
 
川崎製鉄技報 

KAWASAKI STEEL GIHO 
Vol.21 (1989) No.3 

 

 
急冷薄帯キャスターの開発 
Development of Thin Strip Caster 
 
小沢 三千晴(Michiharu Ozawa) 山根 浩志(Hiroshi Yamane) 三宅  苞(Sigeru 
Miyake) 行本 正雄(Masao Yukumoto) 菅  孝宏(Takahiro Kan) 

 
要旨 : 
川崎製鉄では双ロール法による急冷薄帯キャスターの開発を進めてきた。開発したキャス

ターは，(1)溶湯を薄帯化する凝固系，(2)薄帯の搬送・巻取りを制御する搬送系および(3)
コイルを連続して巻き取る巻取り系で構成される。得られる薄帯は主として 0.4mm×

500mm の形状で，各種制御によって 500kg コイルの連続巻取りを実施している。開発する

上で最も重要な凝固時の熱伝達を実測と計算を交えて解析し，薄帯とロール間，ロールと

冷却水間の熱伝達係数および凝固時の冷却速度を求めた。この結果を基に鋳造中の熱膨張

が少ない高冷却能を有するロールを設計し，幅方向板厚偏差の少ない薄帯鋳造が可能とな

った。 

 
Synopsis : 
Kawasaki Steel has developed a thin strip caster of the twin roll type. The caster 
encompasses the following three consecutive processing steps: solidification, 
transportation, and coiling. The caster solidifies molten metal into a thin of about 0.4 
mm×500 mm. Melt flow control and strip-tension control contribute greatly to stable 
production of near-net-shape coil of over 500 kg. The paper discusses mainly heat 
transfer phenomena during solidification. The heat transfer coefficients on both 
surfaces of a water-cooled roll were obtained by numerical calculation and temperature 
measurement of the roll. The heat transfer coefficient between the roll and cooling 
water was related to the flow rate of the water using a planar flow model. Furthermore, 
it was shown that a roll of higher cooling capacity caused less thermal expansion during 
casting, reducing the thickness deviation of the cast strip. 
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