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　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．
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角筒深絞り容器成形荷重 ( L=75mm )
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(c) L=87.4mm         
(絞り高さ29mm相当)

(b) L=85.0mm         

(絞り高さ28.3mm) 

(a) L=80.0mm           
(絞り高さ25.2mm)
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(b) L=80mm(絞り高さ23.8mm相当)(a) L=75mm(絞り高さ21.3mm)
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(b) 実験(a) 計算
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L=75mmにおける角筒容器の対角方向肉厚分布LL=75mm=75mmにおける角筒容器の対角方向肉厚分布における角筒容器の対角方向肉厚分布
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(b) 実験(a) 計算
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測定箇所

１回目
増肉部

L=75mmにおける角筒容器の対辺方向肉厚分布LL=75mm=75mmにおける角筒容器の対辺方向肉厚分布における角筒容器の対辺方向肉厚分布
１．テーラードブランク

２．ホイールディスクのプレス増肉
成形

３．軸対称局部増肉テーラードブラ
ンク

４．角筒容器用局部増肉テーラード
ブランク




