
Review

Y Harada

Blankholder

Die

Punch

Blank A

Blank B

図１　金属積層板のクラッド化深絞り加工法

表１　多段深絞り加工条件
段数 絞り比 ダイス パンチ 潤滑剤
1 1.6 超硬合金 SKD11 硫黄系油性液，

二硫化モリブデ
ン粉

2 1.3 SKD11 SKD61
3-6 1.2



(a) Fe(out) / Ti(in)

(b) Ni(out) / Ti(in)

(c) Cu(out) / Ti(in)
図２　Ti 板内側の二層クラッド容器

(a) Fe(out) / Al(in)

(b) Ni(out) / Al(in)

(c) Cu(out) / Al(in)
図３　Al 板内側の二層クラッド容器
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図４　6段絞りした二層クラッド容器



(a) Ti(out) / Al(in)

(b) Ti(out) / Ni(in)

(c) Ti(out) / Cu(in)

(d) Ti(out) / Fe(in)

(e) Ti(out) / SUS304(in)
図５　Ti 板外側の二層クラッド容器
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図６　Fe(out)/Al/Cu(in) 三層クラッド容器の断面
（観察部：絞り方向と平行）
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図７　アルミニウム薄板（インサート材）を軟鋼薄板で
サンドイッチした三層クラッド容器の断面
（観察部：側壁中央部，絞り方向に直角）






