
まえがき＝近年，自動車メーカでは，『環境保護（CO2等
の排出ガス削減）』と『衝突安全性向上』に関する法規制
や社会的要求にこたえるべく『軽くて強い自動車作り』
が進められており，ボディ骨格部品への高強度鋼板（ハ
イテン）および超ハイテン（一般的に 780MPa 級以上）
の適用が積極的に行われている。
　しかしながら，ハイテンの実用化（主に∵
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もたらす。特に，隙間が発生すると接合が困難になるとともに，超ハイテン材の場合には，無理に形状を拘束して接合することにより生じる残留応力が遅れ破壊をもたらす危険性がある。　プレス部品に生じる寸法精度不良としては様々なものが知られており，一般に表1

 3）のように分類されている。
このうち，ハイテン材の適用が多いボディ骨格部品にお
いては，2次元的な不良である角度変化，壁反り，そして

3次元的な不良であるねじれが問題となることが多く，
それぞれの発生要因が板厚方向の応力差，あるいは面内
応力であることが知られている。これらの不良に対し，
表 2に示すような対策技術が提案されている。
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3．壁反りの発生メカニズムと対策技術

　絞り成形品の縦壁は，図 7に示すように，成形中にダ
イ肩 Rで曲げ変形，縦壁で曲げ戻し変形を受けて形成さ
れ，成形下死点においては材料の外側に引張り，内側に
圧縮の応力が生じる。その結果，離型時には，これらが
弾性回復することによって図中の右側の太い矢印の方向
にモーメントが生じ，壁反りが発生する。壁反りも角度
変化と同様に，材料強度が高くなるほど大きくなるた
め，ハイテン部品を絞り加工で製造する際には大きな問
題となる。
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じれの変化を図16に示す。この場合，引張りの残留応
力が分布する内側のフランジにコイニングを行うことで
ねじれが低減することがわかる。
4．2　2次元の壁反り対策技術15）

　当社の検討によれば，成形高さが高い場合のねじれの


