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塑性加工製品の

表面の美しさ

幅　非　伸　二

　　塑性加工は多量生産的である．製品は日用品として衆

　入の眼にふれる場合も多いし，または機絨とか，装置の

　部品として，ほかの部品と組合わされる場合も多い．し

　たがって眼で見て奇麗であること，またほカの物とのbl＝

　閥ボなめらかであるこh：es求されるのは當然である．さ

　て奇麗とか，なめらかとい5のを考えて見ると，時と場

　合で違うのでむずかしい問題であるが，大ざつばに

　　きずのないこと・凹凸のないこと，光澤のあること，

　等とみて大縢間違ないであろう．もつとも適當にきず，

　凹凸があり，光澤もけばけばしくない易合，たとえば銅

　板から手打ちで叩き出した藥簑の表面にはある種の藝術

　的美さをおぼえさせるのは事實であるが，その判定は困

難だから一懸除外しておく．ところでこの三つの條件も

　せんじつめれば凹凸の大小，およびその規則性に露せら

　れるわけであつて，表面あらさ試瞼の結果でいろいろ医

別され・また鞭・ラツプ，超仕上，電解礪等の方法

　で改善されるわけであるが，こNではこれらを使わない

　場合を取扱つておく．

　　粗性加工といつても種類が多いが，表面を考える立場

　から大ざつばにわけてみると，

　　（’1）曲げ，深絞り加工のように表面に押し付けられる

　程度が小さいか，また全然接鵬しない部分があろ場合，

　　②型雛のよ5に最後｝こは型の表面に押しつけられ

　る場台．

　　〔3）歴延・引扱き・しごs加工のように型の麺が押

　しつけられながらたり去る場含がある．製品となる素材

にかSる懸力は弾性限をこえ，粗性攣形をするのであつ

．て，材質はほとんどすべて多結晶膣であろから，表面に

はこま蟹みれば一つの結晶内吐り線からおこる凹凸

が生ずる，また個々の結晶はそれぞれ向きが遠うので，

蹴鰍況燵い・凹凸の搬が編ごと｝こ違い，結岬

位．またはある結贔群軍位の凹凸ができる可能性がある

わけである，もつとも手つとり早い例は材料を引張つて

みればわかるので・第1圖はその劔である，（a）は引張

る以前の材料で表颪はなめらかで，ある程度の光澤があ

る．〔b＞，〔c），（d）はいずれも長さの方向に引張つて切

つた後である弾性限を越えろと光澤が次第に5すれてぎ

て，ざらざさになつてくる．これらいずれもが表面にN

當な凹凸力：できたのを示のている．そのうちで（b）は＿

番細く・ω・（d）は相獣ぎい．（b）のは大膣結晶あら
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さ程度で，まずLl－maの程度である、〔の，（d）はAlで，

Wa’…m・・nのいわゆる網織〔S・re：fen　GOfif。，）｝．

相當．するので，撒圃の結晶の群tUOI－1，Sで，一つ一つの

中にはさらに小さな凹凸がある．これに似た場合et（1）

の曲げ，とか深絞りにおこる．

　　　（a）　　（b）　（・）　（d）

　　　　　　　　　第　1　岡

第2圖は廠から・ツ撒額を職り・雛つた牒
で．底はほとんど一一・esな引張りを弘ナ．しかも粗性璽形

の程度が小さいからざらざらはあまり目立たない．底か

らmWSへのうつ朔の剛部は曲ナ鯛をうけ轡麺
は曲げ引張り攣形を5けるので，その程度によりざらざ

らになるのがはつきりわかる・その上の側壁部は圓周方

的螺縮でt’tに卿するのでr；tt・i・・ざらを示すが澱

「1　部とは獅唯類が違うので，その境駄非瞠はつき

りした線となつて現才・ている・・O・・tiで〔・）鷹晶織

が縫の瞼陶いので，（b）はL・ささか異常に粗大で

　　　　　　　　　第　2　「司
あつ勘で・その閥にはつ9・b・9h・：・hかる．さらにω

では板に墜延方向の㈱：あつたのが麹勿結果異襟彫

にあらわれ『ら前の凹凸に附加さ才している．曲げ加工の

場合の・F’ini’の先柵もこttらの麹蝉とほ嗣檬であ

1．L｝，上のように粗性墜形すると表面は必殊的にざらざ

らになt）・その程度は結融の樹くな程凹凸1妖きく，

またあらかじめあつたきずのような物は誇大化されてく

る・凹凸が大きしrれば一脚・asee・Sに反し，また懸力を



　　第2雀　　第10號

うけうと懸力集中の原因となるから，なるべくこれを避

ける必要があサ．それには少くとも素材の結品は成可く

微細化しておき，またあらかじめきずのないよMこ心掛

ける必要があろ．功（にはできる凹凹を押しつぶすか，す

りつぶす必要がおこつてくるこのため計こば表面にか

Sる墜力はやはり塑性域懸力であることが必要で，藪

kgimm2から敷十kgi’mms，なわち敷百氣堅から敬千氣

匪に及び，．しかも押しつけられる相手はこの程度の璽力

では塑性型形をしないよ5に蜘生限の高い，硬い物であ

ることが當然必要である，ところで（2）の型鍛造のよ5

な場合は型に押しつけられ，しかも接隅堅力が充分高い

から，あらかじめあつた大きなきずや，途中で大きなき

すができないかぎり，型の表面の凹凹がそのま上製品に

5つされるとみて大過ない．したがつてまず互：の表面を

充分縞麗に，また充分硬くしておく必要がある．油のよ

うな潤滑副を使う時，その逃け路がなくてある場所にた

まると，そこた1ノ接賜不充分で，ざらざらがのこつて不

eea）：・t：ることがある．またいわゆる型假造のように熱

問加工をする場合は，どうしても酸化物スケeルができ

るのであとで砂吹き，酸洗等でスケール落しを必要とす

ることが多い．またなるべくスケールを少くするには無

酸化継理の効果は充分考慮されるできである．

　次にすりつぶすのは（3）の型表画に押しつけられなが

ら虹り去る場合に相當する．激百氣墜から敷千氣歴の接

腸歴力の下でたるのだから普通われわれの経験する最高

摩擦の部類に陛する．したがつて型表面は前と同様充分

綺麗で，硬いことを必要とすると同時に潤滑條件が重要

で，よく焼付きとか粘着をおこし，そのために型表面に

も，製晶表面にもあたらしいきすを生L’h：ちである，第

　3圖の（a）はその例で，不誘鏑をしごいた時長さ方向の

｛纈と同時にそれと直角のさざ波状のぎすが現れている

一度このよ5なきずができると大概同時に型表面にもき

ずができ，それから後の製品にはすべてきずがつくよう

　　　　（a）　　　　（b）　　　（c）

　　　　　　　　　第　4　圖

になる．したがつて型表面の仕上直しを必要とするわけ

であろ．．この頚象は潤滑條件の改善で防ぐのが一つの手

段であるが，穣圏堅力は高いし，接鰯長さは短かく，し

かもその爾端は大氣に開放されているので，普通の油潤

滑では充分墜力に耐へられなくて，すこぶる高便な潤滑

油を必要とする場合が多い，そこでこのよ5な場合には

固盤潤滑剤が雨いられる．鋼の加工が接腸匿は最も高く

なるので石友，燐酸鐵被膜，銅，錫，鈷の被膜，燐片状
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黒鈷，滑石等が多く油とともに使われる．その効果の原

因は複雑で不明な瓢が多いが，多孔質の被膜で油をよく

吸着する場合と，これらの固艦自魁がよく攣形して潤滑

作用をする場合と，爾着がともに働く場合等ガ考えられ

る．（b）圖は不鱈鋼の表面に錯被膜をして加工した例で．

圖の向つて右牛は鈷をつけたま・の駄態・左EP－tttu膜を

むりにはがした状態で，（a）と較べてぎずがほとんどな

いことがわかる．なお（C）は錯被膜を縞麗にはがした物

で，きずなく，なめらかな面が得られるのがわかる．こ

のように面を綺麗にするために適當な慮置をすると型自

膿にもぎすがつかず，壽命が長くなる．この例でも敷倍

に延びている．粗性加工では衆知のように型の壽命は生

産原便に大きく影響し，また型の取換え作業は直接作業

能率に大きく影響する，さらにきずのつかない場合は潤

滑條件がよいので，作業に必要な力も敷十％少くてす

む．したがつて面を椅騨にする慮置は同時に作業全膣の

向上に貢献するのである，この種の方法で最近の話題ω

になつているのに

　（a）溶剤にとかしたヴイニρルのようなラッカ’

　（b）水に分散された可羅化合成樹脂

　（c）水に可溶なエナメル

等を吹付け，はけ塗り，浸漬，ロール塗りのよ5な適當

な方法で素材のうちに表面に被膜としてつけ，加工後は

がすのであつて，でぎ上り後は複雄な形をしている，仕．

上げ作業の不可能な場合に好都合で，前述のように

　　1．外観が綺麗である

　　2．型の壽命が延びる

　　3．不良品がへる

　　4．軍便が下る

　　5．作業能率が向上する

等の利鮎があげられ，自動車の前方に出ているバソパー

　の作業で成功したといわれている．．このよ5なラッカー

　＝ナメル等が安贋で入手できればまことに便利で，專閥

家の今後の研究問題として取扱われることであろ5，

　　さらにいわゆるバニシユ法はすりつぶしにより寸法を

　規定すると共に積極的に面を綺麗にしようとするもので

　谷口氏②の研究によれば，綺麗さは接燭歴力潤滑油等に

　より複難な影響を5けると報告されている．

　　以上のように塑性加工製品の　　を綺麗にするには，

　先づきずのない，結晶の微細な　．、ノを選び，型の表面を

　綺麗に，硬くしておいて，潤滑條件を充分注意するという

月並みな麟以外には秘傳はないのであろb：・その結果

　　不艮品がへる，作業力が少くてよt，型の灘命が延び

　　る，軍慣が下る，作業能率が向上する，

　　というよ5な利盆が期待さ2L大切な事柄であるのを銘

　記すべぎである・
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