⑭　フューエルガスＭ.Ｗ変動時の注意点
Ｂ.Ｔ.ＸプラントはＣＯＴが１～２℃の変化で熱源としているタワーの温度、圧力及びレベルが変動するので、Ｍ.Ｗ変動でのＣＯＴ及びＡＯＲの動行について熟知しておく必要がある。ここでは影響を受けやすい、Ｂ.Ｔ.Ｘプラントについて述べる。

１．Ｍ.Ｗ変動の原因

Ｍ.Ｗが変動する要因には、大別して２つのケースがある。

１．オフガスそのもののＭ.Ｗが変動する場合

Ｈ.Ｓで原油切替又は、ＶＧＯ.ＨＭＵを含め条件変更或るいはトラブルがあった場合。

２．混焼比（Ｃ４、オフガス）を変動させた場合

イ．ＬＰＧ専焼でＬＰＧを受入れた場合

ロ．オフガス専焼でＬＰＧを受入れた場合

ハ．混焼でＬＰＧを増加、減少又は、オフガスを増加減少させた

２．各種ガスの燃焼式及び発熱量
	Ｈ２
	＋
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１

Ｏ２
	→
	　　Ｈ２Ｏ
	＋６８kcaℓ/moℓ

	ＣＨ４
	＋２Ｏ２
	→ 　ＣＯ２
	＋２Ｈ２Ｏ
	＋１９２kcaℓ/moℓ

	Ｃ２Ｈ６
	＋３.５Ｏ２
	→ ２ＣＯ２
	＋３Ｈ２Ｏ
	＋３４４kcaℓ/moℓ

	Ｃ３Ｈ８
	＋５Ｏ２
	→ ３ＣＯ２
	＋４Ｈ２Ｏ
	＋５００kcaℓ/moℓ

	Ｃ４Ｈ１０
	＋６.５Ｏ２
	→ ４ＣＯ２
	＋５Ｈ２Ｏ
	＋６６１kcaℓ/moℓ


上式は可燃性ガス／モルの燃焼に必要な理論酸素量及び発熱量を示している。

加熱炉での燃焼計算は、まず理論酸素量を求め、空気中の酸素は２１％なので、この値を０.２１で割ると理論空気量が求まる。

反応式からもわかるように発熱量は水素が最も小さく、炭化水素の場合、炭素数が多くなるにしたがって発熱量も大きくなる。

発熱量 ― Ｈ２＜ＣＨ４＜Ｃ２Ｈ６＜Ｃ３Ｈ８＜Ｃ４Ｈ８　となる！

３．フューエルガス組成
オフガスの主な組成は、Ｈ２、ＣＨ４～Ｃ４Ｈ１０で、Ｍ．Ｗは約１２～１７です。

下図の様に、ガス組成が変化するとＭ.Ｗも変わる。

	ガス名
	Ｍ.Ｗ
	組成（％）
	Ｍ.Ｗ
	組成（％）
	Ｍ.Ｗ

	Ｈ２
	　２
	６０
	　１.２
	４０
	０.８

	ＣＨ４
	１６
	１５
	　２.４
	２７
	　４.３２

	Ｃ２Ｈ６
	３０
	１７
	　５.１
	２０
	６.０

	Ｃ３Ｈ８
	４４
	　６
	　２.６４
	１０
	４.４

	Ｃ４Ｈ１０
	５８
	　２
	　１.１６
	　３
	　１.７４

	
	
	１００
	１２.５
	１００
	１７.２６≒１７.３


注．　上記組成は、測定値でなく、計算上仮定した値

上記オフガスとＬＰＧ（Ｂ.Ｂ）の混焼の場合、Ｍ.Ｗはいくらになるか。

例としてオフガス５０％―Ｂ.Ｂ５０％では、

１２.５×０.５＋５７×０.５≒３４.８

１７.３×０.５＋５７×０.５≒３７.２

注．　ＬＰ－Ｐ－４からのＬＰＧは、９７％ブタン、３％プロパンでＭ.Ｗは約５％。

	∴　オフガスＭ.Ｗ１２.５のフューエル専焼にＢ.Ｂを入れるとＭ.Ｗが３４.８

   オフガスＭ.Ｗ１７.３のフューエル専焼にＢ.Ｂを入れるとＭ.Ｗが３７.２
	｝
	となる。


４．まとめ

以上の事からＭ.Ｗの変動は、発熱量及び必要空気量に影響する。

したがって、加熱炉でのフューエルガスの組成が重くなる（Ｍ.Ｗが高くなる）と発熱量は高くなり、必要空気量も増す。逆の場合、発熱量は低くなり、必要空気量も減少する。

「Ｍ.Ｗの変動は先ずＡＯＲに表われる」

ＴＲＣ－ＰＩＣのカスケードコントロールでフューエルガスを焚いていて、今、Ｍ.Ｗの高いガスを焚き始めたら、Ｏ２％は低下し、発熱量は高くなるので、炉内温度も高まりＣＯＴは上昇する。

ＣＯＴがセット値より上昇したらセット値との偏差にみあった信号が、ＴＲＣからＰＩＣへ送られ、フューエルガスは減少する。Ｏ２％も徐々に、ほぼ元の値にもどる。

※　Ｍ.Ｗの変動が比較的にゆるやか又は振れ幅が小さい場合にあてはまる。ＰＩＤ動作に影響されるがここでは省く。

わかりやすく図式すると、
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５．アクション、注意点
Ｍ.Ｗ変動の要因については、前述したが、その中で
『混焼比を変更した場合』については、ＣＯＴ及びＡＯＲの動きは予測できるので、ＴＲＣ－ＰＩＣをＡＵＴ→ＭＡＮとし、ＡＯＲを目安にフューエルガスを増減する。ＡＯＲがそんなに振れない様にフューエルを調整したらＣＯＴにもあまり影響は出ないであろう。

Ｍ.Ｗが重くなるような変更の場合は、予めダンパーを開け増しＡＯＲ管理値よりＯ２％を高めに調整した後、変更した方が安全である。

＝装置が安定したら以下の作業を行なう＝

（Ｍ.Ｗが重くなる）

①　ＰＩＣは絞られ、フューエル圧は下がるので、バーナー元バルブを全数均等に絞ってもらう。ボードは、フューエル使用量のＦＲを見ながら始めの流量となる様、ＰＩＣＶを開けて行く。ＰＩＣを見て所定の圧力まで上がったらそこで止めてもらう。
②　炎の状態が異常ないかどうか確認する。

③　ダンパーを調整する。

（Ｍ.Ｗが軽くなる）

①　上記①と反対の作業となり詳細は省く。

　　②、③は上記と同じ。

『オフガスそのものが振れた場合』は予測できないが、この場合いち早く知る必要がある。それは、ＡＯＲの動きで知ることができる。

これは、装置の振れを最少にする為、又、Ｏ２％が下がる方向であれば、炉内が富士完全燃焼を起こし、爆発の危険性があるので、Ｂ.Ｍにとって非常に重要な事である。

（ＡＯＲが極端に下がってきたら）

①　ダンパーを開け増して、炉内の燃焼状態を確認してもらう。

ボードはＰＩＣをＭＡＮとし、フューエル使用量を減らす（経験により絞る量は判断する）

②　ＣＯＴが所定の温度でおちついたら、ＰＩＣをＭＡＮ→ＡＵＴとする。
③　ダンパーを調整する（ＡＯＲを元に戻す）

（ＡＯＲが極端に上がってきたら）

①　ＰＩＣをＡＵＴ→ＭＡＮとし、フューエル使用量を増やす｛ＡＯＲが元の値となるよう増加する

②　ＣＯＴ、ＡＯＲ値が所定で安定したらＰＩＣをＭＡＮ→ＡＵＴに入れる。

※　ＡＯＲが上がる方向ではダンパーを絞ってもらう必要はない。

・Ｂ.Ｔ.Ｘ加熱炉のフューエルシステム
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