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本論文は,自動車車体部品の製造におけるコスト低減と生産性向上のために,プレス成形技
術と成形部品.の評価技術に関する研究をまとめたものである.軽量化と高強度化による衝突安
全性の向上が部品に求められており,アルミニウム介金外板部品.の成形技術におけるコスト低
減,超高強度車体骨格用内板部品.の成形技術の生産性向上および成形後の峻化防止技術,さら
に成形部品の特寸蛎平価技術に課題が残されている.本刷ヲEでは,これらの課題を解決すること
を目的としており,全5章で構成されてぃる

第 1章では,本研究の背景,目的,論文構成を述べてぃる
第2章では,アルミニウム合金板のプレス成形に,3Dプリンターによって製作されたプラス

チツク型を適用することを実験的に検討している.低強座アルミニウム合金成形部品に生じや
すい金型による焼判きをプラスチック翌扣)使用で防_止するとともに釧材を埋め込みプラスチ
ツク型を補強することで,より高いTN劇箸度の成形が突現できることを明らかにしてぃる
第3章では,超高強度骨格部材の釧板プレス成形において,ホットスタンビングにおける下

死点保料邦割拐を短縮する成形方法および非めっき釧板をホットスタンビングした腔に生じる酉か
化被膜を短時間で除去する方法を開発している.成形後の部品に十分な硬さおよび高い形状精
度が得られ,下死点保持時問を短縮するための適助な工具而圧を見出してぃる、さらに,希薄
リン酸と2つの周波数特性を有する超音波を組み合わせることで酸化被膜の除去速度を高くで
きることを明らかにしている

第4章では,せん断加工により成形部品,の機械的特性を簡易的に測定する方法を開発してぃ
る.穴抜き試験により測定される最大せん断荷重から引張強さを,スラグおよび穴の加工表而
におけるせノν断面割合から全伸び力斗北定できることを1列らかにしてぃる.また,吻り口而の残
留応力を測定することで水素脆化遅れ破壊に至るまでの吸収水素品を推定することがでキるこ
とを示している

第5章では,本研究で得られた成果をまとめるとともに今後の課題と展望を述べてぃる

文内容 の 要

向動車の輕量化と商強度化による衝突安全性のさらなる向 1二が求められており,冑列川引U本
部品の製造におけるコスト低減と生産汁生向上のため新たなプレス成形技術と成形された部品
評価技術の開発が求められている.本論文では,アルミニウム合金外板部",の成形技術におけ
るコストイ勵咸,超高強度井町本骨格用内板部品の成形技術の生産性向上および成形後の酸化被膜
除去技術,さらに成形部品の特性評価技術の開発を行い,その妥当性を実験的に検証してぃる
本論文の主要な成果は以下にまとめられる

3Dプリンターによって製作されたプラスチック型の適用性にっいて,アルミニウム合金翅の
車体外板の成形に老、要とされる基本的な成形特性を評価し,成形部況.とプラスチック剛の弾件
変形を芳慮した型の形状変更および刑に金属1側剣オを使用することで,実j・H,1二,ト分な加工精
疫が得られることを明らかにした

車体骨格部品である超高強度釧惨反のホットスタンピングにおいて,適例な工具面圧を同出す
ことで下死点保持1削剖を短縮化することを可能にし,加工後の強皮・延性低下することなく実
際の生産現場で問題となっていた生産速度を向上することに成功した.また,希薄りン酸を用
い2つの周波数特性を組み合わせた超音波洗浄により,低コストで酉對ヒ11判徐去を行うことがで
きることを明らかにした

プレス成形部品の局部的かっ重要な機械的特性である強度と延性を穴抜き市勺験により飾易的
に評価する方法をぢ案し,ホットスタンビングだけでなく冷問成形された超商強座骨格部Ⅷ,な
ど幅広いプレス成形況,の芹所似こ使用できることを示した.さらに,超高強度骨恪部材のせノV断
加1.された功口面における水素脆化遅れ破壊にっいて,切り口の残留応力から許容可能な水素
量を推定し,遅れ破壊を予測できることを明らかにした

以上,本論文で開発されたプレス成形技術と成形部品の評価技術は独倉リ性が高く生産現場に
おいて適用でき実用性も高い.よって,本論文は博と1二(工学)の学位論文に相当するものと判定
した
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