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1，曲げ加工における決押しによるスプリング

バックの低減

2，伸びフランジ成形性の向上

最適せん断クリアランス

せん断切口面を平滑化

逐次接触パンチによる板端部の引張応力の
低減

3，板鍛造による局部増肉ブランクとプレス成形

への応用
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サーボプレスの特徴とV曲げ加工の金型形状

800kN サーボプレス
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1，曲げ加工における決押しによるスプリング

バックの低減

2，伸びフランジ成形性の向上

最適せん断クリアランス

せん断切口面を平滑化

逐次接触パンチによる板端部の引張応力の
低減

3，板鍛造による局部増肉ブランクとプレス成形

への応用

780MPa級プレス部品
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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
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切口断面

切口面硬さと限界穴広げ率の関係(JSC980)
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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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せん断切口面の平滑化

逐次接触パンチによる板端部の引張応力の
低減

3，板鍛造による局部増肉ブランクとプレス成形
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(c) P=9kN
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逐次接触パンチによる伸びフランジ成形の変形挙動
（α=10o , W/W0=1.0， L=17mm）
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1，曲げ加工における決押しによるスプリング

バックの低減

2，伸びフランジ成形性の向上

最適せん断クリアランス
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3，板鍛造による局部増肉ブランクとプレス成形

への応用

テーラードブランクと局部増肉ブランク

溶接によるテーラードブランク

溶接

プレスによるテーラードブランク

軸対称ブランクへ応用

生産性：低
材料歩留り：低
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→局部増肉ブランクの成形法の提案



自動車用スチールホイールディスクを対象にした
局部増肉ブランク
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局部増肉ブランクの成形結果(s1=8.5mm, 実験)
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まとめ

1. 高張力鋼板は高強度であるためスプリングバック
が大きくなるが，曲げ部の決押しによりスプリング
バックを低減できる．

2. 高張力鋼板は低延性でありフランジ割れが生じや
すい．割れは切口面の変形能向上と引張応力の
低下により防止できる．

3. 製品の軽量化のためにブランクが薄肉になる．増
肉プレス成形法によりブランクを局部的に厚肉で
きる．


