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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　Ｓｉ：３～１５質量％を含み残部はＡｌと不可避的不純物からなる溶融アルミニウムめ
っきを施した鋼板表面のスパングル径を０．１ｍｍ～１０ｍｍに調整した後、スキンパス
圧延機のNo.1スタンドのロール粗度Ｒａ1：０．１μｍ～０．５μｍとしてスキンパス圧
延した後に、No.2スタンドのロール粗度Ｒａ2：１．５μｍ～４．０μｍとしてスキンパ
ス圧延を行うことを特徴とする、表面が梨肌模様の溶融アルミニウムめっき鋼板の製造方
法。
【請求項２】
　前記スキンパス圧延前のスパングル径を０．１ｍｍ～２ｍｍとすることを特徴とする、
請求項１に記載の表面が梨肌模様の溶融アルミニウムめっき鋼板の製造方法。
【請求項３】
　前記スキンパス圧延前のスパングル径を調整する方法は、溶融アルミニウムめっきの浸
漬ポットの出側に設けられたワイピングノズルでめっき目付け量を調整した後の鋼板表面
に、パウダーを吹き付けることを特徴とする、請求項１または請求項２に記載の表面が梨
肌模様の溶融アルミニウムめっき鋼板の製造方法。
【請求項４】
　前記パウダーを吹付ける際の鋼板温度を５８０℃～６００℃とすることを特徴とする、
請求項３に記載の表面が梨肌模様の溶融アルミニウムめっき鋼板の製造方法。
【請求項５】
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　前記パウダーが金属粉末または金属酸化物粉末であり、該金属酸化物の鋼板表面積当た
りの含有量が０．１～２０ｍｇ／ｍ２であることを特徴とする、請求項３または請求項４
に記載の表面が梨肌模様の溶融アルミニウムめっき鋼板の製造方法。
【請求項６】
　前記金属酸化物粉末または金属酸化物粉末の粒径が２～１００μｍであることを特徴と
する、請求項５に記載の表面が梨肌模様の溶融アルミニウムめっき鋼板の製造方法。
【請求項７】
　前記金属酸化物粉末または金属酸化物粉末の吹き付け速度がめっき表面で１０～８０ｍ
／ｓｅｃであることを特徴とする、請求項５または請求項６に記載の表面が梨肌模様の溶
融アルミニウムめっき鋼板の製造方法。
【請求項８】
　前記スキンパス圧延前のスパングル径を調整する方法は、溶融アルミニウムめっきの浸
漬ポットの出側に設置されたワイピングノズルでめっき目付け量を調整した後の鋼板表面
に、ミストをスプレーすることを特徴とする、請求項１または請求項２に記載の表面が梨
肌模様の溶融アルミニウムめっき鋼板の製造方法。
【請求項９】
　前記ミストをスプレーする際の鋼板温度は５７５℃～６１５℃であることを特徴とする
、請求項８に記載の表面が梨肌模様の溶融アルミニウムめっき鋼板の製造方法。
【請求項１０】
　前記スキンパス圧延前のスパングル径を調整する方法は、溶融アルミニウムめっきの浸
漬ポットの出側に設けられたワイピングノズルにてめっき目付け量を調整した後の鋼板表
面を、エアーを吹付けて冷却もしくは、自然冷却することを特徴とする、請求項１または
請求項２に記載の表面が梨肌模様の溶融アルミニウムめっき鋼板の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、表面が梨肌模様の溶融アルミニウムめっき鋼板の製造方法に関する。
【０００２】
　具体的には、溶融アルミニウムめっき鋼板表面の全面にわたって、めっきむらが無く、
プレス後にスパングルの浮き出しが発生しない表面が梨肌模様の溶融アルミニウムめっき
鋼板の製造方法に関する。
【背景技術】
【０００３】
　スパングル模様の少ない溶融アルミニウムめっき鋼板の製造方法に関しては、従来から
種々の提案がなされている。
【０００４】
　例えば、特開昭６１－１４７９０６号公報（特許文献１）には、連続溶融アルミニウム
めっきライン内において、溶融めっき鋼板に、最大高さ（μＲmax）
10～30、山数（PPI）100～125の表面あらさを有するロール径450mm以上のダルロールをワ
ークロールとする多重スキンパスミルにより、単位幅圧延荷重250～450kgf/mmの調質圧延
を施すことを特徴とする溶融アルミニウムめっき鋼板の表面肌改善方法が記載されており
、No.1スタンドにダルロール、No.２スタンドにブライトロールを使用することの開示が
ある。
【０００５】
　しかし、特許文献１の方法によると、スパングル模様を消すためには、最大高さ（μＲ
max）が１０μｍ～３０μｍと粗度が大きいダルロールを用いないとスパングルが消えな
いうえ、光沢のある鋼板を製造するには、その後にブライトロールを用いれば良いが、ダ
ル外観を得る為には、梨肌の大きさ（下限）に限界があり、細かい梨肌を製造しようとす
るとスパングルが残るという問題点があった。
【０００６】
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　更に、プレス加工後に消えたはずのスパングル模様が再び浮き出ると言う現象が観察さ
れた。
【０００７】
　また、特開昭６３－１５３２５５号公報（特許文献２）、特開平１０－１５８８０７号
公報（特許文献３）には、金属酸化物粉末からなるパウダーをめっき表面に吹き付けるこ
とにより、スパングル模様を抑制した溶融めっき鋼板の製造方法が記載されている。
【０００８】
　しかし、特許文献２や特許文献３の方法では、パウダーの詰まりや堆積などによりパウ
ダーの当たり方が不均一になる場合があるうえ、板温の適性範囲が狭く安定性の問題があ
った。特に、操業中に通板速度が変化した等の場合に、温度範囲が外れると、表面に凹凸
が生じて外観を損ねる場合が生じた。
【０００９】
　また、特開昭５９－１４５７７０号公報（特許文献４）には、めっき金属の表面が未だ
溶融状態にあるとき強制冷却を水ないし水溶液を噴霧することにより行い、しかるのち、
通常冷却をし、非めっき面の研磨およびスキンパス圧延を順次行うことを特徴とする片面
溶融金属めっき方法が記載されている。
【００１０】
　しかし、特許文献４に記載された方法は、ミスト粒子が結合し粒子径が大きくなる場合
あり、斑点状の表面欠陥になる場合あり。また、板温の適正範囲が狭く安定性の問題あっ
た。特に、スパングルの大きさを１．５ｍｍ以下にしようとすると、表面に凹凸が生じて
外観を損ねる場合が生じた。
【特許文献１】特開昭６１－１４７９０６号公報
【特許文献２】特開昭６３－１５３２５５号公報
【特許文献３】特開平１０－１５８８０７号公報
【特許文献４】特開昭５９－１４５７７０号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【００１１】
　そこで、本発明は、前述のような従来技術の問題点を解決し、表面が梨肌模様の溶融ア
ルミニウムめっき鋼板表面の全面にわたって、めっきむらが無く、プレス後にスパングル
の浮き出しが発生しない優れた外観を得ることができる溶融アルミニウムめっき鋼板の製
造方法を提供することを課題とする。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　本発明の要旨とするところは特許請求の範囲に記載した通りの下記内容である。
（１）Ｓｉ：３～１５質量％を含み残部はＡｌと不可避的不純物からなる溶融アルミニウ
ムめっきを施した鋼板表面のスパングル径を０．１ｍｍ～１０ｍｍに調整した後、スキン
パス圧延機のNo.1スタンドのロール粗度Ｒａ1：０．１μｍ～０．５μｍとしてスキンパ
ス圧延した後に、No.2スタンドのロール粗度Ｒａ2：１．５μｍ～４．０μｍとしてスキ
ンパス圧延を行うことを特徴とする、表面が梨肌模様の溶融アルミニウムめっき鋼板の製
造方法。
（２）前記スキンパス圧延前のスパングル径を０．１ｍｍ～２ｍｍとすることを特徴とす
る、（１）に記載の表面が梨肌模様の溶融アルミニウムめっき鋼板の製造方法。
（３）前記スキンパス圧延前のスパングル径を調整する方法は、溶融アルミニウムめっき
の浸漬ポットの出側に設けられたワイピングノズルでめっき目付け量を調整した後の鋼板
表面に、パウダーを吹き付けることを特徴とする、（１）または（２）に記載の表面が梨
肌模様の溶融アルミニウムめっき鋼板の製造方法。
（４）前記パウダーを吹付ける際の鋼板温度を５８０℃～６００℃とすることを特徴とす
る、（３）に記載の表面が梨肌模様の溶融アルミニウムめっき鋼板の製造方法。
（５）前記パウダーが金属粉末または金属酸化物粉末であり、該金属酸化物の鋼板表面積
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当たりの含有量が０．１～２０ｍｇ／ｍ２であることを特徴とする、（３）または（４）
に記載の表面が梨肌模様の溶融アルミニウムめっき鋼板の製造方法。
（６）前記金属酸化物粉末または金属酸化物粉末の粒径が２～１００μｍであることを特
徴とする、（５）に記載の表面が梨肌模様の溶融アルミニウムめっき鋼板の製造方法。
（７）前記金属酸化物粉末または金属酸化物粉末の吹き付け速度がめっき表面で１０～８
０ｍ／ｓｅｃであることを特徴とする、（５）または（６）に記載表面が梨肌模様の溶融
アルミニウムめっき鋼板の製造方法。
（８）前記スキンパス圧延前のスパングル径を調整する方法は、溶融アルミニウムめっき
の浸漬ポットの出側に設置されたワイピングノズルでめっき目付け量を調整した後の鋼板
表面に、ミストをスプレーすることを特徴とする、（１）または（２）に記載の表面が梨
肌模様の溶融アルミニウムめっき鋼板の製造方法。
（９）前記ミストをスプレーする際の鋼板温度は５７５℃～６１５℃であることを特徴と
する、（８）に記載の表面が梨肌模様の溶融アルミニウムめっき鋼板の製造方法。
（１０）前記スキンパス圧延前のスパングル径を調整する方法は、溶融アルミニウムめっ
きの浸漬ポットの出側に設けられたワイピングノズルにてめっき目付け量を調整した後の
鋼板表面を、エアーを吹付けて冷却もしくは、自然冷却することを特徴とする、（１）ま
たは（２）に記載の表面が梨肌模様の溶融アルミニウムめっき鋼板の製造方法。
＜作用＞
（１）の発明によれば、Ｓｉ：３～１５質量％を含み残部はＡｌと不可避的不純物からな
る溶融アルミニウムめっきを施した鋼板表面のスパングル径を０．１ｍｍ～１０ｍｍに調
整した後、スキンパス圧延機のNo.1スタンドのロール粗度Ｒａ1：０．１μｍ～０．５μ
ｍとしてスキンパス圧延した後に、No.2スタンドのロール粗度Ｒａ2：１．５μｍ～４．
０μｍとしてスキンパス圧延を行うことにより、ロール粗度の小さいブライトロールによ
るスキンパス圧延によって、Ａｌめっき層の表面の硬度差を均一にするとともに、鋼板表
面のスパングルの境界が充填されて圧着した後に、ロール粗度の大きいダルロールによる
スキンパス圧延を行うことにより、表面が梨肌模様の溶融アルミニウムめっき鋼板の製造
が可能になり、プレス後のスパングルの浮き上りの発生を防止することができる。
（２）の発明によれば、前記スキンパス圧延前のスパングル径を０．１ｍｍ～２ｍｍとす
ることにより、さらに表面が細かい梨肌模様のアルミニウムめっき鋼板を製造することが
できる。
（３）の発明によれば、溶融アルミニウムめっきの浸漬ポットの出側に設けられたワイピ
ングノズルでめっき目付け量を調整した後の鋼板表面に、パウダーを吹き付けることによ
り、前記スキンパス圧延前のスパングル径を調整することができると共に、スキンパスで
むらを無くすことが出来て、表面が細かくむらが無い梨肌模様のアルミニウムめっき鋼板
を製造することができる。
（４）の発明によれば、前記パウダーを吹付ける際の鋼板温度を５８０℃～６００℃とす
ることにより、前記スキンパス圧延前のスパングル径の調整を効果的に行うことができる
とともに、スキンパスでむらを無くすことが出来て、表面が細かくむらが無い梨肌模様の
アルミニウムめっき鋼板を製造することができる。
（５）の発明によれば、前記パウダーを金属酸粉末または金属酸化物粉末とし、該金属酸
粉末または金属酸化物粉末の鋼板表面積当たりの含有量を０．１～２０ｍｇ／ｍ２とする
ことにより、前記スキンパス圧延前のスパングル径の調整を効果的に行うことができると
もに、スキンパスでむらを無くすことが出来て、表面が細かくむらが無い梨肌模様のアル
ミニウムめっき鋼板を製造することができる。
（６）の発明によれば、前記金属酸粉末または金属酸化物粉末の粒径を２～１００μｍと
することにより、前記スキンパス圧延前のスパングル径の調整をさらに効果的に行うこと
ができるとともに、スキンパスでむらを無くすことが出来て、表面が細かくむらが無い梨
肌模様のアルミニウムめっき鋼板を製造することができる。
（７）の発明によれば、前記金属酸粉末または金属酸化物粉末の吹き付け速度をめっき表
面で１０～８０ｍ／ｓｅｃとすることにより、前記スキンパス圧延前のスパングル径の調
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整をさらに効果的に行うことができるとともに、スキンパスでむらを無くすことが出来て
、表面が細かくむらが無い梨肌模様のアルミニウムめっき鋼板を製造することができる。
（８）の発明によれば、溶融アルミニウムめっきの浸漬ポットの出側に設置されたワイピ
ングノズルでめっき目付け量を調整した後の鋼板表面に、ミストをスプレーすることによ
り、前記スキンパス圧延前のスパングル径を調整することができるとともに、スキンパス
でむらを無くすことが出来て、表面が細かくむらが無い梨肌模様のアルミニウムめっき鋼
板を製造することができる。
（９）の発明によれば、前記ミストをスプレーする際の鋼板温度を５７５℃～６１５℃と
することにより、前記スキンパス圧延前のスパングル径の調整をさらに効果的に行うこと
ができるとともに、スキンパスでむらを無くすことが出来て、表面が細かくむらが無い梨
肌模様のアルミニウムめっき鋼板を製造することができる。
（１０）の発明によれば、溶融アルミニウムめっきの浸漬ポットの出側に設けられたワイ
ピングノズルにてめっき目付け量を調整した後の鋼板表面を、エアーを吹付けて冷却もし
くは、自然冷却することにより、前記スキンパス圧延前のスパングル径を大きめに調整す
ることができるとともに、スキンパスでむらを無くすことが出来て、表面が細かくむらが
無い梨肌模様のアルミニウムめっき鋼板を製造することができる。
【発明の効果】
【００１３】
　本発明によれば、溶融アルミニウムめっき鋼板表面の全面にわたって、めっきむらが無
く、プレス後にスパングルの浮き出しが発生しない優れた梨地外観を得ることができる溶
融アルミニウムめっき鋼板の製造方法を提供することができるなど、産業上有用な著しい
効果を奏する。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１４】
　本発明を実施するための最良の形態について、図１乃至図７を用いて説明する。
【００１５】
　図１は、本発明を適用する溶融アルミニウムめっきラインを例示する図である。
【００１６】
　図１において、１は酸化還元炉、２は溶融Ａｌポット、３は金属酸化、またはミスト吹
き付け装置（ゼロ外観装置）、４はスキンパス圧延機、５はワイピングノズルを示す。
【００１７】
　酸化還元炉１にて熱処理を施された鋼板は、溶融Ａｌポット２に浸漬されて、Ｓｉ：３
～１５質量％を含み残部はＡｌと不可避的不純物からなる溶融アルミニウムめっきを施さ
れた後、溶融Ａｌポットの出側に設けられたワイピングノズル５にてめっき目付け量を調
整された後、ゼロ外観装置３によって、鋼板表面のスパングル径が調整された後、スキン
パス圧延機４により、降伏点伸びの解消及び形状矯正がなされる。
【００１８】
　図２は、本発明の実施形態を例示する図であり、図３は、比較例を例示する図である。
【００１９】
　アルミニウムめっき浴に浸漬後、通常の強制空冷をすると、鋼板表面に３～１０ｍｍ程
度のスパングル模様ができる。
【００２０】
　このスパングル模様を有するアルミニウムめっき鋼板に図４の▲印に示すように、高粗
度で、１．５％程度のダルスキンパス圧延をめっき後に引き続いて実施しても、ダルロー
ルで圧延されない部分が残ってむらに見えるうえ、プレス後にスパングルが浮き上がるこ
とがある。
この原因を推定すると、溶融アルミニウムめっきのスパングルとは、アルミニウムの初晶
が樹枝状に鋼板の表面に平行に発達するが、その結晶核が多い場合には、樹枝状結晶が成
長した結果隣の樹枝状結晶とぶつかり、その結晶方位が異なる部分が粒界として目に見え
るようになり、これの粒界のつながりがスパングルとして認識されていると考えられる。
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【００２１】
　図６には、アルミめっき鋼板表面を白色干渉計で測定した例を示す。図５の（ａ）はス
パングル径が１ｍｍ、（ｂ）はスパングル径が２．８ｍｍの例であるが、表面にアルミニ
ウムの樹枝状の初晶が筋状に見えており、その筋状に見える樹枝状結晶が方向が異なる隣
の樹枝状結晶とぶつかったところにスパングルの境界が現れることが確認された。
【００２２】
　更に、図７にはスパングル径とスパングル境界部の凹み深さについて測定した例を示す
。図７は、白色干渉法を用いて測定した。図７に示す様に、スパングル径が６ｍｍまでは
スパングル径が大きくなると凹み深さが大きくなる。一方、スパングル径が６ｍｍを越え
るとスパングル境界部の凹み深さ逆転して小さくなる傾向があることが判った。
これらの結晶粒界は、ミクロ的にはボイドが存在することも有ると思われ、圧延しただけ
ではプレス時に浮き出ることが考えられる。即ち、結晶粒内とスパングルの境目である結
晶粒界はその硬度も異なるものと考えられるので、高粗度のダルロールを用いて圧延して
も、その硬度差が少なくなる訳ではなく、かえって、ダルロールの凸部で粒界を機械的に
開いたり、ダルロールの突起により、ミクロ的に硬度差を付けることになり、プレス時に
スパングル模様が浮き出る結果になったと考えられる。
【００２３】
　これに対して、本発明では、図２に示すように、溶融アルミニウムめっき後に、平滑な
ブライトロールでスキンパス圧延することで、まず、鋼板表面の硬度を均一化するととも
に、スパングルの境界を充填して圧着し、その後にダルロールを用いてスキンパス圧延す
ることで、細かい梨地外観を有する美麗なダル外観を得ることができる。
【００２４】
　ここで言う、細かい梨地外観を有する美麗なダル外観とは、１）ブライダルロールで圧
延後にＲａで４μｍ程度以下、またはＲｍａｘで９μｍ以下のダルロールで圧延して得ら
れる梨肌であり、表面のＲａに極端に深い部分が無くて、かつ、むらの無い梨肌表面性状
を有する鋼板である。鋼板表面粗度は、およそ、Ｒａが３μｍ程度以下、Ｒｍａｘでおよ
そ７μｍ以下程度であり、
かつ、２）プレス成形後にスキンパス模様が浮き出ない表面を有する鋼板である。
【００２５】
　ブライトスキンパス圧延によるスパングル模様が低減して細かい梨地外観を有する美麗
なダル外観が得られるメカニズムは、下記のように考えられる。
【００２６】
　図２に模式的に示すようにＡｌめっき層のスパングルの粒界は一般に凹んでおり、プレ
ス後にスパングルが浮き出るかどうかは、No.1スタンドにブライトロールを使用するかど
うかで決まる。一方、むらが消えるか否かはNo.2スタンドのダルロールの粗度によって決
まる。　
【００２７】
　No.1スタンドにブライトロールを使用すれば、スパングルの粒界はメッキ金属が充填圧
着するのでプレス後にスパングルが浮き出ることを防止できる。
【００２８】
　また、製品粗度ＰＰＩはNo.2スタンドのロール粗度に因る。スキンパスをかけない溶融
アルミニウムめっき鋼板の初期粗度はＲａで０．６μ程度であり、むらもあり、No.1スタ
ンドにブライトロールで圧延した後でも、そのむらは残留する。しかし、No.1スタンドに
ブライトロールで圧延した後でも、表面が柔らかく、転写率が５０～７０％と高いので、
製品粗度のＰＰＩはあまりばらつかず、スキンパス前の原板粗度に因らずスキンパスロー
ル粗度に因る。
そこで、ダルロール圧延により、表面に凹凸を付けるとむらが解消する。ここで言うむら
とは、主に、溶融めっき後の金属酸化物吹き付けやミスト吹き付けで発生する１ｍｍ～５
ｍｍ程度のほぼ円形状に発生する凹凸を言う。
加えて、No.1スタンドにブライトロールで圧延しているので、スパングル模様と関連無く
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ダルロールの凹凸が付与できるのでスパングル模様を見えないように調整することが出来
る。
【００２９】
　そこで、本発明においては、スキンパス圧延機のNo.1スタンドのロール粗度Ｒａ1：０
．１μｍ～０．５μｍとしてスキンパス圧延した後に、No.2スタンドのロール粗度Ｒａ2
：１．５μｍ～４．０μｍとしてスキンパス圧延を行うことを特徴とする。
【００３０】
　スキンパス圧延機のNo.1スタンドのロール粗度Ｒａ1が０．１μｍ未満では圧延時のス
リップ限界を下回るため圧延ができない、一方、粗度Ｒａ1が０．５μｍを越えるとロー
ル表面の凹凸は鋼板表面に転写されて縦筋模様が残るからである。
【００３１】
　また、No.2スタンドのロール粗度Ｒａ2が１．５μｍ未満では、めっきむらは完全に消
えない、一方、ロール粗度Ｒａ2が４．０μｍを越えると鋼板表面の外観が粗くなり、細
かい梨地外観にならないからである。
【００３２】
　特に、最初のスキンパスで、表面の硬度を均一化しているので、プレス後にスパングル
模様が浮き出ることが無い。
【００３３】
　図１に示すゼロ外観装置３には、下記のミスト冷却、金属酸化物からなるパウダー吹き
つけ、自然放冷もしくは、自然放冷に近い冷却速度で空気冷却する方法が適用できる。
【００３４】
　積極的に、ワイピング後にミスト冷却すると、全体的に緻密なスパングルが形成させる
ので、硬度の差異が少なくなる。
最良の方法は、ワイピング後に、金属酸化物を吹き付ける方法である。この場合には、ミ
スト冷却に比べて、更に緻密なスパングルが形成されるので、更に硬度の差が少なくなり
、プレス後にスパングル模様が浮き出ることが全くなくなる。しかし、金属酸化物を吹き
付ける方法では、表面に凹凸むらが生じることもあり、この調整にも、ブライトロールと
その後のダルロールによるスキンパス圧延が有効である。
【００３５】
　金属酸化物を吹き付ける方法の粉体吹き付け温度は、溶融アルミめっき液体の初晶温度
と共晶温度の間の温度が良く、５８０～６００℃が最適である。
【００３６】
　金属酸化物パウダーが少ないとアルミニウムの結晶が大きくなり十分なスパングル消し
ができない。多すぎるとスパングル消しの観点では問題ないが、ロール等にパウダーが付
着して鋼板の外観が悪くなるので、金属酸化物の鋼板表面積当たりの含有量は０．１～２
０ｍｇ／ｍ２とすることが好ましい。
                                                                        
【００３７】
　金属酸化物パウダーの粒径が小さいとアルミニウムの結晶核になりにくいのでスパング
ルが消えない。また、大きすぎると、粒子の数が減るのでアルミニウムの結晶が大きくな
ってしまうので、金属酸化物パウダーの粒径は２～１０μｍが好ましい範囲である。
【００３８】
　金属酸化物パウダーの吹き付け速度は、あまり遅いと十分な結晶核にならないため、結
晶が大きくなってしまうし、速過ぎると金属酸化物パウダーが飛散しロールなどへの付着
が発生してしまうため、パウダーの吹き付け速度がめっき表面で１０～８０ｍ／ｓｅｃで
あることが好ましい。
ミスト冷却の場合は、金属酸化物吹き付けと同様であるが、吹き付け直後に凝固するため
、金属酸化物吹き付けより若干広く、５７５℃～６１５℃がよい。ミストの量・粒径や吹
き付け速度などは、一般の２流体ノズルならどれでも適用可能である。
【００３９】
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　溶融めっき鋼板表面のミクロな硬度差を少なくする為には、ワイピング後に自然放冷も
しくは、自然放冷に近い冷却速度で空気冷却してもよい。更に、自然放冷もしくは、自然
放冷に近い冷却速度で空気冷却した場合には、スパングル径が６ｍｍを超えて大きくなり
、この６ｍｍを超えるとスパングル境界部凹み深さが小さくなる。また、自然放冷もしく
は、自然放冷に近い冷却速度で空気冷却した場合には、図７（ｃ）に示したスパングル径
が７ｍｍの例の様にアルミニウムの樹枝状の初晶の凹凸が小さくなり全体的に表面が滑ら
かになるので、No.1スタンドにブライトロールで圧延した後に、表面が非常に均一になる
ので、その後のNo.２スタンドのダルロールを用いてスキンパス圧延することで、細かい
梨地外観を有する美麗なダル外観を得ることができる。
【００４０】
　図４および図５は、本発明の実施例を示す図である。
【００４１】
　図４の横軸はスパングル径、縦軸はスキンパス圧延後の外観評点を示しており、評点が
高い程外観が劣っていることを示す。
【００４２】
　図４に示すように、スパングルの径と外観評点の関係には相関があり、ダルロール（Ｒ
ａ＝４μｍ、Ｒｍａｘ＝９μｍ）のロールでは、スパングル径が２μｍであっても、スキ
ンパス後の外観評点は３と劣る。
【００４３】
　一方、ブライトロール（Ｒａ＝０．４μｍ、Ｒｍａｘ＝０．９μｍ）により１％圧下し
た後に、ダルロール（Ｒａ＝４μｍ、Ｒｍａｘ＝９μｍ）で０．５％圧下した鋼板は、同
等のスパングル２μｍで、スキンパス後の外観評点は２と良好である。
【００４４】
　このように、スパングル径が小さくなると、スキンパス後の外観評点は更に良好になり
、この効果は、スパングルが小さくなると、ミクロ的に硬度差が減少するものと考えられ
る。
【００４５】
　図５の横軸はNO.2スタンドのダルロールの粗度、縦軸はスキンパス圧延後の外観評点を
示しており、評点が高い程外観が優れていることを示す。
図５の評点が図４とは異なるのは、表面の外観評点を更に詳しく解析した結果によるもの
で、図４の評点１が図５の評点５に対応して、図４の評点２が図５の評点２に対応する。
【００４６】
　NO.2スタンドのダルロールの粗度は、圧下力とも関係するが２μｍ以上で評点が４以上
になり更に良好である。
【００４７】
　尚、図示していないが、自然放冷もしくは、自然放冷に近い冷却速度で空気冷却した場
合には、スパングル径が６ｍｍ超となり、この場合にも、図５で評点２以下、図６での評
点２以上の良好な梨肌評点が得られた。
【００４８】
　なお、本発明は、Ｓｉ：３～１５質量％を含み残部はＡｌと不可避的不純物からなる溶
融アルミニウムめっきに適用可能であるが、低Ｓｉである６％～１０％Ｓｉにすると、Ａ
ｌの初晶が増えるので、外観むらが出来難くい。また、Ａｌの初晶の量が増え、硬質なＡ
ｌ－Ｓｉの共晶組織が少なくなるので、表面の硬度差も少なくなる。これらのことで、ス
キンパス後の外観が良好になる。
【実施例】
【００４９】
　本発明の実施例を表１に示す。
【００５０】
　No.１～No.4は本発明の条件に合致する発明例であり、めっきむらが無く、プレス後の
スパングルの浮き出しも発生しなかった。
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【００５１】
　No.5～No.9は比較例であり、スキンパス圧延に用いるロール粗度の条件が本発明範囲か
ら外れるため。めっきむら、および／または、プレス後のスパングルの浮き出しが認めら
れた。
【００５２】
　この実施例により、本発明の効果が確認された。
【００５３】
【表１】

【図面の簡単な説明】
【００５４】
【図１】本発明を適用する溶融アルミニウムめっきラインを例示する図である。
【図２】本発明の実施形態を例示する図である。
【図３】本発明の比較例を例示する図である。
【図４】本発明の実施例を示す図である。
【図５】本発明の実施例を示す図である。
【図６】本発明のスパングルの表面状態を示す図である。視野は９４７ｘ７１０ｍｍ、対
物レンズ：ｘ５で白色干渉計で測定した。
【図７】本発明のスパングル境界部の凹みとスパングル径の関係を示した図である。図６
と同様の測定方法を用いた。
【符号の説明】
【００５５】
１　酸化還元炉
２　溶融Ａｌポット
３　金属酸化、またはミスト吹き付け装置（ゼロ外観装置）
４　スキンパス圧延機
５　ワイピングノズル
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