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アルミ合金板の接合

スポット溶接

熱・電気伝導率：大

接合困難

アルミ合金製自動車

鋼リベット

リサイクル性向上

軽量化

単純形状

アルミ円柱

セルフピアシングリベット接合
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決定パラメータと材料特性決定パラメータと材料特性
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終了開始
円柱長さ l
の決定

ダイ直径d，深さh
の決定



ストローク / mm
0 1 2 3 4 5

2

4

6

8

10

D=6mm

D=4mm
D=5mm

実験による円柱直径の決定方法実験による円柱直径の決定方法

圧縮

荷
重
/
 k
N

重い

5

D =4, 5, 6 mm

d =8, 9, 10 mm

2

上板貫通

円柱直径D
の決定

終了開始
円柱長さ l
の決定

ダイ直径d，深さh
の決定



下板割れを防止するダイ形状下板割れを防止するダイ形状
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接合性に及ぼす円柱長さの影響接合性に及ぼす円柱長さの影響
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重量比較重量比較

鋼リベット

重量 0.74ｇ

アルミ円柱

重量 0.31ｇ

（25％コストダウン）

円柱直径D
の決定

終了開始
円柱長さ l
の決定

ダイ直径d，深さh
の決定

（D =5mm） （d =9mm，h =2.1mm） （l=6mm）



3 4 5 6 7 8
0

50

150

100

円柱長さ l / mm

せ
ん
断
強
度
/
 M
P
a

メカニカルクリンチング

鋼リベット

接合強度試験結果接合強度試験結果

3 4 5 6 7 8
0

50

150

100

円柱長さ l / mm

十
字
引
張
強
度
/
 M
P
a

メカニカルクリンチング

鋼リベット

接合部
下板 上板

接合部

下板

上板

アルミ円柱
アルミ円柱



1)セルフピアシングアルミニウム合金円柱により，
アルミニウム合金板の接合ができた．

2)セルフピアシング円柱は接合強度がメカニカル
クリンチングより高く，せん断強度ではセルフピ
アシングリベットと同等の強度を示した．

3)セルフピアシング円柱は，一般的なセルフピア
シングリベットと比較して軽量化できた．

結言結言


