
超強度鋼部材のホットスタンピング

研究テーマ

1. 超高強度鋼部材のホットスタンピングにおけるスマートシステム，
テーラード部材，直接水冷，酸化スケール除去，ホットトリミング，
遅れ破壊，中小型部品，中空部品，アルミニウム合金，チタン合金

2. 超高張力鋼板の冷間プレス成形における伸びフランジ割れおよび
ブランキング切り口面遅れ破壊

3. 超強度鋼部材の冷間せん断加工
4. メカニカルクリンチングによる異種板の接合
5. セルフピアスリベッティングによる異種板の接合
6. ヘミング加工による異種板の接合
7. ナットおよびボルトの穴抜き接合
8. 超高張力鋼板・ステンレス鋼板のしごき加工における焼付き防止
9. 潤滑剤ポケットを有するダイによるしごき限界向上
10. 板鍛造による局部増肉加工
11. 3Dプリンターで製作されたプラスチック型を用いた金属板材成形
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伸びフランジ割れ防止 ブランキング切り口の遅れ破壊
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陰極水素チャージ試験

1180MPa鋼板

ホットスタンピング部材の耐遅れ破壊性
に及ぼす各種穴抜き加工法の影響

目 的
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難加工材のプレス成形における焼付きの防止
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鋼板
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内板接触
変形分散

ii) 変形集中防止

i) 圧縮応力付加
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780 GA 1.8 可 可
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1180MPa(a) ヘミング加工による接合性の向上

(b) ヘミング加工により接合された中空部品の強度評価

高張力鋼板のヘミング加工と中空部品の評価
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残留応力測定機

(b) 3枚板のセルフピアスリベッティング

(d)成形後(c)中板貫通(b)上板貫通(a)成形前
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