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1. はじめに

1914年に日本で最初に継目無鋼管を製造した長い歴史を
持つ JFEスチールの鋼管事業は，常に技術革新に取り組み，
素材から一貫した品質管理のもとに，炭素鋼，合金鋼，ス
テンレス鋼に至る鋼管を製造している。
本稿では，JFEスチールおよびグループ企業における鋼

管商品の品揃えと，製造体制を紹介する。

2. JFEスチールグループの鋼管商品

JFEスチールグループの鋼管事業は，エネルギー産業に
使用される油井管，ラインパイプ，ボイラーチューブ 1,2）

と国内を中心とした非エネルギー分野である配管用材料，
建築土木用鋼管 3），自動車用 4）に代表される材料管などを，
それぞれの製造設備の特徴を生かし幅広い品揃えと優れた
特性および品質でお客様の要望に応えている 5）。JFEスチー
ルおよびグループ企業の商品分野を表 1に示す。JFEス
チールはグループ企業との連携の下にそれぞれの製造設備
の特長を生かした分業体制を構築し，お客様の要望に応え
た商品を提供している。以下に，各商品の特徴を示す。

2.1 油井管

石油・ガスの生産に使用する材料である油井管は，高い
強度とともに井戸に含まれる硫化水素や二酸化炭素に対す
る耐食性を要求される。特に，13%Cr油井管では実用化さ
れた早い時期からその量産技術の確立および耐食性の改善
に取り組んできた。この結果，13%Cr油井菅では，2006年
度に世界のシェアの 50％弱を占めるトップメーカーとなっ
ている 6）。
表 2に JFEスチールの耐食合金油井管の成分を示す。標

準的な材料である 13%Cr鋼の他に，高温における耐食性を
改善した HP1および HP2を製造している 7～9）。

2.2 ラインパイプ

JFEスチールでは，用途，特性に応じ，UOE鋼管，電縫
鋼管および継目無鋼管の品揃えの豊富さを生かした種々の
ラインパイプ用鋼管を提供している。表 3に JFEスチール
が製造しているラインパイプの主要商品を示す。

2.2.1 高強度高性能ラインパイプ（UOE）
JFEスチールでは，製鋼から厚板圧延および造管に至る

までの一貫した品質管理体制のもとで，高強度ラインパイ
プあるいは耐サワー鋼管に代表される高性能な大径ライン
パイプを UOEプロセスで製造している。近年，パイプラ
インの設計が強度設計からひずみ設計に移行している。こ
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れにともない，これまで求められていた強度だけではなく，
破壊に対する安全性も要求されるようになり，これに対応
する材料として高変形能鋼管を開発した 10）。
次世代の材料として期待される降伏強度が 690 MPa

（100 ksi）および 830 MPaの X100，X120グレードの高強
度ラインパイプ（UOE）を開発した。X100は，世界に先
駆けて量産レベルの製造を行い，パイプラインへの施工試
験を実施した。

JFEスチールの優れた製鋼技術の適用例として，高度の
介在物制御を要求される耐サワーラインパイプがあげられ
る。これは，硫化水素の存在する環境において鋼中に水素
が侵入して割れを生じる現象を防止するもので，パイプラ
インの安全性を確保する上で非常に重要な技術である。

2.2.2 厚肉，高強度高靭性 ERWラインパイプ
UOEでは，生産性が低い小径のラインパイプを ERW

（電縫鋼管）で置き換えることを目指して，世界で最大の外

径の電縫鋼管を製造できる 26”ERWミルを活用した高強度
厚肉 ERWラインパイプの開発を行っている 11,12）。

2.2.3 MSS12Cr高耐食 SMLラインパイプ
フローラインと呼ばれる，石油の井戸からガス処理設備
までの間のパイプラインは，油井管と同じ腐食環境にさら
される。継目無鋼管（SML）で 12%Crを含む耐食性のラ
インパイプを開発した。低 C，Ni, Mo添加し耐食性を向上
させると同時に溶接性を改善し，通常の 13%Cr鋼と比較す
ると溶接がしやすい材料となっている 13,14）。

2.3 配管用鋼管

2.3.1 配管用鋼管
ガス，水道用鋼管は樹脂管，ステンレス鋼管などの使用

は増えているが，依然として鋼管の使用比率は高い。配管
用材料としては，JIS（日本工業規格）に規定される SGP

および STPGを中心に各種 JIS材を製造している。用途に
応じて，継目無鋼管，電縫鋼管および UOE鋼管を提供し
ている。
また，腐食を防止するための亜鉛めっき鋼管，溶接部の
選択腐食を防止する耐溝状腐食鋼管の製造を行っている。
これらの鋼管を接続するための各種継手類を，グループ企
業である JFE継手が製造している。

2.3.2 防食管
内面あるいは外面に樹脂被覆を行った防食管は，ガス管，

表 1  JFEスチールおよびグループ会社の鋼管事業における主な商品分やと製造品目

会社名 製造品目
主な商品分野

油井管 ライン
パイプ

ボイラー
チューブ 材料管 配管 建築

土木

JFEスチール

継目無鋼管 ○ ○ ○ ○ ○ ○
電縫鋼管 /鍛接鋼管 ○ ○ ○ ○
UOE鋼管 ○ ○ ○
スパイラル鋼管 ○ ○

JFE大径鋼管 スパイラル鋼管 ○ ○
JFE鋼管 電縫鋼管 ○ ○ ○
川崎鋼管 電縫鋼管 ○ ○
JFEチュービック 鋼管加工 油井管用ねじ継手
ガルバテックス 鋼材，鋼管の亜鉛めっき 配管
リバースチール 鋼管の冷間引き抜き 材料管
JFE継手 配管用継手 各種継手

表 2  JFEスチールの高耐食油井管の成分
(mass%)

Grade C Cr Ni Mo Cu max.

13Cr 0.15～0.22 12.0～14.0 max. 0.5 — 0.25

HP13Cr-1 max. 0.04 12.0～14.0 3.5～4.50 0.8～1.5 —

HP13Cr-2 max. 0.04 12.0～14.0 4.5～5.5 1.8～2.5 —

UHP15Cr max. 0.04 14.0～16.0 6.0～7.0 1.8～2.5 0.25

表 3  ラインパイプの主要商品

商品 グレード 製造方法

高強度ラインパイプ
-X100 UOE鋼管
-X800 電縫鋼管

耐サワーラインパイプ -X650
UOE鋼管
電縫鋼管

高変形能パイプ -X100 UOE鋼管
MSS12Cr耐食ラインパイプ  X800 継目無鋼管
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給水管などに広く使用されている。表 4に JFEスチールの
防食管とその特徴を示す。防食鋼管は，主に給水配管に使
用される内面防食鋼管と，ガス管に使用される土中や大気
中における腐食を防止する外面防食鋼管がある。

2.4 特殊管

JFEスチールのボイラーチューブは，スーパー 9Crに代
表される高 Crの高強度ボイラーチューブを中心に製造販
売している 15）。近年は，Wを添加しさらに高温強度を高め
た T92, T23などを商品化した。

2.5 構造管

土木建築に使用される，鋼管杭や鋼管鋼矢板ならびに鋼
管柱を UOE，電縫鋼管およびスパイラル鋼管で製造してい
る。

2.6 材料管

自動車の足回り部品に使用される高強度高加工性の電縫
鋼管や History®鋼管の分野において，JFEスチールは材料
技術，製造技術および 2次加工技術などを常にリードし，
新しい材料の開発を進めている。History®鋼管は，高強度
と高延性を両立させた機械構造用素材として，自動車用足
回り部品などの高加工を想定した用途に開発されたもので
ある 16～18）。強度，延性に優れ，自動車用部品として使用
すれば 20～30％の軽量化に貢献できる。

3. 鋼管の製造体制

鋼管の種類は，大別して，継目無鋼管（シームレス鋼管），
UOEないしはスパイラル（SP） 方式の大径溶接鋼管，電縫
鋼管（ERW），鍛接鋼管（BW）に分けられる。JFEスチー
ルは，東日本製鉄所（千葉，京浜地区），西日本製鉄所（福
山地区），および，知多製造所にその製造拠点を有してい
る。
グループ企業として，JFE大径鋼管がスパイラル鋼管，

JFE鋼管および川崎鋼管が電縫鋼管の製造を担当している。
配管用鋼管のめっきを行うガルバテックス，配管の継手を
製造する JFE継手，油井管用の特殊ねじ継手の製造と鋼管

の加工を行う JFEチュービック，材料管の冷間引き抜きを
実施するリバースチールがある。グループ企業を含め鋼管
の主要品種を網羅し，幅広いお客様の要望に応えられる生
産体制を確立している。表 5に JFEスチールとグループ会
社の鋼管製造設備を示す。

3.1 東日本製鉄所

鍛接鋼管工場および 24”電縫鋼管工場は京浜地区に，
UOE鋼管工場は千葉地区に位置している。また，油井管に
使用される 13%Cr鋼のスラブ／ビレットの鋳造をしてい
る。

3.1.1 鍛接鋼管（京浜地区）
京浜地区の鍛接鋼管工場は，外径 114.3 mmまでの鋼管

が製造できる。JISに規定された SGPの製造を主に行って
いる。また，ここで製造された鋼管を素材として，ガス・
水道の輸送に使われる亜鉛めっき鋼管や樹脂を被覆した防
食管の製造を行っている。鋼管の亜鉛めっきはグループ会
社のガルバテックで実施している。

3.1.2 電縫鋼管（京浜地区）
電縫鋼管製造設備は，最大外径 24”（609.6 mm）の鋼管

の製造可能であり，ラインパイプ，建築用鋼管，配管など
の製造を行っている。また，防食用の外面被覆ラインを持
ち，ラインパイプの外面防食を行っている。

3.1.3 UOE鋼管（千葉地区）
UOE鋼管工場は大口径の高強度ラインパイプ，構造管な

どを主に製造している。
千葉地区の UOE鋼管の工場の製造可能な外径 64”

（2 540 mm）は世界最大径であり，プレス能力も世界最大
級である。

3.2 西日本製鉄所

UOE鋼管工場と，スパイラル鋼管工場が福山地区に位置
している。
倉敷地区では電縫鋼管用素材の圧延，13%Cr鋼のビレッ

ト圧延を行っている。また，UOE鋼管に使用される厚板の
製造を福山地区あるいは倉敷地区の厚板工場で行ってい
る。

3.2.1 UOE鋼管
UOE鋼管ミルは主に高級ラインパイプの製造を行ってい

る。
高品質のラインパイプを製造するためには，素材となる
厚板の特性・品質が重要である。JFEスチールは，東日本
製鉄所の京浜地区および西日本製鉄所の倉敷地区と福山地
区に厚板工場を有している。これらの厚板工場には，高強
度材料を製造するために不可欠な加工熱処理設備（Super-

OLAC）を設置している。この中でも福山地区の厚板ミル
は最新鋭の加工熱処理設備と世界で唯一のオンライン熱処
理設備（HOP）を有している。これらの設備を活用するこ

表 4  JFEスチールの主な防食鋼管

商品名 用途
水道用ポリエチレン粉体ライニング鋼管

給水用内面防食鋼管
水道用硬質塩化ビニルライニング鋼管
排水用硬質塩化ビニル鋼管

排水用内面防食鋼管
排水用ノンタールエポキシ塗装鋼管
ポリエチレン被覆鋼管

ガス用外面被覆鋼管密着一層型ポリエチレン被覆鋼管
硬質塩化ビニル被覆鋼管
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とにより，高強度で溶接性に優れた非調質型高級鋼を製造
し，UOE鋼管の素材としている。HOPの適用により，高
強度鋼靭性ラインパイプ，および，高強度耐サワー用鋼管
の製造を行っている 。

3.2.2 スパイラル鋼管
スパイラル鋼管製造設備は主に建築用の鋼管を製造して

いる。また，NTコラムなどの製造を行う鋼管加工設備を
有している。

3.3 知多製造所

知多製造所は，中京工業地帯に立地し，石油や天然ガス

の開発などに使われる油井管やラインパイプを始めとして，
水道・ガス管，建材用鋼管，自動車用部材などを製造する
鋼管専門工場である。製造設備としては，2ラインの継目
無鋼管製造設備と 4ラインの電縫鋼管製造設備を有してい
る。電縫鋼管製造設備のうち 1ラインは，ホットレデュー
サーを有する JFEスチール独自の History®鋼管を製造で
きるラインとなっている。

3.3.1 継目無鋼管
継目無鋼管の製造ラインは，マンネンスマン穿孔 -マン

ドレルミル方式の小径継目無鋼管工場と，マンネンスマン
穿孔 -プラグミル方式の中径継目無鋼管工場の 2ラインあ

表 5  JFEスチールグループの鋼管製造設備と製造可能範囲

製法 製造所 名称
製造可能範囲 (mm)

備考
外径 肉厚

継目無鋼管
知多製造所 小径継目無鋼管  25.4～   177.8 2.3～ 40.0 マンドレルミル法
知多製造所 中継継目無鋼管 177.8～   426.0 5.1～ 65.0 プラグミル法

溶
接
鋼
管

UOE鋼管

東日本製鉄所
（千葉地区） 千葉 UOE鋼管 508.4～ 1 625.6 6.4～ 44.5 世界最大外径

西日本製鉄所
（福山地区） 福山 UOE鋼管 400.4～ 1 422.4 6.0～ 50.8 外面，内面コーティング

スパイラル鋼管

西日本製鉄所
（福山地区） スパイラル鋼管 600  ～ 2 540.0 6.0～ 30.0

ヘッシュタイプ
鋼管加工設備

JFE大径鋼管
1号機 400  ～ 1 100.0 4.5～ 16.0

ヘッシュタイプ
（外面拘束式）

2号機 700  ～ 2 600.0 4.5～ 30.0
ヘッシュタイプ
（外面拘束式）

電縫鋼管

知多製造所 3”電縫鋼管  28.6～    76.3 0.6～ 10.0

知多製造所 6”電縫鋼管  60.5～   168.3 1.8～ 12.7

知多製造所 4”History®鋼管  21.7～   114.3 1.6～  7.5

知多製造所 26”電縫鋼管
318.5～   660.4 4.0～ 23.8 世界最大外径

 250�～   550�*  6.0～ 25.0*

東日本製鉄所
（京浜地区） 24”電縫鋼管

177.8～   609.6 3.2～ 19.1 外面コーティング
 200�～   500�*  4.5～ 22.0*

JFE鋼管

1号機  19.1～    50.8 1.0～  4.5

2号機  19.1～    60.5 1.0～  4.5

3号機
 50.8～   114.4

1.2～  6.0 フレキシブルフォーミング
  50�～    75�*

4号機
114.3～   267.4

2.3～ 12.0 リニアフォーミング
 100�～   200�*

川崎鋼管
（伊勢原地区）

1号機  17.3～    21.7 1.2～  3.5 内面ビード切削
2号機  17.3～    27.2 1.2～  3.5 内面ビード切削

3号機  21.7～    34.0 1.2～  7.0
内面ビード切削
小径極厚肉鋼管
シームアニール

川崎鋼管
（磐田地区）

1号機  12.7～    31.8 1.2～  4.5
ストレッチレデューサ方式
内面ビード切削
シームアニール

2号機  10.0～    17.3 1.2～  3.0
ストレッチレデューサ方式
パイプインコイル可

鍛接鋼管 東日本製鉄所
（京浜地区） 鍛接鋼管  21.7～   114.3 2.8～  4.5 防食コーティング設備

* 角管製造範囲
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る。小径継目無鋼管工場は外径 177.8 mm（5”）までの鋼
管を製造し，中径継目無鋼管工場は 177.8 mm（5”）から
426.0 mm（16”）の外径を有する鋼管を製造している。

JFEスチールの継目無鋼管は，油井管，ボイラ管に使用
される高 Cr継目無鋼管を主要な商品の 1つとしており，こ
れらの圧延技術に高いノウハウを有している。JFEスチー
ルは，世界に先駆けてこれらの製品をマンネンスマン穿孔
プロセスで製造することにより，安定した品質を得ること
に成功した。これらは，鋼管圧延時のビレット温度制御技
術，穿孔条件の最適化，マンドレル圧延におけるパススケ
ジュールの最適化などを確立することによって実現された
ものである 19）。
継目無鋼管工場は油井管用のねじ継手を製造するための
加工設備を有している。また，カップリングはグループ企
業である JFEチュービックで製造している。

3.3.2 中径電縫鋼管
26”電縫鋼管ラインは，世界で最大の外径の鋼管を製造

するミルであり，この特性を活用してラインパイプの製造
を得意とし，極厚肉ラインパイプ，コンダクターケーシン
グを製造している。UOE鋼管と同等の強度，靭性，溶接性
を実現するための電縫鋼管用熱間圧延鋼板を開発するとと
もに西日本製鉄所倉敷地区の熱間圧延ラインの冷却能力の
強化を行った。これと並行してシーム溶接部の靭性を改善
するための酸化物抑制技術，シーム熱処理技術の開発，厚
肉材の溶接部品質保証技術を開発した。

3.3.2 小径電縫鋼管
知多製造所の 4”History®鋼管ミルは，JFEスチール独自

の製造設備であり，電縫溶接の後に温間で縮径加工を加え
ることにより高強度，高延性の材料を製造している。

3”，6”の電縫鋼管ミルは，History®鋼管とともに高機能
自動車用鋼管の主力ミルとなっている。

3.4 JFE大径鋼管

スパイラル鋼管製造設備 2ラインを有し，このうち 2号
機は業界最大級である。鋼管杭，鋼管矢板，水道用塗覆装
鋼管の製造を行っている。

3.5 JFE鋼管 20）

2”から 10”の合計 4ラインの電縫鋼管ミルを有し，JFE

スチールの熱間圧延コイルを使用して 250A，200 mm角ま
での丸，角，矩形角鋼管の製造加工を行っている。構造用
鋼管を主として製造しているが，配管用炭素鋼管の製造も
行っている。

3.6 川崎鋼管 21）

5ラインの電縫鋼管製造設備を有し，外径 10～ 34 mm

までの小径管の製造している。全製品の 8割以上を機械構
造用鋼管（STKM）が占め，主として自動車用部品用の素

材を製造している。小径厚肉の高 t/D管および国内最小内
径の内面ビード切削設備を有し，高い寸法精度や高加工性
鋼管を製造することにより，お客様より高い評価を得てい
る。

3.7 JFE継手 22）

水，ガス，空調などの各種配管用継手の製造と販売を
行っている。近年大型化・高層化する建築物に対応した配
管資材の開発に積極的に取り組み，設計段階において空調
配管，消火設備配管のシステム提案も行っている。

3.8 JFEチュービック 23）

本社・工場とも JFEスチール知多製造所内に位置し，主
に油井管用の炭素鋼，13Crステンレス鋼の鋼管継手（カッ
プリング）の製造を行っている。 
また，国内の温泉・地熱用の特殊管分野では，地下から
温泉を温度降下させることなく地上まで揚湯する断熱二重
管（サーマルチューブ）を始め，特徴あるネジ継手のケー
シング，スクリーンパイプなどを製造販売している。 
また，得意とする鋼管への特殊加工技術で，土木・建材
用途などの市場ニーズにも対応している。

3.9 リバースチール 24）

一般鋼材，土木道路建材商品の販売，厚板の溶断 ，溶
接，機械加工，鋼管の冷間引抜加工などを事業内容として
いる。引抜鋼管は，自動車，自転車，電気，産業機械，建
設機械などあらゆる分野に使われている。

3.10 ガルバテックス 25）

JFEスチールグループで溶融亜鉛めっきを業とし，鋼構
造物と鋼管のめっきを中心にポリエチレン粉体ライニング
や塗装などの鉄の防食を専業に事業を展開している。

4. 研究開発

図 1に JFEグループの研究開発体制を示す。
鋼管に関連した材料開発およびプロセスの研究は，JFE

スチールのスチール研究所 26）が中心となって実施してい
る。
スチール研究所では，継目無管，UOE鋼管，電縫鋼管な

どの商品開発および製造プロセスの研究に加えて，鋼管用
素材の製造プロセス，および，鋼管の施工，加工性また使
用した時の安全性を評価するための，破壊や腐食の研究を
実施している。
商品開発に当たっては，研究所と製造所の技術チームが
協力して試作，商品の確性などを実施した後に，市場に新
しい商品を提供している。
品質保証のためのセンサー，検査設備の開発，パイプラ
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インや建築物構造物の安全性評価，各種の数値解析を JFE

技研で実施している 27～29）。また，ラインパイプの溶接技術
の開発に関しては，JFEエンジニアリングの施工技術セン
ターとも連携して実施している。
表 6に最近の研究成果を示す。継目無鋼管，電縫鋼管，

UOE鋼管の各品種で，最新のニーズに応える高品質の商品
開発を実施している。

5. おわりに

JFEスチールおよびグループ会社の鋼管に関する商品の
品揃えと製造体制，研究開発体制を紹介した。JFEスチー
ルは，グループ会社との密接な連携の下に，お客様の高度
なご要望に応えられる商品の開発と供給を行っていく。
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表 6  最近の主な研究開発成果

品種 商品名

継目無鋼管

UHP15CR油井管 8）

T92（W添加 9%Cr耐熱鋼管）30）

T23（W添加 2.25Cr耐熱鋼鋼）30,31）

角ホットコラム鋼管（建材）32）

電縫鋼管ラインパイプ
厚肉サワー X65ラインパイプ
ERW X80ラインパイプ 12）

厚肉高強度ラインパイプ 11）

自動車用鋼管 4）

80Kロアアーム
耐遅れ破壊自動車足回り用超高強度
電縫鋼管
スタビライザー素管

防食鋼管 外面非塩ビ鋼管（PLS-F）33）

UOEラインパイプ
高強度高変形能鋼管 34,35）

高強度 X100ラインパイプ 36）

JFEホールディングス 

施工技術センター 

スチール研究所 

JFEスチール 

JFE技研 

JFEエンジニアリング 

図 1  JFEグループの研究開発体制

正村　克身


