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1. はじめに

自動車分野では安全性の向上および軽量化のニーズが非
常に強く，自動車用鋼板の高強度化が急速に進んでいる。
一般に，鋼板は高強度化にともない，割れ，しわ，面ひず
みなどのプレス成形不良が発生しやすくなるため，鋼板材
質の高性能化と成形性の低下を補完する高潤滑材料の開発
が続けられている。一方で，成形性を向上させる新しいプ
レス成形技術の開発も進められている。
このような現状に対応すべく JFEスチールでは，

11 800 kNメカニカルプレス機を活用した実部品スケール
での新開発材の成形性評価および次世代主流プレス機と考
えられるサーボプレス機を活用した成形技術開発を行って
いる。以下にその概要を紹介する。

2. プレス成形性評価技術

2.1 11 800 kNメカニカルプレス機

従来の材料開発では，基礎的な機械的特性や摺動特性，
円筒深絞り成形などでの成形性，実部品の一部をモデル化
した成形試験によりその性能を評価してきた。しかし，実
際のプレス成形品は形状が複雑で寸法も大きいため，従来
の評価方法では実部品成形における効果や課題を十分に把
握できなかった。そこで，JFEスチールは 1994年に
11 800 kNのメカニカルプレス機を導入し，実部品スケー
ルの金型による評価を開始した。

Photo 1と Table 1にそれぞれ 11 800 kNのメカニカル
プレス機の外観と仕様を示す。 
これまでに，340～440 MPaのパネル用冷間圧延・合金
化溶融亜鉛めっき（以下，GA）高張力鋼板（ハイテン
材）1,2)，590～1 180 MPaの骨格部材用冷延・GAハイテン
材 3,4)，590～780 MPaの足まわり部品用ハイテン材 5)など
の開発および高潤滑 GAなどの表面処理鋼板の開発 6,7)に
活用してきた。

2.2 440 MPaパネル用ハイテンの
成形性評価事例 1,2)

11 800 kNメカニカルプレス機を使用し，Photo 2に示

すフロントフェンダモデル金型にて，自動車外板パネル用
高強度鋼板として開発された 440 MPa級微細粒型 IF高強
度鋼板（JFEスチール商品名：SFGHITEN®）の成形性を評
価した。評価は実プレス成形で用いられる成形余裕量（割
れとしわの発生する限界クッション力の差）で行った。開
発材料は従来材料に比べて r値（ランクフォード値）が高
いため，Fig. 1に示すように，割れが発生する限界クッ
ション力が高くなり , また，降伏応力が低いため，しわが
発生する限界クッション力が低くなり，成形が可能であっ
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Photo 1  Over view of 11 800 kN press machine

Table 1  Specifi cation of 11 800 kN press machine

Capacity 11 800 kN

Cushion force �2 900 kN

Accessory NC die cushion

Materials
Cushion force (kN)

1 600 1 700 1 800 1 900 2 000
Wrinkle

Formable

FractureDeveloped
SFG440GA
Conventional
JAC440P

Fig. 1  The evaluation result of the press formability of the 
developed 440 MPa steel sheet
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Photo 2  Defects occurrence section in the front fender panel
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た。
この結果により，開発材料の実プレス成形における有効
性が実証された。

3. プレス成形技術開発

3.1 3 000 kNサーボプレス機

これまで，自動車メーカーの量産プレスラインのプレス
機はメカニカルプレス機が主流であったが，近年，サーボ
プレス機が開発され，次世代主流プレス機として注目され
ている。JFEスチールは 2006年 8月に 3 000 kNサーボプ
レス機を導入し，新成形技術の開発を進めている。

Photo 3と Table 2にそれぞれ 3 000 kNサーボプレス
機の外観と仕様を示す。

3.2 新成形技術「JIM-Form」8,9)

JFEスチールは，サーボプレス機の特長であるプレス
モーションコントロールの機能を活かした，新しい成形技
術「JIM-FormTM(JFE Intelligent Multi-stage Forming with 

Press Motion Control)」を開発した。JIM-Formは Fig. 2

に示すように，プレスモーションを制御して成形の途中で
しわ押さえやパンチなどの金型をブランクから離す成形技
術である。（Fig. 2では，しわ押さえを離す場合を示した。）

Photo 4に示したサイドシルリヤのモデル金型を使用
して 590 MPaハイテン材（JSC590Y）の成形を行った。
Photo 5に示すように，通常のプレス成形では割れが発生
したが，JIM-Formを適用することにより成形が可能とな
り，JIM-Formの有効性が確認された。

4. おわりに

今回紹介した 2種類のプレス機の導入により，実プレス
成形の観点からの材料評価および新成形技術開発環境が整
えられた。
今後，これらの設備を活用し，ユーザーニーズに対応し

た技術開発を進めていく。
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Photo 3  Over view of 3 000 kN servo press machine

Table 2  Specifi cation of 3 000 kN servo press machine

Capacity 3 000 kN

Cushion force �600 kN

Press speed �27 spm

Photo 4  Over view of the side sill rear model panel
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Fig. 2  The uniqueness of “JIM-Form”
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Photo 5  The effectiveness of “JIM-form” for fracture (Material: 
JSC590Y)


