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(54) 금속의 주조 방법

요약

본 발명은 용융된 금속이, 닙의 바로 위에서 롤의 주조 표면에 의해 지지되는 용융된 금속의 주조용 풀
을 형성하기 위해 닙 위에 배치되어 있는 금속배출 노즐을 통해 한쌍의 평행한 주조용 롤 사이에서 닙으
로 유입되고, 주조용 롤은 고형화된 금속 스트립을 닙으로부터 아래쪽으로 전달하기 위하여 회전하는, 
금속 스트립을 연속적으로 주조하는 방법에 관한 것이다.

주조용 풀(30)은 5미크론 이하의 거칠기 산술 평균 값을 지니도록 스무드하게 되고 주조용 풀은 각각의 
주조표면 상에 고형화 동작 동안 주조 표면과 주조용 풀 사이에 위치하는 박막 층을 형성하는 물질을 포
함하고, 상기의 층의 주요 부분은 고형화되는 동안 액상이며, 층의 액상은 40도 이하의 습윤각을 지닌
다. 이로인해 주조 표면의 웨팅이 증가하고 고형화되는 동안 열 플럭스가 증가한다.

대표도

도22

명세서

  [발명의 명칭]

금속의 주조 방법

  [도면의 간단한 설명]

제22도는 본 발명에 따라 동작되는 연속적인 스트립 주조기의 단면을 도시한 도면,

제23도는 제22도에 도시된 스트립 주조기의 측면을 도시한 도면,

제24도는 도면 제22도의 라인 24-24에 따른 수직 횡단면을 도시한 도면,

제25도는 도면 제22도의 라인 25-25에 따른 수직 횡단면을 도시한 도면,

제26도는 도면 제22도의 라인 26-26에 따른 수직 횡단면을 도시한 도면.

본 내용은 요부공개 건이므로 전문 내용을 수록하지 않았음.

(57) 청구의 범위

청구항 1 

용융된 금속이 주조 표면(16A)에 접촉하여 고형화되는 금속 주조 방법에 있어서, 상기의 주조 표면(16A)
은 5미크론 이하의 거칠기 산술 평균값(Ra)을 지니고,상기의 금속이 고형화 되는 동안 주조 표면(16A)과 
용융된 금속의 사이에 물질의 층이 위치하고, 상기 층의 주요 부분은 금속이 고형화되는 동안 액상이며, 
층의 액상은 상기의 주조 표면 상에서 40도 이하의 습윤각을 지니는 것을 특징으로 하는 금속 주조 방
법.
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청구항 2 

제1항에 있어서, 상기의 층은 두께가 5미크론 이하인 것을 특징으로 하는 금속 주조 방법.

청구항 3 

제2항에 있어서, 상기의 층은 두께가 1미크론인 것을 특징으로 하는 금속 주조 방법.

청구항 4 

제1항 내지 제3항에 있어서, 상기의 층의 액상 비는 0.75 이상인 것을 특징으로 하는 금속 주조 방법.

청구항 5 

용융된 그속의 주조용 풀(30)이 움직이는 주조 표면(16A)과 접촉하여 형성됨으로써 금속이 풀(30)로부터 
움직이는 주조 표면(16A) 상에서 고형화되는, 금속 스트립을 연속적으로 주조하는 방법에 있어서, 주조 
표면(16A)은  5미크론  이하의  거칠기  평균값(Ra)을  지니고,  상기의  금속이  고형화  되는  동안  주조 
표면(16A)과 주조용 풀(30)의 사이에 물질의 층이 위치하고, 상기 층의 주요 부분은 금속이 고형화되는 
동안 액상인 것을 특징으로 하는 금속 스트립을 연속적으로 주조하는 방법.

청구항 6 

제5항에 있어서, 상기의 층의 액상은 주조 표면 상에서 40도 이하의 습윤각을 지니는 것을 특징으로 하
는 금속 스트립을 연속적으로 주조하는 방법.

청구항 7 

제5항 또는 제6항에 있어서, 상기의 층은 두께가 5미크론 이하인 것을 특징으로 하는 금속 스트립을 연
속적으로 주조하는 방법.

청구항 8 

제7항에 있어서, 상기의 층은 두께가 1미크론인 것을 특징으로 하는 금속 스트립을 연속적으로 주조하는 
방법.

청구항 9 

제5항 내지 제8항 중의 어느 한 항에 있어서, 상기의 물질의 층은 전적으로 주조용 풀로부터 형성되는 
것을 특징으로 하는 금속 스트립을 연속적으로 주조하는 방법.

청구항 10 

제9항에 있어서, 금속은 강재이고, 주조용 풀(30)은 철, 망간 및 규소의 산화물을 함유하고, 상기의 층
은 철, 망간 및 규소의 산화물의 혼합물을 함유하며, 혼합물의 비율은 금속이 고형화되는 동안 혼합물의 
주요 부분이 액상이 되도록 이루어지는 것을 특징으로 하는 금속 스트립을 연속적으로 주조하는 방법.

청구항 11 

제10항에 있어서, 주조용 풀(30)은 산화 알루미늄을 함유하고 상기의 층은 철, 망간, 규소 및 알루미늄
의 산화물을 함유하는 것을 특징으로 하는 금속 스트립을 연속적으로 주조하는 방법.

청구항 12 

용융된 금속이, 닙의 바로 위에서 롤의 주조 표면(16A)에 의해 지지되는 용융된 금속의 주조용 풀(30)을 
형성하기 위해 닙 위에 배치되어 있는 금속 배출 노즐(19)을 통해 한쌍의 평행한 주조욜 롤(16) 사이에
서 닙으로 유입되고, 주조용 롤은 고형화된 금속 스트립(20)을 닙으로부터 아랫쪽으로 전달하기 위하여 
회전하는 금속스트립을 연속적으로 주조하는 방법에 있어서, 주조 표면(16A)은 5미크론 이하의 거칠기 
평균값(Ra)을 지니고, 물질의 층이, 금속이 고형화되는 동안 롤의 각각의 주조 표면과 주조용 풀 사이에 
위치하고, 상기 층의 주요 부분은 금속이 고형화되는 동안 액상인 것을 특징으로 하는 금속 스트립을 연
속적으로 주조하는 방법.

청구항 13 

제12항에 있어서, 상기의 층의 액상은 주조 표면 상에서 40도 이하의 습윤각을 지니는 것을 특징으로 하
는 금속 스트립을 연속적으로 주조하는 방법.

청구항 14 

제13항에 있어서, 상기의 층은 두께가 5미크론 이하인 것을 특징으로 하는 금속 스트립을 연속적으로 주
조하는 방법.

청구항 15 

제14항에 있어서, 상기의 층은 두께가 1미크론인 것을 특징으로 하는 금속 스트립을 연속적으로 주조하
는 방법.

청구항 16 

제12항 내지 제14항 중의 어느 한 항에 있어서, 상기의 층의 액상 비는 0.75이상인 것을 특징으로 하는 
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금속 스트립을 연속적으로 주조하는 방법.

청구항 17 

제12항 내지 제14항 중의 어느 한 항에 있어서, 주조용 풀(30)은 롤(16)이 회전할 때 풀(30)에 접촉하게 
됨에 따라 롤의 각각의 주조 표면 상에서 층을 형성하는 물질을 포함하는 것을 특징으로 하는 금속 스트
립을 연속적으로 주조하는 방법.

청구항 18 

제17항에 있어서, 금속은 강재이고, 풀은 철, 망간 및 규소의 산화물을 함유하는 슬래그이며, 그리고 상
기의 층은 슬래그로부터 주조용 롤(16)에 적층되는 철, 망간 및 규소의 산화물을 함유하는 것을 특징으
로 하는 금속 스트립을 연속적으로 주조하는 방법.

청구항 19 

제18항에 있어서, 슬래그에서의 망간 및 규소의 산화물의 비율은 층이 액상의 망간 및 규소의 산화물 페
이스를 함유하도록 이루어지는 것을 특징으로 하는 금속 스트립을 연속적으로 주조하는 방법.

청구항 20 

제19항에 있어서, 슬래그는 약 75% MnO와 25% SiO2의 비율로 MnO와 SiO2를 함유하는 것을 특징으로 하는 
금속 스트립을 연속적으로 주조하는 방법.

청구항 21 

제17항 내지 제20항 중의 어느 한 항에 있어서, 철 산화물과 슬래그에서의 MnO와 SiO2의 형성을 증가시
키기 위하여 자유 산소가 주조용 풀(30)에 공급되는 것을 특징으로 하는 금속 스트립을 연속적으로 주조
하는 방법.

청구항 22 

제18항에 있어서, 강재 멜트는 망간/구소 킬드 강재인 것을 특징으로 하는 금속 스트립을 연속적으로 주
조하는 방법.

청구항 23 

제18항  내지  제22항  중의  어느  한  항에  있어서,  강재  멜트는  일반적으로  탄소  0.06중량%,  망간 
0.6중량%, 규소 0.28중량%, 알루미늄 0.02중량% 이하와 같은 주성을 지니는 것을 특징으로 하는 금속 스
트립을 연속적으로 주조하는 방법.

청구항 24 

제18항에 있어서, 슬래그는 또한 알루미늄 산화물을 함유하고, 상기의 층은 철, 규소 및 알루미늄의 산
화물의 혼합물을 함유하는 것을 특징으로 하는 금속 스트립을 연속적으로 주조하는 방법.

청구항 25 

제24항에 있어서, 강재 멜트는 칼슘이 의식적으로 첨가되어 있는 알루미늄 킬드 강재인 것을 특징으로 
하는 금속 스트립을 연속적으로 주조하는 방법.

청구항 26 

제25항에 있어서, 멜트에서의 칼슘 대 알루미늄의 비율은 0.2 내지 0.3중량%의 범위인 것을 특징으로 하
는 금속 스트립을 연속적으로 주조하는 방법.

청구항 27 

제25항 또는 제26항에 있어서, 강재 멜트는 탄소 0.06중량%, 망간 0.25중량%, 규소 0.15중량%, 알루미늄 
0.05중량%와 같은 조성을 지니는 것을 특징으로 하는 금속 스트립을 연속적으로 주조하는 방법.

청구항 28 

제12항 내지 제27항 중의 어느 한 항에 있어서, 주조용 롤(16)에는 주조 표면(16A)이 크롬 표면이 되도
록 크롬이 도포되는 것을 특징으로 하는 금속 스트립을 연속적으로 주조하는 방법.

※ 참고사항 : 최초출원 내용에 의하여 공개하는 것임.

도면
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