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  自動車の燃費向上を目的として自動車の軽量化が望まれており，高張力鋼板の自動車部品への利用が急増している．引張強さが1GPaを超えるウルトラハイテンも開発されるようになってきており，軽量化には非常に有効であるが，非常に高強度であるため，それを製品に成形する技術には問題も多い．一方，ホットプレス成形では，加熱することによって板材を軟化させ，成形荷重を低下させるとともに成形性も向上させる．さらに，金型急冷によって焼入れ強化も行うダイクエンチ法も開発されており，引張強さが1.5GPaに達する超高張力鋼成形品も得られている．ホットプレス成形は，成形中素材は軟らかく，成形後の製品は硬いという非常に有効な加工法である．本講演では，通電型内加熱を用いた温・熱間プレス成形，熱間プレス成形における局部ダイクエンチ，熱間プレス成形におけるプレコートスケール抑制剤による表面酸化の低減，通電加熱を用いた歯形容器の温・熱間スプライン成形，温・熱間せん断加工を説明する．
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引張強さ

１．熱間プレス成形

２．通電型内加熱を用いた温・熱間プレス
成形

３．熱間プレス成形における局部ダイクエ
ンチ

４．熱間プレス成形におけるプレコートス
ケール抑制剤による表面酸化の低減

５．通電加熱を用いた歯形容器の温・熱間
スプライン成形

６．温・熱間せん断加工

成形荷重低下，スプリングバックなし
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１．熱間プレス成形

２．通電型内加熱を用いた温・熱間プレス
成形

３．熱間プレス成形における局部ダイクエ
ンチ

４．熱間プレス成形におけるプレコートス
ケール抑制剤による表面酸化の低減

５．通電加熱を用いた歯形容器の温・熱間
スプライン成形

６．温・熱間せん断加工
加熱，成形
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室温
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ハット曲げの成形体（SPFC980Y）ハット曲げの成形体（SPFC980Y） ハット曲げ加工における
スプリングバックと加熱温度の関係

ハット曲げ加工における
スプリングバックと加熱温度の関係
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１．熱間プレス成形

２．通電型内加熱を用いた温・熱間プレス
成形

３．熱間プレス成形における局部ダイクエ
ンチ

４．熱間プレス成形におけるプレコートス
ケール抑制剤による表面酸化の低減

５．通電加熱を用いた歯形容器の温・熱間
スプライン成形

６．温・熱間せん断加工
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セラミックスフランジ部を用いたダイクエンチにおける温度分布セラミックスフランジ部を用いたダイクエンチにおける温度分布
ハット曲げ成形体の長手方向硬さ分布ハット曲げ成形体の長手方向硬さ分布
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１．熱間プレス成形

２．通電型内加熱を用いた温・熱間プレス
成形

３．熱間プレス成形における局部ダイクエ
ンチ

４．熱間プレス成形におけるプレコートス
ケール抑制剤による表面酸化の低減

５．通電加熱を用いた歯形容器の温・熱間
スプライン成形

６．温・熱間せん断加工

プレコートスケール抑制剤プレコートスケール抑制剤

チタン板
温間プレス成形

ステンレス鋼板
温間プレス成形

潤滑剤

液化皮膜液化皮膜タイプ

K,B,C,Na,P,CaK,B,C,Na防錆元素

BA抑制剤

炉加熱による
熱間プレス成形品

大きな酸化900ºC, 10s



抑制剤塗布方法抑制剤塗布方法
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洗浄前後の底部表面写真洗浄前後の底部表面写真

洗浄前 洗浄前
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洗浄後 洗浄後

若干の酸化の場合抑制剤成分と一緒に表面膜も除去可能

T=900℃
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１．熱間プレス成形

２．通電型内加熱を用いた温・熱間プレス
成形

３．熱間プレス成形における局部ダイクエ
ンチ

４．熱間プレス成形におけるプレコートス
ケール抑制剤による表面酸化の低減

５．通電加熱を用いた歯形容器の温・熱間
スプライン成形

６．温・熱間せん断加工
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通電加熱を用いた歯形容器の温・熱間スプライン成形通電加熱を用いた歯形容器の温・熱間スプライン成形
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熱間歯形成形
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通電加熱を用いた熱間スプライン成形の様子
(Q=60kJ)
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１．熱間プレス成形

２．通電型内加熱を用いた温・熱間プレス
成形

３．熱間プレス成形における局部ダイクエ
ンチ

４．熱間プレス成形におけるプレコートス
ケール抑制剤による表面酸化の低減

５．通電加熱を用いた歯形容器の温・熱間
スプライン成形

６．温・熱間せん断加工

高強度・軽量化

高張力鋼板の適用

穴抜き加工

工具・金型
負担：大

パンチ肩部 破損・寿命：低

高張力鋼板の冷間せん断加工

加工荷重の低減

局部通電加熱穴抜き加工の適用

現状：レーザー加工，ワイヤーカット

超高張力鋼板の温・熱間せん断加工超高張力鋼板の温・熱間せん断加工
温・熱間穴抜き加工における問題点と局部加熱法温・熱間穴抜き加工における問題点と局部加熱法

高温炉加熱

成形体

せん断加工

１） 加熱効率が低い．

２） 形状精度に影響．

３） 加熱時間が長い．

高温炉等で全体を加熱する方法



１） 加熱効率が高い

２） 金型内に設置可能

３） 酸化が非常に少ない
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鋼板(50mm×50mm）
板厚t=1.4mm，2.6mmを使用

スプリング

局部通電加熱せん断加工装置局部通電加熱せん断加工装置
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鋼板

JSC980Y，t=1.4mm，T=1200℃(1.6sec)
パンチ速度 150mm/s，クリアランスc=10.5%t

加熱 せん断加工加熱の為に鋼板加圧

最大穴抜き荷重に及ぼす鋼板加熱温度の関係最大穴抜き荷重に及ぼす鋼板加熱温度の関係
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板厚1.4mmのJSC980Y鋼板の穴抜き加工後切口面(c=10.5%t)板厚1.4mmのJSC980Y鋼板の穴抜き加工後切口面(c=10.5%t)
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１．熱間プレス成形

２．通電型内加熱を用いた温・熱間プレス
成形

３．熱間プレス成形における局部ダイクエ
ンチ

４．熱間プレス成形におけるプレコートス
ケール抑制剤による表面酸化の低減

５．通電加熱を用いた歯形容器の温・熱間
スプライン成形

６．温・熱間せん断加工




