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プレス成形部品780MPa級
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逐次接触パンチによる長手方向の引張りひずみ分布
（JSC780, α=10o , W/W0=1.0， L=18mm ）
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長所

成形荷重低下

スプリングバックなし

延性増加

1.5GPa級成形品

短所

表面酸化：ショットブラス，表面処理鋼板

大型設備：加熱炉

低い生産性

熱間プレス成形の特徴熱間プレス成形の特徴 １．高張力鋼板とプレス成形

２．決押しによるスプリングバックの低減

３．伸びフランジ性における最適せん断クリアランス
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７．通電型内加熱を用いた温・熱間プレス成形
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９．歯形容器の熱間スプライン成形
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通電加熱ハット曲げ成形装置通電加熱ハット曲げ成形装置

電源とプレスが同期

980 ºCにおける通電加熱ハット曲げ成形980 ºCにおける通電加熱ハット曲げ成形
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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
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200 400 600 800 1000

2

4

6

0

SPFC980Y
SPFC780Y
SPFC590
SPFC440
SPCC

ス
プ
リ
ン
グ
バ
ッ
ク
∆θ

/d
eg

加熱温度 /℃

200 400 600 800 1000
0

10

5

7.5

2.5

加熱温度 T /ºC

曲
げ
荷
重

/k
N

ハット曲げ加工における加工荷重と加熱温度の関係ハット曲げ加工における加工荷重と加熱温度の関係 １．高張力鋼板とプレス成形

２．決押しによるスプリングバックの低減
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４．伸びフランジ性を向上させる破断面平滑加工

５．伸びフランジ性を向上させる逐次接触パンチ
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７．通電型内加熱を用いた温・熱間プレス成形

８．熱間プレス成形における局部ダイクエンチ

９．歯形容器の熱間スプライン成形

10．温・熱間せん断加工

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局部ダイクエンチ
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１．高張力鋼板とプレス成形

２．決押しによるスプリングバックの低減

３．伸びフランジ性における最適せん断クリアランス

４．伸びフランジ性を向上させる破断面平滑加工
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６．熱間プレス成形

７．通電型内加熱を用いた温・熱間プレス成形

８．熱間プレス成形における局部ダイクエンチ

９．歯形容器の熱間スプライン成形

10．温・熱間せん断加工

自動車用精密部品

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

高張力鋼板

冷間加工
加工荷重大，成形性低

熱間加工
加工荷重低，成形性向上
ダイクエンチによる強度向上

熱間歯形成形

通電加熱特性の調査および
熱間歯形成形への適用
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１．高張力鋼板とプレス成形

２．決押しによるスプリングバックの低減

３．伸びフランジ性における最適せん断クリアランス

４．伸びフランジ性を向上させる破断面平滑加工

５．伸びフランジ性を向上させる逐次接触パンチ

６．熱間プレス成形

７．通電型内加熱を用いた温・熱間プレス成形

８．熱間プレス成形における局部ダイクエンチ

９．歯形容器の熱間スプライン成形

10．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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１．高張力鋼板とプレス成形

２．決押しによるスプリングバックの低減

３．伸びフランジ性における最適せん断クリアランス

４．伸びフランジ性を向上させる破断面平滑加工

５．伸びフランジ性を向上させる逐次接触パンチ

６．熱間プレス成形

７．通電型内加熱を用いた温・熱間プレス成形

８．熱間プレス成形における局部ダイクエンチ

９．歯形容器の熱間スプライン成形

10．温・熱間せん断加工


