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<参考 1> ホットプレス加工と冷間プレス加工の違いについて 

※ホットプレス加工 

鋼板を約 900℃まで加熱することで軟質化し、金型で挟み冷却しながら成形する加工技術。ホットプレスは、成形難易度

が低くなり精度及び強度も向上するなどのメリットがある一方、コストや生産性の面では劣るため、主に欧州車を中心とし

た高級車に多く使用されている。 

※冷間プレス加工 

常温で金型を使用しプレス加工を行う技術。加工する鋼板の強度が高くなるほどキレツやシワなどが発生しやすく成形

難易度が高くなるが、生産性やコスト面で優位なため、コンパクトカーや軽自動車などを中心に多くの日本車に使用され

ている。 

 

<参考 2> 浅絞り工法及びロックベンド技術について 

※浅絞り工法 

通常、超ハイテン材を加工する場合は、最初の工程で DRAW 方式(深絞り工法)を採用してきたが、シワの問題やプレス

機への負担が増加するため、工程設計を変更し、最初の工程では途中段階まで加圧(浅絞り)し、次の工程(フォームベン

ド工程)で本来必要な深さに加工する方法。 

※ロックベンド技術 

加工時にシワの発生を防ぐため、シワの発生状況を成形シミュレーション等で分析し、シワが発生する前段階で材料を

拘束することでシワの発生を防ぐ技術。 


