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要旨 : 

水島製鉄所の溶銑予備処理設備は，高炉鋳床脱硅設備，脱硅，脱燐，脱硫を目的とした溶銑

予備処理センター，および混銑車汚染防止のトピードクリーニングセンターから構成され

ており，昭和 60年 3月末に稼動した。鋳床脱硅設備は 2基のディスペンサーを有し連続大

量処理が可能なタイプとした。溶銑予備設備センターは吹込み配管内の合流部で 4 種類の

フラックスを混合するポストミックス方式で，斜め吹きランスを採用している。トピードク

リーニングセンターは熱間排滓時に残銑を溶融状態で取り扱う特徴を有している。現在，脱

燐処理量で 100000 t/monthを達成し，脱硅銑および脱燐銑の両者を転炉に供給することに

よってコスト削減に寄与している。 

  

Synopsis : 

Hot metal pretreatment facilities at Mizushima Works were started in March 1985. They 

consist of equipment for desiliconization in runner at No.4BF and desiliconization, 

dephosphorization and desulfurization in torpedo ladles. The facilities also include a 

torpedo ladle cleaning equipment for preventing torpedo ladles from turning pollutive. 

The hot metal pretreatment facilities have the following features: In the desiliconization 

equipment in runner, a two-dispenser method is adopted for mass treatment of 

desiliconization; in the Hot Metal Pretreatment Center, a post-mix method which mixes 

four different kinds of fluxes at a merging point in injection pipes, and a slanting 

injection lance is used; and in the torpedo ladle cleaning equipment, a remaining-hot-

metal treatment method is used in molten iron condition during slag-off. Recently, the 

monthly amount of dephosphorized hot metal has exceeded 100000 t. A supply of 

desiliconized or dephosphorized hot metal to converters has been found highly 

advantageous in cost saving. 
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