
まえがき＝高級特殊鋼は，自動車の重要保安部品用の素
材として一品一種の要求特性に対して厳格な製品供給が
求められることから，高度な製造技術が必要とされてい
る。近年，自動車の国内完成車生産，組立部品として輸
出されるノックダウンセット生産の順調な伸びに支えら
れ高級特殊鋼への需要は堅調に推移し，今後も拡大して
いくと考えられる。これに対して当社神戸製鉄所では，
高級特殊鋼の生産比率向上によって，既存のNo.3 連続
鋳造機（以下，3CC）に加えて，No.5 連続鋳造機（以下，
5CC）∵ 4CC







に，ロールプロフィールの設計を行った。鋳片凝固界面
歪は以下の式で与えられる。
　鋳片凝固界面歪（％）
　　＝バルジング歪＋曲げ /矯正歪＋熱応力歪＋
　　　ロール不整歪
　・バルジング歪（εＢ）＝P/A×（L/D）3×100
　・曲げ／矯正歪（εS）＝（W/2 －D）×（1/Ri－1/Ri－1）3× 100
ここで，P：溶鋼静圧（kgf/mm2），W：鋳片 （m� ，
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