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超高張力鋼ギアドラムの熱間スプライン成形
• 円筒容器側壁の通電加熱
• 熱間スプライン成形

• 電極接触位置の最適化による温間スプラ
イン成形

V形中空部材のホットチューブフォーミング
• ホットチューブフォーミング方法
• ホットチューブフォーミング結果
• 強制空冷による焼入れ性向上
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  センターピラーなど車両骨格部品へのホットスタンピングの適用が増えており，板材を急速に加熱することのできる通電加熱ホットスタンピングが注目されている．通電加熱は平面板材の加熱だけでなく，通電方向に断面積が均一であれば管材なども加熱することが可能である．自動車用トランスミッションに用いられるドラムギアを対象とした容器側壁を通電加熱して歯形成形する温・熱間スプライン成形と，足回り部品である中空アクスルビームを対象とした中空部材のホットチューブフォーミングを紹介する．
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ま と め

1) 熱間成形を用いることにより，冷間成形では割れの
生じた高張力鋼容器のスプライン成形が可能と
なった．

2) 高張力鋼板の熱間スプライン成形を行うことにより，
軟鋼板の冷間成形よりも金型充満率を向上させる
ことが可能であった．

3) 電極接触部最適化することによって温度分布を均
一に加熱して温間成形が可能となった．

超高張力鋼ギアドラムの熱間スプライン成形
• 円筒容器側壁の通電加熱
• 熱間スプライン成形
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イン成形

V形中空部材のホットチューブフォーミング
• ホットチューブフォーミング方法
• ホットチューブフォーミング結果
• 強制空冷による焼入れ性向上
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CO2雰囲気成形後の管材 p0=0.0MPa ま と め

・初期内圧を付加することにより形状転写性およびダ
イクエンチ性が向上し，中空部品のホットスタンピン
グができた

・金型非接触部に空気を吹き付けることにより焼入れ
性を向上させた

・簡易的なCO2雰囲気中で成形することによって酸化
スケールを低減することができた．




