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【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 平 成 19年 6月 19日 (2007.6.19)
【 手 続 補 正 １ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 発 明 の 名 称
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 発 明 の 名 称 】 溶 鋼 の 連 続 鋳 造 方 法
【 手 続 補 正 ２ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 特 許 請 求 の 範 囲
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 特 許 請 求 の 範 囲 】
    【 請 求 項 １ 】   浸 漬 ノ ズ ル を 用 い て 溶 を 鋳 型 内 に 供 給 す る 連 続 鋳 造 方 法 に お い て 、
前 記 溶 を 鉛 直 下 方 に 吐 出 す る 吐 出 口 を 前 記 浸 漬 ノ ズ ル の 下 端
面 に １ 個 設 け 、 か つ 前 記 溶 を 前 記 鋳 型 の 短 辺 方 向 に 吐 出 す る 吐 出 口 を 前 記 浸 漬 ノ ズ ル の
側 面 に ２ 個 以 上 設 け て 、 前 記 浸 漬 ノ ズ ル の 前 記 下 端 面 に 設 け た 吐 出 口 と 前 記 側 面 に 設 け た
吐 出 口 と を 前 記 鋳 型 内 の 前 記 溶 中 に 浸 漬 し て 前 記 溶 を
供 給 し 、 前 記 浸 漬 ノ ズ ル の 下 方 の 前 記 溶 に 直 流 磁 界 を

印 加 す る こ と を 特 徴 と す る 連 続 鋳 造 方 法 。
【 手 続 補 正 ３ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ０ １
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 　 【 発 明 の 属 す る 技 術 分 野 】
　 本 発 明 は 、 鋳 型 内 の 溶 に 電 磁 ブ レ ー キ を 作 用 さ せ て 、 溶 の 流 動 を 抑 制 し つ つ 連 続 鋳
造 を 行 な う 方 法 に 関 す る 。
【 手 続 補 正 ４ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ０ ２
【 補 正 方 法 】 変 更
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【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 　 【 従 来 の 技 術 】
　 溶 の 連 続 鋳 造 を 行 な う 際 に 従 来 か ら 使 用 さ れ て い る 鋳 型 の 例 と し て 、 そ の 断 面 図 を 図
２ に 示 す 。 鋳 型 １ 内 に 供 給 さ れ た 溶 は 、 鋳 型 １ に 接 触 し て 冷 却 さ れ 、 薄 い 凝 固 層 ３ （
以 下 、 凝 固 シ ェ ル と い う ） を 形 成 す る 。 ま た 、 鋳 型 １ と 凝 固 シ ェ ル ３ と の 潤 滑 ， 鋳 型 １ 内
の 溶 ２ の 保 温 ， 溶 ２ 浴 面 の 酸 化 防 止 を 目 的 と し て 、 鋳 型 １ 内 の 溶 ２ 浴 面 に モ ー ル ド
パ ウ ダ ー ４ を 投 入 す る 。 こ う し て 溶 ２ を 鋳 型 １ 内 に 供 給 し な が ら 、 凝 固 シ ェ ル ３ を 下 方
に 引 き 抜 い て 鋳 片 を 製 造 す る 。
【 手 続 補 正 ５ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ０ ３
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 溶 ２ を 鋳 型 １ 内 へ 供 給 す る ノ ズ ル は 、 溶 ２ が 空 気 に よ っ て 酸 化 さ れ る の を 防 止 し 、
か つ モ ー ル ド パ ウ ダ ー ４ や 介 在 物 が 溶 ２ 中 に 巻 き 込 ま れ る の を 防 止 す る た め に 浸 漬 ノ ズ
ル ５ を 使 用 す る 。
　 浸 漬 ノ ズ ル ５ は 、 先 端 部 に 設 け ら れ た 吐 出 口 を 鋳 型 １ 内 の 溶 ２ に 浸 漬 し た 状 態 で 使 用
さ れ 、 吐 出 口 が 鉛 直 下 方 へ 向 か っ て 開 口 し て 溶 ２ を 鉛 直 下 方 へ 吐 出 す る 浸 漬 ノ ズ ル （ 以
下 、 ス ト レ ー ト ノ ズ ル と い う ） 、 あ る い は 吐 出 口 が 鋳 型 １ の 短 辺 方 向 に 対 向 し て 両 側 に １
個 ず つ 開 口 し て 溶 ２ を 鋳 型 １ の 短 辺 方 向 に 吐 出 す る 浸 漬 ノ ズ ル （ 以 下 、 ２ 孔 ノ ズ ル と い
う ） 等 が 知 ら れ て い る 。 な お 図 ２ は 、 浸 漬 ノ ズ ル ５ と し て ２ 孔 ノ ズ ル を 使 用 す る 例 を 示 す
断 面 図 で あ り 、 鋳 型 １ の 長 辺 面 に 垂 直 な 断 面 （ す な わ ち 鋳 型 １ の 短 辺 面 に 平 行 な 断 面 ） を
示 す 。
【 手 続 補 正 ６ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ０ ４
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 ス ト レ ー ト ノ ズ ル を 用 い る 場 合 は 、 吐 出 口 が 閉 塞 し 難 い と い う 長 所 は あ る も の の 、 吐 出
口 か ら 鉛 直 下 方 へ 向 か っ て 吐 出 す る 溶 ２ が 、 凝 固 シ ェ ル ３ 内 の 未 凝 固 の 溶 ２ に 侵 入 す
る 深 さ が 深 く な る 。 そ の た め 、 溶 ２ に 巻 き 込 ま れ た モ ー ル ド パ ウ ダ ー ４ や 介 在 物 が 凝 固
シ ェ ル ３ 内 の 未 凝 固 の 溶 ２ に 深 く 侵 入 す る の で 、 鋳 片 に 表 面 欠 陥 や 内 部 欠 陥 が 発 生 し や
す い 。
【 手 続 補 正 ７ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ０ ５
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 一 方 、 ２ 孔 ノ ズ ル を 用 い る 場 合 は 、 溶 ２ が 鋳 型 １ の 短 辺 方 向 に 吐 出 す る の で 、 凝 固 シ
ェ ル ３ 内 の 未 凝 固 の 溶 ２ に 侵 入 す る 深 さ は 浅 い 。 し た が っ て 、 鋳 片 の 表 面 欠 陥 や 内 部 欠
陥 は 抑 制 さ れ る 。 こ の よ う な 理 由 か ら 、 連 続 鋳 造 を 行 な う 場 合 は 、 図 ２ に 示 す よ う に 、 ２
孔 ノ ズ ル を 使 用 す る の が 一 般 的 で あ る 。
　 し か し ２ 孔 ノ ズ ル を 使 用 す る と 、 吐 出 口 ６ か ら 鋳 型 １ の 短 辺 方 向 に 吐 出 さ れ た 溶 ２ が
凝 固 シ ェ ル ３ の 短 辺 面 に 衝 突 し 、 そ の 一 部 が 上 向 き に 流 動 （ 以 下 、 反 転 流 と い う ） す る 。
反 転 流 は 、 鋳 型 １ 内 の 溶 ２ 浴 面 を 盛 り 上 が ら せ て 湯 面 変 動 を 助 長 し 、 モ ー ル ド パ ウ ダ ー
４ を 巻 き 込 ん で 、 鋳 片 に 表 面 欠 陥 や 内 部 欠 陥 が 発 生 す る 原 因 に な る 。 ま た 、 凝 固 シ ェ ル ３
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の 短 辺 面 に 溶 ２ が 衝 突 す る こ と に よ っ て 、 凝 固 シ ェ ル ３ の 短 辺 面 が 再 溶 解 し て 、 ブ レ ー
ク ア ウ ト や 短 辺 バ ル ジ ン グ 等 が 発 生 す る 危 険 性 も あ る 。
【 手 続 補 正 ８ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ０ ６
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 そ こ で 、 鋳 型 １ 内 を 流 動 す る 溶 ２ と 凝 固 シ ェ ル ３ と の 衝 突 を 緩 和 す る た め に 、 溶 ２
を 水 平 よ り 上 方 向 ま た は 下 方 向 に 吐 出 す る よ う に 吐 出 口 ６ を 設 け た ２ 孔 ノ ズ ル ５ が 知 ら れ
て い る 。 し か し 溶 ２ を 水 平 よ り 上 方 向 に 吐 出 さ せ る と 、 鋳 型 １ 内 の 溶 ２ 浴 面 を 盛 り 上
が ら せ て 湯 面 変 動 を 助 長 す る 。 一 方 、 溶 ２ を 水 平 よ り 下 方 向 に 吐 出 さ せ る と 、 鋳 型 １ 内
の 溶 ２ 浴 面 の 流 速 が 低 下 す る た め 、 浴 面 近 傍 の 溶 ２ が 滞 留 し て 、 モ ー ル ド パ ウ ダ ー ４
の 溶 解 が 不 均 一 に な り 、 か つ 捕 捉 さ れ た 気 泡 が 溶 ２ 中 に 残 留 す る 。 し た が っ て 、 水 平 よ
り 上 方 向 ま た は 下 方 向 に 溶 ２ を 吐 出 さ せ る 技 術 は 、 い ず れ の 場 合 も 、 鋳 片 に 表 面 欠 陥 や
内 部 欠 陥 が 発 生 す る 原 因 に な る 。
【 手 続 補 正 ９ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ０ ７
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 近 年 、 省 エ ネ ル ギ ー の 観 点 か ら 、 連 続 鋳 造 と 熱 間 圧 延 と を 直 結 し て 直 送 圧 延 や 熱 片 装 入
が 実 用 化 さ れ る よ う に な っ た 。 直 送 圧 延 や 熱 片 装 入 に 対 応 す る た め に は 、 連 続 鋳 造 に お け
る 鋳 造 速 度 の 増 速 が 必 要 で あ る 。 鋳 造 速 度 を 増 速 し て も 、 無 手 入 れ で 熱 間 圧 延 の 可 能 な 高
品 質 の 鋳 片 を 製 造 す る た め に は 、 鋳 型 １ 内 の 溶 ２ の 流 動 （ た と え ば 反 転 流 ） を 抑 え る 必
要 が あ る 。
【 手 続 補 正 １ ０ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ０ ８
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 そ こ で 鋳 型 １ 内 を 流 動 す る 溶 ２ に 磁 場 を 印 加 し て 流 速 を 低 下 さ せ る 技 術 （ 以 下 、 電 磁
ブ レ ー キ と い う ） が 種 々 検 討 さ れ て い る 。 電 磁 ブ レ ー キ の 技 術 は 、 鋳 型 １ の 互 い に 対 向 す
る 長 辺 面 に 電 磁 石 を 配 設 し 、 電 磁 石 を 構 成 す る コ イ ル に 電 流 を 流 し て 鋳 型 １ 内 の 溶 ２ に
磁 場 を 印 加 し 、 ロ ー レ ン ツ 力 に よ っ て 鋳 型 １ 内 の 溶 ２ の 流 速 を 低 下 さ せ る も の で あ る 。
こ の よ う に し て コ イ ル の 電 流 値 （ す な わ ち 磁 場 の 強 さ ） を 制 御 す る こ と に よ っ て 、 電 磁 ブ
レ ー キ の 強 さ を 制 御 す る こ と が 可 能 で あ る 。
【 手 続 補 正 １ １ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ １ ２
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ １ ２ 】
  　 【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
　 本 発 明 は 上 記 の よ う な 問 題 を 解 消 し 、 溶 の 連 続 鋳 造 を 行 な う に あ た っ て 、 電 磁 ブ レ ー
キ を 作 用 さ せ て 鋳 型 内 の 溶 の 流 動 を 抑 制 す る こ と に よ っ て 、 鋳 造 速 度 を 増 速 し て も 安 定
し た 操 業 を 維 持 し 、 し か も 優 れ た 品 質 の 鋳 片 を 製 造 で き る 連 続 鋳 造 方 法 を 提 供 す る こ と を
目 的 と す る 。
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【 手 続 補 正 １ ２ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ １ ３
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ １ ３ 】
  　 【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
　 本 発 明 者 ら は 、 鋳 型 内 の 溶 の 流 動 に 及 ぼ す 電 磁 ブ レ ー キ の 作 用 に つ い て 鋭 意 研 究 し た
結 果 、 下 記 の よ う な 知 見 を 得 た 。
(a) 鋳 型 内 の 反 転 流 が 強 す ぎ る と 、 溶 の 浴 面 近 傍 の 流 速 が 大 き く な り 、 モ ー ル ド パ ウ ダ
ー や 介 在 物 を 巻 き 込 む 。
(b) 鋳 型 内 の 反 転 流 が 弱 す ぎ る と 、 溶 の 浴 面 近 傍 の 流 速 が 小 さ く な り 、 浴 面 近 傍 の 溶
が 滞 留 す る の で 、 モ ー ル ド パ ウ ダ ー の 溶 解 が 不 均 一 に な り 、 か つ 捕 捉 さ れ た 介 在 物 や 気 泡
が 溶 中 に 残 留 す る 。
(c) 吐 出 口 か ら 吐 出 す る 溶 の 流 速 が 大 き す ぎ る と 、 溶 が 凝 固 シ ェ ル に 衝 突 す る の で 、
凝 固 シ ェ ル が 再 溶 解 す る 。
【 手 続 補 正 １ ３ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ １ ４
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ １ ４ 】
　 こ れ ら の う ち の  (a)お よ び  (b)は 、 鋳 片 の 表 面 欠 陥 や 内 部 欠 陥 が 発 生 す る 原 因 に な り 、
鋳 片 品 質 の 劣 化 を 招 く 。 一 方 、  (c)は 、 バ ル ジ ン グ や ブ レ ー ク ア ウ ト が 発 生 す る 原 因 に な
り 、 設 備 故 障 や 操 業 停 止 を 招 く 。 し た が っ て 、 吐 出 口 か ら 吐 出 す る 溶 の 流 速 を 適 正 に 維
持 す る と と も に 、 反 転 流 の 流 速 も 適 正 に 維 持 す る 必 要 が あ る 。
【 手 続 補 正 １ ４ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ １ ５
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ １ ５ 】
　 そ こ で 本 発 明 に お い て は 、 浸 漬 ノ ズ ル の 下 端 面 と 側 面 と に 吐 出 口 を 設 け て 溶 の 流 量 を
分 散 さ せ て 、 各 吐 出 口 か ら 吐 出 す る 溶 の 流 速 を 低 下 さ せ 、 反 転 流 の 流 速 を 適 正 に 維 持 す
る よ う に し た 。 さ ら に 、 浸 漬 ノ ズ ル の 下 端 面 に 設 け ら れ た 吐 出 口 か ら 鉛 直 下 方 に 流 動 す る
溶 に 、 直 流 磁 界 に よ る 電 磁 ブ レ ー キ を 作 用 さ せ て 、 未 凝 固 の 溶 中 へ の 侵 入 を 抑 制 す る
よ う に し た 。
【 手 続 補 正 １ ５ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ １ ６
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ １ ６ 】
  本 発 明 は 、 浸 漬 ノ ズ ル を 用 い て 溶 を 鋳 型 内 に 供 給 す る 連 続 鋳 造 方 法 に お い て 、 溶 を
鉛 直 下 方 に 吐 出 す る 吐 出 口 を 浸 漬 ノ ズ ル の 下 端 面 に １ 個 設 け 、
か つ 溶 を 鋳 型 の 短 辺 方 向 に 吐 出 す る 吐 出 口 を 浸 漬 ノ ズ ル の 側 面 に ２ 個 以 上 設 け て 、 浸 漬
ノ ズ ル の 下 端 面 に 設 け た 吐 出 口 と 側 面 に 設 け た 吐 出 口 と を 鋳 型 内 の 溶 中 に 浸 漬 し て 溶
を 供 給 し 、 浸 漬 ノ ズ ル の 下 方 の 溶 に 直 流 磁 界 を

印 加 す る 連 続 鋳 造 方 法 で あ る 。
【 手 続 補 正 １ ６ 】
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【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ １ ７
【 補 正 方 法 】 削 除
【 補 正 の 内 容 】
【 手 続 補 正 １ ７ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ １ ８
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ １ ８ 】
    【 発 明 の 実 施 の 形 態 】
　 図 １ は 、 本 発 明 を 適 用 す る 連 続 鋳 造 用 鋳 型 の 例 を 示 す 断 面 図 で あ り 、 鋳 型 １ の 長 辺 面 に
垂 直 な 断 面 （ す な わ ち 鋳 型 １ の 短 辺 面 に 平 行 な 断 面 ） を 示 す 。
　 溶 ２ の 連 続 鋳 造 を 行 な う に あ た っ て 、 鋳 型 １ 内 に 供 給 さ れ た 溶 は 、 鋳 型 １ に 接 触
し て 冷 却 さ れ 、 凝 固 シ ェ ル ３ を 形 成 す る 。 ま た 、 鋳 型 １ と 凝 固 シ ェ ル ３ と の 潤 滑 ， 鋳 型 １
内 の 溶 ２ の 保 温 ， 溶 ２ 浴 面 の 酸 化 防 止 を 目 的 と し て 、 鋳 型 １ 内 の 溶 ２ 浴 面 に モ ー ル
ド パ ウ ダ ー ４ を 投 入 す る 。 こ う し て 溶 ２ を 鋳 型 １ 内 に 供 給 し な が ら 、 凝 固 シ ェ ル ３ を 下
方 に 引 き 抜 い て 鋳 片 を 製 造 す る 。
【 手 続 補 正 １ ８ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ １ ９
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ １ ９ 】
　 溶 ２ を 鋳 型 １ 内 へ 供 給 す る ノ ズ ル は 、 溶 ２ が 空 気 に よ っ て 酸 化 さ れ る の を 防 止 し 、
か つ モ ー ル ド パ ウ ダ ー ４ や 介 在 物 が 溶 ２ 中 に 巻 き 込 ま れ る の を 防 止 す る た め に 浸 漬 ノ ズ
ル ５ を 使 用 す る 。 浸 漬 ノ ズ ル ５ は 、 溶 ２ を 鉛 直 下 方 へ 吐 出 す る 吐 出 口 ７ を 浸 漬 ノ ズ ル ５
の 下 端 面 に １ 個 設 け 、 か つ 溶 ２ を 鋳 型 １ の 短 辺 方 向 に 吐 出 す る 吐 出 口 ６ を 浸 漬 ノ ズ ル ５
の 側 面 に ２ 個 以 上 設 け た も の を 使 用 す る 。
【 手 続 補 正 １ ９ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ２ ０
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 浸 漬 ノ ズ ル ５ の 側 面 と 下 端 面 に 吐 出 口 ６ ， ７ を 設 け て 溶 ２ の 流 量 を 分 散 さ せ る こ と に
よ っ て 、 各 吐 出 口 ６ ， ７ か ら 吐 出 す る 溶 ２ の 流 速 を 低 下 さ せ る 。
　 た だ し 、 浸 漬 ノ ズ ル ５ の 下 端 面 に 設 け ら れ る 吐 出 口 ７ の 開 口 面 積 が  300mm 2  未 満 で は 、
浸 漬 ノ ズ ル ５ の 側 面 に 設 け ら れ る 吐 出 口 ６ か ら 鋳 型 １ の 短 辺 方 向 に 吐 出 す る 溶 ２ の 流 量
が 増 加 し て 、 反 転 流 の 増 加 や 凝 固 シ ェ ル ３ の 再 溶 解 が 発 生 す る 。 一 方 、 吐 出 口 ７ の 開 口 面
積 が 5000mm 2  を 超 え る と 、 鉛 直 下 方 に 吐 出 す る 溶 ２ の 流 量 が 増 加 し て 、 後 述 す る 直 流 磁
界 に よ る 電 磁 ブ レ ー キ を 作 用 さ せ て も 、 未 凝 固 の 溶 ２ 中 へ の 侵 入 を 十 分 に 抑 制 で き な い
。 し た が っ て 浸 漬 ノ ズ ル ５ の 下 端 面 に 設 け ら れ る 吐 出 口 ７ の 開 口 面 積 は 、  300～ 5000mm 2  

の 範 囲 内 を 満 足 す る 必 要 が あ る 。
【 手 続 補 正 ２ ０ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ２ １
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ２ １ 】
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　 浸 漬 ノ ズ ル ５ の 側 面 に 設 け ら れ る 吐 出 口 ６ は 、 鋳 型 １ の 短 辺 方 向 に 対 向 し て 浸 漬 ノ ズ ル
５ の 両 側 に 少 な く と も １ 個 ず つ （ 合 計 ２ 個 以 上 ） 設 け る 。 こ の 浸 漬 ノ ズ ル ５ の 側 面 に 設 け
ら れ る 吐 出 口 ６ の 開 口 面 積 は 特 に 限 定 し な い 。 前 記 し た 浸 漬 ノ ズ ル ５ の 下 端 面 に 設 け ら れ
る 吐 出 口 ７ の 開 口 面 積 や 、 後 述 す る 溶 ２ の 供 給 速 度 ， 直 流 磁 界 の 磁 束 密 度 を 考 慮 し て 、
適 宜 設 定 す れ ば 良 い 。
【 手 続 補 正 ２ １ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ２ ２
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 し た が っ て 浸 漬 ノ ズ ル ５ の 側 面 に 設 け ら れ る 吐 出 口 ６ の 数 も 限 定 せ ず 、 ２ 個 以 上 で あ れ
ば 良 い 。 た だ し 、 浸 漬 ノ ズ ル ５ の 側 面 に 吐 出 口 ６ を 設 け る 際 の 加 工 の 負 荷 お よ び 側 面 に 吐
出 口 ６ を 設 け た 浸 漬 ノ ズ ル ５ の 強 度 の 観 点 か ら 、 吐 出 口 ６ の 数 は ６ 個 以 下 が 好 ま し い 。
　 ま た 、 吐 出 口 ６ か ら 溶 ２ を 水 平 よ り 上 方 向 に 吐 出 す る と 、 後 述 す る よ う に 、 溶 ２ の
流 動 に 電 磁 ブ レ ー キ が 作 用 し な い 。 し た が っ て 、 浸 漬 ノ ズ ル ５ の 側 面 に 設 け ら れ る 吐 出 口
６ か ら 溶 ２ を 吐 出 す る 方 向 は 、 水 平 方 向 ま た は 水 平 よ り 下 方 向 と す る の が 好 ま し い 。
【 手 続 補 正 ２ ２ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ２ ３
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 な お 、 浸 漬 ノ ズ ル ５ の 側 面 に 設 け ら れ る 吐 出 口 ６ か ら 溶 ２ を 吐 出 す る 角 度 が 水 平 よ り
下 方 向 に 70° を 超 え る と 、 浸 漬 ノ ズ ル ５ の 下 端 面 に 設 け ら れ る 吐 出 口 ７ か ら 鉛 直 下 方 に 吐
出 す る 溶 ２ と と も に 、 溶 ２ の 流 動 が 増 大 す る の で 、 直 流 磁 界 に よ る 電 磁 ブ レ ー キ を 作
用 さ せ て も 、 未 凝 固 の 溶 ２ 中 へ の 侵 入 を 十 分 に 抑 制 で き な い 。 し た が っ て 吐 出 口 ６ か ら
溶 ２ を 吐 出 す る 角 度 は 、 ０ ° （ す な わ ち 水 平 方 向 ） な い し 水 平 よ り 下 方 向 へ 70° の 範 囲
内 が 好 ま し い 。
【 手 続 補 正 ２ ３ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ２ ４
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 電 磁 ブ レ ー キ を 作 用 さ せ る た め の 直 流 磁 界 発 生 装 置 ８ は 、 浸 漬 ノ ズ ル ５ の 下 方 で か つ 鋳
型 １ の 互 い に 対 向 す る 長 辺 面 の 背 面 に 配 設 さ れ る 。 直 流 磁 界 発 生 装 置 ８ は 、 コ イ ル （ 図 示
せ ず ） に 直 流 電 流 を 流 し て 磁 界 （ 以 下 、 直 流 磁 界 と い う ） を 発 生 さ せ る 装 置 で あ る 。 溶
２ に 直 流 磁 界 を 印 加 し て 電 磁 ブ レ ー キ を 作 用 さ せ る と き は 、 コ イ ル に 直 流 電 流 を 流 し て ロ
ー レ ン ツ 力 を 発 生 さ せ て 鋳 型 １ 内 の 溶 ２ の 流 速 を 低 下 さ せ る 。 こ の よ う に し て コ イ ル に
流 す 直 流 電 流 値 （ す な わ ち 直 流 磁 界 の 強 さ ） を 制 御 す る こ と に よ っ て 、 電 磁 ブ レ ー キ の 強
さ を 制 御 す る こ と が 可 能 で あ る 。
【 手 続 補 正 ２ ４ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ２ ５
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 直 流 磁 界 発 生 装 置 ８ は 浸 漬 ノ ズ ル ５ の 下 方 に 配 設 さ れ る の で 、 浸 漬 ノ ズ ル ５ の 下 端 面 に
設 け ら れ た 吐 出 口 ７ か ら 吐 出 す る 溶 ２ と 浸 漬 ノ ズ ル ５ の 側 面 に 設 け ら れ た 吐 出 口 ６ か ら
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吐 出 さ れ て 下 方 に 流 動 す る 溶 ２ と に 電 磁 ブ レ ー キ が 作 用 す る 。
　 な お 、 直 流 磁 界 の 磁 束 密 度 が 鋳 型 内 で 0.05Ｔ 未 満 で は 、 電 磁 ブ レ ー キ の 作 用 が 弱 い の で
、 鋳 型 １ 内 の 溶 ２ の 流 動 を 十 分 に 抑 制 で き な い 。 一 方 、 直 流 磁 界 の 磁 束 密 度 が 鋳 型 内 で
0.45Ｔ を 超 え る と 、 電 磁 ブ レ ー キ の 作 用 が 強 す ぎ る の で 、 浸 漬 ノ ズ ル ５ 下 方 の 溶 ２ の 流
動 が 停 滞 し 、 鋳 型 １ 内 の 浴 面 近 傍 の 反 転 流 が 増 大 す る 。 し た が っ て 直 流 磁 界 の 磁 束 密 度 は
鋳 型 内 で 、 0.05～ 0.45Ｔ の 範 囲 内 を 満 足 す る が 。
【 手 続 補 正 ２ ５ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ２ ６
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 ま た 浸 漬 ノ ズ ル ５ か ら 鋳 型 １ 内 に 供 給 さ れ る 溶 ２ の 供 給 速 度 が 3.5ton／ min 未 満 で は
、 連 続 鋳 造 の 生 産 性 が 低 下 す る 。 一 方 、 溶 ２ の 供 給 速 度 が 、 ８  ton／ min を 超 え る と 、
各 吐 出 口 ６ ， ７ か ら 吐 出 す る 溶 ２ の 流 速 が 増 大 す る の で 、 電 磁 ブ レ ー キ が 十 分 に 作 用 せ
ず 、 し か も 反 転 流 が 増 大 す る 。 し た が っ て 溶 ２ の 供 給 速 度 は 、  3.5～ ８  ton／ min の 範
囲 内 を 満 足 す る が 。
【 手 続 補 正 ２ ６ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ２ ７
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ２ ７ 】

発 明 、 大 量 に 生 産 さ れ る 溶 鋼 の 連 続 鋳 造 に 適 用 る 、 多 大 な 経 済 的 効 果 が 得
ら れ る 。
【 手 続 補 正 ２ ７ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ３ ３
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ３ ３ 】
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　 本 は さ れ の で



【 表 ２ 】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【 手 続 補 正 ２ ８ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ３ ５
【 補 正 方 法 】 変 更
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【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ３ ５ 】
　 発 明 例 １ ～ と 比 較 例 １ ～ ４ を 比 べ る と 、 発 明 例 １ ～ で は 、 指 数 Ａ ， Ｂ ， Ｃ の 合 計 が
 3.8～ で あ る の に 対 し て 、 比 較 例 １ ～ ４ で は 26.6～ 30で あ っ た 。 つ ま り 本 発 明 で は 、
鋳 造 速 度 を 増 速 し て も 安 定 し た 操 業 を 維 持 し 、 し か も 優 れ た 品 質 の 鋳 片 を 製 造 で き る こ と
が 確 か め ら れ た 。
　 例 ～ は 、 浸 漬 ノ ズ ル ５ の 下 端 面 に 設 け る 吐 出 口 ７ の 開 口 面 積 が 本 発 明 囲 を
外 れ る 例 で あ る 。 例 ～ と 発 明 例 ～ を 比 べ る と 、 発 明 例 ～ で は 指 数 Ａ ， Ｂ
， Ｃ の 合 計 が  3.8～ 6.5 で あ る の に 対 し て 、 例 ～ で は  7.9～ 9.4 で あ っ た 。 つ ま
り 本 発 明 囲 を 満 足 す る こ と に よ っ て 、 本 発 明 の 効 果 揮 さ れ る こ と が 確 か め ら れ た
。
【 手 続 補 正 ２ ９ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ３ ６
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ３ ６ 】
  　 【 発 明 の 効 果 】
　 本 発 明 で は 、 電 磁 ブ レ ー キ を 作 用 さ せ て 鋳 型 内 の 溶 の 流 動 を 抑 制 す る こ と に よ っ て 、
鋳 造 速 度 を 増 速 し て も 安 定 し た 操 業 を 維 持 し 、 し か も 優 れ た 品 質 の 鋳 片 を 得 る こ と が で き
る 。
【 手 続 補 正 ３ ０ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 図 面 の 簡 単 な 説 明
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
　 　 【 図 １ 】
　 本 発 明 を 適 用 す る 鋳 型 の 例 を 示 す 断 面 図 で あ る 。
　 　 【 図 ２ 】
　 従 来 の 鋳 型 の 例 を 示 す 断 面 図 で あ る 。
　 　 【 符 号 の 説 明 】
　 １ 　 鋳 型
　 ２ 　 溶
　 ３ 　 凝 固 シ ェ ル
　 ４ 　 モ ー ル ド パ ウ ダ ー
　 ５ 　 浸 漬 ノ ズ ル
　 ６ 　 吐 出 口
　 ７ 　 吐 出 口
　 ８ 　 直 流 磁 界 発 生 装 置
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比 較 ５ ６ の 範
比 較 ５ ６ １ ７ １ ７

比 較 ５ ６
の 範 が 発

鋼

鋼


	header
	written-amendment

