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研究目的：超高張力鋼板の水素脆化における疲労特性の調査
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水素脆化された超高張力鋼打抜きブランクの
疲労特性

・ 超高張力鋼板の打抜き加工

・ 遅れ破壊性評価

・ 疲労特性
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水素脆化された超高張力鋼打抜きブランクの
疲労特性

・ 打抜き加工の疲労強度は，水素チャージが
ある場合とない場合のどちらにおいてもレー
ザー切断よりも低かった．

・ 水素チャージありの引張試験では,引張強さ
はなしとほとんど同じであるが，伸びは大きく
低下した.


