
βULK FO斤MJNG
日本塑性加工学会　鍛造分科会ニュース　N0．21　　　　　1994年12月

鍛造分科会事務局　　　　TEL／FAX O4ト77ト4709

〒235　横浜市磯子区氷取沢町150－4・14－104西山方

1994年冷温間鍛造国際会議（米国・オハイオ）

TneInternationalColdandWamForglngTechnology
Conftrence＆Exibition T94

September27－29，1994

RadissonHotelColumbusNorth，Columbus，Ohio，USA

大阪大学基礎工学部
小坂田宏造

概況‥約300人の参加者があり、当初の予想より大幅な増加であった。前回（1992年）と同
じ顔ぶれが多かったが、熱心に聴講しており、米国における生産への熱意が続いていること
がうかがえた。

冷間鍛造素形材から精密素形材へ、その現状
FtomNear－Net－ShapetoNeトShapeColdForglng，StateoftheArt

R・GeigerandM・Hansel（Kmpp－HoeschAutomotive）

等速ジョイントなどの精密部品の例（資料なし）
日本における精密鍛造に関する最近の研究開発
RecentResearchandDevelopmentActivitiesinPrecisionForglnginJapan

K・Osakada（OsakaUniversity）

第1部　冷間鍛造の発展
1960－75　スパークプラグ、冷間鍛造、軟鋼、上界法
1975－90　等速ジョイント、温間鍛造、低合金鋼、2次元FEM
1990～　　歯車、精密鍛造、高合金鋼、アルミ合金、3次元FEM

第2部　材料特性の測定方法一端面拘束圧縮、リング圧縮、側方圧縮
温間鍛造の現在の開発レベル
CurrentLevelofDevelopmentofWamForglngTechnology
S・Shebaskov（TechnicalUniversityofDamStadt）

等速ジョイント部品、発電機ポール、ベベルギヤ、ハブ等の製品例、工具の規格、加工設備
の紹介（図1）
冷間鍛造潤滑剤の現状
TheStateoftheArtinColdForglngLubricant

N・Bay（rechnicalUniversityofDenmark）

燐酸塩皮膜などの紹介。アルミでは燐酸亜鉛、アルミ化カルシウム（calciumaluminate）、

フッ化アルミ（aluminiumfluoride）があるが、欧州ではアルミ化かレシウムが、日本ではフッ

化アルミが用いられている。
冷温間精密成形品への多軸駆動工具の応用
ApplicationofMultipleMotionToolingforCold＆WarmFomedPrecisonProduct

蔓欝書写詣誤写蒜芽詣親し）
精密鍛造部品への構造化レイアウトの条件
ConditionsforaStruCturedLayoutofPrecisionForglngProcesses

E・DoegeandF・Weber（TechnicalUniversityofHannoveI）



精密熱間鍛造を実現するためには、儀変形を考慮した工具設計、高精度な工具製作、重量お
よび形状が良好なビレット、精度の良い加熱、ガイド付きの工具、自動化、QC、熱処理、
仕上げなど要因が関係するので、全部を満足しなければならない

禦禁監禁襲漂譜禦璧禁監ssibleS。1。ti。nSThroughFatigue
Analysis

M．Kn。err，K．Lange，T．Altan（UniversityofStuttgart，OhioStateUniversity）

変形抵抗、工具形状、加工条件をもとにFEM解析を行い、工具面圧を求め、これをもとに
工具の弾塑性解析をして工具内の応力振幅を決定し、クラック発生までの繰り返し数（工具
寿命）を求める手法を提案した。（図2）

禦翠m，lexA。t。m。tivePats
Y．Nagao，M．Knoerr，T．Altan（HondaEngg・，OhioStateUniversity）

工具破壊が起こりそうな部分の応力を小さくするように締まり締め面の形状を変化させると

慧監禁慧警莞莞慧空き監ce，Stri，W。undColdForgingTooIs

岩窟読詣箭1芸事詣品金鉱けたもの、工具を曲げるように曲げをくわえるよ

票慧慧諾慧慧監nbrtheAnt。mOtiveForgingIndustry

号蒜駕篭；豊竿詣蒜鎧等笠等冒謡之なくするため、格断面で製品の重心に
予成形における重心を一致させる方法にシミュレーションを用いた〇・（図5）

慧監慧慧慧慧慧監禁niteEleme。tMeth。dbrMetalFoming
I．Tang，W．Wu，J．Walter（ScientificFomingTeclm0logiesCo；）

慧慧慧漂諾霊発慧欝talFl。WAnatysisandProcessDesign
T．Altan，H．Kim，K．Sweeney（OhioStateUniversity）

整義範plicati。nSandF。t。re
Developments

S．Nishiyama，S．Fujikawa（Nissan．Motor・Co・）

アルミ鍛造の概要
側方押出しで3本足を出し、これを鍛造すると歩留まり向上0－（図6）

監慧蓋慧慧S霊芝裂き慧慧慧霊y）F。rging。fC。meCtingRods＆om

詳密課厩靂軍票探禁契素材とし、その最適加工条件を探して熱間
鍛造によりコンロッドにする二

孟濫発監云11莞禦慧慧Altemative
L．G．P．Kekenberg（Amefo）

高純度アルミ、刃MgS冶金などの缶状加熱部品、角筒、内部に仕切りのある角筒、油圧部品、
歯車部品などの紹介。流れの観察にワックスを用いる0

D
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軸受けおよび中空部品の製造のための冷温間鍛造
Cold／WamForgingforManufacturingBearingsandAmularProducts

G．L血0也甘imkenCo・）

軸受けの冷間／温間鍛造、転迄などの紹介。（資料なし）
複雑自動車部品生産のための最新冷間鍛造応用
ModemColdForgingApplicationsfortheManufactureofComplexAutomotiveParts

等豊梨等豊吉謂主オンシャフトなどの製品例と品質管理技術。
自動車部品の冷間鍛造シ⊥ヶンスの設計と最適化のための計算機支援法
ComputerAidedApproachesforDesignandOptimizationofColdForgingSequencesfor

Antomotive Parts
R．Duggirala（G．M・SaginawDiv・）

工程の遺伝アルゴリズムと有限要素法を組み合わせて最適化し、破壊による欠陥発生の可能
性を小さくするような工程にする。
冷間鍛造への複合および多軸成形の最新応用
ModemApplicationsofComplexFomlngandMultトActionFommginColdForging

T・Nakano（AidaEngineeringLtd・）

C　讐雷雲孟芸藷罪警歯音ナレ‾ス0、傘醇の閉塞鍛造、ヘリカルゲヤの2段成樅な

半熟間押出しと冷間押出しを組み合わせた複合成形のための設備と工程技術
EquipmentandProcessTechnologyforSemi－HotE加msioninCombinationwithCold

号㌍讐：h競軋発電機ポールなど。温間鍛造例。
フォーマを用いた高速冷温間鍛造
HighSpeedColdandWamForgingUsingMulti－DieMachines

RJ．Schilling（NationalMachineryCo・）

フォーマによる長尺、凌雑形状品のトランスファー、各種QDシステム、外部での工具組み
付け、精度向上方法など
複雑塊状部品の冷間鍛造と切削による生産の経済性について
SomeAspeCtSOftheEconomiCProductionofComplexBulkComponentsbyColdForglng
andMachining

KLange，H・－J・Keller（UniversityofStuttgart）

冷間鍛造一切削組み合わせ部品の経済性
微細組織予測を含む冷温熱間鍛造の最近の進歩
RecentAdvanCeSinCold／Wam丑IotFormingIncludingMicrostruCturealPrediction

R・Shivpuri（OhioStateUniversity）

インジェクタノズルの冷間鍛造の途中に切削を入れる方法、冷温間鍛造後の誘導加熱をする
場合の割れ予測、低合金鋼の温間鍛造後の組織予測などに有限要素法を活用。（図8）
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Fig・7・Schematicinterftrencedistribution overtheinterftrencesurface
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第27回国際冷間瀬造グループ総会（イタリア・パドバ大学）
27thICFGPLENARYMEETING（PADOVA，ITALX）

September19－23，1994

大阪大学基礎工学部
小坂田宏造

総会：
戸沢教授が名誉会員、近藤教授が正委員になった
全体（20カ国、名誉会員7、正会員46，準会員7）
（現在の会員：名誉会員　工藤、戸沢、正会員：中川、小坂臥関口、小豆島、西山、近藤）
次回の開催地：1995年9月4日（月）－7日（木）デンマーク

デンマーク工大、Danfoss（油圧機器、冷間鍛造工場、Strecon部門）、

Grunfos（集中暖房ポンプ、ステンレスの冷間鍛造）

e止otekAβ（高速釘回転鍛造機、冷間鍛造プレス）

参加希望者は分科会事務局までお知らせください。
Documents：Tribology Subgroupがアルミ鍛造の資料を印刷予定

新グループ：T．Dean（Birmingham大学）を中心に温鍛adhocgroupを結成‥近藤教授が窓口

N．BayCrechnicalUniversityofDenmark）を中心にアルミ鍛造groupを予定

日産・西山委員が窓口
見学：
CARRAROGROUP（トラクタの車軸、トランスミッションなど）：

1930年設立、トラクタの各種部品を製造、オーナー会社、組立作業を見学
賃金が低い事を前提とした運営のように見えた。

BassanoCdmeca：（ダイカスト）

企業の中にパドバ大学のNC、CAD実習施設あり。産学協同を強調していた。
塾は自家製。技術レベルはかなり高そう。欧州ホンダ、ヤマハにホイールなどを供給しているく
返品率は1％程度。その半分が鋳巣の欠陥による。

Berco：（熱間鍛造）1800人　年間12万トン

トラクタ修理。3DFEMで弾性解析。トラクタのキャタピラの部品を3150トンプレス5ライン
で生産。5000トン完全白動ライン（ローレット用）1ライン。

白色潤滑剤は1989年から使用（全部のプレス）。最初は型摩耗の問題があった。
Texid：（フィアット向け熟間、冷間鍛造）

冷間鍛造と熱間鍛造が同一フロアでなされ、精度にはそれほど気を使っていない。
等速ジョイントチューリップは熱間鍛造後冷間サイジング。
温間鍛造工具にTiNコーティングをしている。ベベルギヤを鍛造。
コンロッドの熱間鍛造に白色潤滑剤使用（10年前に水のみから出発）
クランクシャフト：体積配分のロール鍛造などを省略。ぼり体積は40％程度？

1．パドバ大学の冷温間鍛造に関するヨーロッパ連合プロジェクト
CollaborativeResearchWorkinColdandWarmForglngatUniversity ofPadova，Teksidand

CarrarowithintheEUREKA－FAMOS■一EFFORT．Prqject・

P．F．Bariani，G．Berti，LD■Angelo，R．Guggia，R．Meneghello，M・Vianello，Univ・OfPadova，Italy

A．Marchetti，CarraroSpA，andM．Marengo，TeksidSpA，Italy
”IntegratedEnviromentforPreciseandNetShapeForgingTeclm0logy一，、イタリア

パドバ大学とテキシド（鍛造）、カラーロ（鋳造）・の2社が1991年から4年間で18MBCU（15

億円位）をECから支援されて、CAD／CAE，Sequence designの研究。design oftool，Physical

simulation［ク隼フナル試験挽3DZeiss測定機，モラげレス等を購入］

2．分流方式によるヘリカルギアの精密冷間塑鍛造
PrecisionColdDieForgingofaHelicalGearbyDividedFlowMethod K・Kondo＊，Ⅰ・Iwasaki＊＊，

Y．Imamura＊，N．Itoh＊＊，K．Yamanouchi＊，Y・Yokoo＊

＊NagoyaUniv・，＊＊ToyotaMotorCo・ud・Japan

分流法によるヘリカルギアの鍛造
3．フィン付き棒およびフィン付き円管の冷間押出しに対する最適工具零形状
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OptimumDieSurfaceDesignforColdExtruSionofFhqBarsandFin－Tubes

R・S・Lee，Nat・ChengKungUniv・Tainan，Taiwan，J・J・Sheu，FarEastCollege，ShinShin，Taiwan

上界法によるフィン付き押しだしの解析

姦a慧雲慧監禁至莞監賢覧血s
P・Humi，RoyalInstituteofTechnology，Stockholm

平面ひずみ圧縮＋Hill葉巻テストにより変形抵抗を測定（資料なし）

志監禁票聖霊望監孟浩孟孟忘語鷲。yingW。nabilityatHighStrain
Rates

S・T・mandziqj，advancedMaterialsAnalysis，TheNederlands

誌慧慧慧慧慧。。1。F。mhg
R・Vey，ChemetallGmbh，Germany

c・重苦巽讐慧≡讐警≡lementMethodmdPhysical
後方押出しにおける角部広がりが加工硬化の程度によって異なる

芸◆F莞慧讐慧禁慧諾慧慧監gT。。ling
K・Lange＊）M・Knoerr＊＊，T．Altan＊＊

＊Univ・OfStuttgart＞Germany，＊＊OhioStateUniv．，USA．

変形解析＋ダイ応力解析＋疲労曲線だ＿N

墓誌慧慧慧慧監。。
M・Geiger，Univ・OfErlangen，Germany

望謂無誓書篭蓋藍画gs
A・Plewinski，InstytutObrobkiPlastycz両，Poznan，Poland

仁志芽菱慧慧慧撃誌componentsbrRotgForging

孟孟志慧蓋崇芸崇e髭喜慧琴翠。psetting－SlidingTest
A・Dubois）P・Picart，J・Oudin，Univ・OfValenclenneS，France

誌讃監慧監禁莞謡C。1。F。rging
N・Bay，〇・Wibom，J・AalborgNielsen，TeclmicalUniv．ofDenmark

先端にテーパを持つパンチで後方押し出しをした後、パンチを回転して潤滑膜の薄くなった部分の

誌漂慧碧雲雫慧培碧諾孟艶。mP。nentS
P－F・BarianiandM・Vianello，Univ・OfPadova，Italy

材料，予備加工熱処理，セットなどの解析○イタリア・テキシド社向けの実用的なシステム。

誌S讃慧慧蓋慧諾慧慧監tic。ebrmati。n。f。ie
K・Osakada，M・Shiraishi＞K・Kawasaki，Univ・Osaka，Japan

押し出しダイスの弾性変形を制御して、押し出し材の直径を一定に保つ方法。
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