
成形限界

成形限界を超える深容器の成形法

・フランジ部の材料をダイス内に押し込む深絞り法
・ポンチの牽引力によらないため成形限界がない
・分割しわ抑え板の工夫により角筒も容易に成形可能

 一般的な深絞り法 
　しわ抑えによってフランジ部のしわの発生を抑制しつ
つ、ポンチの牽引力（引張力）を駆動力として、フランジ
部の材料をダイス穴内に流入させる方法です。この場合、
ポンチ肩部の材料の変形に対する抵抗力とフランジ部の材
料の抵抗力のバランスによって成形の成否が決まります。
素板の大きさが大きいほど、フランジ部を変形させるのに
必要な力が大きくなります。したがって、一定の大きさ以
上の素板では、フランジ部の抵抗力をポンチ肩部の材料が
支えられなくなり、破断します（成形限界）。

 摩擦援用深絞り法 
　しわ抑え板を分割し中心方向へ移動できるようにしま
す。分割しわ抑え板を求心方向に移動させると、しわ抑
え板と材料の間の摩擦力によって材料がダイス穴に押し
込まれます。ポンチ力は材料のダイス穴内への流入を補
助するために使用します。したがって、ポンチ肩部の材
料には破断しない程度の負荷しか与えないため、ポンチ
肩破断は発生しません（成形限界がない）。

成
形
限
界
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・しわ抑え板は 4 ～ 16 分割にし、しわ抑え板を求心方向に移動させる際には、隣り合う分割板に
ついて中心方向と逆向きの方向にそれぞれ移動させます。

・分割しわ抑え板をテーパ台上に配置することによって、求心方向に移動する際にはダイスに押し
付ける方向に、逆方向に移動する際にはダイスから離れる方向に移動させ、材料にかかる摩擦力
を調整します。

・隣り合う分割板の求心方向への移動を交互に行い、この繰り返しによって逐次的な成形を行います。
・摩擦援用深絞りでは、ポンチやしわ抑え板の工夫によって複雑形状の深容器の成形ができます。
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