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(57)【特許請求の範囲】

【請求項１】

　タブレット状素材を用いて鍛造品を成形するタブレット鍛造方法であり、

　幅狭の薄板コイル鋼材をせん断して完成品の板厚に対応した厚さで、角部を有するタブ

レット状素材を得るせん断加工工程と、

　鍛造品を成形するためのパンチを有する上型と、前記上型に対向して配置される前記鍛

造品を成形するためのカウンターパンチを有する下型との間で、前記タブレット状素材の

板厚面に正対する方向から前記タブレット状素材を圧縮加工し、鍛造品を成形するタブレ

ット鍛造工程と、

　タブレット鍛造工程で成形された鍛造品の平面に正対する方向から静水圧応力下でシェ

ービング加工するシェービング加工工程とを含み、

　前記タブレット鍛造工程では、

　前記パンチと前記カウンターパンチの被加工材料と接触する側の端面であり、　前記パ

ンチまたは前記カウンターパンチとの突き合わせ端面の一方において、　前記突き合わせ

端面からの高さを０．５～１ｍｍ程度だけ短くし、圧縮加工終了時に前記パンチと前記カ

ウンターパンチの突き合わせ面に隙間を形成することで前記隙間により前記成形された鍛

造品に出っ張り部を成形し、

　かつ前記タブレット鍛造工程では、前記成形された鍛造品に前記タブレット状素材の角

部が線状残痕として残存し、

　前記シェービング加工工程では、
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　 前 記 成 形 さ れ た 鍛 造 品 の 出 っ 張 り 部 と 、 前 記 鍛 造 品 に 残 存 す る 前 記 タ ブ レ ッ ト 状 素 材 の

角 部 に 相 当 す る 線 状 残 痕 を 、 鍛 造 品 の 板 厚 側 の 曲 面 と 共 に シ ェ ー ビ ン グ 加 工 す る こ と を 特

徴 と す る タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 。

【 請 求 項 ２ 】

　 前 記 上 型 は 、 上 型 ケ ー ス の 空 洞 部 に パ ン チ ホ ル ダ ー と 前 記 パ ン チ を 配 置 し 、

　 前 記 下 型 は 、 カ ウ ン タ ー パ ン チ ホ ル ダ ー を 補 助 リ ン グ の 空 洞 部 に 配 置 後 、 前 記 カ ウ ン タ

ー パ ン チ ホ ル ダ ー の 空 洞 部 に 前 記 カ ウ ン タ ー パ ン チ を 動 作 可 能 に 配 置 し た 上 で 前 記 補 助 リ

ン グ を 下 型 ケ ー ス に 配 置 し 、

　 前 記 隙 間 が 形 成 さ れ る 様 に 前 記 パ ン チ と 前 記 カ ウ ン タ ー パ ン チ の 間 で 前 記 タ ブ レ ッ ト 素

材 を 圧 縮 加 工 す る 時 に 、 前 記 カ ウ ン タ ー パ ン チ ホ ル ダ ー に 前 記 タ ブ レ ッ ト 状 素 材 の 周 囲 が

囲 ま れ て 密 閉 状 態 で あ る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に 記 載 の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 。

【 請 求 項 ３ 】

　 前 記 タ ブ レ ッ ト 状 素 材 は 、 前 記 板 厚 面 以 外 の 平 面 の 形 状 が 、 角 部 を 少 な く と も ３ つ 以 上

有 す る 形 状 で あ る こ と を 特 徴 と す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に 記 載 の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方

法 。

【 請 求 項 ４ 】

　 請 求 項 １ 乃 至 請 求 項 ３ の い ず れ か １ 項 に 記 載 の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 を 用 い て 製 造 さ れ た

こ と を 特 徴 と す る 鍛 造 品 。

【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】

【 技 術 分 野 】

【 ０ ０ ０ １ 】

　 こ の 発 明 は 、 所 定 の 厚 さ を 有 す る タ ブ レ ッ ト 状 素 材 を 用 い て 鍛 造 品 を 成 形 す る タ ブ レ ッ

ト 鍛 造 方 法 に 関 す る も の で あ る 。

【 背 景 技 術 】

【 ０ ０ ０ ２ 】

　 従 来 か ら 機 械 ・ 自 動 車 部 品 な ど を 製 造 す る た め の 加 工 方 法 と し て 、 板 金 プ レ ス 加 工 に よ

っ て 製 品 を 得 る 加 工 方 法 （ 特 許 文 献 １ ） や 、 鍛 造 加 工 に よ っ て 製 品 を 得 る 加 工 方 法 （ 特 許

文 献 ２ ） な ど が 用 い ら れ て い る 。

【 ０ ０ ０ ３ 】

　 こ の 板 金 プ レ ス 加 工 方 法 は 、 例 え ば 図 １ ５ に 示 す よ う に 、 幅 広 の 薄 板 コ イ ル 鋼 材 １ ０ ０

を 引 き 出 し て プ レ ス 機 械 １ １ ０ に よ り フ ァ イ ン ブ ラ ン キ ン グ 加 工 な ど で 精 密 打 ち 抜 き 加 工

を 行 い 、 同 時 に 複 数 個 の 製 品 １ ２ ０ を 得 て い る 。

【 ０ ０ ０ ４ 】

　 ま た 、 鍛 造 加 工 方 法 は 、 例 え ば 図 １ ６ に 示 す よ う に 、 円 柱 の コ イ ル 鋼 材 ２ ０ ０ を 引 き 出

し て 所 定 長 さ に せ ん 断 し 、 所 定 長 さ に せ ん 断 さ れ た 円 柱 の 素 材 ２ ０ １ を 用 い 、 こ の 円 柱 の

素 材 ２ ０ １ を つ ぶ し 鍛 造 、 密 閉 鍛 造 し 、 さ ら に 打 ち 抜 き ・ バ リ 取 り 鍛 造 し 、 製 品 ２ ２ ０ を

得 て い る 。

【 先 行 技 術 文 献 】

【 特 許 文 献 】

【 ０ ０ ０ ５ 】

【 特 許 文 献 １ 】 特 開 ２ ０ ０ ０ － ２ ５ ４ ７ ３ ５ 号 公 報

【 特 許 文 献 ２ 】 特 開 ２ ０ ０ ０ － ２ ４ ７ ４ ６ 号 公 報

【 発 明 の 概 要 】

【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】

【 ０ ０ ０ ６ 】

　 こ の よ う な 板 金 プ レ ス 加 工 方 法 で は 、 一 般 に 材 料 の さ ん 幅 （ 材 料 長 手 方 向 の 打 ち 抜 い た

隣 り 合 う 加 工 品 間 の 材 料 余 白 お よ び 打 ち 抜 い た 加 工 品 と 材 料 幅 方 向 端 部 間 の 材 料 余 白 ） は

、 材 料 長 手 方 向 に 対 し て 材 料 板 厚 の １ ． ５ 倍 以 上 、 材 料 幅 方 向 に 対 し て 材 料 板 厚 の １ ． ０

倍 以 上 を 必 要 と す る 。 も し 、 必 要 な さ ん 幅 を 確 保 で き な い 場 合 は 、 製 品 の 破 断 面 が 著 し く

な り 、 割 れ が 発 生 す る な ど 良 品 を 得 る こ と が で き な い た め あ る 程 度 の 余 白 を 確 保 す る 必 要
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が あ り 、 材 料 歩 留 ま り が 低 下 す る 。 こ の よ う に 、 高 精 度 で 、 高 い 品 質 の 製 品 を 作 る た め に

は 、 「 さ ん 幅 」 が ど う し て も 必 要 で あ り 、 材 料 歩 留 ま り を 上 げ る こ と が で き ず 、 フ ァ イ ン

ブ ラ ン キ ン グ 加 工 で 廃 棄 す る 材 料 が 多 く 、 加 工 コ ス ト を 下 げ る こ と が 困 難 で あ っ た 。 ま た

、 鍛 造 加 工 方 法 で は 、 通 常 、 円 柱 素 材 か ら 加 工 を 始 め る の が 常 識 で あ り 、 工 程 数 が 多 く 、

し か も バ リ が 多 く 生 じ 廃 棄 材 料 も 多 く な る な ど の 問 題 が あ る 。

【 ０ ０ ０ ７ 】

　 こ の 発 明 は 、 か か る 点 に 鑑 み て な さ れ た も の で 、 少 な い 工 程 数 で 、 し か も 廃 棄 材 料 を 減

ら し 加 工 コ ス ト を 軽 減 す る こ と が 可 能 な タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 を 提 供 す る こ と を 目 的 と す る

。

【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】

【 ０ ０ ０ ８ 】

　 か か る 課 題 を 解 決 す る た め に 、 こ の 発 明 は 、 以 下 の よ う に 構 成 し た 。

【 ０ ０ ０ ９ 】

　 請 求 項 １ に 記 載 の 発 明 は 、 タ ブ レ ッ ト 状 素 材 を 用 い て 鍛 造 品 を 成 形 す る タ ブ レ ッ ト 鍛 造

方 法 で あ り 、

　 幅 狭 の 薄 板 コ イ ル 鋼 材 を せ ん 断 し て 完 成 品 の 板 厚 に 対 応 し た 厚 さ で 、 角 部 を 有 す る タ ブ

レ ッ ト 状 素 材 を 得 る せ ん 断 加 工 工 程 と 、

　 鍛 造 品 を 成 形 す る た め の パ ン チ を 有 す る 上 型 と 、 前 記 上 型 に 対 向 し て 配 置 さ れ る 前 記 鍛

造 品 を 成 形 す る た め の カ ウ ン タ ー パ ン チ を 有 す る 下 型 と の 間 で 、 前 記 タ ブ レ ッ ト 状 素 材 の

板 厚 面 に 正 対 す る 方 向 か ら 前 記 タ ブ レ ッ ト 状 素 材 を 圧 縮 加 工 し 、 鍛 造 品 を 成 形 す る タ ブ レ

ッ ト 鍛 造 工 程 と 、

　 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 工 程 で 成 形 さ れ た 鍛 造 品 の 平 面 に 正 対 す る 方 向 か ら 静 水 圧 応 力 下 で シ ェ

ー ビ ン グ 加 工 す る シ ェ ー ビ ン グ 加 工 工 程 と を 含 み 、

　 前 記 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 工 程 で は 、

　 前 記 パ ン チ と 前 記 カ ウ ン タ ー パ ン チ の 被 加 工 材 料 と 接 触 す る 側 の 端 面 で あ り 、 前 記 パ ン

チ ま た は 前 記 カ ウ ン タ ー パ ン チ と の 突 き 合 わ せ 端 面 の 一 方 に お い て 、 前 記 突 き 合 わ せ 端 面

か ら の 高 さ を ０ ． ５ ～ １ ｍ ｍ 程 度 だ け 短 く し 、 圧 縮 加 工 終 了 時 に 前 記 パ ン チ と 前 記 カ ウ ン

タ ー パ ン チ の 突 き 合 わ せ 面 に 隙 間 を 形 成 す る こ と で 前 記 隙 間 に よ り 前 記 成 形 さ れ た 鍛 造 品

に 出 っ 張 り 部 を 成 形 し 、 か つ 前 記 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 工 程 で は 、 前 記 成 形 さ れ た 鍛 造 品 に 前 記

タ ブ レ ッ ト 状 素 材 の 角 部 が 線 状 残 痕 と し て 残 存 し 、

　 前 記 シ ェ ー ビ ン グ 加 工 工 程 で は 、

　 前 記 成 形 さ れ た 鍛 造 品 の 出 っ 張 り 部 と 、 前 記 鍛 造 品 に 残 存 す る 前 記 タ ブ レ ッ ト 状 素 材 の

角 部 に 相 当 す る 線 状 残 痕 を 、 鍛 造 品 の 板 厚 側 の 曲 面 と 共 に シ ェ ー ビ ン グ 加 工 す る こ と を 特

徴 と す る タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 で あ る 。

【 ０ ０ １ ２ 】

　 請 求 項 ２ に 記 載 の 発 明 は 、 前 記 上 型 は 、 上 型 ケ ー ス の 空 洞 部 に パ ン チ ホ ル ダ ー と 前 記 パ

ン チ を 配 置 し 、

　 前 記 下 型 は 、 カ ウ ン タ ー パ ン チ ホ ル ダ ー を 補 助 リ ン グ の 空 洞 部 に 配 置 後 、 前 記 カ ウ ン タ

ー パ ン チ ホ ル ダ ー の 空 洞 部 に 前 記 カ ウ ン タ ー パ ン チ を 動 作 可 能 に 配 置 し た 上 で 前 記 補 助 リ

ン グ を 下 型 ケ ー ス に 配 置 し 、

　 前 記 隙 間 が 形 成 さ れ る 様 に 前 記 パ ン チ と 前 記 カ ウ ン タ ー パ ン チ の 間 で 前 記 タ ブ レ ッ ト 素

材 を 圧 縮 加 工 す る 時 に 、 前 記 カ ウ ン タ ー パ ン チ ホ ル ダ ー に 前 記 タ ブ レ ッ ト 状 素 材 の 周 囲 が

囲 ま れ て 密 閉 状 態 で あ る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に 記 載 の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 で あ る 。

【 ０ ０ １ ５ 】

　 請 求 項 ３ に 記 載 の 発 明 は 、 前 記 タ ブ レ ッ ト 状 素 材 は 、

　 前 記 板 厚 面 以 外 の 平 面 の 形 状 が 、 角 部 を 少 な く と も ３ つ 以 上 有 す る 形 状 で あ る こ と を 特

徴 と す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に 記 載 の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 で あ る 。

【 ０ ０ １ ７ 】

　 請 求 項 ４ に 記 載 の 発 明 は 、 請 求 項 １ 乃 至 請 求 項 ３ の い ず れ か １ 項 に 記 載 の タ ブ レ ッ ト 鍛

造 方 法 を 用 い て 製 造 さ れ た こ と を 特 徴 と す る 鍛 造 品 で あ る 。
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【 発 明 の 効 果 】

【 ０ ０ １ ８ 】

　 前 記 構 成 に よ り 、 こ の 発 明 は 、 以 下 の よ う な 効 果 を 有 す る 。

【 ０ ０ １ ９ 】

　 請 求 項 １ 乃 至 請 求 項 ４ に 記 載 の 発 明 で は 、 幅 狭 の 薄 板 コ イ ル 鋼 材 を せ ん 断 し て 完 成 品 の

板 厚 に 対 応 し た 厚 さ で 、 角 部 を 有 す る タ ブ レ ッ ト 状 素 材 を 得 る せ ん 断 加 工 工 程 と 、 鍛 造 品

を 成 形 す る た め の パ ン チ を 有 す る 上 型 と 、 上 型 に 対 向 し て 配 置 さ れ る 鍛 造 品 を 成 形 す る た

め の カ ウ ン タ ー パ ン チ を 有 す る 下 型 と の 間 で 、 タ ブ レ ッ ト 状 素 材 の 板 厚 面 に 正 対 す る 方 向

か ら タ ブ レ ッ ト 状 素 材 を 圧 縮 加 工 し 、 鍛 造 品 を 成 形 す る タ ブ レ ッ ト 鍛 造 工 程 と 、 タ ブ レ ッ

ト 鍛 造 工 程 で 成 形 さ れ た 鍛 造 品 の 平 面 に 正 対 す る 方 向 か ら 静 水 圧 応 力 下 で シ ェ ー ビ ン グ 加

工 す る シ ェ ー ビ ン グ 加 工 工 程 と を 含 み 、 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 工 程 で は 、 パ ン チ と カ ウ ン タ ー パ

ン チ の 被 加 工 材 料 と 接 触 す る 側 の 端 面 で あ り 、 パ ン チ ま た は カ ウ ン タ ー パ ン チ と の 突 き 合

わ せ 端 面 の 一 方 に お い て 、 突 き 合 わ せ 端 面 か ら の 高 さ を ０ ． ５ ～ １ ｍ ｍ 程 度 だ け 短 く し 、

圧 縮 加 工 終 了 時 に パ ン チ と カ ウ ン タ ー パ ン チ の 突 き 合 わ せ 面 に 隙 間 を 形 成 す る こ と で 隙 間

に よ り 成 形 さ れ た 鍛 造 品 に 出 っ 張 り 部 を 成 形 し 、 か つ タ ブ レ ッ ト 鍛 造 工 程 で は 、 成 形 さ れ

た 鍛 造 品 に タ ブ レ ッ ト 状 素 材 の 角 部 が 線 状 残 痕 と し て 残 存 し 、 シ ェ ー ビ ン グ 加 工 工 程 で は

、 成 形 さ れ た 鍛 造 品 の 出 っ 張 り 部 と 、 鍛 造 品 に 残 存 す る タ ブ レ ッ ト 状 素 材 の 角 部 に 相 当 す

る 線 状 残 痕 を 、 鍛 造 品 の 板 厚 側 の 曲 面 と 共 に シ ェ ー ビ ン グ 加 工 す る こ と で 、 少 な い 工 程 数

で 、 し か も 廃 棄 材 料 を 減 ら し 、 抜 き 孔 が あ る 製 品 の 加 工 コ ス ト を 軽 減 す る こ と が 可 能 で あ

る 。

【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】

【 ０ ０ ２ ８ 】

【 図 １ 】 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 の 製 造 工 程 全 体 を 説 明 す る 図 で あ る 。

【 図 ２ 】 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 と シ ェ ー ビ ン グ 加 工 の 組 合 せ 製 造 工 程 全 体 を 説 明 す る 図 で あ る 。

【 図 ３ 】 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 工 程 の 上 型 と 下 型 の 斜 視 図 で あ る 。

【 図 ４ 】 パ ン チ と カ ウ ン タ ー パ ン チ を 示 す 斜 視 図 で あ る 。

【 図 ５ 】 パ ン チ と カ ウ ン タ ー パ ン チ 及 び カ ウ ン タ ー パ ン チ ホ ル ダ ー の 組 み 付 け を 示 す 斜 視

図 で あ る 。

【 図 ６ 】 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 金 型 の 動 作 を 示 す 断 面 図 で あ る 。

【 図 ７ 】 シ ェ ー ビ ン グ 工 程 の 上 型 と 下 型 の 斜 視 図 で あ る 。

【 図 ８ 】 シ ェ ー ビ ン グ パ ン チ と シ ェ ー ビ ン グ ダ イ ス 及 び シ ェ ー ビ ン グ カ ウ ン タ ー パ ン チ の

配 置 を 示 す 斜 視 図 で あ る 。

【 図 ９ 】 シ ェ ー ビ ン グ パ ン チ と シ ェ ー ビ ン グ ダ イ ス 及 び カ ウ ン タ ー パ ン チ の 組 み 付 け を 示

す 断 面 図 で あ る 。

【 図 １ ０ 】 シ ェ ー ビ ン グ 金 型 の 動 作 を 示 す 断 面 図 で あ る 。

【 図 １ １ 】 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 の 被 加 工 材 料 の 向 き と 支 持 機 構 の 例 を 示 す 工 程 図 で あ る 。

【 図 １ ２ 】 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 の 応 用 例 を 示 す 図 で あ る 。

【 図 １ ３ 】 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 の 他 の 応 用 例 を 示 す 図 で あ る 。

【 図 １ ４ 】 加 工 コ ス ト の 軽 減 を 説 明 す る 図 で あ る 。

【 図 １ ５ 】 従 来 の 板 金 プ レ ス 加 工 方 法 を 示 す 図 で あ る 。

【 図 １ ６ 】 従 来 の 鍛 造 加 工 方 法 を 示 す 図 で あ る 。

【 発 明 を 実 施 す る た め の 形 態 】

【 ０ ０ ２ ９ 】

　 以 下 、 こ の 発 明 の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 の 実 施 の 形 態 に つ い て 説 明 す る 。 こ の 発 明 の 実 施

の 形 態 は 、 発 明 の 最 も 好 ま し い 形 態 を 示 す も の で あ り 、 こ の 発 明 は こ れ に 限 定 さ れ な い 。

こ の 実 施 の 形 態 で は 、 鍛 造 品 と し て 、 自 動 車 に 用 い ら れ る 部 品 で あ る が 、 こ れ に 限 定 さ れ

ず 産 業 機 械 な ど に 用 い ら れ る 部 品 も 同 様 で あ る 。

【 ０ ０ ３ ０ 】

　 （ 第 １ 発 明 の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 ）

　 こ の 実 施 の 形 態 の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 を 、 図 １ に 基 づ い て 説 明 す る 。 図 １ は タ ブ レ ッ ト
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鍛 造 の 製 造 工 程 全 体 を 説 明 す る 図 で あ る 。 こ の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 は 、 タ ブ レ ッ ト 状 素 材

１ を 用 い て 鍛 造 品 ２ を 成 形 す る 鍛 造 方 法 で あ り 、 タ ブ レ ッ ト 状 素 材 １ は 、 完 成 品 の 板 厚 に

対 応 し た 厚 さ を 有 す る 長 方 形 の 鋼 材 素 材 を 用 い て い る 。 完 成 品 の 板 厚 に 対 応 し た 厚 さ は 、

完 成 品 の 板 厚 と ほ ぼ 同 じ 厚 さ で あ り 、 金 型 へ 挿 入 す る た め の ク リ ア ラ ン ス 分 だ け タ ブ レ ッ

ト 状 素 材 １ の 板 厚 が 小 さ い と 言 う 意 味 で あ る 。 ま た 、 長 方 形 の 鋼 材 素 材 を 用 い て い る が 、

長 方 形 に 限 定 さ れ ず 、 完 成 品 の 板 厚 と ほ ぼ 同 じ 厚 さ を 有 す る 鋼 材 素 材 で さ え あ れ ば 円 形 、

楕 円 形 、 多 角 形 な ど 多 様 な 形 状 で あ っ て も よ い 。 こ の 発 明 の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 は 、 タ ブ

レ ッ ト 状 素 材 １ を 用 い て 鍛 造 品 ２ を 成 形 す る 鍛 造 方 法 で あ る 。

【 ０ ０ ３ １ 】

　 こ の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 は 、 せ ん 断 加 工 工 程 Ａ １ と 、 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 工 程 Ａ ２ と を 含 む

。 せ ん 断 加 工 工 程 Ａ １ は 、 幅 狭 の 薄 板 コ イ ル 鋼 材 ９ を せ ん 断 し て 完 成 品 の 板 厚 に 対 応 し た

厚 さ を 有 す る 長 方 形 の タ ブ レ ッ ト 状 素 材 １ を 得 る 。 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 工 程 Ａ ２ は 、 タ ブ レ ッ

ト 状 素 材 １ の 板 厚 面 に 正 対 す る 方 向 か ら 圧 縮 加 工 し 、 完 成 品 と し て の 鍛 造 品 ２ を 成 形 す る

。

【 ０ ０ ３ ２ 】

　 こ の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 で は 、 抜 き 孔 が 無 く 、 完 成 品 の 輪 郭 に 対 す る 寸 法 公 差 が 精 度 を

要 求 し な い も の に 対 し て 適 用 可 能 で 、 せ ん 断 加 工 工 程 Ａ １ と 、 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 工 程 Ａ ２ と

を 含 む こ と で 、 せ ん 断 加 工 工 程 Ａ １ に よ っ て タ ブ レ ッ ト 状 素 材 １ を 得 て 、 こ の タ ブ レ ッ ト

状 素 材 １ を 用 い て タ ブ レ ッ ト 鍛 造 工 程 Ａ ２ で 鍛 造 品 ２ を 成 形 す る 構 成 で あ り 、 少 な い 工 程

数 で 、 し か も 廃 棄 材 料 を 減 ら し 、 加 工 コ ス ト を 軽 減 す る こ と が 可 能 で あ る 。 こ の よ う に 、

タ ブ レ ッ ト 状 素 材 １ を 用 い て 鍛 造 品 ２ を 成 形 す る タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 を 用 い る こ と で 、 製

造 さ れ た 鍛 造 品 ２ は 安 価 と な る 。

【 ０ ０ ３ ３ 】

　 （ 第 ２ 発 明 の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 ）

　 こ の 実 施 の 形 態 の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 を 、 図 ２ に 基 づ い て 説 明 す る 。 図 ２ は タ ブ レ ッ ト

鍛 造 と シ ェ ー ビ ン グ 加 工 の 組 合 せ 製 造 工 程 全 体 を 説 明 す る 図 で あ る 。 こ の タ ブ レ ッ ト 鍛 造

方 法 は 、 第 １ 発 明 の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 と 同 様 に 、 タ ブ レ ッ ト 状 素 材 １ を 用 い て 鍛 造 品 ２

を 成 形 す る 鍛 造 方 法 で あ り 、 同 様 に 幅 狭 の 薄 板 コ イ ル 鋼 材 ９ を せ ん 断 し て 完 成 品 の 板 厚 に

対 応 し た 厚 さ を 有 す る 長 方 形 の タ ブ レ ッ ト 状 素 材 １ を 得 る せ ん 断 加 工 工 程 Ａ １ と 、 タ ブ レ

ッ ト 状 素 材 １ の 板 厚 面 に 正 対 す る 方 向 か ら 圧 縮 加 工 し 、 鍛 造 品 ２ を 成 形 す る タ ブ レ ッ ト 鍛

造 工 程 Ａ ２ と を 含 み 、 さ ら に タ ブ レ ッ ト 鍛 造 工 程 Ａ ２ で 成 形 さ れ た 鍛 造 品 ２ の 平 面 に 正 対

す る 方 向 か ら 静 水 圧 応 力 下 で シ ェ ー ビ ン グ 加 工 す る シ ェ ー ビ ン グ 加 工 工 程 Ａ ３ と を 含 み 、

シ ェ ー ビ ン グ 加 工 す る こ と に よ っ て 完 成 品 ３ を 得 る 。

【 ０ ０ ３ ４ 】

　 シ ェ ー ビ ン グ 加 工 と は 、 通 常 、 プ レ ス 機 械 に よ り 薄 板 鋼 材 を せ ん 断 （ 打 ち 抜 き ） し た 切

り 口 面 を 薄 く 削 り 、 非 常 に 精 度 の 高 い 切 り 口 面 を 得 る 方 法 で あ り 、 削 り 量 は 材 料 板 厚 の ３

～ １ ０ ％ 程 度 で あ る 。 １ 回 の シ ェ ー ビ ン グ 加 工 で は 良 好 な 面 が 得 ら れ ず 、 こ の 場 合 に は ２

回 加 工 す る こ と が あ り 、 断 面 を わ ず か に 削 っ て 滑 ら か に す る 。

【 ０ ０ ３ ５ 】

　 こ の 実 施 の 形 態 の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 で は 、 完 成 品 の 輪 郭 に 対 す る 寸 法 公 差 が 高 精 度 を

要 求 す る も の に 対 し て 適 用 可 能 で 、 せ ん 断 加 工 工 程 Ａ １ と 、 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 工 程 Ａ ２ と 、

シ ェ ー ビ ン グ 加 工 工 程 Ａ ３ と を 含 む こ と で 、 せ ん 断 加 工 工 程 Ａ １ に よ っ て タ ブ レ ッ ト 状 素

材 １ を 得 て 、 こ の タ ブ レ ッ ト 状 素 材 １ を 用 い て タ ブ レ ッ ト 鍛 造 工 程 Ａ ２ で 鍛 造 品 ２ を 成 形

し 、 シ ェ ー ビ ン グ 加 工 工 程 Ａ ３ に よ り 抜 き 孔 が あ る 製 品 に す る 構 成 で あ り 、 少 な い 工 程 数

で 、 し か も 廃 棄 材 料 を 減 ら し 、 抜 き 孔 が あ る 製 品 の 加 工 コ ス ト を 軽 減 す る こ と が 可 能 で あ

る 。 こ の よ う に 、 タ ブ レ ッ ト 状 素 材 １ を 用 い て 鍛 造 品 ２ を 成 形 す る タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 と

シ ェ ー ビ ン グ 加 工 を 併 用 す る こ と で 、 抜 き 孔 が あ る 完 成 品 ３ の 製 品 を 高 精 度 で 、 か つ 安 価

に 製 造 で き る 。

【 ０ ０ ３ ６ 】

　 第 １ 発 明 及 び 第 ２ 発 明 の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 工 程 Ａ １ に お い て 、 タ ブ
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レ ッ ト 鍛 造 金 型 を 用 い て 鍛 造 品 を 成 形 し 、 第 ２ 発 明 の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 の シ ェ ー ビ ン グ

加 工 工 程 Ａ ３ に お い て 、 シ ェ ー ビ ン グ 金 型 を 用 い て 鍛 造 品 の 完 成 品 を 成 形 す る 。 以 下 、 タ

ブ レ ッ ト 鍛 造 金 型 及 び シ ェ ー ビ ン グ 金 型 に つ い て 説 明 す る 。

【 ０ ０ ３ ７ 】

　 （ タ ブ レ ッ ト 鍛 造 金 型 ）

　 こ の 実 施 の 形 態 の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 金 型 を 、 図 ３ 乃 至 図 ６ に 基 づ い て 説 明 す る 。 図 ３ は タ

ブ レ ッ ト 鍛 造 工 程 の 上 型 と 下 型 の 斜 視 図 、 図 ４ は パ ン チ と カ ウ ン タ ー パ ン チ を 示 す 斜 視 図

、 図 ５ は パ ン チ と カ ウ ン タ ー パ ン チ 及 び カ ウ ン タ ー パ ン チ ホ ル ダ ー の 組 み 付 け を 示 す 斜 視

図 、 図 ６ は タ ブ レ ッ ト 鍛 造 金 型 の 動 作 を 示 す 断 面 図 で あ る 。

【 ０ ０ ３ ８ 】

　 こ の 実 施 の 形 態 の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 金 型 １ ０ は 、 図 ３ に 示 す よ う に 、 完 成 品 の 板 厚 に 対 応

し た 厚 さ を 有 す る 長 方 形 の タ ブ レ ッ ト 状 素 材 １ を 用 い て 鍛 造 品 ２ を 成 形 す る 鍛 造 金 型 で あ

り 、 上 型 ２ ０ と 下 型 ３ ０ と を 備 え て い る 。 上 型 ２ ０ は 、 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 の 上 型 ケ ー ス ２ １

の 空 洞 部 に パ ン チ ホ ル ダ ー ２ ２ と パ ン チ ２ ３ を 配 置 し た 構 成 で あ り 、 下 型 ３ ０ は 、 カ ウ ン

タ ー パ ン チ ホ ル ダ ー ３ ３ を 補 助 リ ン グ ３ ２ の 空 洞 部 に 圧 入 し 、 カ ウ ン タ ー パ ン チ ホ ル ダ ー

３ ３ の 空 洞 部 に カ ウ ン タ ー パ ン チ ３ ４ を 摺 動 可 能 に 配 置 し た 上 で そ れ ら を ケ ー ス ３ １ の 空

洞 部 に 配 置 し た 構 成 で あ り 、 図 ６ に 示 す よ う に 、 加 圧 、 離 型 を 行 う 。

【 ０ ０ ３ ９ 】

　 図 ６ に お い て 、 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 金 型 １ ０ の 加 圧 、 離 型 の 動 作 を 説 明 す る 。 カ ウ ン タ ー パ

ン チ ３ ４ の 成 形 部 ３ ４ ａ に タ ブ レ ッ ト 状 素 材 １ を 設 置 し 、 プ レ ス 機 械 に よ り パ ン チ ２ ３ を

降 下 す る よ う に 動 作 さ せ て 加 圧 可 能 な 状 態 に し 、 カ ウ ン タ ー パ ン チ ３ ４ の 成 形 部 ３ ４ ａ と

パ ン チ ２ ３ の 成 形 部 ２ ３ ａ に よ り 加 圧 す る 。 加 圧 後 は 、 パ ン チ ２ ３ を 離 脱 さ せ 、 そ の 後 カ

ウ ン タ ー パ ン チ ３ ４ を プ レ ス 機 械 の ノ ッ ク ア ウ ト 機 構 （ 図 示 せ ず ） に よ り プ レ ス 加 圧 方 向

と は 逆 方 向 へ ノ ッ ク ア ウ ト す る こ と に よ り 鍛 造 品 ２ の 離 型 を 行 う 。 タ ブ レ ッ ト 状 素 材 １ は

、 カ ウ ン タ ー パ ン チ ホ ル ダ ー ３ ３ 、 カ ウ ン タ ー パ ン チ ３ ４ の 成 形 部 ３ ４ ａ 及 び パ ン チ ２ ３

の 成 形 部 ２ ３ ａ に よ り 形 成 さ れ る 閉 空 洞 内 で 加 圧 さ れ 、 こ の 空 洞 の 形 状 を 変 え る こ と で 種

々 の 部 品 へ も 展 開 が 可 能 で あ る 。 カ ウ ン タ ー パ ン チ ３ ４ （ ま た は パ ン チ ２ ３ ） の 被 加 工 材

料 と 接 触 す る 側 の 端 面 で あ り 、 パ ン チ ２ ３ （ ま た は カ ウ ン タ ー パ ン チ ３ ４ ） と の 突 き 合 わ

せ 面 の 一 方 に お い て 、 同 体 端 面 か ら の 高 さ を ０ ． ５ ～ １ ｍ ｍ 程 度 だ け 短 く す る こ と で パ ン

チ ２ ３ と カ ウ ン タ ー パ ン チ ３ ４ の 突 き 合 わ せ 時 （ タ ブ レ ッ ト 鍛 造 の 終 了 時 ） に 隙 間 Ｋ が 成

形 さ れ 、 こ の 隙 間 Ｋ に よ っ て 完 全 密 閉 状 態 を 避 け て 金 型 破 壊 を 回 避 す る 。

【 ０ ０ ４ ０ 】

　 こ の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 金 型 １ ０ で は 、 図 ３ 及 び 図 ４ に 示 す よ う に 、 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 の 上 型

２ ０ は 、 鍛 造 品 ２ を 成 形 す る た め の パ ン チ ２ ３ を 有 し 、 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 の 下 型 ３ ０ は 、 上

型 ２ ０ に 対 向 し て 配 置 さ れ る 鍛 造 品 ２ を 成 形 す る た め の カ ウ ン タ ー パ ン チ ３ ４ を 有 し 、 カ

ウ ン タ ー パ ン チ ホ ル ダ ー ３ ３ 、 パ ン チ ２ ３ の 成 形 部 ２ ３ ａ 及 び カ ウ ン タ ー パ ン チ ３ ４ の 成

形 部 ３ ４ ａ に よ り 形 成 さ れ る 閉 空 間 中 で プ レ ス 機 械 の ス ラ イ ド （ 図 示 せ ず ） に 取 り 付 け た

パ ン チ ２ ３ を ス ラ イ ド を 降 下 さ せ る こ と で タ ブ レ ッ ト 状 素 材 １ の 板 厚 面 に 正 対 す る 方 向 か

ら 圧 縮 加 工 し 、 鍛 造 品 ２ を 成 形 す る 。

【 ０ ０ ４ １ 】

　 こ の よ う に 、 完 成 品 の 板 厚 に 対 応 し た 厚 さ を 有 す る タ ブ レ ッ ト 状 素 材 １ を 用 い て 鍛 造 品

２ を 成 形 す る 鍛 造 金 型 で あ り 、 パ ン チ ２ ３ の 成 形 部 ２ ３ ａ と カ ウ ン タ ー パ ン チ ３ ４ の 成 形

部 ３ ４ ａ の 間 で 、 タ ブ レ ッ ト 状 素 材 １ の 板 厚 面 に 正 対 す る 方 向 か ら 圧 縮 加 工 し 、 鍛 造 品 ２

を 成 形 す る こ と で 、 少 な い 工 程 数 で 、 し か も 廃 棄 材 料 を 減 ら し 加 工 コ ス ト を 軽 減 す る こ と

が 可 能 で あ る 。

【 ０ ０ ４ ２ 】

　 （ シ ェ ー ビ ン グ 金 型 ）

　 こ の 実 施 の 形 態 の シ ェ ー ビ ン グ 金 型 を 、 図 ７ 乃 至 図 １ ０ に 基 づ い て 説 明 す る 。 図 ７ は シ

ェ ー ビ ン グ 工 程 の 上 型 と 下 型 の 斜 視 図 、 図 ８ は シ ェ ー ビ ン グ パ ン チ ５ ２ と シ ェ ー ビ ン グ ダ

イ ス ６ ２ 及 び シ ェ ー ビ ン グ カ ウ ン タ ー パ ン チ ６ ３ の 配 置 を 示 す 斜 視 図 、 図 ９ は シ ェ ー ビ ン
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グ パ ン チ ５ ２ と シ ェ ー ビ ン グ ダ イ ス ６ ２ 及 び カ ウ ン タ ー パ ン チ ６ ３ の 組 み 付 け を 示 す 断 面

図 、 図 １ ０ は シ ェ ー ビ ン グ 金 型 の 動 作 を 示 す 断 面 図 で あ る 。 こ の 実 施 の 形 態 の シ ェ ー ビ ン

グ 金 型 ４ ０ は 、 完 成 品 の 板 厚 に 対 応 し た 厚 さ を 有 す る タ ブ レ ッ ト 状 素 材 １ を 用 い て 成 形 さ

れ た 鍛 造 品 ２ に 静 水 圧 応 力 下 で シ ェ ー ビ ン グ 加 工 を 行 う 金 型 で あ り 、 上 型 ５ ０ と 下 型 ６ ０

と を 備 え て い る 。 上 型 ５ ０ は 、 図 ７ 及 び 図 ８ に 示 す よ う に 、 ケ ー ス ５ １ に シ ェ ー ビ ン グ パ

ン チ パ ン チ ５ ２ を 配 置 し た 構 成 で あ り 、 下 型 ６ ０ は 、 ケ ー ス ６ １ に シ ェ ー ビ ン グ ダ イ ス ６

２ 及 び シ ェ ー ビ ン グ カ ウ ン タ ー パ ン チ ６ ３ を 配 置 し 、 シ ェ ー ビ ン グ カ ウ ン タ ー パ ン チ ６ ３

を シ ェ ー ビ ン グ ダ イ ス ６ ２ の 空 洞 部 で 摺 動 可 能 に し た 構 成 で あ り 、 図 １ ０ に 示 す よ う に 、

シ ェ ー ビ ン グ の た め の 加 圧 と 、 完 成 品 ３ の 離 型 を 行 う 。

【 ０ ０ ４ ３ 】

　 図 ９ 及 び 図 １ ０ に お い て 、 シ ェ ー ビ ン グ 金 型 ４ ０ の 加 圧 、 離 型 の 動 作 を 説 明 す る 。 シ ェ

ー ビ ン グ カ ウ ン タ ー パ ン チ ６ ３ の 下 方 に は ノ ッ ク ア ウ ト （ 図 示 せ ず ） が 設 け ら れ 、 シ ェ ー

ビ ン グ カ ウ ン タ ー パ ン チ ６ ３ 上 に 鍛 造 品 ２ を 設 置 し 、 プ レ ス 機 械 の ス ラ イ ド に 取 り 付 け た

シ ェ ー ビ ン グ パ ン チ ５ ２ を 、 ス ラ イ ド を 降 下 さ せ る こ と で 動 作 さ せ て 加 圧 可 能 な 状 態 に し

、 シ ェ ー ビ ン グ パ ン チ ５ ２ と 下 方 か ら 背 圧 を 付 加 し た シ ェ ー ビ ン グ ダ イ ス ６ ３ と で 鍛 造 品

２ を 挟 ん だ ま ま 同 時 に 降 下 す る こ と で 加 圧 し 、 静 水 圧 応 力 下 で シ ェ ー ビ ン グ 加 工 を 行 う 。

加 圧 後 は 、 シ ェ ー ビ ン グ パ ン チ ５ ２ を 離 脱 さ せ 、 そ の 後 プ レ ス 機 械 の ノ ッ ク ア ウ ト 機 能 （

図 示 せ ず ） に よ り シ ェ ー ビ ン グ ダ イ ス ６ ３ を 上 方 に ノ ッ ク ア ウ ト し て シ ェ ー ビ ン グ 加 工 さ

れ た 完 成 品 ３ の 離 型 を 行 う 。

【 ０ ０ ４ ４ 】

　 こ の シ ェ ー ビ ン グ 金 型 ４ ０ で は 、 図 ９ に 示 す よ う に 、 シ ェ ー ビ ン グ ダ イ ス ６ ２ の 成 形 孔

６ ２ ａ と シ ェ ー ビ ン グ パ ン チ ５ ２ の 外 周 と の 間 に 、 ク リ ア ラ ン ス Ｐ が 設 け ら れ て い る 。 こ

の ク リ ア ラ ン ス Ｐ は ５ μ ｍ に 設 定 さ れ 、 こ の ク リ ア ラ ン ス Ｐ は で き る 限 り 小 さ い こ と が 好

ま し い 。 シ ェ ー ビ ン グ ダ イ ス ６ ２ に は 、 成 形 孔 ６ ２ ａ の 周 り に 凹 み 部 ６ ２ ｂ が 形 成 さ れ て

お り 、 こ の 凹 み 部 ６ ２ ｂ に 静 水 圧 応 力 下 で シ ェ ー ビ ン グ 加 工 を 行 う こ と に よ っ て 生 じ る ス

ク ラ ッ プ Ｓ が 収 納 さ れ 、 高 精 度 の 加 工 が で き 、 か つ 加 工 コ ス ト を 軽 減 す る こ と が 可 能 で あ

る 。 な お 、 シ ェ ー ビ ン グ 量 Ｑ は 、 ０ ． ２ ｍ ｍ 程 度 で あ る 。

【 ０ ０ ４ ５ 】

　 （ タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 の 実 施 例 ）

　 こ の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 の 実 施 例 を 、 図 １ １ 乃 至 図 １ ４ に 基 づ い て 説 明 す る 。 図 １ １ は

タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 の 被 加 工 材 料 の 向 き と 支 持 機 構 の 例 の 概 略 を 示 す 工 程 図 、 図 １ ２ 及 び

図 １ ３ は タ ブ レ ッ ト 鍛 造 の 応 用 例 を 示 す 図 、 図 １ ４ は 加 工 コ ス ト の 軽 減 を 説 明 す る 図 で あ

る 。

【 ０ ０ ４ ６ 】

　 こ の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 は 、 ま ず 、 図 １ １ に 示 す よ う に 、 幅 狭 の 薄 板 コ イ ル 鋼 材 を せ ん

断 し て 完 成 品 の 板 厚 に 対 応 し た 厚 さ を 有 す る タ ブ レ ッ ト 状 素 材 １ を 得 る 。 次 に 、 パ ー ツ フ

ィ ー ダ ー Ａ ７ ０ 及 び パ ー ツ フ ィ ー ダ ー Ｂ ７ １ を 用 い て こ の タ ブ レ ッ ト 状 素 材 １ の 姿 勢 を ９

０ 度 回 転 さ せ 、 タ ブ レ ッ ト 状 素 材 １ の 板 厚 面 に 正 対 す る 方 向 か ら 圧 縮 加 工 で き る よ う に す

る 。 次 に 、 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 に よ っ て タ ブ レ ッ ト 状 素 材 １ を 圧 縮 加 工 し 、 鍛 造 品 ２ を 成 形 す

る 。 最 後 に 、 パ ー ツ フ ィ ー ダ ー Ｃ ８ ０ 及 び パ ー ツ フ ィ ー ダ ー Ｄ ８ １ を 用 い て こ の 鍛 造 品 ２

の 姿 勢 を ９ ０ 度 回 転 さ せ 、 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 で 成 形 さ れ た 鍛 造 品 ２ の 平 面 に 正 対 す る 方 向 か

ら 静 水 圧 応 力 下 で シ ェ ー ビ ン グ 加 工 す る こ と で 、 少 な い 工 程 数 で 、 し か も 廃 棄 材 料 を 減 ら

し 、 抜 き 孔 が あ る 高 精 度 な 完 成 品 ３ の 加 工 コ ス ト を 軽 減 す る こ と が 可 能 で あ る 。

【 ０ ０ ４ ７ 】

　 こ の よ う に 、 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 を 用 い て 製 造 さ れ た 鍛 造 品 は 、 高 精 度 で 、 か つ 安 価 で

あ り 、 図 １ ２ に 示 す よ う に 、 自 動 車 の 可 変 容 積 型 タ ー ボ チ ャ ー ジ ャ ー の 部 品 Ｂ で あ る ア ー

ム ９ ０ に 適 用 さ れ る 。 ア ー ム ９ ０ は 、 耐 熱 ス テ ン レ ス 製 で あ り 、 揺 動 中 心 の 孔 部 ９ ０ ａ と

、 摺 動 部 ９ ０ ｂ を 有 し 、 孔 部 ９ ０ ａ を 揺 動 中 心 と し 、 摺 動 部 ９ ０ bで 揺 動 す る 。

【 ０ ０ ４ ８ 】

　 ま た 、 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 を 用 い て 製 造 さ れ た 鍛 造 品 は 、 図 １ ３ に 示 す よ う に 、 自 動 車
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の 座 席 背 も た れ 角 度 調 整 機 構 Ｃ の 部 品 で あ る ポ ー ル １ ０ ０ に 適 用 さ れ る 。 ポ ー ル １ ０ ０ は

、 噛 み 合 い 、 固 定 す る 歯 部 １ ０ ０ ａ と 、 ス ラ イ ド 面 の 摺 動 部 １ ０ ０ ｂ と 、 固 定 、 開 放 機 能

を 有 す る カ ム 部 １ ０ ０ ｃ を 有 し 、 歯 部 １ ０ ０ ａ の 噛 み 合 い 位 置 に よ っ て 座 席 背 も た れ の 角

度 を 調 整 す る 。

【 ０ ０ ４ ９ 】

　 こ の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 を 用 い て 、 例 え ば 自 動 車 の 可 変 容 積 型 タ ー ボ チ ャ ー ジ ャ ー の 部

品 Ｂ で あ る ア ー ム ９ ０ を 製 造 す る に は 、 図 １ ４ に 示 す よ う に 、 生 産 コ ス ト と し て 、 加 工 費

・ 管 理 費 と 材 料 費 が 必 要 と な る 。 従 来 の 鍛 造 方 法 で は 、 材 料 費 の 内 ス ク ラ ッ プ の 部 分 が 大

半 を 占 め て い る が 、 こ の 発 明 の タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 で は 、 材 料 費 の 内 ス ク ラ ッ プ の 部 分 を

大 幅 に 削 減 で き 、 結 果 と し て 加 工 コ ス ト の 大 幅 な 削 減 が 可 能 に な る 。

【 産 業 上 の 利 用 可 能 性 】

【 ０ ０ ５ ０ 】

　 こ の 発 明 は 、 完 成 品 の 板 厚 に 対 応 し た 厚 さ を 有 す る タ ブ レ ッ ト 状 素 材 を 用 い て 鍛 造 品 を

成 形 す る タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 に 適 用 で き 、 少 な い 工 程 数 で 、 し か も 廃 棄 材 料 を 減 ら し 高 精

度 な 加 工 品 を 低 コ ス ト で 製 造 す る こ と が 可 能 で あ る 。

【 符 号 の 説 明 】

【 ０ ０ ５ １ 】

Ａ １ 　 せ ん 断 加 工 工 程

Ａ ２ 　 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 工 程

Ａ ３ 　 シ ェ ー ビ ン グ 加 工 工 程

Ｐ 　 ク リ ア ラ ン ス

Ｋ 　 隙 間

１ 　 タ ブ レ ッ ト 状 素 材

２ 　 鍛 造 品

３ 　 完 成 品

９ 　 幅 狭 の 薄 板 コ イ ル 鋼 材

１ ０ 　 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 金 型

２ ０ 　 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 の 上 型

２ １ 　 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 の 上 型 ケ ー ス

２ ２ 　 パ ン チ ホ ル ダ ー

２ ３ 　 パ ン チ

２ ３ ａ 　 パ ン チ の 成 形 部

３ ０ 　 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 の 下 型

３ １ 　 タ ブ レ ッ ト 鍛 造 の 下 型 ケ ー ス

３ ２ 　 補 助 リ ン グ

３ ３ 　 カ ウ ン タ ー パ ン チ ホ ル ダ ー

３ ４ 　 カ ウ ン タ ー パ ン チ

３ ４ ａ 　 カ ウ ン タ ー パ ン チ の 成 形 部

４ ０ 　 シ ェ ー ビ ン グ 金 型

５ ０ 　 シ ェ ー ビ ン グ 加 工 の 上 型

５ １ 　 シ ェ ー ビ ン グ 加 工 の 上 型 ケ ー ス

５ ２ 　 シ ェ ー ビ ン グ パ ン チ

６ ０ 　 シ ェ ー ビ ン グ 加 工 の 下 型

６ １ 　 シ ェ ー ビ ン グ 加 工 の 下 型 ケ ー ス

６ ２ 　 シ ェ ー ビ ン グ ダ イ ス

６ ３ 　 シ ェ ー ビ ン グ カ ウ ン タ ー パ ン チ

７ ０ 　 パ ー ツ フ ィ ー ダ ー Ａ
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７ １ 　 パ ー ツ フ ィ ー ダ ー Ｂ

８ ０ 　 パ ー ツ フ ィ ー ダ ー Ｃ

８ １ 　 パ ー ツ フ ィ ー ダ ー Ｄ

Ｓ 　 シ ェ ー ビ ン グ ス ク ラ ッ プ

９ ０ 　 ア ー ム

９ ０ ａ 　 ア ー ム の 孔 部

９ ０ ｂ 　 ア ー ム の 摺 動 部

【 要 約 】 　 　 　 （ 修 正 有 ）

【 課 題 】 薄 板 部 品 の 塑 性 加 工 に お い て 、 少 な い 工 程 数 で 、 し か も 廃 棄 材 料 を 減 ら し 加 工 コ

ス ト を 軽 減 す る こ と が 可 能 で あ る 。

【 解 決 手 段 】 完 成 品 の 板 厚 に 対 応 し た 厚 さ を 有 す る タ ブ レ ッ ト 状 素 材 １ を 用 い て 鍛 造 品 ２

を 成 形 す る タ ブ レ ッ ト 鍛 造 方 法 で あ り 、 幅 狭 の 薄 板 コ イ ル 鋼 材 を せ ん 断 し て 完 成 品 の 板 厚

に 対 応 し た 厚 さ を 有 す る タ ブ レ ッ ト 状 素 材 １ を 得 る せ ん 断 加 工 工 程 Ａ １ と 、 タ ブ レ ッ ト 状

素 材 １ の 板 厚 面 に 正 対 す る 方 向 か ら 圧 縮 加 工 し 、 鍛 造 品 ２ を 成 形 す る タ ブ レ ッ ト 鍛 造 工 程

Ａ ２ と を 含 む 。

【 選 択 図 】 図 １
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