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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　型枠(4)の上段に第１足部(3a)を介して配設され振動装置(7)を有する樋(3)と、前記樋(
3)の上段に第２足部(1a)を用いて配設されたミキサー(1)と、を用い、取鍋(10)の湯当た
り部に使用する湯当たりブロック(12)を前記型枠(4)で作るようにした湯当たりブロック
の製造方法において、前記型枠(4)へ不定形材(2)を流し込む際に、振動装置(7)を持つ樋(
3)上に前記不定形材(2)を流し密充填する場合、前記樋(3)上を、ミキサー(1)で水と混練
した前記不定形材(2)が１０秒～２０秒で通過するように、前記不定形材(2)のタップフロ
ー値が１１０ｍｍ～１５０ｍｍの流動性の材料に対し、前記樋(3)の加振力が２～５Ｇの
範囲で、樋(3)の長さが８００～２０００ｍｍで且つ傾斜角度が５～２５°の樋(3)上を経
て流し型枠(4)に注入することを特徴とする湯当たりブロックの製造方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
　本発明は、湯当たりブロックの製造方法に関し、特に、溶銑鍋、取鍋などの溶銑・溶鋼
等を入れる容器の湯当たり部位、即ち、湯当たり部といわれる不定形耐火物ブロックの製
造方法に関するものである。
【０００２】
【従来の技術】
　本発明は溶銑鍋、取鍋１０などの溶銑・溶鋼等を入れる容器の一例として図３に示す湯
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当たり部位１１は、特に溶鋼受鋼時の摩耗損耗や熱衝撃が大きいため、緻密質で耐用損性
に優れた湯当たりブロック１２を使用している。この湯当たりブロック１２は図２に示さ
れるように、ミキサー１から供給された不定形材２を型枠４に移送して棒状バイブレータ
ー６及び振動コテ５等で念入りに振動を加えることによって、気孔率を低下し、耐溶損性
を高いレベルで保持したものである。
　この湯当たりブロック１２に使用する不定形材には、粒径が５ｍｍ～３０ｍｍのアルミ
ナ粗大粒を通常外掛けで１０％～２５％添加している。この粗大粒は多く添加するほど耐
溶損性が向上するものであるが、２５％以上添加すると水と混練した後の不定形材の流動
性が低下し、流れ難くなる。さらに、型枠４に流し込んだ後の不定形材２に含まれている
空気を脱気するために棒状バイブレーター６によって振動を与えるが、棒状バイブレータ
ー６が不定形材２内に入れ込めなくなるため、緻密な湯当たりブロック１２の施工が困難
となっていた。
【０００３】
【発明が解決しようとする課題】
　従来の湯当たりブロックの製造方法は、以上のように構成されていたため、次のような
課題が存在していた。すなわち、これまでは一度に型枠に流し込む不定形材の量を減らし
、少量の材料を型枠内に流しては、振動コテで流し込んだ材料の表面をならしながら施工
を行っていたが、振動コテを用いた方法では、振動コテで加振を加えることが可能な深さ
が浅いため、１個の湯当たりブロックを施工するのに、数回に分けて流し込みを行う必要
が有り、流し込みを終えるまでの時間も１０分以上必要であった。また、それに伴い作業
の負荷も大きくなるため、一般的には粗大粒の添加量が１０％～２５％の不定形材料で湯
当たりブロックを製作するのが限界であった。
【０００４】
　本発明による湯当たりブロックの製造方法は、混練用のミキサーと型枠の間に、材料に
振動を与えるための樋を介し、不定形材を型枠に流し込む際、振動構造を持つ樋上を不定
形材を流すことによって、粗大粒の添加量が増え流動性が低下した材料でも、型枠へ材料
を容易に密充填することが可能な、湯当たりブロックの製造方法を提供することを目的と
する。
【０００５】
【課題を解決するための手段】
　本発明による湯当たりブロックの製造方法は、型枠の上段に第１足部を介して配設され
振動装置を有する樋と、前記樋の上段に第２足部を用いて配設されたミキサーと、を用い
、取鍋の湯当たり部に使用する湯当たりブロックを前記型枠で作るようにした湯当たりブ
ロックの製造方法において、前記型枠へ不定形材を流し込む際に、振動装置を持つ樋上に
前記不定形材を流して、密充填する場合、前記樋上を、ミキサーで水と混練した前記不定
形材が１０秒～２０秒で通過するように、前記不定形材のタップフロー値が１１０ｍｍ～
１５０ｍｍの流動性の材料に対し、前記樋の加振力が２～５Ｇの範囲で、前記樋の長さが
８００～２０００ｍｍで且つ傾斜角度が５～２５°の前記樋上を経て流し型枠に注入する
方法である。
【０００６】
【発明の実施の形態】
　以下、図面と共に本発明による湯当たりブロックの製造方法の好適な実施の形態を示す
。なお、従来例と同一又は同等部分については、同一符号を用いて説明する。
　図１は本発明による湯当たりブロック１２の流し込み施工状況を示す模式図である。尚
、前記型枠４の上段に第１足部３ａを介して振動装置７が配設され、前記振動装置７の上
段に第２足部１ａを用いてミキサー１が配設されている。
　ミキサー１にて水と混練した不定形材２は、振動装置７を設けた樋３上を振動を受けな
がら流れ、型枠４内に流し込まれる。
【０００７】
　この湯当たりブロック１２の施工は前述したように不定形材２をミキサー１で水と混練
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した後、型枠４内へ流し込む作業であるが、この際に流し込まれた材料の気孔率が小さい
ほど、また、粗大粒の添加量が多いほど、溶鋼を受けたときの損耗が小さく、高耐用を得
ることができる。
　通常、粗大粒の添加量を２６％以上とした場合、ミキサーで４．０％～６％の水と混練
した不定形材２は気孔率が２３％～２８％程度である。これに前述した様に振動コテにて
不定形材表面を均しながら、振動を与えることにより、気孔率は１５％～２０％になる。
　しかしながら、振動コテ５を使用する従来方法は前述したように１枚の湯当たりブロッ
ク１２を施工するのに、振動コテ５は深い位置まで振動を伝えることができないため、数
回に分けて材料を型枠内に流し込まなければならず、時間がかかり、作業の手間も多い。
【０００８】
　本発明のミキサー１と型枠４の間の振動機能を付けた樋３を用いる湯当たりブロック１
２の製造方法は、数回に分けて流し込みを行う必要が無く、連続して短時間で作業が行え
る。
　上述した樋３の構造においては、ミキサー１で水と混練した不定形材２が樋３上を１０
秒～２０秒で通過するように、不定形材２の流動性に合わせて、樋３の加振力・長さ及び
角度を調整する。樋３を通過する時間が１０秒未満では耐火物中に含まれている空気の脱
気が十分でなく、また２０秒以上になると材料である粗粒と細粒が分離してしまうため、
この時間は１０秒から２０秒までが好適である。
【０００９】
　この粗大粒の添加量が外掛けで２６％～６０％で、これに４％～７％の水を混練し、Ｊ
ＩＳ　Ｒ２５２１（１９９０）の試験法を用いてタップフロー値が１２０ｍｍ～１５０ｍ
ｍとなった不定形材２に対し、樋３の加振力が３～５Ｇの範囲で、樋３の長さが８００～
２０００ｍｍの長さ、及び樋３の傾斜角度が５～２０°の条件下で湯当たりブロック１２
の施工を行った。
　なお、樋３の加振は、樋３本体に取り付けたモータからなる周知の振動装置７で行って
いる。
【００１０】
　前記樋３上を１０秒～２０秒かけて通過した不定形材２は、加振されることにより気孔
率が１５％～２０％荷まで低下するため、従来の振動コテ５を使い、何回にも分けて施工
した場合と同レベルの緻密な湯当たりブロック１２を製造することができる。
【００１１】
（実施例）
　図１は本発明における加振式の樋３を用いた湯当たりブロック１２の施工状況である。
加振式の樋３は長さ１．５ｍで、傾斜角度が１０°であり、振動装置７としてモータを１
基取り付けている。
　モータの能力は０．７５ｋｗのものを使用する。樋３の表面の振動は２Ｇである。
　従って、水と混練した耐火不定形材は、振動を加えることにより脱気が進み、密充填と
なるため耐用性が向上する。
　この際、加える振動が小さいと脱気があまり進まず充填が進まない。また、振動が大き
すぎるか、また振動時間が長すぎると材料の粒度が分離を起こす（細かい粒度のものが浮
き、粗い粒度のものが沈む）。そして不定形材の加振には、その材料が本来持っている流
動性に対して適正な加振範囲がある。
　このような不定形材の特性を示す管理値を種々実験の結果次の通りとした。
前提条件：タップフロー値が１１０～１５０ｍｍ
　（１）時間：１０～２０秒　１０秒未満だと加振不足
　　　　　　　　　　　　　　２０秒以上だと分離
　（２）加振力：２～４Ｇ　　２Ｇ未満だと加振不足
　　　　　　　　　　　　　　４Ｇ以上だと分離
　（３）樋の長さ：８００～２０００ｍｍ
　　　　　　　及び
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　（４）樋の角度：５～２５°
　なお、（１）、（２）は時間を決定する項目であり、（１）～（４）の全体的なバラン
スによって適正な加振を維持している。
　以上の本発明にもとづく加振式樋で、アルミナ系の粒子で最大粒径が３０ｍｍのアルミ
ナ粒を２７％加えて、ＪＩＳで規定されている方法を用いてタップフロー値が１２０ｍｍ
の不定形材２を流し込み施工した。
　この不定形材２は樋３上を１４～１６秒間かけて流れ、型枠４内に落下した。本施工方
法により最終的な湯当たりブロック１２の平均気孔率は１７．０％であった。なお、同様
の材料を棒状バイブレーターのみで施工した場合の各気孔率を本発明と比較すると次の表
１の第１表の通りである。
【００１２】
【表１】

【００１３】
【発明の効果】
　本発明による湯当たりブロックの製造方法は、以上のように構成されているため、次の
ような効果を得ることができる。
　すなわち、振動型の樋を介して不定形材を供給するため、粗大粒が多く含まれる材料で
も気孔率の少ないブロックを得ることができ、湯当たりブロックを９０ｔの溶鋼を受鋼す
る取鍋に、施工したところ、湯当たりブロックの耐用が従来の棒状バイブレーター方式と
比較して６チャージ分延長することができた。
【図面の簡単な説明】
【図１】　本発明による湯当たりブロックの製造方法を示す構成図である。
【図２】　従来の方法を示す構成図である。
【図３】　湯当たりブロックを示す構成図である。
【符号の説明】
　　１　　ミキサー
　　１ａ　第２足部
　　２　　不定形材
　　３　　樋
　　３ａ　第１足部
　　４　　型枠
　　７　　振動装置
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【図１】

【図２】

【図３】
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