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試験片の板厚分布と機械的特性

耐力 [MPa] 引張強さ [MPa] 伸び [%] 絞り [%]

746 1052 12.8 66.9

試験片の機械的特性
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V曲げ加工条件
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V曲げ加工後の板材角度分布
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ゴム背圧を用いたＶ曲げ加工方法
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ゴム背圧を用いたＶ曲げ加工方法
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ゴム背圧を用いたＶ曲げ加工方法
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板厚分布によるゴム押込み量の差
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ゴム背圧を用いたＶ曲げ加工条件
5
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各条件における圧力分布
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V曲げ加工時における板材接触面積

80

40

20

0

60

0～40 410～450

鋼板長手方向の位置x /mm

接
触
面
積

/m
m

2 ゴム背圧

c=tmax-0.2

xy

(a) c=tmax-0.2

(b) ゴム背圧

0 450

0 45040 410

40 410

x

x

y

y

加工後の感圧紙発色状態



各条件における板材角度分布
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各条件における最大板材角度差
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結言

• 厚肉側よりも薄肉側の角度が大きくなっており，

曲げ角度差が生じていた

 製品の角度は分布を有しており，端部の大きな

板厚減少はその周囲に開く影響を与えていた

• ゴムシートを用いて，薄肉側における角部の決押しを
増加させて，スプリングバックを低減することによって
板内の開き角度差をさらに小さくできた


