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1次元板厚分布
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による肉厚分布

塑性加工を用い
た新しいテー
ラードブランクの
製造法
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変形抵抗曲線，σ=609ε0.186 （軟鋼板）

LS-DYNA, 金型，剛体

解析方法，陽解法

1/4モデル

パンチ速度：実成形の1000倍

テーラードブランクの板鍛造の
有限要素シミュレーション条件
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