
【技術概要】

ワークに形成される中空部に充填材として、ろう、可

融合金又は寒天を充填し、ワークをキャビティ内に収

容保持し、キャビティに臨むパンチによってワークを

押圧し、押圧作業の発熱により充填材を融解させなが

らキャビティ内でワークの肉を流動させる中空鍛造品

の成形方法である。この中空鍛造品の成形方法におい

て、パンチ工程は、ワークの中空部を密封しながらワ

ークを成形する工程を含む。ワークを成形した後、ワ

ークを加熱することによりワークの中空部に充填され

ている充填材を取り出す。ビレット２５０に形成され

る中空部２５２に非圧縮性物質、若しくは圧縮係数の

極めて小さい充填材２５４、好ましくは、ろう、可融

合金又は寒天などを充填し、該ビレット２５０をキャ

ビティ７０内に収容する。その後、駆動機構の作用下

にパンチ８６を鉛直下方向に変位させ、該パンチ８６

によって前記ビレット２５０を鉛直下方向に押圧して

該ビレット２５０を前記キャビティ７０内に流動させ

る。

【特記事項・図面・その他】

中空鍛造品の成形方法

【効果】

ワークに形成される中空部に充填材を充填

することにより、該中空部を確保しながら

該ワークの鍛造成形が可能となるととも

に、機械加工を可及的に削減して成形工程

を簡素化し、かつ、成形時間を著しく短縮

することができる。

【利用分野・適用製品】

中空鍛造品
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【目的】

中空部を有するワークを治具などを用いず

に成形するとともに、成形時間を短縮し、

さらには異径状の中空部を有するワークを

成形可能とする。

本実施の形態に係る第１の成形装置

を示す一部省略縦断面図


