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図7　絞り成形ポイント
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4-4. 工程削減への取り組み 
 本開発で行っている板鍛造工法は、標準的な絞り成形を

用いると多工程成形となる。そのためいかに工程を削減し

て全体の型数およびショット数を減らすかが量産に向け

た課題となる。ポイントは、一般的な成形方案に囚われず

材料の特性を活かし自在にコントロールできるようにす

ることである。 
 ここに現在取り組んでいる削減方案を紹介する。材料の

持つ特性を利用して、引張り成形された材料に圧縮応力を

付与することで成形特性を上げる方案となっている(図 11)。
結果として、工程数を 3～4 工程削減することが可能とな

る。今後も本方案だけでなく、工程削減を行える様々な方

案を検討していきたい。 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5. 今後の展開 
 現在開発を進めている部品は、量産効果の高い部品に展

開するため各アセアンの拠点へ導入し、現地生産機種のコ

ストダウンおよび技術力の向上に寄与していく予定であ

る。また今後は、従来のモーターサイクル部品だけでなく

マリン製品、EV 製品等に対しても適用範囲を広げて、複

合塑性工法（板鍛造工法）による、新しい付加価値を低コ

ストで提供していきたい（図 12）。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
6. おわりに 
 板鍛造技術は、塑性加工の中では鍛造成形領域と板金成

形領域の中間に位置し、技術開発の観点ではまだまだ進化

できる領域であると考えている。今後は、金属材料に留ま

らず、樹脂と金属を組み合わせて一体成形するような新し

い取り組みも進めていきたいと考えている。また、量産工

法としては実績が不足しているため、ヤマハ発動機の協力

のもと各拠点での早期の実用展開も進めていきたい。 
 今後もヤマハ発動機グループの新たな商品展開に合わ

せ、これまでにない新しい工法をタイムリーに提案し、商

品のコストダウンと機能を両立させるような物作りの技

術を提供していく所存である。 
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図 10 金型構造図 
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