
(57)【要約】

【課題】本発明は、クロムの酸化や溶鋼温度の上昇を従

来より抑制可能なステンレス鋼の脱炭精錬方法を提供す

ることを目的としている。

【解決手段】上底吹き転炉に保持した含クロム溶鋼に、

酸素ガスを上底吹きして、その炭素濃度を１質量％以下

まで低下させ、その後上吹きランスを介して不活性ガス

及び水を炉内に吹き込むと共に、炉底羽口を介して酸素

ガス及び不活性ガスの混合ガスを溶鋼中に吹き込み、さ

らに脱炭するステンレス鋼の脱炭精錬方法である。そし

て、前記上吹きする不活性ガスと前記底吹きする混合ガ

スとの流量比を０．５以上とする。

【選択図】　　　　図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
上 底 吹 き 転 炉 に 保 持 し た 含 ク ロ ム 溶 鋼 に 、 酸 素 ガ ス を 上 底 吹 き し て 、 そ の 炭 素 濃 度 を １ 質
量 ％ 以 下 ま で 低 下 さ せ 、 そ の 後 上 吹 き ラ ン ス を 介 し て 不 活 性 ガ ス 及 び 水 を 炉 内 に 吹 き 込 む
と 共 に 、 炉 底 羽 口 を 介 し て 酸 素 ガ ス 及 び 不 活 性 ガ ス の 混 合 ガ ス を 溶 鋼 中 に 吹 き 込 み 、 さ ら
に 脱 炭 す る ス テ ン レ ス 鋼 の 脱 炭 精 錬 方 法 に お い て 、
前 記 上 吹 き す る 不 活 性 ガ ス と 前 記 底 吹 き す る 混 合 ガ ス と の 流 量 比 を ０ ． ５ 以 上 と す る こ と
を 特 徴 と す る ス テ ン レ ス 鋼 の 脱 炭 精 錬 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 ０ ０ ０ １ 】
【 発 明 の 属 す る 技 術 分 野 】
本 発 明 は 、 ス テ ン レ ス 鋼 の 脱 炭 精 錬 方 法 の 改 良 に 関 す る も の で あ る 。
【 ０ ０ ０ ２ 】
【 従 来 の 技 術 】
転 炉 を 用 い た ス テ ン レ ス 鋼 の 脱 炭 精 錬 で は 、 脱 炭 反 応 の 進 行 に 伴 い 、 ク ロ ム の 酸 化 反 応 が
進 行 す る 。 そ の ス テ ン レ ス 鋼 の 脱 炭 反 応 は 、 ク ロ ム （ 記 号 ： Ｃ ｒ ） の 存 在 に よ り 炭 素 （ 記
号 ： Ｃ ） の 活 量 が 、 ク ロ ム が 存 在 し な い 普 通 鋼 の 脱 炭 反 応 時 の 約 １ ／ ４ に 低 下 し て い る 。
そ の た め 、 脱 炭 さ せ る た め に 供 給 し た 酸 素 は 、 炭 素 よ り も ク ロ ム を 酸 化 す る 傾 向 が 強 い の
で 、 酸 素 効 率 （ 脱 炭 酸 素 効 率 と い う ） が 低 い 。 特 に 、 １ 質 量 ％ 以 下 の 低 炭 素 濃 度 の 領 域 で
は 、 炭 素 よ り ク ロ ム の 酸 化 が 顕 著 と な る 。 つ ま り 、 ク ロ ム 酸 化 は 、 高 価 な ク ロ ム 合 金 の 損
失 に な り 、 精 錬 費 用 の コ ス ト ア ッ プ と な る 。 ま た 、 脱 炭 反 応 に 比 べ 発 熱 量 が 大 き い の で 、
ク ロ ム の 酸 化 が 多 い 場 合 に は 、 急 激 な 溶 鋼 温 度 の 上 昇 を 招 く 。 そ の 結 果 、 耐 火 物 コ ス ト の
上 昇 を 引 き 起 こ す ば か り で な く 、 次 工 程 （ 例 え ば 、 真 空 脱 ガ ス 槽 等 を 用 い た 二 次 精 錬 ） で
溶 鋼 温 度 の 調 整 が 必 要 に な る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
と こ ろ で 、 ク ロ ム を 高 濃 度 で 含 有 し な い 所 謂 普 通 鋼 の 脱 炭 精 錬 に 関 し て は 、 溶 鋼 の 温 度 制
御 を 目 的 と し て 水 を 添 加 す る 技 術 が 開 示 さ れ て い る （ 例 え ば 、 特 許 公 報 １ 参 照 ） 。 ま た 、
上 底 吹 き 酸 素 ジ ェ ッ ト に よ る Ｆ ｅ 、 Ｍ ｎ 等 の ヒ ュ ー ム で の 損 失 を 防 止 す る 目 的 で 、 上 吹 き
ラ ン ス か ら 水 添 加 す る 技 術 も あ る （ 特 許 文 献 ２ 及 び ３ 参 照 ） 。 さ ら に 、 転 炉 で 水 を 添 加 し
、 分 解 発 生 す る Ｈ ２ に よ り 回 収 す る 排 ガ ス の カ ロ リ ー を 向 上 さ せ る 技 術 が 開 示 さ れ て い る
（ 特 許 文 献 ４ 参 照 ） 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
一 方 、 ク ロ ム を 高 濃 度 で 含 有 す る ス テ ン レ ス 鋼 の 脱 炭 精 錬 に つ い て は 、 脱 炭 精 錬 炉 で の 溶
鋼 の 温 度 制 御 を 図 る た め 、 上 吹 き ラ ン ス か ら 水 を 吹 込 む 技 術 が あ る （ 特 許 文 献 ５ 参 照 ） 。
ま た 、 ス テ ン レ ス 鋼 の 脱 炭 精 錬 末 期 に お い て 上 吹 き ラ ン ス か ら 溶 鋼 へ 不 活 性 ガ ス を 吹 付 け
、 ク ロ ム の 酸 化 を 仰 制 す る 技 術 も 開 示 さ れ て い る （ 特 許 文 献 ６ 参 照 ） 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
ス テ ン レ ス 鋼 の 脱 炭 精 錬 に お い て ク ロ ム の 酸 化 が 顕 著 と な る 低 炭 素 濃 度 域 で は 、 ク ロ ム の
酸 化 と 、 そ れ に 伴 う 溶 鋼 温 度 の 急 上 昇 を 抑 制 し 、 精 錬 後 の 溶 鋼 温 度 及 び 成 分 を 所 望 の 値 に
的 中 さ せ る 必 要 が あ る 。 つ ま り 、 ク ロ ム の 酸 化 低 減 と 溶 鋼 温 度 の 上 昇 抑 制 と を 両 立 さ せ な
け れ ば な ら な い 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
し か し な が ら 、 前 記 し た 普 通 鋼 精 錬 に 関 す る 特 許 文 献 １ 記 載 の 技 術 で は 、 水 の 添 加 条 件 が
明 確 で な い 。 ま た 、 特 許 文 献 １ 及 び ２ 記 載 の 技 術 は 、 上 吹 き 酸 素 ジ ェ ッ ト が 衝 突 す る 部 分
（ 火 点 と も い う ） の 温 度 を 局 所 的 に 低 下 さ せ 、 Ｆ ｅ 、 Ｍ ｎ 等 の 蒸 発 を 防 ぐ も の で あ る が 、
ス テ ン レ ス 鋼 の 脱 炭 精 錬 で は 、 溶 鋼 の 局 所 的 な 冷 却 は ク ロ ム の 酸 化 を か え っ て 促 進 す る た
め 、 適 切 で な い 。 さ ら に 、 特 許 文 献 ４ 記 載 の 技 術 は 、 排 ガ ス の 改 質 が 目 的 で あ り 、 溶 鋼 の
積 極 的 な 冷 却 を 行 う も の で は な い 。 加 え て 、 特 許 文 献 ５ 記 載 の 技 術 で は 、 上 吹 き ガ ス は 酸
素 含 有 ガ ス で あ る た め 、 排 ガ ス 中 の Ｃ Ｏ 濃 度 が ５ ０ 容 量 ％ 以 上 の 条 件 下 、 す な わ ち 脱 炭 反
応 が 比 較 的 促 進 し て い る 条 件 下 に し か 適 用 す る こ と が で き ず 、 ク ロ ム が 急 激 に 酸 化 す る の
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で 、 溶 鋼 温 度 が 急 上 昇 す る 低 炭 素 濃 度 域 に は 適 用 で き な い と い う 問 題 が あ っ た 。 さ ら に 加
え て 、 特 許 文 献 ６ 記 載 の 技 術 で は 、 不 活 性 ガ ス を 上 吹 き で 溶 鋼 面 へ 吹 付 け 、 そ の ジ ェ ッ ト
に よ り ス ラ グ － メ タ ル を 強 撹 拌 す る の を 目 的 と し て い る の で 、 溶 鋼 等 の ス ピ ッ テ イ ン グ が
盛 ん に な り 、 上 吹 き ラ ン ス ヘ の 溶 鋼 付 着 が 顕 著 に な る と い う 問 題 が あ っ た 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
【 特 許 文 献 １ 】
特 公 昭 ５ ７ － １ ５ ７ ７ 号 公 報 （ １ 頁 、 図 １ ）
【 特 許 文 献 ２ 】
特 開 昭 ６ ２ － １ ４ ６ ２ ０ ９ 号 公 報 （ ２ 頁 、 図 ２ ）
【 特 許 文 献 ３ 】
特 開 昭 ６ ３ － １ ０ ３ ０ １ ６ 号 公 報 （ １ 頁 、 図 １ ）
【 特 許 文 献 ４ 】
特 開 昭 ６ ３ － １ ０ ３ ０ １ ８ 号 公 報 （ ２ 頁 、 図 １ ）
【 特 許 文 献 ５ 】
特 開 平 ０ ６ － ３ ３ １ ２ ７ 号 公 報 （ ３ 頁 、 図 ３ ）
【 特 許 文 献 ６ 】
特 開 平 ０ ８ － ５ ３ ７ ０ ６ 号 公 報 （ ４ 頁 、 図 １ ）
【 ０ ０ ０ ８ 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
本 発 明 は 、 か か る 事 情 に 鑑 み 、 ク ロ ム の 酸 化 や 溶 鋼 温 度 の 上 昇 を 従 来 よ り 抑 制 可 能 な ス テ
ン レ ス 鋼 の 脱 炭 精 錬 方 法 を 提 供 す る こ と を 目 的 と し て い る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
発 明 者 は 、 上 記 目 的 を 達 成 す る た め 鋭 意 研 究 を 重 ね 、 そ の 成 果 を 本 発 明 に 具 現 化 し た 。
【 ０ ０ １ ０ 】
す な わ ち 、 本 発 明 は 、 上 底 吹 き 転 炉 に 保 持 し た 含 ク ロ ム 溶 鋼 に 、 酸 素 ガ ス を 上 底 吹 き し て
、 そ の 炭 素 濃 度 を １ 質 量 ％ 以 下 ま で 低 下 さ せ 、 そ の 後 上 吹 き ラ ン ス を 介 し て 不 活 性 ガ ス 及
び 水 を 炉 内 に 吹 き 込 む と 共 に 、 炉 底 羽 口 を 介 し て 酸 素 ガ ス 及 び 不 活 性 ガ ス の 混 合 ガ ス を 溶
鋼 中 に 吹 き 込 み 、 さ ら に 脱 炭 す る ス テ ン レ ス 鋼 の 脱 炭 精 錬 方 法 に お い て 、 前 記 上 吹 き す る
不 活 性 ガ ス と 前 記 底 吹 き す る 混 合 ガ ス と の 流 量 比 を ０ ． ５ 以 上 と す る こ と を 特 徴 と す る ス
テ ン レ ス 鋼 の 脱 炭 精 錬 方 法 で あ る 。
【 ０ ０ １ １ 】
本 発 明 で は 、 含 ク ロ ム 溶 鋼 を 脱 炭 す る に 際 し て 、 そ の 炭 素 濃 度 が １ 質 量 ％ 以 下 の 領 域 に な
っ た ら 、 上 吹 き ラ ン ス か ら 適 切 な 量 の 不 活 性 ガ ス を 水 と 共 に 添 加 す る よ う に し た の で 、 溶
鋼 中 ク ロ ム の 酸 化 や 溶 鋼 温 度 の 上 昇 を 従 来 よ り 抑 制 で き る よ う に な る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
【 発 明 の 実 施 の 形 態 】
以 下 、 発 明 を な す に 至 っ た 経 緯 を ま じ え 、 本 発 明 の 実 施 の 形 態 を 説 明 す る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
一 般 に 、 溶 融 ス テ ン レ ス 鋼 中 の 炭 素 及 び ク ロ ム の 酸 化 反 応 は （ １ ） 、 （ ２ ） 式 の よ う に 進
行 す る 。 な お 、 こ こ に ス テ ン レ ス 鋼 と は 、 一 般 に ク ロ ム を １ １ 質 量 ％ 以 上 含 有 す る 鋼 を い
う が 、 本 発 明 が 対 象 と す る ス テ ン レ ス 鋼 も こ の よ う な 一 般 的 な 定 義 に 従 う も の で あ る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
［ Ｃ ］ ＋ １ ／ ２ Ｏ ２ ＝ Ｃ Ｏ （ ｇ ） 　 　 　 　 　 　 　 　 … … （ １ ）
２ ［ Ｃ ｒ ］ ＋ ３ ／ ２ ［ Ｏ ］ ＝ （ Ｃ ｒ ２ Ｏ ３ ） 　 　 　 … … （ ２ ）
こ こ で ， ［ Ｃ ］ 、 ［ Ｃ ｒ ］ ： 溶 鋼 中 の 炭 素 ， ク ロ ム 濃 度 、 （ Ｃ ｒ ２ Ｏ ３ ） ： ス ラ グ 中 の ク
ロ ム 酸 化 物 濃 度 、 （ ｇ ） は ガ ス 成 分 で あ る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
ス テ ン レ ス 鋼 の よ う な ク ロ ム を １ ６ 質 量 ％ 程 度 含 有 す る 溶 鋼 で の 脱 炭 反 応 で は 、 ク ロ ム の
酸 化 が 同 時 に 進 行 す る 。 そ し て 、 溶 鋼 の 温 度 が 高 い ほ ど （ 例 え ば 、 　 ℃ 以 上 ） 脱 炭 が 促 進
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し 、 ク ロ ム の 酸 化 が 抑 制 さ れ る 。 し か し 、 そ れ よ り 低 温 に な る と 、 脱 炭 が 停 滞 し 、 ク ロ ム
の 酸 化 が 促 進 さ れ 、 該 ク ロ ム の 酸 化 反 応 熱 に よ り 溶 鋼 温 度 が 高 く な る 。 こ の よ う な 脱 炭 の
促 進 と ク ロ ム の 酸 化 抑 制 と を 同 時 に 行 う に は 、 転 炉 で の 精 錬 初 期 か ら 溶 湯 の 温 度 を 高 く す
る こ と が 肝 要 で あ る 。 と こ ろ が 、 吹 錬 末 期 の 低 炭 素 濃 度 域 （ 炭 素 濃 度 １ 質 量 ％ 以 下 ） で は
、 炭 素 よ り ク ロ ム の 酸 化 が 顕 著 と な る た め 、 吹 錬 初 期 の 温 度 が 高 過 ぎ る と 、 末 期 で の 溶 湯
温 度 が 耐 火 物 の 溶 損 温 度 域 （ １ ７ ５ ０ ℃ 以 上 ） に 相 当 す る よ う な 超 高 温 と な る 。 本 来 吹 錬
初 期 は よ り 高 温 と し 、 ク ロ ム の 酸 化 を 抑 制 す べ き で あ る が 、 低 炭 素 濃 度 域 に お い て ク ロ ム
酸 化 を 抑 制 し 、 か つ 溶 鋼 温 度 を 低 下 さ せ る 十 分 な 技 術 が な い た め 、 効 率 良 い 精 錬 が 行 え な
い の が 現 状 で あ っ た 。
【 ０ ０ １ ６ 】
そ こ で 、 発 明 者 ら は 、 前 記 低 炭 素 濃 度 域 に お い て ク ロ ム 酸 化 を 抑 制 し 、 か つ 溶 鋼 温 度 を 低
下 さ せ る 技 術 を 見 出 す た め 、 従 来 か ら あ る 水 添 加 技 術 を 改 良 す る こ と と し 、 上 吹 き 不 活 性
ガ ス に 水 を 添 加 し て 炉 内 に 吹 き 込 ん で 、 溶 鋼 を 冷 却 す る 実 験 を 行 っ た 。
【 ０ ０ １ ７ 】
そ の 実 験 に は 、 図 ２ に 示 す よ う に 、 ガ ス １ を 上 吹 き す る ラ ン ス ２ 及 び 底 吹 き す る 炉 底 羽 口
３ を 備 え 、 容 量 １ ８ ０ ト ン の 上 底 吹 き 転 炉 ４ を 用 い た 。 実 験 条 件 は 、 表 １ に 示 す 通 り で あ
る 。 な お 、 試 料 の 溶 鋼 ５ は 、 含 ク ロ ム 溶 鉄 を 該 転 炉 で 予 め 炭 素 濃 度 を １ 質 量 ％ ま で 脱 炭 し
た も の で あ り 、 ス ラ グ ６ の 量 及 び 組 成 は 、 そ の 低 炭 素 濃 度 域 の 実 験 期 間 を と お し て 一 定 に
な る よ う に 調 整 し た 。
【 ０ ０ １ ８ 】
【 表 １ 】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【 ０ ０ １ ９ 】
ま ず 、 上 吹 き 不 活 性 ガ ス だ け 、 あ る い は 水 の 吹 き 込 み だ け で の 冷 却 を そ れ ぞ れ 単 独 で 実 験
し た が 、 ク ロ ム の 酸 化 抑 制 及 び 溶 鋼 温 度 の 降 下 が 不 十 分 で あ っ た 。 そ こ で 、 不 活 性 ガ ス と
共 に 水 を 吹 き 込 み 、 そ の 際 の 該 不 活 性 ガ ス （ Ｎ ２ ） の 流 量 を 種 々 変 更 す る 実 験 を 行 っ た 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
そ の 結 果 を 、 上 吹 き 不 活 性 ガ ス 量 と 底 吹 き 混 合 ガ ス 量 と の 比 に 対 す る ク ロ ム 酸 化 量 の 変 化
で 整 理 し 、 そ の 一 例 を 図 １ に 示 す 。 こ こ で 、 ク ロ ム の 酸 化 量 は 、 炉 内 に 装 入 し た 主 原 料 （
溶 銑 、 冷 銑 、 ス ク ラ ッ プ 、 フ ェ ロ ク ロ ム ） の 重 量 及 び そ の ク ロ ム 含 有 量 か ら 計 算 さ れ る イ
ン プ ッ ト ク ロ ム 量 と 、 出 鋼 し た 溶 鋼 の 重 量 及 び そ の ク ロ ム 含 有 量 か ら 計 算 さ れ る ア ウ ト プ
ッ ト ク ロ ム 量 と の 差 と し て 求 め た も の で あ る 。 図 １ の 結 果 は 、 水 添 加 量 を ０ ． １ ｋ ｇ ／ ｔ
／ ｍ ｉ ｎ と 一 定 に し て 、 上 吹 き 不 活 性 ガ ス と 底 吹 き ガ ス の 流 量 比 を 変 化 さ せ た も の で あ る
。 図 １ よ り 、 上 吹 き 不 活 性 ガ ス あ る い は 底 吹 き ガ ス の 流 量 絶 対 値 の い か ん に か か わ ら ず 、

10

20

30

40

50

(4) JP 2004-256854 A 2004.9.16



上 吹 き 不 活 性 ガ ス と 底 吹 き ガ ス の 流 量 比 を ０ ． ５ 以 上 と す る こ と で 、 ク ロ ム の 酸 化 量 が 十
分 小 さ く な る こ と が わ か っ た 。 こ れ は 、 上 吹 き 不 活 性 ガ ス に よ る 撹 拌 で ス ラ グ － メ タ ル の
局 所 的 撹 拌 が 促 進 さ れ 、 ス ラ グ と メ タ ル が エ マ ル ジ ョ ン 状 態 と な る た め 、 水 添 加 に よ る 冷
却 効 率 が 良 く な る た め で あ る 。 ま た 上 吹 き ラ ン ス ヘ の 鋼 の 付 着 が 大 幅 に 軽 減 し て い た 。 こ
れ は 、 水 添 加 （ 炉 内 水 蒸 気 ） に よ り 溶 鋼 面 か ら 発 生 す る ス プ ラ ッ シ ュ が 凝 集 し 、 溶 鋼 内 に
落 下 す る た め で あ る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
な お 、 本 発 明 で は 、 水 の 添 加 量 を ０ ． １ ～ ２ ． ０ ｋ ｇ ／ ｔ ／ ｍ ｉ ｎ と す る の が 好 ま し い 。
０ ． １ ｋ ｇ ／ ｔ ／ ｍ ｉ ｎ 未 満 で は 溶 鋼 の 冷 却 が 不 十 分 で あ り 、 ２ ． ０ ｋ ｇ ／ ｔ ／ ｍ ｉ ｎ 超
え で は 、 ク ロ ム の 酸 化 が 抑 制 で き な く な る か ら で あ る 。 ま た 、 不 活 性 ガ ス は 、 窒 素 、 ア ル
ゴ ン 等 、 い か な る 不 活 性 ガ ス で も 良 い 。 さ ら に 、 使 用 す る 水 は 、 い わ ゆ る 水 道 水 等 、 い か
な る も の で も 良 く 、 ラ ン ス の 水 添 加 手 段 も ス プ レ ー 型 等 、 い か な る タ イ プ で も 良 い 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
【 実 施 例 】
図 ２ に 示 し た 容 量 １ ８ ０ ｔ の 上 底 吹 き 転 炉 を 用 い 、 ス テ ン レ ス 鋼 を 溶 製 す る 操 業 を 行 っ た
。 該 ス テ ン レ ス 鋼 の 最 終 目 標 の 炭 素 濃 度 及 び ク ロ ム 濃 度 は 、 そ れ ぞ れ １ ６ 質 量 ％ 、 ０ ． ０
５ 質 量 ％ で あ り 、 脱 炭 処 理 の 条 件 は 表 ２ の 通 り で あ る 。 ス ラ グ 量 、 Ｃ ａ Ｏ ／ Ｓ ｉ Ｏ ２ は 一
定 と な る よ う に し た 。 な お 、 吹 錬 の 初 期 は 、 上 吹 き ガ ス 及 び 底 吹 き ガ ス を 酸 素 ガ ス の み と
し て 、 炭 素 濃 度 ［ Ｃ ］ を ０ ． ３ 質 量 ％ ま で 低 下 さ せ 、 そ の 後 、 底 吹 き を 酸 素 ガ ス 及 び 窒 素
ガ ス の 混 合 ガ ス （ 表 １ と 同 条 件 ） 、 上 吹 き ガ ス を 無 し 若 し く は 窒 素 ガ ス （ ０ ． ２ ０ 、 又 は
０ ． ６ ２ ｍ ３ （ 標 準 状 態 ） ／ ｍ ｉ ｎ ／ ｔ ） と い う 条 件 で 操 業 （ 各 条 件 で １ ０ ０ チ ャ ー ジ ）
行 っ た 。 底 吹 き ガ ス の 合 計 流 量 は 、 常 に ０ ． ７ ８ ｍ ３ ／ ｍ ｉ ｎ ／ ｔ （ 標 準 状 態 ） と し た 。
ま た 、 比 較 例 １ は 、 炭 素 濃 度 が ０ ． ３ 質 量 ％ ま で 低 下 後 、 上 吹 き 不 活 性 ガ ス 及 び 水 添 加 の
両 方 が 無 い と い う 条 件 で あ る 。 さ ら に 、 比 較 例 ２ は 、 水 添 加 を 上 吹 き 不 活 性 ガ ス 無 し で 行
い 、 比 較 例 ３ は 、 水 添 加 無 し で 上 吹 き 不 活 性 ガ ス 有 り （ ０ ． ６ ２ Ｎ ｍ ３ ／ ｍ ｉ ｎ ／ ｔ ） で
行 っ た 場 合 で あ る 。 一 方 、 発 明 法 １ は 、 水 添 加 し た 上 吹 き 不 活 性 ガ ス （ ０ ． ３ ９ Ｎ ｍ ３ ／
ｍ ｉ ｎ ／ ｔ ） 有 り で 、 そ の 上 吹 き 不 活 性 ガ ス と 底 吹 き ガ ス の 流 量 比 を ０ ． ５ と し た 場 合 で
あ り 、 発 明 法 ２ は 、 同 比 を ０ ． ８ （ 上 吹 き 不 活 性 ガ ス ＝ ０ ． ６ ２ Ｎ ｍ ３ ／ ｍ ｉ ｎ ／ ｔ ） と
し た も の で あ る 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
こ れ ら の 操 業 結 果 を 表 ３ に 一 括 し て 示 す 。 表 ３ よ り 、 発 明 法 ２ に お い て ク ロ ム の 酸 化 量 が
最 小 で あ り 、 且 つ 溶 鋼 温 度 変 化 速 度 （ 下 記 ３ 式 ） も 最 大 で あ っ た 。 ま た 、 発 明 法 １ も 、 ク
ロ ム 酸 化 量 の 低 減 及 び 溶 鋼 温 度 の 変 化 速 度 が 比 較 例 に 比 べ 、 良 好 で あ っ た 。 つ ま り 、 本 発
明 に よ れ ば 、 吹 錬 初 期 の 溶 鋼 温 度 に 応 じ た 吹 錬 末 期 で の 温 度 制 御 が 可 能 で あ る こ と が 明 ら
か で あ る 。 ま た 、 上 吹 き ラ ン ス ヘ の 鋼 付 着 や 耐 火 物 の 溶 損 増 加 の 傾 向 も 見 ら れ な か っ た 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
溶 鋼 温 度 変 化 速 度 （ ℃ ／ ｍ ｉ ｎ ． ） ＝ ｛ 吹 錬 終 了 時 温 度 － 吹 錬 末 期 （ ［ Ｃ ］ ＝ ０ ． ３ 質 量
％ か ら ） 開 始 温 度 ｝ ／ 時 間 … … （ ３ ）
【 ０ ０ ２ ５ 】
【 表 ２ 】
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【 ０ ０ ２ ６ 】
【 表 ３ 】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【 ０ ０ ２ ７ 】
【 発 明 の 効 果 】
以 上 述 べ た よ う に 、 本 発 明 に よ り 、 ス テ ン レ ス 鋼 の 脱 炭 精 錬 に お い て 、 ク ロ ム の 酸 化 や 溶
鋼 温 度 の 上 昇 を 従 来 よ り 抑 制 で き る よ う に な る 。 ま た 、 吹 錬 終 了 時 の 成 分 、 温 度 の 的 中 率
が 向 上 し 、 次 工 程 で の ロ ス タ イ ム が 軽 減 さ れ た 。 こ れ に よ り 、 高 効 率 且 つ 安 価 な ス テ ン レ
ス 鋼 の 脱 炭 精 錬 が 可 能 と な っ た 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 図 １ 】 溶 鋼 へ の 上 吹 き 不 活 性 ガ ス で の 水 添 加 実 験 の 結 果 を 、 上 吹 き 不 活 性 ガ ス 量 と 底 吹
き 混 合 ガ ス 量 と の 比 に 対 す る ク ロ ム 酸 化 量 の 変 化 で 整 理 し た 図 で あ る 。
【 図 ２ 】 一 般 的 な 上 底 吹 き 転 炉 を 示 す 縦 断 面 図 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
１ 　 　 ガ ス
２ 　 　 上 吹 き ラ ン ス
３ 　 　 炉 底 羽 口
４ 　 　 上 底 吹 き 転 炉
５ 　 　 溶 鋼
６ 　 　 ス ラ グ
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【 図 １ 】 【 図 ２ 】
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