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要旨 : 

まず，千葉製鉄所第 2 スラブ連鋳機の基本設計思想を述べた。高速鋳造時の鋳片内部品質

を考慮して，本連鋳機では，次の 3 点に特徴があるといえる。(1) 鋳型内液面下 2.4m の垂

直帯を有し，非金属介在物の浮上分離を促進する。(2) 鋳片曲げによる内部ひずみを 0.1％

以下とする設計。(3) バルジングに抗するための小ロールピッチ（210～220mm）。操業の

結果，鋼の清浄度に関しては，十分満足できるものであるが，1.2m/min 以上の鋳造速度に

おいて，No.1 ピンチロール部のロールピッチを 440mm から 340mm に縮小改善した。本

改造の結果は以下のとおりである。(1) 内部割れ，中心偏析共に軽減された。(2) 内部割れ

指数は，ひずみ矯正速度に比例して増加している。(3) 偏析率は，バニシング量に比例して

増加している。 

 

Synopsis : 

Philosophy of designing No.2 slab caster at Chiba Works of Kasawaki Steel Corp. is 

described. Considering inner quality of slabs under high cast speed, this machine is 

originally characterized by the following three points: inner quality of slabs under high 

cast speed, this machine is originally characterized by the following three points: (1) 

2.4m of vertical zone below meniscus to reduce non-metalic large inclusions, (2) Profile 

to keep inner strain caused by deformation less than 0.1%, and (3) Small roller 

pitch(210～220mm) to prevent bulging. From results of operation, it became clear that 

cleanliness of cast slabs was satisfactory, but slight inner cracks and center segregation 

were generated by bigger roller pitch at No.1 pinch roll at the casting speed of over 

1.2m/min. Based on these results, the roller pitch at this part was modified from 440 to 

340mm. The results of tha modification are as follows: (1) Inner cracks and center 

segregation are as reduced, (2) Inner crack index is increased in proportion to strain 

rate, and (3) Segregation degree is increased in proportion to the amount of bulging. 
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