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電縫管の成形に関する研究 (第5報)
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1.ま え が さ

筆者らは電縫管の成形過程における縁部ならびに突合

わせ面の形状不良の発生機構について,一連の基礎的研

究を進めている.既報1)~4)では,サイドロール･フィンパ

スロール (タンデム成形)による加工条件が製品の横断

面ならびに綾部の形状,および長手方向 ･周方向 ･板厚

方向の伸縮に与える影響について検討した.本報ではフ

ィンパス (FR)成形において,フィン角度･リダクショ

ン (r)配分などの加工条件が綾部のメタルフロー (塑性

流動)の挙動に与える影響について検討した結果を報告

する.

2.実験方法 ･実験条件

実験に用いた成形機ならびに実験方法は既報3)と同様

であるので説明を省略する.実験条件をまとめて表 1に,

検討したパススケジュールを表2に示す.他の条件は

BR成形 ･SR成形とも既報3)と同様である.なお,本実

験では素板のスリット加工により発生するダレ･かえり

④ FR-3st成形

FRl FR2 FR3

30○ 100 5○

面がそれぞれ製品の外面側 ･内面側にくるように成形し′

た.

3.測 定 方 法

各 FR通過後の製品の中央部を長さ40mmに切断し,

表 1 実験条件

公 称 製 品 寸 法 ワ6.3×t3.0,t/D≒3.90/a

素 板 材 質 SS41相当熱延板

素 板 板 厚(t) 3.0mm

素 板 板 幅(2b) 235.0mm

素 板 長 さ 2500.Ohlm

フ ィ ン角 度(♂) 30○,20○,loo,5○

駆 動 方 式 上下軸直結駆動

庄 下 調 整 走クリアランス方式

成 形 速 度 約 3m/min

表2 パススケジュール表

CASE1 0.5 1.5 2.5 4.5cASE2 1,5 1.5 1.5

CASE3 2,5 1.5 0.5

スタンドリダ群角度cASヨン(%) FR1 FR2 FR3

20○ loo 50

rl r2 r3

CASE4 0.5 1.5 2.5

CASE5 1.5 1.5 1.5

CASE6 2.5 1.5 0.5

≡.r.

4.5 ,

⑥ FR-2st成形

スタンド∴∵ FRl FR~2

loo 5○

CASE7 0.5 2.5 3.0CASE8 1.5 1.5

CASE9 2.5 0.5

スタンド FRl

リグ芳 ン角度 5○

cASEヨン%) rl

CASE10 0.5

CASEll 1.5

CASE12 2.5
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