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せん断切口面におよぼすクリアランス比の影響
（JSC390W）

(a) c=4% (b) c=12% (c) c=20% (d) c=30%

1mm

せん断面

破断面

かえり

だれ
せん断面

破断面

かえり

せん断切口面におよぼすクリアランス比の影響
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フランジ割れにおよぼすせん断クリアランス比の影響
（JSC780，L=17mm）
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・かえりなしせん断法による伸びフランジ性の
向上

・平滑化加工による伸びフランジ性の向上
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せん断中の板の変形挙動 (JSC980Y, c1=12%t, s1=30%t, s2=90%t)
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カウンターブランキング

慣用穴抜き(c=20%t)
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・平滑化加工による伸びフランジ性の向上
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1. 伸びフランジ性は，鋼板の強度とともにほぼ低下する
ため高強度の鋼板ではフランジ割れが生じやすい．

2. 伸びフランジ性はせん断切口面の性状によって変化
する．限界穴広げ率，限界伸びフランジ率が最大とな
る最適せん断クリアランス比が存在した．

3. 伸びフランジ成形中，せん断切口面粗さの大きなせ
ん断面と破断面の境界およびかえり付近からクラック
が生じていた．

4. テーパパンチによる破断面平滑化により切口面の変
形能が向上して伸びフランジ性が改善できる．
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