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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　粘結剤と炭化ケイ素とを含有する鋳型用粘結材料であって、粘結剤として水溶性無機化
合物のみを用いることを特徴とする鋳型用粘結材料。
【請求項２】
　耐火骨材の表面に、請求項１に記載の鋳型用粘結材料からなる粘結剤層が被覆されてい
ることを特徴とする粘結剤コーテッド耐火物。
【請求項３】
　耐火骨材に粘結剤と炭化ケイ素の粉体とを配合し、これを混合することによって、耐火
骨材の表面に粘結剤と炭化ケイ素とを含有する鋳型用粘結材料からなる粘結剤層を被覆す
ることを特徴とする請求項２に記載の粘結剤コーテッド耐火物の製造方法。
【請求項４】
　粘結剤と炭化ケイ素の粉体を混合し、この混合物を耐火骨材に配合して混合することに
よって、耐火骨材の表面に粘結剤と炭化ケイ素とを含有する鋳型用粘結材料からなる粘結
剤層を被覆することを特徴とする請求項２に記載の粘結剤コーテッド耐火物の製造方法。
【請求項５】
　耐火骨材と炭化ケイ素の粉体を混合した後、これに粘結剤を配合して混合することによ
って、耐火骨材の表面に粘結剤と炭化ケイ素とを含有する鋳型用粘結材料からなる粘結剤
層を被覆することを特徴とする請求項２に記載の粘結剤コーテッド耐火物の製造方法。
【請求項６】
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　耐火骨材と粘結剤を混合した後、これに炭化ケイ素の粉体を配合して混合することによ
って、耐火骨材の表面に粘結剤と炭化ケイ素とを含有する鋳型用粘結材料からなる粘結剤
層を被覆することを特徴とする請求項２に記載の粘結剤コーテッド耐火物の製造方法。
【請求項７】
　請求項２に記載の粘結剤コーテッド耐火物を成形型内に充填し、成形型内に水分を供給
して粘結剤層中の粘結剤に粘着性を付与し、次いで成形型内を乾燥して粘結剤を固化させ
ることを特徴とする鋳型の製造方法。
【請求項８】
　請求項２に記載の粘結剤コーテッド耐火物を成形型内に充填し、成形型内に水蒸気を通
して、粘結剤を固化乃至硬化させることによって、粘結剤で耐火骨材を結合させることを
特徴とする鋳型の製造方法。
【請求項９】
　水蒸気として過熱水蒸気を用いることを特徴とする請求項８に記載の鋳型の製造方法。
【請求項１０】
　成形型に水蒸気を通した後、成形型に乾燥用気体を通すことを特徴とする請求項８又は
９に記載の鋳型の製造方法。
【請求項１１】
　請求項７乃至１０のいずれかに記載の方法で鋳型を製造し、この鋳型を塗型剤を塗布し
ないで用いて、鋳型に溶湯を注湯して鋳造することを特徴とする鋳造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、鋳型用の粘結材料、この鋳型用粘結材料を用いた粘結剤コーテッド耐火物及
びその製造方法、この粘結剤コーテッド耐火物を用いた鋳型の製造方法、この鋳型を用い
た鋳造方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　鋳型に溶湯を注湯して鋳造を行なうにあたって、鋳型の表面に高温の溶融金属である溶
湯が接触するために、鋳造により得られる鋳物の表面に鋳型の砂が焼き付いて付着するい
わゆる焼き付きが生じる等の問題がある。そこで従来から鋳型を溶湯の高温から保護し、
焼き付きが発生することを防ぐために、黒鉛、ジルコン、酸化アルミニウムなどを含有し
て形成される塗型剤を鋳型の表面に塗布することが行なわれている（特許文献１～４等参
照）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特公昭５８－２８０１５号公報
【特許文献２】特公昭５８－１９３７６号公報
【特許文献３】特公昭５８－４７２５１号公報
【特許文献４】特公昭５８－４７２５２号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　しかし、塗型剤は水に分散させたりアルコールなどの溶剤に分散させたりして使用され
るものであり、分散の作業や、鋳型への塗布・乾燥など、煩雑な作業が必要であるという
問題があった。またアルコールの揮散による臭気の発生など作業環境を悪化させるおそれ
があるという問題もあった。
【０００５】
　本発明は上記の点に鑑みてなされたものであり、塗型剤を用いる必要なく、鋳造を行な
うことができるようにすることを目的とするものである。
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【課題を解決するための手段】
【０００６】
　本発明は、炭化ケイ素は溶湯（溶融金属）との濡れが悪いという現象を見出したことに
基づいてなされたものであり、本発明に係る鋳型用粘結材料は、粘結剤と炭化ケイ素とを
含有して成ることを特徴とするものである。
【０００７】
　鋳型用粘結材料の粘結剤による粘結作用で耐火骨材を結合して鋳型を製造するにあたっ
て、鋳型の表面には鋳型用粘結材料に含有される炭化ケイ素が存在するものであり、溶融
金属との濡れが悪い炭化ケイ素によって鋳造の際に焼き付きが発生することを防ぐことが
でき、塗型剤を用いる必要なく鋳造を行なうことが可能になるものである。
【０００８】
　本発明に係る粘結剤コーテッド耐火物は、耐火骨材の表面に、粘結剤と炭化ケイ素とを
含有する鋳型用粘結材料からなる粘結剤層が被覆されていることを特徴とするものである
。
【０００９】
　粘結剤と炭化ケイ素とを含有する粘結剤層が被覆された粘結剤コーテッド耐火物を成形
して鋳型を製造するにあたって、鋳型の表面には粘結剤層に含有される炭化ケイ素が存在
するものであり、溶融金属との濡れが悪い炭化ケイ素によって鋳造の際に焼き付きが発生
することを防ぐことができ、塗型剤を用いる必要なく鋳造を行なうことが可能になるもの
である。
【００１０】
　上記の粘結剤としては、水溶性無機化合物が用いられる。
【００１１】
　水溶性無機化合物は水分の供給で粘結作用を発揮すると共に乾燥により固化して耐火骨
材を結合させることで、鋳型を製造することができるものであり、水溶性無機化合物は鋳
造の際に溶湯の高温が作用しても有害あるいは悪臭物質を発生することが少なく、作業環
境を悪化させることがないと共に、水溶性無機化合物は水に容易に溶けるので鋳造後の崩
壊性が良い鋳型を得ることができるものである。
【００１２】
　本発明に係る粘結剤コーテッド耐火物の製造方法は、耐火骨材に粘結剤と炭化ケイ素の
粉体とを配合し、これを混合することによって、耐火骨材の表面に粘結剤と炭化ケイ素と
を含有する鋳型用粘結材料からなる粘結剤層を被覆することを特徴とするものである。
【００１３】
　このように耐火骨材に粘結剤と炭化ケイ素粉体とをそれぞれ配合して混合するようにす
れば、粘結剤と炭化ケイ素粉体の比率を調整して耐火骨材に配合することができ、要求さ
れる性能に適応した粘結剤コーテッド耐火物を製造することが容易になるものである。
【００１４】
　また本発明に係る粘結剤コーテッド耐火物の製造方法は、粘結剤と炭化ケイ素の粉体を
混合し、この混合物を耐火骨材に配合して混合することによって、耐火骨材の表面に粘結
剤と炭化ケイ素とを含有する鋳型用粘結材料からなる粘結剤層を被覆することを特徴とす
るものである。
【００１５】
　このように予め粘結剤と炭化ケイ素粉体を混合しておけば、粘結剤と炭化ケイ素粉体を
均一に分散させることができるものであり、耐火骨材にこれを混合することによって、炭
化ケイ素粉体が均一に分散した状態で耐火骨材の表面に粘結剤層を形成することができる
ものである。
【００１６】
　また本発明に係る粘結剤コーテッド耐火物の製造方法は、耐火骨材と炭化ケイ素の粉体
を混合した後、これに粘結剤を配合して混合することによって、耐火骨材の表面に粘結剤
と炭化ケイ素とを含有する鋳型用粘結材料からなる粘結剤層を被覆することを特徴とする



(4) JP 6528167 B2 2019.6.12

10

20

30

40

50

ものである。
【００１７】
　このように予め耐火骨材と炭化ケイ素粉体を混合しておけば、耐火骨材に炭化ケイ素粉
体を均一に分散させることができるものであり、炭化ケイ素粉体が均一に分散した状態で
耐火骨材の表面に粘結剤層を形成することができるものである。
【００１８】
　また本発明に係る粘結剤コーテッド耐火物の製造方法は、耐火骨材と粘結剤を混合した
後、これに炭化ケイ素の粉体を配合して混合することによって、耐火骨材の表面に粘結剤
と炭化ケイ素とを含有する鋳型用粘結材料からなる粘結剤層を被覆することを特徴とする
ものである。
【００１９】
　このように予め耐火骨材と粘結剤を混合しておけば、耐火骨材に粘結剤を均一に分散さ
せることができるものであり、粘結剤が均一に付着した状態で耐火骨材の表面に粘結剤層
を形成することができるものである。
【００２０】
　また本発明に係る鋳型の製造方法は、粘結剤として水溶性無機化合物を用いた上記の粘
結剤コーテッド耐火物を成形型内に充填し、成形型内に水分を供給して粘結剤層中の粘結
剤に粘着性を付与し、次いで成形型内を乾燥して粘結剤を固化させることを特徴とするで
ある。
【００２１】
　粘結剤として水溶性無機化合物を用いた粘結剤コーテッド耐火物を成形型内に充填して
水分を供給すると、粘結剤の水溶性無機化合物は水分を吸収して粘着性になり、耐火骨材
を水溶性無機化合物の粘着力で結合することができるものであり、次いでこれを乾燥・固
化させることによって、固化した水溶性無機化合物で耐火骨材を結合した鋳型を得ること
ができるものである。
【００２２】
　また本発明に係る鋳型の製造方法は、上記の粘結剤コーテッド耐火物を成形型内に充填
し、成形型内に水蒸気を通して、粘結剤を固化乃至硬化させることによって、粘結剤で耐
火骨材を結合させることを特徴とするものである。
【００２３】
　粘結剤コーテッド耐火物を充填した成形型内に水蒸気を通すと、水蒸気の高い潜熱と顕
熱の作用で粘結剤コーテッド耐火物を効率よく加熱することができ、粘結剤を迅速に固化
乃至硬化させることができるものであり、短時間で生産性高く鋳型を製造することができ
るものである。
【００２４】
　上記の水蒸気としては、過熱水蒸気を用いることができる。
【００２５】
　過熱水蒸気は高温の乾き蒸気であり、加熱効率が高いと共に、成形型内で過剰な水蒸気
が生成されることが少なく、成形型内の粘結剤コーテッド耐火物の温度上昇の速度を速め
て生産性をより高めることができるものである。
【００２６】
　また成形型に水蒸気を通した後、成形型に乾燥用気体を通すようにすることができる。
【００２７】
　成形型に水蒸気を通すことによって生成される凝縮水を乾燥用気体で気化させて、成形
した鋳型を成形型内で乾燥することができるものである。
【００２８】
　また本発明に係る鋳造方法は、上記のようにして製造した鋳型を塗型剤を塗布しないで
用いて、鋳型に溶湯を注湯して鋳造することを特徴とするものである。
【００２９】
　鋳型の表面には上記のように鋳型用粘結材料に含有される炭化ケイ素が存在するもので
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あり、溶湯との濡れが悪い炭化ケイ素によって鋳造の際に焼き付きが発生することを防ぐ
ことができ、塗型剤を用いる必要なく鋳造を行なうことが可能になるものである。従って
塗型剤を使用する場合のような、塗型剤の分散の作業や、鋳型への塗布・乾燥など煩雑な
作業が不要になると共にアルコールの揮散による臭気の発生などの作業環境の問題もなく
なるものである。
【発明の効果】
【００３０】
　本発明によれば、鋳型用粘結材料に含有される炭化ケイ素によって、鋳造の際に焼き付
きが発生することを防ぐことができ、塗型剤を用いる必要なく鋳造を行なうことが可能に
なるものである。
【図面の簡単な説明】
【００３１】
【図１】本発明に係る鋳型の製造方法の一例を示すものであり、（ａ）（ｂ）（ｃ）はそ
れぞれ各工程での断面図である。
【図２】鋳込み試験に用いる鋳型を示す斜視図である。
【発明を実施するための形態】
【００３２】
　以下、本発明の実施の形態を説明する。
【００３３】
　炭化ケイ素（ＳｉＣ）は炭素とケイ素が１：１で結合した共有結合性の化合物であり、
従来から研磨・研削材、耐火材、発熱体などに使用されている。そして本発明者らは、炭
化ケイ素の表面に対する溶融金属の接触角を測定したところ、炭化ケイ素は溶融金属との
濡れが悪いという現象を見出した。
【００３４】
　本発明は炭化ケイ素は溶融金属との濡れが悪いというこの現象を利用するものであり、
本発明に使用する鋳型用粘結材料は、鋳型用の粘結剤と、上記のように溶融金属との濡れ
が悪い炭化ケイ素とを含有して形成されるものである。
【００３５】
　鋳型用粘結剤に含有される粘結剤としては、熱硬化性樹脂、糖類、水溶性無機化合物が
あるが、本発明では水溶性無機化合物から選ばれるものを用いる。
【００３６】
　熱硬化性樹脂としては、レゾール型、ノボラック型、ベンジリックエーテル型などのフ
ェノール樹脂、エポキシ樹脂、フラン樹脂、イソシアネート化合物、アミンポリオール樹
脂、ポリエーテルポリオール樹脂などを挙げることができるものであり、これらに硬化剤
としてイソシアネート化合物、有機エステル類、ヘキサメチレンテトラミンなどを、硬化
触媒として第三級アミン、ピリジン誘導体、有機スルホン酸などをそれぞれ配合し、熱硬
化性にして使用することができるものである。これらは一種を単独で用いる他、複数種を
併用することもできる。
【００３７】
　粘結剤としてフェノール樹脂を用いる場合、フェノール樹脂はフェノール類とホルムア
ルデヒド類を反応触媒の存在下で反応させることによって調製することができる。ここで
、フェノール類はフェノール及びフェノールの誘導体を意味するものであり、例えばフェ
ノールの他にｍ－クレゾール、レゾルシノール、３，５－キシレノールなどの３官能性の
もの、ビスフェノールＡ、ジヒドロキシジフェニルメタンなどの４官能性のもの、ｏ－ク
レゾール、ｐ－クレゾール、ｐ－ｔｅｒ－ブチルフェノール、ｐ－フェニルフェノール、
ｐ－クミルフェノール、ｐ－ノニルフェノール、２，４又は２，６－キシレノールなどの
２官能性のｏ－又はｐ－置換のフェノール類を挙げることができ、さらに塩素又は臭素で
置換されたハロゲン化フェノールなども用いることができる。勿論、これらから一種を選
択して用いる他、複数種のものを混合して用いることもできる。
【００３８】
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　またアルデヒド類としては、水溶液の形態であるホルマリンが最適であるが、パラホル
ムアルデヒドやアセトアルデヒド、ベンズアルデヒド、トリオキサン、テトラオキサンの
ような形態のものを用いることもでき、その他、ホルムアルデヒドの一部を２－フルアル
デヒドやフルフリルアルコールに置き換えて使用することも可能である。
【００３９】
　上記のフェノール類とアルデヒド類の配合比率は、モル比で１：０．５～１：３．５の
範囲になるように設定するのが好ましい。また反応触媒としては、ノボラック型フェノー
ル樹脂を調製する場合は、塩酸、硫酸、リン酸などの無機酸、あるいはシュウ酸、パラト
ルエンスルホン酸、ベンゼンスルホン酸、キシレンスルホン酸などの有機酸、さらに酢酸
亜鉛などを用いることができる。レゾール型フェノール樹脂を調製する場合は、アルカリ
土類金属の酸化物や水酸化物を用いることができ、さらにジメチルアミン、トリエチルア
ミン、ブチルアミン、ジブチルアミン、トリブチルアミン、ジエチレントリアミン、ジシ
アンジアミドなどの脂肪族の第一級、第二級、第三級アミン、Ｎ，Ｎ－ジメチルベンジル
アミンなどの芳香環を有する脂肪族アミン、アニリン、１，５－ナフタレンジアミンなど
の芳香族アミン、アンモニア、ヘキサメチレンテトラミンなどや、その他二価金属のナフ
テン酸や二価金属の水酸化物を用いることもできる。
【００４０】
　ノボラック型フェノール樹脂とレゾール型フェノール樹脂は、それぞれ単独で使用して
も、両者を任意の割合で混合して使用してもいずれでもよい。また希釈して使用する場合
は、アルコール類、ケトン類、エステル類、多価アルコール類などの溶剤を用いることが
できる。
【００４１】
　次に糖類としては、単糖類、少糖類、多糖類を用いることができ、各種の単糖類、少糖
類、多糖類のなかから、１種を選んで単独で用いる他、複数種を選んで併用することもで
きる。
【００４２】
　単糖類としては、特に限定されるものではないが、グルコース（ブドウ糖）、フルクト
ース（果糖）、ガラクトースなどを挙げることができる。
【００４３】
　また少糖類としては、マルトース（麦芽糖）、スクロース（ショ糖）、ラクトース（乳
糖）、セロビオースなどの二糖類を挙げることができる。
【００４４】
　さらに多糖類としては、でんぷん糖、デキストリン、ザンサンガム、カードラン、プル
ラン、シクロアミロース、キチン、キトサン、セルロース、でんぷんなどがあり、これら
のうち一種を選択して、あるいは複数種を併用して、用いることができる。またでんぷん
としては、未加工でんぷん及び加工でんぷんが挙げられる。具体的には馬鈴薯でんぷん、
コーンスターチ、ハイアミロース、甘藷でんぷん、タピオカでんぷん、サゴでんぷん、米
でんぷん、アマランサスでんぷんなどの未加工でんぷん、及びこれらの加工でんぷん（焙
焼デキストリン、酵素変性デキストリン、酸処理でんぷん、酸化でんぷん）、ジアルデヒ
ド化でんぷん、エーテル化でんぷん（カルボキシメチルでんぷん、ヒドロキシアルキルで
んぷん、カチオンでんぷん、メチロール化でんぷんなど）、エステル化でんぷん（酢酸で
んぷん、リン酸でんぷん、コハク酸でんぷん、オクテニルコハク酸でんぷん、マレイン酸
でんぷん、高級脂肪酸エステル化でんぷんなど）、架橋でんぷん、クラフト化でんぷん、
及び湿熱処理でんぷんなどが挙げられる。これらのなかでも、焙焼デキストリン、シクロ
デキストリン、酵素変性デキストリン、酸処理でんぷん、酸化でんぷんのように低分子化
されたもの、及び架橋でんぷんなどの粘度の低いでんぷんが好ましい。さらに糖類を含有
する植物、例えば麦、米、馬鈴薯、トウモロコシ、タピオカ、甘藷、サゴ、アマランサス
等の粉体などを用いることができる。また食用に供するために市販されている糖、例えば
白粗、中粗、グラニュ糖、転化糖、上白糖、中白糖、三温糖などを用いることもできる。
さらに、糖類とフェノール類とを反応させたフェノール変性糖類を用いることもできる。



(7) JP 6528167 B2 2019.6.12

10

20

30

40

50

【００４５】
　糖類には、特に多糖類の硬化剤として、カルボン酸を配合するようにしてもよい。カル
ボン酸としては、特に限定されるものではないが、シュウ酸、マレイン酸、コハク酸、ク
エン酸、ブタンテトラジカルボン酸、メチルビニルエーテル－無水マレイン酸共重合体な
どの多価カルボン酸を挙げることができる。カルボン酸の配合量は、糖類１００質量部に
対してカルボン酸０．１～１０質量部となる範囲が好ましい。カルボン酸は予め水に溶解
させた状態で糖類と混合するのが、硬化剤としての効果を高く発揮するので好ましい。
【００４６】
　また水溶性無機化合物としては、特に限定されるものではないが、水ガラス、塩化ナト
リウム、リン酸ナトリウム、炭酸ナトリウム、バナジン酸ナトリウム、ホウ酸ナトリウム
、酸化アルミニウムナトリウム、塩化カリウム、炭酸カリウム、硫酸化合物を用いること
ができる。これらは一種を単独で用いる他、任意の複数種を選んで併用することもできる
。
【００４７】
　上記の水ガラスは無水珪酸（ＳｉＯ２）と酸化ナトリウム（Ｎａ２Ｏ）の混合物であり
、珪酸ナトリウムともいい、ＪＩＳ　Ｋ１４０８に示される一般式Ｎａ２Ｏ・ｎＳｉＯ２

・ｘＨ２Ｏであらわされる、粉体状、液体状、結晶状のものを用いることができる。また
珪酸カリ（Ｋ２Ｏ・ｎＳｉＯ２）を使用することもできる。
【００４８】
　水ガラスは水に極めて溶解し易いものであり、乾燥させることによって固化する。この
ため、水ガラスを粘結剤として用いることによって、水で容易に崩壊する鋳型を製造する
ことができるものである。また水ガラスは安価に入手できるため、コスト安価に鋳型を製
造することができるものである。さらにＮａ２ＳｉＯ３は融点が１０８８℃と比較的高い
ので、耐熱性の高い鋳型を製造することができるものである。
【００４９】
　上記の塩化ナトリウムは（ＮａＣｌ）は食塩といわれるように可食性であって人体に無
害であると共に安価であり、使用することが容易である。そして水に容易に溶解するので
、塩化ナトリウムを粘結剤として用いることによって、水で容易に崩壊する鋳型を製造す
ることができるものである。特に０～１００℃の温度範囲の水に対する塩化ナトリウムの
溶解度は、水１００ｇに対して３５．７～３９．１ｇと、水温による変化が小さいので、
作業性が良いものである。さらにＮａＣｌは融点が１４１３℃と比較的高いので、耐熱性
の高い鋳型を製造することができるものである。
【００５０】
　上記のリン酸ナトリウムとしては、リン酸一ナトリウム水和物（ＮａＨ２ＰＯ４・ｘＨ

２Ｏ）、リン酸二ナトリウム水和物（Ｎａ２ＨＰＯ４・ｘＨ２Ｏ）、リン酸三ナトリウム
水和物（Ｎａ３ＰＯ４・ｘＨ２Ｏ）などを用いることができる。そしてリン酸三ナトリウ
ム水和物は、水１００ｇに対する溶解量が１．５ｇ（０℃）であるように、リン酸ナトリ
ウムは水に可溶性であり、またリン酸二ナトリウム水和物の融点が１３４０℃であるよう
に、リン酸ナトリウムの融点は比較的高い。このため、水で容易に崩壊し、耐熱性が高い
鋳型を製造することができるものである。
【００５１】
　上記の炭酸ナトリウム（Ｋ２ＣＯ３）は、水１００ｇに対する溶解量が７．１ｇ（０℃
）であるように、水に溶解し易く、しかも安価である。また融点は８５１℃と比較的高い
。このため、水で容易に崩壊し、耐熱性が高い鋳型を製造することができるものである。
【００５２】
　上記のバナジン酸ナトリウム（Ｎａ３ＶＯ４）は水に可溶であり、融点は８６６℃と比
較的高い。このため、水で容易に崩壊し、耐熱性が高い鋳型を製造することができるもの
である。
【００５３】
　上記のホウ酸ナトリウム（Ｎａ２Ｂ４Ｏ７・ｘＨ２Ｏ）は、水１００ｇに対する溶解量
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が１．６ｇ（１０℃）であるように、水に溶解し易く、しかも安価である。また融点は７
４１℃と比較的高い。このため、水で容易に崩壊し、耐熱性が高い鋳型を製造することが
できるものである。
【００５４】
　上記の酸化アルミニウムナトリウム（ＮａＡｌＯ２）は、水に可溶であり、また融点１
７００℃以上と高い。このため、水で容易に崩壊し、耐熱性が高い鋳型を製造することが
できるものである。
【００５５】
　上記の塩化カリウム（ＫＣｌ）は、水１００ｇに対する溶解量が２８．１ｇ（０℃）で
あるように、水に溶解し易く、しかも安価である。また融点は７７６℃と比較的高い。こ
のため、水で容易に崩壊し、耐熱性が高い鋳型を製造することができるものである。
【００５６】
　上記の炭酸カリウム（Ｋ２ＣＯ３）は、水１００ｇに対する溶解量が１２９．４ｇ（０
℃）であるように、水に溶解し易く、また融点が８９１℃であるように比較的高い。この
ため、水で容易に崩壊し、耐熱性が高い鋳型を製造することができるものである。
【００５７】
　また、上記の硫酸化合物としては、特に限定されるものではないが、ＭｇＳＯ４，Ｎａ

２ＳＯ４・ｘＨ２Ｏ，Ａｌ２（ＳＯ４）３・ｘＨ２Ｏ，Ｋ２ＳＯ４，ＮｉＳＯ４・ｘＨ２

Ｏ，ＺｎＳＯ４・ｘＨ２Ｏ，ＭｎＳＯ４・ｘＨ２Ｏ，Ｋ２Ｍｇ（ＳＯ４）２・ｘＨ２Ｏな
どを挙げることができる。
【００５８】
　硫酸化合物は水に溶解し易く、しかも安価である。例えば、水１００ｇに対する溶解量
は、硫酸マグネシウム（ＭｇＳＯ４）は２６．９ｇ（０℃）、硫酸ナトリウム・１０水和
物（Ｎａ２ＳＯ４・１０Ｈ２Ｏ）は１９．４ｇ（２０℃）、硫酸アルミニウム・１２水和
物（Ａｌ２（ＳＯ４）３・１２Ｈ２Ｏ）は３６．２ｇ（２０℃）、硫酸カリウム（Ｋ２Ｓ
Ｏ４）は１０．３ｇ（０℃）、硫酸ニッケル・７水和物（ＮｉＳＯ４・７Ｈ２Ｏ）は３９
．７ｇ（２０℃），硫酸マンガン・５水和物（ＭｎＳＯ４・５Ｈ２Ｏ）は７５．３ｇ（２
５℃）である。このため、硫酸化合物を粘結剤として用いることによって、水で容易に崩
壊する鋳型を、安価に製造することができるものである。また硫酸化合物の融点は、例え
ば硫酸マグネシウム（ＭｇＳＯ４）は１１８５℃、硫酸ナトリウム・１０水和物（Ｎａ２

ＳＯ４・１０Ｈ２Ｏ）は８８４℃、硫酸アルミニウム・１２水和物（Ａｌ２（ＳＯ４）３

・１２Ｈ２Ｏ）は７７０℃、硫酸カリウム（Ｋ２ＳＯ４）は１０６７℃、硫酸ニッケル・
７水和物（ＮｉＳＯ４・７Ｈ２Ｏ）は８４０℃、硫酸亜鉛・７水和物（ＺｎＳＯ４・７Ｈ

２Ｏ）は７４０℃、硫酸マンガン・５水和物（ＭｎＳＯ４・５Ｈ２Ｏ）は８５０℃、硫酸
マグネシウムカリウム（Ｋ２Ｍｇ（ＳＯ４）２・６Ｈ２Ｏ）は９２７℃と比較的高いので
、耐熱性の高い鋳型を製造することができるものである。
【００５９】
　水溶性無機化合物は、上記のように挙げたものの中から任意の一種を選んで単独で用い
る他、任意の複数種を選んで併用することもできる。
【００６０】
　本発明は上記の粘結剤のうち、水溶性無機化合物を単独で用いるものである。
【００６１】
　本発明に使用する鋳型用粘結材料は、炭化ケイ素とこれらの粘結剤とを含有して形成さ
れるものである。炭化ケイ素は粉体として使用するものであり、粉体の粒度は特に制限さ
れるものではないが、例えば粒径が０．１～３００μｍの範囲であることが好ましい。ま
た鋳型用粘結材料に含まれる粘結剤と炭化ケイ素の比率は、特に制限されるものではない
が、粘結剤（固形分）１００質量部に対して炭化ケイ素０．５～２００質量部が好ましく
、特に５０～１５０質量部の範囲が好ましい。
【００６２】
　鋳型用粘結材料を用いて鋳型を製造するにあたっては、例えば、耐火骨材に鋳型用粘結
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材料を混合し、これを鋳型成形用の成形型に充填して成形することによって行なうことが
できる。
【００６３】
　ここで、鋳型用粘結材料の粘結剤が熱硬化性樹脂である場合、高温に加熱した成形型に
耐火骨材と鋳型用粘結材料の混合物を充填すると、熱硬化性樹脂が溶融・硬化するので、
熱硬化性樹脂の硬化物で耐火骨材を結合した鋳型を得ることができる。
【００６４】
　また鋳型用粘結材料の粘結剤が糖類や水溶性無機化合物の場合、耐火骨材と鋳型用粘結
材料の混合物に水分を混ぜた状態で成形型に充填する。あるいは耐火骨材と鋳型用粘結材
料の混合物を成形型に充填した後に、成形型内に水分を供給する。鋳型用粘結材料に水分
が作用すると、鋳型用粘結材料中の糖類は水分を吸収して湿潤状態になり、また水溶性無
機化合物は水分に溶解して湿潤状態になり、いずれも糊化して粘着性が生じ、耐火骨材は
この粘着作用で結合される。次いで、成形型を加熱したり、成形型に乾燥気体を供給した
りして、糖類や水溶性無機化合物を乾燥し、糖類や水溶性無機化合物を固化させることに
よって、糖類や水溶性無機化合物の固化物で耐火骨材を結合した鋳型を得ることができる
ものである。
【００６５】
　上記の耐火骨材としては、特に限定されるものではないが、硅砂、山砂、アルミナ砂、
オリビン砂、クロマイト砂、ジルコン砂、ムライト砂、その他、人工砂などを例示するこ
とができるものであり、これらを１種単独で用いる他、複数種を混合して用いることもで
きる。
【００６６】
　本発明において、鋳型用粘結材料は上記のように耐火骨材と混合して使用するようにし
てもよいが、耐火骨材の表面に鋳型用粘結材料を被覆して使用するようにしてもよい。耐
火骨材の粒子の表面に鋳型用粘結材料を被覆して粘結剤層を形成することによって粘結剤
コーテッド耐火物（いわゆるレジンコーテッドサンド）として使用することができるもの
である。鋳型用粘結材料からなる粘結剤層は、鋳型用粘結材料が保管・使用される雰囲気
温度（例えば２０～４０℃）において固形であることが好ましい。粘結剤層が固形である
ことによって、粘結剤コーテッド耐火物はさらさらした粒状となり、流動性が良好であっ
て作業性が良くなるものである。
【００６７】
　耐火骨材に被覆する鋳型用粘結材料の量は、鋳型用粘結材料の成分や鋳型の用途などに
応じて異なり一概に規定できないが、耐火骨材１００質量部に対して粘結剤層中の粘結剤
が０．５～６．０質量部の範囲になるように設定するのが一般的に好ましい。
【００６８】
　粘結剤コーテッド耐火物の流動性を良くするために、粘結剤層に滑剤を含有させるよう
にしてもよい。滑剤としては、パラフィンワックスやカルナバワックス等の脂肪族炭化水
素系滑剤、高級脂肪族系アルコール、エチレンビスステアリン酸アマイドやステアリン酸
アマイド等の脂肪族アマイド系滑剤、金属石けん系滑剤、脂肪酸エステル系滑剤、複合滑
剤などを用いることができるが、なかでも金属石けん系滑剤が好ましい。金属石けん系滑
剤としては、ステアリン酸カルシウム、ステアリン酸バリウム、ステアリン酸亜鉛、ステ
アリン酸アルミニウム、ステアリン酸マグネシウムなどや、これらを複数種組み合わせた
ものを用いることができる。滑剤は耐火骨材１００質量部に対して固形分で０．０２～０
．１５質量部の範囲で配合するのが一般的に好ましい。
【００６９】
　耐火骨材の表面に鋳型用粘結材料からなる粘結剤層を形成するにあたっては、耐火骨材
に粘結剤と炭化ケイ素の粉体とをそれぞれ配合し、これを混合する方法、予め粘結剤と炭
化ケイ素の粉体を混合しておき、この混合物を耐火骨材に配合して混合する方法、耐火骨
材と炭化ケイ素の粉体を混合した後、これに粘結剤を配合して混合する方法、耐火骨材と
粘結剤を混合した後、これに炭化ケイ素の粉体を配合して混合する方法がある。いずれの
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方法でも、粘結剤と炭化ケイ素の粉体を含有する鋳型用粘結材料からなる粘結剤層を耐火
骨材の表面に形成することができる。
【００７０】
　まず、耐火骨材に粘結剤と炭化ケイ素の粉体とをそれぞれ配合し、これを混合して粘結
剤コーテッドサンドを製造する方法について、代表的な方法を説明する。
【００７１】
　粘結剤が熱硬化性樹脂である場合、熱硬化性樹脂が溶融する温度、例えば１１０～１８
０℃に加熱した耐火骨材に、固形の熱硬化性樹脂の粉粒体と炭化ケイ素の粉体をそれぞれ
添加し、攪拌して混合する。耐火骨材による加熱で固形熱硬化性樹脂は溶融し、溶融した
熱硬化性樹脂と炭化ケイ素粉体とが混合された状態で耐火骨材の表面を被覆することがで
きる。そしてこの後に、攪拌混合を保持しながら冷却あるいは自然放冷させて熱硬化性樹
脂を固化させることによって、熱硬化性樹脂と炭化ケイ素を含有する鋳型用粘結材料から
なる固形の粘結剤層で耐火骨材を被覆した粘結剤コーテッド耐火物を得ることができる。
【００７２】
　粘結剤が糖類や水溶性無機化合物である場合は、糖類や水溶性無機化合物の粉粒体を水
に溶解乃至分散させた状態で使用する。そして耐火骨材にこの糖類や水溶性無機化合物の
水溶液あるいは分散液と、炭化ケイ素の粉体をそれぞれ配合し、これを攪拌して混合する
。このように攪拌すると、糖類や水溶性無機化合物の水溶液あるいは分散液が耐火骨材に
混錬される際に炭化ケイ素の粉体も同時に練り合わされることになり、耐火骨材に糖類や
水溶性無機化合物の水溶液あるいは分散液と炭化ケイ素の粉体とを均一に混合することが
できるものである。この後、この攪拌混合を保持しながら水を蒸発させることによって、
糖類や水溶性無機化合物と炭化ケイ素を含有する鋳型用粘結材料からなる固形の粘結剤層
で耐火骨材を被覆した粘結剤コーテッド耐火物を得ることができる。このとき、耐火骨材
を予め上記と同様に加熱しておいて、これに糖類や水溶性無機化合物の水溶液あるいは分
散液と、炭化ケイ素の粉体を配合して混合することによって、耐火骨材の熱で水を蒸発さ
せることができるものである。また外部から加熱を行ないながら混合することによって、
水を蒸発させるようにしてもよい。
【００７３】
　次に、粘結剤と炭化ケイ素の粉体を混合し、この混合物を耐火骨材に配合して混合する
ことによって、粘結剤コーテッド耐火物を製造する方法について、代表的な方法を説明す
る。
【００７４】
　粘結剤が熱硬化性樹脂である場合、熱硬化性樹脂を加熱して溶融させ、この溶融して液
状になった熱硬化性樹脂に炭化ケイ素の粉体を配合し、これを攪拌混錬する。次にこの熱
硬化性樹脂と炭化ケイ素粉体の混錬物を冷却して固化させ、粉砕して粉粒状にする。そし
て熱硬化性樹脂が溶融する温度、例えば１１０～１８０℃に加熱した耐火骨材に、熱硬化
性樹脂と炭化ケイ素の粉体を含有する粉粒体を添加し、攪拌混合すると、耐火骨材による
加熱で熱硬化性樹脂は溶融し、炭化ケイ素粉体が混入された状態で溶融した熱硬化性樹脂
で耐火骨材の表面を被覆することができる。そしてこの後に、攪拌混合を保持しながら冷
却あるいは自然放冷させて熱硬化性樹脂を固化させることによって、熱硬化性樹脂と炭化
ケイ素を含有する鋳型用粘結材料からなる固形の粘結剤層で耐火骨材を被覆した粘結剤コ
ーテッド耐火物を得ることができる。
【００７５】
　結合剤が糖類や水溶性無機化合物である場合は、糖類や水溶性無機化合物の粉粒体を水
に溶解乃至分散させた状態で使用する。そして糖類や水溶性無機化合物の水溶液あるいは
分散液に炭化ケイ素の粉体を配合し、これを攪拌して混合することによって、糖類や水溶
性無機化合物と炭化ケイ素との混合液を得る。次に耐火骨材にこの混合液を添加して攪拌
混合する。この後、この攪拌混合を保持しながら水を蒸発させることによって、糖類や水
溶性無機化合物と炭化ケイ素を含有する鋳型用粘結材料からなる固形の粘結剤層で耐火骨
材を被覆した粘結剤コーテッド耐火物を得ることができる。このとき、耐火骨材を予め上
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記と同様に加熱しておいて、これに糖類や水溶性無機化合物と炭化ケイ素との混合液を配
合して混合することによって、耐火骨材の熱で水を蒸発させることができるものである。
また外部から加熱を行ないながら混合することによって、水を蒸発させるようにしてもよ
い。
【００７６】
　尚、上記のように粘結剤と炭化ケイ素の粉体を混合した混合物を予め調製しておき、こ
の混合物を耐火骨材に混合することによって粘結剤コーテッド耐火物を製造するにあたっ
て、粘結剤と炭化ケイ素粉体の混合物と、炭化ケイ素粉体を含有しない粘結剤とを併用し
、両者を炭化骨材に混合して粘結剤コーテッド耐火物を製造するようにしてもよい。この
場合、粘結剤と炭化ケイ素の混合物を、一般に必要とされる炭化ケイ素の含有率よりも高
めに設定しておき、併用する炭化ケイ素粉体を含有しない粘結剤の量を調整することによ
って、耐火骨材に被覆した粘結剤層に含有される炭化ケイ素の量を必要に応じた量に調整
することが可能になる。従って、粘結剤と炭化ケイ素の混合物として、粘結剤と炭化ケイ
素の比率が異なる多数種のものを予め用意してしておく必要がなくなるものである。
【００７７】
　次に、耐火骨材と炭化ケイ素の粉体を混合した後、これに粘結剤を配合して混合するこ
とによって粘結剤コーテッド耐火物を製造する方法について、代表的な方法を説明する。
【００７８】
　まず、耐火骨材の粒子と炭化ケイ素の粉体を攪拌して混合することによって、耐火骨材
に炭化ケイ素の粉体を均一に分散させる。次に、粘結剤が熱硬化性樹脂である場合、熱硬
化性樹脂が溶融する温度、例えば１１０～１８０℃に耐火骨材と炭化ケイ素の混合物を加
熱しておき、これに固形の熱硬化性樹脂の粉粒体をそれぞれ添加し、攪拌して混合する。
耐火骨材による加熱で固形の熱硬化性樹脂は溶融し、耐火骨材に分散した炭化ケイ素粉体
が溶融した熱硬化性樹脂と混合され、この状態で耐火骨材の表面を溶融した熱硬化性樹脂
により被覆することができる。そしてこの後に、攪拌混合を保持しながら冷却して熱硬化
性樹脂を固化させることによって、熱硬化性樹脂と炭化ケイ素を含有する鋳型用粘結材料
からなる固形の粘結剤層で耐火骨材を被覆した粘結剤コーテッド耐火物を得ることができ
る。耐火骨材は炭化ケイ素粉体と混合する最初の段階で上記温度に加熱しておいてもよい
。
【００７９】
　結合剤が糖類や水溶性無機化合物である場合は、糖類や水溶性無機化合物を水に溶解乃
至分散させた状態で使用する。そして上記の耐火骨材と炭化ケイ素の粉体の混合物に、こ
の糖類や水溶性無機化合物の水溶液あるいは分散液を添加し、攪拌して混合する。このよ
うに攪拌混合することによって、耐火骨材に分散した炭化ケイ素粉体が糖類や水溶性無機
化合物の水溶液あるいは分散液と混合され、この状態で耐火骨材の表面を炭化ケイ素粉体
が糖類や水溶性無機化合物の水溶液あるいは分散液により被覆することができる。この後
、この攪拌混合を保持しながら水を蒸発させることによって、糖類や水溶性無機化合物と
炭化ケイ素を含有する鋳型用粘結材料からなる固形の粘結剤層で耐火骨材を被覆した粘結
剤コーテッド耐火物を得ることができる。このとき、耐火骨材を予め上記と同様に加熱し
ておいて、これに糖類や水溶性無機化合物の水溶液あるいは分散液と、炭化ケイ素の粉体
を配合して混合することによって、耐火骨材の熱で水を蒸発させることができるものであ
る。また外部から加熱を行ないながら混合することによって、水を蒸発させるようにして
もよい。
【００８０】
　次に、耐火骨材と粘結剤を混合した後、これに炭化ケイ素の粉体を配合して混合するこ
とによって、粘結剤コーテッド耐火物を製造する方法について、代表的な方法を説明する
。
【００８１】
　粘結剤が熱硬化性樹脂である場合、熱硬化性樹脂が溶融する温度、例えば１１０～１８
０℃に加熱した耐火骨材に、固形の熱硬化性樹脂の粉粒体を添加し、攪拌して混合する。
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耐火骨材による加熱で固形の熱硬化性樹脂は溶融し、溶融した熱硬化性樹脂を耐火骨材に
均一に混合することができる。このように溶融した熱硬化性樹脂を耐火骨材に均一に混合
した後、熱硬化性樹脂が溶融状態である間に炭化ケイ素の粉体を添加して、攪拌混合する
。溶融した熱硬化性樹脂に炭化ケイ素粉体は均一に混合され、炭化ケイ素粉体が混入され
た状態で溶融した熱硬化性樹脂で耐火骨材の表面を被覆することができる。そしてこの後
に、攪拌混合を保持しながら冷却あるいは自然放冷させて熱硬化性樹脂を固化させること
によって、熱硬化性樹脂と炭化ケイ素を含有する鋳型用粘結材料からなる固形の粘結剤層
で耐火骨材を被覆した粘結剤コーテッド耐火物を得ることができる。
【００８２】
　結合剤が糖類や水溶性無機化合物である場合は、糖類や水溶性無機化合物を水に溶解乃
至分散させた状態で使用する。そして耐火骨材にこの糖類や水溶性無機化合物の水溶液あ
るいは分散液を配合し、攪拌して混合することによって、糖類や水溶性無機化合物の水溶
液あるいは分散液を耐火骨材に均一に混合することができる。このように糖類や水溶性無
機化合物の水溶液あるいは分散液を耐火骨材に均一に混合した後、攪拌を保持しつつ、炭
化ケイ素の粉体を添加して混合する。糖類や水溶性無機化合物の水溶液あるいは分散液に
炭化ケイ素粉体は均一に混合され、炭化ケイ素粉体が混入された状態で糖類や水溶性無機
化合物の水溶液あるいは分散液で耐火骨材の表面を被覆することができる。この後、この
攪拌混合を保持しながら水を蒸発させることによって、糖類や水溶性無機化合物と炭化ケ
イ素を含有する鋳型用粘結材料からなる固形の粘結剤層で耐火骨材を被覆した粘結剤コー
テッド耐火物を得ることができる。このとき、耐火骨材を予め上記と同様に加熱しておい
て、これに糖類や水溶性無機化合物の水溶液あるいは分散液と、炭化ケイ素の粉体を配合
して混合することによって、耐火骨材の熱で水を蒸発させることができるものである。ま
た外部から加熱を行ないながら混合することによって、水を蒸発させるようにしてもよい
。
【００８３】
　上記の各方法では、糖類や水溶性無機化合物を水に溶解乃至分散させるようにしたが、
糖類や水溶性無機化合物を水に溶解乃至分散させる溶剤としては、上記のように水が最も
好ましいものの、アルコール等の有機溶剤などを使用することも可能である。また、上記
の各方法は代表的な一例を挙げているに過ぎないものであり、本発明は上記の方法に制限
されるものではない。
【００８４】
　上記のようにして調製した粘結剤コーテッド耐火物を用いて、鋳型を製造することがで
きる。例えば、粘結剤として熱硬化性樹脂を用いた粘結剤コーテッド耐火物の場合、加熱
した成形型に粘結剤コーテッド耐火物を供給することによって鋳型を成形することができ
る。
【００８５】
　成形型の加熱温度は、粘結剤の熱硬化性樹脂が溶融・硬化する温度以上に設定されるも
のである。例えば熱硬化性樹脂がフェノール樹脂である場合、フェノール樹脂の種類にも
よるが、１５０℃以上の温度に成形型を加熱するのが望ましい。成形型のキャビティ内に
粘結剤コーテッド耐火物を供給して充填することによって鋳型を成形する場合、キャビテ
ィ内の粘結剤コーテッド耐火物に伝熱して脱型できる強度に達するまでに時間を要するの
で、鋳型の大きさにもよるが、成形時間は２０秒～５分程度に設定するのがよい。
【００８６】
　このように熱硬化性樹脂が溶融・硬化する温度以上の温度に加熱した成形型に粘結剤コ
ーテッド耐火物を供給すると、粘結剤層中の熱硬化性樹脂が成形型の熱で溶融すると共に
硬化する。従って、溶融した熱硬化性樹脂で耐火骨材を付着させることができるものであ
り、さらに硬化した熱硬化性樹脂で耐火骨材を結合することができるものであり、このよ
うにして成形型内で鋳型を成形することができるものである。
【００８７】
　尚、上記の例では、加熱した成形型のキャビティ内に粘結剤コーテッド耐火物を充填し
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て鋳型を成形する場合を説明したが、加熱した成形型の表面に振りかけるように粘結剤コ
ーテッド耐火物を供給し、成形型の表面で粘結剤コーテッド耐火物を加熱して鋳型を成形
することもできる。
【００８８】
　次に、粘結剤として糖類や水溶性無機化合物を用いた粘結剤コーテッド耐火物の場合に
ついて説明する。この場合は、まず成形型に粘結剤コーテッド耐火物を充填し、次に成形
型内に水分を供給する。水分の供給は成形型に通水するなど任意の方法で行なうことがで
きる。このように水分を供給すると粘結剤の糖類や水溶性無機化合物は水分を吸収して粘
着性が生じ、耐火骨材をこの粘着力により粘結させることができる。
【００８９】
　次に成形型内を乾燥して水分を除去すると、糖類や水溶性無機化合物は乾燥固化するの
で、この固化した糖類や水溶性無機化合物で耐火骨材を結合させることができ、鋳型を成
形することができるものである。成形型内を乾燥させる方法は任意であり、例えば加熱し
た空気などの乾燥気体を成形型に通気して水分を蒸発させる方法や、成形型を加熱して水
分を蒸発させる方法などがある。また後述するように、粘結剤コーテッド耐火物を充填し
た成形型内に水蒸気を通気することによって、水蒸気からの凝縮水で水分の供給を行なう
ことができると共に、このまま水蒸気の通気を継続することによって、水蒸気の凝縮潜熱
と顕熱による加熱で成形型内を乾燥させることができるものである。
【００９０】
　また本発明において、成形型内に粘結剤コーテッド耐火物を充填した後、成形型内に水
蒸気を供給することによって、鋳型を成形することができるものであり、以下この方法に
ついて説明する。
【００９１】
　図１は水蒸気を用いた鋳型の製造の一例を示すものであり、図１（ａ）のように、成形
型１の内部にはキャビティ３が設けてあって、成形型１の上面に注入口４が、成形型１の
下面に排気口６がそれぞれ形成してある。排気口６は粘結剤コーテッド耐火物２が通過で
きない小さい口径に形成するか、あるいは金網等の網５で塞いで、粘結剤コーテッド耐火
物２が排気口６から洩れ出ないようにしてある。この成形型１は縦割りあるいは横割に割
ることができるようになっている。また粘結剤コーテッド耐火物２はホッパー７内に貯蔵
してあり、ホッパー７にはコック８付きの空気供給管９が接続してある。
【００９２】
　そしてホッパー７の下端のノズル口７ａを型１の注入口４に合致させた後、コック８を
閉から開に切り代えることによって、ホッパー７内に空気を吹き込んで加圧し、ホッパー
７内の粘結剤コーテッド耐火物２を成形型１内に吹き込んで、成形型１のキャビティ３内
に粘結剤コーテッド耐火物２を充填する。注入口４や排気口６を図１の実施の形態のよう
に型１に複数設ける場合、複数の注入口４のうち一箇所あるいは複数箇所から粘結剤コー
テッド耐火物２を入れるようにすればよい。
【００９３】
　ここで粘結剤コーテッド耐火物２において、耐火骨材に被覆された粘結剤層は固形であ
り、粘結剤コーテッド耐火物２は表面に粘着性を有することがなく、流動性が良好である
。従って上記のように成形型１に粘結剤コーテッド耐火物２を充填するにあたって、成形
型１のキャビティ３内へスムーズに粘結剤コーテッド耐火物２を流し込むことができ、充
填性良く成形型１内に粘結剤コーテッド耐火物２を充填することができるものであり、充
填不良が発生することを防ぐことができるものである。
【００９４】
　上記のように成形型１内に粘結剤コーテッド耐火物２を充填した後、成形型１の注入口
４からホッパー７を外すと共に、図１（ｂ）のように各注入口４に給気パイプ１０を接続
し、給気パイプ１０のコック１１を開いて水蒸気を成形型１のキャビティ３内に吹き込ん
で、成形型１に水蒸気を通す。
【００９５】
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　ここで、水蒸気としては飽和水蒸気をそのまま用いることができるが、本発明では過熱
水蒸気を用いるのが好ましい。過熱水蒸気は、飽和水蒸気をさらに加熱して、沸点以上の
温度とした完全気体状態の水蒸気であり、１００℃以上の乾き蒸気である。飽和水蒸気を
加熱して得られる過熱水蒸気は、圧力を上げないで定圧膨張させたものであってもよく、
あるいは膨張させないで圧力を上げた加圧水蒸気であってもよい。成形型１内に吹き込む
過熱水蒸気の温度は特に限定されるものではなく、過熱水蒸気は９００℃程度にまで温度
を高めることができるので、１００～９００℃の間で必要に応じた温度に設定すればよい
。
【００９６】
　そしてこのように成形型１内に水蒸気を吹き込んで通すと、粘結剤コーテッド耐火物２
の表面に水蒸気が接触することによって、水蒸気は潜熱が粘結剤コーテッド耐火物２に奪
われて凝縮するが、水蒸気は高い潜熱と顕熱を有するので、水蒸気が凝縮する際に伝熱さ
れるこの潜熱と顕熱で粘結剤コーテッド耐火物２の温度は１００℃付近にまで急速に上昇
する。このように水蒸気の潜熱と顕熱の伝熱によって粘結剤コーテッド耐火物２が１００
℃付近にまで加熱される時間は、水蒸気の温度や成形型１内への吹き込み流量、成形型１
内の粘結剤コーテッド耐火物２の充填量などで変動するが、通常、３～３０秒程度の短時
間である。成形型１内に注入口４から吹き込まれた水蒸気は、成形型１内の粘結剤コーテ
ッド耐火物２を加熱した後、排気口６から排出される。
【００９７】
　上記のように成形型１内に吹き込んだ水蒸気の凝縮潜熱と顕熱で粘結剤コーテッド耐火
物２の温度を急速に上昇させることができるものであり、水蒸気の凝縮で成形型１内に生
成される凝縮水は、その後に成形型１内に吹き込まれる水蒸気による加熱で蒸発されるこ
とにより、成形型１内の温度は水蒸気の温度付近にまで急速に上昇し、この温度で粘結剤
コーテッド耐火物２を加熱することができるものである。
【００９８】
　そして粘結剤コーテッド耐火物２の粘結剤が熱硬化性樹脂である場合、成形型１内に充
填した粘結剤コーテッド耐火物２を水蒸気の凝縮潜熱と顕熱で加熱して、熱硬化性樹脂の
硬化温度以上の温度に上昇させることによって、熱硬化性樹脂を溶融・硬化させることが
できるものであり、耐火骨材を硬化した熱硬化性樹脂で結合した状態で鋳型を成形するこ
とができるものである。
【００９９】
　このように、成形型１に水蒸気を供給して粘結剤コーテッド耐火物２の加熱を行なうこ
とによって、水蒸気の高い凝縮潜熱と顕熱で粘結剤コーテッド耐火物２を瞬時に加熱して
、粘結剤層の熱硬化性樹脂を硬化させることができ、成形型１を予め高温に加熱しておく
ような必要なく、短時間で鋳型を製造することができるものであり、鋳型の生産性を向上
することができるものである。また加熱の際に仮に粘結剤の熱硬化性樹脂から有毒ガスが
発生しても水蒸気の凝縮水に吸収させることができ、環境が汚染されることを低減するこ
とができるものである。
【０１００】
　また粘結剤コーテッド耐火物２の粘結剤が糖類や水溶性無機化合物の場合、成形型１内
に水蒸気を吹き込み始める際に、上記のように水蒸気が粘結剤コーテッド耐火物２に接触
することで熱を奪われて凝縮水が生成されるので、粘結剤コーテッド耐火物２の粘結剤に
凝縮水が作用する。そして粘結剤コーテッド耐火物２の固形状態の粘結剤層中の糖類や水
溶性無機化合物に凝縮水が作用すると、粘結剤が糖類であるときは、この凝縮水を吸収し
て膨潤あるいは溶解して糊化し、また粘結剤が水溶性無機化合物であるときは、この凝縮
水に溶解して液状になって糊化し、糖類や水溶性無機化合物からなる粘結剤はいずれも糊
状になって粘着性が生じる。このように粘結剤に粘着性が生じることによって、成形型１
内に充填された粘結剤コーテッド耐火物２の耐火骨材はこの粘結剤の粘着性で結合される
ものである。次いで、引き続いて成形型１内に吹き込まれる水蒸気の凝縮潜熱と顕熱で粘
結剤コーテッド耐火物２が加熱され、粘結剤に作用した水分が蒸発して乾燥するものであ
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り、糖類や水溶性無機化合物からなる粘結剤を乾燥固化させることができ、耐火骨材をこ
の固化した粘結剤によって結合させて、鋳型を成形することができるものである。
【０１０１】
　このように粘結剤コーテッド耐火物２の粘結剤層中の粘結剤を水蒸気で加熱して鋳型を
製造するにあたって、粘結剤として含有されている糖類や水溶性無機化合物は、加熱され
て固化するときに有害なガスを多量に発生するようなことはないものであり、環境を汚染
するようなことなく鋳型を製造することができるものである。
【０１０２】
　上記のようにして、粘結剤コーテッド耐火物２を充填した成形型１内に水蒸気を通して
、水蒸気の凝縮潜熱と顕熱で粘結剤コーテッド耐火物２を加熱して固化乃至硬化させ、鋳
型を製造するにあたって、成形型１内に生成される凝縮水は、上記のように後から吹き込
まれる水蒸気によって加熱されて気化され、排気口６から排出されるが、成形型１のキャ
ビティ３の形状などによっては、凝縮水の気化が十分にされずに、凝縮水の一部が成形型
１内に残留することがある。このように成形型１内に凝縮水が残留していると、成形型１
から脱型した鋳型内にこの残留凝縮水が水分として浸透した状態で含有されることになる
。そして鋳型に水分が含有されていると、この鋳型を用いて鋳造を行なう際に、高温の溶
湯を鋳型に注湯すると、鋳型に含まれる水分が溶湯の高温で加熱されて急速に気化し、鋳
型が爆裂するなどの極めて危険な事故が起こるおそれがある。
【０１０３】
　そこでこの場合には、上記のように粘結剤コーテッド耐火物２を充填した成形型１内に
水蒸気を通して、粘結剤コーテッド耐火物２を加熱して鋳型を成形した後、水蒸気の供給
を停止し、この水蒸気の替りに乾燥気体を成形型１内に通すようにするのがよい。乾燥気
体は成形型１内に注入口４から供給されるものであり、このように成形型１内に供給され
た乾燥空気は成形型１内で成形された鋳型の粘結剤コーテッド耐火物２の粒子間を通過し
、排気口６から排出される。従って成形型１内で成形された鋳型内に残留凝縮水が水分と
して残っているときには、この水分は乾燥気体中に気化し、乾燥気体と共に排気口６から
排出されるものであり、鋳型を乾燥させることができるものである。
【０１０４】
　ここで、本発明において乾燥気体とは、気体中の水分含有量（率）が成形型１に供給さ
れる蒸気の水分含有量（率）より低い乾いた気体という意味であり、乾燥処理をした気体
という意味ではなく、水分含有量（率）が低ければ乾燥処理を行なうような必要はない。
乾燥気体の水分含有量は特に限定されるものではないが、水分含有量は２００ｇ／ｍ３以
下であることが好ましく、より好ましくは１００ｇ／ｍ３以下であり、特に好ましくは５
０ｇ／ｍ３以下である。このような水分含有量が低い乾燥気体を成形型１に供給すること
によって、鋳型の乾燥を効率良く行なうことができるものである。また乾燥気体は加熱し
て使用する必要はない。乾燥気体を加熱して使用すると、加熱するための設備やエネルギ
ーコストが必要となるので好ましくないものであり、このため本発明では、乾燥気体を加
熱も冷却もしないそのままの温度で、すなわち上記した鋳型を製造する工程の雰囲気温度
、例えば鋳型の製造設備を設置した工場内の雰囲気温度のまま、乾燥気体を使用するよう
にしている。この雰囲気温度は、季節や時刻などによって異なるが、通常、０℃から５０
℃程度の範囲である。
【０１０５】
　また、乾燥気体の種類は、特に限定されるものではなく、空気や、窒素等の不活性気体
などを用いることができる。なかでも、大気中の空気はコストを要することなくそのまま
用いることができるので、好ましい。
【０１０６】
　上記のように成形型１への水蒸気の供給を停止した後、成形型１内に乾燥気体を通して
鋳型の乾燥を行なうにあたって、成形型１内に乾燥気体を通す時間は、鋳型の大きさや乾
燥気体の供給量などに応じて変動するものであって特に限定されるものではないが、通常
、１０～９０秒程度である。乾燥気体を通す時間が１０秒未満であると、成形型１内の鋳
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型の乾燥が不十分になるおそれがある。逆に乾燥気体を通す時間が９０秒を超える場合、
乾燥品質が過剰になるばかりでなく、成形型１への粘結剤コーテッド耐火物２の充填から
、鋳型を脱型するまでの成形サイクルが長くなり、生産性に問題が生じるおそれがある。
【０１０７】
　成形型１への水蒸気の供給を停止した後に、成形型１内に乾燥気体を通すにあたっては
、水蒸気供給用の給気パイプ１０のコック１１を閉じた後に、成形型１の注入口４に図１
（ｂ）のように接続したこの給気パイプ１０を外し、図１（ｃ）に示すように、乾燥気体
供給用の給気パイプ１３を成形型１の注入口４に接続し、給気パイプ１３のコック１４を
開いて、給気パイプ１３から成形型１内に乾燥気体を供給することによって、行なうこと
ができる。このとき、乾燥気体として大気中の空気を用いる場合、コンプレッサーや給気
ファンなどの送風機器を給気パイプ１３に接続し、鋳型製造工程の雰囲気の空気をそのま
ま送風機器から給気パイプ１３を通して成形型１に吹き込むことができる。
【０１０８】
　上記のように、粘結剤コーテッド耐火物２の粘結剤層中の粘結剤で耐火骨材を結合する
ことによって、鋳型を製造するにあたって、粘結剤層中には粘結剤の他に炭化ケイ素の粉
体が含有されているので、鋳型の表面にはこの炭化ケイ素の粉体が露出した状態で存在す
ることになる。
【０１０９】
　そして上記のように製造した鋳型に高温の溶融金属である溶湯を注湯して鋳込むことに
よって、鋳造を行なうことができるものである。このとき、粘結剤がフェノール樹脂など
の熱硬化性樹脂である場合、熱硬化性樹脂は耐火骨材の結合強度が高く、耐熱性も高いの
で、比較的高温の金属を用いた鋳造が可能になるものである。また粘結剤が糖類や水溶性
無機化合物である場合、糖類は比較的低温で熱分解するので、溶湯の熱で容易に熱分解す
るものであり、また糖類や水溶性無機化合物は水に容易に溶けるので、鋳造を行なった後
に鋳型を水に浸漬したりすることによって、糖類や水溶性無機化合物による結合力はなく
なる。従って、鋳型を容易に崩壊させることができるものであり、鋳物を鋳型から取り出
すために、鋳型に衝撃を加えたり、高温で長時間加熱して粘結剤を分解させたりするよう
な必要がなくなり、鋳造物を鋳型から脱型する作業を容易に行なうことができるものであ
る。
【０１１０】
　ここで、炭化ケイ素は溶融金属である溶湯との濡れが悪いという現象は本発明者により
見出しされたものであるが、上記のように鋳型の表面には炭化ケイ素の粉体が露出した状
態で存在している。このため、鋳型に溶湯を流し込んで鋳造を行なう際に、溶湯は炭化ケ
イ素の粉体ではじかれて耐火骨材の粒子間に侵入し難くなり、溶湯が耐火骨材の粒子間に
侵入する差し込みを低減することができる。従って、鋳造の際に溶湯の差し込みにより発
生する焼き付きを防止することができるものである。この結果、焼き付きの発生を防ぐた
めに鋳型の表面に塗型剤を塗布するような必要がなくなり、塗型剤レスで鋳造を行なうこ
とが可能になるものである。
【０１１１】
　尚、上記のように炭化ケイ素を含有する粘結剤層を被覆した粘結剤コーテッド耐火物を
用いて鋳型を製造するにあたって、炭化ケイ素を含有する粘結剤層を被覆した粘結剤コー
テッド耐火物に、炭化ケイ素を含有しない粘結剤層を被覆した粘結剤コーテッド耐火物と
を混合して併用するようにしてもよい。この場合、炭化ケイ素を含有する粘結剤層の炭化
ケイ素含有率を高く設定しておき、併用する炭化ケイ素を含有しない粘結剤層を被覆した
粘結剤コーテッド耐火物の混合量を調整することによって、要求される焼き付き防止効果
に合わせて炭化ケイ素の量を現場で調節することが可能になるものである。
【実施例】
【０１１２】
　次に、本発明を実施例によって具体的に説明する。
【０１１３】
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　（参考例１）
　１３５℃に加熱したＡＣＩけい砂１０ｋｇをワールミキサーに仕込み、これに表１に示
すフェノール樹脂と炭化ケイ素の粉体を表１に示す量で加えた。これを３０秒間混錬した
後、３０ｇのヘキサメチレンテトラミンを４５０ｇの水に溶解乃至分散させた液を必要に
応じて添加し、砂粒の塊が崩壊するまで混錬した。次いで、滑剤としてステアリン酸カル
シウム１０ｇを加えて３０秒間混錬した後、ワールミキサーから払い出し、エアレーショ
ンして冷却することによって、けい砂に対して２．０質量％のフェノール樹脂と、表１に
示す量の炭化ケイ素粉体を含有する固形の粘結剤層でけい砂の表面が被覆された粘結剤コ
ーテッド耐火物（参考例１－１～１－５）を得た。
【０１１４】
　（比較例１）
　炭化ケイ素を用いないようにした他は、参考例１と同様にして粘結剤コーテッド耐火物
を得た。
【０１１５】
　上記のように調製した参考例１や比較例１の粘結剤コーテッド耐火物の粘結剤層の融着
点をＪＡＣＴ試験法Ｃ－１「融着点試験法」に準拠して測定した。結果を表１に示す。
【０１１６】
　また参考例１や比較例１の粘結剤コーテッド耐火物を用い、鋳型の造型を想定して試験
片を成形した。すなわち、幅１０ｍｍ×長さ７０ｍｍ×厚さ１０ｍｍの試験片を成形でき
る成形金型を２４０℃±５℃に加熱し、この成形金型に参考例１や比較例１の粘結剤コー
テッド耐火物をゲージ圧０．１ＭＰａの空気圧で吹き込んで充填し、６０秒後に脱型する
ことによって、鋳型を想定した試験片を成形した。
【０１１７】
　この試験片の曲げ強さをＪＡＣＴ試験法ＳＭ－１に準拠して測定した。結果を表１に示
す。
【０１１８】
【表１】

 
【０１１９】
　表１にみられるように、粘結剤層の融着点は、参考例１と比較例１において殆ど差はみ
られなかった。また曲げ強さについては、参考例１のものは比較例１よりもやや低いもの
の有意な差はみられず、粘結剤コーテッド耐火物の粘結剤層に炭化ケイ素を含有すること
によって、鋳型としての強度に問題が生じないことが確認された。
【０１２０】
　また図２に示す形状で寸法が直径１０９ｍｍ、高さ７４ｍｍの鋳型を成形するキャビテ
ィを有する成形金型を用い、上記と同様にして参考例１や比較例１の粘結剤コーテッド耐
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火物を成形することによって、鋳込み試験に供するための鋳型（中子）を造型した。そし
てこの鋳型を２００℃に設定した乾燥機に入れて６０分間熱処理した後、鋳込み試験に供
した。鋳込み試験については後述する。
【０１２１】
　（参考例２）
　予め１２５℃に加熱したＡＣＩけい砂１０ｋｇをワールミキサーに仕込み、水１５０ｇ
にデキストリン２００ｇとその硬化剤のクエン酸３０ｇを分散乃至溶解させた液を加え、
さらに炭化ケイ素粉体を表２に示す量で加え、混錬した。砂粒の塊が崩壊するまで混錬し
た後、滑剤としてステアリン酸カルシウム１０ｇを加えて３０秒間混錬し、これをワール
ミキサーから払い出した。これをエアレーションして冷却することによって、けい砂に対
して２．０質量％のデキストリンと、表４に示す量の炭化ケイ素粉体を含有する固形の粘
結剤層でけい砂の表面が被覆された粘結剤コーテッド耐火物（参考例２－１～２－４）を
得た。
【０１２２】
　（比較例２）
　炭化ケイ素を用いないようにした他は、参考例２と同様にして粘結剤コーテッド耐火物
を得た。
【０１２３】
　上記のように調製した参考例２や比較例２の粘結剤コーテッド耐火物を用い、鋳型の造
型を想定して試験片を成形した。すなわち、キャビティの大きさが２０ｍｍ×１０ｍｍ×
８０ｍｍの成形金型を１２０℃に予熱して用い、参考例２や比較例２の粘結剤コーテッド
耐火物をゲージ圧力０．１ＭＰａの空気圧で成形金型内に吹き込んで充填した。次に成形
金型に蒸気パイプを接続し、ボイラーで発生させたゲージ圧力０．４ＭＰａ、温度１４３
℃の飽和水蒸気を過熱蒸気発生装置（野村技工（株）製「ＧＥ－１００」）で加熱して調
製される、３５０℃、ゲージ圧力０．４５ＭＰａの過熱水蒸気を６０ｋｇ／ｈの流量で供
給し、成形金型内に過熱水蒸気を６０秒間通気した。この後に脱型することによって、鋳
型を想定した試験片を得た。
【０１２４】
　このように成形して得た試験片の曲げ強さをＪＩＳ　Ｋ　６９１０に準拠して測定した
。また、別の試験片を、予め２５０℃に設定した加熱乾燥機に入れて６０分間熱処理をし
た、冷却した後に曲げ強さをＪＩＳ　Ｋ　６９１０に準拠して測定した。これらの結果を
表２に示す。
【０１２５】
【表２】
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【０１２６】
　表２にみられるように、参考例２のものは比較例２のものより曲げ強さが大きく低下す
ることはなく、粘結剤コーテッド耐火物の粘結剤層に炭化ケイ素を含有することによって
、鋳型としての強度に問題が生じないことが確認された。
【０１２７】
　また図２に示す形状で寸法が直径１０９ｍｍ、高さ７４ｍｍの鋳型を成形するキャビテ
ィを有する成形金型を用い、上記と同様にして参考例２や比較例２の粘結剤コーテッド耐
火物を成形することによって、鋳込み試験に供するための鋳型（中子）を造型した。そし
てこの鋳型を２００℃に設定した乾燥機に入れて６０分間熱処理した後、鋳込み試験に供
した。鋳込み試験については後述する。
【０１２８】
　（実施例３）
　１４０℃に加熱したＡＣＩけい砂１０ｋｇをワールミキサーに仕込み、これに表３に示
す種類と量の水溶性無機化合物を水１５０ｇに溶解した溶液と、２００ｇの炭化ケイ素粉
体とを加え、これを９０秒間混錬した。砂粒が崩壊した後、滑剤としてステアリン酸カル
シウム１０ｇを加えて１５秒間混錬し、次にこれをワールミキサーから払い出し、エアレ
ーションして冷却することによって、けい砂に対して４．０質量％の水溶性無機化合物と
、２．０質量％の炭化ケイ素粉体を含有する固形の粘結剤層でけい砂の表面が被覆された
粘結剤コーテッド耐火物（実施例３－１～３－４）を得た。
【０１２９】
　ここで、水ガラスとしては、富士化学株式会社製珪酸ソーダ１号（固形分５０質量％）
を、塩化ナトリウムとしては、海水から製塩した塩化ナトリウム含有量９８．３質量％の
市販の食塩を、リン酸二ナトリウムとしてはキシダ化学株式会社製試薬を、それぞれ使用
した。
【０１３０】
　（比較例３）
　表３に示す水溶性無機化合物を表３に示す量で用い、炭化ケイ素を用いないようにした
他は、実施例３と同様にして粘結剤コーテッド耐火物（比較例３－１～３－３）を得た。
【０１３１】
　上記のように調製した実施例３や比較例３の粘結剤コーテッド耐火物を用い、鋳型の造
型を想定して試験片を成形した。すなわち、キャビティの大きさが２０ｍｍ×１０ｍｍ×
８０ｍｍの成形金型を１２０℃に予熱して用い、実施例３や比較例３の粘結剤コーテッド
耐火物をゲージ圧力０．１ＭＰａの空気圧で成形金型内に吹き込んで充填した。次に成形
金型に蒸気パイプを接続し、ボイラーで発生させたゲージ圧力０．４ＭＰａ、温度１４３
℃の飽和水蒸気を過熱蒸気発生装置（野村技工（株）製「ＧＥ－１００」）で加熱して調
製される、３５０℃、ゲージ圧力０．４５ＭＰａの過熱水蒸気を６０ｋｇ／ｈの流量で供
給し、成形金型内に過熱水蒸気を５０秒間通気した。この後に脱型することによって、鋳
型を想定した試験片を得た。
【０１３２】
　このように成形して得た試験片について、成形型から脱型した直後の臭いを嗅いだとこ
ろ、異臭は感じられなかった。またこの試験片の曲げ強さをＪＩＳ　Ｋ　６９１０に準拠
して測定した。結果を表３に示す。
【０１３３】
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【表３】

 
【０１３４】
　表３にみられるように、水溶性無機化合物が対応する実施例３と比較例３を比較すると
、表３にみられるように、実施例３のものは比較例３のものより曲げ強さが大きく低下す
ることはなく、粘結剤コーテッド耐火物の粘結剤層に炭化ケイ素を含有することによって
、鋳型としての強度に問題が生じないことが確認された。
【０１３５】
　また図２に示す形状で寸法が直径１０９ｍｍ、高さ７４ｍｍの鋳型を成形するキャビテ
ィを有する成形金型を用い、上記と同様にして実施例３や比較例３の粘結剤コーテッド耐
火物を成形することによって、鋳込み試験に供するための鋳型（中子）を造型した。そし
てこの鋳型を２００℃に設定した乾燥機に入れて６０分間熱処理した後、鋳込み試験に供
した。鋳込み試験については後述する。
【０１３６】
　（参考例４）
　攪拌機を有する四ツ口フラスコにノボラック型フェノール樹脂（リグナイト株式会社製
「＃４８００」）を仕込み、マントルヒーターで加熱しつつ攪拌して溶融させ、攪拌を継
続して内温が１６０℃になった時点で表４の配合量となるように炭化ケイ素粉体を少しず
つ添加した。さらに３０分間攪拌混合した後、四ツ口フラスコから払い出して冷却するこ
とによって固化させた。これを粗砕機で０．１～５ｍｍの粒径に粉砕することによって、
ノボラック型フェノール樹脂と炭化ケイ素粉体を含有する粘結剤粒体１～３を得た。
【０１３７】
　上記のようにして得た粘結剤粒体１～３について、ＪＩＳ　Ｋ　６９１０に準拠して軟
化点を測定した。結果を表４に示す。
【０１３８】
【表４】

 
【０１３９】
　ノボラック型フェノール樹脂「＃４８００」の軟化点は９４．５℃であり、粘結剤粒体
１～３の軟化点はノボラック型フェノール樹脂の軟化点とさほど大きな差異がないことが
確認された。
【０１４０】
　１３５℃に加熱したＡＣＩけい砂１０ｋｇをワールミキサーに仕込み、これに上記の粒
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体１～３を表５に示す量で加えた。これを３０秒間混錬し、さらに砂粒の塊が崩壊するま
で混錬した。次いで、滑剤としてステアリン酸カルシウム１０ｇを加えて３０秒間混錬し
た後、ワールミキサーから払い出し、エアレーションして冷却することによって、けい砂
に対して２．０質量％のフェノール樹脂と、表５に示す量の炭化ケイ素粉体を含有する固
形の粘結剤層でけい砂の表面が被覆された粘結剤コーテッド耐火物（参考例４－１～４－
４）を得た。
【０１４１】
　（比較例４）
　炭化ケイ素を用いず、ノボラック型フェノール樹脂をそのまま用いるようにした他は、
参考例４と同様にして粘結剤コーテッド耐火物を得た。
【０１４２】
　上記のように調製した参考例４や比較例４の粘結剤コーテッド耐火物を用い、鋳型の造
型を想定して試験片を成形した。すなわち、幅１０ｍｍ×長さ７０ｍｍ×厚さ１０ｍｍの
試験片を成形できる成形金型を２４０℃±５℃に加熱し、この成形金型に参考例４や比較
例４の粘結剤コーテッド耐火物をゲージ圧０．１ＭＰａの空気圧で吹き込んで充填し、６
０秒後に脱型することによって、鋳型を想定した試験片を成形した。
【０１４３】
　このように成形して得た試験片の質量を測定し、質量と容積からかさ比重を算出した。
また曲げ強さをＪＩＳ　Ｋ　６９１０に準拠して測定した。これらの結果を表５に示す。
【０１４４】
【表５】

 
【０１４５】
　表５にみられるように、参考例４のものは比較例４のものより曲げ強さが大きく低下す
ることはなく、粘結剤コーテッド耐火物の粘結剤層に炭化ケイ素を含有することによって
、鋳型としての強度に問題が生じないことが確認された。
【０１４６】
　また図２に示す形状で寸法が直径１０９ｍｍ、高さ７４ｍｍの鋳型を成形するキャビテ
ィを有する成形金型を用い、上記と同様にして参考例４や比較例４の粘結剤コーテッド耐
火物を成形することによって、鋳込み試験に供するための鋳型（中子）を造型した。そし
てこの鋳型を２００℃に設定した乾燥機に入れて６０分間熱処理した後、鋳込み試験に供
した。鋳込み試験については後述する。
【０１４７】
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　（参考例５）
　水１５０ｇにデキストリン２００ｇとその硬化剤のクエン酸３０ｇを加え、さらに炭化
ケイ素粉体を表６の量で加え、これを攪拌して分散乃至溶解させることによって、デキス
トリンと炭化ケイ素の混合液を調製した。そして、予め１２５℃に加熱したＡＣＩけい砂
１０ｋｇをワールミキサーに仕込み、この混合液を加えて混錬し、砂粒の塊が崩壊するま
で混錬した。次に滑剤としてステアリン酸カルシウム１０ｇを加えて３０秒間混錬した後
に、これをワールミキサーから払い出し、エアレーションして冷却することによって、け
い砂に対して２．０質量％のデキストリンと、表６に示す量の炭化ケイ素粉体を含有する
固形の粘結剤層でけい砂の表面が被覆された粘結剤コーテッド耐火物（参考例５－１～５
－４）を得た。
【０１４８】
　（比較例５）
　炭化ケイ素を用いないようにした他は、参考例５と同様にして粘結剤コーテッド耐火物
を得た。
【０１４９】
　上記のように調製した参考例５や比較例５の粘結剤コーテッド耐火物を用い、鋳型の造
型を想定して試験片を成形した。すなわち、キャビティの大きさが２０ｍｍ×１０ｍｍ×
８０ｍｍの成形金型を１２０℃に予熱して用い、参考例５や比較例５の粘結剤コーテッド
耐火物をゲージ圧力０．１ＭＰａの空気圧で成形金型内に吹き込んで充填した。次に成形
金型に蒸気パイプを接続し、ボイラーで発生させたゲージ圧力０．４ＭＰａ、温度１４３
℃の飽和水蒸気を過熱蒸気発生装置（野村技工（株）製「ＧＥ－１００」）で加熱して調
製される、３５０℃、ゲージ圧力０．４５ＭＰａの過熱水蒸気を６０ｋｇ／ｈの流量で供
給し、成形金型内に過熱水蒸気を６０秒間通気した。この後に脱型することによって、鋳
型を想定した試験片を得た。
【０１５０】
　このように成形して得た試験片の曲げ強さをＪＩＳ　Ｋ　６９１０に準拠して測定した
。また、別の試験片を、予め２５０℃に設定した加熱乾燥機に入れて６０分間熱処理をし
た、冷却した後に曲げ強さをＪＩＳ　Ｋ　６９１０に準拠して測定した。これらの結果を
表６に示す。
【０１５１】
【表６】

 
【０１５２】
　表６にみられるように、参考例５のものは比較例５のものより曲げ強さが大きく低下す
ることはなく、粘結剤コーテッド耐火物の粘結剤層に炭化ケイ素を含有することによって
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、鋳型としての強度に問題が生じないことが確認された。
【０１５３】
　また図２に示す形状で寸法が直径１０９ｍｍ、高さ７４ｍｍの鋳型を成形するキャビテ
ィを有する成形金型を用い、上記と同様にして参考例５や比較例５の粘結剤コーテッド耐
火物を成形することによって、鋳込み試験に供するための鋳型（中子）を造型した。そし
てこの鋳型を２００℃に設定した乾燥機に入れて６０分間熱処理した後、鋳込み試験に供
した。鋳込み試験については後述する。
【０１５４】
　（実施例６）
　表７に示す種類と量の水溶性無機化合物と２００ｇの炭化ケイ素粉体を水１５０ｇに加
えて攪拌することによって、これらを溶解乃至分散させた混合液を得た。そして１４０℃
に加熱したＡＣＩけい砂１０ｋｇをワールミキサーに仕込み、これにこの混合液を加えて
９０秒間混錬した。砂粒が崩壊した後、滑剤としてステアリン酸カルシウム１０ｇを加え
て１５秒間混錬し、次にこれをワールミキサーから払い出し、エアレーションして冷却す
ることによって、けい砂に対して４．０質量％の水溶性無機化合物と、２．０質量％の炭
化ケイ素粉体を含有する固形の粘結剤層でけい砂の表面が被覆された粘結剤コーテッド耐
火物（実施例６－１～６－４）を得た。
【０１５５】
　（比較例６）
　表７に示す水溶性無機化合物を表７に示す量で用い、炭化ケイ素を用いないようにした
他は、実施例６と同様にして粘結剤コーテッド耐火物（比較例６－１～６－３）を得た。
【０１５６】
　上記のように調製した実施例６や比較例６の粘結剤コーテッド耐火物を用い、鋳型の造
型を想定して試験片を成形した。すなわち、キャビティの大きさが２０ｍｍ×１０ｍｍ×
８０ｍｍの成形金型を１２０℃に予熱して用い、実施例６や比較例６の粘結剤コーテッド
耐火物をゲージ圧力０．１ＭＰａの空気圧で成形金型内に吹き込んで充填した。次に成形
金型に蒸気パイプを接続し、ボイラーで発生させたゲージ圧力０．４ＭＰａ、温度１４３
℃の飽和水蒸気を過熱蒸気発生装置（野村技工（株）製「ＧＥ－１００」）で加熱して調
製される、３５０℃、ゲージ圧力０．４５ＭＰａの過熱水蒸気を６０ｋｇ／ｈの流量で供
給し、成形金型内に過熱水蒸気を５０秒間通気した。この後に脱型することによって、鋳
型を想定した試験片を得た。
【０１５７】
　このように成形して得た試験片について、成形型から脱型した直後の臭いを嗅いだとこ
ろ、異臭は感じられなかった。またこの試験片の曲げ強さをＪＩＳ　Ｋ　６９１０に準拠
して測定した。結果を表７に示す。
【０１５８】
【表７】

 
【０１５９】
　表７にみられるように、水溶性無機化合物が対応する実施例６と比較例６を比較すると
、表７にみられるように、実施例６のものは比較例６のものより曲げ強さが大きく低下す
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ることはなく、粘結剤コーテッド耐火物の粘結剤層に炭化ケイ素を含有することによって
、鋳型としての強度に問題が生じないことが確認された。
【０１６０】
　また図２に示す形状で寸法が直径１０９ｍｍ、高さ７４ｍｍの鋳型を成形するキャビテ
ィを有する成形金型を用い、上記と同様にして実施例６や比較例６の粘結剤コーテッド耐
火物を成形することによって、鋳込み試験に供するための鋳型（中子）を造型した。そし
てこの鋳型を２００℃に設定した乾燥機に入れて６０分間熱処理した後、鋳込み試験に供
した。鋳込み試験については後述する。
【０１６１】
　（参考例７）
　１３５℃に加熱したＡＣＩけい砂１０ｋｇをワールミキサーに仕込み、これに炭化ケイ
素の粉体を表８に示す量で加え、３０秒間攪拌した。次に表８に示すフェノール樹脂を表
８に示す量で加えると共に、３０ｇのヘキサメチレンテトラミンを４５０ｇの水に溶解乃
至分散させた液を必要に応じて添加し、砂粒の塊が崩壊するまで混錬した。次いで、滑剤
としてステアリン酸カルシウム１０ｇを加えて３０秒間混錬した後、ワールミキサーから
払い出し、エアレーションして冷却することによって、けい砂に対して２．０質量％のフ
ェノール樹脂と、表１に示す量の炭化ケイ素粉体を含有する固形の粘結剤層でけい砂の表
面が被覆された粘結剤コーテッド耐火物（参考例７－１～７－５）を得た。
【０１６２】
　（比較例７）
　炭化ケイ素を用いないようにした他は、参考例７と同様にして粘結剤コーテッド耐火物
を得た。
【０１６３】
　上記のように調製した参考例７や比較例７の粘結剤コーテッド耐火物を用い、鋳型の造
型を想定して試験片を成形した。すなわち、キャビティの大きさが２０ｍｍ×１０ｍｍ×
８０ｍｍの成形金型を１２０℃に予熱して用い、参考例７や比較例７の粘結剤コーテッド
耐火物をゲージ圧力０．１ＭＰａの空気圧で成形金型内に吹き込んで充填した。次に成形
金型に蒸気パイプを接続し、ボイラーで発生させたゲージ圧力０．４ＭＰａ、温度１４３
℃の飽和水蒸気を過熱蒸気発生装置（野村技工（株）製「ＧＥ－１００」）で加熱して調
製される、３５０℃、ゲージ圧力０．４５ＭＰａの過熱水蒸気を６０ｋｇ／ｈの流量で供
給し、成形金型内に過熱水蒸気を５０秒間通気した。この後に脱型することによって、鋳
型を想定した試験片を得た。
【０１６４】
　この試験片の曲げ強さをＪＡＣＴ試験法ＳＭ－１に準拠して測定した。結果を表８に示
す。
【０１６５】
【表８】

 
【０１６６】
　表８にみられるように、参考例７の曲げ強さは比較例７よりもやや低いものの有意な差
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はみられず、粘結剤コーテッド耐火物の粘結剤層に炭化ケイ素を含有することによって、
鋳型としての強度に問題が生じないことが確認された。
【０１６７】
　また図２に示す形状で寸法が直径１０９ｍｍ、高さ７４ｍｍの鋳型を成形するキャビテ
ィを有する成形金型を用い、上記と同様にして参考例７や比較例７の粘結剤コーテッド耐
火物を成形することによって、鋳込み試験に供するための鋳型（中子）を造型した。そし
てこの鋳型を２００℃に設定した乾燥機に入れて６０分間熱処理した後、鋳込み試験に供
した。鋳込み試験については後述する。
【０１６８】
　（参考例８）
　予め１２５℃に加熱したＡＣＩけい砂１０ｋｇをワールミキサーに仕込み、さらに炭化
ケイ素の粉体を表９に示す量で加え、３０秒間攪拌した。次にこれに、水１５０ｇにデキ
ストリン２００ｇとその硬化剤のクエン酸３０ｇを加えて分散乃至溶解させた液を加えて
混錬し、砂粒の塊が崩壊するまで混錬した。次に滑剤としてステアリン酸カルシウム１０
ｇを加えて３０秒間混錬した後に、これをワールミキサーから払い出し、エアレーション
して冷却することによって、けい砂に対して２．０質量％のデキストリンと、表９に示す
量の炭化ケイ素粉体を含有する固形の粘結剤層でけい砂の表面が被覆された粘結剤コーテ
ッド耐火物（参考例８－１～８－４）を得た。
【０１６９】
　（比較例８）
　炭化ケイ素を用いないようにした他は、参考例８と同様にして粘結剤コーテッド耐火物
を得た。
【０１７０】
　上記のように調製した参考例８や比較例８の粘結剤コーテッド耐火物を用い、鋳型の造
型を想定して試験片を成形した。すなわち、キャビティの大きさが２０ｍｍ×１０ｍｍ×
８０ｍｍの成形金型を１２０℃に予熱して用い、参考例８や比較例８の粘結剤コーテッド
耐火物をゲージ圧力０．１ＭＰａの空気圧で成形金型内に吹き込んで充填した。次に成形
金型に蒸気パイプを接続し、ボイラーで発生させたゲージ圧力０．４ＭＰａ、温度１４３
℃の飽和水蒸気を過熱蒸気発生装置（野村技工（株）製「ＧＥ－１００」）で加熱して調
製される、３５０℃、ゲージ圧力０．４５ＭＰａの過熱水蒸気を６０ｋｇ／ｈの流量で供
給し、成形金型内に過熱水蒸気を６０秒間通気した。この後に脱型することによって、鋳
型を想定した試験片を得た。
【０１７１】
　このように成形して得た試験片の曲げ強さをＪＩＳ　Ｋ　６９１０に準拠して測定した
。結果を表９に示す。
【０１７２】
【表９】
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【０１７３】
　表９にみられるように、参考例８のものは比較例８のものより曲げ強さが大きく低下す
ることはなく、粘結剤コーテッド耐火物の粘結剤層に炭化ケイ素を含有することによって
、鋳型としての強度に問題が生じないことが確認された。
【０１７４】
　また図２に示す形状で寸法が直径１０９ｍｍ、高さ７４ｍｍの鋳型を成形するキャビテ
ィを有する成形金型を用い、上記と同様にして参考例８や比較例８の粘結剤コーテッド耐
火物を成形することによって、鋳込み試験に供するための鋳型（中子）を造型した。そし
てこの鋳型を２００℃に設定した乾燥機に入れて６０分間熱処理した後、鋳込み試験に供
した。鋳込み試験については後述する。
【０１７５】
　（実施例９）
　１４０℃に加熱したＡＣＩけい砂１０ｋｇをワールミキサーに仕込み、さらに炭化ケイ
素の粉体を表１０に示す量で加え、３０秒間攪拌した。次にこれに、表１０に示す種類と
量の水溶性無機化合物を水１５０ｇに加えて溶解乃至分散させた液を加えて混錬し、砂粒
の塊が崩壊するまで混錬した。次に滑剤としてステアリン酸カルシウム１０ｇを加えて３
０秒間混錬した後に、これをワールミキサーから払い出し、エアレーションして冷却する
ことによって、けい砂に対して４．０質量％の水溶性無機化合物と、２．０質量％の炭化
ケイ素粉体を含有する固形の粘結剤層でけい砂の表面が被覆された粘結剤コーテッド耐火
物（実施例９－１～９－４）を得た。
【０１７６】
　（比較例９）
　表１０に示す水溶性無機化合物を表１０に示す量で用い、炭化ケイ素を用いないように
した他は、実施例９と同様にして粘結剤コーテッド耐火物（比較例９－１～９－３）を得
た。
【０１７７】
　上記のように調製した実施例９や比較例９の粘結剤コーテッド耐火物を用い、鋳型の造
型を想定して試験片を成形した。すなわち、キャビティの大きさが２０ｍｍ×１０ｍｍ×
８０ｍｍの成形金型を１２０℃に予熱して用い、実施例９や比較例９の粘結剤コーテッド
耐火物をゲージ圧力０．１ＭＰａの空気圧で成形金型内に吹き込んで充填した。次に成形
金型に蒸気パイプを接続し、ボイラーで発生させたゲージ圧力０．４ＭＰａ、温度１４３
℃の飽和水蒸気を過熱蒸気発生装置（野村技工（株）製「ＧＥ－１００」）で加熱して調
製される、３５０℃、ゲージ圧力０．４５ＭＰａの過熱水蒸気を６０ｋｇ／ｈの流量で供
給し、成形金型内に過熱水蒸気を５０秒間通気した。この後に脱型することによって、鋳
型を想定した試験片を得た。
【０１７８】
　このように成形して得た試験片について、成形型から脱型した直後の臭いを嗅いだとこ
ろ、異臭は感じられなかった。またこの試験片の曲げ強さをＪＩＳ　Ｋ　６９１０に準拠
して測定した。結果を表１０に示す。
【０１７９】
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【表１０】

 
【０１８０】
　表１０にみられるように、水溶性無機化合物が対応する実施例９と比較例９を比較する
と、表１０にみられるように、実施例９のものは比較例９のものより曲げ強さが大きく低
下することはなく、粘結剤コーテッド耐火物の粘結剤層に炭化ケイ素を含有することによ
って、鋳型としての強度に問題が生じないことが確認された。
【０１８１】
　また図２に示す形状で寸法が直径１０９ｍｍ、高さ７４ｍｍの鋳型を成形するキャビテ
ィを有する成形金型を用い、上記と同様にして実施例９や比較例９の粘結剤コーテッド耐
火物を成形することによって、鋳込み試験に供するための鋳型（中子）を造型した。そし
てこの鋳型を２００℃に設定した乾燥機に入れて６０分間熱処理した後、鋳込み試験に供
した。鋳込み試験については後述する。
【０１８２】
　（参考例１０）
　１３５℃に加熱したＡＣＩけい砂１０ｋｇをワールミキサーに仕込み、これにフェノー
ル樹脂を表１１に示す量で加え、また３０ｇのヘキサメチレンテトラミンを４５０ｇの水
に溶解乃至分散させた液を必要に応じて添加し、３０秒間混錬した。次にこれに炭化ケイ
素の粉体を表１に示す量で加え、砂粒の塊が崩壊するまで混錬した。次いで、滑剤として
ステアリン酸カルシウム１０ｇを加えて３０秒間混錬した後、ワールミキサーから払い出
し、エアレーションして冷却することによって、けい砂に対して２．０質量％のフェノー
ル樹脂と、表１１に示す量の炭化ケイ素粉体を含有する固形の粘結剤層でけい砂の表面が
被覆された粘結剤コーテッド耐火物（参考例１０－１～１０－５）を得た。
【０１８３】
　（比較例１０）
　炭化ケイ素を用いないようにした他は、参考例１０と同様にして粘結剤コーテッド耐火
物を得た。
【０１８４】
　上記のように調製した参考例１０や比較例１０の粘結剤コーテッド耐火物を用い、鋳型
の造型を想定して試験片を成形した。すなわち、キャビティの大きさが２０ｍｍ×１０ｍ
ｍ×８０ｍｍの成形金型を１２０℃に予熱して用い、参考例１０や比較例１０の粘結剤コ
ーテッド耐火物をゲージ圧力０．１ＭＰａの空気圧で成形金型内に吹き込んで充填した。
次に成形金型に蒸気パイプを接続し、ボイラーで発生させたゲージ圧力０．４ＭＰａ、温
度１４３℃の飽和水蒸気を過熱蒸気発生装置（野村技工（株）製「ＧＥ－１００」）で加
熱して調製される、３５０℃、ゲージ圧力０．４５ＭＰａの過熱水蒸気を６０ｋｇ／ｈの
流量で供給し、成形金型内に過熱水蒸気を５０秒間通気した。この後に脱型することによ
って、鋳型を想定した試験片を得た。
【０１８５】
　この試験片の曲げ強さをＪＡＣＴ試験法ＳＭ－１に準拠して測定した。結果を表１１に
示す。
【０１８６】
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【表１１】

 
【０１８７】
　表１１にみられるように、参考例１０の曲げ強さは比較例１０よりもやや低いものの有
意な差はみられず、粘結剤コーテッド耐火物の粘結剤層に炭化ケイ素を含有することによ
って、鋳型としての強度に問題が生じないことが確認された。
【０１８８】
　また図２に示す形状で寸法が直径１０９ｍｍ、高さ７４ｍｍの鋳型を成形するキャビテ
ィを有する成形金型を用い、上記と同様にして参考例１０や比較例１０の粘結剤コーテッ
ド耐火物を成形することによって、鋳込み試験に供するための鋳型（中子）を造型した。
そしてこの鋳型を２００℃に設定した乾燥機に入れて６０分間熱処理した後、鋳込み試験
に供した。鋳込み試験については後述する。
【０１８９】
　（参考例１１）
　１２５℃に加熱したＡＣＩけい砂１０ｋｇをワールミキサーに仕込み、これに水１５０
ｇにデキストリン２００ｇとその硬化剤のクエン酸３０ｇを加えて分散乃至溶解させた液
を加えて３０秒間混錬した。次にこれに炭化ケイ素の粉体を表１２に示す量で加え、砂粒
の塊が崩壊するまで混錬した。次いで、滑剤としてステアリン酸カルシウム１０ｇを加え
て３０秒間混錬した後、ワールミキサーから払い出し、エアレーションして冷却すること
によって、けい砂に対して２．０質量％のフェノール樹脂と、表１２に示す量の炭化ケイ
素粉体を含有する固形の粘結剤層でけい砂の表面が被覆された粘結剤コーテッド耐火物（
参考例１１－１～１１－４）を得た。
【０１９０】
　（比較例１１）
　炭化ケイ素を用いないようにした他は、参考例１１と同様にして粘結剤コーテッド耐火
物を得た。
【０１９１】
　上記のように調製した参考例１１や比較例１１の粘結剤コーテッド耐火物を用い、鋳型
の造型を想定して試験片を成形した。すなわち、キャビティの大きさが２０ｍｍ×１０ｍ
ｍ×８０ｍｍの成形金型を１２０℃に予熱して用い、参考例１１や比較例１１の粘結剤コ
ーテッド耐火物をゲージ圧力０．１ＭＰａの空気圧で成形金型内に吹き込んで充填した。
次に成形金型に蒸気パイプを接続し、ボイラーで発生させたゲージ圧力０．４ＭＰａ、温
度１４３℃の飽和水蒸気を過熱蒸気発生装置（野村技工（株）製「ＧＥ－１００」）で加
熱して調製される、３５０℃、ゲージ圧力０．４５ＭＰａの過熱水蒸気を６０ｋｇ／ｈの
流量で供給し、成形金型内に過熱水蒸気を６０秒間通気した。この後に脱型することによ
って、鋳型を想定した試験片を得た。
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【０１９２】
　このように成形して得た試験片の曲げ強さをＪＩＳ　Ｋ　６９１０に準拠して測定した
。結果を表１２に示す。
【０１９３】
【表１２】

 
【０１９４】
　表１２にみられるように、参考例１１のものは比較例１１のものより曲げ強さが大きく
低下することはなく、粘結剤コーテッド耐火物の粘結剤層に炭化ケイ素を含有することに
よって、鋳型としての強度に問題が生じないことが確認された。
【０１９５】
　また図２に示す形状で寸法が直径１０９ｍｍ、高さ７４ｍｍの鋳型を成形するキャビテ
ィを有する成形金型を用い、上記と同様にして参考例１１や比較例１１の粘結剤コーテッ
ド耐火物を成形することによって、鋳込み試験に供するための鋳型（中子）を造型した。
そしてこの鋳型を２００℃に設定した乾燥機に入れて６０分間熱処理した後、鋳込み試験
に供した。鋳込み試験については後述する。
【０１９６】
　（実施例１２）
　１２５℃に加熱したＡＣＩけい砂１０ｋｇをワールミキサーに仕込み、これに表１３に
示す種類と量の水溶性無機化合物を水１５０ｇに加えて溶解乃至分散させた液を加えて３
０秒間混錬した。次にこれに炭化ケイ素粉体を表１３に示す量で加え、砂粒の塊が崩壊す
るまで混錬した。次いで、滑剤としてステアリン酸カルシウム１０ｇを加えて３０秒間混
錬した後、ワールミキサーから払い出し、エアレーションして冷却することによって、け
い砂に対して４．０質量％の水溶性無機化合物と、２．０質量％の炭化ケイ素粉体を含有
する固形の粘結剤層でけい砂の表面が被覆された粘結剤コーテッド耐火物（実施例１２－
１～１２－４）を得た。
【０１９７】
　（比較例１２）
　表１３に示す水溶性無機化合物を表１３に示す量で用い、炭化ケイ素を用いないように
した他は、実施例１２と同様にして粘結剤コーテッド耐火物（比較例１２－１～１２－３
）を得た。
【０１９８】
　上記のように調製した実施例１２や比較例１２の粘結剤コーテッド耐火物を用い、鋳型
の造型を想定して試験片を成形した。すなわち、キャビティの大きさが２０ｍｍ×１０ｍ
ｍ×８０ｍｍの成形金型を１２０℃に予熱して用い、実施例１２や比較例１２の粘結剤コ
ーテッド耐火物をゲージ圧力０．１ＭＰａの空気圧で成形金型内に吹き込んで充填した。
次に成形金型に蒸気パイプを接続し、ボイラーで発生させたゲージ圧力０．４ＭＰａ、温
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度１４３℃の飽和水蒸気を過熱蒸気発生装置（野村技工（株）製「ＧＥ－１００」）で加
熱して調製される、３５０℃、ゲージ圧力０．４５ＭＰａの過熱水蒸気を６０ｋｇ／ｈの
流量で供給し、成形金型内に過熱水蒸気を５０秒間通気した。この後に脱型することによ
って、鋳型を想定した試験片を得た。
【０１９９】
　このように成形して得た試験片について、成形型から脱型した直後の臭いを嗅いだとこ
ろ、異臭は感じられなかった。またこの試験片の曲げ強さをＪＩＳ　Ｋ　６９１０に準拠
して測定した。結果を表１３に示す。
【０２００】
【表１３】

 
【０２０１】
　表１３にみられるように、水溶性無機化合物が対応する実施例１２と比較例１２を比較
すると、表１３にみられるように、実施例１２のものは比較例１２のものより曲げ強さが
大きく低下することはなく、粘結剤コーテッド耐火物の粘結剤層に炭化ケイ素を含有する
ことによって、鋳型としての強度に問題が生じないことが確認された。
【０２０２】
　また図２に示す形状で寸法が直径１０９ｍｍ、高さ７４ｍｍの鋳型を成形するキャビテ
ィを有する成形金型を用い、上記と同様にして実施例１２や比較例１２の粘結剤コーテッ
ド耐火物を成形することによって、鋳込み試験に供するための鋳型（中子）を造型した。
そしてこの鋳型を２００℃に設定した乾燥機に入れて６０分間熱処理した後、鋳込み試験
に供した。鋳込み試験については後述する。
【０２０３】
　上記の実施例、参考例、比較例で作製した鋳込み試験用の鋳型を中子として用いて、鋳
込み試験を行なった。すなわち、鋳型を生型の主型中に中子としてセットし、ここに鋳込
み温度１２５０～１３００℃の鋳鉄（ＦＣ２００に相当）の溶湯を鋳込んだ。冷却後、鋳
型に振動を与えて崩壊させ、鋳物から鋳型砂（けい砂）を取り除いた。そして鋳物に上記
鋳型（中子）が接していた面を目視で観察し、焼き付きの有無を検査した。また、鋳込み
温度８００～８５０℃のアルミニウム合金（ＡＣ３Ａ相当）の溶湯についても、同様に鋳
込みを行ない、鋳物の表面の焼き付きの有無を検査した。
【０２０４】
　焼き付きの検査結果を表１４及び表１５に示す。表１４及び表１５において、焼き付き
が全くみられないものを「◎」、鋳物として問題がない程度に焼き付きが僅かにみられる
ものを「○」、焼き付きが少し発生しているものを「△」、焼き付きが多く発生している
ものを「×」と評価して示した。
【０２０５】
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【表１４】

 
【０２０６】
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【表１５】

　表１４及び表１５にみられるように、各実施例のものは焼き付きが全くないか、僅かで
あり、塗型剤を鋳型に塗布する必要なく、鋳造することが可能であることが実証された。
【符号の説明】
【０２０７】
　１　成形型
　２　粘結剤コーテッド耐火物
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