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(57)【要約】
　テーラード鋳造ブランクを形成する方法が、ブランク
(15)の厚さパターンおよびプロファイルパターンの少な
くとも1つを決定するステップと、決定された厚さまた
はプロファイルのパターンを有する一連のブランクのレ
イアウトを生成するステップと、ストリップの鋳造中に
鋳造機幅(1)を変化させるサブステップを含む、レイア
ウトに基づいてストリップ(16)を鋳造するステップとを
含む。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　テーラード鋳造ブランクを形成する方法であって、該方法は、
　ブランクの厚さパターンおよびプロファイルパターンの少なくとも1つを決定するステ
ップと、
　前記決定された厚さもしくはプロファイルのパターンまたは両方を有する一連のブラン
クのレイアウトを生成するステップと、
　ストリップの鋳造中に鋳造機の幅を変化させるサブステップを含む、前記レイアウトに
基づいて前記ストリップを鋳造するステップと、を含む、方法。
【請求項２】
　前記鋳造機幅を変化させる前記サブステップは、前記ストリップの少なくとも一方の縁
部上で縁部範囲制限デバイスの有効位置を変化させて、前記レイアウトの輪郭に従うサブ
サブステップを含む、請求項1に記載の方法。
【請求項３】
　前記鋳造機幅を変化させる前記サブステップは、前記ストリップの両縁部上で縁部範囲
制限デバイスの有効位置を別々に変化させて、前記レイアウトの輪郭に従うサブステップ
を含む、請求項1または2に記載の方法。
【請求項４】
　前記縁部範囲制限デバイスは、機械的縁部ダムおよび電磁範囲制限機構のうちの1つを
含む、請求項2または3に記載の方法。
【請求項５】
　前記方法は、鋳造機ロールギャップを変化させて、前記ブランクの部分の厚さを修正す
るステップをさらに含む、請求項1から4のいずれか一項に記載の方法。
【請求項６】
　前記方法は、前記鋳造ストリップを圧延して、前記ブランクの前記部分の前記厚さを修
正するステップをさらに含む、請求項1から5のいずれか一項に記載の方法。
【請求項７】
　前記厚さは、前記ストリップの前記長さに沿って、または前記ストリップの前記幅全体
に亘って修正されて、前記プロファイルを変更する、請求項5または6に記載の方法。
【請求項８】
　前記方法は、さらなるブランクのためのさらなるパターンを決定するステップと、前記
さらなるパターンと鋳造用の前記レイアウトの前記パターンとを統合するステップと、を
さらに含む、請求項1から7のいずれか一項に記載の方法。
【請求項９】
　前記鋳造と前記圧延とは連続工程である、請求項1から8のいずれか一項に記載の方法。
【請求項１０】
　前記鋳造および圧延されたストリップはコイルに形成される、請求項1から9のいずれか
一項に記載の方法。
【請求項１１】
　前記方法は、前記ストリップを個別部分に切断するステップをさらに含み、各部分は少
なくとも1つのテーラード鋳造ブランクを含む、請求項1から10のいずれか一項に記載の方
法。
【請求項１２】
　少なくとも1つのテーラード鋳造ブランクを含むストリップであって、鋳造中の鋳造機
幅全体に亘る縁部範囲制限デバイス位置の変化に従って、その縁部上で変化する輪郭を含
む、ストリップ。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明はテーラード鋳造ブランクを形成する方法に関し、詳細には、軽合金から形成す
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る方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　自動車産業では、多くの構成要素がブランクから圧縮成型される。ブランクは、適切な
形状に切断されておりかつ圧縮成型される準備ができている一片の金属である。最近では
、テーラードブランクとして既知の特別なタイプのブランクが使用されてきている。テー
ラードブランクは、通常は溶接された、異なる厚さの金属および/または異なる等級の金
属から作製されている。テーラードブランクの主な利点は、例えば1つの領域では高強度
、別の領域では深絞り特性および/または低強度など、それが異なる領域において異なる
特性を有し得ることである。テーラードブランクは重量を減じることができ、また従来の
ブランクより安くすることができる。
【０００３】
　自動車産業における別の傾向が、アルミニウム合金、およびマグネシウム合金などの他
の軽金属の使用の増加である。当該産業では、アルミニウム合金から作製されるテーラー
ド溶接ブランクが使用されているが、溶接部の完全性および性能に対する懸念があるので
、当該産業は、溶接を含まないテーラードブランクを製造する他の方法に投資してきてい
る。
【０００４】
　溶接を含まないテーラードブランクを製造する方法の1つが、テーラーロールドブラン
クとして知られている。圧延工程中、圧延ストリップに、必要なブランクのサイズと一致
した厚さ変更があるように、ロールギャップが、ストリップの速度に合わせられた制御さ
れた方法で調節される。ブランクが、次いで、圧延ストリップから切り取られると、それ
らは異なる領域に異なる厚さを有する。
【０００５】
　原初のテーラーロールドブランク構想の限界の1つは、ブランクの厚さ変化がもっぱら1
つの軸に沿っているように、厚さ変化がもっぱら圧延ストリップの長さに沿っていること
である。多くの場合、これは十分であるが、さらなる柔軟性のために、該産業はまた、幅
全体に亘って厚さを変化させることを検討してきている。これはストリッププロファイル
圧延として知られている。例えば、平坦な製品の厚さ変更およびストリッププロファイル
圧延はどちらも、アーヘン工科大学(Rheinisch-Westfaelische Technische Hochschule A
achen)の金属成形学会の研究プロジェクトである。研究は、テーラー圧延とストリッププ
ロファイル圧延とを組み合わせて、長手方向にかつ幅方向にストリップの厚さを同時に変
更することを含む。研究が盛んな別の領域が、鋳造機において厚さおよびプロファイルの
変化を生じさせることである。例えば、非特許文献１に記載されている通りである。
【先行技術文献】
【非特許文献】
【０００６】
【非特許文献１】「Twin-roll casting of strip with tailored thickness variation」
、Hirtら、Production Engineering、Research and Development (2006) Bd.13、Nr.2、S
.91-94
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　本発明は、テーラード鋳造ブランクを形成する方法を提供する。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明の第1の態様によれば、テーラード鋳造ブランクを形成する方法が、ブランクの
厚さパターンおよびプロファイルパターンの少なくとも1つを決定するステップと、決定
された厚さまたはプロファイルのパターンを有する一連のブランクのレイアウトを生成す
るステップと、ストリップの鋳造中に鋳造機の幅を変化させるサブステップを含む、レイ



(4) JP 2017-505235 A 2017.2.16

10

20

30

40

50

アウトに基づいてストリップを鋳造するステップと、を含む。
【０００９】
　本方法は、鋳造機において溶融金属の幅方向の縁部範囲制限(edge confinement)を変化
させ、したがって、ブランクの選択されたレイアウトに基づいて、結果として得られるス
トリップの幅を変化させ、それにより廃棄を低減する。
【００１０】
　鋳造機幅を変えるサブステップは、ストリップの少なくとも1つの縁部上で縁部範囲制
限デバイスの有効位置を変えて、レイアウトの輪郭に従うことを含むことが好ましい。
【００１１】
　位置変化は、必要な輪郭形状に基づいて、同時に両縁部上で、異なる時間に、一方の縁
部で、次いで他方で、または両側の障壁の位置を一緒に修正することと一度に一方の側の
障壁のみを修正することとの組合せであってもよい。
【００１２】
　鋳造機幅を変えるサブステップは、ストリップの両縁部上で縁部範囲制限デバイスの有
効位置を別々に変えて、レイアウトの輪郭に従うことを含むことが好ましい。
【００１３】
　縁部範囲制限デバイスは機械的縁部ダムおよび電磁範囲制限機構のうちの1つを含むこ
とが好ましい。
【００１４】
　本方法は、鋳造機ロールギャップを変化させて、ブランクの部分の厚さを修正するステ
ップをさらに含むことが好ましい。
【００１５】
　本方法は、鋳造ストリップを圧延して、ブランクの部分の厚さを修正するステップをさ
らに含むことが好ましい。
【００１６】
　厚さはストリップの長さに沿ってまたはストリップの幅全体に亘って修正されて、プロ
ファイルを変更することが好ましい。
【００１７】
　本方法は、さらなるブランクのためのさらなるパターンを決定するステップと、さらな
るパターンと鋳造用のレイアウトでのパターンとを統合するステップと、をさらに含むこ
とが好ましい。
【００１８】
　鋳造と圧延とは連続工程であることが好ましい。
【００１９】
　鋳造圧延ストリップはコイルに形成されることが好ましい。
【００２０】
　本方法は、ストリップを個別部分に切断するステップをさらに含み、各部分は少なくと
も1つのテーラード鋳造ブランクを含むことが好ましい。
【００２１】
　本発明の第2の態様によれば、ストリップが少なくとも1つのテーラード鋳造ブランクを
含み、該ストリップは、鋳造中の鋳造機幅全体に亘る縁部範囲制限デバイス位置の変化に
従って、その縁部上で変化する輪郭を含む。
【００２２】
　テーラード鋳造ブランクを形成する方法の例が、ここで、添付図面を参照して記載され
る。
【図面の簡単な説明】
【００２３】
【図１】テーラー溶接ブランクを形成する工程の図である。
【図２】テーラーロールドブランクを形成する工程の図である。
【図３】本発明に基づいてテーラー鋳造ブランクを形成する装置の図である。
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【図４】本発明の本方法を用いて形成される鋳造ストリップの第1の例の図である。
【図５】本発明の本方法を用いて形成される鋳造ストリップの第2の例の図である。
【図６】本発明に基づいてテーラー鋳造ブランクを形成する装置のさらなる実施形態の図
である。
【発明を実施するための形態】
【００２４】
　アルミニウムおよび他の軽金属のストリップが、通常、例えば直接チル(DC)鋳造機から
、または双ロール鋳造機内で、最大約600mmの厚さまでの厚い鋳造スラブもしくはインゴ
ットのどちらかから製造される。一般に、DC鋳造機は、鋳造中に鋳造幅を変更することが
できないので、全体的なスラブまたはインゴットは同じ幅を有して製造され、したがって
圧延ストリップは、コイルの全長に関して同じ幅を有する。いくつかの双ロール鋳造機は
鋳造中に鋳造幅を変更することができるが、これは、通常、前のコイルと異なる幅を有す
るコイルを製造するために行われる。各コイル内で、幅は実質的に一定である。同はベル
ト鋳造などの他の鋳造方法に適用され、鋳造スラブまたは鋳造ストリップは、コイルの長
さ全体に亘って実質的に一定の幅を有する。
【００２５】
　テーラー溶接工程では、図1に示されている通り、自動車用途のための完全なドアパネ
ルが、ドアパネルの強度および重量を最適化するために、異なる等級および異なる厚さの
材料から作られる区分に分割され得る。このようにドアパネルを分割することの別の利益
が、個々の区画が圧延ストリップの利用を最大限にするように、圧延ストリップ上に配置
され得ることである。異なる等級の鋼鉄のコイル20、21、22、23から、特定の区画の複数
のコピーが切り取られる。この例では、厚さが、置かれている異なる区画に関して、それ
ぞれ1mm、2mm、1.5mm、および2mmである。区画は、ドアパネルにおけるそれらの最終的配
置に対して回転し、材料24、25、26、27の可能な限り多くを使用するパターンで置かれ、
次いで区画A、B、C、D、Eはストリップから切り取られる。いくつかの場合には、部分Cお
よびDにより示されているように、2つ以上の区画が同じストリップから切り取られる。材
料のこの効率的な使用によるコスト削減は、溶接工程のコストを上回ることが多く、その
結果、完全なテーラードブランクは、実際、従来のブランクより安い。完全ドアブランク
28を作り上げるのに必要な全ての部分が定位置に置かれ、次いで、顧客に納品される前に
溶接線29に沿って一緒にレーザ溶接される。
【００２６】
　しかし、背景セクションで検討されているように、アルミニウムおよび他の軽合金の場
合、テーラー溶接ブランクにおける溶接部の完全性および性能に対する懸念があるので、
該産業は、代わりに、テーラーロールドブランクおよびテーラープロファイルドブランク
(tailor profiled blank)を検討してきている。この種のブランクの例が図2に示されてい
る。前に形成されたコイル状ストリップ32が、ブランク30の部分A、B、C、D、Eが各部分
に必要な厚さを有してストリップ上に作り出されるように、圧延されているが、それらは
連続ストリップから圧延されるので、それらは既に結合されており、そのため、ブランク
30を形成するのに溶接ステップが必要ない。テーラーロールドブランクでは、ブランクの
異なる領域に異なる厚さを得ることが可能であるが、ブランクを一片として圧延するため
、テーラー溶接ブランクと同じ方法で圧延ストリップの利用を最大限にすることは不可能
である。結果として、テーラーロールドブランクまたは3次元プロファイルドブランクで
は、かなりの廃材31が存在する可能性がある。
【００２７】
　この廃棄を低減するために、溶接の不在により依然として益を得ながら、本発明はブラ
ンクを形成する方法を提供し、それにより、ストリップのより効率的な使用が、ストリッ
プが形成される工程を適合させることにより行われ得る。
【００２８】
　圧延用に金属ストリップを形成する現在の実践は、的確な厚さに圧延する前に再加熱さ
れなければならない個別金属スラブを鋳造するステップと、長さに切断されることなく、
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鋳造機を離れて直接圧延される金属鎖を鋳造するステップと、またはエンドユーザにより
形状に切断され圧縮成型されなければならない、一定の幅および厚さのストリップを鋳造
するステップと、を含み、最終製品にサイズおよび形状が漠然と類似しているだけの圧延
製品に因る、歩留り損失およびエネルギー損失をもたらす。双ロール鋳造機を使用する、
金属鋳造のための通常の実践が、鋳造の始まりから鋳造の終わりまで、同じ幅で鋳造する
ことである。
【００２９】
　図3は、本発明の本方法を実施する装置を示す。鋳造機タンディッシュ10からの溶融金
属が、鋳造機フィーダ先端2経由で鋳造機ロール4まで通過して、ストリップ16を形成する
。溶融金属を幅方向に範囲制限するように作用する電磁石1が、鋳造機フィーダ先端2の各
側にある。ストリップの鋳造中、矢印3で示されているように鋳造方向に対して横方向に
、鋳造機フィーダ先端2の一方または両方の側に置かれている電磁石1の一方または両方を
移動させることにより、液体金属流を鋳造機ロール4内へ修正し、結果として、ある領域7
において鋳造ストリップの最終的な幅を修正することが可能である。溶融金属が鋳造機を
出る前に幅方向に制約される範囲を変えることにより、溶融金属がその長さに沿って変化
してそのように形成される鋳造ストリップの幅がもたらされる。鋳造ストリップ16は、最
終製品のプロファイルの変更に直接関連している、長さに沿って変化する幅を有し得る。
鋳造中の鋳造機幅のこの変化は廃棄を低減する。鋳造機幅は、ストリップに形成されてい
るブランクの輪郭に従うように変えられ得る。
【００３０】
　さらに、厚さ修正が、異なるストリップ厚さを鋳造することによるか、または圧延機ス
タンドを鋳造機と密結合することによるか、のどちらかで行われ得る。ストリップは、鋳
造機ロールまたは圧延機スタンドロール間のロールギャップを通過する。鋳造方向に対し
て垂直な方向6に鋳造機ロール4または圧延機スタンドロール5を移動させて、ロールギャ
ップを増減することにより、ストリップ厚さ8が修正されることを可能にする。したがっ
て、鋳造圧延ストリップのサイズおよび形状は、必要に応じて横方向運動および垂直運動
ならびに制約を制御することにより、可能な限り最終製品に近く作製され得る。これは自
動車産業の製品に特に関連性があるが、航空宇宙などの他の産業においても有益である可
能性がある。
【００３１】
　図4は、ブランク15の最初の部分が形成された後に、かつ各ブランクに対応する、スト
リップの長さの一部分のみについて、長さに沿った位置12において一方の側でのみ電磁石
1を再配置することにより、鋳造ストリップ33の縁部11、14の一方でのみ幅が変更する、
本発明に基づいて製造されるテーラード鋳造ブランクの例を示す。第1のブランクの終端
部で、ストリップの縁部が再び平行である時間の間に、電磁石はその開始位置13に動かし
戻される。
【００３２】
　図4に示されているブランクの配置は、鋳造機幅の変化率の観点から理想的でない。幅
変更の全ては一方の側で起こるのに対して、進行の問題を最小限にするために、圧延スト
リップの中心を可能な限り圧延機の中心線の近くに保つことが好ましい。必要なブランク
のサイズおよび最大ストリップ幅に応じて、ブランクを再配置して、ずっと低い鋳造機幅
変化率を達成すること、およびストリップの中心を鋳造機および圧延機の中心線のより近
くに保つことが可能である。1つの可能な配置が図5に示されている。テーラー鋳造/テー
ラー圧延/3次元プロファイルドである可能性があるこれらのブランクでは、領域A、B、C
、D、Eは、1つのブランク15の範囲内の異なる厚さの領域である。この例では、電磁石は
、ブランクのプロファイルに従うために、またストリップを鋳造機および圧延機の中心線
に関して可能な限り中心の近くに置かれた状態に保つために、互いに別々に動かされる。
したがって、変化は、同時に両縁部で、異なる時間に、一方の縁部で、次いで他方で、ま
たは両電磁石の位置を一緒に修正することと一度に一方のみ修正することとの組合せであ
る可能性があり、それにより、溶融金属の範囲制限により作り出される有効縁部は変化す
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る。ストリップの縁部17、18は、いくつかの位置で互いに実質的に平行であるが、それら
はもはやストリップ圧延機の中心線に実質的に平行でない。しかし、全体的な鋳造圧延ス
トリップは、図4の例より、鋳造機および圧延機の中心線に対して中心のより近くに置か
れている。
【００３３】
　鋳造および圧延の後、ストリップはエンドユーザへの発送前にコイル状に巻かれてもよ
く、またはストリップは、最終製品の要件に基づく個別の長さに切断されてもよい。鋳造
および圧延の工程は、省エネを向上させること、次いで顧客に輸送されて、圧延およびス
タンピングならびにトリミングのさらなる中間ステップの前に、より短い長さに切断され
るコイル生産率を向上させることと関連がある可能性がある。幅および厚さの変更ならび
に製品の長さへの切断が、自動システムにより、正確に制御され、合わせられていてもよ
い。最初の鋳造および高温圧延の段階において、鋳造ストリップの鋳造の幅および厚さを
直接修正することにより、ストリップ寸法が最終製品のものにより厳密に適合するので、
廃棄を低減することが可能になる。幅変更は迅速であり、頻繁に実施されて、最終製品が
製造された時、廃棄されるかまたは再利用される材料の量を大幅に減少させるのに必要な
幅の変化を達成し得る。ストリップが形成される時にそれの幅およびまたは厚さを修正す
ることにより、最終製品へのその変形を完成させるためにストリップ上で行われる必要が
ある再加工量が減少する。工程中にストリップの幅および厚さを変化させることにより、
金属ストリップをテーラード鋳造ブランクに連続的に鋳造し、圧延することにより、的確
な厚さに圧延する前に製品を再加熱する必要がなくなり、かつ可能な限り仕上がり寸法に
近い製品を作り出すことにより、歩留り損失が低減する。
【００３４】
　本発明のさらなる特徴が、異なる構成要素のためのブランクを、十分に類似しているこ
とが要求されるサイズまたは厚さまたは等級を条件として、別途使用されていないストリ
ップの一部に含むことである。別の選択肢が、鋳造機および圧延機においてプロファイル
ドロールを使用して、ストリップの幅全体に亘ってかつその長さに沿ってストリップの厚
さを修正することである。
【００３５】
　図6に示されているさらなる実施形態では、単一のプロファイルドロールの代わりに、
ストリップの幅全体に亘ってオフセットされている複数のロールが使用され得る。明確に
するために、ロール対が鋳造の移動方向にオフセットされて示されているが、それらは必
ずしもそうである必要はない。適切な支持で、ロール対は、鋳造機ローラ軸に平行な同一
ライン上に互いに隣接して配置されていてもよく、または鋳造機ローラ軸に平行な2つの
ライン間で交互に並んでいてもよい。各対に設定されるロールギャップは、ストリップを
横断するその横方向位置において必要な厚さに基づいて選択される。鋳造ストリップ16は
、鋳造機ローラ4を出て、当該対が鋳造の方向にオフセットされているかどうかに基づい
て、圧延機スタンドの当該または各ロール対を通過する。ストリップの一方の縁部の方に
配置されている第1のロール対34は異なるロールギャップを有し、したがって隣接したロ
ール対に対して圧延製品に異なる厚さを作り出すが、幅全体に亘って、最終製品がそのよ
うに要求する場合、同じロールギャップに設定された2セット以上の非隣接ロールセット
が存在する可能性がある。図示の例は、各々が第1のロール対34に対して横方向に互いに
オフセットされている別の3対のロール35、36、37を有するが、実際に使用されるロール
対の数は、最終製品の要件によって決まるであろう。ロール対の全てを通過した後、最終
ストリップ38は、鋳造工程により適用される変化に従って変化する幅と、後続の圧延工程
により修正される厚さプロファイルとを有する。ストリップの幅、ストリップの厚さ、お
よび横断面プロファイルは、仕上がりブランク要件に適合させるために、長さに沿って無
限に変えられ得る。
【００３６】
　これがそのような方法を自動化する最も柔軟性のあるやり方であるので、溶融金属を制
約して、その長さに沿った異なる位置で鋳造ストリップの幅をそのように修正する電磁石
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の使用を参照して、例が記載されてきた。しかし、比較的少量の幅の変更または特に迅速
でない変更には、鋳造機で機械的端部ダムが使用されてもよく、必要な輪郭のためにプロ
グラムされているコントローラの制御下で、アクチュエータにより動かされてもよい。
【符号の説明】
【００３７】
　　1　電磁石
　　2　鋳造機フィーダ先端
　　3　矢印
　　4　鋳造機ロール、鋳造機ローラ
　　5　圧延機スタンドロール
　　6　(鋳造方向に対して垂直な)方向
　　7　領域
　　8　ストリップ厚さ
　　10　鋳造機タンディッシュ
　　11、14、17、18　縁部
　　12　長さに沿った位置
　　13　開始位置
　　15、30　ブランク
　　16、33　鋳造ストリップ
　　20、21、22、23　コイル
　　24、25、26、27　材料
　　28　完全ドアブランク
　　29　溶接線
　　31　廃材
　　32　コイル状ストリップ
　　34　第1のロール対
　　35、36、37　ロール対
　　38　最終ストリップ
　　A、B、C、D、E　区画、部分
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【手続補正書】
【提出日】平成28年10月6日(2016.10.6)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　テーラード鋳造ブランクを形成する方法であって、該方法は、
　ブランク(15)の厚さパターンおよびプロファイルパターンを決定するステップと、
　前記決定された厚さおよびプロファイルのパターンを有する一連のブランクのレイアウ
トを生成するステップと、
　ストリップの鋳造中に前記鋳造ストリップの幅を変化させるサブステップを含む、前記
ブランクの前記レイアウトに基づいて前記ストリップ(16)を鋳造するステップと、を含み
、
　前記方法は、鋳造機ロールギャップを変化させるステップと、前記鋳造ストリップ(16)
を圧延して、前記ブランク(15)の部分の厚さを修正するステップと、をさらに含む、方法
。
【請求項２】
　前記鋳造機幅を変化させる前記サブステップは、前記ストリップ(16)の少なくとも一方
の縁部上で縁部範囲制限デバイスの有効位置を変化させて、前記レイアウトの輪郭に従う
サブサブステップを含む、請求項1に記載の方法。
【請求項３】
　前記鋳造機幅を変化させる前記サブステップは、前記ストリップの両縁部上で縁部範囲
制限デバイスの有効位置を別々に変化させて、前記レイアウトの輪郭に従うサブステップ
を含む、請求項1または2に記載の方法。
【請求項４】
　前記縁部範囲制限デバイスは、機械的縁部ダムおよび電磁範囲制限機構のうちの1つを
含む、請求項2または3に記載の方法。
【請求項５】
　前記厚さは、前記ストリップの前記長さに沿って、または前記ストリップの前記幅全体
に亘って修正されて、前記プロファイルを変更する、請求項1から4のいずれか一項に記載
の方法。
【請求項６】
　前記方法は、さらなるブランクのためのさらなるパターンを決定するステップと、前記
さらなるパターンと鋳造用の前記レイアウトの前記パターンとを統合するステップと、を
さらに含む、請求項1から5のいずれか一項に記載の方法。
【請求項７】
　前記鋳造と前記圧延とは連続工程である、請求項1から6のいずれか一項に記載の方法。
【請求項８】
　前記鋳造および圧延されたストリップはコイルに形成される、請求項1から7のいずれか
一項に記載の方法。
【請求項９】
　前記方法は、前記ストリップを個別部分に切断するステップをさらに含み、各部分は少
なくとも1つのテーラード鋳造ブランクを含む、請求項1から8のいずれか一項に記載の方
法。
【請求項１０】
　厚さパターンおよびプロファイルパターンを有する少なくとも1つのテーラード鋳造ブ
ランクを含むストリップであって、鋳造中の鋳造機幅全体に亘る縁部範囲制限デバイス位
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置の変化に従って、その縁部上で変化し、かつ前記ブランクの部分のその厚さにおいて変
化する輪郭を含む、ストリップ。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明はテーラード鋳造ブランクを形成する方法に関し、詳細には、軽合金から形成す
る方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　自動車産業では、多くの構成要素がブランクから圧縮成型される。ブランクは、適切な
形状に切断されておりかつ圧縮成型される準備ができている一片の金属である。最近では
、テーラードブランクとして既知の特別なタイプのブランクが使用されてきている。テー
ラードブランクは、通常は溶接された、異なる厚さの金属および/または異なる等級の金
属から作製されている。テーラードブランクの主な利点は、例えば1つの領域では高強度
、別の領域では深絞り特性および/または低強度など、それが異なる領域において異なる
特性を有し得ることである。テーラードブランクは重量を減じることができ、また従来の
ブランクより安くすることができる。
【０００３】
　自動車産業における別の傾向が、アルミニウム合金、およびマグネシウム合金などの他
の軽金属の使用の増加である。当該産業では、アルミニウム合金から作製されるテーラー
ド溶接ブランクが使用されているが、溶接部の完全性および性能に対する懸念があるので
、当該産業は、溶接を含まないテーラードブランクを製造する他の方法に投資してきてい
る。
【０００４】
　溶接を含まないテーラードブランクを製造する方法の1つが、テーラーロールドブラン
クとして知られている。圧延工程中、圧延ストリップに、必要なブランクのサイズと一致
した厚さ変更があるように、ロールギャップが、ストリップの速度に合わせられた制御さ
れた方法で調節される。ブランクが、次いで、圧延ストリップから切り取られると、それ
らは異なる領域に異なる厚さを有する。
【０００５】
　原初のテーラーロールドブランク構想の限界の1つは、ブランクの厚さ変化がもっぱら1
つの軸に沿っているように、厚さ変化がもっぱら圧延ストリップの長さに沿っていること
である。多くの場合、これは十分であるが、さらなる柔軟性のために、該産業はまた、幅
全体に亘って厚さを変化させることを検討してきている。これはテーラー圧延とストリッ
ププロファイル圧延とを組み合わせて、長手方向にかつ幅方向にストリップの厚さを同時
に変更するストリッププロファイル圧延として知られている。研究が盛んな別の領域が、
鋳造機において厚さおよびプロファイルの変化を生じさせることである。例えば、非特許
文献１に記載されている通りである。
【０００６】
　特許文献１が、薄スラブを鋳造するステップと、鋳造中に該薄スラブの幅を変更するス
テップと、を開示している。鋳造スラブはコイル状に巻かれることが可能である。
【０００７】
　特許文献２が、ストリップおよびワイヤを鋳造して、溶鋼の漏出なしに幅変更を容易に
するステップを開示している。
【０００８】
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　特許文献３から、ストリップ鋳造方法が既知であるが、側部ダムの代わりに磁石が使用
されて、鋳造されたストリップの幅変更に使用される磁場を生成する。磁場は、溶融金属
プールが鋳造ロールの最上部に維持され得るように、溶鋼にローレンツ力を生成する。
【０００９】
　特許文献４が、薄スラブを鋳造するステップと、鋳造中に薄スラブの幅を変更するステ
ップと、を開示している。
【００１０】
　特許文献５が、モールド側壁の勾配を修正することによる、連続鋳造における横断面フ
ォーマットの調節を開示している。
【００１１】
　特許文献６が、鋳造中に1つのモールド壁の位置を変更することにより、連続鋳造中に
鋳造スタンドの幅を変更する方法を開示している。
【００１２】
　特許文献７が、熱間圧延TWIP鋼帯の製造のための方法を開示している。本方法は、スラ
ブの従来の連続鋳造および鋳造スラブの直接圧延に基づいている。
【００１３】
　特許文献８が、熱間形成テーラーロールドブランクで構成されている、車両本体のBピ
ラー用の金属補強シートを開示している。
【００１４】
　非特許文献２が、テーラードブランク、それらの製造、および例えば自動車本体におけ
る適用に関する概観を示している。
【先行技術文献】
【特許文献】
【００１５】
【特許文献１】特開平07-284887号公報
【特許文献２】特開平05-042345号公報
【特許文献３】オーストラリア国特許出願公開第A-60787/96号明細書
【特許文献４】特開昭60-130450号公報
【特許文献５】英国特許出願公開第2023044(A)号明細書
【特許文献６】独国特許出願公開第2550012(A1)号明細書
【特許文献７】国際公開第2009/095264号パンフレット
【特許文献８】国際公開第2012/126697号パンフレット
【非特許文献】
【００１６】
【非特許文献１】「Twin-roll casting of strip with tailored thickness variation」
、Hirtら、Production Engineering、Research and Development (2006) Bd.13、Nr.2、S
.91-94
【非特許文献２】the Journal of Materials Processing Technology、214(2014)151～16
4頁、Merkleinらによる記事「A review of tailored blanks - production, application
s and evaluation」
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１７】
　本発明は、テーラード鋳造ブランクを形成する方法を提供する。
【課題を解決するための手段】
【００１８】
　本発明の第1の態様によれば、テーラード鋳造ブランクを形成する方法が、ブランクの
厚さパターンおよびプロファイルパターンを決定するステップと、決定された厚さおよび
プロファイルのパターンを有する一連のブランクのレイアウトを生成するステップと、ス
トリップの鋳造中に鋳造機の幅を変化させるサブステップを含む、レイアウトに基づいて



(13) JP 2017-505235 A 2017.2.16

ストリップを鋳造するステップと、を含み、本方法は、鋳造機ロールギャップを変化させ
るステップ、または鋳造ストリップを圧延して、ブランクの部分の厚さを修正するステッ
プをさらに含む。
【００１９】
　本方法は、鋳造機において溶融金属の幅方向の縁部範囲制限(edge confinement)を変化
させ、したがって、ブランクの選択されたレイアウトに基づいて、結果として得られるス
トリップの幅を変化させ、それにより廃棄を低減する。
【００２０】
　鋳造機幅を変えるサブステップは、ストリップの少なくとも1つの縁部上で縁部範囲制
限デバイスの有効位置を変えて、レイアウトの輪郭に従うことを含むことが好ましい。
【００２１】
　位置変化は、必要な輪郭形状に基づいて、同時に両縁部上で、異なる時間に、一方の縁
部で、次いで他方で、または両側の障壁の位置を一緒に修正することと一度に一方の側の
障壁のみを修正することとの組合せであってもよい。
【００２２】
　鋳造機幅を変えるサブステップは、ストリップの両縁部上で縁部範囲制限デバイスの有
効位置を別々に変えて、レイアウトの輪郭に従うことを含むことが好ましい。
【００２３】
　縁部範囲制限デバイスは機械的縁部ダムおよび電磁範囲制限機構のうちの1つを含むこ
とが好ましい。
【００２４】
　厚さはストリップの長さに沿ってまたはストリップの幅全体に亘って修正されて、プロ
ファイルを変更することが好ましい。
【００２５】
　本方法は、さらなるブランクのためのさらなるパターンを決定するステップと、さらな
るパターンと鋳造用のレイアウトでのパターンとを統合するステップと、をさらに含むこ
とが好ましい。
【００２６】
　鋳造と圧延とは連続工程であることが好ましい。
【００２７】
　鋳造圧延ストリップはコイルに形成されることが好ましい。
【００２８】
　本方法は、ストリップを個別部分に切断するステップをさらに含み、各部分は少なくと
も1つのテーラード鋳造ブランクを含むことが好ましい。
【００２９】
　本発明の第2の態様によれば、ストリップが、厚さパターンおよびプロファイルパター
ンを有する少なくとも1つのテーラード鋳造ブランクを含み、該ストリップは、鋳造中の
鋳造機幅全体に亘る縁部範囲制限デバイス位置の変化に従って、その縁部上で変化し、か
つその厚さにおいて変化する輪郭を含む。
【００３０】
　テーラード鋳造ブランクを形成する方法の例が、ここで、添付図面を参照して記載され
る。
【図面の簡単な説明】
【００３１】
【図１】テーラー溶接ブランクを形成する工程の図である。
【図２】テーラーロールドブランクを形成する工程の図である。
【図３】本発明に基づいてテーラー鋳造ブランクを形成する装置の図である。
【図４】本発明の本方法を用いて形成される鋳造ストリップの第1の例の図である。
【図５】本発明の本方法を用いて形成される鋳造ストリップの第2の例の図である。
【図６】本発明に基づいてテーラー鋳造ブランクを形成する装置のさらなる実施形態の図
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である。
【発明を実施するための形態】
【００３２】
　アルミニウムおよび他の軽金属のストリップが、通常、例えば直接チル(DC)鋳造機から
、または双ロール鋳造機内で、最大約600mmの厚さまでの厚い鋳造スラブもしくはインゴ
ットのどちらかから製造される。一般に、DC鋳造機は、鋳造中に鋳造幅を変更することが
できないので、全体的なスラブまたはインゴットは同じ幅を有して製造され、したがって
圧延ストリップは、コイルの全長に関して同じ幅を有する。いくつかの双ロール鋳造機は
鋳造中に鋳造幅を変更することができるが、これは、通常、前のコイルと異なる幅を有す
るコイルを製造するために行われる。各コイル内で、幅は実質的に一定である。同はベル
ト鋳造などの他の鋳造方法に適用され、鋳造スラブまたは鋳造ストリップは、コイルの長
さ全体に亘って実質的に一定の幅を有する。
【００３３】
　テーラー溶接工程では、図1に示されている通り、自動車用途のための完全なドアパネ
ルが、ドアパネルの強度および重量を最適化するために、異なる等級および異なる厚さの
材料から作られる区分に分割され得る。このようにドアパネルを分割することの別の利益
が、個々の区画が圧延ストリップの利用を最大限にするように、圧延ストリップ上に配置
され得ることである。異なる等級の鋼鉄のコイル20、21、22、23から、特定の区画の複数
のコピーが切り取られる。この例では、厚さが、置かれている異なる区画に関して、それ
ぞれ1mm、2mm、1.5mm、および2mmである。区画は、ドアパネルにおけるそれらの最終的配
置に対して回転し、材料24、25、26、27の可能な限り多くを使用するパターンで置かれ、
次いで区画A、B、C、D、Eはストリップから切り取られる。いくつかの場合には、部分Cお
よびDにより示されているように、2つ以上の区画が同じストリップから切り取られる。材
料のこの効率的な使用によるコスト削減は、溶接工程のコストを上回ることが多く、その
結果、完全なテーラードブランクは、実際、従来のブランクより安い。完全ドアブランク
28を作り上げるのに必要な全ての部分が定位置に置かれ、次いで、顧客に納品される前に
溶接線29に沿って一緒にレーザ溶接される。
【００３４】
　しかし、背景セクションで検討されているように、アルミニウムおよび他の軽合金の場
合、テーラー溶接ブランクにおける溶接部の完全性および性能に対する懸念があるので、
該産業は、代わりに、テーラーロールドブランクおよびテーラープロファイルドブランク
(tailor profiled blank)を検討してきている。この種のブランクの例が図2に示されてい
る。前に形成されたコイル状ストリップ32が、ブランク30の部分A、B、C、D、Eが各部分
に必要な厚さを有してストリップ上に作り出されるように、圧延されているが、それらは
連続ストリップから圧延されるので、それらは既に結合されており、そのため、ブランク
30を形成するのに溶接ステップが必要ない。テーラーロールドブランクでは、ブランクの
異なる領域に異なる厚さを得ることが可能であるが、ブランクを一片として圧延するため
、テーラー溶接ブランクと同じ方法で圧延ストリップの利用を最大限にすることは不可能
である。結果として、テーラーロールドブランクまたは3次元プロファイルドブランクで
は、かなりの廃材31が存在する可能性がある。
【００３５】
　この廃棄を低減するために、溶接の不在により依然として益を得ながら、本発明はブラ
ンクを形成する方法を提供し、それにより、ストリップのより効率的な使用が、ストリッ
プが形成される工程を適合させることにより行われ得る。
【００３６】
　圧延用に金属ストリップを形成する現在の実践は、的確な厚さに圧延する前に再加熱さ
れなければならない個別金属スラブを鋳造するステップと、長さに切断されることなく、
鋳造機を離れて直接圧延される金属鎖を鋳造するステップと、またはエンドユーザにより
形状に切断され圧縮成型されなければならない、一定の幅および厚さのストリップを鋳造
するステップと、を含み、最終製品にサイズおよび形状が漠然と類似しているだけの圧延
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製品に因る、歩留り損失およびエネルギー損失をもたらす。双ロール鋳造機を使用する、
金属鋳造のための通常の実践が、鋳造の始まりから鋳造の終わりまで、同じ幅で鋳造する
ことである。
【００３７】
　図3は、本発明の本方法を実施する装置を示す。鋳造機タンディッシュ10からの溶融金
属が、鋳造機フィーダ先端2経由で鋳造機ロール4まで通過して、ストリップ16を形成する
。溶融金属を幅方向に範囲制限するように作用する電磁石1が、鋳造機フィーダ先端2の各
側にある。ストリップの鋳造中、矢印3で示されているように鋳造方向に対して横方向に
、鋳造機フィーダ先端2の一方または両方の側に置かれている電磁石1の一方または両方を
移動させることにより、液体金属流を鋳造機ロール4内へ修正し、結果として、ある領域7
において鋳造ストリップの最終的な幅を修正することが可能である。溶融金属が鋳造機を
出る前に幅方向に制約される範囲を変えることにより、溶融金属がその長さに沿って変化
してそのように形成される鋳造ストリップの幅がもたらされる。鋳造ストリップ16は、最
終製品のプロファイルの変更に直接関連している、長さに沿って変化する幅を有し得る。
鋳造中の鋳造機幅のこの変化は廃棄を低減する。鋳造機幅は、ストリップに形成されてい
るブランクの輪郭に従うように変えられ得る。
【００３８】
　さらに、厚さ修正が、異なるストリップ厚さを鋳造することによるか、または圧延機ス
タンドを鋳造機と密結合することによるか、のどちらかで行われ得る。ストリップは、鋳
造機ロールまたは圧延機スタンドロール間のロールギャップを通過する。鋳造方向に対し
て垂直な方向6に鋳造機ロール4または圧延機スタンドロール5を移動させて、ロールギャ
ップを増減することにより、ストリップ厚さ8が修正されることを可能にする。したがっ
て、鋳造圧延ストリップのサイズおよび形状は、必要に応じて横方向運動および垂直運動
ならびに制約を制御することにより、可能な限り最終製品に近く作製され得る。これは自
動車産業の製品に特に関連性があるが、航空宇宙などの他の産業においても有益である可
能性がある。
【００３９】
　図4は、ブランク15の最初の部分が形成された後に、かつ各ブランクに対応する、スト
リップの長さの一部分のみについて、長さに沿った位置12において一方の側でのみ電磁石
1を再配置することにより、鋳造ストリップ33の縁部11、14の一方でのみ幅が変更する、
本発明に基づいて製造されるテーラード鋳造ブランクの例を示す。第1のブランクの終端
部で、ストリップの縁部が再び平行である時間の間に、電磁石はその開始位置13に動かし
戻される。
【００４０】
　図4に示されているブランクの配置は、鋳造機幅の変化率の観点から理想的でない。幅
変更の全ては一方の側で起こるのに対して、進行の問題を最小限にするために、圧延スト
リップの中心を可能な限り圧延機の中心線の近くに保つことが好ましい。必要なブランク
のサイズおよび最大ストリップ幅に応じて、ブランクを再配置して、ずっと低い鋳造機幅
変化率を達成すること、およびストリップの中心を鋳造機および圧延機の中心線のより近
くに保つことが可能である。1つの可能な配置が図5に示されている。テーラー鋳造/テー
ラー圧延/3次元プロファイルドである可能性があるこれらのブランクでは、領域A、B、C
、D、Eは、1つのブランク15の範囲内の異なる厚さの領域である。この例では、電磁石は
、ブランクのプロファイルに従うために、またストリップを鋳造機および圧延機の中心線
に関して可能な限り中心の近くに置かれた状態に保つために、互いに別々に動かされる。
したがって、変化は、同時に両縁部で、異なる時間に、一方の縁部で、次いで他方で、ま
たは両電磁石の位置を一緒に修正することと一度に一方のみ修正することとの組合せであ
る可能性があり、それにより、溶融金属の範囲制限により作り出される有効縁部は変化す
る。ストリップの縁部17、18は、いくつかの位置で互いに実質的に平行であるが、それら
はもはやストリップ圧延機の中心線に実質的に平行でない。しかし、全体的な鋳造圧延ス
トリップは、図4の例より、鋳造機および圧延機の中心線に対して中心のより近くに置か
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れている。
【００４１】
　鋳造および圧延の後、ストリップはエンドユーザへの発送前にコイル状に巻かれてもよ
く、またはストリップは、最終製品の要件に基づく個別の長さに切断されてもよい。鋳造
および圧延の工程は、省エネを向上させること、次いで顧客に輸送されて、圧延およびス
タンピングならびにトリミングのさらなる中間ステップの前に、より短い長さに切断され
るコイル生産率を向上させることと関連がある可能性がある。幅および厚さの変更ならび
に製品の長さへの切断が、自動システムにより、正確に制御され、合わせられていてもよ
い。最初の鋳造および高温圧延の段階において、鋳造ストリップの鋳造の幅および厚さを
直接修正することにより、ストリップ寸法が最終製品のものにより厳密に適合するので、
廃棄を低減することが可能になる。幅変更は迅速であり、頻繁に実施されて、最終製品が
製造された時、廃棄されるかまたは再利用される材料の量を大幅に減少させるのに必要な
幅の変化を達成し得る。ストリップが形成される時にそれの幅およびまたは厚さを修正す
ることにより、最終製品へのその変形を完成させるためにストリップ上で行われる必要が
ある再加工量が減少する。工程中にストリップの幅および厚さを変化させることにより、
金属ストリップをテーラード鋳造ブランクに連続的に鋳造し、圧延することにより、的確
な厚さに圧延する前に製品を再加熱する必要がなくなり、かつ可能な限り仕上がり寸法に
近い製品を作り出すことにより、歩留り損失が低減する。
【００４２】
　本発明のさらなる特徴が、異なる構成要素のためのブランクを、十分に類似しているこ
とが要求されるサイズまたは厚さまたは等級を条件として、別途使用されていないストリ
ップの一部に含むことである。別の選択肢が、鋳造機および圧延機においてプロファイル
ドロールを使用して、ストリップの幅全体に亘ってかつその長さに沿ってストリップの厚
さを修正することである。
【００４３】
　図6に示されているさらなる実施形態では、単一のプロファイルドロールの代わりに、
ストリップの幅全体に亘ってオフセットされている複数のロールが使用され得る。明確に
するために、ロール対が鋳造の移動方向にオフセットされて示されているが、それらは必
ずしもそうである必要はない。適切な支持で、ロール対は、鋳造機ローラ軸に平行な同一
ライン上に互いに隣接して配置されていてもよく、または鋳造機ローラ軸に平行な2つの
ライン間で交互に並んでいてもよい。各対に設定されるロールギャップは、ストリップを
横断するその横方向位置において必要な厚さに基づいて選択される。鋳造ストリップ16は
、鋳造機ローラ4を出て、当該対が鋳造の方向にオフセットされているかどうかに基づい
て、圧延機スタンドの当該または各ロール対を通過する。ストリップの一方の縁部の方に
配置されている第1のロール対34は異なるロールギャップを有し、したがって隣接したロ
ール対に対して圧延製品に異なる厚さを作り出すが、幅全体に亘って、最終製品がそのよ
うに要求する場合、同じロールギャップに設定された2セット以上の非隣接ロールセット
が存在する可能性がある。図示の例は、各々が第1のロール対34に対して横方向に互いに
オフセットされている別の3対のロール35、36、37を有するが、実際に使用されるロール
対の数は、最終製品の要件によって決まるであろう。ロール対の全てを通過した後、最終
ストリップ38は、鋳造工程により適用される変化に従って変化する幅と、後続の圧延工程
により修正される厚さプロファイルとを有する。ストリップの幅、ストリップの厚さ、お
よび横断面プロファイルは、仕上がりブランク要件に適合させるために、長さに沿って無
限に変えられ得る。
【００４４】
　これがそのような方法を自動化する最も柔軟性のあるやり方であるので、溶融金属を制
約して、その長さに沿った異なる位置で鋳造ストリップの幅をそのように修正する電磁石
の使用を参照して、例が記載されてきた。しかし、比較的少量の幅の変更または特に迅速
でない変更には、鋳造機で機械的端部ダムが使用されてもよく、必要な輪郭のためにプロ
グラムされているコントローラの制御下で、アクチュエータにより動かされてもよい。



(17) JP 2017-505235 A 2017.2.16

【符号の説明】
【００４５】
　　1　電磁石
　　2　鋳造機フィーダ先端
　　3　矢印
　　4　鋳造機ロール、鋳造機ローラ
　　5　圧延機スタンドロール
　　6　(鋳造方向に対して垂直な)方向
　　7　領域
　　8　ストリップ厚さ
　　10　鋳造機タンディッシュ
　　11、14、17、18　縁部
　　12　長さに沿った位置
　　13　開始位置
　　15、30　ブランク
　　16、33　鋳造ストリップ
　　20、21、22、23　コイル
　　24、25、26、27　材料
　　28　完全ドアブランク
　　29　溶接線
　　31　廃材
　　32　コイル状ストリップ
　　34　第1のロール対
　　35、36、37　ロール対
　　38　最終ストリップ
　　A、B、C、D、E　区画、部分
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