
美術工芸品

美術工芸品の一発成形
展開ブランクによる深絞り加工で美術工芸品の加工も加工です。製作品の肉厚は1㎜
ですが、薄いもので0.2～0.5㎜でも可能で、展開ブランクを用いているため壁部分の
強度は弱くなりますが、製作過程で溶接をしなくても継ぎ目部分の圧接が可能となり
ます。角部半径も1㎜以下のものも可能で、形状は、円、方形、三角形など自由です。

 あらゆる材料を使って深絞り一発成形 
展開ブランクによる成形技術

従来の絞り技術

 作業展開 
絞りを受けつつ変形し、最終的にフランジ部の隙間もきれいに閉じる。

　金属での深い容器を成形する
ためには、再絞りやしごき加工
を行う必要があります。
　アスペクト比（B/A）は１程度

金属の展開ブランク
を用いて深絞りを行
うとき、金型を減ら
してのコスト低減が
できます。

先端部は肉厚を多くして様々な形が可能であり、パンチの長さによりアスペクト比は
自由です。

美
術
工
芸
品

81



 技術背景 
　方形の場合は、角部に絞りがかかり極端な場合破断する場合があります。板厚 1㎜の場合は、
絞り値（b/a）が 1.6 ～ 2.2 が可能な範囲です。

　展開ブランクを用いた成形では、フランジ部の絞り抵抗を減少させることができ、深い容器を
1 工程で成形することができます。ただし、容器の側壁部には継目が存在しますので、後工程と
して溶接等の接合工程が必要です。
　アスペクト比については 18 ～ 20 の深い深絞り加工もできます。
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b：	ポンチコーナー部の中心から
	 ブランクコーナーまでの長さ
a：	ポンチコーナー半径

展開ブランク

※写真丸印が角部
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