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新型プリウス

3 → 19 %

簡易型直接水冷を用いてホットスタンピング特性を調査
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結果

3. 下死点圧下による影響



簡易型直接水冷を用いたホットスタンピング方法

ブランク：熱間プレス成形用鋼板 155×90×1.6 mm

(d)下死点保持，t = 0 ～ 20s

成形速度，v = 200 mm/s

(a)炉加熱

ブランク
240s 加熱910℃

(e)終了

搬送 7s

(c)成形中(b)接触開始



金型形状と寸法
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簡易型直接水冷を用いたホットスタンピング( t = 3s )
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水冷ありとなしがダイクエンチング終了直後のブランク
温度に及ぼす下死点保持時間の影響( v = 120 mm/s )
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水冷ありとなしがビッカース硬さに及ぼす
下死点保持時間の影響

下死点保持時間 t / s 
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水冷ありとなしがスプリングバック量に及ぼす影響

測定方法
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水冷ありとなしが成形品精度に及ぼす影響
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下死点圧下におけるプレスストローク
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下死点圧下ありとなしが焼入れ硬さと成形品精度に
及ぼす下死点保持時間の影響
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まとめ

1. 簡易型直接水冷を用いることにより，冷却速度を大き
くでき，下死点保持なしでも十分な焼入れ硬さは得る
ことができたが，公差内の成形品を得るには5s以上
保持することが必要であった．

2. 下死点圧下を行うことで水冷ありは3s保持でも十分
な焼入れ硬さと公差内の成形品を得ることができた．

3. 下死点圧下を行うことで水冷なしでも下死点保持時
間を5sに短縮できたが，成形荷重は下死点圧下なし
と比較して，約3倍になった．


