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月動車を軽量化寸るために,超局強度錚情畔オおよび炭素繊1綣徐化ブラスチック剖外オが望ま

れ二(いる。ホットスタンビングは加熱Lた釧板をプレス成形後金型で急冷寸ることによって

150OMP0 程度の引張強さを右寸る超商強皮釧恪1外オを製造する力'法で島り,スプリング'バック
が小さく形状凍結性が高い、一方,3D ブνンターは1容融した樹脂を積層することによってプ
ラスチック部品を造形しているが,部品の強度を向,1二させることが望まれている、

入論文では,超局強度釧部材のホットスタンビングおよび炭素繊維強化ブラスチック部'、1,

の 3D プリンティングに関Lて研究を行っぐいる。超高勃U窒銅割外オのホットスタンビングで

は,スプリングバック低減メカニズムの解明,薄鋼板の変形およしy尭入力井予牲,水没金型を

jl・]いた直接水冷ホットスタンビングの開発,新しいテーラード技術dオ羽発,ホットトリミン

グにおける遅れ破壊挙動を研究するとともに,3Dプリンターをj・1ハ寸d炎素繊淋躬金化プラスチ

ツク部品の新Lい成形法も畍1発している'

第1章では,自弱リ荘の軽量化,超局強度釧板の冷問成形,ホットスタンビング,テーラー

ド荊外オの製造W',超局強度割外オのトリミング,炭案繊斜鰯余化剖井オのプレフ寸戊形などについて

鰯宗兇するととtHこ,<;論文の目的を示Lている'

第2章では,超高強度釧陪畔オのホットスタンピングにおける,スブυングバックが仕硲咸する

メカニズムを解明しており,マルテンサイ k変態に伴う体1劃膨張の影都が入きいことを明ら

カ"こしている r

第3章では,板j早 11川以下の薄釧板のホットスタンピングにおける焼入れ井寺性および変形

挙動を求め,加.1.1条件を最適化Lて局音師或1勾を抑制している、

詳j4章では,水没金型を用しヅ断N按水冷小ツト,スタンビングを開発しくおり,厚鋼板にお

いて卜死点保持時闇を短紺して生産性を向しさせーぐいる.、

第5章では,釡型の幼_1熱を必要としない2段ホットスタンピングを開発して,テーラード

剖井オを高い生産性で鱒1造できるようにしている。

第6章では,超高強度鋼割井オのホットトリミングにおいて,トリミング温度が切Π面性状

に及ぽ司寸影糾を沸卜く,遅力而皮壊が発牛・小るトリミング温度を求めている.

第7章では,3Dブリンティングにおいて,溶融した樹脂の積層j貨形中に炭素繊維を挟み込

むことによって炭素繊胤鴻金化プラスチック部品を製造Lており,マイクロ波加熱によって繊

締辻樹脂を按着して強度を増加させている'

第8 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製望につい

ても述・くてし、る。

要'論 文内容 の 旨



本論文では,超局強度釧情畔オのホットスタンビングおよび炭素纏齢伽徐化プラスチック部配.

の3Dプリンティングに関して研窕を打っている。

第2章では超局強度鈿情1外オのホットスタンビングにおけるスフ゜りングバック低減メカニス

ムを,熱1¥刈又縮,弾性回復,マルテンサイト変態に伴う体;鄭澎張,変態塑性などの影粋鬨子

から総合的に創畑力している。第3章では板厚 1Ⅱlm 以卜の薄釧秡のホットスタンピングでは冷

却速度が滞いため,それ"をぢ慮して焼人れ、特性および変形挙動を苫察している、第4章では

水没を用いた直接水冷ホットスタンビングを開発し,厚御畊反に適用して下死点保特時闇を短

縮させることで生産性を向上している。第5章、では金型の力11熱をし、要としない2段ホットス

タンビングとして,部分成形と搬送小割")冷却方法を開発している。第6章では最近適用が
進ノVでぃるホットトリミングにおける切JI___1向井、¥性および遅れ破壊ヰ丁性を調べている、.第7阜

では 3D ブリンティングにおける新しい炭素緻練野剣ヒブラスチ、ソク部品の製造方法を開発し

ており,マイクロ波加鼎Uこよって繊総と枯判ヨの接合性を向上させーぐいる.、

人論文では,超高強度鈿倍畍オのホットスタンビングおよび炭素雜鰯荘強化プラスチック部遍,
の3Dプリンティングにおいて,有益な知,1見を示寸とともに新Lい製造技術を開発Lており,

学術上また〔業技術上寄り・寸る所が大きい。以上により,本論文は博上(11学)の学オ崎兪文

に相当するものと判定した、
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