
























木粉集塵システムにおけるダストの爆発・火災危険性 -113-

Photo 6-5 Smouldering spots in the dust 

receiving container, formed with a 

glowing cigarett-butt. 

煙草吸殻火によって，ダスト回収容器

内に形成された燻焼点

Photo 6-6 Producing the grinding frictional 

sparks as an ignition source. 

着火源としての衝撃摩擦火花の発生

6.4 実験結果の木粉集じんシステムヘの活用

本実験結果から，約20m/sまでの空気速度は木粉の

爆発上限界を低減させるようであるが，それ以上の空

気速度は逆に上限界を拡大させるような効果を及ぼす。

内径10cm以下の配管で均一木粉濃度が定常的に維持で

きるような場合には，爆発領域外での操業は危険性が

ないであろう。しかし，木粉集じんシステムで上限界

以上の均一濃度を扱うケースはほとんどなく，時間的

にも濃淡の激しい不均ーな場合でむしろ下限界附近で

の濃度が問題になろうかと思う。このような場合は，

爆発範囲内であれば空気速度と粉じん濃度による予防

対策を講ずることはできない。これに対して，粉体空

気輸送システムでは，上限界の数倍以上の輸送濃度で

適当な空気速度を使用することにより予防対策が達成

できる，といえよう。従って，木粉集じんシステムで

は，低濃度で高速気流があるとしても十分火炎伝播の

危険性があるものと考えるべきである。

一方，火炎伝播が10cm以上の管径でどのような影響

を受けるかまだ明らかでない。大規模な炭鉱坑道を使

用しだ爆発火炎伝播の研究は数多く行われており，直

径40cmの鋼管中で2,000m/s以上の火炎速度も記録さ

れた例5)があるが，気流速度の影響はわからない。しか

し管径が増した場合には粉体流動状態も変化するので，

大口径配管中での火炎伝播はこれらの流動状態に大き

く依存することになるであろう。

集じん装置としてバグフィルタを使用する場合，濾

布堆積ダストの払い落し操作は避けられず，その場合

装置内粉じん濃度は制御できるものではなく，集じん

ダスト中の濃度とも関係なく，爆発性雰囲気を形成す

る。従って，着火源があれば爆発を起こす危険性があ

る。その予防のためには，プレダスターなどを設けて

バグフィルタ内に着火源を吸引しないことである6¥

サイクロンはプレダスターの一つとなりえるが，伝播

火炎などの着火源に対しては効果がない。現状では，

着火源の排除に優れたプレダスターの研究は十分でな

く，バグフィルタ内での爆発に備えて爆発ベントを設

けることを推奨する。

Bartknecht5Jは，バグフィルタに対するベント面積

推奨値を示している。その場合，配管中の伝播火炎が

高速度でバグフィルタ内に噴出して，大きな着火源と

ならないように配管を配置させるべきであることを注

意している。今回の実験では，垂直管および半円曲管

を使用してバグフィルタ上部から落下流となるように

ダスト流を誘導した。噴出火炎による爆発を考える場

合，この入口はホッパ一部での爆発の着火源としては

最も離れた位置にある。そのためか，噴出火炎を着火

源としたこのバグフィルタの爆発放散は成功したが，

一般的に適用できるものかどうか明らかでない。しか

し，爆発ベントを適切に設置して，吸引ダクトからの

噴出火炎あるいは何らかの着火源がホッパー内堆積ダ

ストや濾布付着ダストをできるだけ浮遊分散させ攪
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乱を与えることないようにダクトを配置させれば十分 ある。

安全な爆発放散が達成されるものと思う。 以上，木粉集じんシステムでは空気速度によって着

爆発ベント作動時の噴出火炎の最大到達距離は，水 火源が移送され集じん装置内で爆発をおこす危険性が

平方向で約4mであった。この距離は種々の因子によ あり，火炎は消炎されるよりも助長される可能性があ

って影響を受けるので，それらの関係を明らかにして る。従って，十分な予防対策6,7)がぜひとも必要にな

安全距離を決定することは困難な問題だろう。その る。

中で，爆発火炎に巻き込まれるダスト量は大きな因子

の一つと思われるので，ホッパー内の堆積ダストはで

きるだけ排除するようにすることが望ましい。また，

噴出火炎はファイヤーボールとなって上昇する場合が

あるので，ベント周辺は十分な距離の立入禁止区域と

して，可燃物等を排除した空間空地とするべきであろ

う。この意味で，バグフィルタを屋内に設置すること

は望ましくない。止むをえない場合は，爆発ベントの

開放を屋外に誘導するような対策も必要である。

爆発放散後，ダストの供給を停止しない限りバグ7

ィルタ入口でバーナー状火炎が形成される。これを防

止するためには，爆発火炎を一早く検知してダストの

供給を停止するシステムの採用が必要であろう。この

場合，ダストの供給を止めず空気源を停止することは，

配管中に浮遊ダスト雲を形成させ，逆火をおこす可能

性があるので危険である。必ず配管中に滞留するダス

トを排除後に，空気源を停止させるべきであろう。検

知システムについては，炭鉱関係をはじめ種々のセン

サーを含めて開発されているのでそれらを利用するこ

とができる8)。ただし，配管システムではセンサー感応

面でのダスト付着による妨害などが問題になると思わ

れる。空気の吹きつけを感応面に行う方法も利用でき

る9)。

今回の実験では衝撃火花によって着火することはで

きなかったが，実際の木粉の発火事故の原因は衝撃火

花による例が多い。そのような例から見ても，十分高

い温度の衝撃火花であるとともに発生点にダストが密

着して存在することが着火上必要であるようだ。木

工作業では木粉の発生は動力回転機械によることが

多いので，回転部で衝撃火花が発生した場合着火する

確率は非常に大きい。そこで，これらの火花が継続し

て発生しないように回転機械を直ちに停止できるとと

もに，集じんシステム中へ吸引されないように構造を

改良することが必要になる。煙草火にみられるように，

一旦集じんシステム中へ着火源が吸引されるとプレダ

スターによって途中で捕そくされない限り終端集じん

装置での火災もしくは爆発は免れえないと見るべきで
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