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従来工法の 10％の工具圧力と同じ生産速度で冷間鍛造を行う新概念の加工技術 

精密鍛造の第三の基本工法「切削鍛造加工法」を発明 

岐阜大学 工学部 機械工学科 王 志剛教授（副学長）が特許申請 

 

金属加工において、プレス機などの工具で材料を圧縮成形する鍛造加工を常温で行う「精密鍛

造」（冷間鍛造）は、自動車や機械などの精密部品の製造に広く用いられています。 

このたび、岐阜大学工学部機械工学科の王志剛教授は、精密鍛造において工具の圧力が従来

の 10％程度で加工できる「切削鍛造加工法」（以下「本加工法」）を発明し、特許申請しました。切削

加工において発生する連続切りくずの生成原理を応用し、切り除かれた材料を製品形状の一部と

して生かす、新しい概念の加工法です。 

本加工法は、精密鍛造の基本工法である「据込み」と「押出し」に続く、第三の基本工法となりう

るものです。従来は加工が困難だった大寸法・複雑形状の部品や、ハイテン（高張力鋼）など硬い

素材も精密鍛造で加工可能になり、製造コスト低下につながります。 

 

＜本発明のポイント＞ 

・精密鍛造において工具の圧力が従来の 10％程度で加工できる「切削鍛造加工法」を発明。切削

加工で発生する連続切りくずの生成原理を応用し、切りくずを製品形状の一部として生かす、新

しい概念の加工法。「据込み」と「押出し」に続く、精密鍛造の第三の基本工法となりうる。 

・従来は精密鍛造での加工が困難な大きさ・形状・硬度の部品も加工できるようになる。カップの底

部の位置を、強度を弱めずに自由に変えるような、従来できなかった加工ができる。 

・従来は鋳造や熱間・温間鍛造または溶接で加工されていた部品が精密鍛造に代替される可能性

があり、製造コスト低下や強度アップにつながる。 

・自動車部品に用いられるハイテン（高張力鋼）など硬い素材も加工できる。 

・精密鍛造の金型にかかる負担を軽減し、金型寿命が伸びる。 

・サイズが大きく、複雑な断面形状をもつ、高強度の材料を用いた精密中空部品の加工に適してお

り、自動車や機械などの部品の製造に用いられる可能性が高い。 

 

図 1：鋼板 SPCC 材（絞り鋼板）を絞り[a]、しごき[b]、切削鍛造[c]へと加工したサンプルの断面 

[a][b][c]は、板厚2.0㎜の鋼板SPCC材絞り[a]、しごき工程で鍛造用素材カップに成形し[b]、切り込み量

1.0mmの切削鍛造[c]を行った、各断面写真。カップの直径は 60mm。切削鍛造により、カップ底部を上方

向のどこにでも移動させることができます。パンチ圧力は被加工材の引張強さの 0.5 倍程度です。 

 

 

 

 

 

 

 (a) After drawing (b) After Ironing (c) After Cutting
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図 2：切削鍛造の加工イメージ（①→②→③とカップの底部が上方向に移動します） 

加工により切削された被加工材の側面は厚みが小さくなり、カップ底部は厚みが大きくなります。 

 

   ①       ②           ③ 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 3：切削鍛造における材料流動イメージ 

鍛造加工が進むにつれ、パンチの切れ刃 A とカウンターパンチの肩部 B を結ぶ面でせん断された材料

が、パンチとカウンターパンチの間のカップ底部に流入します。鍛造加工の進行に伴い、せん断された

材料は次々とカップ底部に流し込まれ、カップ底部の厚み・強度を増加させます。 
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図 4：切削鍛造特有の鍛流線 

被加工材の断面には、本工法独特のせん断変形を受けた部分の鍛流線が示されます。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図 5 は切削鍛造加工法を用いて、カップの底部位置を上に移動させるプロセスの有限要素法シミュレ

ーション結果です。パンチの切れ刃とカウンターパンチの肩部を結ぶ線上（せん断面）にひずみ速度の

集中が見られます。 

本加工法でこのようにカップの底部の位置を移動させる変形に必要なパンチ圧力は、被加工材の引

張強さに対する 0.4 倍程度です。従来の押出し加工法では被加工材の引張強さの 5 倍以上が必要です。

つまり、本加工法は従来技術の 10％程度の工具圧力で加工が可能ということになります。 

 

図 5：切削鍛造によるカップの底部移動プロセスの有限要素解析結果例 
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