
1 緒　　言

自動車にはスタータ，オルタネータなどの始動，充電系をはじめ

として，駆動制御，空調系や内外装機器に多種多様のモータ，電装

品が用いられており，その数は大衆車クラスで約 20 個，高級車で

は 60 個以上に達している1)。これらの電装品のコア材料としてはこ

れまで SPCC クラスの冷間圧延鋼板が多く用いられてきた2)。

近年では，環境問題への対応として，電気自動車 (EV) やハイブ

リッド車 (HEV) など主駆動系の電動機化が注目され，一部の車種

では実用化段階にある。主駆動系以外でも，従来油圧式であったパ

ワーステアリングの電動化により，数％ の燃費改善が図れること

から電動パワーステアリング搭載車が増加している。さらに，自動

車電源の標準電圧を



し，各種自動車電装品に適する電磁鋼板を提案する。

2 電磁鋼板の打抜加工性

金型摩耗や型かじりなどプレス打抜性には，金型材質やクリアラ

ンス設定など装置要因の影響が大きいが，電磁鋼板の素材特性も影

響しており，特に金型摩耗に対しては表面に塗布されたコーティン

グの影響が大きい。

コーティングは鋼板積層時の渦電流損の発生を抑制するため層間

絶縁性を付与する目的で塗布されるが，その他にも溶接性や歪取り

焼鈍時の耐熱性など，用途に応じてさまざまな特性が要求される。

これらの要求に対し川崎製鉄では，種々の無方向性電磁鋼板用コー

ティングを開発しており，その一例を Table 1に示す。Fig. 1にこ

れらのコーティングを施した電磁鋼板の連続打抜試験結果を示す。





タで歪み取り焼鈍なしで使用される場合には，加工歪による磁気特

性劣化抑制の観点から，( 1 ) 薄板厚で，( 2 ) 打抜性を阻害しない範

囲 (Hv 1 � 200) で比較的高硬度である材料が有利であるといえる。

Fig. 9 に川崎製鉄の無方向性電磁鋼板製品群の一例を示す。

RMHE シリーズは Si，Al，Mn などの主要元素の添加量最適化，介

在物制御，集合組織制御などの技術により，素材硬度レベルを 200

ポイント以下に抑制しつつ，JIS グレード品である RM シリーズの

同一硬度レベル材に対し低鉄損と高磁束密度を両立した製品群であ

る。中でも最高級グレードである 35RMHE230 は良好な打抜加工性

を有しつつ，加工による磁気特性劣化が抑制できると考えられる。

また，高磁束密度素材を使用したモータは低磁束密度材のモータと

比較すると，同一体格では高トルクとなり，同一トルク設計とする

と小型化が可能となる。自動車電装品ではトルクが重視される場合

が多いことに加え，設置スペースなど設計上の空間制約が大きく小

型化の要求も強いことから，高磁束密度材が有利となる用途と考え

られる。

5 自動車電装品用鉄心素材の提案

5.1 駆動用モータ

EV，HEV などの主駆動および補助駆動用モータに関して，種々

のモータタイプが検討されているが，これまでのところ日本におい

てはブラシレス DC モータが主流となっている10–12)。これは，( 1 )

低速域でも効率が良いので，発進，停止を繰り返す日本の都市部で

の走行環境で有利である，( 2 ) 日本は優れた磁石製造技術を有して

いるため高性能な磁石の使用が可能であり，小型軽量，高効率化が

図れることが主な理由と考えられる。

ブラシレス DC モータは，ロータに希土類磁石などの強力な磁石






