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1. - 种钢管的真圆度预测模型的生成方法，生成对包括压弯工序、焊缝间隙减小工序、

焊接工序及扩管工序的钵l筐'的制造工舟，中的所述扩筐'工序后的制笆'的真固度进行预测的

真圆度预测模型，所述压弯工序是通过冲头的多次按压而将铜板加工成U字状截面的成形

体的工Ff，所述焊缝间隙减小工序是使所述U字状截面的成形体的焊缝间隙部减小而形成

为开缝管的工序，所述焊接工序是将所述开缝管的端部彼此接合的工序 ，所述扩管工序是

扩大端部彼此被接合后的钢管的内径的工序 ，其中，所述生成方法包括:

基础数据取得步骤 ，将在输入数据中包括操作条件数据集且将所述扩管工序后的钢管

的真圆度设为输出数据的数值计算-Já变更所述操作条件数据笑一边执行多次，由此 ，将

与所述操作条件数据集对应的所述扩管工序后的钢管的真困度的数据的组作为学习用数

据而离线地生成多个 ，所述操作条件数据集包括从所述钢板的属性信息选择出的1个或2个

以上的参数、从所述压弯工序的操作参数选择出的l个或2个以上的参数及从所述焊缝间隙

减小工序的操作参数选择出的l个或2个以上的参数 ;及

真圆度预测模型经二成步骤 ，使用在所述基础数据取得步骤中生成的多个学习用数据，

离线地通过机器学习而生成将所述操作条件数据集设为输入数据且将扩管工序后的钢管

的真圆度设为输出数据的真圆度预测模型。

2 . 根据权利要求l所述的钢管的真圆度预测模型的生成方法 ，

所述基础数据取得步骤包括利用有限元法而根据所述操作条件数据集来算出所述扩

管工序后的钢管的真困度的步骤。

3 . 根据权利要求l或2所述的钢管的真困度预测模型的生成方法 ，

对于所述真圆度预测模型 ，作为所述操作条件数据集而包括从所述扩管工序的操作参

数中选择出的l个或2个以上的参数。

4 根据权利要求1~3中任_.:tffj、所述的钢管的真圆度预测模型的生成方法，

所述你j筐'的制造工序包括先于所述压弯工序而对所述铜板的宽度方向端部赋予弯曲

的端部弯刷工序，对于所述其困度预测模型，作为所述操作条件数据集而包括从所述端部

弯曲工序的操作参数中选择出的l个或2个以上的参数。

5 . 根据权利要求1~4中任一项所述的铜管的真圆度预测模型的生成方法 ，

所述压弯工序的操作参数一并包括通过所述压弯工序而进行的冲压次数与所述压弯

工序所用的冲头按压钢板的冲压位置信息及冲压压下量。

6 . 根据权利要求 1~5中任一项所述的铜管的真圆度预测筷型的生成方法，

作为所述机器学习，使用从神经网络、决策树学习、随机森林、高斯过程回归及支梅向

量机回归选择出的机器学习 。

7 . - 种钢管的真圆度预测方法，包括 :

操作参数取得步骤，作为通过权利要求1~6中任- 项所述的铜管的真圆度预测模型的

生成方法而生成的钢管的真圆度颁布!IJ模型的输入，在E线地取得作为JiJij在钢管的制边工序的

操作条件而设定的操作条件数据集 ; 及

真圆度预测步骤，通过将在所述操作参数取得步骤中取得的所述操作条件数据集向所

述真圆度预测模型输入来预测扩管工序后的钢管的真困度信息。

8 . 一种钢管的真回度控制方法，包括以不步骤:

使用权利要求7所述的钢管的真困度预测方法，在所述压苦苦工序的开始前，取得包括所
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述钢板的属性信息的实锁值、所述压弯工序的操作参数的设定值及所述焊缝间隙减小工序

的操作参数的设定值的操作条件数据簇，通过将取得的操作条件数据集向所述真圆度预测

棋型输入来预测扩管工序后的钢管的真圆度 ， 以便预测出的真固度变小的方式将所述压弯

工序的操作参数的设定值及所述;焊缝间隙减小工序的操作参数的设定值的至少-方再设

定。

9 . - 种钢管的真圆度控制方法，包括以下步骤:

使用权利要求7所述的钢管的真圆度预测方法 ，在从构成所述钢管的制造工序的端部

弯曲工序、压弯工Ff、焊缝间隙减小工序及扩管工序中逃择出的再设定对象工序的开始前，

预测所述扩管工序后的钢管的真困度信息 ，基于预测出的钢管的真圆度信息 ，至少将从所

述再设定对象工序的操作参数中选择出的1个或2个以上的操作参数或从比所述再设定对

象工序靠不游侧的成形加工工序的操作参数中选择出的l个或2个以上的操作参数再设定。

10 一种钢管的制造方法 ，

包括使用权利要求8或9所述的钢管的真圆度控制方法来制造钢管的步骤。

11 一种钢管的真圆度预测装置，对包括压弯工序、 ;即缝间隙减小工序、焊接工序及扩

管工序的钢管的制造工序中的所述扩管工序后的钢管的真圆度进行预测，所述J五弯工序是

通过冲头的多次按压而将铜板加工成U字状截面的成形体的工序 ，所述焊缝间隙减小工J字

是使所述U字状截丽的成形体的焊缝间隙部减小而形成为开缝营的工序 ，所述焊接工序是

将所述开缝营的端部彼此按合的工j芋，所述扩管工序是扩大端部彼此被按合后的钢管的内

径的工Ff，其中，所述真困度预测装置具备:

基础数据取得部，将包指操作条件数据集作为输入数据且将所述扩管工序后的钢管的

真囚度信息设为输出数据的数值计算一边变更所述操作条件数据集一边执行多次 ， 由此，

将与所述操作条件数据集对 J5Y.的所述扩管工序后的铜管的真困度信息的数据的组作为学

习用数据而生成多个 ，所述操作条件数据集包括从所述钢板的属性信息选择出的1个或2个

以上的参数、从所述压弯工序的操作参数选择出的l个或2个以上的操作参数及从所述焊缝

间隙减小工序的操作参数选择出的l个或2个以上的操作参数 ;

真圆度预测模型生成部 ，使用在所述基础数据取得部中生成的多个学习用数据 ，通过

机器学习而生成将所述操作条件数据集设为输入数据且将扩管工序后的钢管的真圆度信

息设为输出数据的真圆度预测模型 ;

操作参数取得部，在线地取得作为所述钢管的制造工序的操作条件而设定的操作条件

数据集 ;及

真囚度预测部，使用在所述真困度预测模型生成都中生成的真回度预测模型，在线地

预测与由所述操作参数取得部取得的所述操作条件数据集对应的扩管工序后的钢管的真

圆度信息。

12 根据权利要求11所述的铜管的真困度预测装置 ，

具备终端装置，该终端装置具有取得基于用户的操作的输入信息的输入部和显示所述

真圆度信息的显示部 ，

所述操作参数取得部基于所述输入部取得的输入信息来更新所述钢管的制造工序中

的操作条件数据集的一部分或全部 ，

所述显示部显示使用所述更新后的操作条件数据集而所述其困度预测部预测出的所
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