
1．残留応力制御技術の概要

　従来の TMCP鋼板の形状や歪みに係わる問題点とし
て，例えば，TMCP鋼板を切断・溶接加工すると，その
残留応力に起因して大きな変形や変形量のばらつきが生

じることがある。これらの形状不良が発生した場合，施
じる工





　鋼板 Aの残留応力は，幅端部に圧縮応力を有した鋼板
Bを強力レベラ矯正によって残留応力を制御した後の応
力分布を採用した。対象鋼板の明細及び残留応力状態を
表 1及び図 4に示す。
2．2　切断入熱の決定

　切断方法は，プラズマを用いて熱切断する場合を対象
とした。その際の解析条件を表 2に示す。
　切断入熱量は，小型実験を実施し，切断過程における
温度履歴を計測することにより算定した。試験片は16t×

t



　鋼板 A～ Cに対して，スリットスロット切断後の真直
度や平行度を評価した結果を図 7に示す。特に残留応力
を有する鋼板B,C において，スリットスロット切断時の
熱歪みや残留応力による変形，過渡変形に起因する切断
誤差により，寸法精度や真直度／平行度／直角度が低下
している。
　以下ではトランス材の工作精度上重要なスリット位置
の長手方向の変化量及びスリット幅の変化量の観点から
残留応力の影響について記述する。
　スリット側の代表的な変形状態を図 8に示す。鋼板を
スリットスロット切断した場合，切断入熱による塑性歪
みや鋼板の残留応力により，スリット位置が長手方向に
変化し，さらにスリット幅も異なっている。
　スリット位置の長手方向の変化量及びスリット幅の変
化量をそれぞれ図 9，図10に示す。ここでは過渡変形に
起因する切断誤差を考慮している。
　スリット位置の長手方向の変化量及びスリット幅の変
化量は，幅端部から100mm位置における変化量を採用し
た。
　残留応力を制御した鋼板 Aは，No.13 スリット位置で
0.2mm程度収縮し，それに応 曟にスリット位置じ} 変化しているびスリット幅板搬ˈがねス墢っていス壖，



込み時間を計測することにより評価した。
　直線ブロック組立工程の概略は図 1に示したとおりで
ある。
4．2　トランスパネルの工作精度


