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局部増肉ブランクの肉厚分布(c=2mm,s=7.5mm)
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ディスク成形用金型

実成形の1/3.5モデル
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結言

• 局部増肉ブランクの成形法を提案し，ホ
イールディスクの取付け面角部相当部を
増肉できた．

• 取付け面角部が約6.2%増肉したホイール
ディスクを成形できた．


