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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　搬送される帯状の金属基材を、この金属基材と向き合うように巻かれたコイルで誘導加
熱する方法において、
　形状を菱形とするとともに、長軸の両端部分に湾曲部を形成した前記コイルを、前記金
属基材面と対向するよう配置し、
　前記金属基材の幅に合わせて前記コイルを周回面で周回させ、前記長軸の前記金属基材
の幅方向に対する傾斜角度を変化させることによって、前記コイルの前記湾曲部の外周縁
が前記金属基材の両側縁より外側に張り出し、かつ、前記湾曲部の内周縁が前記両側縁よ
り内側に位置するようにしたことを特徴とする金属基材の加熱方法。
【請求項２】
　搬送中の金属基材内を周回する誘導電流の積分値を、金属基材の幅方向において実質的
に均一にすることを特徴とした請求項１記載の金属基材の加熱方法。
【請求項３】
　帯状の金属基材を長手方向に搬送しながら、コイルによって誘導加熱する加熱装置であ
って、
　前記コイルを、菱形であって長軸の両端部分に湾曲部を有する形状とし、
　さらに、前記コイルを前記金属基材面と対向して配置させるとともに、前記金属基材の
幅に合わせて前記コイルを周回面で周回させ、前記長軸の前記金属基材の幅方向に対する
傾斜角度を変化させることによって、前記コイルの前記湾曲部の外周縁を前記金属基材の
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両側縁より外側に張り出させ、かつ、前記湾曲部の内周縁を前記両側縁より内側に位置さ
せる回転手段を備えた
　ことを特徴とする金属基材の加熱装置。
【請求項４】
　前記回転手段が、前記コイルを磁場遮断板として機能する固定ベースに取り付けるとと
もに、この固定ベースを回転させることを特徴とする請求項３記載の金属基材の加熱装置
。
【請求項５】
　コイルの金属基材の両側縁に面する部分の近傍に磁束調整用の磁性体を配置したことを
特徴とする請求項３又は４記載の金属基材の加熱装置。
【請求項６】
　前記固定ベースが、前記金属基材の幅方向に平行移動させる移動手段を有することを特
徴とする請求項３～５のいずれかに記載の金属基材加熱装置。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
　本発明は、帯状の金属基材を誘導加熱により幅方向で均一に効率良く加熱するための加
熱方法及び装置に関する。
【０００２】
【従来の技術】
　従来、帯状の金属基材を加熱するにあたり、ロール加熱や赤外線加熱等の種々の加熱方
法が利用されている。特に、アルミニウム等の金属基材を樹脂膜でラミネートする際の加
熱においては、加熱ロールとの接触時に金属基材自体の金属粉等が発生して付着し、上記
ラミネート時に上記金属粉が基材と樹脂膜との間に混入することを防ぎ、かつ、加熱によ
る金属基材の強度の低下を抑制する必要がある。そのような要件を満たす加熱方法として
、非接触かつ短時間で金属基材を加熱することができる高周波誘導加熱方法が知られてい
る。
【０００３】
　従来の誘導加熱による金属基材の加熱装置の一例が、文献１：「特開昭５９－３８８７
号公報」に記載されている。この公報記載の技術によれば、複数の誘導加熱コイルを用意
しておいて、加熱対象の金属基材の幅に合わせて、いずれかの誘導加熱コイルを選択して
使用している。これにより、金属基材の幅を変更した場合にも誘導加熱を行うことができ
る。
【０００４】
　また、従来技術の他の一例が、文献２：「特表平１１－５００２６２号公報」に記載さ
れている。この公報記載の技術によれば、加熱対象の金属基材と誘導加熱コイルとの間に
遮蔽板を設け、この遮蔽板の間隔を調整することにより、加熱領域を金属基材の幅に合わ
せて調整している。これにより、金属基材の幅を変更した場合にも、誘導加熱を行うこと
ができる。
【０００５】
【発明が解決しようとする課題】
　しかしながら、上記の文献１には、誘導加熱用のコイルの具体的な形状が開示されてい
ない。そして、従来から一般に用いられている四隅の丸まった長方形に周回したコイルを
用いて誘導加熱を行うと、金属基材の側縁の部分に電流が集中する。その結果、金属基材
の中央付近に比べて側縁部分が過度に加熱される現象（以下、「エッジ加熱」とも称する
。）が発生する。このため、従来のコイルでは、金属基材を均一に加熱することが困難で
あった。
【０００６】
　また、金属基材がその幅方向で均一な温度に加熱できないと、金属基材が撓んでしまい
、搬送中にコイル等の部材と接触するおそれがある。また、例えば、樹脂膜をラミネート
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する際には、ラミネートが不完全となるおそれがある。
【０００７】
　さらに、文献１記載の技術においては、金属基材の幅に合わせてコイルを交換するため
、大掛かりな機構が必要となる。このため、装置構成が大型かつ複雑となってしまう。
【０００８】
　また、上記の文献２記載の技術においては、遮蔽板が設けてあるため、コイルと金属基
材とを近づけることが困難である。このため、加熱効率を高くすることが困難である。一
方、コイルと金属基材とを近づけすぎると、遮蔽板が搬送中の金属基材と接触するおそれ
が生じる。さらに、コイルで発生した磁界のうち、遮蔽板によって遮蔽された磁界は、金
属基材の誘導加熱に寄与しない。このため、加熱効率が悪くなるという問題がある。特に
、金属基材の幅が狭く、遮蔽領域が広い場合に、加熱効率が悪くなる。
【０００９】
　本発明は、上記の問題を解決すべくなされたものであり、帯状の金属基材を幅方向で均
一に効率良く加熱する技術の提供を目的とする。
【００１０】
【課題を解決するための手段】
　上記目的を達成するため、本発明の金属基材を加熱する方法は、搬送される帯状の金属
基材を、この金属基材と向き合うように巻かれたコイルで誘導加熱する方法において、形
状を菱形とするとともに、長軸の両端部分に湾曲部を形成した前記コイルを、前記金属基
材面と対向するよう配置し、前記金属基材の幅に合わせて前記コイルを周回面で周回させ
、前記長軸の前記金属基材の幅方向に対する傾斜角度を変化させることによって、前記コ
イルの前記湾曲部の外周縁が前記金属基材の両側縁より外側に張り出し、かつ、前記湾曲
部の内周縁が前記両側縁より内側に位置するようにした方法としてある。
【００１１】
　コイルをこのような形状とすれば、菱形の四辺部分が直線状であるので、金属基材の搬
送方向に沿ったコイル幅の合計を容易に一定とすることができる。その上、コイルを回転
させた場合にも、均一に上記コイル幅の合計を維持することができる。
【００１２】
　金属基材のある一点に注目すれば、その点の温度上昇は、金属基材がコイルの正面付近
を搬送中に、その点を流れる誘導電流の積分値に比例する。そして、金属基材に流れる誘
導電流は、コイルの形状に相似した形あるいは同一形に流れると考えられる。本発明によ
れば、誘導電流をこのような周回形状とすることにより、搬送中の金属基材の端部や中央
部の各点を流れる誘導電流の積分値を、金属基材の幅方向でほぼ等しくすることができ、
幅方向における温度の均一化を図ることができる。
【００１３】
　また、本発明は、搬送中の金属基材内を周回する誘導電流の積分値を、金属基材の幅方
向において実質的に均一にする方法としてある。誘導加熱による金属基材の各部分の温度
上昇量は、搬送中にその点を流れる誘導電流の積分値に比例する。このため、この積分値
を幅方向の各部分で実質的に均一とすれば、金属基材の幅方向の加熱温度の均一化を図る
ことができる。
【００１４】
　上記目的を達成するため、本発明の金属基材の加熱装置は、帯状の金属基材を長手方向
に搬送しながら、コイルによって誘導加熱する加熱装置であって、前記コイルを菱形であ
って長軸の両端部分に湾曲部を有する形状とし、さらに、前記コイルを前記金属基材面と
対向して配置させるとともに、前記金属基材の幅に合わせて前記コイルを周回面で周回さ
せ、前記長軸の前記金属基材の幅方向に対する傾斜角度を変化させることによって、前記
コイルの前記湾曲部の外周縁を前記金属基材の両側縁より外側に張り出させ、かつ、前記
湾曲部の内周縁を前記両側縁より内側に位置させる回転手段を備えた構成としてある。
【００１５】
　本発明によれば、コイルが周回するので、金属基材の幅が変更されても原則的に誘導加
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熱用のコイルを交換する必要がない。さらに、誘導加熱用のコイルにより発生させた磁力
線を遮蔽板で部分的に遮蔽して加熱範囲を制限する必要もない。これにより、金属基材の
幅が変化した場合にも、簡単な構成により金属基材の幅に合わせて効率良く均一に加熱す
ることができる。
【００１６】
　金属基材のある一点に注目すれば、その点の温度上昇は、金属基材がコイルの正面付近
を搬送中に、その点を流れる誘導電流の積分値に比例する。そして、金属基材に流れる誘
導電流は、コイルの形状に相似した形あるいは同一形に流れると考えられる。しかし、金
属基材の両側縁（エッジ部分）から張り出したコイル部分による誘導電流は金属基材から
はみ出せないため、金属基材のエッジ部分に電流が集中してしまう。
【００１７】
　このため、コイルの形状を、従来のようなコイルの幅方向の軸を挟んで互いに対向する
周回部分どうしが一定距離だけ離れた長方形とすると、搬送中に金属基材のエッジ部分に
流れる誘導電流の積分値が中央部分に比べて大きくなり、エッジ部分のみが強く加熱され
るエッジ加熱が発生してしまう。
【００１８】
　これに対し、本発明の金属基材の加熱装置における菱形形状のコイルを使用すれば、搬
送中の金属基材の端部や中央部の各点を流れる誘導電流の積分値を、金属基材の幅方向で
ほぼ等しくすることができ、幅方向における温度の均一化を図ることができる。
【００１９】
　また、本発明では、コイルと金属基材との間に遮蔽板を設ける必要がないので、コイル
と金属基材とを近接させることができる。これにより、金属基材を通過する磁力線をより
増加させて、金属基材に対する誘導加熱をより効率良く行うことができる。このように、
本発明によれば、帯状の金属基材を幅方向で均一に効率良く加熱することができる。
【００２０】
　また、コイルの回転手段を設けているので、金属基材の幅方向での、コイルの差し渡し
の長さを容易に変えることができる。このため、金属基材の幅に合わせて、均一に加熱さ
れるように、金属基材の幅方向の加熱状態を調整して、最適な温度分布を容易に実現する
ことができる。なお、基材側縁部は、コイルの長軸が金属基材の幅方向と一致している場
合にもっとも加熱されやすく、この幅方向に対する長軸の傾斜角度が大きくなるほど加熱
されにくい。
【００２１】
　また、本発明は、前記回転手段が、前記コイルを磁場遮断板として機能する固定ベース
に取り付けるとともに、この固定ベースを回転させる構成となっている。
【００２２】
　また、本発明は、コイルの金属基材の両側縁に面する部分の近傍に磁束調整用の磁性体
を配置した構成としてある。これにより、金属基材の幅方向の温度分布の一層の均一化を
図ることができる。
【００２３】
　本発明によれば、金属基材の側縁付近を他の領域と同程度の温度に加熱することができ
る。その結果、幅方向の全領域にわたって均一な温度に加熱することができる。
　なお、湾曲部の外周縁がすべて両側縁よりも内側に位置すると、側縁部分の誘導加熱が
不十分となり、均一に加熱することが困難となる。一方、湾曲部の内周縁が両側縁よりも
外側に位置しても、誘導電流が基材の側縁を搬送方向に流れる距離が長くなり、エッジ加
熱が発生する。その結果、側縁部分が余計に加熱されてしまい、均一に加熱することが困
難となる。
【００２４】
　また、本発明は、前記固定ベースが、前記金属基材の幅方向に平行移動させる移動手段
を有する構成としてある。
【００２５】
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　このように、コイルの幅方向の移動手段を設ければ、加熱範囲の幅方向での位置を容易
に調整することができる。例えば、コイルの中心軸と金属基材の幅方向での中心線とを容
易に一致させることができる。その結果、金属基材を、その幅方向上の中心線に対して左
右対称に加熱することができる。このため、金属基材をより均一に加熱することができる
。
【００２６】
【発明の実施の形態】
　以下、本発明の実施の形態について、図面を参照して説明する。
　まず、図１を参照して、本実施形態の加熱装置を構成する誘導加熱用コイルの形状及び
配置を説明する。誘導加熱用のコイル２は、コイル２の周回面が金属基材面と対向するよ
うに配置され、帯状の金属基材１を長手方向に搬送しながら誘導加熱する。
【００２７】
　コイル２は、同一平面内で周回しており、四隅のうち少なくとも長軸３上の角部分を湾
曲させた菱形の平面形状を有している。すなわち、周回部分のうち長軸３の両端部分に湾
曲部２０を有している。
　なお、コイルが同一平面内で複数回巻いたものであれば、巻数倍だけ電流が周回するこ
とになり、発生する磁界も強くなり、金属基材を通過する磁力線の数が増える。すなわち
、金属基材を通過しない磁力線が少なくなることにより、誘導電流が増え、加熱効率は向
上する。
【００２８】
　また、図１ではコイル２を模式的に示したため、コイル２の短軸上の角部分が丸められ
ていないが、実際の形状は、例えば図２に示すように四隅の丸まった菱形の平面形状とし
てもよい。図２の（Ａ）は、コイルを三周させた場合を示し、図２の（Ｂ）は、コイルを
五周させた場合を示している。
　なお、同一平面内でのコイルの周回数が多いほど、加熱効率は高くなる傾向がある。し
かし、周回数が一定数（例えば五周）を超えると、加熱効率が飽和する傾向がある。
【００２９】
　ここで、図３を参照して、コイル２の形状をこのような菱形とした理由について説明す
る。図３の（Ａ）～（Ｃ）では、コイルの周回面内での平面形状を模式的に示している。
まず、図３の（Ａ）に示すコイル２ａのように、コイル２ａの対向する周回部分どうしが
ヘアピンのように近接していると、金属基材を通過する磁力線が少ないため加熱効率が低
い。その上、エッジ加熱が発生するため、金属基材の幅方向を均一な温度に加熱すること
が困難である。
【００３０】
　これに対して、図３の（Ｂ）に示すコイル２ｂのように、コイル２ｂの対向する周回部
分どうしがある程度離れていると（Ｌｂ＞Ｌａ）、金属基材を通過する磁力線が多くなり
加熱効率は向上する。しかし、この場合も、金属基材の側縁付近も他の領域と同程度に加
熱されてしまうため、エッジ加熱が発生し、均一な温度に加熱することが困難である。
【００３１】
　そこで、本実施形態では、図３の（Ｃ）に示すように、コイル２の形状は、金属基材の
搬送方向において、金属基材の幅方向の中央部で最も広くしている。すなわち、コイル２
の長軸を挟んで互いに対向する周回部分どうしの間の、金属基材の搬送方向に沿った距離
が、長軸３の中央付近で長く、長軸の両端に近づくにつれて短くなるようにコイルを周回
させている。つまり、コイル２では、中央付近での距離Ｌ１は、縁に近い部分での距離Ｌ
２よりも長くなっている。
　なお、ここでコイル２の長軸とは、コイル２の直径の最も長くなる方向の軸をいう。
【００３２】
　コイル２をこのような形状とすることにより、コイル２と対面する金属基材内でコイル
２と相似形あるいは同一形に周回する誘導電流の周回形状が、金属基材の幅方向の中央で
搬送方向に最も広くなる。これにより、金属基材の幅方向における加熱温度の均一化を図
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ることができる。
【００３３】
　さらに、本実施形態のコイル２を特に菱形形状としているので、金属基材の両側縁付近
に面する部分を除く周回部分で、金属材料の搬送方向に沿ったコイル幅の合計が、実質的
に均一となっている。すなわち、コイルの長軸の両端付近を除く、金属材料の搬送方向に
平行な同一直線上における周回部分の上記コイル幅の合計が、実質的に均一となっている
。
　すなわち、図１に示すように、菱形の四辺部分に相当する周回部分の同一直線が横切る
周回部分の、その直線に沿った幅ｄ１及びｄ２の合計である合計（ｄ１＋ｄ２）の値が、
この直線の位置によらず一定値となっている。
【００３４】
　ここで、図４のグラフに、搬送方向に沿ったコイル幅の合計と加熱温度との関係を示す
。グラフの横軸は上記コイル幅の合計（ｍｍ）を表し、縦軸は誘導加熱された基材温度（
℃）を表している。そして、グラフ中の白丸印（○）は、コイルの内周縁間に対応する部
分の温度の測定値を示し、直線Ｉは、これら測定値から求めたものである。また、グラフ
中の黒四角印（◆）は、湾曲部の内周縁と外周縁との間に対応する基材部分の温度の測定
値を示し、直線IIは、これら測定値から求めたものである。
【００３５】
　直線Ｉ及びＩＩから、金属基材の加熱温度はこのコイル幅の合計が増加すると、直線的
に上昇することが分かる。したがって、コイル幅の合計（ｄ１＋ｄ２）を均一とすること
により、金属基材１の幅方向でより均一な加熱を行うことができる。
　なお、このように加熱温度がコイル幅の合計に依存する理由は、金属基材のある点に注
目すれば、加熱による温度上昇量が、搬送中にその点を流れる誘導電流の積分値に比例す
るためである。金属基材に流れる誘導電流は、金属基材に面するコイルの形状に、コイル
の湾曲部を除いて、相似あるいは同一と考えられる。したがって、コイルの搬送方向に沿
ったコイル幅の合計を均一とすれば、金属基材の加熱温度も均一になる。なお、上記した
コイル幅ｄ１とｄ２との関係は、ｄ１≠ｄ２あるいはｄ１＝ｄ２としてその合計を均一に
すればよいが、ｄ１＝ｄ２とするのがコスト的に好ましい。
【００３６】
　さらに、本実施形態では、図１に示すように、コイル２は、周回部分のうち長軸３の両
端部分に湾曲部２０を有している。そして、コイル２を、湾曲部２０の外周縁２１の少な
くとも一部分が金属基材１の両側縁１０より外側に同程度ずつ張り出し、かつ、湾曲部２
０の内周縁２２が両側縁１０より内側に位置するように配置している。
【００３７】
　ところで、湾曲部の曲率が小さい場合には、基材に発生する誘導電流はそれに沿って曲
がることができず、コイル湾曲部より内側を通る傾向がある。この場合には、コイルの湾
曲部の外周縁側は加熱されにくい。湾曲部の曲率が大きい場合は、基材に発生する誘導電
流パターンがコイルの形状に近くなる。ただし、基材側縁部の影響を取り除いた場合であ
る。
　したがって、中央部が搬送方向に沿って離れたコイル形状による誘導電流周回経路、コ
イル幅の合計に加えて、基材加熱の幅方向の温度分布を均一化する三つ目のポイントは、
内周縁の曲率である。
【００３８】
　なお、コイル２の長軸３方向の直径が短すぎると、湾曲部２０の外周縁２１がすべて両
側縁１０よりも内側に位置することになる。その場合、側縁１０付近の誘導加熱が不十分
となり、金属基材１を幅方向で均一に加熱することが困難となる。一方、コイル２の長軸
３方向の直径が長すぎると、湾曲部２０の内周縁２２も両側縁１０よりも外側に位置する
ことになる。その場合、エッジ加熱が発生して、側縁１０付近が余計に加熱されてしまい
、金属基材１を均一に加熱することが困難となる。
【００３９】



(7) JP 4442019 B2 2010.3.31

10

20

30

40

50

　そして、本実施形態では、コイル２を周回面内で回転させ、長軸３の金属基材１の幅方
向に対する傾斜角度を変化させることにより、側縁部の加熱状態を調整する。
【００４０】
　このように、コイルを回転させれば、コイルの差し渡しの長さを容易に変えることがで
きる。これにより、コイル２の湾曲部２０の側縁１０からの張り出し量を変え、側縁部の
加熱状態を金属基材の幅に合わせて調整することができる。
　なお、側縁部は、長軸が金属基材の幅方向と一致している場合にもっとも加熱されやす
く、この幅方向に対する長軸の傾斜角度が大きくなるほど加熱されにくくなる。
【００４１】
　ここで、図５を参照して、コイルの傾斜角度と、金属基材の幅方向での温度分布との関
係を説明する。
　図５に示した温度分布の測定にあたっては、金属基材１として、幅２２５ｍｍ、厚さ０
．２８ｍｍの帯状のアルミ基材を６．５ｍ／分の一定速度で搬送しながら誘導加熱した。
また、コイル２として、銅パイプを図２の（Ｂ）に示したように五回巻した、長軸径２４
３ｍｍ、短軸径１２５ｍｍのコイルを使用し、これを搬送中の金属基材１から１０ｍｍ離
間させて配置した。そして、加熱条件として、このコイル２に、電圧１００Ｖ、電流６１
Ａの直流を周波数２５ｋＨｚの高周波に変換して印加した。その結果、消費電力６．１ｋ
Ｗで、金属基材１を室温２６℃から平均２１０℃以上の温度まで、５０％以上の加熱効率
で誘導加熱できた。なお、加熱対象の金属基材の抵抗率が高いほど、加熱効率は高くなる
。
【００４２】
　図５の（Ａ）～（Ｃ）の各グラフの横軸は、金属基材１の幅方向の位置（ｍｍ）を表し
、縦軸は、基材温度（℃）を表す。
　図５の（Ａ）の曲線IIIは、コイル２の長軸３を金属基材１の幅方向に対して１９°傾
斜させた場合の温度分布を示す。また、図５の（Ｂ）の曲線IVは、２３°傾斜させた場合
の温度分布を示す。また、図５の（Ｃ）の曲線Ｖは、３５°傾斜させた場合の温度分布を
示す。
【００４３】
　図５の（Ａ）に示す傾斜角度が１９°の場合には、エッジ加熱が発生している。その結
果、曲線IIIで示すように、金属基材の中央付近の温度が相対的に低く、側縁付近の温度
が相対的に高くなっており、温度分布が不均一となっている。
【００４４】
　一方、図５の（Ｃ）に示す傾斜角度が３５°の場合には、金属基材１の側縁１０付近の
加熱が不十分となっている。その結果、曲線Ｖで示すように、金属基材の中央付近の温度
が相対的に高く、側縁付近の温度が相対的に低くなっており、温度分布が不均一となって
いる。特に、グラフの右端付近での温度低下が著しい。
【００４５】
　これらに対して、図５の（Ｂ）に示す傾斜角度２３°の場合には、コイル２の加熱範囲
が金属基材１の幅に合っている。このため、曲線IVで示すように、金属基材１の幅方向の
全般にわたって、ほぼ均一な温度分布で加熱されている。
　この場合に細かくみると、基材の側縁部から中央部にかけて、温度パターンはいったん
盛り上がってのちに、一定値になっている。この場合には、湾曲の内周曲率が小さいため
であり、若干曲率を大きくすることで更に均一になる。図５に示した誘導加熱に利用した
コイルは、曲率半径が１０ｍｍであるが、曲率半径を１２ｍｍにしたところ、図６のグラ
フ中の曲線VIに示すように、温度分布はさらに均一になった。また、曲率半径は、１１．
５～１２．５ｍｍの範囲が好適である。
【００４６】
　また、図７の（Ａ）のグラフ中の曲線VIIに示した場合は、金属基材の幅方向の温度分
布において、コイルの幅方向の端部近傍の２５ｍｍ及び１９５ｍｍ付近と、コイルの中央
近傍の１０５ｍｍ付近の温度が、他の部分の温度よりも相対的に低くなっている。そこで
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、磁束調整用の磁性体であるフェライトコアを、コイル近傍で、幅方向で温度が低くなっ
ている部分に対応する位置に配置した。その結果、図７の（Ｂ）のグラフ中の曲線VIIIに
示すように、磁束分布が変化し、温度分布が更に均一化した。
【００４７】
　ところで、加熱対象の金属基材の幅は、固定値とは限らず、変更される場合がある。そ
の場合においても、コイル２の長軸３の傾斜角度を調整すれば、互いに異なる幅の金属基
材について、それぞれ最適な加熱範囲を容易に設定することができる。
【００４８】
　ここで、図８を参照して、金属基材１の幅がＷ１からＷ２に変更された場合の加熱範囲
の調整について説明する。図８では、金属基材の両側縁１０で示す幅Ｗ１に合わせて配置
されたコイル２を実線で示す。この実線のコイル２の長軸３は、金属基材の幅方向とほぼ
平行となっている。
【００４９】
　これに対して、金属基材の両側縁１０ａで示す幅Ｗ２に合わせて配置されたコイル２ｉ
を想像線で示す。この想像線のコイル２ｉの長軸３ｉは、実線のコイル２の長軸３に対し
て角度θだけ傾斜している。そして、この傾斜により、想像線のコイル２ｉによる加熱範
囲が幅Ｗ２に合わせて狭くなっている。
　なお、実線のコイル２を傾斜させないで、幅Ｗ２の金属基材を加熱すると、エッジ加熱
が発生して均一に加熱することが困難となる。
【００５０】
　次に、図９を参照して、アルミ基材１の両面に樹脂膜をラミネートする工程において、
アルミ基材を誘導加熱するコイルの配置及び装置構成の一例について説明する。
　図９の（Ａ）は、装置の平面図であり、図９の（Ｂ）は、図９の（Ａ）のＡ－Ａにおけ
る断面図である。
【００５１】
　図９に示す例では、加熱対象のアルミ基材１の搬送経路に沿って、アルミ基材１の両側
に、それぞれ二連のコイル２を配置している。また、各コイル２は、固定ベース４に固定
されている。固定ベース４はフェライトコアを含み、磁場遮蔽板として機能する。このた
め、この固定ベース４を設けることにより、磁場の金属基材との結合を強めることができ
る。
　なお、図９の（Ａ）では、固定ベース４の図示を省略している。
【００５２】
　そして、両面からそれぞれ二連のコイル２により誘導加熱されたアルミ基材１は、図面
下方へ搬送される。続いて、このアルミ基材１は、押し出しダイ５から押出された樹脂膜
８に挟まれる。そして、ラミネートロール７によってアルミ基材１と樹脂膜８が圧着され
る。
【００５３】
　また、図１０に、図９に示したコイル２を配置するための装置を示す。
図１０に示すように、固定ベース４は、ハンドル１１を回すことにより、チェーン１２を
介して、例えば、±４０°の範囲内で回転させることができる。その結果、上述したよう
に、アルミ基材１の幅に合わせて、容易にエッジの加熱が最適になるように設定すること
ができる。
【００５４】
　さらに、固定ベース４は、レバー１４を左右に動かすことにより、支持部材１６を介し
て、固定ベース４の回転中心１５をアルミ基材の幅方向に平行移動させることができる。
この平行移動により、加熱範囲の幅方向での位置を調整し、例えば、コイル２の中心軸と
アルミ基材１の幅方向での中心線とを容易に一致させ、アルミ基材１を左右対称に加熱す
ることができる。また、例えば、コイル２の湾曲部２０をアルミ基材１の両側縁１０より
も外側に、容易に同程度ずつ張り出させて配置することができる。これにより、アルミ基
材１を幅方向でより均一に加熱することができる。
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【００５５】
　上述した実施の形態においては、本発明を特定の条件で構成した例について説明したが
、本発明は、種々の変更を行うことができる。例えば、上述した実施の形態においては、
コイルの平面形状を、四隅の丸まった菱形形状とした例について説明したが、本発明では
、コイルの平面形状はこれに限定されない。例えば、コイルの平面形状を、楕円形状とし
てもよいし、四隅の丸まった平行四辺形形状としてもよい。
【００５６】
　また、上述の実施形態では、同一平面内でのみ周回させたコイルを用いて誘導加熱を行
う例について説明したが、本発明では、コイルの形状はこれに限定されない。例えば、図
２の（Ａ）又は（Ｂ）示したコイルを二段重ねにしたものを用いて誘導加熱を行ってもよ
い。
【００５７】
　また、上述の実施形態では、コイルの平面形状を、長軸に対して線対称な形状としたが
、本発明では、コイルの平面形状はこれに限定されない。例えば、長軸に対して非対称な
形状としてもよい。
【００５８】
　また、上述の実施形態では、コイルを、その中心軸を中心として回転させた例について
説明したが、本発明では、金属基材の幅方向へのコイルの平行移動と組み合せれば、コイ
ルをその中心軸以外の点を中心として回転させてもよい。
【００５９】
　また、上述の実施形態では、誘導加熱のみによって金属基材を加熱した例について説明
したが、この発明では、誘導加熱と他の加熱方法とを組み合せてもよい。
【００６０】
【発明の効果】
　以上、詳細に説明したように本発明によれば、エッジ加熱の発生を抑制して、幅方向に
おける加熱温度の均一化を図ることができる。
　また、コイルを回転可能にすれば、金属基材の幅方向での、コイルの差し渡しの長さを
容易に変えることができる。このため、金属基材の幅に合わせて、湾曲部の張り出し量を
容易に調整することができる。その結果、金属基材の幅が変化された場合にも、簡単な構
成で均一な加熱を実現することができる。
【図面の簡単な説明】
【図１】　誘導加熱用のコイルの形状及び配置を説明するための模式図である。
【図２】　（Ａ）及び（Ｂ）は、実施形態のコイルの形状を説明するための平面図である
。
【図３】　（Ａ）～（Ｃ）は、コイルの形状条件の説明図である。
【図４】　金属基材の搬送方向に沿ったコイル幅の合計と基材温度との関係を示すグラフ
である。
【図５】　（Ａ）～（Ｃ）は、コイルの配置と温度分布との関係を示すグラフである。
【図６】　コイル端部の曲率半径を変えた場合の温度分布を示すグラフである。
【図７】　（Ａ）及び（Ｂ）は、フェライトコアによる温度分布の補正を説明するための
グラフである。
【図８】　金属基材の幅を変更した場合に、コイルを回転させる様子を示した図である。
【図９】　（Ａ）は、実施形態におけるコイルの配置を示す図であり、（Ｂ）は、（Ａ）
の断面図である。
【図１０】　金属基材の加熱装置の構造を説明するための側面図である。
【符号の説明】
１　金属基材
２、２ａ、２ｂ　コイル
３　長軸
４　固定ベース
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５　押し出しダイ
６　支持ロール
７　ラミネートロール
８　樹脂膜
１０、１０ａ　側縁
１１　ハンドル
１２　チェーン
１３　プーリー
１４　レバー
１５　固定ベースの回転中心
１６　連結部材
２０　湾曲部
２１　外周縁
２２　内周縁

【図１】 【図２】
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【図５】 【図６】
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【図９】 【図１０】
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