
• 荷重振動鍛造

荷重振動鍛造による荷重の低減

荷重振動鍛造の押出加工への応用

荷重振動鍛造によるフランジ成形

• アルミニウム合金の熱間型鍛造

金型充満率を最適化するスライドモーション

溶体化処理を省略するダイクエンチ鍛造

鍛造加工におけるサーボプレスの利用
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成形中のビレット内の温度変化
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荷重振動鍛造
• 荷重振動鍛造では，加工中の摩擦を小さくすることができ，加工

荷重を大幅に低減できた．

• 荷重振動において素材と金型の弾性変形の差によって素材周辺部
に小さな隙間を形成させて，自動的に再潤滑を行った．

• 荷重振動鍛造では荷重を低減するだけでなく製品の平坦度，粗さ
を向上することができた．

アルミニウム合金の熱間鍛造
• スライド速度によって成形中の温度分布が変化して材料流動が影

響を受け，金型への材料充満が最大となる最適なスライド速度が
存在した．

• 下死点保持によって素材のひずみ速度を小さくして変形抵抗を減
少させ，金型を弾性回復させて変形を進行させることができ，最
大鍛造荷重を低減できた．

• 下死点保持を行うダイクエンチ鍛造によって，素材は急冷されて
溶体化処理され，その後の人工時効処理によってT6 処理と同等
の硬さを得ることができ，現行のT6 処理における溶体化処理を
省略できた．

ま と め


