
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　成形用のロールを水平かつ上下平行に配置してなるロール成形スタンドを用いて ス
ケルプを管状に連続成形するロール成形方法において、上ロールの支持部にロードセルを
設けて成形力を連続的に実測し、この実測値が

所定の上限値を超えないように上ロールの高さ位置を随時調節しながら連続成形するこ
とを特徴とするロール成形方法。
【請求項２】
　成形用のロールが水平かつ上下平行に配置されてなり スケルプを管状に連続成形す
るロール成形スタンドにおいて、上ロールを昇降させるＡＣサーボモータと、上ロールの
支持部に配設され成形力を連続的に出力するロードセルと、該ロードセル出力を

所定の上限値と比較しロードセル出力が前記上限値を
超えないように前記ＡＣサーボモータを駆動して上ロールの高さ位置を調節するロールギ
ャップ制御装置とを備えたことを特徴とするロール成形スタンド。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、ロール成形方法およびロール成形スタンドに関し、詳しくは、温間温度域に加
熱されたスケルプ（管素材としての帯鋼類）を連続して管状にロール成形するのに好適な
ロール成形方法およびロール成形スタンドに関する。
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【０００２】
【従来の技術】
溶接鋼管は、従来、鍛接管、電縫管に大別される。
鍛接管は、スケルプを連続的に加熱炉で 1350～ 1400℃に加熱し、成形ロールでＶ形のオー
プン部を有する管状に成形し、オープン部の両端をなすエッジ部を酸素ブローによる酸化
熱で更に昇温させた後、Ｖ先端のところを鍛接ロールで加圧・接合する工程で造管される
。成形ロールとしては、一般に２本１組の孔型ロールが用いられ、熱損傷を防ぐため作業
中のロールには常時外部から冷却水がかけられる。なお、鍛接管は 1350℃以上に赤熱され
ているので、成形ロールの冷却水がかかったくらいでは、鍛接できなくなるほど冷えてし
まうことはない。
【０００３】
一方、電縫管は、常温のスケルプを連続的に成形装置でＶ形のオープン部を有する管状に
成形し、オープン部の両端をなすエッジ部を高周波により融点以上の温度域に誘導加熱ま
たは通電加熱した後、Ｖ先端のところをスクイズロールで加圧・接合する工程で造管され
る。成形装置は、普通十数段の成形用ロール（初期成形用のブレイクダウンロール、中期
成形用のサイドロールおよび／またはケージロール、終期成形用のフィンパスロールなど
）からなり、スケルプ幅を徐々に湾曲させて最終的に円筒状のオープン管に成形する。
【０００４】
【発明が解決しようとする課題】
鍛接管は、造管速度が 300 ｍ／ min 以上と速く生産性は高いが、 1350℃以上の高温に加熱
されるから、スケルプエッジにスケールが残りやすいためシーム部の強度が母材部に比べ
てかなり劣ると共に管表面にスケールが生成して表面肌が悪いことから、ＪＩＳのＳＴＫ
等の強度信頼性や表面品質を要求される高級鋼管には適用できない。
【０００５】
電縫管は、常温で造管されるからシーム品質・表面肌は良好で、高級鋼管に適用されてい
るが、スケルプエッジが溶融・加圧されてできたシーム部の大きな溶接ビードをオンライ
ンで切削する必要があって、造管速度を高々 100 ｍ／ min 程度までしか上げられず、生産
能率が悪い。
これらの問題点は、本発明者らの創案になる、スケルプをスケール生成量の少ない温間温
度域（例えば 600 ℃前後）に加熱した後、電縫管同様に成形し、エッジ部を大きな溶接ビ
ードの生じない融点未満の温度域に高周波加熱して加圧・接合するという新造管法（電縫
型固相圧接造管法と仮称）によれば一挙に解決できる。
【０００６】
しかし、この新造管法では、温間温度域にあるスケルプを成形装置で成形するため、成形
用ロールの温度が上昇するためロールが熱膨張して上下のロールギャップが時間とともに
狭まり、スケルプの連続成形が困難となる問題がある。これを防止するためにロールの水
冷が必要となるが、外部水冷を行うと、鍛接管の場合とは異なり、スケルプにかかる冷却
水がスケルプ温度を下げてしまい、エッジ部を高周波加熱によって融点直下の固相圧接可
能温度域に保つことが難しくなる。
【０００７】
そこで、本発明は、温間スケルプをロール成形する際に成形ロールが熱膨張しても当該ス
ケルプの連続成形を可能ならしめるロール成形方法およびロール成形スタンドを提供する
ことを目的とする。
【０００８】
【課題を解決するための手段】
　本発明は、成形用のロールを水平かつ上下平行に配置してなるロール成形スタンドを用
いて スケルプを管状に連続成形するロール成形方法において、上ロールの支持部にロ
ードセルを設けて成形力を連続的に実測し、この実測値が

所定の上限値を超えないように上ロールの高さ位置を随時調節しながら連続
成形することを特徴とするロール成形方法である。
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【０００９】
　また、本発明は、成形用のロールが水平かつ上下平行に配置されてなり スケルプを
管状に連続成形するロール成形スタンドにおいて、上ロールを昇降させるＡＣサーボモー
タと、上ロールの支持部に配設され成形力を連続的に出力するロードセルと、該ロードセ
ル出力を 所定の上限値と比較しロードセル出
力が前記上限値を超えないように前記ＡＣサーボモータを駆動して上ロールの高さ位置を
調節するロールギャップ制御装置とを備えたことを特徴とするロール成形スタンドである
。
【００１０】
【発明の実施の形態】
高温のスケルプを連続成形すると、ロール温度が上昇し、ロールが熱膨張することにより
上下のロールギャップが狭まり、スケルプに作用する上下ロールの挟圧力が増大して遂に
はスケルプが通らなくなる。
これに対し、本発明では、上ロールの支持部にロードセルを設けて成形力（＝スケルプの
挟圧反力）を連続的に実測し、この実測値が所定値を超えないように上ロールの高さを随
時調節しながら成形するようにしたから、この所定値をスケルプ成形可能範囲内の適当な
値（例えば上限近くの値）に設定し、例えば成形力の実測値が所定値を超えそうになった
時に、上ロールを上昇させてこの実測値を初期プリセット値に戻す等の動的な上ロール位
置制御を行うことにより、ロール水冷を行わなくても、スケルプ不通による成形中断トラ
ブルなく、連続成形を行うことができる。
【００１１】
図１は、本発明のロール成形スタンドの一例を示す（ａ）は模式的正面図、（ｂ）は（ａ
）のＡＡ矢視図である。特に限定されないが、この例では、スケルプｓを成形する水平配
置の上ロール１、下ロール２は左右分割型であり、上ロール１は左右独立に軸受箱３と軸
方向連動可能とされ、左右の軸受箱３、３を左右の上支持枠４、４にそれぞれ互いに逆螺
合させ幅変更ギヤロッド５で同期回転させることで、左右のロール間隔を変更できるよう
に構成されている。下ロール２の左右の軸受箱３、３は下支持枠７、７に軸方向移動可能
に支持されている。
【００１２】
上支持枠４、下支持枠７は基台８に立てた支柱６で上下摺動可能に支持されている。ウォ
ームギヤ 11を備えた梁枠 10が上支持枠４の上方で支柱６に固定され、上支持枠４は、ウォ
ームギヤ 11に噛合する昇降ギヤロッド 12を有し、この噛合によって高さ位置調節可能に支
持されている。ウォームギヤ 11の回転はＡＣサーボモータ 13により駆動される。なお、下
支持枠７は基台８に固定したジャッキ９によって高さ位置調節可能に支持されている。
【００１３】
本実施形態では、上ロール１の支持部としての上支持枠４に成形力検出用のロードセル 14
を配置し、ロードセル 14の出力を連続的にロールギャップ制御装置 15に取り込む。ロール
ギャップ制御装置 15は、取り込まれたロードセル出力を所定の上限値と比較し、このロー
ドセル出力が上限値を超ないように随時ＡＣサーボモータ 13を回転させて上ロール１の高
さ位置を調節する。
【００１４】
図２は、本発明の実施形態の一例を示すタイミングチャートである。スケルプが成形前に
600 ℃前後に加熱されているので、ロール温度の経時上昇に伴い上下ロールが熱膨張し、
スケルプからの反力が漸増することにより、ロードセル出力は、プリセット値から徐々に
上昇するがプリセット値を超える寸前でＡＣサーボモータ 13を所定量だけ回転して上ロー
ル１の高さ位置を高く（上下ロール軸間距離を拡大）することで、プリセット値に復帰す
るよう調節される。これにより、ロールギャップをスケルプ厚に応じた一定値に制御する
ことができ、スケルプ不通による成形中断トラブルは発生しなくなる。
【００１５】
　なお、成形力の上限値は、鋼種、スケルプ厚、成形量（管外径）等の要因により変わる
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ので、これら要因との関係を予備実験や操業実績解析等により把握しておき、その関係に
従って適正な値を選定す
【００１６】
【発明の効果】
かくして、本発明によれば、電縫型固相圧接造管法による温間スケルプのロール成形段階
で、成形ロールが熱膨張しても当該スケルプの連続成形が可能となり、シーム品質および
表面肌に優れる鋼管を高能率で生産できるようになるという優れた効果を奏する。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明のロール成形スタンドの一例を示す（ａ）は模式的正面図、（ｂ）は（ａ
）のＡＡ矢視図である。
【図２】本発明の実施形態の一例を示すタイミングチャートである。
【符号の説明】
１　上ロール
２　下ロール
３　軸受箱
４　上支持枠
５　幅変更ギヤロッド
６　支柱
７　下支持枠
８　基台
９　ジャッキ
10　梁枠
11　ウォームギヤ
12　昇降ギヤロッド
13　ＡＣサーボモータ
14　ロードセル
15　ロールギャップ制御装置
ｓ　スケルプ
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【 図 １ 】 【 図 ２ 】
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