分 の乾燥 損斐が ない爲,投 入の際戯壊 して窯の通 風を妨害 す る危瞼が あ り,

且 つブ リケ ツ トの製 作 に非常 な手数 を要 す る故,富 試験 以外には使川 しなかつ た.

 この キユプ ラ'試 験 に於て撚料 多と2296の ブ リケ ツ トな らば充分焼結 して ク リンカFに な り得

る事が判ったので,こ れを自動 式竪窯 の試験窯 に移 して製造 試験 を行 つた.試 験熔の大艦 の大

きさは第4圖 に示す様 であ る.キ ユ プラーの場 合 と異 り多量の ブ リケツ トを必要 とす るので,

パ グ ミルの一部 及びカ ツクt-一を改造 し泣績.'1勺に ブ リケ ツ トを製造 出來 る様 に した.キ ュ プラー

の場合 と同様 に薪で熔壁 を糸勺1000℃ に蓄熱 した後木一炭に着火せ しソ),JJ/の 上 にブ リケ ツ ト約
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100k9す つ を分 けて投入 し,共 ブ リケ ツ トに浩 火 したの を確 認 して後,次   第4圏

の10飯9を 投入す ると云 う様 に して,ロ ス トル上 斗mを 着火 ¢しめ,次 い

で淺 りの上 部 にブ リケ ツ トを投 入 した後,回 轄 ロス トルを動 加 した.回 韓     ・

ロス トルは文献 でば(Sc:ioch31〕ie∠ 、16rleU inde5toffe)特 殊 の幽lf多を

有 している様 に見 え・且つ輪 白勺・二蜘 鵬 えられる蜘 があるが・製 順 …
、・

撚 畿灘灘 ら繍徽;1激 畿ll茎灘芸姉 紳
の羅 と1・膿 齢 ・保つ1。・よ殴 螂 分から・排,1師 ・鮒 ・.41

獅 圃はr嚇 。ス トルの鯉,第 欄 は共の動ノ」粉 である.煽 が定齢 ls・,5t

態にな、。大膨 一邦 腰 す、.ヱ繭 澱 鵬 窯瑞 、り、tn位下磯 岬1、46s

藻徽 翼欝1澱∵1∵:∴謝1
煽 内部2川 いうて 了 うことであつ た.1㌃ しipfcrdエ'1・enの文 献 に於 て も此 こ とを

          第5岡          ξmbachm(熔 着)の 現象 として非常

          第 圃   の灘 を彷 事讐・の設講 なつ鋸

1灘_lett,、 諌

  『響 、 籔 蹴 着部を鰯 ・日白勺醐 ・上言己燃
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き此の孔より脛 の鐵揃 、てつつき鯖 箇所を取除いナ、.櫨上端の投  第 燗

入量 と,ク リンカー排出量 との關係をたえす監硯 しておれば,熔 着早

期護見も不可能ではないが,そ れで も不測の原因により,大 きな暦の

熔着が磯展 して上記のつつ き孔よりの作業のみでは之を除 く事が出來  .   `

ない様 な場合 蓬,あつた.此 の場合は櫨上暴の煙突部 を取はす し此の部      '  3800

よりつついて熔畜部を敬壌 した・此の檬に櫨の連績操業上熔着の起 る     8`

ほ う事が非常な囎 となb,且 つ此種のmeでぱ瀦 を起 さな嚇 操 '」,'L、1

荒潔辮課 繊欝 鶴覆読騨 囎 く軌 冒 矯
 猫熔着にはブリケ ツトの乾燥強度 も非常に影響する.乾 燥張度が弱

く投入の際破壊すると,破 礁片が室隙部を埋める結果通風に不均等が起 き,多 量に室バの流れ

る虜が出來 る.共 の∫^其の箇1折を中心として熔清が獲展するのが熔蕩の一原 因とな り得 る.

 改良 した部分:#,ブ リケツ ト豫 嚢騒及びクリンカF冷 却層 を短縮 して櫨長を約3m縮 め5m

とした事,熔 上端測部 に煙突を1指け燃焼 ガスを排出する様 にした.自 動投入器を設置 しブリケ

ツトを櫨断面に封 し少量すつ手均に投入し,乾 燥張度の絵 り強 くないブリケツトに勤 して も投

入操作による破砕 を少 くした事,投 入器を1時 的に取除き上端 より熔着部を破壊す る事 を容易

にした事,側 部つつき孔の数を鈴 し且つ孔の径 を大きくして熔着部の破壊を容易にした事等で

ある.上 端 より2mか ら3mlb切 所 に燃焼暦力{出來,改 良前 と略同 じ焼威曲線が得 られた.

 熔着の危瞼を除 くには,含 有燃料分を減少するの も一つの解決法である.22%の 燃料炭は

Kupferdlellの 文献中の値及び撚焼に叡裕を見積つて決めたのであるが,此 の値を下げて,而

も固艦表面温度を下げる事な く操業出來れば熔着の問題を解決する上に直接効果のある事であ

る。此熱を考慮 して再びキユプラー試験によつて燃料炭を減 じたブ リケツトの燃就欣態を槍討

した.結 果ば燃料炭を13%迄 減 らして も逡風量を加減 して(過 剰室氣量を調節 して)や れば充分

高温度に保ち固鵬表面温度をクリンカー焼結温度に保ち得る事が判つた.且 つ熱牧支の計算か

ら見て もi3%で 燃焼する筈であるので,第7固 の試験櫨に13%燃 料炭混入のブ リケツトを逡入

し,焼 威試験を行った.共 の結黒は一一週闇連績運縛を試みた闇,5回 の熔着が起つたが,何 れ

の場合 も容易に除去lil來,熔 の操業には支障を起 さなかつた.此 の櫨の熱効率は概算 して56.4

%位 で,回 轄櫨よりもむしろ良い効率を示すことが判つた.回 韓櫨では櫨を出るガスの温度が

高い(700～800℃)が,竪 窯では櫨を出 る排ガスの温度は低 く4CO℃fbヒで,回 縛櫨でエコノマ

ィザ ーを使川した場 含の熱回牧を考慮 して も竪窯の方が熱効率はやや高い檬であつた.

 以上自動式竪窯 を使用してボル トラドセメン トを試作した結果,此 種中間試験筋罐に於て も熱

効率 よく蓮績的 に裂造 を櫃績する事が可能である事が判つた.且 つ この種製造方法で最 も恐れ

られている熔着は櫨の構造を適翫にすれば除去することが出來 る事が判つた.最 後に製品につ

いてはボル トランドセメントに比 して2・3の 瓢で劣つているが,共 の方面の改良については,

今後研究を進める豫定である.
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