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森　謙一郎
板鍛造による局部増肉テーラードブランクの成形と
プレス成形への応用

　　　　　　　　　　　　　豊橋技術科学大学　森　謙一郎


　プレス成形では，板材は主に引張り変形で加工されるため，ポンチ角部付近で減肉する傾向にあり，減肉が大きな場合は破断する．また，高強度が必要とされる成形部品では角部の減肉は問題となることがある．成形後角部に相当する部分を増肉したテーラードブランクがあれば，容器角部の肉厚を増加でき，強度も向上できる．そこで，板鍛造による局部増肉テーラードブランクの成形法を開発した．軸対称局部増肉テーラードブランクでは，1段目にリング状に絞り，2段目でしわ押えとダイによってフランジ部を拘束して絞ったリング部を圧縮してブランクの角部相当部を局部的に増肉させた．また，角筒容器用局部増肉テーラードブランクでは，長方形ブランクをハット状に曲げ，次に両端のフランジ部を拘束して圧縮によって直線上に増肉し，ブランクを直角に回転させて同様な加工を繰り返し，角筒容器の角に相当する部分を増肉させた．







(©=25°

()2

0.015

] N
=8 1
= 3
1= o
( ™ %
—_— ~
O
N’
_ 2
[Te) o Te) 00
— — — g
~ o
<
%/
E
™
5 EET
~ E g <
©o < |l
RTINS _E
R < E
0 7o) \_.F Tn.utn.u% e \ﬂ( WA..
a9 s € s £ N =
S NS S = 37
ik —~
O -
||||||| S
~  Emmssee. | L X | ____ =T &u 6
Q! o
|||||||||| W

)1

90.05

iggSO.]

(e)4

@




I ©38 575MPa
R4

Py 3le 3

N7V Tora f

= T e
! '6.5mm 9.5mm
i | 90
! @ i e @1
t 1 @36 |5 | |
. ‘
i I |
! P68
i |
i ®) 2
i ()
2
\
200 -
= 150 !
= |
100 o
@ 1 (b) 2 S0
| | |
0 4 6 8 10
/mm
2 1

(@) 5,=8.5mm

(b) 5,=9.5mm




(slz8.5mm)

1

= 10

~
8
6
4
2
0

21.9

ks
o
= N
HIN
/%

21.0

| @9%.1 0 I
! 60 R R N B
) 0 10 20 30 40 50 60
(8% ) / mm

}s\\
)4




40
VR —
N
2 Z AN )
@
1358 |
® . ' 428 2
o !
[{e]
I \_ ;‘\1070
N2
S “ 50
46 72
) ©
(D
) $,=8.0mm J
LS-DYNA
1/4 2.00
o=166%2’"MPa A1070 , 1.5mm 1.80
1.60
o 1.40
) ‘ 1.20
g 1.00
P 0.80
0.60
0.40
\ p 0.20
\
5,=8.0mm ] )

OO0 O0OOoORRPREREREN

.00
.80
.60
.40
.20
.00
.80
.60
.40
.20
.00

O OO OOk FPEFP EFPEPDN

.00
.80
.60
.40
.20
.00
.80
.60
.40
.20
.00




$,=8.0mm

2

26><24>=<10.6

O OO OO FR RFPEFPRFPEDN

.00
.80
.60
.40
.20
.00
.80
.60
.40
.20
.00

1 )
1 J 820 8205, Tmm
—80
0 10[---70
————— 6.0
0o oo 0
20 20 _10] e wu il 10 i !
g Si gmg g $,=8.0mm 0 10 20 39mm40 0 10 20 39mm40
10F —7.0 10 7.0
—8.0
% 6.0
1 1 1 1 1 1 1
0 4 6 8 10 0 2 4 6 8 10
S, /mm s, /mm
@ (b)
9mm /mm
® ®)
$,=8.0mm 2
40
30
=
~N
- 20 s, /mm 20 s,=8.0mm
< —6.0
S0 —7.0 10t 70
—8.0
(a) (b) —‘——W/f/l 1 16'01 1
0 2 4 6 8 10 0 2 4 6 8 10
S /mm s, /mm
@ ()




2 )
y
80 s, /mm
& 0 —8.0
S 60t 20
S0r —6.0
40t I
30f
20F |
10— \k i 0 20 30 40 0 20 40
0 10 20 30 40 0 10 20 30 40 X /mm X /mm
0)
/mm /mm @ /% (b) HVO.1
@ (b)
$,=8.0mm 2 ]
—
> (9.8/3)> S
a0 ]
40— 1
[ 400
30 |— 350 300
200 200
c |
E 201 250 L& 250 -
=% “"‘*;s—e-‘«\(? Vs N
2 ( 0 =
10 — [ <
47
/MPa mm o) S
0 i W | | 3.4/
10 20 30 40
X /mm
( L=75mn ) |
2.00 2.00 30
1.80 1.80
1.60 1.60 - 20k
1.40 1.40 <
1.20 1.20
1.00 1.00 10k
0.80 0.80
0-60 0-60 1 1 1 1 1
0.40 0.40
0.20 0.20 0 10 20 30 40 50 60
0.00 0.00 Jmm

@

(b)




L=75mm

60 60
50 50
40 40
301 301
20 r 20
(@) L=75mm( 21.3m)  (b) L=80mm( 23.8mn 18 I Ii 1g | g f
-10 -10
o\ 0] \
-30 -30 [
-40 -0t R
0 10 20 30 40 50 0 10 20 30 40 50
~ - /mm /mm
(a) L=80.0mm (b) L=85.0mm (c) L=87.4mm €)) )
25.2mm) ( 28.3mm) ( 29mm )
L=75mm ]
50
40
30+
20
10
0

-10 f—o—

=20

30,

-40 ¢ L

1 1
0 10 20 30 40

/mm

0 10 20 30 40

/mm
()






