
鋳物づくりの基本を学ぶ 鋳造工学教室 レビューシート 

第 21 回講座 … 鋳物の後処理加工 
 

Q1. 「鋳物の後処理工程」とは、どのような加工･作業をいいますか︖広
い意味の後処理と、⼀般的な狭義の後処理について説明してください。 

 

広い意味での「後処理工程」とは、型ばらしした鋳型から取り出した
鋳物に対して、これを製品として出荷するまでの⼀連の工程をいう。こ
れに対して、⼀般的には機械加工する前の「鋳物素材」として仕上げる
までの砂落とし、堰折り、鋳バリ取りまでの工程を狭義の後処理工程と
捉えている。 

 

Q2. 鋳物の後処理工程で、「砂落とし」の後に「堰折り」をする順番で⾏
うことで、どのようなメリットが得られますか︖ 

 

堰折りで鋳物製品から切り離された湯⼝や押し湯などの⽅案部分は、
再度熔解して鋳物づくりの材料として再利⽤される。鋳物製品に湯⼝系
⽅案部分がついた状態で⼀緒に砂落としすることで、切断された後の⽅
案部分に砂や不純物の付着がない状態で熔解工程の戻り材として再利⽤
できるので、熔解工程での除滓処理が効率化できる。 

 

Q3．湯⼝系の切断作業やその後の鋳仕上げ作業を効率的に⾏うため、どの
ような工夫が考えられますか︖ 

 

打撃や油圧式堰折機で堰折りする場合は、適正な位置で破断するよう、
その位置で切断時の⼒的負荷が集中する形状にする。⾦鋸や⾼速切断機
で堰を切除する場合は、刃物や砥⽯から受ける⼒が安定して加わるよう
に湯⼝系⽅案の形状に配慮するとともに、なるべく製品に近い位置で切
断し、その後のグラインダ加工作業に時間が掛からないようにする。 

 

Q4．鋳バリの発生について、大きく２つの原因が指摘されています。これ
らは鋳バリの発生箇所とも深く関係していますが、これら２つの原因
とその原因によって生じる鋳バリの部位について説明してください。 

 

鋳バリは、①上下鋳型の合わせ面の隙間に溶湯が浸入してできるもの
と、②溶湯熱の影響で鋳型内面に生じた⻲裂に溶湯が差し込んでできる
ものがある。前者の鋳バリは鋳物の⾒切り面や中⼦の幅⽊部にできる場
合が多く、後者の鋳バリは鋳物の凹部にできることが多い。 

 

Q5．鋳造工程全般の中で鋳仕上げ工程の機械化や自動化が進まない原因
として、どのようなことが挙げられますか︖ 

 

⼀般に鋳物の形状は鋳物ごとに異なるため、それらに対応する仕組み
を備えた自動加工機は装置価格も⾼価で、加工⽤プログラムの作成や鋳
物を固定する治具に要するコストも大きなものになる。現時点では、量
産鋳物でない限り、これらのコストに対して人による作業コストの⽅が
安くなるため、鋳仕上げ工程の自動化が進みにくい状況にある。 




