
(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】連続鋳造スラブや、連続鋳造スラブを予備圧延した鋼板を圧下比２未満で、板厚
２００ｍｍ以上の内質が均一な極厚鋼板とする製造方法を提供する。
【解決手段】複数の鋼片を、重ね合わせる面の黒皮を除去して重ね合わせ、界面を真空状
態とした後、周囲を溶接して組立てた複合スラブまたは、周囲を溶接後、界面を真空状態
として組立てた複合スラブを熱間圧延前に１１００℃以上に加熱後、圧下比２未満で熱間
圧延し、必要に応じて徐冷ＢＯＸまたは保温材を用いて冷却する冷却時間ｔが下記式を満
足する。ｔ≧（Ｒａ）２ ／０．１５　但し、ｔ：圧延終了後、５００℃までの冷却時間（
ｓｅｃ）、Ｒａ：黒皮除去後の鋼片表面の中心線平均粗さ（μ m）とする。熱間圧延後、
更に５０ＭＰａ以上の静水圧を付加する場合は冷却時間ｔをｔ≧（Ｒａ）２ ／０．６とす
る。
【選択図】なし
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
複 数 の 鋼 片 を 重 ね 合 わ せ る 面 の 黒 皮 を 除 去 し て 重 ね 合 わ せ る 工 程 と 、 界 面 を 真 空 状 態 に す
る 工 程 及 び 周 囲 を 溶 接 し て 接 合 界 面 が 真 空 状 態 の ま ま 圧 延 が 可 能 な 複 合 ス ラ ブ に 組 立 て る
工 程 を 具 備 し 、 そ れ ら の 工 程 を 経 た 後 、 熱 間 圧 延 す る 極 厚 鋼 板 の 製 造 方 法 に お い て 、 前 記
複 合 ス ラ ブ を １ １ ０ ０ ℃ 以 上 に 加 熱 し て 圧 下 比 ２ 未 満 で の 熱 間 圧 延 を 行 い 、 そ の 後 の 冷 却
時 間 が 下 記 式 を 満 足 す る よ う に 冷 却 す る こ と を 特 徴 と す る 極 厚 鋼 板 の 製 造 方 法 。
　 　 　 　 　 　 ｔ ≧ （ Ｒ ａ ） ２ ／ ０ ． １ ５
　 　 　 　 　 　 但 し 、 ｔ ： 圧 延 終 了 後 、 ５ ０ ０ ℃ ま で の 冷 却 時 間 （ ｓ ｅ ｃ ）
　 　 　 　 　 　 　 　 　 Ｒ ａ ： 黒 皮 除 去 後 の 鋼 片 表 面 の 中 心 線 平 均 粗 さ （ μ m）
【 請 求 項 ２ 】
複 数 の 鋼 片 を 重 ね 合 わ せ る 面 の 黒 皮 を 除 去 し て 重 ね 合 わ せ る 工 程 と 、 界 面 を 真 空 状 態 に す
る 工 程 及 び 周 囲 を 溶 接 し て 接 合 界 面 が 真 空 状 態 の ま ま 圧 延 が 可 能 な 複 合 ス ラ ブ に 組 立 て る
工 程 を 具 備 し 、 そ れ ら の 工 程 を 経 た 後 、 熱 間 圧 延 す る 極 厚 鋼 板 の 製 造 方 法 に お い て 、 前 記
複 合 ス ラ ブ を １ １ ０ ０ ℃ 以 上 に 加 熱 し て 圧 下 比 ２ 未 満 で の 熱 間 圧 延 を 行 っ た 後 、 更 に ５ ０
Ｍ Ｐ ａ 以 上 の 静 水 圧 を 付 加 し 、 そ の 後 の 冷 却 時 間 が 下 記 式 を 満 足 す る よ う に 冷 却 す る こ と
を 特 徴 と す る 極 厚 鋼 板 の 製 造 方 法 。 　
　 　 　 　 　 ｔ ≧ （ Ｒ ａ ） ２ ／ ０ ． ６
　 　 　 　 　 但 し 、 ｔ ： 圧 延 終 了 後 、 ５ ０ ０ ℃ ま で の 冷 却 時 間 （ ｓ ｅ ｃ ）
　 　 　 　 　 　 　 　 Ｒ ａ ： 黒 皮 除 去 後 の 鋼 片 表 面 の 中 心 線 平 均 粗 さ （ μ m）
【 請 求 項 ３ 】
熱 間 圧 延 後 、 徐 冷 Ｂ Ｏ Ｘ 内 で 圧 延 材 を 冷 却 す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ ま た は ２ 記 載 の
極 厚 鋼 板 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
熱 間 圧 延 後 、 保 温 材 で 圧 延 材 を 覆 う こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ 乃 至 ３ の い ず れ か 一 つ に 記
載 の 極 厚 鋼 板 の 製 造 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 連 続 鋳 造 ス ラ ブ や 、 連 続 鋳 造 ス ラ ブ を 予 備 圧 延 し た 鋼 板 を 圧 延 接 合 し て 内 質
が 均 一 な 極 厚 鋼 板 を 製 造 す る 方 法 に 関 し 、 特 に 圧 下 比 ２ 未 満 で 、 板 厚 ２ ０ ０ ｍ ｍ 以 上 の も
の を 製 造 す る 方 法 と し て 好 適 な も の に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 金 型 、 架 台 、 磁 気 遮 蔽 お よ び 機 械 構 造 用 鋼 と し て 板 厚 が ２ ０ ０ ｍ ｍ を 超 え る 極 厚 鋼 板 が
用 い ら れ て い る 。 極 厚 鋼 板 は 、 所 定 の 板 厚 と す る 際 の 圧 下 率 を 大 き く 取 れ な い た め 内 部 欠
陥 が 発 生 し や す く 、 そ の 防 止 の た め 種 々 の 提 案 が な さ れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 特 許 文 献 １ は 、 連 続 鋳 造 法 で 極 厚 鋼 板 を 製 造 す る 方 法 に 関 し 、 連 続 鋳 造 材 （ Ｃ Ｃ ス ラ ブ
） に お け る セ ン タ ー ポ ロ シ テ ィ が 未 圧 着 の ま ま 残 留 し 内 部 欠 陥 と な る の を 防 止 す る た め 、
板 厚 が 最 大 ３ ５ ０ ｍ ｍ 程 度 と な る Ｃ Ｃ ス ラ ブ を １ ５ ０ ～ ３ ０ ０ ｍ ｍ に 圧 延 後 、 ２ 枚 を 重 ね
合 わ せ 、 所 定 の 温 度 域 で 圧 下 比 ２ ． ５ 以 上 で 圧 延 す る こ と を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 特 許 文 献 ２ は 、 連 続 鋳 造 ス ラ ブ を 素 材 と し て 厚 さ が １ ０ ０ ｍ ｍ 以 上 の 極 厚 鋼 板 を 製 造 す
る 方 法 に 関 し 、 連 続 鋳 造 ス ラ ブ を 重 ね 合 わ せ て 複 合 ス ラ ブ を 製 造 す る 際 、 重 ね 合 わ せ 面 を
予 め 黒 皮 除 去 処 理 し 、 ア モ ル フ ァ ス 金 属 を 挟 ん だ 後 に 圧 下 比 １ ． ６ 以 上 で 熱 間 圧 延 す る こ
と を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 特 許 文 献 ３ は 、 圧 延 ク ラ ッ ド 鋼 板 の 製 造 方 法 に 係 り 、 鉄 基 金 属 か ら な る 母 材 と 鉄 基 金 属
ま た は ニ ッ ケ ル 基 金 属 か ら な る 合 せ 材 の 間 に そ れ ら の 両 材 料 よ り 低 融 点 の Ｎ ｉ － B系 中 間
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材 を 装 入 し 、 界 面 を 所 定 の 真 空 度 と し た 後 、 所 定 の 温 度 域 に 加 熱 し て 、 当 該 温 度 域 で 圧 下
を 加 え る こ と を 特 徴 と す る 。
【 特 許 文 献 １ 】 特 開 平 ４ － １ ９ ０ ９ ０ ２ 号 公 報
【 特 許 文 献 ２ 】 特 開 平 ６ － １ ５ ４ ６ ６ 号 公 報
【 特 許 文 献 ３ 】 特 開 平 ６ － ２ ６ ９ ９ ６ ０ 号 公 報
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 し か し な が ら 、 特 許 文 献 １ 記 載 の 方 法 は 連 続 鋳 造 ス ラ ブ を 対 象 と す る 技 術 の た め 、 ス ラ
ブ 寸 法 に 制 約 が あ り 、 所 望 の 寸 法 の 極 厚 鋼 板 が 得 ら れ な い 場 合 が あ る 。 特 許 文 献 ２ 、 ３ に
記 載 の 方 法 は 、 重 ね 合 わ せ る ス ラ ブ 間 に ア モ ル フ ァ ス 金 属 や Ｎ ｉ － B系 金 属 か ら な る 中 間
材 を 挟 む た め 、 ス ラ ブ の 組 立 て が 容 易 で な く 生 産 性 も 劣 り 、 更 に 中 間 材 の コ ス ト も 高 価 と
な る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 ま た 、 こ れ ら の 特 許 文 献 に 記 載 の 方 法 で は 現 在 稼 動 し て い る 設 備 能 力 （ １ パ ス 当 た り の
圧 下 量 ） の 制 約 に よ り 、 板 厚 ２ ０ ０ ｍ ｍ 以 上 の 鋼 板 の 製 造 が 困 難 で 、 需 要 家 の 要 望 に 応 じ
る こ と が で き な い 場 合 も あ っ た 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 本 発 明 は 、 圧 下 比 ２ 未 満 で 、 板 厚 ２ ０ ０ ｍ ｍ 以 上 の 極 厚 鋼 板 を 製 造 す る 方 法 を 提 供 す る
こ と を 目 的 と す る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 本 発 明 者 等 は 、 中 間 材 を 用 い ず に ス ラ ブ を 重 ね あ わ せ た 場 合 に お い て 、 重 ね 合 わ せ た 面
の 接 合 状 態 に つ い て 鋭 意 検 討 し 、 重 ね 合 わ せ た ス ラ ブ の 圧 延 パ ス や 加 熱 温 度 な ど の 圧 延 条
件 と し て 適 切 な 条 件 を 選 定 し た 場 合 、 中 間 材 を 用 い ず に 、 圧 下 比 ２ 未 満 で 、 中 心 応 力 場 が
十 分 で な い 場 合 に お い て も 、 良 好 な 接 合 状 態 が 得 ら れ る こ と を 見 出 し た 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 本 発 明 は 以 上 の 知 見 を 基 に 更 に 検 討 を 加 え て な さ れ た も の で あ り 、 す な わ ち 、 本 発 明 は
、
１ 　 複 数 の 鋼 片 を 重 ね 合 わ せ る 面 の 黒 皮 を 除 去 し て 重 ね 合 わ せ る 工 程 と 、 界 面 を 真 空 状 態
に す る 工 程 及 び 周 囲 を 溶 接 し て 接 合 界 面 が 真 空 状 態 の ま ま 圧 延 が 可 能 な 複 合 ス ラ ブ に 組 立
て る 工 程 を 具 備 し 、 そ れ ら の 工 程 を 経 た 後 、 熱 間 圧 延 す る 極 厚 鋼 板 の 製 造 方 法 に お い て 、
前 記 複 合 ス ラ ブ を １ １ ０ ０ ℃ 以 上 に 加 熱 し て 圧 下 比 ２ 未 満 で の 熱 間 圧 延 を 行 い 、 そ の 後 の
冷 却 時 間 が 下 記 式 を 満 足 す る よ う に 冷 却 す る こ と を 特 徴 と す る 極 厚 鋼 板 の 製 造 方 法 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 　 　 　 　 　 ｔ ≧ （ Ｒ ａ ） ２ ／ ０ ． １ ５
　 　 　 　 　 　 但 し 、 ｔ ： 圧 延 終 了 後 、 ５ ０ ０ ℃ ま で の 冷 却 時 間 （ ｓ ｅ ｃ ）
　 　 　 　 　 　 　 　 　 Ｒ ａ ： 黒 皮 除 去 後 の 鋼 片 表 面 の 中 心 線 平 均 粗 さ （ μ m）
２ 　 複 数 の 鋼 片 を 重 ね 合 わ せ る 面 の 黒 皮 を 除 去 し て 重 ね 合 わ せ る 工 程 と 、 界 面 を 真 空 状 態
に す る 工 程 及 び 周 囲 を 溶 接 し て 接 合 界 面 が 真 空 状 態 の ま ま 圧 延 が 可 能 な 複 合 ス ラ ブ に 組 立
て る 工 程 を 具 備 し 、 そ れ ら の 工 程 を 経 た 後 、 熱 間 圧 延 す る 極 厚 鋼 板 の 製 造 方 法 に お い て 、
前 記 複 合 ス ラ ブ を １ １ ０ ０ ℃ 以 上 に 加 熱 し て 圧 下 比 ２ 未 満 で の 熱 間 圧 延 を 行 っ た 後 、 更 に
５ ０ Ｍ Ｐ ａ 以 上 の 静 水 圧 を 付 加 し 、 そ の 後 の 冷 却 時 間 が 下 記 式 を 満 足 す る よ う に 冷 却 す る
こ と を 特 徴 と す る 極 厚 鋼 板 の 製 造 方 法 。 　
【 ０ ０ １ ２ 】
　 　 　 　 　 ｔ ≧ （ Ｒ ａ ） ２ ／ ０ ． ６
　 　 　 　 　 但 し 、 ｔ ： 圧 延 終 了 後 、 ５ ０ ０ ℃ ま で の 冷 却 時 間 （ ｓ ｅ ｃ ）
　 　 　 　 　 　 　 　 Ｒ ａ ： 黒 皮 除 去 後 の 鋼 片 表 面 の 中 心 線 平 均 粗 さ （ μ m）
３ 　 熱 間 圧 延 後 、 徐 冷 Ｂ Ｏ Ｘ 内 で 圧 延 材 を 冷 却 す る こ と を 特 徴 と す る １ ま た は ２ 記 載 の 極
厚 鋼 板 の 製 造 方 法 。
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４ 　 熱 間 圧 延 後 、 保 温 材 で 圧 延 材 を 覆 う こ と を 特 徴 と す る １ 乃 至 ３ の い ず れ か 一 つ に 記 載
の 極 厚 鋼 板 の 製 造 方 法 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ １ ３ 】
　 本 発 明 に よ れ ば 、 従 来 、 造 塊 ス ラ ブ か ら 製 造 し な け れ ば な ら な か っ た 板 厚 寸 法 の 極 厚 鋼
板 が 、 そ の 内 質 を 劣 化 さ せ ず に 安 価 な 連 続 鋳 造 ス ラ ブ を 素 材 と し 、 簡 易 な 保 温 設 備 や 圧 延
製 造 設 備 を 用 い て 製 造 可 能 で 産 業 上 極 め て 有 用 で あ る 。 　
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ １ ４ 】
　 本 発 明 は 、 複 合 ス ラ ブ を 圧 延 す る 際 の 圧 下 比 が 小 さ い 場 合 は 複 合 ス ラ ブ の 接 合 界 面 に ミ
ク ロ ボ イ ド （ 空 隙 ） が 残 存 す る こ と を 前 提 と し て 、 前 記 ミ ク ロ ボ イ ド （ 空 隙 ） を 圧 延 に よ
っ て 減 少 さ せ 、 更 に 、 接 合 界 面 上 で 酸 化 被 膜 を 形 成 す る 酸 素 原 子 の 母 材 内 へ の 固 溶 を 促 進
さ せ 、 接 合 面 上 の 非 金 属 介 在 物 を 減 少 さ せ て 接 合 界 面 の 接 合 状 態 を 向 上 さ せ る こ と を 特 徴
と す る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 本 発 明 が 対 象 と す る 複 合 ス ラ ブ は 、 複 数 の 鋼 片 を 、 重 ね 合 わ せ る 面 の 黒 皮 を 除 去 し て 重
ね 合 わ せ る 工 程 と 、 界 面 を 真 空 状 態 に す る 工 程 及 び 周 囲 を 溶 接 し て 界 面 が 真 空 状 態 の ま ま
圧 延 が 可 能 な 複 合 ス ラ ブ を 組 立 て る 工 程 を 具 備 す る も の で 、 重 ね 合 わ せ る 鋼 片 の 枚 数 は 、
最 終 製 品 の 板 厚 や 、 Ｃ Ｃ ス ラ ブ の 板 厚 よ り 適 宜 決 定 す る 。 重 ね 合 わ せ る 面 の 黒 皮 は 、 ２ ｍ
ｍ 程 度 研 削 す る こ と が 望 ま し い 。 複 合 ス ラ ブ の 周 囲 の 溶 接 は 、 Ｅ Ｂ 溶 接 、 MIG溶 接 等 を 用
い れ ば よ い が 、 真 空 チ ャ ン バ ー 内 で Ｅ Ｂ 溶 接 す る と 、 真 空 引 き の た め の パ イ プ の 接 合 な ど
の 負 荷 が 無 く 容 易 に 良 好 な 真 空 状 態 が 確 保 で き 好 ま し い 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 本 発 明 で は 複 合 ス ラ ブ の 圧 延 に お い て 圧 下 比 が 小 さ い 場 合 に は 、 接 合 界 面 に 残 存 す る 空
隙 の 高 さ 方 向 の 最 大 寸 法 を 、 接 合 予 定 面 の 中 心 線 平 均 粗 さ Ｒ ａ （ μ m） と 同 じ と 仮 定 し て
、 前 記 中 心 線 平 均 粗 さ Ｒ ａ （ μ m） に よ る 空 隙 を 、 熱 間 圧 延 後 、 ５ ０ ０ ℃ ま で の 冷 却 過 程
（ 時 間 ） に お い て Ｆ ｅ 原 子 が 表 面 拡 散 し て 埋 め る よ う に 、 熱 間 圧 延 後 の 冷 却 時 間 を 規 定 す
る 。 中 心 線 平 均 粗 さ Ｒ ａ （ μ m） は Ｊ Ｉ Ｓ Ｂ ０ ６ ０ １ に 定 義 さ れ る も の と す る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 本 発 明 で は 、 圧 延 終 了 か ら ５ ０ ０ ℃ ま で の 冷 却 時 間 に お い て 、 Ｆ ｅ 原 子 の 表 面 拡 散 す る
距 離 が 前 記 中 心 線 平 均 粗 さ Ｒ ａ の １ ０ 倍 以 上 の 距 離 と な っ た 場 合 、 Ｆ ｅ 原 子 が 表 面 拡 散 し
て 空 隙 を 埋 め た も の と 見 な し て 、 該 表 面 拡 散 に 必 要 な 時 間 を 圧 延 終 了 か ら ５ ０ ０ ℃ ま で の
冷 却 時 間 で あ っ て 式 （ １ ） を 満 足 す る 時 間 と 規 定 す る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 　 　 ｔ ≧ （ Ｒ ａ ） ２ ／ ０ ． １ ５ 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 （ １ ）
　 　 　 　 　 　 但 し 、 ｔ ： 圧 延 終 了 後 、 ５ ０ ０ ℃ ま で の 冷 却 時 間 （ ｓ ｅ ｃ ）
　 　 　 　 　 　 　 　 　 Ｒ ａ ： 黒 皮 除 去 後 の 鋼 片 表 面 の 中 心 線 平 均 粗 さ （ μ m）
　 熱 間 圧 延 前 の 加 熱 条 件 は 、 圧 延 後 の 冷 却 が 上 述 し た 式 （ １ ） で 規 定 さ れ る 冷 却 時 間 を 容
易 に 満 足 で き る よ う 加 熱 温 度 を １ １ ０ ０ ℃ 以 上 と す る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 圧 延 後 、 更 に 、 静 水 圧 を 付 加 す る 場 合 は 、 前 記 表 面 拡 散 に 必 要 な 時 間 を 圧 延 終 了 か ら ５
０ ０ ℃ ま で の 冷 却 時 間 が 式 （ ２ ） を 満 足 す る 時 間 と 規 定 す る 。 静 水 圧 の 付 加 は プ レ ス な ど
を 利 用 す る こ と も 可 能 で 、 静 水 圧 で ５ ０ Ｍ Ｐ ａ 以 上 と す る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 　 　 ｔ ≧ （ Ｒ ａ ） ２ ／ ０ ． ６ 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 （ ２ ）
　 　 　 　 　 　 但 し 、 ｔ ： 圧 延 終 了 後 、 ５ ０ ０ ℃ ま で の 冷 却 時 間 （ ｓ ｅ ｃ ）
　 　 　 　 　 　 　 　 Ｒ ａ ： 黒 皮 除 去 後 の 鋼 片 表 面 の 中 心 線 平 均 粗 さ （ μ m）
　 尚 、 本 発 明 で は 、 極 厚 鋼 板 の 材 質 は 規 定 せ ず 、 Ｓ Ｓ ４ ０ ０ な ど の 一 般 構 造 用 鋼 、 純 鉄 、
Ｓ Ｃ 材 な ど に 適 用 で き る 。 　
【 ０ ０ ２ １ 】
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　 ま た 、 熱 間 圧 延 終 了 後 ５ ０ ０ ℃ ま で の 冷 却 時 間 （ ｓ ｅ ｃ ） が 式 （ １ ） 、 （ ２ ） の 規 定 を
満 足 で き な い 場 合 、 徐 冷 Ｂ Ｏ Ｘ を 用 い た り 、 保 温 材 な ど で 圧 延 材 を 覆 う こ と も 可 能 で あ る
。
【 実 施 例 】
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 本 発 明 の 効 果 を 実 施 例 を 用 い て 説 明 す る 。 材 質 Ｓ Ｓ ４ ０ ０ 、 種 々 の 板 厚 の Ｃ Ｃ ス ラ ブ を
、 接 合 界 面 と な る 表 面 を ２ ｍ ｍ の 深 さ ま で ベ ル ト グ ラ イ ン ダ で 研 削 し 、 表 面 粗 さ を 測 定 し
た 後 重 ね 合 わ せ 、 真 空 チ ャ ン バ ー 内 で 界 面 を 真 空 状 態 と し た 後 、 接 合 界 面 の 周 囲 を Ｅ Ｂ 溶
接 し て 圧 延 可 能 な 複 合 ス ラ ブ と し た 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 前 記 複 合 ス ラ ブ を 加 熱 後 、 圧 下 比 ２ 未 満 の 種 々 の 圧 下 比 で 熱 間 圧 延 し 、 常 温 ま で 冷 却 後
、 接 合 界 面 に お け る Ｕ Ｔ 欠 陥 の 有 無 を 調 査 し た 。 熱 間 圧 延 前 の 加 熱 温 度 は 、 圧 延 終 了 か ら
５ ０ ０ ℃ ま で 種 々 の 冷 却 時 間 が 得 ら れ る よ う に １ １ ０ ０ ℃ ～ １ ２ ５ ０ ℃ の 温 度 範 囲 内 と し
た 。 一 部 の 複 合 ス ラ ブ に つ い て は 、 熱 間 圧 延 後 、 更 に プ レ ス に よ り 静 水 圧 を 付 加 し 、 ま た
さ ら に 一 部 に つ い て は 徐 冷 Ｂ Ｏ Ｘ あ る い は 保 温 材 に よ り 保 温 を 行 っ た 。
表 １ に 複 合 ス ラ ブ の 構 成 、 複 合 ス ラ ブ と す る 鋼 片 の 接 合 予 定 面 の 表 面 粗 さ 、 複 合 ス ラ ブ の
製 造 条 件 、 圧 延 条 件 、 冷 却 時 間 及 び 得 ら れ た 極 厚 鋼 板 の 接 合 界 面 の Ｕ Ｔ 試 験 結 果 を 示 す 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 圧 延 終 了 か ら ５ ０ ０ ℃ ま で の 冷 却 時 間 が 本 発 明 の 規 定 を 満 足 す る Ｎ ｏ ． １ ， ３ ， ５ 、 徐
冷 Ｂ Ｏ Ｘ あ る い は 保 温 材 を 用 い て 圧 延 終 了 か ら ５ ０ ０ ℃ ま で の 冷 却 時 間 が 本 発 明 の 規 定 を
満 足 す る よ う に し た Ｎ ｏ ． ７ ， ８ の 実 施 例 で は 、 接 合 界 面 が 良 好 で Ｕ Ｔ 不 良 欠 陥 は 検 出 さ
れ な か っ た 。
一 方 、 圧 延 終 了 か ら ５ ０ ０ ℃ ま で の 冷 却 時 間 が 本 発 明 の 規 定 を 満 足 し な い Ｎ ｏ ． ２ ， ４ ，
６ で は Ｕ Ｔ 不 良 欠 陥 が 検 出 さ れ た 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 表 ２ は 熱 間 圧 延 後 、 更 に プ レ ス に よ り 静 水 圧 を 付 加 し 、 一 部 の も の に つ い て は 徐 冷 Ｂ Ｏ
Ｘ あ る い は 保 温 材 に よ り 保 温 を 行 う 場 合 の 複 合 ス ラ ブ の 構 成 、 複 合 ス ラ ブ と す る 鋼 片 の 接
合 予 定 面 の 表 面 粗 さ 、 複 合 ス ラ ブ の 製 造 条 件 、 圧 延 条 件 、 冷 却 時 間 及 び 得 ら れ た 極 厚 鋼 板
の 接 合 界 面 の Ｕ Ｔ 試 験 結 果 を 示 す 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 圧 延 終 了 か ら ５ ０ ０ ℃ ま で の 冷 却 時 間 が 本 発 明 の 規 定 を 満 足 す る Ｎ ｏ ． ９ ， １ １ ， １ ３
、 徐 冷 Ｂ Ｏ Ｘ あ る い は 保 温 材 を 用 い て 圧 延 終 了 か ら ５ ０ ０ ℃ ま で の 冷 却 時 間 が 本 発 明 の 規
定 を 満 足 す る よ う に し た Ｎ ｏ ． １ ５ ， １ ６ は 接 合 界 面 が 良 好 で 、 Ｕ Ｔ 不 良 欠 陥 は 検 出 さ れ
な か っ た が 、 静 水 圧 が 本 発 明 範 囲 外 の Ｎ ｏ ． １ ０ ， 圧 延 終 了 か ら ５ ０ ０ ℃ ま で の 冷 却 時 間
が 本 発 明 の 規 定 を 満 足 し な い Ｎ ｏ ． １ ２ ， １ ４ で は Ｕ Ｔ 不 良 欠 陥 が 検 出 さ れ た 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
【 表 １ 】
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【 ０ ０ ２ ８ 】
【 表 ２ 】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【 ０ ０ ２ ９ 】
【 表 ３ 】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【 ０ ０ ３ ０ 】
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【 表 ４ 】
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