
 9 鋼板のホットスタンピングにおける 

           フランジ部の焼入れ抑制 
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目的：フランジ部の温度低下抑制による焼入れ抑制 



  鋼板のホットスタンピングに用いた金型 
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      鋼板のホットスタンピング工程 
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   成形体硬さと下死点保持時間の関係 
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(a) 断熱シート貼付 (b) 一定板押えクリアランス 

フランジ部の温度低下抑制方法 
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  断熱シート貼付における成形体硬さと 

下死点保持時間の関係 



成形前と成形後の断熱シートの様子 

成形前 成形後 
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   一定板押えクリアランスにおけるフランジ部しわ高さ及び 

    フランジ部表面温度と一定板押えクリアランスの関係 

最適 



c=1.0mmにおける成形体硬さと 

下死点保持時間の関係 
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結言 

• 金型フランジ面へ熱伝導率の低い断熱シートを貼付
けることによって，フランジ部の焼入れを抑制するこ
とができたが，耐久性に問題がある結果となった． 
 

• フランジ部において一定板押えクリアランスを設けて
金型との接触面積を低減させることによって，1mm

以内のしわ高さで焼入れを抑制することができた． 


