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1. は じ め に

アモルファス合金箔は,磁気特性,耐摩耗性,耐蝕性

等に優れているため,種々の分野への適用が検討され,

すでに小型 トランスのコア,磁気ヘッド等として実用化

がなされている.これらに使われている異形輪隙形状箔

の切断は,エッチング法によりなされているが,耐蝕性

が高いため生産性は低 く,排液処理,適用材質の限定等

の問題があり,プレス打抜き加工への転換が望まれてい

る.しかしながら,アモルファス合金箔は製造可能な板

厚がせいぜい数十 〃m程度と極めて薄いことに加え,高

引張り強度で伸びがほとんどないため,プレス加工の適

用が極めて困難な材料とされている.

本報告はアモルファス合金箔部品の生産にプレス打抜

き加工を適用すべ く,抜き型精度や打抜き条件が抜き性

状に及ぼす影響を調査したものである.その結果,適切

な加工条件を選択すれば打抜き可能であるとの結論を得

た.

2.打抜き実験に用いたアモルファス合金箔

供試アモルファス合金箔として,Fe基の軟磁性材料の

中から板厚と組成の異なる3種を選定した.表 1に供試

材の合金成分 と特性を示すが,2826MB(i-40pm)は

Fe-Ni系,2605SC(i-30FLm)はFe-B系,2605CO(i

-25/Jm)はFe-Co系であり,これらは主として各種 ト

ランス材料等に用いられる.1)このなかでも,2605SC材

はとくに脆 く,ロールとの接触面を外側にして密着曲げ

を行うと容易に分断した.

表1 供試アモルファス合金箔の特性

品 名 引張強度(kg/mm2) El lEj

2826MB Fe40Ni38Mo4B18 40(50) 141 10.5 410

2605SC Fe81B13.5Si3.5C2 30(38) 71 10.3 480

試料 :アライドケミカル社 Metglas,( )内カタログ値

書東京大学生産技術研究所 第2部

UDC669-19:669-033.5

621.96

3.打抜き予備実験で認められた欠陥

図 1に示すファインブランキング型 (平板押え)によ

り3種のアモルファス合金箔を打抜き,その抜き性状を

調べたところ,以下のようなアモルファス合金箔特有の

打抜き欠陥が認められた.

a) 巨大かえり (図 2(a),△):被加工材板厚の

1-数倍程度またはそれ以上の高さを持つかえりで,その

厚さはほぼ板厚に一致している.

b) 輪郭の欠落 (図2(b),0):打抜き輪郭の一部

がせん断されず,引きちぎられたもの.

C) き裂 (図2(C),①):せん断縁または打抜き輪

郭内に生じるき裂.

d) 分離不良 (図2(d),㊨):輪郭が部分的にしか

せん断されないか,もしくは全 くせん断されずに材料が

ダイス内に引き込まれたもの.

これらの欠陥の発生原因は,いずれも被加工材が高硬

度で,脆性材料であることや,板厚が極端に薄い (i-25

-40/Jm)ため,相対クリアランスや,相対切刃丸昧半径

が過大となり生じたものと考えられる.この欠陥発生と

せん断条件との関係を前図 1に示したファインブランキ

ング型 (cl-0.01mm,平板押え :H-0-10ton,逆押

え :R-400kg,刃角丸昧≦0.01mm)を用いて調べた.

結果を表2に示すが,板厚が厚いほど,また,穴明けよ

図1 アモルファス合金箔打抜き用試験型
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