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ACサーボダイクッション付

大型サーボプレスラインによる自動車ボディパネル加工
・コマツ産機株式会社（大型ACサーボプレスライン：H4F×4）
・トヨタ自動車株式会社（愛知県豊田市）

一般社団法人 日本鍛圧機械工業会

【受賞理由】
　絞り成形を行うサーボクッション付きの大型サーボプレスを
先頭に計４台のプレスでタンデム構成し、複数個のサーボモータ
駆動機構とサーボ制御技術により、プレス成形に最適なスライド
モーション制御・ダイクッション圧力制御を行い、パネル品質
の大幅向上、従来比約1.5倍の高生産性と約４０％の省エネ、
さらに省スペースや低騒音化を実現するなど数々の技術革新を
達成し、トヨタ自動車の「革新プレスライン」として実用化された。

（1）対象要素
鍛圧機械・金型・システム・製品加工

（2）加工プロセスの概要
　本システムは、自動車ボディパネル（図１）成形のためのシス
テムで、絞り成形を行うダイクッション付きのプレス（図２）を
先頭に、後続のプレスとあわせて、計４台のプレスで構成される。
先頭からパネル用鋼板を投入し、ダイクッションによる絞り成形
（図３）を行った後、プレス間自動搬送装置により、順次、次工程
プレスに搬送し、自動車ボディパネルを連続的に生産するシステム
である。今回開発したサーボプレスラインは、プレス機はタンデ
ム構成でありながら、専用設計の搬送ロボットを採用し、プレス
間ピッチを極力短縮した。
　また、ＡＣサーボ駆動式プレス機と搬送ロボットの同期運転と
プレス機の位相差運転の制御で、搬送ロボットが最も効率良く動
くことが可能とした。　　　　　　　　　　　　　　　
　　　　　　　　　　　
（3）具体的な成果
　過去、自動車のボディパネル（主に外板パネル）成形用大型
プレス機は長年機械式プレス機が主流を占めていた。機械式プレ
ス機はフライホイールに蓄積された運動エネルギーをクラッチ＆
ブレーキを介して動力伝達し加圧力を発生させる機構を有する。
またパネル成形に必要なダイクッション装置においては、その加
圧力制御は空圧（または油圧）式であるため内部に大きな熱が
発生するため冷却装置が必要となり、運動エネルギーが無駄に
失われていた。
　今回開発した「世界初大型 ACサーボダイクッション・サーボ
プレスライン」は加圧力を発生させる動力源を複数個のACサーボ
モータに置き換える画期的な駆動機構と最新のAC
サーボ制御技術を駆使することにより、プレス成形に
最適なスライドモーション制御・ダイクッション圧力
制御が可能となりパネル品質の大幅向上、さらに従
来比約1.5倍の高生産性と約４０％の省エネ、さら
に省スペース・低騒音化を実現するなど数々の技術
革新を達成し、トヨタ自動車の「革新プレスライン」
として実用化された。

図１．自動車ボディパネルの例

図２．ダイクッション付きプレス

出展：新日鉄のHP「環境・社会報告書 2006」

図３．絞り成形の工程

400～440
490～540

590
690
780

軟鋼
340～370
390～440
590～780
980～1270

ＴＳ（Ｎ/m㎡）

ボディー

BH鋼板

TRIP鋼板

超高張力鋼板
超高強度鋼管

BH鋼板

TRIP鋼板

高強度懸架ばね用鋼
高強度棒鋼

ホイール用高張力鋼板
高強度鋼管

焼付塗装硬化型
高張力鋼板
（BH鋼板）

高周波焼入れ用
高強度鋼板

アンダーボディー

素材

ダイ（メス型）

パンチ（オス型）

しわ押え
（ブランクホルダー）

ダイクッション

しわ押さえ力

押さえるとエア圧などで
力を発生する装置

琢夂
託夂

F.L.

ダイクッション
プレスのベッド部分に
内蔵されている

素材
ブランクホルダ

プレス

スライド
（上下動部分）

上型
下型

写真１．システム全体の外観

ダイクッション付きプレスの模式図
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