
 高張力鋼板(7.8)

 チタン(4.5)

 アルミニウム(2.7)

 マグネシウム(1.8)

100kg軽量：1km/l燃費向上
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マグネシウム合金板の冷間プレス成形マグネシウム合金板の冷間プレス成形マグネシウム合金板の冷間プレス成形

温間プレス成形品

〇ダイカスト

薄肉化，高強度化

生産性向上

〇プレス成形

温間（200～300℃）：装置複雑

冷間 ：成形性低
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１．マグネシウム合金板の機械的特性

２．冷間円筒・角筒深絞り加工，曲げ加工

３．小さな底角半径を持つ円筒容器の冷間
２段プレス成形

４．小さな底角半径を持つ角筒容器の冷間
２段プレス成形

５．角筒容器の底部ビード成形 市販材に対し，冷間において

深絞り加工を行う

成形性の評価

成形性の向上
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0.20～0.35
Ｍｎ

0.7～1.3
Zn

2.5～3.5
Al

（mass%）

展伸用材

パンチ
しわ押え

ダイス

市販マグネシウム合金板の冷間深絞り加工市販マグネシウム合金板の冷間深絞り加工市販マグネシウム合金板の冷間深絞り加工
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テキストボックス
　マグネシウム合金板の冷間プレス成形 豊橋技術科学大学　森謙一郎　  マグネシウム合金板は一般に温間深絞り加工されているが，市販マグネシウム合金板に500℃の高温焼なまし処理を行うことによって冷間成形性を向上させて，冷間深絞り加工，曲げ加工が可能になることを示し，さらに2段プレス成形を適用することによって小さな底角半径を有する円筒・角筒容器が成形でき、角筒容器の底部ビード成形についても紹介する．



（a）焼なまし無し （b）焼なまし有り(500℃, 1h)

焼なまし処理による成形性の変化
（絞り比＝1.32）

焼なまし処理による成形性の変化焼なまし処理による成形性の変化
（絞り比＝（絞り比＝1.321.32））
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焼なまし処理による微視的組織の変化焼なまし処理による微視的組織の変化焼なまし処理による微視的組織の変化
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マグネシウム合金板の機械的性質マグネシウム合金板の機械的性質マグネシウム合金板の機械的性質
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１．マグネシウム合金板の機械的特性

２．冷間円筒・角筒深絞り加工，曲げ加工

３．小さな底角半径を持つ円筒容器の冷間
２段プレス成形

４．小さな底角半径を持つ角筒容器の冷間
２段プレス成形

５．角筒容器の底部ビード成形
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(a) 割れ無
(Rp=2mm，ｒ=1.70)

(c) パンチ肩部での割れ
(Rp=2mm，ｒ=1.75)
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(b) 割れ無
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(d) フランジ端部での割れ
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C=0.7mm
Rp=2mm
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割れ有(r=1.50)
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角筒容器外観角筒容器外観角筒容器外観

（a）AZ61

（b）AZ31
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T=500℃

T=500℃

未処理材

未処理材

AZ61とAZ31における高温焼なましによる

微視的組織の変化

AZ61AZ61ととAZ31AZ31における高温焼なましによるにおける高温焼なましによる

微視的組織の変化微視的組織の変化

β=1.45β=1.40

割れ

β=1.67β=1.61

割れ

(a) AZ61
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AZ61とAZ31における冷間深絞り加工性の差AZ61AZ61ととAZ31AZ31における冷間深絞り加工性の差における冷間深絞り加工性の差

(a)パンチ底部
変形量：小

(b) パンチ肩部
引張・引張変形

(c) 側壁部
引張・圧縮変形
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双晶変形：多φ18.6 1

双晶変形：少

AZ61 AZ31 AZ61 AZ31

AZ61 AZ31

限界絞り比の円筒容器における各部微視的組織限界絞り比の円筒容器における各部微視的組織限界絞り比の円筒容器における各部微視的組織



Rp=0.8，1，1.5，2
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焼なまし温度の影響焼なまし温度の影響

(a) 内側圧縮 (b) 中央
変形なし
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(a)

(b)
(c)

双晶変形：多 双晶変形：小
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T=500℃ ，Rp=1.0mm，における
冷間V曲げ加工後の微視的組織

TT=500=500℃℃ ，，RRpp=1.0mm=1.0mm，における，における
冷間冷間VV曲げ加工後の微視的組織曲げ加工後の微視的組織

１．マグネシウム合金板の機械的特性

２．冷間円筒・角筒深絞り加工，曲げ加工

３．小さな底角半径を持つ円筒容器の冷間
２段プレス成形

４．小さな底角半径を持つ角筒容器の冷間
２段プレス成形

５．角筒容器の底部ビード成形

割れ

大きな半径

(a)焼なまし無し

(β=1.32)

(b)焼なまし有り

(500˚C, β=1.70)

(c)角筒，焼なまし有り

(500˚C, β=1.44)

これまでの冷間深絞り加工実験結果これまでの冷間深絞り加工実験結果これまでの冷間深絞り加工実験結果
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有限要素シミュレーション結果
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１．マグネシウム合金板の機械的特性

２．冷間円筒・角筒深絞り加工，曲げ加工

３．小さな底角半径を持つ円筒容器の冷間
２段プレス成形

４．小さな底角半径を持つ角筒容器の冷間
２段プレス成形

５．角筒容器の底部ビード成形
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2段成形された角筒容器の平行方向断面実験結果22段成形された角筒容器の平行方向断面実験結果段成形された角筒容器の平行方向断面実験結果
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角筒容器の精度向上実験結果角筒容器の精度向上実験結果角筒容器の精度向上実験結果
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１．マグネシウム合金板の機械的特性

２．冷間円筒・角筒深絞り加工，曲げ加工

３．小さな底角半径を持つ円筒容器の冷間
２段プレス成形

４．小さな底角半径を持つ角筒容器の冷間
２段プレス成形

５．角筒容器の底部ビード成形
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w=6mm, h=2.0mm

w=6mmにおける容器の底角半径に及ぼす

突起部高さの影響

ww=6mm=6mmにおける容器の底角半径に及ぼすにおける容器の底角半径に及ぼす

突起部高さの影響突起部高さの影響 マグネシウムプレス成形，まとめマグネシウムプレス成形，まとめマグネシウムプレス成形，まとめ

成形性向上：500℃の高温焼なまし

２段プレス成形：底角半径の小さい容器，底部２段プレス成形：底角半径の小さい容器，底部
にビードが付いた容器を成形できた．にビードが付いた容器を成形できた．
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