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自動車を軽量化するために,プレス成形部品の肉厚分布を最適化することが望まれており,
肉厚分布を有するテーラードブランクを素材としたプレス成形の需要が増加している。テー
ラードブランクは一般的に複数の板材を溶接することによって製造されている。しかし,溶
接テーラードブランクは溶接に時間を要し,かっ溶接部での板厚および材料特性が急激に変
化するため,音畔オの信1眞陛を低下させるなどの問題がある。
本論文では,厚さ分布および傾斜断面を有する板材を製造する新規な逐次鍛造法を提案し,
本方法によって製造したテーラードブランクを用いてプレス成形を行い,その有効性を明ら
力斗こしている。

第1章では,自動車部品の軽量化,テーラードブランクの製造法,板鍛造,インクリメン
タルフォーミング,逐次鍛造,ホットスタンビングにっいて解説するとともに,溶接および
圧延テーラードブランクに伴う問題点を指摘して,本論文の目的を示している。
第2章では,厚さ分布を有する板材の逐次鍛造法を提案し,差厚テーラードブランクを製
造して加工特性を調べている。

第3章では,テーラードブランクの表面性状を向上させるために,パンチ形状の最適化お
よび金型の傾斜補正方法を提案し,その有効性を示している。

第4章では,差厚テーラードブランクをホットスタンピングして自動車の超高強度鋼ルー
フレールを成形し,その成形品の特性を調査して2章,3章で提案した方法の有用性を実証
している。

第5章では,板材を部分増肉する2段成形法を提案し,アルミニウム合金板および炭素鋼
板を部分的に増肉することが可能であることを示している。

第6章では,傾斜1折面を有する板材を製造する逐次鍛造法を提案し,アルミニウム合金板
およびステンレス釧板の逐次鍛造を行い,本提案手法の妥当性を明らかにしている。

第7章では,本研究で得られた結果をまとめるとともに,今後の研究の課題と展望にっい
ても述べている。

論文内容 の 要

、.

本論文では,白動車音畔オに適用力江曽加しているテーラードブランクの新しい製造方法を主E
案してぃる。板材を送りながら部分的に鍛造を繰り返すことによって,板材の厚さ分布およ
び断面形状の制御を実現している。

第2章では板厚分布を制御する逐次鍛造法を提案し,差厚テーラードブランクを製造して
いる。第3章ではテーラードブランクの表面性状の改善方法を提案している。第4章では差
厚テーラードブランクのホットスタンピングを行い,超高強度鋼音畔オの製造に適用が可匪で
あることを実証してぃる。 2章,3章で提案した方法では,板材の送り量を変えることによ
つて金型の弾性変形を調節して厚さ分布を制御するため,加工条件の制御が容易である。製
造されたテーラードブランクは遷移領域で厚さ,材質が急激に変化することがなく,焼入れ
鋼板を用いてぃるためホットスタンビングされた成形品は引張強さが 150OMpa 級超高強度鋼
部材になる。また,第5章では曲げと圧縮によって板材を部分的に増肉する方法を提案し,
アルミニウム合金板および炭素鋼板の中央部の増肉を可能としている。第6章では傾斜工具
によって板材を逐次鍛造する方法を提案して傾斜断面を有するアルミニウム合金板およびス
テンレス釧板を製造し,本提案手法の有用性を示している。

本論文は,最適な肉厚分布および断面形状を有するプレス成形部材を製造するために,逐次
鍛造を用いた新しいテーラードブランクの製造法を開発しており,学術上また工業技術上寄与
する所が大きい。以上により,本論文は博士(工学)の学位論文に相当するものと判定した。
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