
AZ31マグネシウム合金板の冷間円筒深絞り加工
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温間プレス成形例：カメラの筐体プレス成形

常温 →成形性：低

200℃程度→装置：複雑
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冷間：

冷間での成形性向上

工具形状の影響
しわ押えの影響



ＡＺ31マグネシウム合金板の機械的性質
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冷間深絞り条件

潤滑剤：二硫化モリブデン

0.5㎜

P=1kN

ブランク径を1㎜ずつ変化→限界絞り比



各工具形状での成形容器（Rp=2㎜）
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各工具形状での限界絞り比
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各工具形状での割れの形態
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しわ押えの影響
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肩部しわ押え力の影響（ｒ=1.75）
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まとめ

1. 工具形状の違いにより限界絞り比が大きく
変化し，割れの形態も異なる．

2. フランジ部での割れに対しては，ダイス肩
部にしわ押え力をかけることで防止できる．

3. 肩部しわ押え工具に対する，しわ押え力に
は適正値がある．


