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Nowadays， the method of the continious casting attracts attension of the aluminium 

sheet makers because of the best casting method， but the details are not c1ear. 

The authors carried out the experiment of the continious casting of the 2S slab ingots. 

The apparatus are uE:ed as the same one as the previous reporL In the first， the conditions 

of the casting- casting ttm:çerature， casting velocity， decending velocity and the cooling 

velocity- are determined. Next， the crystal structure and the amounts of the segregation 

are inspected. The results obtained are shown in the table 1 ，  photograph 1 ，  and figure 

3 . . From t，hese results we can say that the continious casting is a ver y good method of 

the 2S slab making but we can't avoid the inverse segregation of the iron if the casting 

conditions are not properly selected. 

I 緒 言

近時連続鋳造法 が斯界 の注 目 す る 所 と な り ， 特に ア ル ミ ニ ウ ム 器物製造各社で、 は そ の 実施 の態勢

に入っ た の で、今 回 は本法 に よ る ア ル ミ ニ ウ ム 鋳塊 (2S) 製造 に関す る 試験結果を報告す る こ と に し

た。 従来は主 と し て 傾倒式鋳造法 に よ り 製造 さ れ て い る の で両者を 比較検討 し乍 ら 報告 し た い 。
傾倒式鋳造法 に よ る 2S 鋳塊製造に関 し て は池野氏ωの 詳細 な 報告 が あ る 。 連続鋳造 に関す る 研究

報告は我が 国 で は 著者山等 の も の以外 は見 当 ら な い が外 国 の も の は近年比較的多 い。 古 く は Zeer司
lederCめが Junghaus 法 に よ る Duralumin 鋳塊につ い て ， そ の 中 心， 中 央， 外周 の 3 箇所 か ら 分

析試料を採取 し て Cu の偏析 の程度を調べ連続鋳造 に よ っ て も 偏析 は 防止 出 来 な い と 報告 し て い る 。

G .  Siel:el， D. Alten:çohl， H.M. Cohen 等 は連続鋳造 に よ る ア ル ミ ニ ウ ム 鋳塊で は偏 析が周期的 に
生ず る こ と を指摘 し て い る 。 ま た鋳造条件 と し て 湯 口 の形状を種 々 挙 げ， 注湯を 開始 し て か ら下型

を 下げ始 め る ま で に要す る 時間 吉 川 、換れ ば金型中 に存在 し て い る 湯 の 高 さ が偏析 に影響す る こ と を

述べ て い る 。 B. H. Waters∞は連続鋳造に よ る 鋳塊に は し ば ~気孔が 出 来 る が， こ れ は鋳造 の時 プ

り ゥ デ が 出 来た時， 接 固 の時瓦斯が発生 し ， そ の瓦斯 と 金 属 が反応 し た時， 鋳造 の 際瓦斯が機械的

に混入 し た時 な ど で更 に鋳造速度に原 因す る 。 又下型に注 がれ た湯 の 高 さ が低 い程気孔は 出 来 に く

い と 報告 し て い る 。 R.T. Starples(6)， H .  J. Hurst は連続鋳造 を正確 に実施す る た め に は ( 1 ) 鋳

造温度を 一定 に維持す る こ と ( 2 ) 冷却水 の温度 を 土 l
O

�20 に保つ こ と ( 3 ) 鋳造温度 を測 定 し
得 る こ と ( 4 ) 型に注入 さ れ た 湯 の高 さ を一定 にす る こ と な ど が必要条件 で あ る と 述べ て い る 。

最近我 が国 に於て 2， 3 の連続鋳造装置製造会社が 出 て い る が著者等 の 装置 と 大 同小異で下型の
上下す る 機構を油圧， 水圧 に し た も の ， 注湯 の 冷却用水槽を 持たず， 上型の水冷 と シ ャ ワ ー だけ乃
至上型の水冷 だけ の も の等 で あ る 。 然 し偏 析 の 防止 と 言 う 点 か らすれば底部か ら の 冷却効果を可及



的大に し て や る 必要があ る と 言 う 著
者等 の意見には変 り はな L 、。

E 実 験 方 法

本実験に用 い た 2S は 99 . 2% A1 
(Fe 0 . 37%， Si 0 . 35%) の純度 の
も の で ， 2t の石炭反射炉で、熔解 ， C12
処理を施 し た も の で あ る 。 鋳造装置
は前報 ∞ 第 1 図 に示 した も の を 用
い た。 取鍋か ら注がれ た湯 は 2 段 の
湯溜 り を通 して 下型に落下 L， 上型
の深 さ の 1/2�2/3程度湯 が溜った時
に静か に ハ ン ド ル を廻 して 下型を 降
下 さ せ る よ う に し た。 洛:湯 は上型 の
71<冷 ， シ ャ ワ ー ， 下型の水冷及び途
中 の シ ヤ ワ � ， 71<槽の)1固に冷却 さ れ
る わけ で あ る 。 上型の テ 戸 パ ー は
1/60で潤滑剤 と して種油を用 い た 第
1 図 に湯溜 り 及び上型， 下型の形状
を示 した。

作業条件 の 1 例を示す と 第 1 衰 の
通 り で あ る 。

こ れ と 比較す る 目 的 で， 同様 2S
を 第 2 図 に示 した傾倒式鋳造法に よ
り ， 15kg 鋳塊を熔製 した。 鋳造条
件を 第 2 表 に示 し た。 鋳造開始時 の
金型の傾斜は 300 ， 所要鋳造時間 は
60sec で あ っ た。

以上連続鋳造法及び傾倒式鋳造法
に よ る 鋳塊につ い て Macro， Micro 
組織 ， Feの分布状況を化学分析に よ
り 試験 し ， 比較検討す る こ と に した o

E 実験結果並に考察

写真 1 に連続鋳造， 条件 ( 1 ) に
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よ る 2ち 鋳塊 の Macro 組織を示 L ， 図-2
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写真 2 に傾倒式鋳造 ， 条件 ( 3 ) に よ る 同鋳塊の Macro の組織を示 した。 こ
れか ら 判 る よ う に連鋳に よ る も の は非常 に細 く ， 明 る い 部分 と 暗い部分が交互
に分散 して い る の が 目 立つO 叉外周数 mm の範囲に過冷 品 と 忠、われ る 区域が存
在 し て い る 。 傾倒式に よ る 鋳塊は外周冷却面か ら 中 心 に 向 い 柱状 品 が大 き く 発
達 して い る 。 写真 3 は連続鋳造に よ る 2'3 鋳塊の Micro 組織で中心部は比較的

写真 1 連鋳鋳塊
のmacro
組織

大 き な 粒状 の結晶 の集合か ら な っ て い る が 外周 には柱状 品 に似た樹枝状 品 が認 め ら れ， 結 晶 粒 界
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表- 1 連 続 鋳 造 作 業 例

件条 ハ ン ド ル 1 問転に姿す る 時
間 (sec) 1 回転15mm降下 鋳造蹴 co I 開度Lベ降下速度cm/minl

1 I 15 10 9 5 7 4 4 6 5 5 6 4 4 4 4 5 6 

2 I 13 10 6 8 7 8 9 5 8 4 5 6 4 6 5 5 5 

690 

700 

0 . 96 

1 . 00 

16 . 5  

14 . 1  

表 -- 2 傾 倒 式 鋳 造 条 件

条 件 | 鋳造温度 co I 金型温度 co I 条 件 [ 鋳造温度 co I 
1 700 90 5 750 100 
2 " 185 6 " 200 
3 H 285 7 " 300 
4 " 375 

写真 2 写真 4 

底部中 央 底部外側 中 部 中 央 中f郊外側 中部外側
、υ』「E

 

剖川中
写真 5 

外側 央中 底部外側 底部中 央

が判然 と 現れ て い る 。 写真 4 は 傾倒式鋳造 に よ る 同鋳塊 の Micro 組織で鋳塊 の 中 部で は外周 か ら 直

接 ， 柱状 品 が発達 し て い る が中 心部で は 自 由 に発達 し た結 晶 で、粗い化合物 FeA13 が粒界 に散在 し て

い る 。 中 部で は外周 に非常 に細 L 、所調過 冷 品 が認 め ら れ 中 心 に進む につれ柱状 晶 ， 粒状 品 に変化 し

て い る 。 以上連続鋳造 に よ る 2S 鋳塊 の組繊 は外 周 数 mm を 除 け ば 略均一で あ る と 言 う こ と が 出 来

る が傾倒式鋳造に よ る 鋳塊 の そ れ は過 冷 晶 ， 柱状 品 ， 粒状 晶 の 各層 か ら な る と 言 う こ と が 出 来 ょ う 。

第 3 留 は各鋳造法 に よ る 2S 鋳塊 の Fe 9ò の 変化を示 し た。 こ れ か ら 判 る 如 く 傾倒式鋳造法 に よ る
鋳塊中 の不純物 Fe は か な り 逆偏析を示 し然 も 鋳塊 の上， 中 ， 下部で夫 々 そ の 偏 析 の 度合を 異に し

て い る が連続鋳造 に よ る も の は外 周 数mm を 除 け ば そ の 変化は殆 ん ど な い も の と 見 て よ か ろ う 。 本

実 験で は かな り 外周 に Fe が多 く 更 に好条件を選ば な け れ ば な ら な い こ と が判 る 。
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図- 4

今連続鋳造に よ る 注 湯 の凝周過程 を 図 示す る と 第 4 図 の 如 き 場 合が考 え ら れ る 。 本実験では c の
如 き 撮固過程を と っ た も の と 想像 さ れ る 。 a の 如 き 援 国過程を と る よ う 更 に工夫す る 必要 があ る と
思われ る 。 こ の た め に は側面か ら の 冷却に比 し底部か ら の冷却を大な ら し め る こ と ， 水槽 と 上型 と
の距離を更に接近 さ せ る こ と が考 え ら れ る 。 叉注湯 の 高 さ を 上型の高 さ の 括位の所に止め る こ と な
ど で あ ろ う 。

傾倒式鋳造法に よ る 2S 鋳塊 の鋳造条件 と し て は ， 鋳造温度 (6900 -7000) 金型温度 (250-3500)
臼:rn度 が商 く な る につれ肖 め に)， 金型傾斜 (300) 鋳造時間 C15kg 鋳塊で 60sec， 20kg 鋳塊で 8G
sec)， 金型の熱容量 (注;易 が凝固 し冷却す る ま で に放 出 す る 熱量で金型を 700- 120。 上昇 し得 る 如
く 金型 の 肉 厚 を決め る 。〕 な ど が重要な 因子で あ る こ と は既に指摘 さ れて い る 所 で あ る が， 連続鋳造
に於て 鋳塊 の良否 を決定す る 作業条件 と して ， 鋳造温度 (6900 -7000) ， 鋳造速度， 降下速度， 冷却
速度， シ ャ ワ ー の 冷却 (8-12L/kg/min)， 冷却方法， 注 湯 の 高 さ (上型の深 さ の y. � 75 ) 等 が一
応挙 げ ら れ る 。 第 4 図 の メ ニ ス カ ス が a の 如 く な る よ う 条 件を決め る こ と は偏祈防止 の 点か ら も 必
要な こ と で あ る が， 2S の場合は 24S 鋳塊の場 合ほ ど重要で往 し 、 か も しれな し 、。

括

連続鋳造 に よ る 2S鋳塊の製造条件， 組織， 偏析等につ い て 傾倒式鋳造 に よ る 鋳塊 と 比較 し 乍 ら 試
験検討 した。 そ の結果を総括す る と 次 の よ う に な る 。

1 .  鋳造条件 と し て は ， 鋳造温度 (6900 �7000)， 下型降下速度 (10-20cm/min)， 冷却速度 (8
-12L/kg/min)， 注湯の高 (上型の深 さ の y. - 75 ) を得た。 こ れ ら を適 当 に調 節す る こ と に よ り 比
較的簡単に鋳塊を 製造す る こ と が 出 来 る 。

2 .  組織上か ら も 非常 に級密 で均一良好な鋳塊が得 ら れ傾倒式鋳塊 の よ う に過 冷 品 ，
化 を と ら な い。

3 . 連続鋳造に よ っ て も 2S 鋳塊中 の Fe の偏析は防げ な い が傾倒式鋳造 の そ れ に比すれ ば非常 に
少 し 鋳塊外 周 数 mm の範閲 内 に止 め る こ と が出来た。 更 に好条件を選べば そ の 範 囲 は 更 に少 く す
る こ と が 出 来 ょ う 。 叉抑湯を必要 と し な し 、 か ら 歩留 り も 良好で あ る 。

本研究 は北陸軽金 属工業株式会社 の 御厚意に よ り 同社で実施 し た も の で あ る 。
去す 次第 で あ る O

柱状 品 の 変
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