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요약

내용 없음.

대표도

도1

명세서

[발명의 명칭]

인청동 박판의 제조방법

[도면의 간단한 설명]

제1도는  이  발명의  한  실시예를  달성시키기  위한  장치를  표시하는  쌍롤식  금속급냉동주조장치의 개
념도.

제2도  내지  제4도는  이  발명에   의한  주조된  주괴(ingot)의  상황을  표시한  것으로서,  제2도는 단면
의 금속조직 현미경사진(배율 50배).

제3도는 주괴 표면으로부터의 Sn농도 분포도.

제4도는 주괴 표면으로부터의 Sn농도의 산포도. 

제5도는 종래의 수평연속주조장치의 단면도.

제6도 내지 제8도는 종래주조법에 의한 주괴의 상황을 표시한 도면으로서, 제6도는 금속조직사진.

제7도는 Sn농도 분포도.

제8도는 Sn농도의 산포도.

* 도면의 주요부분에 대한 부호의 설명

1 : 용탕                                            7 : 레이들(Ladle)

8 : 턴디슈(Tundish)                          9 : 유로
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10 : 냉각롤                                       11 : 박판주괴

12 : 가이드                                       13 : 권취기

[발명의 상세한 설명]

이  발명은  인청동박판주괴를  급냉응고법에  의하여  제조하는  방법에  관한  것이다.  인청동의  주괴를 
제조하는  방법으로서,  종래는  수평연속주조장치에  의한  연속주조가  일반적으로  행해지고  있었다. 제
5도는 일본국 특개소 58-38639호에 공시된 종래의 수평연속주조장치의 개념을 표시한 단면도이다. 

도면에  있어서,  1은  고주파등의  전력에  의한  용해도(도시생략)에  의하여  용해된  금속의  용탕,  2는 
이  용탕을  일정한  형태  및  양을  확보해두는  유지로이다.  3은  이  유지로(2)의  하단부에  설치된 흑연
주형,  4는  이  흑연주형(3)을  포위하도록  설치된  수냉재킷(jac  ket),  5는  용탕(2)이  냉각되어  고체로 
된 주괴(6)를 인출하기 위한 롤이다.

상기와  같이  구성되어  있는  주조장치에  있어서,  유지로(2)에  저장되어  있는  용탕(1)은 흑연주형(3)
에  주입되어  수냉재킷(3)  내부의  수로를  흐르는  냉각수에  의하여  냉각되어서  응고하고  주형(3)에서 
주괴(6)로  되어  나오게  된다.  이때,  주괴(6)는  롤(5)에  의하여  연속  또는  간헐적으로  인출되어 연속
적으로  긴  주괴(6)가  주조된다.  그후,  압연가공과  소둔(annealing)을  반복하여  소정의  박판치수로 
끝마무리하는 것이다.

상기  주조방법에  의하여  Sn  :  8용량%,  P  :  0.15중량%,  잔여  Cu의  성분의  용탕(1)을  주조한 주괴(6)
의  단면의  금속조직현미경사진(배율  50배)을  제6도에  표시한다.  또  제7도에  상기  주괴의  표면을 절
삭한  위치에서  형광  X선에  의한  Sn분석을  실시한  것을  표면으로부터의  절삭거리와  농도의  변화를 표
시해 본다. 

다시,  제8도에  상기  주괴단면을  EPMA(Electrun  Prube  Micro  Analyser)로  Sn농도의  분포를  분석해 본
다.  이들의  결과로부터  종래방법에서,  주괴는  제6도에  표시한  것과  같이 덴드라이트(dendrite)조직
을 가진 주상정(柱狀晶, Columnar)으로 되며, 제7도에 표시한 것과 같이 Sn의 표면편석(偏析, 
Segregation)이 나타나서 결정내의 Sn농도가 제8도와 같이 변화가 커진다는 것을 확인할 수 있다. 

따라서,  장척의  박판제품을  만드는  필수조건인  압연가공성을  개선하기  위하여는  고온장시간의 균질
화  열처리를  실시하여  Sn농도를  균일하게  하여  가공을  실시할  필요가  있다.  이  때문에  소정치수로 
끝마무리  될  때까지  소둔과  가공공정을  반복실시함으로서  박판제품제조에  다대한  에너지를  사용하여 
왔다. 

이  발명은  상기와  같은  문제점을  해결하기  위하여  발명된  것으로서,  편석층이  없는  주괴를  제조하여 
고온에서  장시간  균질화  열처리를  실시함이  없이  압연가공성이  양호하며  적은  에너지로  가공할  수 
있는 인청동박판의 제조방법을 확립하는 것을 목적으로 하는 것이다.

이  발명에  관한  인청동박판의  제조방법은  인청동의  용융금속을 10
2
℃/sec  이상 10

5
℃/sec  미만의 범

위내의  냉각속도로  급냉시켜  계속하여  상온까지  연속적으로  냉각시키도록  한  방법인  것이다.  이 발

명에  있어서,  인청동박판의  주괴는  용탕을 10
2
℃/sec  이상 10

5
℃/sec  미만의  범위의  냉각속도로 냉각

함으로써  결정입도(結晶粒度)가  50㎛  이하에서  덴드라이트조직  및  편석층의  출현이  억제되어 압연가
공성이 향상된다.

이하 이 발명의 한 실시예의 방법을 달성시키는 장치에 관하여 설명한다. 

제1도는  이  발명을  실시하기  위한  쌍롤식  금속급냉주조장치의  개념도이다.  도면에  있어서,  7은 용해
로(도시생략)에  의하여  용해된  금속의  용탕(1)을  주입시키기  위한  레이들,  8은  용탕(1)을  저장하기 
위한  턴디슈,  9는  이  턴디슈(8)에서  유출하는  용탕(  1)  을  소정의  장소로  인도하는  유로인데, 용탕
(1)이  응고되지  않도록  보온수단이  시공되어  있다.  10은  상하간에  가변할  수  있는  간격을  두고 배치
되고,  수냉식냉각롤인데,  롤회전속도도  임의로  가변할  수  있도록  되어  있다.  11은  용랑(1)을  상기 
냉각롤(5)을  통과  시킴으로서  만들어지는  주괴로서,  이  발명이  목적으로  하는  박판주괴이다.  12는 
가이드로서, 상기 박판주괴를 권취하기 위한 권취기(13)로 인도하는 것이다.

이상의  구성으로  되는  금속급냉주조장치에  있어서,  용탕(1)은  턴디슈(8)에서  유로(9)를  경유하여 냉
각롤(10)의  간격부로  공급되어  냉각롤(10)이  사이에서  순간적으로  응고되어  박판주괴(11)로  된다. 
이 박판주괴(11)는 가이드(7)를 통하여 권취기(8)에 보내져 연속적으로 권취된다.

출원인은  이  발명에  의한  효과를  확인하기  위하여  냉각롤(5)의  롤,  직경  200φ이고  내부수냉의 주철
롤로  된  실험설비를  이용하여  제조조건으로서,  냉각롤(5)의  회전수  10rpm,  롤로의  주입량온도 1070
℃에서 행하였다. 그 결과, 주괴치수 두께 2㎜×폭 100㎜의 인청동박판의 주괴를 얻을 수 있었다.

상기한 주조방법에 의하여,  종래예와 동일하게 Sn  :  8중량%,  P  :  0.15중량%,  잔여 Cu의  성분의 용탕
을  주조한  주괴단면의  금속조직사진(배율  50배)을  제2도에  표시한다.  또  제3도는  상기  주괴의 표면
을 절삭한 위치에서 형광 X선에 의한 Sn의 분석결과를 표시한 것이다.

또한,  제4도는  상기  주괴단면을  EPMA에  의하여  Sn농도의  분포를  분석한  것이다.  이들의  결과로부터 
종래의  주조방법의  결과와  비교해보면,  그  차가  명확하게  이해될  수  있는  것이다.  즉  제2도에 표시
한  것과  같이  결정입도를  50㎛  이하에서  덴드라이트조직의  출현이  억제된  미세조직으로  되어  있는 
것을 알 수 있다.  또 제3도,  제4도에서 볼 순 있는 바와같이 Sn농도의 산포없이 편석층의 출현이 억
제되어 있는 것이 판명되고 있다.

이상에서  설명한  바와같이  인청동의  용융금속을  급냉시킴으로써  결정입도가  50㎛  이하에서 덴드라이
트 조직의 출현이 억제된 미세조직으로 되며 또  Sn의  편석층의 출현이 억제된 주괴를 얻을 수  있다. 
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또  냉각  온도 10
2
℃/sec  이상 10

5
℃/sec  미만으로  한  이유는  여러가지로  실험한  결과, 10

2
℃/sec 미

만에서는  주괴조직이  종래와  다를바  없는  결과이며 10
5
℃/sec  이상에서는  주괴판두께가  극단적으로 

지나치게 엷어져 실용적으로 이용할 수 없기 때문이다.

또 상기 실시예에서는 Sn  :  8중량%,  p  :  0.15중량%,  잔여 Cu의  인청동의 경우를 표시하였지만,  Sn  : 
0.1~0.9중량%,  P  :  0.03~0.35중량%,  잔여부분이  Cu  및  불가피한  불순물로  되는  인청동에  관하여도 
동일한  효과를  발휘한다.  또한,  이  발명의  실시예로서,  제1도의  장치를  표시하였지만,  이  발명은 제
1의 실시예의 장치에 한정되는 것은 아니다.

이상과  같이  이  발명에  의하면,  인청동의  용융을  급냉  응고시킴으로써,  결정입도가  50㎛  이하에서 
덴드라이트조직의  출현을  억제시킨  미세조직으로  되며,  더욱이  Sn의  편석층이  없는  박판연속주괴를 
얻을  수  있기  때문에  가공성이  양호하며  균질화열처리를  실시할  필요없이  80%  이상의  압연가공이 가
능하다.  또한  제품판두께에  가까운  박판주괴가  얻어지기  때문에  가공  및  열처리공정수가  대폭적으로 
삭감할 수 있음으로써   에너지절약에 큰 효과를 나타내는 것이다.

(57) 청구의 범위

청구항 1 

인청동의  용융금속을  급냉시켜  연속적으로  박판주괴를  제조하는  방법에  있어  서,  상기  용융금속을 

10
2
℃/sec  이상 10

5
℃/sec  미만의  범위내의  냉각속도에  의하여  급냉으로  응고시키고,  계속하여 상온

까지  연속적으로  냉각시킴으로써,  결정입도를  50㎛  이하에서  덴드라이트조직  및  편석층의  출현을 억
제시킨 것을 특징으로 하는 인청동박판의 제조방법.

청구항 2 

제1항에  있어서,  상기  냉각속도에서의  급냉은  소정방향으로  회전하는  냉각롤로  되는  인청동박판의 
제조방법.

청구항 3 

제2항에 있어서, 상기 냉각롤은 수냉인 것을 특징으로 하는 인청동박판의 제조방법.

청구항 4 

제2항에 있어서, 상기 냉각롤은 상하의 한쌍인 것을 특징으로 하는 인청동박판의 제조방법.

청구항 5 

제2항에  있어서,  상기  용융금속은  상기  냉각롤에  이르는  동안  보온되는  것을  특징으로  하는 인청동
박끈의 제조방법.

청구항 6 

제1항에  있어서,  응고된  인청동박판은  권취기에서  연속적으로  권취하는  것을  특징으로  하는 인청동
박판의 제조방법.

청구항 7 

제1항에  있어서,  상기  인청동은  Sn이  0.1~9.0중량%,  P가  0.003~0.35중량%,  잔여부분이  Cu  및 불가피
한 불순물로 된 것을 특징으로 하는 인청동박판의 제조방법. 

도면

    도면1

5-3

특1993-0006299



    도면2

    도면3

    도면4

    도면5

    도면6

    도면7

5-4

특1993-0006299



    도면8

5-5

특1993-0006299


