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異形加工工法の特徴～ダイス引抜きとロール圧延の比較～

工法 寸法精度 形状 生産性 表面粗さ

ダイス引抜き ◎ ◎ ○ ○

ロール圧延 ○ ○ ◎ ◎
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・圧延ロールの熱膨張や摩耗により、外径が変化するため
連続加工途中で寸法調整が必要となる。
ダイス引き抜き材より寸法変化が大きくなる。
・ロール圧延の段取り作業に時間を要するが､ダイス加工よりも大きな
加工ができる。
・加工速度が速く多量生産に適している。
・表面粗さについては十点平均粗さで2.0μm以下が可能。
・ロール圧延により加工が均一でなく､断面表層部と中心部の硬度差が大きい。

異形加工工法の特徴～ダイス引抜きとロール圧延の比較～
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・ダイスの摩耗と供に緩やかに変化するが、
5μm程度の寸法変化に収まる。
・異形ダイスインコーナー最小R50μmが可能。
・弊社ではダイスを自社で設計､製作しているので、ニーズに合わせた
複雑な形状の加工が可能。
・表面粗さについては十点平均粗さで5.0μm以下が可能。
・比較的均一な加工のため断面表層部と中心部の硬度差が小さい。
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