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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】穿孔圧延された中空素管の全長にわたって偏芯
性偏肉の発生を抑制すると共に、円筒状ガイドと丸ビレ
ットとの干渉によって生じる外面疵を抑制する傾斜圧延
方法を提供する。
【解決手段】入側に被圧延材１を供給する円筒状ガイド
２を有し、圧延方向に対し一定の角度で傾けて対向配置
された１対のロール３とロール３間に位置するようにパ
スラインに沿って配置されたプラグ４からなる傾斜圧延
機で圧延する継目無金属管の傾斜圧延方法であって、円
筒状ガイド２の内径を被圧延材１とのクリアランスが（
被圧延材の外径×０．１０）以下となるようにすると共
に、円筒状ガイド２の被圧延材出側位置が被圧延材１と
ロール３とが接触する位置からパスラインの上流側２０
０ｍｍ以内の位置Ｌとなるように円筒状ガイド２を配置
し、かつ円筒状ガイド２を軸回りに回転可能とする継目
無金属管の傾斜圧延方法。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　入側に被圧延材を供給する円筒状ガイドを有し、圧延方向に対し一定の角度で傾けて対
向配置された１対のロールと該ロール間に位置するようにパスラインに沿って配置された
プラグからなる傾斜圧延機で中実あるいは中空の金属材料を圧延する継目無金属管の傾斜
圧延方法であって、前記円筒状ガイドの内径を前記被圧延材とのクリアランスが（前記被
圧延材の外径×０．１０）以下となるようにすると共に、前記円筒状ガイドの被圧延材出
側位置が前記被圧延材と前記ロールとが接触する位置から前記パスラインの上流側２００
ｍｍ以内の位置となるように前記円筒状ガイドを配置し、かつ前記円筒状ガイドを軸回り
に回転可能とすることを特徴とする継目無金属管の傾斜圧延方法。
【請求項２】
　前記円筒状ガイドに連結された回転駆動装置によって前記被圧延材の回転速度と同期し
た速度で前記円筒状ガイドを回転させることを特徴とする請求項１に記載の継目無金属管
の傾斜圧延方法。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、継目無金属管の傾斜圧延方法に関し、詳しくはマンネスマン穿孔圧延時に生
じる断面内偏肉の発生および外面疵を抑制するのに好適な継目無金属管の傾斜圧延方法に
関する。
【背景技術】
【０００２】
　マンネスマン方式による継目無金属管の製造は、所定温度に加熱された中実の丸ビレッ
トを被圧延材とし、この丸ビレットを穿孔圧延機で穿孔して中空素管を製造する。次いで
、製造された中空素管をそのまま、あるいは必要に応じて前記穿孔圧延機と同一構成のエ
ロンゲータに通して拡径、薄肉化を行った後、プラグミル、マンドレルミルなどの後続す
る延伸圧延装置に供給して延伸圧延する。その後、ストレッチレデューサ、リーラ、サイ
ザーなどに通して外径加工され、仕上製品管となる。
【０００３】
　上記マンネスマン方式により穿孔を行って得る継目無金属管の製造プロセスにおける寸
法精度上の問題点として、偏肉の問題がある。偏肉は、横断面系と縦（長手方向）断面系
に大別されるが、横断面系では偏芯性、対向（対称）性などがあり、これらの中で偏肉の
影響が大きいのは偏芯性である。
【０００４】
　偏芯性偏肉は最初の工程である穿孔（穿孔圧延ともいう）において発生することが多い
。マンネスマン穿孔を初めとする傾斜圧延方式では、丸ビレットを回転させつつ穿孔する
ため、偏芯による肉厚の偏りは横断面内の最も厚肉（或いは薄肉）の部位の円周方向位置
が長手方向で異なるという特徴を有する。さらに、横断面内の偏肉は長手方向に一定の値
をとるとは限らない。図２は、小型の模型穿孔機にて実際に熱間鋼を圧延する際、意図的
に先端部に偏芯を加えた偏芯材の長手方向偏肉率分布を示す模式図であるが、偏肉率は先
端で最も高く、中央部で一定に近くなり、又後端部に近づくほど大きくなる傾向が認めら
れる。いずれにしろ、初期の偏芯が肉厚精度に大きな影響を及ぼすことは言うまでもない
。
【０００５】
　なお、偏肉率は次のようにして求めた（以下同じ）。すなわち、管長さ方向の複数個所
について断面円周方向の１６箇所で肉厚を測定し、それぞれの位置での偏肉率（％）を下
記（１）式により算出した。
　　　偏肉率＝（（最大値－最小値）／１６箇所の平均値）×１００　　　　（１）
【０００６】
　前記偏芯性偏肉の原因の１つとして、被圧延材（丸ビレット）が穿孔圧延時に大きく振
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れ回ることが考えられ、この振れ回りを防止するため丸ビレットを穿孔圧延機に供給する
円筒状ガイド（通常、キャノンと呼ばれる）が前記穿孔圧延機の入り側に設置されている
。しかしながら、上記の円筒状ガイドを有する設備であっても、偏芯性偏肉が発生する問
題は解決されていなかった。
【０００７】
　そこで、特許文献１には、入側ガイド（円筒状ガイド）の先端部に切り欠き部を設け、
前記入側ガイドの先端をディスクロールが被圧延材に接触する直前に位置させることによ
って、被圧延材の後端部の振れを小さくし、後端部の偏肉率及び楕円率が共に低くて形状
が良好な継目無金属管を製造することができる傾斜圧延機が開示されている。
【０００８】
　また、特許文献２には、管状体であるガイド（キャノン）の丸鋼鋳片（丸ビレット）出
側位置をピアサー圧延機（穿孔圧延機）のロール・ギャップの最小位置より２５０～３０
０ｍｍの所にすると共に、前記丸鋼鋳片と該ガイドとの隙間を１０～１５ｍｍにして、該
丸鋼鋳片をピアサー圧延機に供給することにより継目無鋼管の偏肉を抑制する方法が開示
されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００９】
【特許文献１】実開平６－６１３０１号公報
【特許文献２】特開２００５－４６８９３号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１０】
　しかしながら、前記した特許文献１や特許文献２などに開示されている従来技術では、
いずれも、入側ガイドを通り抜けた被圧延材の後端部が大きく振れることを防止すること
によって、穿孔圧延された中空素管の後端部に発生する偏肉を抑制することが前提とされ
ているため、前記中空素管の先端部に発生する偏肉や前記中空素管の外面疵については全
く考慮されておらず、偏肉の解消も十分でないだけでなく前記入側ガイドと被圧延材との
干渉によって外面疵が発生するという問題があった。
【００１１】
　本発明の目的は、穿孔圧延された中空素管の全長にわたって偏芯性偏肉の発生を抑制す
ると共に、円筒状ガイドと丸ビレットとの干渉によって生じる外面疵を抑制する傾斜圧延
方法を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　本発明者らは、前記課題を解決するために、穿孔圧延機の入側に設置される円筒状ガイ
ドの機能について詳細に検討した結果、中空素管に生じる偏芯性偏肉を全長にわたって抑
制でき、かつ、外面疵を発生させない技術を見出した。
【００１３】
　すなわち、本発明は、以下の要旨からなる。
［１］　入側に被圧延材を供給する円筒状ガイドを有し、圧延方向に対し一定の角度で傾
けて対向配置された１対のロールと該ロール間に位置するようにパスラインに沿って配置
されたプラグからなる傾斜圧延機で中実あるいは中空の金属材料を圧延する継目無金属管
の傾斜圧延方法であって、前記円筒状ガイドの内径を前記被圧延材とのクリアランスが（
前記被圧延材の外径×０．１０）以下となるようにすると共に、前記円筒状ガイドの被圧
延材出側位置が前記被圧延材と前記ロールとが接触する位置から前記パスラインの上流側
２００ｍｍ以内の位置となるように前記円筒状ガイドを配置し、かつ前記円筒状ガイドを
軸回りに回転可能とすることを特徴とする継目無金属管の傾斜圧延方法。
［２］　前記円筒状ガイドに連結された回転駆動装置によって前記被圧延材の回転速度と
同期した速度で前記円筒状ガイドを回転させることを特徴とする[１]に記載の継目無金属
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管の傾斜圧延方法。
【発明の効果】
【００１４】
　本発明により、穿孔圧延時の被圧延材の振れ回りを抑制すると共に、前記被圧延材の中
心を穿孔中心と合わせることができ、かつ、被圧延材の回転による被圧延材の外周面と円
筒状ガイドの内周面との摺動を防止できるため、偏芯性偏肉と外面疵の発生を抑制した継
目無金属管の製造が可能となる。
【図面の簡単な説明】
【００１５】
【図１】本発明の実施形態の１例を示す概略図である。
【図２】模型穿孔機における偏芯材の長手方向偏肉率分布を示す模式図である。
【発明を実施するための形態】
【００１６】
　以下、図面を参照して、本発明の実施の形態を説明する。
【００１７】
　図１は、本発明の実施形態の１例を示す概略図である。穿孔圧延機は、一対の傾斜ロー
ル３、プラグ４、ガイドシュー（図示なし）、および入側に被圧延材１を供給する円筒状
ガイド２を具備する。
【００１８】
　本発明では、前記円筒状ガイド２の内径ｄを被圧延材（丸ビレット）１の外径Ｄとのク
リアランスΔｄがΔｄ（＝ｄ－Ｄ）≦Ｄ×０．１０を満たすように設定する。前記クリア
ランスΔｄがＤ×０．１０超えになると被圧延材１に対する前記円筒状ガイド２による拘
束効果が弱く、被圧延材１の振れ回りによる偏芯を十分に抑制することが出来なくなる。
また、前記円筒状ガイド２の被圧延材出側位置と前記被圧延材１が前記ロール３と接触す
る位置との距離ＬがＬ≦２００ｍｍとなるように、前記円筒状ガイドを配置する。前記距
離Ｌが２００ｍｍ超えになると、前記被圧延材１が前記円筒状ガイドを通り抜けた後、前
記被圧延材１の後端部が前記傾斜ロール３に噛み込まれるまでは位置が拘束されず、大き
く振れ回るため、中空素管１１の後端部の形状が悪化する。
【００１９】
　さらに、前記円筒状ガイド２は、軸受５によって保持され、軸回りに回転自在とする。
上述のように、本発明では、前記円筒状ガイド２の内径ｄを被圧延材１とのクリアランス
Δｄが出来る限り小さくなるようにしているため、前記円筒状ガイド２の内面に被圧延材
１の外表面との摺動による焼き付きや疵が発生し、中空素管１１の外面疵の原因となる場
合がある。この外面疵を抑制するために前記円筒状ガイド２が被圧延材１の回転に同期し
て自由に回転できるようにする。好ましくは、回転駆動装置を前記円筒状ガイド２に連結
して、前記傾斜ロール３の傾斜角などから求められる被圧延材１の回転速度に合わせて回
転させる。
【実施例】
【００２０】
　鋼種規格がＳＳ４００とＳＵＳ４２０Ｊ２の２種類の丸ビレット（外径：６０ｍｍ）を
素材として、１２５０℃に加熱し、図１に示した穿孔圧延機により穿孔比（中空素管長さ
／丸ビレット長さ）：２～２．２で中空素管を製造した。その際、円筒状ガイドとして本
発明に係る円筒状ガイドと従来の円筒状ガイドを表１に示す仕様として別々に利用し、穿
孔圧延を行った。なお、円筒状ガイドの素材としてはＳＣＭ４２０規格鋼を使用した。
【００２１】
　得られた中空素管について、先端近傍での偏肉率を前記（１）式で求めて評価するとと
もに、外面疵の発生状況を調べた。なお、偏肉の程度は中空素管先端から３０ｍｍ位置ま
での範囲における平均偏肉率と定常偏肉率に至るまでの範囲（先端からの軸方向長さＸ）
で評価した。また、外面疵の有無は、円筒状ガイドの内面を目視観察し、そこで明らかに
焼付きが確認された場合に、中空素管側の外表面についてスケールを金属ブラシ等で除去



(5) JP 2016-112610 A 2016.6.23

10

20

30

40

50

し、目視観察を行って判定した。その結果を表１に示す。
【００２２】
　表１から、本発明例、比較例とも円筒状ガイドと丸ビレットとのクリアランスが小さい
ほど偏肉の程度は減少するが、比較例では前記クリアランスが小さくなるほど中空素管の
外面に発生する疵が顕著となっているのに対し、本発明例では外面疵を発生させることな
く、中空素管先端部の偏肉を抑制できていることが分かる。
【００２３】
【表１】

【符号の説明】
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【００２４】
１　　被圧延材（丸ビレット）
２　　円筒状ガイド
３　　傾斜ロール
４　　プラグ
５　　軸受
１１　中空素管
Ｌ　　円筒状ガイドの被圧延材出側位置と被圧延材がロールと接触する位置との距離

【図１】

【図２】
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