
4 変形集中を防止したヘミング加工による
超高張力鋼板の接合

超高張力鋼板のヘミング加工による接合
製品の圧潰強度・曲げ強度評価
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ヘミング加工による接合方法・結果

ヘミング加工により接合された製品

の強度評価

変形集中を防止したヘミング加工による
超高張力鋼板の接合
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ヘミング加工条件
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鋼板の機械的特性および
試験片寸法

鋼板の機械的特性
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1180MPa級鋼板 なし 1.20 489 1287 51.8
980MPa級鋼板 あり 1.21 605 1029 52.4
780MPa級鋼板 あり 1.20 1003 799 62.5
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変形集中を防止したヘミング加工による
超高張力鋼板の接合

ヘミング加工による接合方法・結果

ヘミング加工により接合された製品

の強度評価



(d) 接着剤を併用した
ヘミング加工による接合
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圧潰試験における
1180MPa級鋼製品の変形挙動
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圧潰試験における
1180MPa級鋼製品の変形挙動
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圧潰試験における1180MPa級鋼製品の
荷重-ストローク線図および最大荷重
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製品の曲げ試験方法
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曲げ試験における1180MPa級鋼製品の
荷重-ストローク線図および最大荷重
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結言

 変形集中を防止したヘミング加工により980MPa級

めっき鋼板および1180MPa級鋼板を接合できた．

 接着剤を併用してヘミング加工された製品の圧潰

強度は抵抗スポット溶接に対し，980MPa級めっき

鋼板で1.41倍，1180MPa級鋼板で1.29倍となった.

 接着剤を併用してヘミング加工された製品の曲げ

強度は抵抗スポット溶接に対し，980MPa級めっき

鋼板で1.35倍,1180MPa級鋼板で1.47倍となった．


