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１ 研究背景
・機器の小型化や高性能化の要求に伴い，構成部品の素材となる鋼線にも高機能化が望まれている．
・ステンレス鋼線は伸線加工（※）により線材を細くして目的の線径の素材を得ているが，その過程で

加工誘起マルテンサイトが形成されるため成形性や非磁性の維持に課題がある．
・そのため，一般的なステンレス鋼線に対して非磁性を有し，良好な成形性が得られる新しい伸線技術

が求められている．本研究では，ねじりを付与した伸線加工技術を開発した．

※伸線加工とは
・棒や線、管をダイスと呼ばれる工具に通して引抜くことで、

直径を縮小させてダイス穴径と同じ長尺材を得る加工方法
・所定の製品寸法まで数回～数十回引抜きを繰り返し加工
・伸線加工を利用した製品等の例

シャフト、ピアノ線、電線、ガイドワイヤ、ねじや釘の素材

伸線加工の加工原理

３ 室温におけるねじり加工の効果

２ 加工条件
・基材線形：Φ2.15 ・評価線経 ：Φ1.68, 1.16, 0.80, 0.41 mm
・温度 ：室温、温間 ・ねじり回転数：100, 300, 400 min-1
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サンプル

ピンセット

サンプルが磁性を持ち、
ピンセットに張り付く

・室温＋ねじりの付与 → 材料強度が向上
・室温＋ねじりの付与 → 加工誘起マルテンサイトが発生

４ 温間におけるねじり加工の効果

温間＋ねじり付与 → 比透磁率の低下
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線径と最大比透磁率の関係
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温間加工におけるねじり回転数と硬さの関係
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ねじりの付与で
比透磁率低下

線径小（加工率大）
→比透磁率大
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ねじり回転数と機械的特性の関係

５ ねじの試作（温間1.16mmサンプル）


