
(57)【要約】　　　（修正有）

【課題】アルミニウム板を連続鋳造するための鋳造圧延

ロール設備において、性能面で向上させると共に、費用

面で改善する。

【解決手段】逆方向に回転する二つの鋳造圧延ロール１

，２を有し、これらのロールの間で圧延ロール間隔を形

成する、金属板、特にアルミニウム板を連続鋳造するた

めの鋳造圧延ロール設備において、第一の鋳造圧延ロー

ルが、少なくともその胴回り側の円周領域を銅の材料で

、他方の第二の鋳造圧延ロールが、少なくともその胴回

り側の円周領域を鋼鉄の材料で構成する。

【選択図】図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 逆 方 向 に 回 転 す る 二 つ の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル （ １ ， ２ ； ７ ， ８ ； １ ４ ， １ ５ ） を 有 し 、 こ れ
ら の ロ ー ル の 間 で 圧 延 ロ ー ル 間 隔 （ ４ ， １ １ ） を 形 成 す る 、 金 属 板 、 特 に ア ル ミ ニ ウ ム 板
を 連 続 鋳 造 す る た め の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 設 備 に お い て 、 第 一 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル （ １ ； ７ ； １
４ ） が 、 少 な く と も そ の 胴 回 り 側 の 円 周 領 域 を 銅 の 材 料 で 、 他 方 の 第 二 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル
（ ２ ； ８ ； １ ５ ） が 、 少 な く と も そ の 胴 回 り 側 の 円 周 領 域 を 鋼 鉄 の 材 料 で 構 成 さ れ る こ と
を 特 徴 と す る 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 設 備 。
【 請 求 項 ２ 】
　 各 鋳 造 圧 延 ロ ー ル （ ７ ， ８ ； １ ４ ， １ ５ ） は 、 鋼 鉄 の 材 料 か ら 成 る 円 筒 形 の 中 核 部 （ ９
， １ ０ ； １ ６ ， １ ８ ） と 、 外 被 部 （ １ ２ ， １ ３ ； １ ７ ， １ ９ ） を 形 成 す る 、 こ の 中 核 部 と
結 合 し た 円 周 領 域 と を 有 し 、 そ の 際 こ の 第 一 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル （ ７ ； １ ４ ） の 外 被 部 （ １
２ ； １ ７ ） が 銅 の 材 料 か ら 、 こ の 第 二 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル （ ８ ； １ ５ ） の 外 被 部 （ １ ３ ； １
９ ） が 鋼 鉄 の 材 料 か ら 構 成 さ れ る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に 記 載 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 設 備
。
【 請 求 項 ３ 】
　 当 該 の 銅 の 材 料 が 、 ２ ０ ０ ～ ３ ７ ０ Ｗ ／ ｍ ・ Ｋ 、 特 に ２ ３ ０ ～ ２ ６ ０ Ｗ ／ ｍ ・ Ｋ の 熱 伝
導 度 λ K  を 、 当 該 の 鋼 鉄 の 材 料 が 、 ２ ５ ～ ５ ０ Ｗ ／ ｍ ・ Ｋ 、 特 に ３ ０ ～ ４ ０ Ｗ ／ ｍ ・ Ｋ の
熱 伝 導 度 λ S  を 有 す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ ま た は ２ に 記 載 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 設 備 。
【 請 求 項 ４ 】
　 当 該 の 銅 の 材 料 の 熱 伝 導 度 λ K  対 当 該 の 鋼 鉄 の 材 料 の 熱 伝 導 度 λ S  が 、 互 い に ５ ： １ ～
９ ： １ 、 有 利 に は ６ ： １ ～ ８ ： １ の 比 率 で あ る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ か ら ３ ま で の い
ず れ か 一 つ に 記 載 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 設 備 。
【 請 求 項 ５ 】
　 第 一 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル （ １ ； ７ ； １ ４ ） が 、 第 二 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル （ ２ ； ８ ； １ ５ ） の
下 方 に 配 置 さ れ る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ か ら ４ ま で の い ず れ か 一 つ に 記 載 の 鋳 造 圧 延
ロ ー ル 設 備 。
【 請 求 項 ６ 】
　 鋳 造 圧 延 ロ ー ル （ １ ， ２ ； ７ ， ８ ； １ ４ ， １ ５ ） の 外 被 表 面 （ ２ １ ～ ２ ６ ） が 、 ０ ． ２
～ ０ ． ８ μ ｍ の 表 面 粗 さ Ｒ a  を 有 す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ か ら ５ ま で の い ず れ か 一
つ に 記 載 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 設 備 。
【 請 求 項 ７ 】
　 第 一 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル （ １ ４ ） が 、 当 該 の 銅 の 材 料 と 比 べ て 低 い 熱 伝 導 度 λ B  を 持 つ 材
料 か ら 成 る 被 膜 （ ２ ０ ） を 有 す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ か ら ６ ま で の い ず れ か 一 つ に
記 載 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 設 備 。
【 請 求 項 ８ 】
　 当 該 の 被 膜 （ ２ ０ ） が 、 １ ０ ０ Ｗ ／ ｍ ・ Ｋ よ り 低 い 、 有 利 に は ６ ０ ～ ８ ０ Ｗ ／ ｍ ・ Ｋ の
熱 伝 導 度 λ B  を 有 す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ６ に 記 載 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 設 備 。
【 請 求 項 ９ 】
　 当 該 の 被 膜 （ ２ ０ ） が 、 ０ ． ５ ～ ２ ． ０ ｍ ｍ 、 特 に １ ． ０ ｍ ｍ の 層 厚 を 有 す る こ と を 特
徴 と す る 請 求 項 ６ ま た は ７ に 記 載 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 設 備 。
【 請 求 項 １ ０ 】
　 当 該 の 被 膜 （ ２ ０ ） が 、 １ ８ ０ ～ ４ ２ ０ Ｈ Ｂ 、 有 利 に は ２ ２ ０ ～ ３ ８ ０ Ｈ Ｂ の 硬 度 を 有
す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ６ か ら ８ ま で の い ず れ か 一 つ に 記 載 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 設 備 。
【 請 求 項 １ １ 】
　 当 該 の 被 膜 （ ２ ０ ） が 、 ニ ッ ケ ル ま た は ニ ッ ケ ル 合 金 か ら 構 成 さ れ る こ と を 特 徴 と す る
請 求 項 ６ か ら ９ ま で の い ず れ か 一 つ に 記 載 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 設 備 。
【 請 求 項 １ ２ 】
　 当 該 の 被 膜 （ ２ ０ ） が 、 セ ラ ミ ッ ク ま た は 金 属 の 吹 付 け 層 か ら 構 成 さ れ る こ と を 特 徴 と
す る 請 求 項 ６ か ら ９ ま で の い ず れ か 一 つ に 記 載 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 設 備 。
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【 請 求 項 １ ３ 】
　 当 該 の 被 膜 （ ２ ０ ） が 、 Ｍ Ｃ ｒ Ａ ｌ Ｙ か ら 構 成 さ れ る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ６ か ら ９
ま で の い ず れ か 一 つ に 記 載 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 設 備 。
【 請 求 項 １ ４ 】
　 鋳 造 圧 延 ロ ー ル （ １ ， ２ ； ７ ， ８ ； １ ４ ， １ ５ ） の 外 被 表 面 （ ２ １ ～ ２ ６ ） が 、 テ ク ス
チ ャ ー を 持 つ こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ か ら １ ３ ま で の い ず れ か 一 つ に 記 載 の 鋳 造 圧 延 ロ
ー ル 設 備 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 こ の 発 明 は 、 逆 方 向 に 回 転 す る 二 つ の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル を 有 し 、 こ れ ら の 間 で 圧 延 ロ ー ル
間 隔 を 形 成 す る 、 金 属 板 、 特 に ア ル ミ ニ ウ ム 板 を 連 続 鋳 造 す る た め の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 設 備
に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 鋳 造 圧 延 ロ ー ル で は 、 水 平 に 、 垂 直 に あ る い は 一 定 の 角 度 を 成 し て 配 置 さ れ た 、 逆 方 向
に 回 転 す る 二 つ の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル の 間 に 流 動 性 の 金 属 溶 融 物 が 流 し 込 ま れ る 。 こ の 場 合 、
板 は 、 二 つ の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 間 で 硬 化 し て 、 連 続 的 に プ ロ セ ス 内 を 転 送 さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 前 述 し た ア ル ミ ニ ウ ム 板 の 双 ロ ー ル 板 鋳 造 圧 延 法 （ Zweiwalzen-Bandgiessen） は 、 こ こ
数 年 の 間 に 利 用 さ れ て き た 方 法 で あ る 。 通 常 、 こ の 方 法 で 、 １ ｍ ｍ ～ １ ０ ｍ ｍ の 範 囲 の 板
厚 が 製 造 さ れ る 。 こ の 方 法 は 、 通 常 垂 直 に 重 ね て 配 置 さ れ た 二 つ の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル が あ り
、 そ れ ら の 間 で 所 望 の 板 厚 に 対 応 し た 圧 延 ロ ー ル 間 隔 を 形 成 す る こ と を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 良 く 使 わ れ て い る 構 造 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル は 、 通 常 冷 却 水 を 通 す た め に 用 い ら れ る 、 鋼 鉄
か ら 成 る 円 筒 形 の 中 核 部 と 、 こ の 中 核 部 と 結 合 し た 外 被 部 と を 有 す る 。 鋼 鉄 の 鋳 造 圧 延 ロ
ー ル で は 、 外 被 部 の 材 料 と し て 、 通 常 銅 や 銅 の 合 金 な ど 熱 伝 導 度 の 高 い 材 料 が 用 い ら れ る
。 非 鉄 金 属 の 鋳 造 に は 、 通 常 鋼 鉄 の 外 被 部 が 使 用 さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 鋼 鉄 の 外 被 部 を 製 造 す る た め の 材 料 と し て は 、 室 温 で ８ ０ ０ Ｍ Ｐ ａ ～ １ ， ２ ０ ０ Ｍ Ｐ ａ
の 強 度 を 有 す る 、 Ｃ ， Ｍ ｎ ， Ｎ ｉ ， Ｃ ｒ ， Ｍ ｏ ， Ｖ の 合 金 化 添 加 物 を 持 つ 高 剛 性 の 鋼 鉄 が
用 い ら れ る 。 こ の 材 料 で は 、 通 常 ２ ５ ～ ５ ０ Ｗ ／ ｍ ・ Ｋ の 範 囲 に あ る 、 そ の 限 定 さ れ た 熱
伝 導 度 が 欠 点 で あ る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 鋼 鉄 の 外 被 部 の 低 い 熱 伝 導 度 の た め に 、 達 成 可 能 な 鋳 造 速 度 も 限 定 さ れ て し ま う こ と と
な る 。 現 在 、 ０ ． ７ ～ １ ． ２ ｔ ／ ｍ ／ ｈ の 範 囲 の 合 金 に 依 存 す る 鋳 造 性 能 が 達 成 さ れ て い
る 。 溶 解 ・ 鋳 造 炉 な ら び に 巻 取 り 機 な ど の 、 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 設 備 の 二 次 的 な 設 備 は 、 こ の
平 均 的 な 鋳 造 速 度 で 設 計 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 銅 ま た は 銅 の 合 金 か ら 成 る 外 被 部 で は 、 ２ ０ ０ ～ ３ ７ ０ Ｗ ／ ｍ ・ Ｋ の 範 囲 の 熱 伝 導 度 を
持 つ 銅 の 材 料 が 主 に 使 用 さ れ て い る 。 特 に 、 銅 な ら び に コ バ ル ト と ベ リ リ ウ ム を ベ ー ス と
す る 特 殊 合 金 を 用 い て 、 製 造 環 境 下 に お い て 、 銅 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル で ア ル ミ ニ ウ ム 板 を 作
る こ と が 可 能 で あ る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 こ の 銅 の 合 金 の 十 倍 ま で の 高 い 熱 伝 導 度 に よ っ て 、 溶 融 物 か ら 遥 か に 多 く の 熱 を 取 り 去
る こ と が で き 、 そ の 結 果 こ の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 設 備 に お い て 、 ず っ と 高 い 鋳 造 性 能 を 達 成 す
る こ と が で き る 。 実 験 で は 、 こ れ ま で ２ ． ５ ｔ ／ ｍ ／ ｈ ～ ２ ． ８ ｔ ／ ｍ ／ ｈ の 鋳 造 性 能 が
達 成 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 鋳 造 圧 延 ロ ー ル に 好 適 な 銅 の 合 金 は 、 高 い 強 度 と 耐 力 （ Ｒ p  ０ ． ２ ≧ ４ ５ ０ Ｍ Ｐ ａ ） 以
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外 に 、 更 に 歪 に 対 し て 高 い 値 Ａ ５ を 有 す る 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 鋳 造 圧 延 ロ ー ル に 銅 の 外 被 部 を 採 用 し た 場 合 、 鋳 造 圧 延 ロ ー ル の 比 較 的 高 い 費 用 が 欠 点
で あ り 、 そ の 費 用 は 、 そ れ に 対 応 し て 高 い 鋳 造 性 能 で の み 取 り 戻 さ れ る が 、 常 に そ う な る
と は 限 ら な い 。
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ １ １ 】
　 従 っ て 、 こ の 発 明 の 課 題 は 、 従 来 の 技 術 を 出 発 点 と し て 、 特 に ア ル ミ ニ ウ ム 板 を 連 続 鋳
造 す る た め の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 設 備 を 、 性 能 面 で 向 上 さ せ る と と も に 、 費 用 面 で 改 善 す る こ
と で あ る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ １ ２ 】
　 こ の 発 明 に お い て 、 こ の 課 題 の 解 決 法 は 、 請 求 項 １ の 特 徴 に も と づ く 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 設
備 に あ る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
　 こ の 発 明 の 核 心 は 、 金 属 の 連 続 体 と 接 触 状 態 に あ る 二 つ の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル の 円 周 領 域 に
お い て 、 異 な る 材 料 の 組 み 合 わ せ を 採 用 す る こ と に あ る 。 こ の 発 明 に も と づ き 、 二 つ の 鋳
造 圧 延 ロ ー ル の 中 の 一 つ は 、 少 な く と も 円 周 領 域 に お い て 、 銅 の 材 料 か ら 構 成 さ れ 、 そ れ
に 対 し て 、 他 方 の 第 二 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル は 、 少 な く と も 円 周 領 域 に お い て 、 鋼 鉄 の 材 料 か
ら 構 成 さ れ る も の で あ る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 こ の 発 明 で は 、 当 業 者 の 従 来 の 考 え と は 逆 に 、 異 な る 熱 伝 導 度 を 持 つ 材 料 か ら 成 る 二 つ
の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル を 組 み 合 わ せ て い る 。 こ の 方 法 に よ り 、 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 設 備 は 、 溶 融 物
の 処 理 ・ 供 給 、 鋳 造 性 能 お よ び 巻 取 り 機 に 対 し て 最 適 な 動 作 点 で 動 作 さ せ る こ と が で き 、
そ れ は 、 性 能 の 向 上 に 結 び 付 く も の で あ る 。 更 に 、 鋼 鉄 か ら 成 る 費 用 の 安 い 鋳 造 圧 延 ロ ー
ル の 利 点 を 銅 の 圧 延 ロ ー ル の 高 い 鋳 造 性 能 と 組 み 合 わ せ て 活 用 す る こ と が で き 、 そ れ に よ
っ て 設 備 費 用 を 低 減 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 こ の 発 明 の 基 本 的 な 考 え の 有 利 な 実 施 形 態 と 改 善 構 成 は 、 従 属 請 求 項 ２ ～ １ ４ の 設 備 で
あ る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 基 本 的 に 、 二 つ の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル は 、 純 粋 な 材 料 か ら 構 成 す る こ と が で き る 。 そ れ は 、
第 一 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル を 全 く 銅 の 材 料 か ら 、 他 方 の 第 二 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル を 全 く 鋼 鉄 の 材
料 か ら 構 成 す る こ と を 意 味 す る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 し か し 、 有 利 に は 、 各 鋳 造 圧 延 ロ ー ル は 、 鋼 鉄 の 材 料 か ら 成 る 円 筒 形 の 中 核 部 と 、 外 被
部 を 形 成 す る 、 こ の 中 核 部 と 結 合 し た 円 周 領 域 と を 有 し 、 そ の 際 第 一 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル の
外 被 部 は 、 銅 の 材 料 か ら 、 第 二 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル の 外 被 部 は 、 鋼 鉄 の 材 料 か ら 構 成 さ れ る
も の で あ る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 従 来 は 、 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 設 備 の 圧 延 ロ ー ル 間 隔 に お い て 、 加 工 可 能 な ア ル ミ ニ ウ ム 板 鋳
造 構 造 を 実 現 す る た め に は 、 出 来 る 限 り 一 様 な 排 熱 を 行 わ な け れ ば な ら な い と い う こ と を
出 発 点 と し て い た 。 そ の 結 果 、 均 質 な 結 晶 成 長 を 保 証 す る た め に 、 同 質 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル
材 料 だ け で 作 ら れ て い た 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 こ こ で は 、 こ れ と は 異 な り 、 よ り 大 き な 熱 伝 導 度 を 持 つ 銅 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル と 鋼 鉄 の 鋳
造 圧 延 ロ ー ル と を 組 み 合 わ せ る こ と を 提 案 す る 。 こ の 場 合 、 銅 の 材 料 は 、 ２ ０ ０ ～ ３ ７ ０
Ｗ ／ ｍ ・ Ｋ 、 特 に ２ ３ ０ Ｗ ／ ｍ ・ Ｋ ～ ２ ６ ０ Ｗ ／ ｍ ・ Ｋ の 熱 伝 導 度 λ K  を 、 鋼 鉄 の 材 料 は
、 ２ ５ ～ ５ ０ Ｗ ／ ｍ ・ Ｋ 、 特 に ３ ０ Ｗ ／ ｍ ・ Ｋ ～ ４ ０ Ｗ ／ ｍ ・ Ｋ の 熱 伝 導 度 λ S  を 持 つ こ
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と が 求 め ら れ る 。 Ｒ p  ０ ． ２ ≧ ５ ０ ０ Ｍ Ｐ ａ の 所 要 の 高 い 強 度 と と も に 、 前 述 し た 銅 の 材
料 の 熱 伝 導 度 λ K  は 、 特 に Ｃ ｕ Ｃ ｏ Ｂ ｅ （ 銅 、 コ バ ル ト 、 ベ リ リ ウ ム ） か 、 Ｃ ｕ Ｎ ｉ Ｂ ｅ
（ 銅 、 ニ ッ ケ ル 、 ベ リ リ ウ ム ） か 、 Ｃ ｕ Ｎ ｉ Ｓ ｉ （ 銅 、 ニ ッ ケ ル 、 ケ イ 素 ） の 合 金 に よ り
達 成 さ れ る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 鋼 鉄 と 銅 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル の 組 み 合 わ せ に よ っ て 、 圧 延 ロ ー ル 間 隔 か ら の 排 熱 が 大 き く
異 な る こ と と な る が 、 こ の よ う な 組 み 合 わ せ で 、 高 品 質 な 結 晶 成 長 を 実 現 す る こ と が で き
る 。 こ の こ と は 、 特 に 、 圧 延 ロ ー ル の 熱 伝 導 度 の 相 違 が ５ ～ ９ 倍 の 比 率 を 超 え な い 場 合 に
可 能 で あ る 。 銅 の 材 料 の 熱 伝 導 度 λ K  対 鋼 鉄 の 材 料 の 熱 伝 導 度 λ S  の 比 率 が ６ ： １ ～ ８ ：
１ で あ る の が 特 に 有 利 で あ る こ と が 分 か っ て い る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 こ の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル の 熱 伝 導 度 の 比 率 が ５ ： １ ～ ９ ： １ の 範 囲 に あ る 場 合 、 鋳 造 す る 板
の 品 質 に 不 都 合 な 影 響 を 与 え る こ と と な る 不 利 な 偏 析 縞 を 、 鋳 造 す る 板 に 鋳 込 ま な い こ と
が 保 証 さ れ る 。 結 晶 が 両 側 か ら 中 に 進 行 す る 偏 析 帯 は 、 鋳 造 す る 板 の ほ ぼ 中 央 に 残 る 。 実
際 の 実 験 で は 、 板 の 横 断 面 に 沿 っ た 合 金 化 添 加 物 の 過 度 の 析 出 も 、 同 じ く 観 察 さ れ て い な
い 。 前 記 の パ ラ メ ー タ を 持 つ 圧 延 ロ ー ル の 組 み 合 わ せ に よ っ て 、 構 造 に お け る 結 晶 の 葉 柄
状 の 偏 析 も 回 避 さ れ る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 下 方 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル に お い て 、 よ り 大 き な 熱 量 を 取 り 去 ら ね ば な ら な い の で 、 こ の 発
明 に よ る 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 設 備 の 特 に 有 利 な 実 施 形 態 は 、 第 一 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 、 す な わ ち
銅 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル を 、 下 方 の 圧 延 ロ ー ル と し て 用 い る も の と 規 定 す る 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 同 様 に 、 鋳 造 圧 延 ロ ー ル の 外 被 部 表 面 が 、 ０ ． ２ μ ｍ ～ ０ ． ８ μ ｍ の 表 面 粗 さ Ｒ a  を 持
つ 場 合 有 利 で あ る 。 こ れ に よ り 、 高 い 表 面 仕 上 げ 品 質 を 持 つ ア ル ミ ニ ウ ム 板 を 作 る こ と が
で き る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 前 述 し た 熱 伝 導 度 の 比 率 を 持 つ 鋳 造 圧 延 ロ ー ル を 用 い る こ と に よ っ て 、 ア ル ミ ニ ウ ム 合
金 の 板 を 鋳 造 す る 際 の 鋳 造 性 能 を 、 １ ． ５ ｔ ／ ｍ ／ ｈ ～ ２ ． ５ ｔ ／ ｍ ／ ｈ の 値 に 向 上 で き
る こ と が 判 明 し て い る 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 別 の 有 利 な 実 施 形 態 に お い て は 、 第 一 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル が 、 銅 の 材 料 に 比 べ て 、 よ り 低
い 熱 伝 導 度 を 持 つ 材 料 か ら 成 る 被 膜 を 配 備 す る こ と が で き る 。 有 利 に は 、 こ の 被 膜 は 、 ニ
ッ ケ ル ま た は ニ ッ ケ ル 合 金 か ら 構 成 さ れ る 。 そ う す る こ と に よ っ て 、 鋳 造 圧 延 ロ ー ル に よ
る プ ロ セ ス か ら の 排 熱 を 低 減 す る こ と が で き 、 そ の 結 果 よ り 高 い 熱 伝 導 度 の ベ ー ス メ タ ル
を 使 用 す る こ と も で き る 。 こ の 被 膜 の 熱 伝 導 度 λ B  は 、 １ ０ ０ Ｗ ／ ｍ ・ Ｋ よ り 小 さ い こ と
が 求 め ら れ る 。 こ の 被 膜 の 熱 伝 導 度 λ B  は 、 ６ ０ Ｗ ／ ｍ ・ Ｋ ～ ８ ０ Ｗ ／ ｍ ・ Ｋ が 特 に 有 利
で あ る と 考 え る 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 更 に 、 こ の 被 膜 は 、 ０ ． ５ ｍ ｍ ～ ２ ． ０ ｍ ｍ 、 特 に １ ． ０ ｍ ｍ の 層 厚 を 持 つ こ と が 求 め
ら れ る 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
　 こ の 層 、 特 に ニ ッ ケ ル 被 膜 の 硬 度 は 、 １ ８ ０ Ｈ Ｂ ～ ４ ２ ０ Ｈ Ｂ で あ る こ と が 求 め ら れ る
。 実 際 に は 、 ２ ２ ０ Ｈ Ｂ ～ ３ ８ ０ Ｈ Ｂ の 硬 度 を 持 つ 被 膜 が 好 適 で あ る と 考 え る 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 ニ ッ ケ ル ま た は ニ ッ ケ ル 合 金 か ら 成 る 被 膜 以 外 に 、 セ ラ ミ ッ ク 材 料 、 ま た は 例 え ば Ｍ Ｃ
ｒ Ａ ｌ Ｙ の 金 属 材 料 か ら 成 る 被 膜 を 吹 付 け 層 と し て 使 用 す る こ と も で き る 。 Ｍ Ｃ ｒ Ａ ｌ Ｙ
に お い て 、 「 Ｍ 」 は 、 金 属 、 例 え ば 鉄 （ Ｆ ｅ ） 、 ニ ッ ケ ル （ Ｎ ｉ ） ま た は コ バ ル ト （ Ｃ ｏ
） を 表 す か 、 あ る い は こ れ ら の 元 素 の ク ロ ム 、 ア ル ミ ニ ウ ム お よ び イ ッ ト リ ウ ム と の 合 金
（ Ｆ ｅ ／ Ｎ ｉ ／ Ｃ ｏ Ｃ ｒ Ａ ｌ Ｙ ） で あ る 。
【 ０ ０ ２ ９ 】
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　 基 本 的 に 、 熱 伝 導 度 を 向 上 さ せ る と と も に 第 一 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル の 硬 度 を 高 め る た め に
、 複 数 の 層 を 互 い に 結 合 さ せ る こ と も 考 え ら れ 、 そ の 際 外 側 の 外 被 部 が 、 常 に 最 も 高 い 硬
度 を 有 す る こ と が 求 め ら れ る 。
【 ０ ０ ３ ０ 】
　 こ れ に 代 わ っ て 、 あ る い は 被 膜 と 組 み 合 わ せ て 、 鋳 造 圧 延 ロ ー ル の 外 被 表 面 に テ ク ス チ
ャ ー を 持 た せ る こ と が で き る 。 こ の テ ク ス チ ャ ー は 、 例 え ば 、 砂 の 噴 射 等 の よ う な 機 械 的
な 作 用 に よ っ て 作 る こ と が で き る 。 こ の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル の 表 面 構 造 に テ ク ス チ ャ ー を 持 た
せ る こ と に よ っ て 、 溶 融 物 か ら 鋳 造 圧 延 ロ ー ル へ の 熱 の 伝 達 を 効 率 化 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ３ １ 】
　 こ の 発 明 に よ る 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 設 備 で は 、 鋳 造 す る 板 の ク ラ ウ ン を 低 減 す る た め に 、 鋳
造 圧 延 ロ ー ル は 、 有 利 に は 異 な る プ ロ フ ィ ル を 持 つ 。 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 構 造 の 変 形 を 補 償 す
る た め に 、 二 つ の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル は 、 凸 面 の プ ロ フ ィ ル を 持 ち 、 そ の 際 圧 延 ロ ー ル 中 央 に
お け る 直 径 の 隆 起 は 、 約 ０ ． ０ ５ ｍ ｍ ～ １ ． ０ ｍ ｍ で あ る 。 こ の 場 合 、 第 二 の 鋳 造 圧 延 ロ
ー ル （ 鋼 鉄 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル ） の プ ロ フ ィ ル の 隆 起 は 、 そ の 剛 性 が よ り 大 き い た め に 、 第
一 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル （ 銅 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル ） の プ ロ フ ィ ル の 隆 起 よ り も 小 さ い 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ ３ ２ 】
　 以 下 に お い て 、 図 面 に 図 示 し た 実 施 例 に も と づ き 、 こ の 発 明 を よ り 詳 し く 記 述 す る 。
【 ０ ０ ３ ３ 】
　 図 １ は 、 対 応 す る 溶 解 ・ 鋳 造 炉 ３ と と も に 、 ア ル ミ ニ ウ ム 板 を 連 続 鋳 造 ま た は 板 鋳 造 圧
延 す る た め の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 設 備 の 二 つ の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル １ ， ２ を 技 術 的 に 大 幅 に 簡 略 化
し て 図 示 し て い る 。 こ れ ら の 二 つ の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル １ ， ２ は 、 上 下 に 重 ね て 配 置 さ れ て お
り 、 そ の 際 こ れ ら の 二 つ の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル １ ， ２ の 間 は 、 所 望 の 板 厚 に 対 応 す る 圧 延 ロ ー
ル 間 隔 に 調 整 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ３ ４ 】
　 溶 解 炉 ３ 内 に 蓄 え ら れ て い る 流 動 性 の ア ル ミ ニ ウ ム 溶 融 物 は 、 供 給 管 ５ を 介 し て 、 鋳 造
圧 延 ロ ー ル １ ， ２ に 誘 導 さ れ 、 逆 方 向 に 回 転 す る 鋳 造 圧 延 ロ ー ル １ ， ２ 間 に 到 達 す る 。 こ
の 場 合 、 ア ル ミ ニ ウ ム 板 ６ は 、 二 つ の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル １ ， ２ の 間 で 硬 化 し て 、 次 に 連 続 的
に プ ロ セ ス 内 を 転 送 さ れ る 。
【 ０ ０ ３ ５ 】
　 図 １ に も と づ く 構 造 で は 、 下 方 の 第 一 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル １ は 、 銅 の 材 料 か ら 構 成 さ れ て
お り 、 他 方 上 方 の 第 二 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル ２ は 、 鋼 鉄 の 材 料 か ら 構 成 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ３ ６ 】
　 こ の 発 明 で は 、 銅 の 材 料 か ら 成 る 第 一 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル １ は 、 ２ ３ ０ ～ ２ ６ ０ Ｗ ／ ｍ ・
Ｋ の 熱 伝 導 度 λ K  を 有 す る 。 第 二 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル ２ の 鋼 鉄 の 材 料 は 、 ３ ０ ～ ４ ０ Ｗ ／ ｍ
・ Ｋ の 熱 伝 導 度 λ S  を 有 す る 。
【 ０ ０ ３ ７ 】
　 図 ２ に 図 示 し た 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 設 備 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル ７ ， ８ で は 、 各 鋳 造 圧 延 ロ ー ル ７
， ８ は 、 鋼 鉄 の 材 料 か ら 成 る 円 筒 形 の 中 核 部 ９ ， １ ０ を 有 す る 。 こ れ ら の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル
７ ， ８ の 間 に は 、 ま た も や 所 望 の 板 厚 に 対 応 す る 圧 延 ロ ー ル 間 隔 １ １ が 形 成 さ れ て い る 。
各 鋳 造 圧 延 ロ ー ル ７ ， ８ の 胴 回 り 側 の 円 周 領 域 は 、 そ れ ぞ れ 外 被 部 １ ２ ， １ ３ に よ っ て 構
成 さ れ て い る 。 こ れ ら の 外 被 部 １ ２ ， １ ３ は 、 一 般 的 に 中 核 部 に 焼 き ば め さ れ る 。 し か し
、 基 本 的 に 、 例 え ば 熱 間 静 水 圧 処 理 ま た は 機 械 的 に 挟 み 込 む こ と に よ る 、 別 の 結 合 方 法 も
可 能 で あ る 。
【 ０ ０ ３ ８ 】
　 下 方 の 第 一 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル ７ の 外 被 部 １ ２ は 、 銅 の 材 料 か ら 構 成 さ れ 、 他 方 上 方 の 第
二 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル ８ の 外 被 部 １ ３ は 、 鋼 鉄 の 材 料 か ら 構 成 さ れ て い る 。 こ の 実 施 構 成 に
お い て も 、 こ の 銅 の 材 料 は 、 ２ ３ ０ ～ ２ ６ ０ Ｗ ／ ｍ ・ Ｋ の 熱 伝 導 度 を 、 こ の 鋼 鉄 の 材 料 は
、 ３ ０ ～ ４ ０ Ｗ ／ ｍ ・ Ｋ の 熱 伝 導 度 を 有 す る 。 実 際 に は 、 銅 の 材 料 の 熱 伝 導 度 λ K  対 鋼 鉄
の 材 料 の 熱 伝 導 度 λ S  は 、 互 い に ５ ： １ ～ ９ ： １ 、 有 利 に は ６ ： １ ～ ８ ： １ の 比 率 で あ る
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こ と が 求 め ら れ る 。
【 ０ ０ ３ ９ 】
　 図 ３ に 図 示 し た 二 つ の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル １ ４ ， １ ５ は 、 前 述 し た 基 本 的 な 構 造 に 合 致 す る
。 下 方 の 第 一 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル １ ４ は 、 鋼 鉄 の 材 か ら 成 る 円 筒 形 の 中 核 部 １ ６ と 銅 の 材 料
か ら 成 る 外 被 部 １ ７ と を 有 し 、 他 方 上 方 の 第 二 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル １ ５ は 、 中 核 部 １ ８ も 、
外 被 部 １ ９ も 鋼 鉄 の 材 料 か ら 構 成 さ れ て い る 。 こ れ ら の 熱 伝 導 度 の パ ラ メ ー タ に 関 し て は
、 こ の 発 明 に お い て 挙 げ た 記 述 が 当 て は ま る 。
【 ０ ０ ４ ０ 】
　 第 一 の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル １ ４ は 、 外 被 部 １ ７ の 銅 の 材 料 に 比 べ て 、 よ り 低 い 熱 伝 導 度 λ B  

を 持 つ 材 料 か ら 成 る 被 膜 ２ ０ を 備 え て い る 。 実 際 に は 、 こ の 被 膜 ２ ０ は 、 １ ０ ０ Ｗ ／ ｍ ・
Ｋ よ り 低 い 、 有 利 に は ６ ０ ～ ８ ０ Ｗ ／ ｍ ・ Ｋ の 熱 伝 導 率 λ B  を 有 す る こ と が 求 め ら れ る 。
こ の 被 膜 の 材 料 と し て は 、 ニ ッ ケ ル ま た は ニ ッ ケ ル 合 金 が 用 い ら れ る 。 金 属 ま た は セ ラ ミ
ッ ク の 吹 付 け 層 に よ る 被 膜 も 可 能 で あ る 。 金 属 性 の 材 料 か ら 成 る 被 膜 の 場 合 、 特 に Ｍ Ｃ ｒ
Ａ ｌ Ｙ か ら 成 る 被 膜 が 考 え ら れ る 。
【 ０ ０ ４ １ 】
　 こ の 被 膜 ２ ０ は 、 ０ ． ５ ～ ２ ． ０ ｍ ｍ の 層 厚 を 持 つ こ と が 求 め ら れ 、 そ の 際 実 際 に は 、
１ ． ０ ｍ ｍ の 層 厚 が 、 特 に 有 利 で あ る と 考 え る 。 更 に 、 こ の 被 膜 ２ ０ は 、 ニ ッ ケ ル ま た は
ニ ッ ケ ル 合 金 の 鍍 金 と し て 形 成 し た 場 合 、 １ ８ ０ ～ ４ ２ ０ Ｈ Ｂ 、 有 利 に は ２ ２ ０ ～ ３ ８ ０
Ｈ Ｂ の 硬 度 を 持 つ こ と が 求 め ら れ 、 そ う す る こ と に よ っ て 磨 耗 に 対 す る 効 果 的 な 保 護 が 達
成 さ れ 、 そ れ は 、 鋳 造 圧 延 ロ ー ル １ ４ の 耐 用 年 数 に 関 し て 有 利 で あ る 。
【 ０ ０ ４ ２ 】
　 高 い 表 面 仕 上 げ 品 質 を 持 つ ア ル ミ ニ ウ ム 板 を 作 る た め に は 、 基 本 的 に 前 述 し た 三 つ の す
べ て の 実 施 例 に お い て 、 鋳 造 圧 延 ロ ー ル １ ， ２ ； ７ ， ８ ； １ ４ ， １ ５ の 外 被 表 面 ２ １ ～ ２
６ の 表 面 粗 さ Ｒ a  を ０ ． ２ ～ ０ ． ８ μ ｍ の 範 囲 に す る こ と が 求 め ら れ る 。
【 ０ ０ ４ ３ 】
　 更 に 、 鋳 造 圧 延 ロ ー ル １ ， ２ ； ７ ， ８ ； １ ４ ， １ ５ の 外 被 表 面 ２ １ ～ ２ ６ に テ ク ス チ ャ
ー を 持 た せ る こ と に よ っ て 、 ア ル ミ ニ ウ ム 溶 融 物 か ら 鋳 造 圧 延 ロ ー ル １ ， ２ ； ７ ， ８ ； １
４ ， １ ５ へ の 熱 伝 達 を 効 率 化 す る こ と が 可 能 で あ る 。 こ う す る こ と に よ っ て 、 鋳 造 圧 延 ロ
ー ル １ ， ２ ； ７ ， ８ ； １ ４ ， １ ５ の 外 被 表 面 ２ １ ～ ２ ６ を 、 所 望 の 熱 伝 達 に 合 っ た 幾 何 模
様 と し て い る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ４ ４ 】
【 図 １ 】 技 術 的 に 簡 略 化 し た 図 示 方 法 に よ る 、 こ の 発 明 に も と づ く 鋳 造 圧 延 ロ ー ル 設 備 の
鋳 造 圧 延 ロ ー ル 構 造
【 図 ２ 】 同 じ く 模 式 化 し た 、 第 二 の 実 施 構 成 に お け る 二 つ の 鋳 造 圧 延 ロ ー ル
【 図 ３ 】 第 三 の 実 施 構 成 に お け る 鋳 造 圧 延 ロ ー ル
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ４ ５ 】
　 　 １ ， ２ 　 　 鋳 造 圧 延 ロ ー ル
　 　 ３ 　 　 溶 融 ・ 鋳 造 炉
　 　 ４ 　 　 圧 延 ロ ー ル 間 隔
　 　 ５ 　 　 供 給 管
　 　 ６ 　 　 ア ル ミ ニ ウ ム 板
　 　 ７ ， ８ 　 　 鋳 造 圧 延 ロ ー ル
　 　 ９ ， １ ０ 　 　 中 核 部
　 １ １ 　 　 圧 延 ロ ー ル 間 隔
　 １ ２ ， １ ３ 　 　 外 被 部
　 １ ４ ， １ ５ 　 　 鋳 造 圧 延 ロ ー ル
　 １ ６ 　 　 中 核 部
　 １ ７ 　 　 外 被 部
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　 １ ８ 　 　 中 核 部
　 １ ９ 　 　 外 被 部
　 ２ ０ 　 　 被 膜
　 ２ １ ～ ２ ６ 　 　 外 被 表 面

【 図 １ 】 【 図 ２ 】
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【 図 ３ 】
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