
豊橋技術科学大学 森謙一郎

高張力鋼板の伸びフランジ成形の
シミュレーションと割れ防止

高張力鋼板の伸びフランジ成形の高張力鋼板の伸びフランジ成形の
シミュレーションと割れ防止シミュレーションと割れ防止

１．高張力鋼板とプレス成形

２．穴広げ性に及ぼす穴抜きクリアランス
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１．高張力鋼板とプレス成形
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穴抜きクリアランス比による切口面構成の変化

(a) JSC390W (b) JSC980Y
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穴抜き加工後の切口面の板厚方向高低差分布(JSC980Y)
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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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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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(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)

0μm

30μm

(a) P=0kN(穴抜き後) (b) P=22kN(破断面平滑加工後)

0.3mm

(i) 外観 (ii) 高さ (i) 外観 (ii) 高さ

5 10 15 20 25

30

60

90

120

150

180

210

0
パンチ荷重P /kN

限
界
穴
広
げ
率
/
%

JSC390W

JSC980Y

JSC390W放電加工

JSC980Y放電加工

破断面平滑加工による限界穴広げ率の向上

パンチ

テーパパンチによる破断面平滑加工

(a) 装置外観

板押え

ダイ

板止め

(b) 平滑部断面

平滑

ブランクテーパ
パンチ

かえり側

ダイ

板押え

15° 2.5

テーパ
パンチφ45

P

ブランク

凹型ブランク

パンチ

ダイ

(c) P=9kN

せん断面

破断面

だれ

平滑加工面
(b) P=2.5kN(a) P=0kN

1mm

0

20

40

60

80

100

切
口
面
構
成

/%

荷重P / kN

だれ

せん断面

破断面

平滑加工面

0 4 6 82

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%)

0

20

40

60

80

0

0.5

1

1.5

荷重P /kN

限
界
伸
び
フ
ラ
ン
ジ
率

/%

破
断
面
平
均
粗
さ

R
a 

/μ
m

590MPa未平滑

4 6 82



破断面平滑加工前後の切口面（JSC980Y, c=15%）
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超高張力鋼板とせん断加工条件
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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）
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JSC780における伸びフランジ率とフランジ長さの関係（W/W0=1.0）
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計算による長手方向引張ひずみの変化
（JSC980Y，L=23mm）
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計算による伸びフランジ率におよぼす傾斜角度の
影響(JSC980Y，L=23mm，W/W0=0.2)
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計算による最適逐次接触パンチ形状
(JSC980Y，L=23mm)
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実験による最大製品高さ
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計算によるブランク角度の変更
（JSC980Y）
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計算による伸びフランジ率とブランク角度の関係
（JSC980Y，L=15mm）
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実験による凹型パンチの成形結果
（JSC980Y，c=15%）
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１．高張力鋼板とプレス成形

２．穴広げ性に及ぼす穴抜きクリアランス
の影響

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


