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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　複数のロールスタンドと、
　各前記ロールスタンドにおいて、それぞれロール孔型を形成するように配置される３つ
のロールと
　を備え、
　前記３つのロールは、かみ込まれる管の断面を修正して非円形の管の外径を是正するよ
うに、円形から外れたロール孔型の断面形状を画定し、前記複数のロールスタンドの１つ
にある前記３つのロールは、最終ロール孔型（仕上孔型）を形成し、最終ロール孔型にお
ける前記３つのロールは、管の外径が目標値を下回ると予測される周面箇所で局所的に拡
大される最終ロール孔型形状を形成するように構成され、管の外径が目標値を上回ると予
測される周面箇所で局所的に縮小される最終ロール孔型形状を形成するように構成される
、
　多スタンド式の無心金ストレッチレデューサ。
【請求項２】
　管の楕円型性が２面または多面である場合に管横断面を均一化するために、局所的に拡
大された前記ロール孔型の周面箇所が、予想される縮小された管径の周面箇所に向き合っ
て設けられ、局所的に縮小された前記ロール孔型の周面箇所が、予想される拡大された管
径の周面箇所に向き合って設けられることを特徴とする、請求項１記載の多スタンド式の
無心金ストレッチレデューサ。
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【請求項３】
　局所的管径データを連続して検出する測定器と、
　検出された前記データを受信するデータバンクと
　を備え、データバンクが受信した該データを統計的に解析できることを特徴とする、請
求項１記載の多スタンド式の無心金ストレッチレデューサ。
【請求項４】
　前記測定器が検出した前記データに基づいて、最終ロール孔型の大きさを局所的に拡大
または縮小するＣＮＣ制御工作機械をさらに備える、請求項３記載の多スタンド式の無心
金ストレッチレデューサ。
【請求項５】
　前記測定器は、自動測定器である、請求項３記載の多スタンド式の無心金ストレッチレ
デューサ。
【請求項６】
　前記測定器は、手動測定器である、請求項３記載の多スタンド式の無心金ストレッチレ
デューサ。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、円形から外れた管横断面の形状変化を考慮し、且つ非円形の管外径に作用する
孔型形状を有する各３つのロールからなる、ロールセット用にロール孔型が設計された多
スタンド式の無心金ストレッチレデューサに関する。
【０００２】
【従来の技術】
円形から外れたロール輪郭を有する孔型形状をストレッチレデューサに利用することは先
行技術により公知である。これらの偏差を設ける理由はさまざまあり、材料がロールの間
の隙間に入り込んで、圧延材の表面疵がこれによって引き起こされることを防止したり、
ロール側面の領域でロールの摩耗を小さく抑えるためである。
また、圧延材の径減少と圧延材の肉厚／直径比とによって、圧延材の内部形状が不均一に
なることを回避するために、円形状から外れた孔型形状も用いられる。操業時におけるこ
のいわゆる内面多角形化を回避するために、前述の如く、多種多様なロール孔型形状を有
する非円形ロール孔型が提案されている。
一方、ストレッチレデューサの単数または複数の最終仕上孔型内で管を仕上圧延するため
に、これまで通常は、厳密に円形に設計されたロールが使用され、そのさい場合によって
、熱に起因した収縮量が考慮されている。しかし、仕上圧延されてストレッチレデューサ
から進出する管は、圧延材の横断面の不均一な形状変化によって発生する外径変動が平均
直径の０．３～０．５％であることが判明した。
【０００３】
【発明が解決しようとする課題】
本発明の課題は、絞り時に、管中の材料流れを局所的に調節することによって、管周面に
沿って問題になる場所で僅かな局所的管径差を引き起こし、それによって仕上圧延管の外
径恒常性が改善されるように、管を圧延するための前提部分に係るストレッチレデューサ
のロール孔型の設計を行うことである。
【０００４】
【課題を解決するための手段】
この課題を解決するために、本発明によれば、本来予想される管径が目標寸法から下方に
外れる周面箇所ではストレッチレデューサの最終孔型（仕上孔型）が局所的に拡大され、
本来予想される管径が目標寸法から上方に外れる周面箇所では最終孔型が局所的に縮小さ
れていることを提供する。
研究によって、圧延管の外径の非円形性は実質的に２つの要素、すなわち２面の楕円形輪
郭と３面の（また場合によっては６面の）楕円形輪郭からなることが判明した。これらの
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誤差形状は仕上圧延管においては個々にまたは相互に重なり合って再び見い出すことがで
きる。しかし大抵の場合、これらの直径変動の位置は規則性がないのではなく、最終ロー
ルスタンドの孔型に対するそれらの相対的位置に関して再現可能である。その理由は、直
径変動の原因が規則性を有し、同時に管の直径誤差の位置も管ごとに反復することにある
からである。例えば、それらは圧延中の冷却が不規則である場合に、管の歪みによって、
スタンド座部およびロール軸受の摩耗によって圧延中に管の中心が理論的孔型中心から外
れること、または最終孔型（仕上孔型）の前に配置されている、一般に３面の楕円形の孔
型の適合が不十分であることによって、発生することがある。
【０００５】
本発明は、さらに、管の楕円型状が２面または多面である場合に、管横断面を均一化する
ために、局所的に縮小（拡大）された各１つの孔型周面箇所を、予想される拡大（縮小）
された管径の各１つの周面箇所に向き合わせることを提供する。こうして、仕上管の非円
形性に最初から作用し、その結果、希望する管径恒常性が向上する。
円形状からの孔型偏差をとらえ、それにしたがってロール輪郭を加工するべく、局所的管
径を絶えず検出するために手動または自動測定器を設けることと、そのデータをデータバ
ンクに供給可能にし、かつ統計的に解析（評価）可能にすることは、有意義である。
本発明の他の好ましい構成によれば、理論的な最終孔型を除去しながら局所的に適合させ
るために、測定値がＣＮＣ制御工作機械に供給可能であることを提供する。
【０００６】
【発明の実施の形態】
実施例に基づいて以下に本発明を説明する。
最終スタンド用に一般に使われる円形孔型形状を有するストレッチレデューサの３ロール
孔型１のデザインを図１ａに示す。孔型１のなかで位置ａは孔型間隙部分を、ｂは孔型中
心、もしくは孔型底を表す。ロール孔型１は軸２を中心に回転することができる。孔型は
円形ではあるが、これで仕上げられる管は一般に厳密な円形ではない。研究によって明ら
かになったところでは、圧延管の外形状の非円形性は実質的に２つの要素、すなわち図１
ｂに実線で示した２面の楕円形の輪郭と図１ｃに実線で示した３面の楕円形の輪郭があり
、場合によっては、この輪郭は６面の楕円形であることもある。理想的な円輪郭は図１ｂ
、図１ｃにそれぞれハッチングを入れた断面で示してある。
【０００７】
仕上管において形状誤差は、個々にまたは相互に重なり合って再び見い出すことができる
。これらの直径差があらわれる位置は大抵の場合に管ごとに無規則ではなく、ロール孔型
の位置ａ、ｂに関して再現可能である。
外径差はそれらの位置が規則的性格を有し、検出可能であるので、孔型設計が適切である
と最終孔型は本来生じる非円形管形状を防止するのに適している。図２ａと図２ｂに本発
明による適切な孔型設計を示す。図２ａでは孔型設計が２面楕円形輪郭に作用し、図２ｂ
では３面楕円形孔型輪郭に作用することができるように孔型設計はなされている。両方の
場合、結果的に厳密に円形の管を期待するように管径のずれを補整することは、局所的な
孔型縮小と局所的孔型拡大とによって達成することができる。
【図面の簡単な説明】
【図１】図１ａは、円形孔型形状を有するストレッチレデューサの３ロール孔型を示す。
図１ｂは、２面の楕円形輪郭を有する非円形管の横断面図である。図１ｃは、３面の楕円
形輪郭を有する非円形管の横断面図である。
【図２】図２ａは、図１ｂに示す２面の楕円形輪郭の場合の本発明による孔型構成を示す
。図２ｂは、図１ｃに示す多面外径差の場合の本発明による孔型構成を示す。
【符号の説明】
１　ロール孔型
２　回転軸
ａ　隣接する孔型の間隙部分
ｂ　孔型の底部
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