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日本 塑 性 加 工 学 会

拝 啓  太 陽 が 勢 い を増 し、 い よ い よ

員 の 皆 様 に は ま す ま す ご健 勝 の こ と

さ て、 先 般 6月 23日 に (株 )日 立

お い て、 運 営 委 員 が 下 記 の よ う に 変

記

変 更 前               変 更 後

小 野 宗 憲 (大 同 工 業 大 学 ) →  篠 崎 吉 太 郎 (機 械 技 術 研 究 所 )

篠 崎 吉 太 郎 (機 械 技 術 研 究 所 )→  小 野 宗 憲 (大 同 工 業 大 学 )

* * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * * *

5月 、 6月 に 行 わ れ ま した 国 際 会 議、 セ ミナ
ー の 報 告 が あ りま した の で 以 下 に

掲 載 い た し ま す。

ス ト ッ トガ ル ト大 学 塑 性 加 工 技 術 研 究 協 会

セ  ミ  ナ ー

「 鍛 造 技 術 の 最 近 の 進 歩 」

期  日 : 1995年 6月 13/14日

場   月斤 :    ド イ ツ  F e l l b a c h , T a i n e r  S t r。 7,  S c h w a b e n l a n d h a l l e .

企 画 責 任 者 : ス ト ツ トガ ル ト大 学 ,Ko S i e g e r t教 授

6 月  ■  2 日

13時 ～  Muiller― Weigarten社 又 は Schuler Pressen社 見 学

18時 ～  ス ト ツ トガ ル ト大 学 塑 性 加 工 研 究 所 見 学

6 月  ■  3  日

9時 ～ 17時 15分

J.Hubbert(Mercedes―Benzネ土)

:メ ル セ デ ス ベ ン ツ社 よ り見 た 自動 車 産 業 の 今 後 の 展 望



H . H a u c k ( M u i l l e r― We i n g a r t e n社 )

:塑 性 加 工 設 備 に 対 す る 現 在 及 び 将 来 の 要 求 と そ の 実 現 例

KoV i e r e g g e ( V i e r e g g e t t  P i c k a r d t社 )

:鍛 造 技 術 の 今 日 と 明 日

」.Po l l a c k ( E U M U C Oネ 土)

:リ ン グ ロ ー リ ン グ に お け る 最 適 プ ロ セ ス に よ る 質 と 量 の 向 上

J.Hermans(VAW  Aluminiumネ土)

RoZ

乗 用 車 構 造 にお け る曲 げ加 工 され た異形 材 及 び 中空材

eller (Robert  Boschオ 土)

新 しい構 造 部 品 設 計 と製 造計 画 を援 助 す る温 間加 工

Do Sistermans(Aluninium Umform― und Bearbeitungstechnikネ土)

アル ミニ ウ ム メ カニ カル ア ロイイ ングを用 い た鍛 造 品

ruissmann(Mercedes― Benzネ土), R.Haug(Stuttgartラ にど学)

順 送 り式 及 び差 込 み 式 ロ
ー タ リー スエ ー ジ ン グ

H.―

MoK

K o H o W e i s s ( H Y D R A P   P R E S S E N機 械 製 作 社 )

:軽 量 構 造 品 製 造 の た め の 高 内 圧 成 形 (IHU )法

K.―HoC l a a s e n ( B e c h e  &  G r o h s社 )

:ク ロ ス ロー リ ン グ ―゙ 技 術 及 び 機 械 の 進 歩

RoNeugebauer(FhG/1UW, Chemnitz社 )

:漸 変異形材 の圧延

6  月  ■  4  日

8時 3 0分 ～ 17時 3 0分

R . G e i g e r ( K r u p p  H o e s c h  A u t o m o t i v eネ 土), M.H a e n s e l ( P r e s t a   P r e s s   u。

Stanz w e r kネ土)

:ネ ッ トシ エ イ プ 成 形 ―現 代 冷 間 鍛 造 技 術 に 関 す る 要 求

DoSc h m o e c k e l , F .― DoS p e c k ( D a r m s t a d t工 大 生 産 技 術
。塑 性 加 工 機 械 研 究 所 )

:温 間 加 工 を 用 い るチ ヤ ン ス と 問題 点

DoSt o c k ( W i e l a n d  w e r k e  A G ) :ス プ レ ー 圧 密 さ れ た 新 しい 銅 原 材 料

K.Hu m m e r t ( P E A K   W e r k s t o f fネ 土), D . R i n g h a n d ( S t u t t g a r t大 学 )

:粉 末 焼 結 さ れ た ア ル ミ原 材 料 の 鍛 造

G.Hi r t ( E F U― Ur―und  U n f o r m t e c h n i k協 会 )

:チ ク ソ成 形 ―将 来 性 の あ る方 法

HoCh e r e k ( S i e m p e l k a m p   p r e s s e nネ 土)

:鍛 造 業 界 に お け る周 辺 条 件 の 変 化 の 影 響

EoKo e r n e r ( S c h u l e r   P r e s s e nネ 土)

:冷 ・温 間 鍛 造 用 機 械 プ レ ス

M.Ka m m e r e r  ( S t u t t g a r t大 学 )

:冷 間 鍛 造 に お け る工 程 計 画 及 び 工 具 設 計 法 の 開 発

F.Kl o c k e  ( F r a u n h o f e r― Ins t i t u t  f u i r  P r o d u k t i o n s t e c h n o l o g i e ,  I P T  A a c h e n )

:鍛 造 型 の 硬 質 切 削

DoRu i c k ( S t e i n b e i s   T r a n s f e r z e n t r u m   P h y s i k a l i s c h e

O b e r f l a e c h e n m o d i f i k a t i o n )

:表 面 改 質 に よ っ て 改 善 さ れ た トラ イ ポ ロ ジ
ー 的 挙 動

ToAl t a n ( O h i o州 立 大 学 )

:鍛 造 プ ロセ ス の シ ミユ レ
ー シ ョ ン

JoWalters(Scientific  Forming  Technologiesネ 土)

:D E F O R M T M― 鍛 追 加 工 の 実 地 に 役 立 つ シ ミユ レ
ー シ ヨ ン の 道 具

KoRo l l ( M e r c e d e s― Ben zネ土)

:高 内 圧 及 び 高 外 圧 成 形 法 の FEプ ロ セ ス シ ミユ レ
ー シ ヨ ン



第9回 国際冷間鍛造会議 (イギリス
0ウエストミッドランド)

The 9th lnternational cold Forging Congress 1995

22-26 May, 1995

St. 」ohn's Swa1lows Hotel, Solihull, West Midlands, England

大同特殊鋼 (株)

五十川幸宏

概況 :五年毎にドイツとイギリスで開催される本会議は、前回のドイツ
・ニユルン

ベルクにつずきイギリスで開催された。約200人 (公式リスト約 140名 弱)の

参加者があり、Key note paperを含めて50件 の発表があつた。EUの発足により、

日本の加工技術に追いつき、追い越そうとする意識の高い学会であつた。発表は下

記に示す6の ジヤンルに関して行われた。

1。冷間鍛造に対する工具の取り扱い/T00LING FOR COLD FORGING
2。冷間鍛造における生産技術/PRODUCT10N MEⅢOD FOR COLD FORGING

3.潤滑と表面処理/LUBRICAT10N AND SUWACE mEATMENT
4.冷間鍛造の解析/ANALYSIS OF COLD FORGING
5.逐次鍛造/1NCREMENTAL FORGING
6.冷間鍛造用材料/MATERIAL FOR COLD FORGING

7。その他 :見学会

以下、各ジヤンルの発表テ
ーマ名と概要を記す。

1.冷間鍛造に対する工具の取り扱いノT00LING FOR COLD FORGING

(1)冷 問 鍛 造 市 場 の 概 要 / A profile of the markets for cold
forging/T.A.Dean(me university of   Birmingh錮 )

現在の最新冷問鍛造技術とその方向性について概説。冷間鍛造業界にとつての脅威

は鋳造や粉末成形品である。

(2)冷間鍛造に於ける最新技術の組み合わせによるコストの低減/ Cost Saving by
combining the latest technology in cold forging/F. Kersten(NEDSCHROEF)
バンチの偏芯を防ぐためにバンチホルダーにOリ ングを利用。セグメントダイを用

いた部品の設計手法。

(3)最新の工具設計/MOdern tool design/HoSchmidt(Karl Sieber GmbH)
冷間バンチの寿命向上には、TiN(PVD)処理が好ましい。打ち抜きバンチのクリア

ランスは少な目にする事。

(4)薄板巻き付け高弾性コンテナ使用による冷間鍛造用インサ
ートの寿命改善条件/

1mproved service life condition for cold forging die insert through the
use   of   high   stiffness   stripwound   containers/E.B.Nielsen   and
J.Groebaek(Danfoss A/S)
ステレコンの金型を使用した時のダイ寿命向上に関し、疲労損傷パラメータによる

寿命予測。
(5)冷間鍛造に於ける工具形状、材料の応力状態と材料挙動/Die geometries,stress
components and material behavior in cold forging/V.Dujovic,D.Vilotec and
M.Plancak(University of No宙―Sad)

延性破壊に関して、ロール状工具の押しつけによる破壊法則の検証。

(6)冷間鍛造用工具の信頼性解析/Reliability analysis of cold forging tools/
U.Engel(University of Erlangen―Nuernberg)



冷間鍛造時の工具寿命に及ぼす種々の因子をまとめて標記可能な信頼性解析手法に

よる寿命予測。

2.冷間鍛造における生産技術/PRODUCT10N MEIHOD FOR COLD FORGING

(1)N.N.SからNeS,冷間鍛造へ (最新技術)/From near net shape to net shape

cOld forging/RoGeiger(Krupp Hoesh Stahl)and M.Hansel(Presta)
2000年までにドイツの自動車にしめる冷間鍛造部品の量は約34Kgに達し、鍛造のま

まで熱処理後使用されるギヤ
ー類、シヤフト類が増加する。

(2)押し出しアルミニウム部品のアイヨニング加工/Wall irOning of extruded
aluminium parts/WecoEmmens(Hoogovens Group BV)
種々のアルミ合金にたいしアイヨニング試験を行い、欠陥防止と精度確保の為の最

適バンチ形状を提案。

(3)直接装着ギヤ
ーの為の成形 ・硬化処理 ・高硬度仕上げ成形工程/ProduCtiOn

sequence  forming―Hardening―Hard  Finishing  for  the  manufacturing  of

酬 琶撃響 りlヂ T双 ち鷺
まを 牲 掩 姦 襲 洟 鰐 撃型 ずヤー予成形後段、最終冷間前方押し出し|

グによりIS0 5級確保。

(4)精密エンボス加エ
ー平坦部品成形の代替え方法/PrecisiOn embossing―

alternative method of forming flat parts/WoBeiSel and I.0.Dommes(Grabner
Pressensystem OmbH)
電子部品のような薄肉深穴製品をエンボス加工する事により歩留まり低下のデメ

リットを吸収可能。

(5)全プロセスコントロ
ールー精密成形を効果的にするための予備成形条件/Total

ll:i:i:ntatl∬潟掲注zmttlandli』
l11佐
rsiシ tf.J増

塩鍋』り
liセ
f」 サI冷間鍛造における精度向上のためには、

ロール必要。
(6)平坦部品製造の為の塑性切断機構の研究/A study on mechanism of platen
cropping for production of fltt parts/C.Ming― an,Y.Juequi md

LoQiuling(Hunan university)
投稿のみ。
(7)分散強化型粉末アルミ合金の成形性/Formability of dispersion strengthened
P/M alumillllm a1loys/K.Siegert and D.Ringhand(Univeersity of Stuttgart)
新しく開発された分散強化型粉末アルミ合金は、実稼働条件でその強度を満たす。

(8)トランスミッシヨンシヤフトの鍛造
―技術及び経済性から見た最近の発展/

Transmission shaft forging― Technological and Economical aspects of New
development/M.Hirshvogel(Hirschvogel Umformtechik GmbH)
トランスミッシヨンシャフト類の成形に関し、加工法によるコスト比較と、軽量化

のための中空化の現状を紹介。ヘリカルギヤ付きシヤフトの温間側方押しだしによ

る精度はIT9級で後加工が必要。

(1)アルミと鋼の冷間鍛造における潤滑について/Aspects of lubrication in cold
forging of Alllmillllm and Stee1/N.B町(Techanical University of Darmstadt)
アルミニウムと鋼の冷間鍛造用被膜に関して、種々の鍛造条件に対し選択基準を示

す。

3。潤滑 と表面処理/LUBRICAT10N AND SIIRFACE mШ ⅢENT



(2)リン酸亜鉛/スステアレ
ー ト被膜の一雌的特徴

―耐焼き付き性と耐熱性の測定

/G:neralcCIillllt、l響i°
n」ι:sII:i:11,:/Sterate coatings:Seizure resistanceJoPoBrcont,S.Adjerid,PoHivart     alld

J。Oudin(UniVersity of Valencien)

鴛蹴爾 璧電塀鮮 堂曇祀識甜 ヲ [蓬
亀鑑 靖漁 i盟micro―forming    prOCess―Fundamentals

behavior/M.Geiger,A.Engel,U.Kals and FoVollersten ( Universitat― Erlangen…

Nurnberg)
電子部品の微細加工に関し、サイズ効果の点からミクロ組織、表面性状及び材料

―

工具間の関係を関係つけた。

(4)被膜処理された鋼材料の冷問加工における摩擦の決定に関する研究/On the

determination   of   fFiction   in   the   COld   fOrging   of   coated
workpieces/P.PiCart,J.Oudin and A.Dbuois(Univeersity of Valenciennes and
Hainaut―Ca面breisis)

冷間鍛造用材料の摩擦評価方として、据え込み
―スライデング法を提案。

(5)鋼の冷間鍛造における摩擦/Friction i cold forging of stee1/HoWoWagner and
J.Wolf(UniVersity of Kassel)
前方押しだし、リング圧縮、スパイクテストにて過渡的な摩擦係数を測定。接触圧

力が高まると摩擦係数は低下する。

(6)冷間鍛造の摩耗 プロセスの研究のための基礎試験 /Basic test for

investigation    of  wear  processes  of  cold  forging/D.Sehmoeckel  and

‰讐撃解霞警1冤惧躍:こ鴨藻思∬ぜ震どぼ力)チを押し込む事による摩耗試験を提
案。

(7)前・後方押し出し時の摩擦挙動に関する試験片の機械的及び形状特性の影響

`:麟::lご辮
i認
鮮選蹴胤efitty為ギ.朧為品e慧げ勝

Palermo),A.ForceHese and F.Gabrielli(University of Anecom)
前 0後方押し出しによる缶の成形を通して、アルミ合金の被膜特性調査

(8)成形 時 の摩 擦 特性 の研 究 /The study of frictional resistance in
forging/G.Borowski and KoLenik(Tehnical University of Lublin)
板成形に自動設計システム(AFDS)を応用して、潤滑性能の評価も可能であることを

示した。
(9)1990年 代の温 ・冷問鍛造用潤滑剤の環境に対する考察/Envirorlllental
musings    on    clod    and    warm    forging    lubricants    for    the
nineties/A.W.Cooper,A.V.Parry ,1.Trundley and H.Vetter(Acheson lndustries)
環境問題の観点より燐酸塩被膜も将来は禁止される。これに代わる物として、有機

系添加物を含む無機系の自色材料が開発される。

(10)三 流 化 モ リ ブ デ ン の 代 替 /ALTEⅢATIVE TO MOLYBDENllM

DISULPHIDE/J.Burke(chemeta11)
乾式のポリマー膜潤滑剤の効果の説明。

4.冷間鍛造の解析/ANALYSIS OF COLD FORGING

(1)鍛造のモデリング/Forging Modelling/A・NoBramley(UniVersity of Bath)

鍛造のモデリングにたいする必要性と現状のツールの満足度に関する解説。

(2)精密複雑形状部品の冷間鍛造―工程と工具設計へのメタルフロ
ーの数値模擬の適

用/T.Altan,Ke Sweeny,VoVazquez,H.Kim and M.Knoerr(The Ohio State University)



DEFORM,DEFORM 3Dを使用した解析事例の紹介。

(3)冷間鍛造及びねじ業界における金属成形模擬の為のツ
ール/A tool for metal

forming simulation in cold fOrging and fasteners industry/A.Arfmalm and
M.Twickler(CPM)
CAPS―HNELを使用した二次元解析事例の紹介。

(4)鋼の冷間鍛造におけるコンピユ
ータ支援プラニング/COmputer―aided plallming

in the cold forging of stee1/B.Lengley and IoChaudhry(Imprial college)
二次元軸対象部品の工程設計用に開発されたプログラムCOFEX(COld Forging

i榔菫峯異191こょるパ11祁夕こl陥α)fラ濃1/Predillttlell(1構1::誌ヽclef:lll鍵
5年:RIleelement method/A.Hingwe,R.Greczanik all

押し出し時の中心割れに関して、損傷則にもとずきDEFORM,FORGE2を使い割れの数値

的検証を行う。両者ともよく模擬可能と結論。

(6)板の打ち抜き操業に及ぼす工具形状変化の影響のシミユレ
ーシヨン/Sinlulttion

of the effect of tool geometry changes on blanking operations/C.Choy and
R.Balendra(University of Strathclyde)
ABAQUSを使用して、バンチによる打ち抜きの解析を行い実験と比較検証。

猛艦辮議輩肌島鶴潤鮮舗蔦偶:鷺器柵 締盤
University)
FEMによる数値計算結果をもとにした知識デ

ータベースからニユーラルネットワーク

のモデルを作成。
(8)剛塑性有限要素法による非定常プレス成形プロセスのシミユレ

ーシヨン

Simulation  of  non―static  preSS  fOrming  proceses  by  rigid  plastic
FEM/Y.Peng,F.Wang and X.Ruan(Shanghai Jiao Tong University)
非定常高速変形に衝撃荷重と体積力を考慮したFEMを開発し検証。

(9)有限要素法による表面拡大と再結晶粒径の計算/Calculttion of sllrface
expansion  and recrystalised grain  size  by using  the  finite  element

method/H.Berg and G.Jensen(Raufoss Technology A/S)
アルミニウムの押し出し成形をFEMでシミユレーシヨンして、被膜切れと再結晶後

の結晶粒の推定。

5.逐次鍛造/1NCREmNTAL FOnGING

(1)逐次鍛造/1ncremental forming/P.MoStandring(University of Nottingham)
逐次鍛造を5つのモードに分類 (接触面積、工具数、軸数、工具の動き、材料の動
き)して変形様式を説明。
(2)有限要素法によるヘリカルギヤーの最適冷間鍛造/Optimized cold forging
helical gears by FEM  simulation/KoLange(University
Stuttgart),V.Szentmihalyi(Erich Nellmayer)
ヘリカルギヤの後方押し出しにおいて生ずる歯面の誤差を2D,3DのBEMで解いて応力
集中の生じない工具形状を設計。
(3)応用研究例による冷 ・温間のネジ転造形状/Cold warm rolling of pitch
profiles   as   an   exttle   for   applied   research/RoUmbach   and
W.Altmann(Chminitz)
冷 ・温間の2条転造に関する研究により深い溝形状の達成。

(4)主に自動車工業向け軽量部品の経済的生産への回転スエジング法の適用

/Application of rotary swaging for the econmical production of lightweight
components mainly for the car industories/BoMuller(Pforzheim)
ロータリースエージング機の作動原理の説明とそれによる種々の製品例。

ｆ

ｆ

０

０



::|(:孟ぶ葛翡請蟹訂乱忌『
Near Net Shape精密回転スエージングカロエ/P.Isaak and

ロータリスエジング機による自動車部品の
書tclフ トの回転鍛造成形の適用能力

鮮認 婦満 '「総 誦鵠酬
N%。
鰊。珊dl躙 ×TRANSMISS10N SHAFTS IN LIGHTWEIGHT C0

彗用トリしスミッシヨンシヤフトの成形を
吏ってメタルフローの検証を行う。

L£)M魃 /1嫌霊s::‖
)tive)
l鍛造機による製造技術の解説。

♂孔fill11(緞tiwili鷺:計lM111:t:l;
1-Kabir University of Technology)
'例。

/L.Aksenov and N.Elkin(St.Petersburg

揺動鍛造機にフローテイングダイ等を用いて薄肉製品を造る技術について解説。

6.冷問鍛造用材料/mTERIAL FOR COLD FORGING

workpiece naterials for cold forgi
(1)現在と将来の冷問鍛造用材料の発展/Current and future developments

orsing/H. Yaguchi, T. Hasegawa
ｉｎ
耐

M.Nakanllra(Kobe Steel Ltd。)
日本における冷間鍛造用材料の開発過程について紹介。

1:I』」 品 温 品 獅etti3儡 乱 ni霜 )婦 景轟 l::韻 w脚 器 ettti°::

Technology)
冷間鍛造時に生ずる欠陥の種類を分類。

(3)冷 間 鍛 造 に お け る 延 性 破 壊 /Ductile fractllre in cold
forging/A.Tulner(BritiSh Steel plc.)
実鍛造で発生する延性的破壊と圧縮試験より得られた断熱的、熱的に助長された非

平衡な歪みの履歴と大いに関係があり、引つ張り強度と直接の関係なし。

(4)良好な冷問加工性と切削性を兼備したステンレス鋼/Stainless Steels with

good heading ability and improved machinability/J.Bayol,」.Levigoureux and

MoCauVet(Imphy s,a)
γ―系SUSの冷間鍛造性を向上させるためにCuを添加し、切削性を確保するためにオ

キサイドを形成させた新しいステンレス鋼の開発。

(5)析出硬化型ステンレス鋼SUS630の温間加工性に及ぼすオ
ースフォーミングの影響

/Effect of ausforming on the warm forging of SUS630 precipitation hardening
stee1/S.IsOgawA,HoYoshida,K.Sakoda and S.Isobe(Daido Steel Co.Ltd.)
温問加工を使いSUS630の複雑形状部品を成形する技術の紹介。

(6)将来 の 鋼 線 材 の 熱 処 理 法 /Steel Wire heat treatment for the
future/DoBrandstatter(EBNER)

I界環薫醜護電詭鶴翁鰍絆 臨 t量為:臆I:I)bI"C°
St'

steel fastners/W.ToCook and RoG.Wilial



8.8級のボルトを圧延ままの低C―FP鋼より冷間加工ままで強度を得る為の合金成分の

検討。
(8)高強度締結体用の新焼き入れ焼き戻し線材/New quenched and tempered steel
wire rod for high strength iods/C.Bertrand and P,Mateos(Sider I+D)
低Cのベイナイト/マルテンサイト型高強度ボルト用非調質鋼の開発。

(9)非調質冷間鍛造用部品の冶金学的解決/Metallllrgical solutions for non
heated cold heading parts/G.Pierson(CREEAS)
制御圧延・冷却を利用したFP系及びFM系8。8級ボルトの製造技術の開発により熱処理

省略が可能となつた。

7.見 学会
五月二十五日と二十六日の二日間に渡り下記の見学会が行われた。

(1)BOdycote(UK)Ltd.
プラズマ窒化やPVD/CVD処理を用いた表面処理や熱処理による自動車用精密部品の製

造
(2)Rover Oroup(Longbridge)
ギヤ部品の亜熱間鍛造ラインの見学。

(3)Massy―Ferguson Manufacturing Ltd。(Coventry)
トラクターや農機具部品製造のためのCNC/FMCラインの見学。

(4)ToR. Fastenings Ltd。(Telford)
ネジ付きフアスナーの製造に関し、その品質コントロ

ールシステムとコンピユータ

でコントロールされたヘッダー機の見学。

(5)Toyota(Derby)
コンピュウータで制御されたロボット付きの最新鋭の製造設備や冷間鍛造部品の

アッシーの見学。

(6)PreciSiOn Technologies lnternational Ltd。(TamwOrth)

ギヤー類の製造及び検査を含む冷間鍛造用金型の製造設備の見学。

(7)Stllrmey Archer Ltd.(Nottingham)
自転車用変速機の製造に関し、多段プレスによる冷間鍛造部品の製造や粉末成形部

品の製造工程の見学。


