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[57]申請專利範圍
1.　一種沖壓成形之板料成形性的檢測系統，包含：一資料庫單元，建置有與該板料之材料
種類、長度及寬度相同的標準板料經輥軋後的標準輥軋量與片電阻的關係式；一片電阻

量測單元，係應用四點探針方法對該板料進行量測，並取得該板料的片電阻數據；一輥

軋量預測單元，係連接該資料庫單元及該片電阻量測單元，用以應用該資料庫單元的關

係式，將測得的該片電阻數據推算出一預測輥軋量；以及一輸出單元，係連接於該輥軋

量預測單元，用以顯示該預測輥軋量。

2.　如申請專利範圍第 1項所述的檢測系統，其中，更包含一異常輥軋量警示單元，用以在
檢驗該預測輥軋量超出相對於該標準輥軋量的一誤差容許值範圍時提出警示。

3.　如申請專利範圍第 2項所述的檢測系統，其中，該異常輥軋量警示單元係以一警鈴提出
警示。

4.　如申請專利範圍第 2項所述的檢測系統，其中，該異常輥軋量警示單元係以一警示燈之
亮燈或閃爍提出警示。

5.　一種產線上即時檢測沖壓成形之板料成形性的方法，其步驟包含：於一沖壓成形產線之
沖床加工前的給料端設置如申請專利範圍第 1項或第 2項所述的板料成形性的檢測系
統；在沖壓加工前預先應用該板料成形性的檢測系統對該待加工料板進行輥軋量之預

測； 當預測輥軋量超出該誤差容許值範圍或該異常輥軋量警示單元提出警示時，暫停沖
壓加工作業，並更換該待加工料板後，再回復上一步驟，重新對更換後的該待加工料板

進行輥軋量之預測；當該預測輥軋量不超出該誤差容許值範圍時，進行沖壓加工作業。

6.　如申請專利範圍第 5項所述的產線上即時檢測沖壓成形之板料成形性的方法，其中，該
板料成形性的檢測系統係於每次進行沖壓加工前進行檢測。

7.　如申請專利範圍第 5項所述的產線上即時檢測沖壓成型之板料成形性的方法，其中，該
板料成形性的檢測系統係於同一批板料之首次進行沖壓加工前進行檢測。
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圖式簡單說明

圖 1繪示應用於沖壓成形之板料的不同輥軋量的顯微鏡組織圖；圖 2繪示應用於沖壓成
形之板料的原材與經退火處理後，其與片電阻的關係座標圖；圖 3繪示應用於沖壓成形之板
料的不同百分率的輥軋量與其片電阻的關係 座標圖；圖 4繪示應用於沖壓成形之板料的影響
成形性的應力與應變關係座標圖；圖 5繪示本創作沖壓成形之板料成形性的檢測系統方塊
圖；圖 6繪示本創作應用於沖壓成形產線的配置示意圖；以及圖 7繪示本創作應用於產線上
即時檢測沖壓成形之板料成形性的方法流程圖。
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