
鋼管杭 製造方法1

　鋼帯を素材とし、巻きもどされたコイルは成形
ロールなどによって、らせん状に成形され、継目
部はサブマージアーク溶接法により溶接されま
す。溶接された管は所定の長さに切断され、所定
の形状に仕上げられます。さらに、指定された仕
様に基づいて附属品が取り付けられ、検査工程を
経て出荷されます。
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鋼管杭 製造方法2
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　鋼帯を素材とし、巻きもどされたコイルは成形
ロールによって円筒形に成形され、高周波電気抵
抗溶接法で溶接されます。溶接された管は走行切
断機により切断され、矯正ロールにより真円度、
真直度が矯正されます。さらに端面仕上げ、附属
品取り付け、検査を経て出荷されます。
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鋼管杭 製造方法3

　厚鋼板を素材とし、両側端の開先加工が行われ
た鋼板は、UプレスでU字状に、Oプレスで円形
に成形されます。次に、サブマージアーク溶接法
で内・外面から溶接され、メカニカルエキスパン
ダーによって拡管され、真円・真直な管になりま
す。さらに、端面加工、附属品取り付け、検査を
経て出荷されます。
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鋼管杭 製造方法4

製造工程図

　厚鋼板を素材とし、まず所定の寸法に切断さ
れ、端曲げを行ったあと、ロールベンディングあ
るいはプレスベンディングで円形に成形されま
す。継目部は、まず仮付けされ、内・外面からサ
ブマージアーク溶接法により溶接されます。さら
に、端面加工、附属品取り付け、検査を経て出荷
されます。
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