
(57)【要約】

【課題】　従来の方法に比し、５０％近くまで残る可能

性のあるスラグ残留率をほぼ０％にまで向上することが

できるスラグ付着除去装置及び除去方法を提供すること

。

【解決手段】　鋼片に溶削スラグの残留しない良好な溶

削面をうるために、溶削火口の前方向に排出される溶削

スラグを、火口前面かつ側方に配した第１の高圧水ノズ

ルからの圧力水の墳射により、鋼片表面の溶削スラグを

除去し、溶削火口下を通過して溶削表面に残存する溶削

スラグに対向し、溶削火口の後面側に配し、溶削火口と

並んで水平方向に延び、かつ鋼片との一定距離を保つ第

２の高圧水ノズルが、鋼片移動方向にθの遅れ角を持っ

て直線状に配された複数孔の噴出孔を持ち、前記噴出孔

から、圧力水を噴射して鋼片表面から完全にスラグを除

去することを特徴とするスラグ付着除去装置及び方法。

【選択図】　図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 鋼 片 に 溶 削 ス ラ グ の 残 留 し な い 良 好 な 溶 削 面 を う る た め の ス ラ グ 付 着 除 去 装 置 で あ っ て
、 溶 削 火 口 の 前 面 か つ 側 方 に 配 し た 第 １ の 高 圧 水 ノ ズ ル と 、 溶 削 火 口 の 後 面 側 に 配 し 、 溶
削 火 口 及 び 鋼 片 と 並 ん で 水 平 方 向 に 延 び た 第 ２ の 高 圧 水 ノ ズ ル と か ら な る こ と を 特 徴 と す
る ス ラ グ 付 着 除 去 装 置 。
【 請 求 項 ２ 】
　 前 記 第 ２ の 高 圧 水 ノ ズ ル は 、 水 平 方 向 に 向 か う 高 圧 水 ノ ズ ル 本 体 の 中 心 線 か ら 鋼 片 へ の
距 離 を １ ０ ０ ～ １ ５ ０ ｍ ｍ と す る と と も に 、 水 平 方 向 に 直 線 状 に 配 置 さ れ た 複 数 個 の 噴 出
孔 を 有 し 、 こ れ ら 噴 出 孔 は 鉛 直 線 と の な す 角 θ ＝ １ ５ ～ ４ ５ ° の 遅 れ 角 を 持 つ こ と を 特 徴
と す る 請 求 項 １ に 記 載 の ス ラ グ 付 着 除 去 装 置 。
【 請 求 項 ３ 】
　 請 求 項 １ 又 は ２ 記 載 の ス ラ グ 付 着 除 去 装 置 を 用 い て 鋼 片 表 面 か ら 溶 削 ス ラ グ を 除 去 す る
に 際 し 、 溶 削 火 口 の 前 方 向 に 排 出 さ れ る 溶 削 ス ラ グ を 、 第 １ の 高 圧 水 ノ ズ ル か ら の 圧 力 水
の 噴 射 に よ り 、 鋼 片 表 面 の 溶 削 ス ラ グ を 除 去 し 、 続 い て 、 溶 削 火 口 下 を 通 過 し て 溶 削 表 面
に 残 存 す る 溶 削 ス ラ グ に 対 向 す る 第 ２ の 高 圧 水 ノ ズ ル の 各 噴 出 孔 か ら 圧 力 水 を 噴 射 し て 鋼
片 表 面 か ら 完 全 に ス ラ グ を 除 去 す る こ と を 特 徴 と す る ス ラ グ 付 着 除 去 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 連 続 鋳 造 さ れ た 鋳 片 の 溶 削 を 行 う と き 、 溶 削 ス ラ グ の 残 留 し な い 良 好 な 溶 削
面 を う る よ う に し た ス ラ グ 付 着 防 止 装 置 及 び そ れ を 用 い た ス ラ グ 付 着 防 止 方 法 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 製 鉄 所 に お い て 、 例 え ば 連 続 鋳 造 に よ り 鋳 造 さ れ た 鋳 片 （ 以 下 、 鋼 片 と 総 称 す る ） は 、
そ の 製 造 過 程 で 赤 熱 又 は 冷 片 状 態 に あ る と き に 、 そ の 表 面 を 溶 削 機 に よ っ て 溶 削 を 行 い 、
鋼 片 表 面 に 発 生 し た 割 れ 、 ピ ン ホ ー ル 、 ヘ ゲ 等 の 疵 を 除 去 し て い る 。
　 こ の 溶 削 に よ り 溶 削 部 に は 、 被 溶 削 金 属 材 の 溶 融 物 と 、 酸 化 さ れ た 被 溶 削 金 属 材 の 混 合
物 等 よ り 成 る 溶 削 ス ラ グ が 発 生 す る 。 こ の 溶 削 部 に 発 生 し た ス ラ グ を 完 全 に 外 部 に 吹 き 飛
ば し 除 去 し な い と 、 鋼 片 上 に 残 っ た ス ラ グ が 以 後 の 圧 延 工 程 等 で 鋼 片 表 面 に 残 留 し 、 疵 の
あ る 製 品 が で き る 原 因 と な る 問 題 が あ っ た 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 こ の た め 従 来 に お い て も 、 溶 削 表 面 に 、 溶 削 ス ラ グ を 残 留 せ し め な い た め に 、 例 え ば 特
許 文 献 １ に 示 す 方 法 が 提 案 さ れ て い る 。 こ の 方 法 で は 、 溶 削 時 に ス ラ グ の 噴 出 方 向 の 先 方
に 向 か っ て 圧 力 水 を 噴 射 し 、 発 生 し た ス ラ グ を 強 制 的 に 吹 き 飛 ば し て ス ラ グ の 残 留 を 防 い
で い る 。
【 特 許 文 献 １ 】 特 公 昭 ４ ６ － １ ４ １ ２ ６ 号 公 報 「 被 溶 削 表 面 に 溶 削 ス ラ グ を 襲 留 せ し め な
い 金 属 材 溶 削 法 」
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 従 来 の よ う に 、 溶 削 火 口 よ り 噴 出 す る 火 炎 の 方 向 で 、 一 般 に 溶 削 火 口 よ り 、 ２ ５ ０ ～ ５
０ ０ ｍ ｍ 離 し た 前 方 位 置 （ 図 １ の 左 側 で 、 こ の 距 離 を Ｍ と す る ） の 、 高 圧 水 に よ る 鋼 片 表
面 の 溶 削 ス ラ グ 除 去 方 法 で は 、 ス ラ グ の 完 全 な 除 去 は 困 難 で あ っ て 、 残 留 す る ス ラ グ が 多
く 、 場 合 に よ っ て は 残 留 率 が 、 ５ ０ パ ー セ ン ト ぐ ら い ま で 、 残 っ て し て し ま う こ と が あ る
。 な お 、 こ れ ら ス ラ グ の 除 去 作 業 を 、 工 場 現 場 で は 、 デ ス ケ ー リ ン グ 又 は デ ス ケ と 呼 ん で
い る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 こ の た め 本 発 明 で は 、 従 来 の 溶 削 方 法 の 問 題 点 を 解 消 し 、 溶 削 に と も な っ て 発 生 す る ス
ラ グ 残 留 の 皆 無 を 図 っ た も の で あ り 、 溶 削 火 口 よ り 噴 出 す る 火 炎 の 方 向 で 、 先 ず 高 圧 水 （
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第 １ の 高 圧 水 ） に よ り 約 ５ ０ パ ー セ ン ト 以 上 の ス ラ グ を 除 去 し 、 た だ ち に 鋼 片 の 移 動 す る
搬 送 ラ イ ン 上 の 溶 削 火 口 の 後 ろ 側 で 残 っ た ス ラ グ を 、 別 に 設 け た 高 圧 水 （ 第 ２ の 高 圧 水 ）
で 除 去 し て 、 実 質 的 に ス ラ グ の 残 存 し な い 良 好 な 溶 削 面 を 得 る よ う に し た ス ラ グ 付 着 除 去
装 置 及 び こ の 装 置 を 用 い た 除 去 方 法 を 提 供 す る も の で あ る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 上 記 の 課 題 を 解 決 す る た め の 本 発 明 に 係 る ス ラ グ 付 着 除 去 装 置 は 、 溶 削 火 口 の 前 面 か つ
側 方 に 配 し た 第 １ の 高 圧 水 ノ ズ ル と 、 溶 削 火 口 の 後 面 側 に 配 し 、 溶 削 火 口 及 び 鋼 片 と 並 ん
で 水 平 方 向 に 延 び た 第 ２ の 高 圧 水 ノ ズ ル と か ら な る こ と を 特 徴 と す る 。
　 前 記 第 ２ の 高 圧 水 ノ ズ ル は 、 水 平 方 向 に 向 か う 高 圧 水 ノ ズ ル 本 体 の 中 心 線 か ら 鋼 片 へ の
距 離 を １ ０ ０ ～ １ ５ ０ ｍ ｍ と す る と と も に 、 水 平 方 向 に 直 線 状 に 配 置 さ れ た 複 数 個 の 噴 出
孔 を 有 し 、 こ れ ら 噴 出 孔 は 鉛 直 線 と の な す 角 θ ＝ １ ５ ～ ４ ５ ° の 遅 れ 角 を 持 つ こ と が 好 ま
し く 、 こ れ に よ っ て 鋼 片 に 溶 削 ス ラ グ の 残 留 し な い 良 好 な 溶 削 面 を 得 る こ と が 出 き る 。
　 ま た 、 本 発 明 に 係 る ス ラ グ 付 着 除 去 方 法 は 、 上 記 の ス ラ グ 付 着 除 去 装 置 を 用 い て 鋼 片 表
面 か ら 溶 削 ス ラ グ を 除 去 す る に 際 し 、 溶 削 火 口 の 前 方 向 に 排 出 さ れ る 溶 削 ス ラ グ を 、 第 １
の 高 圧 水 ノ ズ ル か ら の 圧 力 水 の 噴 射 に よ り 、 鋼 片 表 面 の 溶 削 ス ラ グ を 除 去 し 、 続 い て 、 溶
削 火 口 下 を 通 過 し て 溶 削 表 面 に 残 存 す る 溶 削 ス ラ グ に 対 向 す る 第 ２ の 高 圧 水 ノ ズ ル の 各 噴
出 孔 か ら 圧 力 水 を 噴 射 し て 鋼 片 表 面 か ら 完 全 に ス ラ グ を 除 去 す る こ と を 特 徴 と す る 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 本 発 明 に よ れ ば 、 溶 削 火 口 よ り 噴 出 す る 火 炎 の 方 向 で 、 第 １ の 高 圧 水 に よ り ス ラ グ を 除
去 し 、 続 い て 、 火 口 の 後 方 で 直 ち に 、 第 ２ の 高 圧 水 に よ り 残 っ た ス ラ グ を 除 去 す る も の で
あ り 、 従 来 の 方 法 に 比 し 、 ５ ０ パ ー セ ン ト 近 く ま で 残 る 可 能 性 の あ る ス ラ グ 残 留 率 を 、 ほ
ぼ ０ パ ー セ ン ト に ま で 向 上 す る こ と が で き る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 本 発 明 の 実 施 の 形 態 に つ い て 、 図 １ に 基 づ い て 詳 細 に 説 明 す る 。
　 １ は 鋼 片 ２ に 対 向 す る 溶 削 火 口 で 、 該 溶 削 火 口 １ は 所 定 の 角 度 で 鋼 片 ２ の 表 面 に 指 向 し
て お り 、 溶 削 中 に 一 定 の 速 度 で Ａ 方 向 に 向 か っ て 移 動 す る 鋼 片 ２ の 表 面 に 対 し 溶 削 火 炎 で
加 熱 し 溶 削 酸 素 を 吹 付 け る 。 ３ は 溶 削 火 口 １ を 保 持 す る ヘ ッ ド で 、 ４ は 鋼 片 上 を 滑 動 す る
ヘ ッ ド 下 部 の シ ュ ー 、 ５ は ヘ ッ ド 上 部 の マ ニ ホ ー ル ド で あ り 、 前 記 溶 削 火 口 １ に よ り 、 鋼
片 ２ の 表 面 を 、 数 ミ リ 程 度 溶 削 し て 表 面 の 欠 陥 を 除 去 し て い る 。 こ の 際 、 溶 削 火 炎 に よ り
、 溶 削 ス ラ グ が 発 生 し 、 そ の ス ラ グ が 溶 削 火 口 １ の 前 方 向 （ 図 に お い て 、 左 側 ） に 飛 び 散
る の で 、 た だ ち に こ れ を 除 去 し な い と 鋼 片 表 面 に 付 着 し 、 以 後 の 作 業 工 程 に 支 障 を き た す
。 こ の た め 、 溶 削 火 口 の 前 面 か つ 側 方 に 配 し た 高 圧 水 ノ ズ ル ６ よ り 噴 射 す る 高 庄 水 に よ り
、 矢 印 Ｅ の よ う に 、 ス ラ グ を 側 方 か ら 外 方 向 に 向 か っ て 除 去 し て い る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 し か し な が ら 、 溶 削 火 口 の 前 方 向 は 、 溶 削 の 効 率 も 求 め ら れ る た め 、 ス ラ グ 除 去 の 高 圧
水 ノ ズ ル を 設 置 す る 上 で 、 場 所 等 の 制 約 が 多 く な る 。 こ の た め ノ ズ ル 設 置 範 囲 は 、 火 口 先
端 よ り ２ ５ ０ ～ ５ ０ ０ ｍ ｍ と な り 、 こ の 距 離 Ｍ が 近 す ぎ る と 溶 削 不 良 、 離 し す ぎ る と ス ラ
グ 除 去 不 良 が 発 生 し 、 制 御 や 調 整 に 苦 慮 す る こ と に な る 。 ま た 、 側 部 か ら 噴 射 す る の で 鋼
片 の 形 状 に よ っ て は 、 除 去 の 困 難 な 箇 所 が 発 生 す る 。
　 そ こ で 、 溶 削 火 口 の 後 面 側 に も 、 ス ラ グ 除 去 用 の 高 圧 水 ノ ズ ル を 設 置 す る こ と で 、 確 実
な ス ラ グ 除 去 を 達 成 す る こ と を 可 能 と し た 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 こ れ ら の こ と か ら 、 本 発 明 で は 、 矢 印 Ａ 方 向 に 移 動 す る 鋼 片 上 の 、 溶 訓 火 口 １ の 後 面 側
に 鋼 片 ２ と 対 向 し 、 水 平 方 向 で 一 列 状 に 配 し た 複 数 個 の 噴 出 孔 ７ を 持 つ 円 筒 形 の 第 ２ の 高
圧 水 ノ ズ ル ８ を 配 し た も の で あ る 。 こ の 第 ２ の 高 圧 水 ノ ズ ル ８ の 位 置 は 、 ノ ズ ル 本 体 の 中
心 線 Ｂ が 鋼 片 上 で 鋼 片 移 動 方 向 の Ａ 方 向 と 直 角 方 向 に 延 び 、 そ の 鋼 片 か ら の 高 さ は 、 問 隔
Ｌ ＝ １ ０ ０ ～ １ ５ ０ ｍ ｍ 、 溶 削 火 口 １ の 先 端 か ら の 距 離 Ｎ ＝ ５ ５ ０ ～ ６ ０ ０ ｍ ｍ の 範 囲 と
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す る 。 ま た 、 直 径 ３ ～ ４ ｍ ｍ か ら な る 複 数 個 の 噴 出 孔 ７ の 噴 出 方 向 は 、 鉛 直 線 と の な す 角
θ ＝ １ ５ ～ ４ ５ ° の 遅 れ 角 を 持 つ よ う 移 動 方 向 に 傾 斜 し た 範 囲 に 設 け る 。 こ れ ら の 噴 出 孔
７ は 一 列 状 の み で な く 、 必 要 に 応 じ 複 列 に す る こ と も 可 能 で あ る 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 第 ２ の 高 圧 水 ノ ズ ル ８ の 角 度 θ は 、 鉛 直 に 近 い と は く 離 し た ス ラ グ を 外 方 に 飛 ば せ ず 、
鉛 直 か ら の 角 度 を 大 き く す る と 噴 出 距 離 が 大 き く な り ス ラ グ の 除 去 に 支 障 を 来 す こ と か ら
、 １ ５ ～ ４ ５ ° の 範 囲 と す る こ と が 好 ま し い 。 ま た 、 第 ２ の 高 圧 水 ノ ズ ル ８ の 高 さ Ｌ は 、
高 す ぎ て も 或 い は 低 す ぎ て も 効 率 的 な 残 留 ス ラ グ の 除 去 が 難 し く な る の で 、 上 記 の 距 離 と
す る 。 更 に 、 ノ ズ ル ８ の 火 口 か ら の 距 離 Ｎ も 、 残 留 ス ラ グ の 冷 却 に よ る は く 離 の 困 難 性 を
考 慮 す れ ば 上 記 の 範 囲 が 適 正 で あ る 。 し か も 、 第 ２ の 高 圧 水 ノ ズ ル ８ 全 体 を 可 動 と し 、 か
つ ノ ズ ル 本 体 を そ の 軸 周 り に 回 動 可 能 と し て お け ば 、 上 記 の 距 離 Ｌ 、 Ｎ や 角 度 θ を 必 要 に
応 じ て 適 宜 調 整 す る こ と も で き る 。
　 な お 、 第 ２ の 高 圧 水 ノ ズ ル は 、 第 １ の 高 圧 水 ノ ズ ル の 噴 射 様 式 と 異 な り 、 溶 削 火 口 幅 に
応 じ 鋼 片 に 対 向 し て 、 水 平 方 向 に 列 状 に 複 数 個 の 噴 出 孔 を 配 し て あ る の で 、 第 １ の 高 圧 水
の 噴 射 に よ り 残 っ た ス ラ グ を 確 実 に 捕 ら え 、 溶 削 火 口 の 下 を 通 り 、 若 干 、 冷 却 さ れ た 鋼 片
表 面 の ス ラ グ を 、 効 果 的 に 鋼 片 表 面 か ら 、 は く 離 さ せ て 除 去 す る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 ９ は Ｌ 型 継 ぎ 手 １ ０ を 介 し て 前 記 第 ２ の 高 圧 水 ノ ズ ル ８ に 接 続 し た 高 圧 水 導 入 パ イ プ で
、 矢 印 Ｆ の 方 向 か ら 所 望 の 高 圧 水 を 入 れ る 。 第 ２ の 高 圧 水 ノ ズ ル ８ の 先 端 側 （ 図 に お い て
手 前 側 ） は 閉 止 さ れ て お り 、 １ ～ １ ． ５ Ｍ Ｐ ａ の 高 圧 水 が 前 記 傾 斜 角 度 を 持 つ 噴 出 孔 よ り
、 鋼 片 表 面 に 向 か っ て 列 状 を な し て 噴 射 さ れ 、 溶 削 火 口 １ 、 シ ュ ー ４ の 下 を 通 過 し て 残 存
し た ス ラ グ を 、 そ の 噴 出 圧 力 に よ り 鋼 片 表 面 よ り 除 去 飛 散 さ せ 、 こ の 時 点 で ス ラ グ は ほ ぼ
完 全 に 皆 無 と な る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ １ ３ 】
【 図 １ 】 本 発 明 に 係 わ る ス ラ グ 付 着 防 止 装 置 及 び 方 法 を 説 明 す る た め の 、 正 面 方 向 よ り み
た 斜 視 図 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ １ ４ 】
　 １ 　 溶 削 火 口 　 　 　 　 　 　 　 　 ２ 　 鋼 片
　 ３ 　 ヘ ツ ド 　 　 　 　 　 　 　 　 　 ４ 　 シ ュ ー
　 ５ 　 マ ニ ホ ー ル ド 　 　 　 　 　 　 ６ 　 第 １ の 高 圧 水 ノ ズ ル
　 ７ 　 噴 出 口 　 　 　 　 　 　 　 　 　 ８ 　 第 ２ の 高 圧 水 ノ ズ ル
　 ９ 　 高 圧 水 導 入 パ イ プ 　 　 　 　 １ ０ 　 Ｌ 型 継 ぎ 手
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