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　板材断面を複雑に成形する板鍛造においては，摩擦の影響が大きく金型面圧などが問題となっている。この板鍛造においてサーボプレスを用いて成形中の荷重を振動させることによって、摩擦を低減させる荷重振動鍛造について紹介する．この加工では成形中に圧縮荷重の一部を除荷することで潤滑液を板材の外周部分に自動的に再潤滑させる機構を持つ．圧縮荷重は荷重振動によって顕著に低減し、圧縮された板材の板厚は大きく減少した．アルミニウム合金板の圧縮において荷重低減のメカニズムを調査し、フランジ成形やステンレス合金板の板鍛造に適用して荷重低減と形状精度を向上した内容について述べる． 
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軸長さ増加量と直径拡大率の関係
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ま と め

荷重振動鍛造

• 自動的に素材を再潤滑

• 金型の弾性回復時に素材との間に生じた隙
間に潤滑剤が浸入

成形荷重大低減
板の圧縮 荷重1/2

• 金型破損防止
• 型材質低グレード化
• プレス機小容量化

寸法精度向上
• 平面度
• だれ
• へこみ

表面性状向上
• 粗さ
• 焼付き防止




