
ホットスタンピングにおける 

1ショットと順送成形 
極限成形システム研究室 松本 隼 

高強度部品 

コイル材 プレス加工 

焼入れ 

成形荷重：大   

熱ひずみの発生 

高強度部品の板鍛造 ホットスタンピング 

成形荷重：小 

ダイクエンチ：焼入れ不要 

・せん断穴縁部の増肉成形 

・曲げ剛性向上のための 

  ビード成形 

・通電加熱での順送成形 

研究目的 



１．1 ショットホットスタンピングにおける 

  局部増肉とビード成形方法 
 
２． 1 ショットホットスタンピングにおける 

  局部増肉とビード成形結果 
 
３．通電加熱ホットスタンピングにおける 

   順送化  
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板材 

加熱温度：T = 900℃，下死点保持時間：3s 

使用材料：熱間プレス用鋼， 140 
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1 ショットホットスタンピング 
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１．1 ショットホットスタンピングにおける 

  局部増肉とビード成形方法 
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  局部増肉とビード成形結果 
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増肉ありなしにおける成形品穴縁部の 

引張試験における荷重-ストローク線図 

10 

20 

30 

40 

50 

0 3 6 9 12 

ストローク /mm 

荷
重

 /
k
N

 

増肉あり 

増肉なし 

引張試験後 



ビード成形の形状転写性 
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ビード成形の剛性試験 
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通電加熱ホットスタンピングに 

おける順送成形 



順送成形のされた成形品の 

ビッカース硬さ分布 
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• 局部増肉1ショットホットスタンピングをすることによって 

   20%の増肉を得ることができた 

 

• ホットスタンピングを用いてビード成形をすることで 

  よりダイスに近い形状が得られた 

 

• 通電加熱ホットスタンピング順送成形において，下死点 

  保持時間10秒で成形することにより，ビッカース硬さ 

  450HVを得た 

 

• 側壁通電加熱を行うことで従来の通電加熱と比較して 

  歩留りが約30%向上した 

まとめ 


