
特集･石炭火力

石炭燃焼ボイラの燃焼システム
Combustion SYStem for CoalFiring Boiler

近年,エネルギーーの有効着古用が叫ばれるなかにあって,石炭が再び火力発電用燃

料として見直され始めてきた｡ボイラの大容量化に伴う石炭燃焼設備の大容量化へ

の対応,石炭性状の異なる多種外国炭の燃焼技術を確立する必要がある｡特に,大

気汚染防止面からNOx及び灰中未燃分を抑制した燃焼を行なわせるための燃焼機

器,バーナの開発が急務となr),バブコック日立株式会社の工場内実験炉,実缶な

どでの開発を手がけ,国内炭のほか各種外国炭をも含め今後のニーズに対応できる

成果を得ている｡なお現在,更に環境改善を図る技術開発を行なってし､る｡

本稿では,石炭燃焼システム及び確立された技術として現存実缶で一束用されてい

る環項.改善技術について述べる｡

n 緒 言

昭和48年末のいわゆるオイルショック以来,我が国では燃

料のいっそうの有効利用が叫ばれると同時に,石炭燃料が再

び注目を浴びるようになった｡このため,SOx(硫黄酸化物),

NOx(窒素酸化物)イ氏i成のため燃料の軽質化,気体燃料への移

行が進むなかで,才了炭に対しても液体燃料,気体燃料と同様,

NOx,COトーー一酸化炭素)煤塵などを低i成した燃焼技術の確立

を図ることが急務となり､更に国内イイ炭の安定供給が困難な

実情から,各種外国炭の使用に対応できる燃焼機器の開発が

必要となった｡

ノト後,石炭燃焼ボイラを喜設計していく上で欠くことのでき

ない環境改善燃焼技術,及びそれに対応した燃焼システムに

ついて以下に述べる｡

凶 環境改善燃焼技術

2.1 NOx低減対策

燃焼の際生成するNOxは,次の二つのものである｡
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(1)燃焼用空気中のN2(窒素分子)が高塩で酸化されるもの｡

(2)燃料中に含まれる窒素化合物の酸化によって生成される

もの｡

前者はその生成蝶閃からThermalNO(又はThermalNOx)

と呼ばれ,後者はN(架素)の供給源が燃料であることから

FuelNO(又はFuelNOx)と呼ばれている｡

燃料中のN含有率は,原油及び石炭の産地により異なるが,

A重油:0.005～0.08%(重量)

B及びC重油:0.08～0.4%(重量)

二日炭:0.5～2.5%(重量)

の範囲にあるのが大部分である｡石炭中に含有されているN

分は液体燃料に比べて多く,それだけNOxを生成しやすし-｡イ氏

NOxイイ炭バーナの開発に当たっては,FuelNOxの低減を図

ることが重要となる｡〕

図lに,NOx低i成法の考察過程を示す｡

二 段 燃 焼

燃料′′･′空気混合変化

風 箱

排ガス

空気

火炉ホッパ

パーナ

デュアルエアレジスタ

排ガス混合

図I NOx低減法考察過程 NOx発生機構としては,ThernlalNOxとFuelNOxに分頼される｡また,NOxの生成を抑制する方法を合わせて示Lた｡

*バブコック日立株式会社呉工場
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図2 デュアルエアレジスタ

スタの構i賀図を示す｡

低NOx/ヾ-ナであるデュアルエアレジ

2.2 イ氏NOx石炭バーナ

低NOx石炭バーナはデュアルエアレジスタを用い微粉炭燃

焼梢として開発されたもので,完全な燃焼を行ないながらNOx

の生成を抑制することを目的としている｡

デュアルエアレジスタの構造を図2に示す1)｡微粉炭ノズ

ルはエアレジスタの中心に配置され,このノズルから微粉炭

と微粉炭輸送の空気(一次空気)を火炉内に噴出して燃焼させ

るtっ 微粉炭ノズルの外周には,微粉炭ノズルと同心に筒ご伏の

スリーブ2個を備えており,それぞれのスリーブで形成され

た城北の通路のうち,内側を冷空気ポート又は一二大ガ､スポー

ト,外側を二次空気ポMト と呼んでいる｡また二次空気ポー

トの外側スリーブとバーナスロート部で形成された環状通路

を,三次空気ポ【トと呼んでいる｡冷空気ポ"トは,ウイン

ドボックスからの燃焼用空気とは別に,押込送風機出口から

取り出された冷空気,又はボイラ排ガスを供給できるように

計画されたポートである｡このボイラ排ガスを一次ガスと称

してし-る｡

二二大空気ポート,三二大空与iポートには,ウインドボックス

から燃焼用空気が供給される｡これらのポートに供給される

空気の?充量を分配するため,それぞれのポ【卜人【+によろい

戸式のダンパを設け,これらをそれぞれ二次レジスタ,三次

レジスタと称している｡

以上述べたように,デュアルレジスタの特徴は燃焼用空気

投入用として3個のノズル,すなわち

(1)微粉炭ノズル(一二大空気)

(2)二次空気ポート(二次空気)

(3)二次空気ポ【ト(二二大空気こ)

をもっていることである｡更に,NOx低減を目的としてデュ

アルエアレジスタの基本構造に冷空気ポート又は一次ガスポ

ートをノ備えたイ氏NOxバーナ用のレジスタを,特にP.Gデュア

ルエアレジスタ(Primary Gas DualAir Register)と呼ん

でいる｡

以下,低NOx石炭バーナを使用したボイラでの運転結果に

ついて述べる｡

供古式ボイラは蒸発量810t/h250MW自然循環ボイラである｡

(1)二段燃焼によるNOxの低減効果(タービン定格時)

二段燃焼比率〔(バーナスロート部通過空気量/理論空気量)

×100〕とNOxi農度の関係を,従来のサーキュラバーナとデュ

アルエアレジスタとで比較したものを図3(a)に示すl)｡サーキ

ュラバーナで二段燃焼を行なわないときのNOx濃度を100%
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としたとき,二段燃焼を行なうことによりイ氏減率31%であっ

たものが,デュアルエアレジスタの採用だけで低i成率39%を,

更に二段燃焼を併用することにより低減率63%を得た｡

NOx低i成方策として,デュアルエアレジスタと二段燃焼を

併川することによ りNOxの低減効果は増大する｡

(2)排ガス中のCO

図3(b)に,二段燃焼比率を変化させたときのCO挙動の一

例をホす｡二段燃焼の強化によってCOが増加したあと減少

する傾向を示している｡二段燃焼比率の変化は二次空気丁充量,

二ニニ大空気?充量の変化となりその結果,バーナスロート部での

燃焼用空気の噴出速度が変わる｡一■方,燃料(一二大空気)の噴

出速度は一定であるため,バーナスロート部では空気側と燃

料側との相対速度が変化する｡計算上相対速度が零になる二

f貨燃焼比率とCO濃度のピーク点がほぼ一致していることか

ら,不‖対速度が零になったときCO濃度が増加するものと二号

えられる｡

表1及び図4は,同形の低NOx石炭バーナにより工場試験

+灯iで実験したときの言式験条件とNOx及びCO発生他の測定結

果をホLたもグ)である｡

(3)燃焼灰中の末燃分

NOxの低減運転,すなわち二段燃焼比率を増力‖させること

によって末燃分は増加の傾rr-Jを示し,二段燃焼比率を毛妄′トか

ら最大に変化させたとき,図5にホすように26%の増加とな

った√〕

未燃分の挙動は,燃料の性ご状が支配的であるが,末燃分低

i成策としては電力会社の協力を得て,実缶により燃料側では

微粉粒度や石炭/- -二大空気比の選定,燃焼用りた気側では各々

のバーナへの均一配分及びエアレジスタの開度調性によって,
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図3 二J設燃焼とNOx及びCO 低NOxバーナと従来形式バーナのNOx

レ′くルの比重交及びCOとバーナスロート相対速度の関係を示す｡



石炭燃焼ボイラの燃焼システム 255

表l 工場燃焼炉吉武験条件

料を示す｡

工場燃焼試験設備と試験条件及び供試燃

石炭銘柄

項 目
国内炭

外 国 炭

A B C

幸乞炭高イ立発熱量 kcal/kg 6′040 6′494 6.9〔10 6′970

工

業

分

析

固 有 水 分 % 卜90 2.04 2.60 3,60

揮 発 分 % 32.29 25.64 28,20 32.10

固 定 炭 素 % 40.91 55,了4 57.30 53+0

灰 分 % 24,90 16.58 12,00 l】.10

全 硫 黄 分 % l.0 0,83 0.70 0.52

プ亡

素

分

析

炭 素 % 59.86 67.76 7卜98 69.30

水 素 % 4.08 3.53 4.12 4.50

至 素 % l.09 】.6l 0.90 l,60

酸 素 % 8.07 8.41 】0.02 12.60

燃焼性硫黄 % 0.64 0.63 0.42 0.50

フ ッ 素 PPm 】06 l′681

-.火 火戸

形 式:横置水冷円筒形

寸 ;去:内径2.2mX長さ9m

燃焼容量:最大13×106kcaし/h

2.供試エアレジスタ

(=デュアルエアレジスタ

(2)P.Gデュアルエアレジスタ

ま供試石炭

(l)国 内 炭:l.000kg/h

(2)外国炭A: 930kg/h

(3)外国炭B: 870kg/h

(4)外国炭C: 870kg/h

4.空気温度:300Uc

5,火炉出口:023.0%

a燃料分析

NOx低i域を1¥1るなかで図5にホすように末燃分を低減させる

ことができた｡

田 石炭燃焼システム

これからの石炭火ブJは,前章で述べたように環境改善,そ
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○
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図4 工場燃焼炉試験結果 工場燃焼試験でのNOx低減方策とNOx,

COのデータを示す｡
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匡15 NOxと未燃分 NOxの低減と禾燃分増加を石炭燃焼調整の前後で

比較して示す｡

して諸外国の多種銘柄炭への対応性が要求される｡

以下パブコック日立株式会社の石炭燃焼システムについて

述べる｡

3.1ボイラ燃料としての石炭及びボイラ形式2)

石炭は,その燃焼性,ボイラ伝熱面,燃焼装置などの設計

に対する指針を与えるために,炭化度により,表2に示すよ

うに褐岸こ,歴青炭及び無煙炭に大別される｡

このようにして分類された才子炭をボイラ燃料として使用す

る場合には,それぞれの子†炭の諸惟質に適したボイラ設計を

行なうために各種の対策が必要であり,これらが設計上の特

徴となって現われてく る｡

(1)無煙炭燃焼ボイラ

無煙炭は,石炭のなかで一最も炭化度の進んだものとして区

分きれており,国宝炭素分と揮発分の比では5.5以上,すな

わち揮発分が約15%(無水無灰基準)以下となっている｡

このため,燃焼性が悪く通常,燃焼炉の形式を図6(a)に示

すように徳利形(Wi咽Furnace)とし,火炎がU字形又はW

字形を画くような燃焼をさせ,燃焼時間が十分確保されるよ

うに配慮される｡

(2)歴青炭燃焼ボイラ

歴青†是は,ボイラ燃料として比較的良質な石炭であー),二代

が回で現在稼動Lているフ行炭燃焼ボイラも,また今後建設予

定の700MW,1,000MW大容量石炭燃焼ボイラもこの分類に

属する石炭が使用される計匝iである｡

石炭中の揮発分は20～50%含まれているため比較的燃焼し

やすく,図6(b)に示すようなボイラ構造としている｡

今後我が国に輸入される石炭は低硫黄分1%以下,高菜素

表2 炭種別による石炭工業分析の一例

ら石炭のエ案分析値の一例を示す｡

石炭の炭種別分類とそれ

分 析 イ直 単 位 無煙炭 歴青炭 亜歴青庚 褐 炭

水 分 % 10.8 了.0 30.0 35.6

揮 発 分 % 3.6 37.5 32.6 26.9

固 定 炭 素 % 44.6 39.3 3l.6 26.6

灰 分 % 4l.0 16.2 5.8 】9.9

高位発熱量(湿炭) kcal/kg 3′435 6′120 4′520 3′556

硫 黄 分 % l.0 4.3 0.34 2.4
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(a)無煙炭燃焼火炉

図6 ボイラ形状

Lて示す｡
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(b)歴青炭燃焼火炉

無煙炭燃焼ボイラと歴育炭燃焼ボイラの構造を比較

一次空気

高温

ガス

パーナ

火 炉

石炭粉砕機

図7 褐炭燃焼概念系統 褐炭燃焼ボイラの石炭水分乾燥に関する概念

系統を示す｡

分1.8%以下及び燃料比(固定炭素%/揮発分%)1.5～2.4の

歴青炭と予想され,燃焼技術面から窒素酸化物や未燃分の抑

制,集塵器の効率など,従来技術に加え新たな検討が必要と

なり,このためバブコック日立株式会社では自社工場内の燃

焼炉あるいは実缶で輸入炭の燃焼特性試験を実施し,研究を

続けている｡

(3)褐炭燃焼ボイラ

褐炭は炭化度の低いもので,35%以上の水分を含んでいる｡

この多量に含まれている水分を乾燥させるためには,高温の

乾燥媒体が必要となり,50-60%の水分の場合では炉内燃焼

ガスを石炭粉砕機に導入して微粉炭の乾燥,バーナuまでの

搬送を行ない,35～40%の水分の場合には独立した一次空気

予熱器に節炭器入口の高i息ガスとの熱交換によって得られた

高温空気によって,微粉炭の乾燥及び搬送を行なうように設

計される｡概念系統を図7に示す｡

3.2 石炭燃焼システム系統

微粉炭燃焼方式には直接燃焼■方式と貯蔵燃焼方式があり,

燃焼装置系統及び構成機器は多少異なる｡

(1)直接燃焼方式

直接燃焼方式は,石炭粉砕機で粉砕された微粉炭を直接バ

ーナに送る方式で,系統の一例を匡18に示す｡

直接燃焼方式の長所は,設備が簡単で取扱いが容易である

こと,設備費が低廉であること,予熱空気による石炭粉砕機
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内部で乾燥が行なわれ,一般に乾燥機を省略できることなど

が挙げられ,最近のボイラにはほとんどこの方式が寸采用され

ている｡

(2)貯蔵燃焼方式

貯蔵燃焼方式は,石炭粉砕機で粉砕された微粉炭を,いっ

たん微粉炭貯蔵槽(ビン)に入れて蓄えておき,微粉炭フィー

ダにより必要量を空気i充に載せてバーナに送る方式である｡

図9は石炭粉砕機としてチューブミルを用いた場合の単位

貯蔵式の系統例を示す｡

貯蔵燃焼方式の長所は,微粉炭の燃焼率が石炭粉砕機の容

量により直接制限を受けないので,ボイラ負荷の変動に追従

しやすいこと,石炭粉砕機はボイラの負荷に関係なく,その

鼓高効率で運転できること,また石炭粉砕機故障の場合でも,

ある時間貯蔵した微粉炭でボイラの運転が可能であることな

どである｡

3.3 石炭粉砕ヰ幾

3.3.1 石炭粉砕機の分類

石炭粉砕機は,バーナとともに微粉炭燃焼装置の最も重要

なもので,その性能は,ボイラの安定したi茎転を左右するも

のである｡

パブコックアンドゥイルコックス社の石炭粉砕機は,主に

‾F記のようなものがあり,表3に構造及び仕様比較を示す｡

(1)チューブミル

(2)Eミル(リングボールミル)

(3)G.Sミル(ハンマミル)

(4)ハンマクラッシャ

バブコック日立株式会社では,上記のいずれの形式の石炭

粉砕機も製作納入実績をもち,今後も各種銘柄炭の使用に対

応できる体制を整えている｡

3.3.2 大形Eミル

大容量の石炭燃焼ボイラ用として開発されたパブコックア

ンドゥィルコックス社大形Eミルについて述べる｡

(1)大形Eミルの発達

近年,発電所のボイラや発電機甲大容量化に伴い,石炭粉

砕機などの補助装置も極力数量の増加を抑えるために単機容

量を増大すべく開発が進められた｡

燃料や燃焼系統の性能が石炭粉砕機の選択に当たって大い

に影響するが,発電分野では主として縦形ミル(リングロー
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図8 直接燃焼式石炭燃焼装置系統 Eミルを使用Lた直接燃焼式石

炭燃焼装置の概略系統を示す｡
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区19 単位貯蔵式石炭燃焼装置系統 チューブミルを使用Lた単位貯

蔵式石炭燃焼装置の概略系統を示す｡

ルミル,リングボールミルなど)チューブミル,ハンマミル

がイ吏用される｡

大容量ミルが開発された当初では,チューブミルが使用さ

れており,修理が短時間でラ斉むという長所があった｡しかし,

チエーフすミルは主として排炭機の併用が必要となるため,同

フアンの修三翌に時間と費用がかかること,また消費電力が大

きいという短所がある｡更に,チュ【ブミルに内圧を加えて

直二按燃焼方式にするためには,トラニオン部でシールし,ま

表3 各種ミルの比較表 各種ミル形式の比較を示す｡

形式

項目
チューブミル E ミ ノレ GS ミノレ ハンマタラッ

シヤ

粉 砕 作 用

衝撃及び重力 重力及びばね 衝撃によって 衝撃によって

によって粉砕 などを利用L

てすりつぶす｡

粉砕する｡ 粉砕する｡

粉砕部金属

接触状態

各ポール及び

ポールとライ

ナ点寺妾触

接 触 無 接 触 無 接 角虫

形 式 横 形 縦 形 横 形 横 形

粉 砕 程 度
微粉砕 微粉砕 中 粉砕 粗粉砕

中井分砕

大きさの範囲 小形～大形 ノト形～大形 小形¶大形 中形～大形

パイライト除

去

完全に粉にな パイライトボ パイライトポ 除去不可

るまで粉砕｡ ックスに落と
す｡

ックスに投げ
込む｡

粉砕部の摩耗

量調整

ポール補充 フィルインポ

-ノレ

な L ノ､ンマとスク

リーンギヤツ

プ調整

騒 書 最 も 大 大 最 も 小 小

フアン通過空
気

微粉炭及び空

気

空 気 空 気 空 気

イ重 用 炭 種

無 煙炭 半歴吉成 半歴音便 半歴吉辰

半歴青炭 歴 吉 炭 歴 吉 辰 歴 青崖

歴吉辰 褐 炭 褐 炭

製 作 実 績 あ り あ り あ り あ り

適 用 炉 形

乾式燃焼炉に 乾式燃焼炉に 乾式(褐炭), 湿式燃焼炉

イ吏用 イ重用 湿式燃焼炉

(サイクロン燃
焼炉)にJ使用

(サイクロン燃
焼炉)に使用

微粉粒度試験 分離器ダンパ 分離器ダンパ 分離器ダンパ ケージ調整
方法 及び出口円筒 及び出口円筒

主な消耗品及

びそのイ重用限

度

ポールシェレ ミルポールリ 粉砕ヘッド /､ンマヘッド
ライナ ンクー アーマプレー

卜

スクリーンノヾ

-,プレーカ
プレート
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たボイラ負荷に合わせてミル出力を制御することが必要であ

り,この点が問題である｡

チューブミルの開発は種々の問題を伴うため,それに代わ

るものとして多くの利点をもつEミル(リングボールミル)の

大容量化が行なわれた｡

大形Eミルは,スモールボールのELミルを更に改良した

ものでその目的は,

(a)動力消費の減少

(b)摩耗部の寿命の増大

(C)保守費の低減

(d)石炭粉砕機の直径を大きくしないでミル出力を増大さ

せる｡

ことであり,パブコック社グループ共同で研究が行なわれた

結果,結論としては出力増加はミルポール径を大きく してそ

の数を少なく し,かつ回転数を下げることにより得られるこ

とが判明した｡実機による調査結果より,同一のEミルに比

べて大形Eミルの場合,ミル出力は約25%増加し,一方,垂わ

力消費がわずかではあるが減少して粉砕部の保守を著しくf成

じることが確認され,現在の大形Eミルが三石成された｡

大形Eミルの運転実績としては,ボイラに微粉炭燃焼方法

が採用されて以来,パブコックアンドゥイルコックス社では

最初の30年間に約4,000台のEタイプミルが,その後は大容

量のラージボールミルEタイプミルが業界の需要に応じてお

り,約500台以上のミルが運転に入っている｡これらのうち

約40%が二大の(2)で述べる10Eミルで,30%が8.5Eミルである｡

バブコック日立株式会社ではスモールポールEタイプミル136

台,ラージボールEタイプミル59台を製作した｡

(2)形式及び仕様

現在までに開発された大形Eミルの形式及び仕様を表4に

示す｡

ここで,形式を示すアルファベットEの前にある7,8.5

などの数値は,粉砕リングレース径(×10in)を示し,アルフ

ァベットEのあとにある数値は粉砕ポールの数を示す｡

(3)構 造

図10に大形Eミルの構造を示す｡ミルは駆動部,粉砕部,

加圧部及び分離部の四つの部分から構成されている｡

表4 大形Eミル仕様一覧表 大形Eミル(リングポールミル)の仕様

(容量,出力はか)比重較一覧表を示す｡

形 式
7E10

8.5E
8,5E9

10E 10,9E tl.9E 12E 13E I3E

項 目･単位 lD 10 ll lI =) ll 10

標準容量

(HGl=50,粒度

200メッシュ70%)

t/h 17.3 27.4 30.5 40,6 45.7 56.9 64,0 †l.1 76.2

電 動 機 出 力 kW 132 205 230 305 345 425 480 530 570

主 軸 回 転 数 ｢Pm 45 40 40 37 37 34 34 34 34

連 結 方 式 直 結

給 使 方 式 中 央 給 炭

リングレース径
mm l.778 2,16ロ Z′160 2.540 2′768 3.023 3.05() 3′300 3.300

in 70 85 85 100 109 lI9 ,20 130 】30

同 形 三伏 上 下 リ ン グ 同 形

ポール(中空)
外 径

mm 533 654 730 768 了68 838 92i 921 978

ln 21 Z5音 Z8÷ 30÷ 30÷ 33 36÷ 36÷ 38.5

同 数 量 -0 10 9 10 ll ll 】0 l】 10

フィルイン

ポール

外径
mm 464 584 660 699 699 了64 851 85】 907

ln 柑､圭一 23 26 27.5 27.5 38 33.5 33.5 35÷

数量 l l l l l l l l l

リ ン グ 加 圧 方 法 N2 シ リ ン ダ 方 式

分 離 器 可 動 ベ ー ン 形

〉主:略語説明 HGl(ハードグループインデックス)
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微粉炭出口 原炭入口
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図10 大形Eミルの構造 大形Eミルの概念構造の断面及び原炭,一次

空気,微粉炭の)売れを示す｡

駆動部はミル本体と分離可能な独立形のギヤボックスに内

蔵されている｡

粉砕部は上,下部粉砕リング,ボールなどから構成されて

おり,‾F吉に粉砕リングはキ【によリヨークに同定されている｡

上部粉砕リングはスパイダに凶志され､加吐三シリンダによっ

て加圧されている.こ,

加圧部はN2ガスシリンダ,レバM装置などから構成され,

圧力調要さ盤からのN2ガス圧を,N2ガス圧縮シリンダに′受け

てポールに圧力を加えるとともに,上部粉砕リングの担]転を

抑える役目をしている｡

下部粉砕リングのL自+転につれて,ポールは上,下粉砕リン

グのレ【ス而を自転及び公転しながらイ了炭を粉砕する｡

イf炭の卓乞イ染と微粉′克輸送用の空気は,スロートプレーートと

下部リングの間の狭いスロ【ト部を通り,急7故に加速されて

吹きrHす｡スロ【トプレートの一部にリリーフゲートが設け

てあり,給炭中の異物はこのゲ【トから排出される｡

分離器は固定式で,調磐モダンパにより空気i充に旋回を起こ

し粗粉分離を行なう｡

(4)運転特性

ミルのrH力制御は,燃料量要求イ言号により,-一一二大空気ダン

パと給炭機回転数とを同時に調整することにより行なわれる｡

したがって,微粉炭量と ミルへの給炭量制御が同時に行なわ

れるため,ミル内には常に過不足なく石炭が送り込まれ,急

激かつ+大きな負荷変化に対しても十分な応答性を示す｡

また,ミル出U空気温度を所定の7且度に保つミル温度音別御

装置は,ミル山口i温度を検出し,それが--一定になるようにミ

ル入L+に設けられた冷空気ダンパを操作する｡このダンパを

通る冷空気が適当量熱空気にi昆合されて,ミル入トI空気温度

をミルの負荷及び石炭表面水分乾燥に必要な所定の温度に調

整する｡

大形Eミルの特作として,図11(a),(b),(C)に電動機出力,

一次空気温度,一次空気量及び圧力損失とミル負荷の関係を

示す｡

26

0

0

(U

O

2(
き
三
只
召
輩
甫
紆
ミ
り

300

50

∽

2

2
(
U
L
観
相
蝦
糾
対
-

05

20

00

80

60

40

(
ミ
ニ
琳
戚
別
輔
1

ハU
2

ミル電動機定格220kW

50

ミル負荷(%)

(a)ミル負荷一電動機出力

100

50

ミル負荷(%)

(b)ミル負荷一一次空気温度

訳
○
寸
檻
咄
壁
磯
耕
地

､､Y

ヤ

心.

100

50

ミル負荷(%)

(c)ミル負荷一一次空気量

100

匡111 ミル負荷一電動機出力ほか 大形Eミルの特性とLて,電動機

出力,一三欠空気温度及び一三た空気量を示したものである｡

口 結 言

以_L,ff炭燃焼ボイラの燃焼システムと題し,これからの

イイ炭燃焼プラントに要求される環境改善形,多種銘柄炭使用

に対J芯した燃焼設備について述べた｡

う､後,国内外を問わず,大容量石炭燃焼プラントの計画が

増加するなかで､諸外国炭固有の性状に対して更に環境改善

燃焼技術を早急に開発し,合わせて燃焼効率の向上,及び補

機動力の節減を配慮した省エネルギー形の燃焼システムの確

立を進めてゆく巧‾えである｡
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