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フランジ部の温度低下抑制による成形性の向上 
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  パンチ突出しを用いた成形性向上の方法 
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  パンチ突出しを用いた成形性向上の金型 
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     パンチ突出しを用いた成形の様子 
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成形性に及ぼすパンチ突出し量の影響 
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   s=14mmにおけるパンチ突出し量を変化 

させた時の成形完了1.6s後の半径方向温度分布 
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 板押えクリアランスを用いた成形性向上の方法 
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成形性としわ高さに及ぼす 
板押えクリアランスの影響 
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結言 

• パンチ突出しを用いることによってフランジ部の温
度低下を抑制することができ，成形性を向上させ
ることができた． 
 

• パンチを突き出すため成形中に大きなしわが発生
するが，成形後期に板押えによって圧縮できた． 

 

• 板押えクリアランスを用いることによって成形性を
向上させることができるが，板押えクリランスととも
にしわ高さが大きくなった． 


