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高張力鋼板の冷間プレス成形高張力鋼板の冷間プレス成形高張力鋼板の冷間プレス成形
１．高張力鋼板とプレス成形

２．決押しによるスプリングバックの低減

３．伸びフランジ性における最適せん断ク
リアランス

４．伸びフランジ性を向上させる破断面平
滑加工

５．伸びフランジ性を向上させる逐次接触
パンチ

６．高張力鋼板とアルミニウム合金板の塑
性接合

ー 軽量自動車部品の成形 ー

軽量材料の成形

¸ 超高張力鋼板

¸ アルミニウム，マグネ，

チタン

100kg軽量：1km/l燃費向上 平成19年
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センターピラー

サイドドアビーム

超高張力鋼板：1GPa以上

超高張力鋼板の自動車部材への適用超高張力鋼板超高張力鋼板の自動車部材への適用の自動車部材への適用

¸高強度

プレス能力
金型摩耗・破損
スプリングバック

¸低延性

割れ

超高張力鋼板のスプリングバック超高張力鋼板超高張力鋼板のスプリングバックのスプリングバック

ε

σ

普通鋼板

超高張力鋼板

弾性回復スプリングバック：大
形状凍結性：低

適用が
限定

高張力鋼板のハット曲げにおけるスプリングバック高張力鋼板のハット曲げにおけるスプリングバック高張力鋼板のハット曲げにおけるスプリングバック

岩谷：プレス技術，42-8(2004), 43

引張強さ

１．高張力鋼板とプレス成形

２．決押しによるスプリングバックの低減

３．伸びフランジ性における最適せん断ク
リアランス

４．伸びフランジ性を向上させる破断面平
滑加工

５．伸びフランジ性を向上させる逐次接触
パンチ

６．高張力鋼板とアルミニウム合金板の塑
性接合
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V曲げ加工における金型形状，決押し率・
角度の定義

VV曲げ加工における金型形状，決押し率・曲げ加工における金型形状，決押し率・

角度の定義角度の定義

(a) SPCC                           (b) SPFC980Y

v=24mm/s, f=0%, T=0.5s 

V曲げの変形挙動VV曲げの変形挙動曲げの変形挙動
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V曲げにおけるスプリングバック角度と加工速度の関係
(SPFC980Y) １．高張力鋼板とプレス成形

２．決押しによるスプリングバックの低減

３．伸びフランジ性における最適せん断ク
リアランス

４．伸びフランジ性を向上させる破断面平
滑加工

５．伸びフランジ性を向上させる逐次接触
パンチ

６．高張力鋼板とアルミニウム合金板の塑
性接合

プレス成形部品780MPa級

フランジ割れ
板材端部で発生する
引張応力による割れ

板材

せん断 曲げ

引張りせん断切り口面

フランジ割れ

プレス成形におけるフランジ割れプレス成形におけるフランジ割れ

0.1218.710276201.41JSC980Y

0.1219.08235581.47JSC780Y

0.1525.96034381.40JSC590R
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0.1941.23332231.39JSC270C
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穴抜き・穴広げ加工される鋼板
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伸びフランジ成形条件
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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
（JSC780Y，L=17mm）
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割れなし

観察部

実験による限界伸びフランジ率におよぼすせん断クリ
アランス比の影響（JSC980Y，L=15mm，平坦パンチ）
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１．高張力鋼板とプレス成形

２．決押しによるスプリングバックの低減

３．伸びフランジ性における最適せん断ク
リアランス

４．伸びフランジ性を向上させる破断面平
滑加工

５．伸びフランジ性を向上させる逐次接触
パンチ

６．高張力鋼板とアルミニウム合金板の塑
性接合
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破断面平滑加工法

テーパパンチ

ブランク(c=20%)

板押え
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破断面の凹凸を平滑化 切欠き効果の低減

(a) P=0kN (b) P=6kN (c) P=12kN

(f) P=22kN(e) P=20kN(d) P=16kN

穴抜き加工された板材の平滑加工におけるせん断切口面
(JSC980Y)

破断面平滑加工後のせん断切口面(JSC980Y)
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(a) P=0kN(穴抜き後) (b) P=22kN(破断面平滑加工後)
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破断面平滑加工による限界穴広げ率の向上
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平滑化後の切口面の構成比 (JSC780, c=20%)



平滑化による限界伸びフランジ率の向上
(JSC780, c=20%)
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破断面平滑加工前後の切口面（JSC980Y, c=15%）
0.5mm

(a) P = 0 kN (b) P = 1 kN (c) P = 2 kN
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の向上（JSC980Y, c=15%）
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１．高張力鋼板とプレス成形

２．決押しによるスプリングバックの低減

３．伸びフランジ性における最適せん断ク
リアランス

４．伸びフランジ性を向上させる破断面平
滑加工

５．伸びフランジ性を向上させる逐次接触
パンチ

６．高張力鋼板とアルミニウム合金板の塑
性接合

超高張力鋼板における伸びフランジ割れを
防止する逐次接触パンチ形状の最適化

目的

傾斜角度10
o

傾斜角度45
o

(a) 平坦パンチ

(b) 逐次接触パンチ

引張低減

引張集中
部分逐次接触パンチ

ダイ

ブランク

板押え

部分逐次接触パンチによる伸びフランジ曲げ成形
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曲げ成形

超高張力鋼板とせん断加工条件
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(b) 解析条件

(a) 解析モデル

0.15摩擦係数

弾塑性体シェル
要素

板材

100mm/s
パンチ下降
速度

剛体シェル要素金型の要素

1/2対称計算モデル

LS-DYNA計算ソフト

パンチ

ダイス

板押え

ブランク

伸びフランジ曲げ成形の解析条件

対称軸

平坦パンチによる長手方向の引張りひずみ分布
（JSC780, α=0o ， L=18mm）

平頭パンチ

ダイ

長手方向引張りひずみ
00.5 0.4 0.3 0.2 0.1

逐次接触パンチによる長手方向の引張りひずみ分布
（JSC780, α=10o , W/W0=1.0， L=18mm ）

長手方向引張りひずみ

逐次接触パンチ

ダイ

00.5 0.4 0.3 0.2 0.1



(a) 平坦パンチ(α＝0o)

計算による長手方向引張りひずみの変化（JSC780, L=17mm）

長手方向引張りひずみ

(b) 逐次接触パンチ（α=10o, 
W/W0=1.0) 

00.5 0.4 0.3 0.2 0.1

s/se=100%s/se=100%s/se=60% s/se=60%

（s:ストローク, se:加工
終了時のストローク）

(b) 逐次接触パンチ（α=10o, W/W0=1.0)
割れなし

(a) 平坦パンチ(α=0o)
割れ

逐次接触パンチによる割れの防止（JSC780, L=18mm）
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１．高張力鋼板とプレス成形

２．決押しによるスプリングバックの低減

３．伸びフランジ性における最適せん断ク
リアランス

４．伸びフランジ性を向上させる破断面平
滑加工

５．伸びフランジ性を向上させる逐次接触
パンチ

６．高張力鋼板とアルミニウム合金板の塑
性接合

アルミニウム：溶接性
が低い

アルミニウム板の接合アルミニウム板の接合アルミニウム板の接合

Audi_A2：アルミ自動車

表

セルフピアシングリベット

裏

•板にSPRを打込み，機械的に結合
•穴あけ不要
•溶接の難しい材料の締結
•異種材料の締結

ダイス

板押え SPR(鋼)

パンチ

Cフレーム

接合部

＜工法のメリット＞

セルフピアッシングリベット



高張力鋼板

・高強度，高硬度
・延性小

・ダイ形状の最適化
（ダイ径，深さ）

リベット硬度に近い

多種の不良が想定

リベット割れ リベット折れ

アルミニウム板と高張力鋼板の接合アルミニウム板と高張力鋼板の接合アルミニウム板と高張力鋼板の接合
シミュレーションによる打ち込み

(a) 上板 SPFC980 ｔ1.4,
下板 A5052 ｔ1.5

(b) 上板 A5052 ｔ1.5,
下板 SPFC980 ｔ1.4

テーパーダイを使用した実験断面
(上板：SPFC980, ｔ1.4, 下板：A5052, ｔ1.5)

曲面ダイ テーパーダイ形状

１．高張力鋼板とプレス成形

２．決押しによるスプリングバックの低減

３．伸びフランジ性における最適せん断ク
リアランス

４．伸びフランジ性を向上させる破断面平
滑加工

５．伸びフランジ性を向上させる逐次接触
パンチ

６．高張力鋼板とアルミニウム合金板の塑
性接合


