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冷鍛成形材料的前處理，目前的工法通常採用噴砂（以下稱 SB）或酸洗“去除氧化膜”，

“潤滑膜的形成過程（邦德防蝕處理）”主要是進行“磷酸鹽膜＋金屬皂膜”的化學處理

（圖 1）。 

 

 

 

  

噴砂處理是使用鐵系的高比重投射材，粒徑大至幾百μm 或更大，其形狀通常是球形，或者通

常採用接近球體的角度，如 CCW（Conditioned cut wire）。 

 

因此，氧化膜去除後的成形材料的表面粗糙度大，在精密鍛造（Net Shape）中，僅利用鍛造完

成產品的最終形狀和尺寸，這會是實現和改善產品品質目標（表面性質、尺寸等）的障礙。 

 

另外，投射材的比重和直徑愈大，在處理過的表面附近產生結晶粒微細化（加工硬化），並且在

鍛造時防止成形材表層的塑性流動，可導致各種負面的影響，例如成形缺陷和模具損壞等。 

 

由於酸洗處理和邦德防蝕處理是使用化學藥水處理，排水及廢物的產生和處理被認為是環境保

護重視的問題，隨著零排放等環境管理需求的增加，設備的維護和更新變得更加困難。 

 

此外，氧化膜去除和潤滑劑膜形成的每道製程，一般常見在個別設備中分批（多批次）處理，並

且在包含鍛造工程的每個製程的工場/外包中進行處理。不僅需要在工程間搬運工件，生產效率

方面也存著問題，例如在製品庫存的發生。 

 

為了解決這些問題，本公司開發了“濕噴潤滑劑系統 （Wet blast Lubricant System; WLS）”並開

始將設備投入市場。 

 



「WLS」概要 

 

WLS 是將本公司的核心技術“濕式噴砂（WB）處理”與“潤滑劑塗布處理”結合為一連串的工

序，適用於冷鍛線。 

 

順便提及，WB 處理是將投射材和水混合，在壓縮空氣的作用下加速和投射，是一種具有游離

研磨劑的表面處理工法，有別於傳統的噴射，其僅將投射材粒子利用氣壓和葉輪的旋轉力投

射。WB 使用水，能夠處理微細投射材（實機使用：3μm），並且在噴砂處理同時進行脫脂和表

面潔淨的功能。 

 

如圖 1 所示，傳統工法是 SB 的氧化膜去除處理和酸洗，以及磷酸鹽皮膜形成，在 WLS 工

法中，用於潤滑劑塗布的基礎（粗糙度形成）處理僅用 WB 處理代替。 

 

在 WLS 中的 WB 加工中，通常使用馬氏體不銹鋼製成的高硬度投射材。粒徑為約 100μm，小於

SB 中使用的粒徑，並且形狀也是多邊形的並且不同於 SB 的形狀。具有切削力強的高硬度和多角

形投射材，即使粒徑小，也能發揮十足的氧化膜去除性能，並且在處理後的成形材料的表面上形

成緻密且清晰的粗糙度曲線的不均勻形狀。其表面粗糙度，一般的冷鍛鋼材，RzJIS≤15μm，小

於 SB 的表面粗糙度。 另外，由於多角形狀和小粒徑，碰撞能量主要用於切削處理過的表層，不

太可能產生/殘留加工硬化層。 

 

形成潤滑劑皮膜時，使用弱鹼性、水溶性的環保潤滑劑，對工作、地球環境較好。 非反應型塗

布型潤滑劑，在 WB 處理後，加熱成型材料，塗布和乾燥即可完成潤滑劑皮膜的形成。 

 

過去使用化學藥品的處理，必須根據成型材的材質來調整和改變藥品的配方，但 WB 處理是用

游離研磨劑進行物理加工，並且潤滑劑也是非反應型塗層類型，所以無論材料如何都可以用

WLS 處理。 

 

 

 

 



WLS 設備的特點 

 

以 WLS 為主的冷鍛前處理裝置（以下稱為 WLS 裝置）的一例，如圖 2 所示。 該圖是 Billet 用的

WLS 裝置構造圖。從圖中裝置的左端進料，利用兩個旋轉驅動輥連續旋轉，由傳送臂連續傳送到

圖中的右側。同時，利用 WB 處理進行脫脂/氧化膜去除/表面粗糙化，並且經過熱水洗浄/加溫之

後，將潤滑劑塗覆/乾燥並送出到鍛造裝置中。 

 

Billet 用 WLS 裝置處理結果示例，Billet 大概尺寸「ϕ15X L50mm」、「ϕ 45X L10mm」的處理節

拍時間約“1.6 至 2.0 秒”。該裝置的尺寸是“寬度（Billet 輸送方向）約 2.5m×深度約 2m”，比

傳統工法的設備更緊湊（圖 3），從 Billet 進料到送出的時間最多為 2 分鐘。Billet 是從材料狀態

到潤滑劑皮膜形成，短時間內連續處理並送到鍛造裝置，可對應即時生產方式。 

 



Billet 在裝置內每道工程都是個別處理的，在批量處理情況下，不會因工件和處理容器之間的碰

撞引起凹陷，並且防止鍛造後出現品質不良。 

 

將潤滑劑精細噴塗在旋轉輸送的 Billet 上，適量均勻地塗布。用浸漬或澆注潤滑劑皮膜塗布時，

可能會發生膜厚不均。若是量不足，鍛造時的膜破裂，會導致局部摩擦力增加和燒付。另一方面，

若是量太多，在成形時剝離並留在模具中的多餘部分（鍛造殘留廢物）可能會轉移到下一個成形

品的表面，導致成形品質不良。 而 WLS 的精細噴塗，可以降低這些風險。 

 


