
超高張力鋼板の縮みフランジ成形

研究テーマ

1. 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，縮み
フランジしわ抑制

2. 超強度鋼部材の冷間せん断加工，切り口面遅れ破壊
3. 超強度鋼中空部材の圧潰特性
4. メカニカルクリンチングによる異種板の接合
5. ヘミング加工による異種板の接合
6. セルフピアスリベッティングによる異種板の接合
7. 超高強度鋼部材のホットスタンピングにおける酸化スケール除去，
ホットトリミング，ホットパンチング，遅れ破壊

8. ステンレス鋼容器，超高張力鋼容器のしごき加工
9. 潤滑剤ポケットを有するダイによるしごき加工限界の向上
10. セラミック微粒子添加油によるしごき加工限界の向上
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
12. 板鍛造による肉厚制御，製品の軽量化・高剛性化
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自動車，航空機を中心として
極限を超える成形技術を目指して
－ハイテン，チタン，アルミ，マグネ－

軽量自動車部品の極限成形

超高張力鋼板の冷間成形

超高張力鋼部品の
ホットスタンピングエネルギ吸収

超高張力鋼中空構造部品
の組立と強度評価

高張力鋼板とアルミニウム
合金板の塑性接合

板鍛造による増肉：
高剛性，高強度

増肉

超高張力鋼中空構造部品の成形と接合
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超高張力鋼板の伸びフランジ成形
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超高強度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
切口面に圧縮残留応力を付与できる穴抜き加工法の効果
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板の破断なし
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アルミニウム合金板
と高張力鋼板の接合
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メカニカルクリンチによる板材の接合
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980 GA 2.5 不可 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接合と中空部品の評価



潤滑剤ポケットを有するダイによる焼付きの防止
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セラミック粒子添加油を用いたしごき加工限界の向上

・異種材接合が可能
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クリンチング接合の例

（a）SUS304

（1.2mm厚さ）同士，
予成形された

下板を用いてクリンチ

（b）アルミ鋳物
（4mm厚さ）と
980MPa鋼板
（1.6mm厚さ）

（c）590MPa鋼板
（1.2mm厚さ）
とアルミ鋳物
（4mm厚さ）

（d）1470MPa鋼板
（2mm厚さ，

470℃に加熱）
とA6061（1mm厚さ）

（e）A6061（1mm厚さ）
と1470MPa鋼板
（2mm厚さ，

470℃に加熱）


