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精　密　鍛　造　の　将　来

大阪大学大学院基礎工学研究科

小坂田宏造

2000年5月15、16日に大阪大学で開催された第2回精密鍛造セミナ
ーThe2ndInternationalSeminaronPrecisionForgingにおいて、「精密鍛

造の将来」というパネルディスカッションが開催されました。先ず、日本塑性

加工学会の国際精密鍛造学術賞の第1回受賞者である工藤英明教授が基調講演

をされ、小坂田が関連した意見を述べた後、会場からの自由な意見を求めた。

その結果、下記の方々が意見を述べられた。

Prof．K．Kond．0，TbyotaTbchnologicalInstitute，Japan

ProfT．Dean，BirminghamUniversityiU．K．

Pro工．R．Shivpuri，OhioStateUniversity，U．S．A．

ProLD－Y％ng，KAIST∵Korea

Prof．H．Saiki，KumamotoUniversity，Japan

ProfH．Sekiguchi，NaraTechnicalCollege，Japan

Dr．A．KoIsgaard，RaufossTbchnology；Norway

Dr．M．Haensel，KruppPrestaAG，Liechtenstein

Dr．S．Fujikawa，NissanMotor，Japan

このパネルディスカッションは今までにないものであったためか、外国の参

加者から、発表された意見をまとめて、後で送って欲しいとの要請が奉った。

最後のリストはパネルディスカッションでの意見をまともたものである。口頭

での意見発表では、記録できなかったものや、基調講演とは方向性が異蛮勇た

めに同じフォーマットではまとめられなかったものもある。また、発言者の意

図とは異なったまとめになっている可能性もあることをお断りしておく。
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工藤教授の基調講演概要

1．精密鍛造の過去

表1　過去50年間に精密鍛造を育てた製品と生産に対する要求

要求 ��ｹV��生産 

品質 儻H��廂&ﾉ�ﾘ���より精密な機能表面 

伝達動力の増加 �.h.員yo�+8.ｨ+ﾙYIV��

スムーズな動き �.h.閏ﾘｨｨ,斡�EﾉUﾉl｢�

より複雑な動き 信頼性の向上 サービス寿命の増大 仄ﾙ���靼(ｺﾙ7胃驅�,ﾈ��ﾔ��

経済性 儘粟�5(5�6x,ﾉ.�ﾋ��試し打ちコストの低減 

納品時間の短縮 俤驅�5(5�6x,ﾉ.�ﾋ��ﾔ粟�*�.h-��ﾙOX5(5�6x,ﾉ.�ﾋ��┼:ﾘ5(5�6x,ﾉ.�ﾋ��ﾉ��5(5�6x,ﾉ.�ﾋ��W9|yV�,ﾉ.�ﾋ��

エコロジー 偬I|ｨ,ﾉ.�ﾋ��切削代の低減 

動力損失の減少 �4x6ﾈ8ｸ4ﾘ�ｸ��N�,ﾉ.�ﾋ��

より酪粛でスムーズな動き ��Dﾘﾔ�/h,ﾉ.�ﾋ��

リサイクル性の向上 �.h.�4�8ｨ�ｸ98,域H饕�.h.��8�,域H饕�G�ｯﾉZ�,ﾈﾋ淫ﾒ�

過去50年の進歩

A：高度化、コストダウンなどのシステム的な努力の継続的な拡大

B：試し打ちの低減のための1980年以後におけるFEMシミュレーショ

ンの利用の進展

2．精密鍛造の将来

A：製品誤差を1～10〟mにするため予測と制御に用いる鍛造工程数値シミ

ュレーションの精度向上：ひずみ履歴、ひずみ速度、温度、時間に関係する

材料組織、其方性、バウシンガー効果を考慮する必要がある。被加工材料、

工具材料、境界条件の構成式の詳細な研究が不可欠である。

B：表1の品質、経済性、エコロジーの要求を満足するため評価方法の確立：

これは計算機支援の定量的最適化に必要である。

C：コンピュータだけの専門家ではなくコンピュータに支援された専門家を育

成する：生産の実務と数値シミュレーション、物理シミュレーションを組み

合わせると最も効果的である。

D：上記A、B、Cに関する国際軍力：エコロジー問題が効果的に解決される

と発展途上国の自動車生産が増加し、精密鍛造がさらに発展するであろう。
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パネルディスカッションのまとめ

意見を整理するため、工藤教授の表1の「品質、経済性、エコロジーからの

要求」と「製品と生産への要求」を基礎とする。しかし、品質と製品、経済性

と生産は密接に関連するため、これらを「製品」と「コスト」に関する要求事

項とする。その他の要求事項は、エコロジーも含めて、鍛造に対する「制約」

と考えられる。すなわち、鍛造は指定された品質の「製品」を、・エコロジーな

どの各種の「制約」のもとで、最も低い「コスト」で生産する行為であると規

定するものである。技術開発の方向として、「要求の具体的内容」を解決するた

めの「技術課題」と、その実現のための「開発事項」として表示する。

要求事項 仞��ﾉ4�>�vR�技術課題 丶ｩJﾘ馼ﾘ��

製品 俘)��7��流れ、応力、温度の予 ��I&ﾈ5h7�8X8ﾈ�ｸ5h8x92�

（Eudo） 辧ｺ 俤驅�6h�ｸ5�7��ｸ5��

製品 俘)��7��プレス、工具の弾性変 ��h+X*(7h8ﾈ5易ﾉ�"�

（Osakada） 剏`抑制 ��h+X*(ﾔ粟�ﾉ�"�

荷重変動の低減 ��hﾝ�����ｨｨ,ﾈｼ�ｩ�ｲ�

工具の形状制御 

製品 （Osakada） 兒�艀ﾆ��2�新加工法 兒�:��xﾎH7h8ﾈ5��

製品 （Osakada） 佗處ｨ峇�Al，Mg鍛造 磐x,ﾉ&)�"�

半溶融鍛造 

製品（Dean） 佗處ｨ峇�板材鍛造 �7H8ﾘ�ｹ�ﾈﾆ��

製品 （Shivpuri） 佗處ｨ峇�高強度材料 ��hﾝ驅���hﾔ粟�ﾉ�"�

製品 （Osakada） 俘(ｺﾙ7��工具材料 ��hﾔ粟�驅��

低成形圧力 ��h��ﾔ嬰��

製品 （Yang） ��i�ｹV�,ﾉ�頽��コンカレントエンジニ アリング ��ﾘﾇh,i�h蝌,ﾈ自�ﾈ峇�

製品 兒�ﾘx峪YIV��複合化技術 �&)�(�ｹ�萎ﾘ�颯ﾘ�yﾘ�餠ﾂ�

（Shivpuri） ���7FVW&匁x�2�ｧⅣ7�V�6柳��｢�冤ｨ�yﾒ�

製品 （E血d’0） 俘)��7��ﾘ(ｺﾙ7��加工法の選択 �5(984ｨ8ﾈ986xｵｨ���

コスト （Eudo） 儘�/iUﾘ幵�CA押 儷ﾘ廂_ｹd��

コスト （Kudo） ��h蝌��OX,ﾉ%ｨ��試し打ちの削減 ��I&ﾈ5h7�8X8ﾈ�ｸ5h8x92�

コスト （Osakada） ��h蝌��OX,ﾉ%ｨ��金型の迅速作成 �8�7(6(6�7h8ﾘ6x5�4872�984��
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要求事項 仞��ﾉ4�>�vR�技術課題 丶ｩJﾘ馼ﾘ��

コスト （Yang） ��i�ﾉ�ﾘﾇb�高速3Dシミiレーシ ョン 俘)�ﾈﾇh蟀_ｹd��

コス‾ト （Eudo） ��h蝌鳧ｭH,hﾔ�/i�H,ﾈﾞﾒ�ﾋ��新加工法 兒�ﾘx��ﾔ��

工程設計 �4x4ﾈ5�7��ｸ6x5h5�6X8��

コスト （Sbivpuri） 儘�/hﾞﾘﾋ��中間焼鈍の削減 儘�/h7�8�8��ｸ5�,ﾉ�xﾎB�

コスト （Osakada） 仞�ﾅ韵Ykﾘ露+r�金型形状最適化 ��I&ﾈ5h7�8X8ﾈ�ｸ5h8x92�

耐摩耗性向上 ��u��ﾈ��8u��｢�

コスト （Haensel） 仞�ﾅ韵Ykﾘ露+r�金型寿命予測 ��傚ﾘ5h7�8X8ﾈ�ｸ5h8x92�ﾔ粟�Ykﾘ6h�ｸ5�7��ｸ5��

疲労寿命改善 �8ﾈ�ｸ5X�ｸ�yﾒ�

リング締付け最適化 

耐摩耗性改善 ��h+X*(5(�ｸ6X4(984��

コスト （Dean） �(h揵|ｩ�h蜥�柔軟生産 况�:�&)�"�

コスト ・（Yang） �48985��ｸ6ﾈ6(6x/�w�*"�+ﾙ�h蝎_ｸ��遠隔生産 ��

コスト （Fujikawa） ��ﾙOY8ｨ��,ﾈﾞﾘﾋ��柔軟生産ライン ��i�ﾙOR�

ー制約（Eudo） ��ｩnX徂,ﾉwｹ�ﾂ�計算機支援 佛��ｹ_ｹd��

制約（Dean） 佛��ｲ�鍛造学校 �8��ｸ8ﾘ6(7�&)�(6ﾈ6(6r�8��ｸ4�,ﾉ~�*�.��

制約 （Osakada） 俥ﾈｼhｬ(ｺｸ,ﾈ淙�I���作業環境の美化 ��h��ｨｨﾝﾂ�

騒音と振動削減 �7h8ﾈ5�,ﾈ暮:雍�ﾕﾂ�
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