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熱間鍛造品の設計・製図 

                     新技術応用部  井坂  昭雄     飯塚  正之*  

1．  緒  言 

  近年の製品納入期間は，  ますます短納期化の傾向が強くなってきている。このような体制に対応

するには生産の自動化，設計製図時間の短縮等がある。対応策としてコンピュ一夕の導入が盛んにな

っている。そこで設計・製図時間の短縮を図るために，  コンピュータを利用したのでその結果につ

いて報告する。 

 

2．  内  容 

2．1   鍛造製品図面 

  鍛造製品製作は，顧客からの製品図面と仕様書に基

づいて自社の製造技術にあうように設計技術者が分

解して決定する。また，製品図面作成は，設計者が製

品図，仕様及び製品形状等より仕上代，抜け公配，生

産設備等を決定して製品設計を行う。そのフローチャ

ー卜を図 1に示す。 

2．2   データベース 

  設計計算プログラムを作成するときに使用する規

格値やデータをデータベース化しどのプログラムか

らでも使用できるようにするプログラムの作成を行

った。 

2．3  設計計算プログラム  

図 2 に示すような製品の加工は熱間加工法の一つであるアプセッター法により製造される。この製品

図を モデルとして計算プログラムの作成を行った。 

  アプセッタ一法で製品加工をするときに用いる金型の設計に必要な製品の体積，製品製造に要する

工程数， 各工程のすえ込み長さと円維形状及び金型に使用するダイセットの決定を製品形状デ一夕

（直径，半径，長さ等）を入力することによりそれぞれ求めて入カデ一夕と計算結果をプリンターに

出力する。プログラムのフローチャートを図 3に，その出力結果を図 4にそれぞれ示す。 

 また，複雑な形状をしている製品製造時に用いる，荒地形状を製造するための製造機であるフォー 
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         図２ 製品図 

 

ジングロ一ルの変形計算プログラムも作成した。    

  これは，あらかじめ手作業により作成した荒地

形状の直径，長さを入力することにより，金型設

計に必要な，楕円形状の幅，高さ，R，長さを第 1

工程から第 4工程までそれぞれ計算し，その結果

と入カデ一夕を出力するものである。荒地形状を

図 5に，その結果を図 6にそれぞれ示す。 

2．3  作図プログラム 

  CAD ソフトの図形生成機能の一つであるマクロ

機能を使用し，図 2に示す製品図と各工程の変形

図を描くプログラムを作成した。 

 計算プログラムによって出力された結果（工程

数，各工程の変形値）と製品形状デ一夕を入力す

ることにより各工程図の変形図と製品図形を描

くものである。その出力結果を図 7に示す。 
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3．  結  果 

以上の結果から以下のことがいえる。 

（1）  規格値や標準値等をデ一タベース化することにより，他のプログラムでも使用できる。 

（2）  計算手順をプログラム化することにより作図時間の短縮が図られる。 

（3）  一連の作図手順をプログラム化することにより作図時間の短縮が図られる。しかしステップ 

 数が 2，000 行なので複雑な図形にはむかない。 

 


