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本楡文では,向動屯の衝突安全性の向上と幌量化を同時に実現し,かっ製造コストの低減
を目的として一超商強皮鉢膿以オのホットスタンビングにおけるプレス成形技術と穴抜き梓合
技術に関する研究開発を行った

第 1 章では,自動車の高強度化・幌量化の広、要性を述べるとともに,車体骨格誓剛オに適用
ノノ

が拡大している超商強度鋼部材の製造技術の呪状と課題を楡じてぃる.特に,釧板の各様成
形法,ホットスタンビングにおける成形性,テーラード特性を持っホットスタンビング,パ
ツチワーク音附オのホットスタンピング,超高強皮鋼板へのポンレト・ナットおよび棒材の接介
に関tる技術を鰯常兇寸るととIHこ,現状の技術的課題に鑑み,本倫文の伺的を示してぃる
第2章では,成形性を向上させるために加熱炉から金剛まで搬送されるブランクに部分冷
却を導入するプレス成形法を開発した.部分冷却によって釧板の変形抵抗を位置選択的に最
適に制御することで,局割"脚勾を抑制し,成形性を向上させた結果,従来法と比較して,深
い成形',、の製造が、可能となり,取体心刊洛剤Hオの高強座化が図れることを示した
第3章では,部材、の一部の延性を高めるための溶援テーラードブランクに用いられてぃる
非焼入れ釧板の代啓材を訓査した.各種飼川友のダイクェンチ後の材半件予卜牛を明らかにし,タ
イクエンチ後イ,高延'1牛を有する安価な軟釧]板が代啓できることをボし,材判・コストの低減に
資するプレフψ戈形法を1川発した

第4章では,スポッド溶援によって製造されているパッチワーク部材'の板1,,]1の制約条件を
川§夬し,母材よりも厚いパッチをj村いることで,高強座・幌姑化に資寸るプレス成形法を側
発した.ブレス成形と同時に厩板とパッチを按介する複介材料の製造技術を芳案し,従来技
術と比較して厚いパッチの利用を可能とした.その結果,ほ板の薄肉化が突呪でき,低コス
トで幌量なi矧本骨格部材が得られることを示した

第5章では,欠肺の化じやすいプロジェクション溶援の闇題点を解決するために,底角部
に丸みを有するナットおよび惨材を超商強度銅板に直按j_1、1入tることで,穴抜きと同時に機
械的に援合を行'う技術を1刑発した

第6 章では,第5 市の穴抜き援介の突用化を鬨ることをn的とし,援介強度の向上t端面
の位識の制御を容易にしたテーパーナットおよびテーパーボルトの穴抜き按合を1捌発した
第7章では,結論を示すとともに,尖部品へ適用された際の幌量化とコスト低減の効釆
今後の超高強皮司列オの展望および最産化技術にっいての課題を木した

(各要旨は1ページ以上而D

論 X_内____容の聖旨

オ啼倫文では,内動Ⅲの衝突安全、性の向_1_ニ,嵯雄化,コストイ嚇咸に資寸る超商強座飢嫡外オの
ホットスタンビングにおけるプレス成形と穴抜き按合に関する側りモⅢ、1発を行ってぃる
部分冷却を導入寸るブレス成形浩では,ブランク1品度と変形札W亢の分布にっいて苫察し,
局部1¥プ訂咸肉を抑制することで,大幅な成形性の向上を災翫1,している.本提案技術によって,
より深い成j院,1,の製造が可能となり,屯体骨惰部材の'峰量化と商強皮化が同時に図れること
を示している.また,各郁釧板のダイクエンチ後の心樹脚杓特性を明らかにし,溶按テーラー
ドブランク用OX布延性部材として使jl-1されている高価な井焼ノ＼れ金川長の代井材として,マル
テンサイト変態なしに府汐正1生を有する軟'剛長が禾川・Uできることを見い1_1_1してぃるその結
果,従来品と同等の'樹戒的1村走を有した.ままで,低コスト化が図れる溶按テーラードブラン
クのホットスタンビング法を開発している.さらに,袖血浩併オであるパッチをブレス成形と
詞時に'樹戒的に接合する複合部材の成形法をぢ案し,従来のパッチワーク部材の闇題Aを解
決1一原板のパッチと11、4い母板の利用を可能とし,従来■.と同程座の強度を有し,幡昂プPつ
低コストでの車体骨格部材の製造技材iを開発してぃる
また,向動中の製造においては,部品の取り付けのために多数のポ'ノレトやナットを釧板部
材に溶接する必、要がある.し"かし,従来のプロジェクション抵打q容援では,熱影郷などによ
つて欠陥が生じやtいとい訓剖題がある.本楡文では,ナットやボルトを飢川加祁材に直按丹
入することで,穴抜きと同時に機械的に援合する穴抜き按介法を開発し,実用に十分な按合
強座を達成している.オ吋是案技術は,ホットスタンビング釦Ⅱ長のみならず,抵抗溶援が困郷
な冷闇超高張力釧に1,有効であり,仁沖則小の向ト.上低コスト化に資寸る製造技術である
本楡文では,内動Ⅲの衝突安令性の向 k,嵯_靴化,コスト低減のための自動小1肴格川超高
強度釧M川オを製造するホットスタンビング法とナット・ボルトの按合法に関寸る製造技術の
研究開発であり,学術上の新規'性と列薪刈性が認められるだけでなく,廊1で界への寄り.も大き
い.以上のように,本i楡文は博士U二j詞の学位楡文に扣当するものと判定した

審____査結__果の要置


