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・超高張力鋼板のV曲げ加工における決押しに
よるスプリングバックの低減

・超高張力鋼板の穴抜き・穴広げ性の調査

・超高張力鋼板のフランジ曲げにおける割れと

割れの防止

・板鍛造による局部増肉ブランクとプレス成形へ
の応用

・塑性接合による高張力鋼板とアルミニウム合
金板の接合

スプリングバック：大
形状凍結性：低

Ｖ曲げ加工における決押し ε

σ

普通鋼板

弾性回復

高張力鋼板の曲げ加工におけるスプリングバック

高張力鋼板

高張力鋼板普通鋼板

V曲げ加工における決押し

パンチ

ダイス

試験片

板厚を圧下

決押し→曲げ部の応力均一化

決押し

-

析出

二相

強化法

0.1722317209SPCC

0.1718449302SPFC440

0.1516803506SPFC780Y

0.1091040733

1.2

SPFC980Y

n値
伸び
/%

引張強さ
/MPa

耐力
/MPa

公称板
厚/mm

材質

高張力鋼板の機械的特性
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パンチ先端角度との差
Δθ = θ – 90°

加工後の角度 θ
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パンチ先端角度との差におよぼす決押し率の影響
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・超高張力鋼板のV曲げ加工における決押しに
よるスプリングバックの低減

・超高張力鋼板の穴抜き・穴広げ性の調査

・超高張力鋼板のフランジ曲げにおける割れと

割れの防止

・板鍛造による局部増肉ブランクとプレス成形へ
の応用

・塑性接合による高張力鋼板とアルミニウム合
金板の接合

穴広げ割れ

せん断切口面性状

板材端部で発生する引張応力による割れ
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高張力鋼板を用いたサスペンションアーム

穴広げ加工

超高張力鋼板の穴抜き・穴広げ性

穴抜き・穴広げ加工条件
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せん断切口面におよぼすクリアランス比の影響
（JSC390W, JSC980Y）
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穴抜きクリアランスによる切口面構成の変化
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0.1213.810438051.39高穴広げ型
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・超高張力鋼板のV曲げ加工における決押しに
よるスプリングバックの低減

・超高張力鋼板の穴抜き・穴広げ性の調査

・超高張力鋼板のフランジ曲げにおける割れと

割れの防止

・板鍛造による局部増肉ブランクとプレス成形へ
の応用

・塑性接合による高張力鋼板とアルミニウム合
金板の接合



プレス成形部品780MPa級

フランジ割れ
板材端部で発生する
引張応力による割れ
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・引張り応力の低減
・ブランク形状修正
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平滑加工
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逐次接触パンチによる角部引張りの軽減
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従来パンチによる伸びフランジ成形の変形挙動
（α=0o ， L=17mm）

逐次接触パンチによる伸びフランジ成形の変形挙動
（α=10o , W/W0=1.0， L=17mm）

(a)従来パンチ(α＝0o)

計算による長手方向引張りひずみの変化

（L=17mm, W/W0=1.0）

長手方向引張りひずみ

(b) 逐次接触パンチ
（α=10o, W/W0=1.0) 
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s/se=100%s/se=100%s/se=60% s/se=60%
（s:ストローク/mm, se:加工終了時のストローク/mm）

(b) 逐次接触パンチ（α=10o, W/W0=1.0)
割れなし

(a) 従来パンチ(α=0o)
割れ

逐次接触パンチによる割れの防止（L=18mm）
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・超高張力鋼板のV曲げ加工における決押しに
よるスプリングバックの低減

・超高張力鋼板の穴抜き・穴広げ性の調査

・超高張力鋼板のフランジ曲げにおける割れと

割れの防止

・板鍛造による局部増肉ブランクとプレス成形へ
の応用

・塑性接合による高張力鋼板とアルミニウム合
金板の接合

テーラードブランクと局部増肉ブランク

溶接によるテーラードブランク

溶接

プレスによるテーラードブランク

軸対称ブランクへ応用

生産性：低
材料歩留り：低

厚 薄

厚

薄

異板厚

溶接

→局部増肉ブランクの成形法の提案
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プレスによる局部増肉ブランクの成形法 自動車用スチールホイールディスクを対象にした
局部増肉ブランク
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高張力鋼ディスクの成形結果
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・超高張力鋼板のV曲げ加工における決押しに
よるスプリングバックの低減

・超高張力鋼板の穴抜き・穴広げ性の調査

・超高張力鋼板のフランジ曲げにおける割れと

割れの防止

・板鍛造による局部増肉ブランクとプレス成形へ
の応用

・塑性接合による高張力鋼板とアルミニウム合
金板の接合

(a) 打込み開始時 (b) 上板の貫通 (c) 下板で広がりイン

ターロックの形成

セルフピアシングリベットによる接合

ダイ

上板

下板

パンチ

板押え

貫通 広がり

インターロック

・上板の貫通
・下板で広がり

インターロックの形成
・下板の割れなし

接合要件

リベット

セルフピアシングリベットの特徴と板の条件

・母材に直接打込む 事前穴あけ不要
・冷間加工で塑性接合 母材の熱影響なし．加工硬化の付与

接合性は板材の変形特性より決定
・融点の異なる異種金属の接合が可能
・多層板接合が可能

26897616.81.4SPFC980

17062318.21.4SPFC590

5051995--ボロンリベット

752449.31.5A5052-H34

硬さ /Hv引張強さ /MPa伸び /%板厚 /mm板材



上板超高張力鋼板と下板アルミニウム合
金板の接合(tu=1.4mm, tl=1.5mm)

SPFC590-A5052

SPFC980-A5052

インターロックなし

上板

下板

リベット

(c) h1=1.4mm, 
h2=2.6mm

(a) h1=0.2mm, 
h2=1.4mm

(b) h1=0.8mm, 
h2=2.0mm

計算による上板貫通におよぼすダイ形状の影響
（上板 SPFC980 1.4mm，下板 A5052 1.5mm）
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修正ダイによる上板A5052，下板SPFC980の接合

h1=0.2mm， h2=1.4mm h1=0.8mm，h2=2.2mm
(a) 上板1.5mm，下板1.4mm

h1=0.2mm， h2=1.4mm h1=0.8mm，h2=2.2mm
(b) 上板1.5mm，下板2.0mm

h 2
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1. 曲げ加工において 鋼板の強度の増加とともにスプリ
ングバックが大きくなる．サーボプレスを用いて高精
度な決押しを行うことによりスプリングバックを低減で
きた．

2. フランジ曲げにおいて鋼板の強度の増加とともにほ
ぼ鋼板の延性が低下してフランジ割れが生じやすい．
せん断条件や切口面の破断面平滑化法により割れ
限界を向上できた．

3. 軽量化のための薄肉化に伴って，局部的な増肉が求
められるために局部増肉成形法を提案した．

4. 自動車車体の軽量化のために高張力鋼板やアルミ
ニウム合金板の接合が求められるために塑性接合
法を提案した．
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