
１ 

 

 

 

 

１.概     要   

(1) 精整工程の機能 

ホットストリップミルで圧延されたコイルを冷却後、製品検査を行うと同時

に、次工程や需要家の要望にあった寸法、形状、表面性状、重量にととのえる

工程を、一般に精整工程と呼んでいる。 

主要な精整、各ラインの機能を下記に示す。 

ア.スキンパスライン：軽い冷間圧延により、平坦度、表面性状、および機械

的性質の改善を行なう。 

ィ.シャーライン：所定の巾、長さのシートに切断し、格付け、選別する。 

ウ.スリッターライン：広幅のコイルを幅方向で分割し、狭幅のコイルを製造

する。 

エ.酸洗ライン：塩酸、または、硫酸を使用して、コイル表面のスケール
※1-1

を除

去する。 

オ.ショットブラストライン：鉄粒等を投射して表面のスケールをはく離させ

る。 

このうち、酸洗ライン、ショットブラストラインは、熱延の精整工程に含ま

れず、次工程の入側に位置する場合もある。 

精整作業としては、上記各ライン作業の他、コイル管理、運搬、結束梱包、

製品表示、出荷管理等が含まれる。 

(2) 精整工程フロー 

a. 製品の種類 

精整工程で取りあつかわれる製品は、多種多様である。外形からは大きく 

２つに分けられる。 

１つは、コイルフォームであり、他は、それを板状に切断したシートフォー

ムである(図１－１参照)。 

また、さらにそれらは、その表面性状から下記の３種類に分類される。 
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ア.黒皮コイル、シート 

熱延されたままのコイルで表裏面が酸化被膜(スケール)に被われており、

それが黒色を呈していることから黒皮と称している。 

イ.酸洗コイル、シート 

スケールを酸洗設備で化学的に除去したものである。 

ウ.ショットコイル、シート 

スケールをショットブラスト設備で機械的に除去したものである。 

b. 精整工程フロー 

精整工程における製品の流れを図１－２に示す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(3) レイアウト 

精整ラインのレイアウトで重要なことは、各設備間、各工程間で製品の置場、

運搬にムダをなくし、スムーズな製品の流れを確保することである。レイアウ

トの一例を図１－３に示す。 
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精整のレイアウトの中で大きな面積を占めるのは、置場であり、それは、大

きく次の３種類に分類される。まず圧延後のホットコイルの冷却用置場、各ラ

イン前後の仕掛用置場、およびライン通過後、出荷待ちのための成品置場であ

る。建屋面積を最小にし、合理的なレイアウトにするには、これらの各置場の

配置、置場効率の向上に、十分な考慮が必要である。 

２．スキンパスライン   

(1) スキンパスラインの機能 

a. 平坦度の矯正 

鋼板は、一般に平坦であることが望ましい。しかし、ホットストリップで圧

延されたままの状態では、十分に平坦でない場合がある。そのため、ホットコ

イルを常温まで冷却後、スキンパスミルで圧下率１％前後の軽圧下を行い、ス

トリップを一様に伸ばすことにより、所定の平坦度を得る作業が行われる。 

b. 機械的性質の改善 

熱延したままのコイルを巻きもどすと、ストレッチャーストレインまたはリ

ューダーストラインといわれるしわ状の表面欠陥が発生する。この原因は材料

の降伏点伸びによるもので、スキンパス時に１～３％の伸長率を加えることに

よって除去できる。 
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図１－４にスキンパスによる応力－伸び曲線とスキンパス圧下率の機械的性質に

およぼす影響を示した。この図でわかるようにスキンパス前の状態では明らかに

降伏点伸びがあらわれるが、スキンパス後では除去されている。またスキンパス

圧下率を 0％～3.0％の範囲内で増加すると次のように機械的性質が変化する。 

① 降伏点伸び : 伸長率 1.0％付近で急激に低下し 3.0％ではほとんど 

  なくなる。 

② 降 伏 点 : 1.0％付近でいったん低下して、その後だんだんと増加 

   する。 

③ 引張強さ : わずかに増えていく。 

④ 全 伸 び : なだらかな減少傾向を示している。 

一般に伸張率の増加とともに降伏点伸びは減少するものの引張強さは増加し、

全伸びは低下して、延性そのものは劣化するため、適正な伸張率管理が必要で

ある。 

c. 表面性状の改善 

熱延コイルの表面粗さは熱間圧延の仕上圧延機のロール状況により変化する

が、普通は 10 ミクロン前後である。最近では需要家の要求が厳しくなり、美観

を大切にする用途にはスキンパスを行なって、表面粗さを改善している。 

又、酸洗素材については、延性の劣化の許される範囲で、大き目の伸張率を

与えることにより、ストリップ表面のスケールに亀裂を与え、酸洗時の脱スケ

ール性向上をはかる場合も多い。 

d. その他 

(a) コイル重量の調整 

需要家の設備能力の制限から大コイルでの納入ができない場合、需要家の要

望にあった単重に分割する。 

(b) コイル内径、外径、巻形状の修正 

要求される内径、外径は需要家のコイル装入設備によって変わるため、これ

にマッチするように内径、外径の修正が必要となる時がある。その作業方法は

内径の場合はリール径の調整でおこない、外径は分割作業で実施する。また、

前工程で発生したテレスコープ、折れ込み、ルーズ、耳折れなどの巻姿不良コ

イルのうち、矯正が可能なコイルはスキンパスラインで不良部分を矯正したり、
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除去したりする。 

(c) 寸法、表面、形状検査 

厚さはラインの出側でマイクロメーターやⅩ線、γ線厚さ計、幅は巻尺、光

電管式幅計などにより、規定の許容差内に入っているかをコイルごとに検査す

る。 

表面、形状については、目視検査による場合が多いが、近年、自動欠陥検出

計、形状計等が、導入されつつある。 

(2) スキンパスラインの設備 

a. 概  要 

熱延精整におけるスキンパスミルの

歴史は浅く、わが国では 1958 年に最初

のラインが設置された。当時の生産量

は１ラインで月間 10,000～20,000t 程

度であったが、その後、熱延コイルの

需要が増大し、又、需要家からの品質

に対する要求が厳しくなるにしたがっ

て、相次いで新設された。最近では、

圧延機の高速化や、コイル単量増大に

より、月間 100,000t の能力を持つもの

が出現している。 

b. レイアウト 

スキンパスミルの一般的な設備配置は、装入設備、コイルを巻きもどすペイ

オフリール、次にミル本体、コイルのトップおよびテール部を切断する分割シ

ャー（クロップシャー）、コイルを巻きとるテンションリールなどから構成され

ている。 

又、近年は平垣度矯正能力を上げるために、スキンパスミル後にテンション

レベラーを配置したラインもある。 

レイアウトの例を図１－６に示す。 

c. ペイオフリール 

ペイオフリールは、コイルを巻きもどすと共に、スムーズに送り出す設備で


