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局部通電加熱穴抜き加工（T=800℃，c=10.5%）局部通電加熱穴抜き加工（T=800℃，c=10.5%）
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最大穴抜き荷重と試験片加熱温度の関係（c=10.5%）最大穴抜き荷重と試験片加熱温度の関係（c=10.5%）
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試験片加熱温度による切口面と切口断面（c=10.5%）試験片加熱温度による切口面と切口断面（c=10.5%）
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穴広げ試験条件穴広げ試験条件
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穴広げ加工による試験片の割れ形態穴広げ加工による試験片の割れ形態
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限界穴広げ率とせん断面比率の関係限界穴広げ率とせん断面比率の関係
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結言結言

(1)局部通電加熱穴抜き加工において，せ
ん断面の増加により穴広げ性は向上し
た．

(2)せん断領域均一円周加熱による切口
面の硬度差低減により，穴広げ性が向
上した．

(3) 局部通電加熱穴抜き加工で最大穴抜
き荷重は約1/10に低減した．


