
改造のポイント

１）基礎を改造せずに最適な垂直部長さと曲げ半径を実現し
た。

２） 据付に最も時間を要する円弧部ベースフレームを事前に組
立てて，一体で据付けることにより工期短縮を図った。

３）新規設備はメーカの工場内で実機規模の試運転を行うこと
により据付後の試運転時間を短縮した。

連鋳設備の特徴

１）垂直部長さは気泡や介在物の浮上分離に十分な 2.4m を確
保し，最高鋳造速度を 1.5m/min から 2.0m/min へアップ
した。




