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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ステンレス鋼のスケールを除去する方法であって、
　所定長のステンレス鋼板金が前進方向にスケール除去装置を通過する際に、所定長の前
記ステンレス鋼板金の少なくとも１つの表面に対して、スケール除去媒体を押し流す様に
構成される第１動翼輪及び第２動翼輪を有するスケール除去装置を設け、
　前記第１動翼輪及び第２動翼輪は、前記スケール除去装置と連通するスケール除去媒体
の供給源から前記スケール除去媒体を受けるために、前記スケール除去装置上に配置され
、
　前記第２動翼輪は、前記第２動翼輪により押し流される前記スケール除去媒体が、前記
第１動翼輪により押し流される前記スケール除去媒体を妨げない様に、前記前進方向に沿
って前記第１動翼輪から距離を置いて配置され、
　前記第１動翼輪及び第２動翼輪を反対方向に回転させて、前記第１動翼輪が受け取った
前記スケール除去媒体が、前記スケール除去装置を通過する所定長の前記ステンレス鋼板
金の全幅を横切る様に、前記ステンレス鋼板金の少なくとも１つの表面に対して、前記第
１動翼輪により押し流され、かつ、前記第２動翼輪が受け取った前記スケール除去媒体が
、前記スケール除去装置を通過する所定長の前記ステンレス鋼板金の全幅を横切る様に、
前記ステンレス鋼板金の少なくとも１つの表面に対して、前記第２動翼輪により押し流さ
れる様な方法により、前記第１動翼輪及び第２動翼輪は、少なくとも１つの動力源と、動
作可能な様に接続され、
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　前記第１動翼輪及び第２動翼輪は、前記ステンレス鋼板金が前記第１動翼輪及び前記第
２動翼輪間に配置される際、前記ステンレス鋼板金の両側端部に隣接して配置可能であり
；
　ステンレス鋼板金を押すまたは引くために構成された他の装置を有する前記プッシュプ
ル板金処理ライン内に、少なくとも１つの前記スケール除去装置を設ける工程；及び
　前記少なくとも１つのスケール除去装置を用いて、前記ステンレス鋼板金の少なくとも
１つの表面から全てのスケールを除去するために、前記プッシュプル板金処理ラインにお
いて、前記ステンレス鋼板金を処理する工程；
を含むことを特徴とする、方法。
【請求項２】
　前記方法は、液体及び粒を有する懸濁液としての前記スケール除去媒体を供給する工程
を更に含む、請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　プッシュプル板金処理ライン内に少なくとも１つの前記スケール除去装置を設ける工程
は、縫合装置を有するプッシュプル板金処理ラインを含む、請求項１に記載の方法。
【請求項４】
　請求項１に記載の方法であって、前記スケール除去装置は更に以下を含み；
　前記ステンレス鋼板金からスケールを除去する様に構成された前記スケール除去セルを
設け、
　前記スケール除去セルは、中空の内部、筐体入口開口部、及び筐体出口開口部を有する
筐体を有し、
　前記スケール除去セルは、前記筐体入口開口部を介して前記ステンレス鋼板金を受け、
前記筐体を通して前記筐体出口開口部から外へ前記ステンレス鋼板金を前進させる様に構
成され、
　前記筐体入口開口部及び前記筐体出口開口部は、前記ステンレス鋼板金の厚さ及び前記
ステンレス鋼板金の幅を収容可能な大きさを有し；
　前記方法は更に以下の工程を含み；
　前記スケール除去セルを通してステンレス鋼板金の帯を前進させる工程；
　前記ステンレス鋼板金を前記スケール除去セルを通して前進させる際に前記ステンレス
鋼板金の幅を横切る様に、前記ステンレス鋼板金の上面及び下面の少なくとも一方の面に
対して、スケール除去媒体を押し流す工程；及び
　前記スケール除去媒体の衝突のみにより、前記ステンレス鋼板金の表面から全ての前記
スケールを除去する様に、前記ステンレス鋼板金の上面及び下面の少なくとも一方の面に
対する前記スケール除去媒体の衝突の速度を制御する工程；
を含む方法。
【請求項５】
　回転羽根車を用いて、前記ステンレス鋼板金の上面及び下面の少なくとも一方の面に対
して、前記スケール除去媒体を推し流す工程を更に含む、請求項４に記載の方法。
【請求項６】
　請求項４に記載の方法であって、
　前記ステンレス鋼板金の第１表面の隣に第１回転軸を有する第１動翼輪を配置し、前記
第１表面は、前記ステンレス鋼板金の上面及び下面の少なくとも一方の面を含む工程；
　前記ステンレス鋼板金の前記第１表面の隣に第２回転軸を有する第２動翼輪を配置する
工程；
　前記スケール除去媒体を、前記第１動翼輪及び前記第２動翼輪に供給する工程；
　前記ステンレス鋼板金の前記第１表面の全幅を横切る様に延在する第１領域に対して、
前記第１動翼輪を回転させることにより、前記第１動翼輪に供給される前記スケール除去
媒体が押し流される様に、前記第１回転軸を軸として前記第１動翼輪を回転させる工程；
　前記ステンレス鋼板金の前記第１表面の全幅を横切る様に延在する第２領域に対して、
前記第２動翼輪を回転させることにより、前記第２動翼輪に供給される前記スケール除去
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媒体が押し流される様に、前記第２回転軸を軸として前記第２動翼輪を回転させる工程；
　前記第１動翼輪及び前記第２動翼輪を反対方向に回転させる工程；及び
　所定長の前記ステンレス鋼板金に沿って第１領域が第２領域から離間している前記ステ
ンレス鋼板金の前記第１表面に対して、前記第１動翼輪及び第２動翼輪を配置する工程、
　を更に含む、方法。
【請求項７】
　前記第１動翼輪及び第２動翼輪を、前記ステンレス鋼板金が前記第１動翼輪及び第２動
翼輪間に配置される際、前記ステンレス鋼板金の両側端部に隣接して配置する工程を更に
含む、請求項６に記載の方法。
【請求項８】
　請求項６に記載の方法であって、
　前記ステンレス鋼板金の第１表面の反対側に位置する前記ステンレス鋼板金の第２表面
の隣に第３回転軸を有する第３動翼輪を配置する工程；
　前記ステンレス鋼板金の第２表面の隣に第４回転軸を有する第４動翼輪を配置する工程
；
　前記スケール除去媒体を、前記第３動翼輪及び前記第４動翼輪に供給する工程；
　前記ステンレス鋼板金の前記第２表面の全幅を横切る様に延在する第３領域に対して、
前記第３動翼輪を回転させることにより、前記第３動翼輪に供給される前記スケール除去
媒体が押し流される様に、前記第３回転軸を軸として前記第３動翼輪を回転させる工程；
　前記ステンレス鋼板金の前記第２表面の全幅を横切る様に延在する第４領域に対して、
前記第４動翼輪を回転させることにより、前記第４動翼輪に供給される前記スケール除去
媒体が押し流される様に、前記第４回転軸を軸として前記第４動翼輪を回転させる工程；
　前記第３動翼輪及び前記第４動翼輪を反対方向に回転させる工程；及び
　所定長の前記ステンレス鋼板金に沿って第３領域が第４領域から離間している前記ステ
ンレス鋼板金に対して、前記第３動翼輪及び第４動翼輪を配置する工程
　を更に含む、方法。
【請求項９】
　前記第３動翼輪及び第４動翼輪を、前記ステンレス鋼板金が前記第３動翼輪及び第４動
翼輪間に配置される際、前記ステンレス鋼板金の両側端部に隣接して沿う様に配置する工
程を更に含む、請求項８に記載の方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ステンレス鋼のスケール除去方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　かかる開示は、本明細書において参照により組み込まれた特許文献１に開示されたスケ
ール除去装置を用いたステンレス鋼のスケール除去方法を対象とする。特に、かかる開示
は、処理ラインを用いてステンレス鋼帯を押すまたは引くために構成された他の装置を有
する処理ライン内の上述したスケール除去装置の使用を対象とする。
【０００３】
　一般的には、熱延炭素鋼（ＨＲＣＳ）は、処理ラインを用いて熱延炭素鋼帯を押すまた
は引くために構成された装置を有する処理ライン内において処理されるものとしてもよい
。これらのタイプのラインでは、帯の長さを有する上記熱延炭素鋼帯は一般的に、端の無
い帯を形成するために一緒に溶接または縫合されることはないが、上記処理ラインを用い
て帯毎に押されるまたは引かれる。これにより、処理量を少なくすると共に、生産計画に
おいて、ある程度の柔軟性を確保する。
【０００４】
　熱延炭素鋼（ＨＲＣＳ）を処理するための代表的なプッシュプル酸洗ライン（ＰＰＰＬ
）を図１及び図２に示す。処理された板金は、解きリール１０により解かれ、プロセッサ
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１２及び分断ばさみ１４へ向かう。その後、該板金は、スケールを除去するために板金が
酸洗溶液内に沈められる酸洗槽１６の中へ向かう。板金は、酸洗槽１６から出た後、該板
金からピクリング酸を除去するすすぎ器１８へ向かう。その後、上記板金は、検査台２２
及び分断ばさみ２４に向かう前に、ドライヤ２０において乾燥させられる。輪状穴（ルー
プピット）２６は、上記板金が様々な処理装置を通過する際に、ライン速度を変化させる
ために提供されるものとしてもよい。上記板金は、輪状穴２６を出た後、ステアリングピ
ンチロール及び帯センタリング装置２８を通過するものとしてもよい。その後、上記板金
は、張りリール３６において巻かれる前に、側部トリマ３０、制動台３２、及び給油機３
４を通過するものとしてもよい。
【０００５】
　各生産工程毎に、熱延炭素鋼（ＨＲＣＳ）帯は、解き器１０により解かれ、上記ライン
内の各機械及び位置を通って、巻き装置及び張りリール３６に到達するものとしてもよい
。特に、上記熱延炭素鋼帯は、塩酸酸洗溶液に浸される様に、該溶液の入った酸洗槽１６
を通されるものとしてもよい。一般的に、槽１６は、各コイル生産工程において上記熱延
炭素鋼帯が上記ラインを通る工程の間に、塩酸酸洗溶液の反応だけでなく、上記鋼帯の先
端により引き起こされる摩耗にも耐え得る花こう岩を原料として生成される。
【０００６】
　また、熱延炭素鋼（ＨＲＣＳ）は、図３～図５に示す様な半連続酸洗ライン（ＳＣＰＬ
）において処理されるものとしてもよい。半連続酸洗ライン（ＳＣＰＬ）は、上述したプ
ッシュプル処理ラインとして、幾つかの同じ工程及び装置を有する。しかしながら、半連
続ラインは、上記ラインの前部及び上記ラインの後部において処理速度を可変とする装置
及び追加された輪状穴、並びに、上記ラインを通って一連の帯を連続的に解いて引っ張る
ことにより、各コイル生産工程毎に発生し得る、プッシュプル処理ラインでの通板処理を
回避することのできる溶接機または縫合機を有する。
【０００７】
　図３に示す様に、上記熱延炭素鋼（ＨＲＣＳ）帯は、巻き戻し機（アンコイラ）４０か
ら解かれ、プロセッサ４２及び分断ばさみ４４へ向かう。その後、縫合機４６は、剥がさ
れた上記コイルの先端を、その時に生産工程内にある帯の後端に接合させる。解かれてい
る上記帯及びその時に生産工程内にある帯の処理速度に違いをもたせるために、入口に輪
状穴４８を設けるものとしてもよい。ローラ５０もまた、縫合機４６及び／または輪状穴
４８の近傍に設けられ、縫合中のライン速度に所要の変化を与えるものとしてもよい。図
４に示す様に、上記帯が入口の輪状穴４８を出ると直ぐに、上記帯は、酸洗槽５２、洗浄
処理部５４、ドライヤ５６及び検査台５８へ向かう。上記ラインの前部及び上記ラインの
後部における処理速度に違いをもたせるために、出口に、輪状穴６０を設けるものとして
もよい。図５に示す様に、出口の輪状穴６０から出た上記帯は、張りリール７２により巻
かれる前に、ステアリングピンチロール及び帯センタリング装置６２、側部トリマ６４、
制動台６６、分断ばさみ６８並びに給油機７０へ向かうものとしてもよい。
【０００８】
　熱延炭素鋼（ＨＲＣＳ）は、鋼種、要求される生産量及び帯製品のサイズに応じて、プ
ッシュプル酸洗ライン（ＰＰＰＬ）または半連続酸洗ライン（ＳＣＰＬ）において処理可
能であるが、ステンレス鋼帯の処理は、処理ラインの配置が異なる結果となり、かつ、プ
ッシュプル構成のラインを従来から用いない、異なる手順及び処理を含む。
【０００９】
　ステンレス鋼からスケールを除去するために、熱延炭素鋼のために使用される酸洗溶液
よりも反応性の高い酸性の酸洗溶液が、使用される。例えば、ステンレス鋼を酸洗いする
ためには、通常、フッ化水素酸が用いられる。しかしながら、熱延炭素鋼帯の処理におい
てフッ化水素酸を使用すると、塩酸を使用するラインとは異なった処理ラインの設計検討
が必要となる。一般的にフッ化水素酸は花こう岩を分解するため、熱延炭素鋼を処理する
ラインにおいて従来から使用される花こう岩槽は、例えば、プラスチック製の槽といった
他の素材に代えられなければならない。プラスチック製の槽は、ステンレス鋼を処理する
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ラインにおいて使用される酸洗溶液の高い反応性に耐え得るが、その様なプラスチック製
の槽は、生産工程の最初の段階において通板処理中に上記帯の先端により引き起こされる
摩耗に耐えることはできない。従って、ステンレス鋼を処理するラインにおいて、通板処
理は、酸洗槽に予期された寿命の早過ぎる減少を回避するため、しばしば最小化または省
略される。ステンレス鋼を処理するラインにおいて通板処理が最小化されるため、ステン
レス鋼は、従来から、プッシュプル処理ラインでは処理されない。プッシュプル処理ライ
ンにおいてステンレス鋼を処理すると、各コイルの生産工程毎に通板処理が必要となるで
あろうし、過度の通板処理は、プラスチック製の酸洗槽の予期された寿命を急速に減少さ
せるであろう。通板処理に関する問題を回避するために、ステンレス鋼は、従来から、半
連続または連続の処理ラインにおいて処理される。ステンレス鋼を酸洗いするために従来
から使用されるフッ化水素酸は、プラスチック製の槽の中に入れられるものとしてもよい
。そして、通板工程は繰り返し行われないため、プラスチック製の酸洗槽を損傷するリス
クは減少する。
【先行技術文献】
【特許文献】
【００１０】
【特許文献１】米国特許第７６０１２２６号明細書
【特許文献２】米国特許第８０６２０９５号明細書
【特許文献３】米国特許第８０６６５４９号明細書
【特許文献４】米国特許第８０７４３３１号明細書
【特許文献５】米国特許第８１２８４６０号明細書
【特許文献６】米国特許第８７０７５２９号明細書
【発明の概要】
【課題を解決するための手段】
【００１１】
　特許文献１は、板金からスケールを取り除くと共に、板金の表面からスケールを除去す
るために使用される酸洗い工程を省略するスケール除去装置を開示する。特許文献１は概
して、熱延炭素鋼及びステンレス鋼の双方のスケール除去を可能とするスケール除去装置
を開示するが、特許文献１は一方で、処理ラインにおける酸洗槽をその様なスケール除去
装置に取り換えることにより、上述の様なスケール除去を行うことを教示する。例えば、
特許文献１並びにその子出願特許（その開示内容の全てが本明細書において参照により組
み込まれている特許文献２、特許文献３、特許文献４、及び特許文献５を含む）は、熱延
炭素鋼からスケールを除去すること、及び上述の処理ラインにおいて事前に使用される酸
洗槽をスケール除去装置に取り換えることを教示する。半連続または連続の処理ラインに
おけるステンレス鋼処理の数十年に渡る実践を考慮すると、特許文献１及びその子出願特
許は、半連続または連続の処理ラインにおける開示のスケール除去装置を用いること、例
えば、半連続または連続の処理ラインを改良して、その様な開示のスケール除去装置を設
けることを単に示唆するものである。ステンレス鋼が、プッシュプルのステンレス鋼処理
ラインにおいて、その様なスケール除去装置を用いて処理可能であることは、これまで正
しく評価されていなかった。本明細書における開示は、従来の半連続または連続のステン
レス鋼処理ラインにおいて、酸洗槽をスケール除去装置に取り換えることよりもむしろ、
スケール除去装置を用いたプッシュプルのステンレス鋼処理ラインを対象とするものであ
る。
【図面の簡単な説明】
【００１２】
【図１】プッシュプル酸洗処理ラインを示す。
【図２】プッシュプル酸洗処理ラインを示す。
【図３】半連続酸洗処理ラインを示す。
【図４】半連続酸洗処理ラインを示す。
【図５】半連続酸洗処理ラインを示す。
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【図６】ステンレス鋼のためのプッシュプル処理ラインを示す。
【図７】ステンレス鋼のためのプッシュプル処理ラインを示す。
【発明を実施するための形態】
【００１３】
　図６及び図７は、ステンレス鋼のためのプッシュプル処理ライン（ＳＳＰＰＬ）を例示
的に示す。その様なライン（ＳＳＰＰＬ）は、コイル台、及び巻き戻し機（アンコイラ）
８２を含む荷役（ローディング）システム８０を有するクロッピング工程を有するものと
してもよい。剥がされていないコイルの自由端が帯の長さ方向の端部に垂直となり、その
結果、上記帯が効果的に上記ラインを通ることができる様に、上記巻き戻し機から解かれ
た帯の自由端は、上記剥がされていないコイルの自由端をせん断するためのクロップせん
断機８４に向けられるものとしてもよい。その後、上記帯は、スケールブレーカ８６及び
ひずみ取り機８８へ向かうものとしてもよい。ピンチローラ９０は、スケールブレーカ８
６を用いて上記帯を引き、ひずみ取り機８８を用いて上記帯を押すものとしてもよい。プ
ッシュプル処理ラインにおいて処理されるべき尺材に応じて、上記ラインは、連続する所
定長の材料を繋げ合わせるための縫合装置９２を設けるものとしてもよい。例えば、上記
プッシュプルラインが、ステンレス鋼の非常に薄肉な帯を処理することを目的とする場合
、連続するコイルから出る帯の自由端が、縫合装置９２により縫合され、上記薄肉材料が
処理ラインにより引っ張られることが可能となるものとしてもよい。該薄肉材料は、上記
処理ラインにより押されている時に過度に逸れる可能性があり、上記処理ラインにより上
記材料を引っ張るための張りリールの使用が必要となるかもしれない。上記縫合機は、溶
接機を有するものとしてもよい。また、上記縫合装置は、省略されるものとしてもよい。
縫合装置９２に関し、上記ラインには、端部トリマ９４が設けられ、連続するコイルの連
続する端部が容易に接続可能となるものとしてもよい。
【００１４】
　スケール除去処理を完了するために、上記処理ラインには、米国特許第７６０１２２６
号明細書、並びに、米国特許第８０６２０９５号明細書、米国特許第８０６６５４９号明
細書、米国特許第８０７４３３１号明細書、及び米国特許第８１２８４６０号明細書を含
むその子出願特許に開示されている様な１つ以上のスケール除去装置９６が設けられるも
のとしてもよい。スケール除去装置９６は、ステンレス板金に対してスケール除去媒体を
押し流して、上記板金から全てのスケールをしっかりと除去する様な方法で、動作するも
のとしてもよい。米国特許第７６０１２２６号明細書及びその子出願特許は、スケール除
去処理に関して用いられることのある方法及びパラメータを記載する。上記スケール除去
媒体は、粒及び液体を有する懸濁液（スラリー）を含むものとしてもよい。また、上記ス
ケール除去媒体は、粒を有するものとしてもよい。
【００１５】
　上記ステンレス鋼帯がスケール除去装置を去った後に、上記材料は、乾燥テーブル９８
、クロップせん断機１００を通過し、巻き取りリール１０２を通過するものとしてもよい
。該巻き取りリールは、リコイラ、例えば、その開示内容が参照により本明細書内に組み
込まれている特許文献６に記載されたリコイラを有するものとしてもよい。
【００１６】
　スケール除去装置９６は、ステンレス鋼用のプッシュプル処理ラインに含まれるための
分離した装置として、設計、販売促進、販売または流通されるものとしてもよい。プッシ
ュプル処理ラインは、スケール除去装置を有する形態で、例えば、プッシュプル処理ライ
ンの内部にスケール除去装置が統合された形態で、設計、販売促進、販売または流通され
るものとしてもよい。スケール除去装置９６の販売、販売促進、設計または流通に関連し
、ユーザ、例えば、スケール除去装置の購入者は、該スケール除去装置の目的が、プッシ
ュプル板金処理ラインにおけるステンレス鋼のスケール除去を可能とすることであること
を知らされるものとしてもよい。ユーザは、プッシュプル板金処理ラインにスケール除去
装置を設置し、プッシュプル板金処理ラインのステンレス鋼を処理する様に促される。該
ユーザは、少なくとも１つのスケール除去装置を用いて、上記ステンレス鋼板金の少なく
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とも１つの表面から、全てのスケールをしっかりと除去する様に促されるかもしれない。
その中にスケール除去装置９６が含まれるプッシュプル処理ラインの販売、販売促進、設
計または流通に関し、ユーザ、例えば、該プッシュプル処理ラインの購入者は、該プッシ
ュプル処理ラインの目的が、ステンレス鋼のスケールを除去するためにスケール除去装置
９６を使用することであることを知らされるものとしてもよい。該ユーザは、上記プッシ
ュプル板金処理ラインを購入し、上記スケール除去装置９６を用いて、プッシュプル板金
処理ラインのステンレス鋼を処理する様に促される。該ユーザは、少なくとも１つのスケ
ール除去装置を用いて、上記ステンレス鋼板金の少なくとも１つの表面から、全てのスケ
ールをしっかりと除去する様に促されるかもしれない。
【００１７】
　上述した工程の内、１つ以上の工程を実行する様に上記ユーザに促すことに関し、該ユ
ーザは、上述した工程の１つ以上を実行する様に指示されるものとしてもよく、または、
上述した工程の１つ以上を実行する様に向けられるものとしてもよい。上記スケール除去
媒体の衝突と共に、上記ステンレス鋼板金の表面から全てのスケールがしっかりと除去さ
れる様に、上記ユーザは、上記ステンレス鋼帯の少なくとも１つの表面に対する上記スケ
ール除去媒体の衝突の速度を制御するために、スケール除去装置９６を操作する様に促さ
れるものとしてもよい。米国特許第７６０１２２６号明細書及びその子出願特許は、上記
ステンレス鋼板金の表面に対して上記スケール除去媒体を押し流すための動翼輪を回転さ
せることを開示するが、上記ステンレス鋼板金の表面に対して上記スケール除去媒体を押
し流すために、他の方法が用いられるものとしてもよい。上記ユーザは、上記板金に対し
て上記スケール除去媒体を押し流して、上記ステンレス鋼板金から全てのスケールをしっ
かりと除去する様な方法により、第１及び第２の動翼輪を適切な位置に配置する様に促さ
れるものとしてもよい。１組目の動翼輪は、上記板金の上面に対して上記スケール除去媒
体を押し流す様に設けられるものとしてもよく、２組目の動翼輪は、上記板金の下面に対
して上記スケール除去媒体を押し流す様に設けられるものとしてもよい。スケール除去装
置の台数は、必要に応じて、所望の水準のスケール除去、表面仕上げ、及び所定時間内の
板金処理量を実現可能な様に、選択されるものとしてもよい。
【００１８】
　本明細書に記載される様に、スケール除去装置を用いたステンレス鋼の薄板または帯用
のプッシュプル処理ラインは、半連続または連続の酸洗処理ラインにより代用可能である
。連続または半連続の酸洗処理ラインは、非常に広大な設置スペースを必要とする大規模
な設備を有する。加えて、連続または半連続の酸洗処理ラインは、意義のある重大な投資
であり、比較的に高価なかつ長期間に渡る運用コストが掛かる。これらの難点は、本明細
書に記載した様な、スケール除去装置を有する、ステンレス鋼の薄板または帯用のプッシ
ュプル処理ラインを用いて、回避することができる。
【００１９】
　更に、一般的に言えば、ステンレス鋼のための連続または半連続の酸洗処理ラインは、
許容し難い表面の状態または仕上げがあることに起因して、１５％～３０％程度の不良品
発生率を有する。一般的には、不良品とされた如何なるコイルも、同一の連続または半連
続の酸洗ラインを通って再処理される。これにより、不良品とされたコイルを再び酸洗い
するための追加費用が発生することとなる。本明細書に記載した様な、スケール除去装置
を有する、ステンレス鋼の薄板または帯用のプッシュプル処理ラインは、連続または半連
続の酸洗処理ラインと同じ施設内において、使用されるものとしてもよい。不良品とされ
た如何なるコイルも、上記連続または半連続の酸洗処理ラインよりも運用コストのずっと
安価な上記プッシュプルライン上で、処理されるものとしてもよい。
【００２０】
　本明細書に記載及び図示された構成及び方法において、本発明の範囲を逸脱することな
く、様々な変形態様を採ることができるであろうことから、前述の説明に含まれる、また
は添付の図面に示される全ての事柄は、限定的ではなく、例示的な事柄として解釈される
ことを意図するものである。従って、本願発明の広さ及び範囲は、上述した例示的な実施
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求の範囲及びそれらの均等物に従ってのみ、定められるべきものである。
【符号の説明】
【００２１】
１０　　解きリール
１２　　プロセッサ
１４　　分断ばさみ
１６　　酸洗槽
１８　　すすぎ器
２０　　ドライヤ
２２　　検査台
２４　　分断ばさみ
２６　　輪状穴（ループピット）
２８　　帯センタリング装置
３０　　側部トリマ
３２　　制動台
３４　　給油機
３６　　張りリール
４０　　巻き戻し機（アンコイラ）
４２　　プロセッサ
４４　　分断ばさみ
４６　　縫合機
４８　　入口の輪状穴
５０　　ローラ
５２　　酸洗槽
５４　　洗浄処理部
５６　　ドライヤ
５８　　検査台
６０　　出口の輪状穴
６２　　帯センタリング装置
６４　　側部トリマ
６６　　制動台
６８　　分断ばさみ
７０　　給油機
７２　　張りリール
８０　　荷役（ローディング）システム
８２　　巻き戻し機（アンコイラ）
８４　　クロップせん断機
８６　　スケールブレーカ
８８　　ひずみ取り機
９０　　ピンチローラ
９２　　縫合装置
９４　　端部トリマ
９６　　スケール除去装置
９８　　乾燥テーブル
１００　クロップせん断機
１０２　巻き取りリール
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