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実験による上板アルミ合金板-下板高張力鋼板の接合範囲
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アルミ合金製リベットの開発
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1．セルフピアシングリベットによる接合
1.1 高張力鋼板とアルミ合金板の接合性
1.2 3枚板の接合，アルミリベットによる

アルミ合金板の接合
1.3 接合強度

2．メカニカルクリンチによる接合
2.1 高張力鋼板とアルミ合金板の接合
2.2 3枚接合，四角形メカニカルクリンチ
2.3 めっき鋼板同士の接合
2.4 接合強度

目 次 メカニカルクリンチによる3枚接合 (SPCC, 
SPFC780, A5052, tu=1mm, tm=1mm, tl=1mm)
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1．セルフピアシングリベットによる接合
1.1 高張力鋼板とアルミ合金板の接合性
1.2 3枚板の接合，アルミリベットによる

アルミ合金板の接合
1.3 接合強度

2．メカニカルクリンチによる接合
2.1 高張力鋼板とアルミ合金板の接合
2.2 3枚接合，四角形メカニカルクリンチ
2.3 めっき鋼板同士の接合
2.4 接合強度

目 次 メカニカルクリンチングによる溶融めっき鋼板の接合

耐食性向上 : 溶融亜鉛めっき

スポット溶接 ： 電極消耗 大
めっき 無

自動車部品

めっき鋼板の接合亜鉛めっき鋼板
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軽量化 : 高張力鋼板使用

金型形状およびめっき鋼板の材料特性
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接合後の断面写真
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計算と実験による接合後の上板めっき厚さ分布

0
2 4 6 8

5

10

15

20

め
っ

き
厚

さ
T
 
/
μ

m

中心からの距離 /mm

パンチ
側壁部

パンチ
底部

非接触部

初期厚さ

パ
ン

チ
側

壁
部

パンチ底部

非接触部

計算

実験
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浸漬腐食試験結果

（a） 上板 (b) 下板
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従来金型とめっき減少抑制金型の接合部耐食性
(370ZAM)

0.09mm
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素板の赤錆発生サイクル数（17サイクル）

1．セルフピアシングリベットによる接合
1.1 高張力鋼板とアルミ合金板の接合性
1.2 3枚板の接合，アルミリベットによる

アルミ合金板の接合
1.3 接合強度

2．メカニカルクリンチによる接合
2.1 高張力鋼板とアルミ合金板の接合
2.2 3枚接合，四角形メカニカルクリンチ
2.3 めっき鋼板同士の接合
2.4 接合強度

目 次

十字引張り試験における破壊
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(b) 上板最小肉厚部破壊(a) 引抜け破壊

F FF

F

上板変形
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十字引張試験強度の考え方

インターロックΔx，上下板強度
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上板最小肉厚部破壊引抜け破壊

接合強度

セルフピアスリベットとクリンチの接合体の
十字引張荷重（高張力鋼板とA5052）
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メカニカルクリンチング

上板破壊

下板に高張力鋼板上板に高張力鋼板

むすび

・板材の塑性変形を利用したセルフピアスリベットと
メカニカルクリンチによりアルミニウム合金と高張
力鋼板を接合した．

・接合性は，板材の強度，板厚，枚数，組合せに大
きく左右されるが，ダイ形状の改善によりある程
度改善できた．

・メカニカルクリンチよりもセルフピアスリベットによ
る接合強度は大きい．

・良好に接合できた接合体の強度はアルミニウム合
金板で破壊する．


