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１．研究の

近年，自

球温暖化対策

ンジン効率の

など，さまざ

安全性，走行

上に対する取

車体剛性の向

張力鋼板に代

る．しかし，

なることから

がって，潤滑

やかじりが生

表面品位の低

た研究が行わ

本研究は

を明らかにし

作り出すこと

の摩擦試験を

置における力

 

２．実験方法

本研究で

擦試験用金型

イ形状やしわ

る．図 1 に角

延板をブラン

によるしわ押

圧延板に絞り

図

張力鋼板

：高張力鋼板

目的と背景 
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の改善，動力伝

ざまな取り組み
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取り組みがなさ

向上という相反

代表される高強

高張力鋼板の

ら，金型と材料

滑剤が接触界面

生じやすくなる

低下を招く．そ

われている 1)~4

プレス加工に

し，焼付きを抑

とを目標として

を行い，有限要

力学的状況を調

法 

は，高張力鋼

型を使用した．

わ押え圧力など

角筒絞り型摩擦

ンクホルダー上

押え圧力を加え

り加工を施すも

図 1 角筒絞り

板のプレ

（平

板，焼付き，角

は地球環境保護

O2排出量削減を

伝達の効率化，

みがなされてい

保の観点からは

されている．車

反する要求を満

強度鋼板の適用

の成形には高い

料の接触圧力が

面に介在しにく

る．この焼付き

そのため，焼付

)． 

における焼付き

抑制するための

ている．本報で

要素解析を用い

調査する． 

鋼板を例とした

角筒絞り型摩

どの成形条件の

擦試験の原理図

上面に載せ，ブ

えながらダイを

ものである． 

試験の金型構

レス加工
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車両重量の低
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は，車体剛性の

車両重量の低減

満足するため，

用が推進されて

い成形力が必要

が高くなる．し

くくなり，焼付

きやかじりは製

付き現象に関連

き発生機構・条

の金型設計基準

では，角筒絞り

いて焼付き発生

た角筒絞り型の
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の影響を調査で
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正方形の隅を丸
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ワークピース表
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位を図 2 のよう

表 1 実
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た．供試圧延材
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した．焼付きの

のクリアランス

き加工を伴う絞
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３．実験結果

図 3 にダ

加工したダイ

真を示す．ダ

付近に焼付き

スではダイに

的に金属光沢

ける光沢部と

と焼付き部の

部では平滑な

っていること

面が荒れて±

 

図 3

 

図
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イ高さ L = 20

イおよびワーク

ダイではダイ肩

きが発生してい

に対応して直辺

沢が見られた．

と焼付き部の拡

の断面曲線を示

な表面に部分的

とがわかる．一

±6 μm 程度の

3 ダイとワー

4 光沢部と焼

0 mm，しわ押

クピースの焼付

肩 R 部から離れ

いることがわか

辺部が焼付き，
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拡大写真を示す
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一方，焼付き部

凹凸が見られ

ークピース上の

焼付き部の表面

え圧力 6 MPa

付き状況の外観

れた直辺部の出

かる．ワークピ

直辺部には全

クピース表面に

す．図 5 に光沢

の結果から，光

m 程度の縦傷が

部では，大きく

た． 

焼付き状況

面拡大写真 
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光沢

が入
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図 6 に各ダイ
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方向へ数 mm の

の増加に伴いカ

くなるに従い，

しわ押え圧力

焼付きが軽減さ

させても焼付き

には変化は認め

以上のように

びワークピース

ことができ，そ

た． 
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から判断すると

の出口付近で発

ピースでは直辺

の範囲で焼付き

カップ底面側へ

ダイへの焼付

が大きくなる

された．すべり

きの発生位置お

められなかった

，角筒絞り型

ス上の特定の位

その拡大過程に
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辺部の下端面か
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へ成長した．ダ

付きの成長は速

ると，すべての

り距離、しわ押
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型の摩擦試験で
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にも特徴がある
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解析方法

前章で示した

生部位に特徴が

焼付きが発生し

する必要があ

FORM 3D に

を 4分割した 1

ダイを弾性体

た．被加工材は

1000 ε0.25とし

 = 0.06 とした

本報では，金

にDEFORM 3

点のデータを収

R部の開始点か

辺部上の測定点

度毎に測定点を

イ肩 R 部の 3領

に各面を展開し

ダイ表面上の

圧の推移をみた

ている間は顕著

付き挙動に関連

も大きい面圧を

の面圧が発生す

以降，すべり距

度に起因するば

えた状態で摺動

価位置で最大面

を作成した．

 

図 7 面圧

解析結果

図 8 にしわ押

の分布図を示す

において高い値
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10

ストロー
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すべり距離

絞り型摩擦試験
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商用有限要素

った．解析モデ
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ブランクホルダ
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ワークピース間

ける力学状況を
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し，加工中その

ある．ダイと被

加が見られる．

れる指標として
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形品とダイと

を調査した． た

るため，面圧が

離をすべり距離

り距離を測定し

指標（データは
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結果においても

ることがわかる
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成形の一般的

面圧値の分布

とが難しいこ

と 6 MPa のす

では，焼付き

距離が長くな

生位置を特徴

るダイ出口付

込みにより，

なりやすく，
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