
JP 4987362 B2 2012.7.25

10

20

(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　天井部、縦壁部及びフランジ部よりなり、コの字型又はハの字型の断面形状を有し、か
つフランジ部及び天井部の稜線の途中に屈曲部を有する、ブランクから一体にプレス成形
されたハット型金属製部品であって、縦壁部の一部及び、天井部とフランジ部の少なくと
も一方の一部に、プレス成形後の残留応力を緩和した最大径３ｍｍ以上１０ｍｍ以下の円
形穴または長円形穴を複数有し、かつ、前記穴の総面積が縦壁部、天井部及びフランジ部
を合わせた総面積の１０％以下であることを特徴とする形状凍結性に優れた自動車構造用
ハット型金属製部品。
【請求項２】
　請求項１に記載のハット型金属製部品を製造する方法であって、金属帯をコイルから巻
き戻した後、金属帯のプレス成形用のブランクとなる部分の一部に、プレス成形時に発生
する応力を緩和する最大径３ｍｍ以上１０ｍｍ以下の円形穴または長円形穴を複数形成し
た後、再度コイルに巻取り、その後、コイルを巻き戻し、巻き戻された金属帯からプレス
成形用のブランクを切り出し、前記穴を有するブランクを、コの字型又はハの字型の断面
形状を有し、かつフランジ部及び天井部の稜線の途中に屈曲部を有する部品にプレス成形
をすることを特徴とする形状凍結性に優れた自動車構造用ハット型金属製部品の製造方法
。
【請求項３】
　請求項１に記載のハット型金属製部品を製造する方法であって、金属板あるいは金属帯
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からプレス成形用のブランクを切り出す際に、ブランクとなる部分の一部に、プレス成形
時に発生する応力を緩和する最大径３ｍｍ以上１０ｍｍ以下の円形穴または長円形穴を複
数形成した後、該穴を有するブランクを、コの字型又はハの字型の断面形状を有し、かつ
フランジ部及び天井部の稜線の途中に屈曲部を有する部品にプレス成形をすることを特徴
とする形状凍結性に優れた自動車構造用ハット型金属製部品の製造方法。
【請求項４】
　請求項１に記載のハット型金属製部品を製造する方法であって、金属板あるいは金属帯
からプレス成形用のブランクを切り出した後、ブランクの一部にプレス成形によって発生
する応力を緩和する最大径３ｍｍ以上１０ｍｍ以下の円形穴または長円形穴を複数形成し
、該穴を有するブランクを、コの字型又はハの字型の断面形状を有し、かつフランジ部及
び天井部の稜線の途中に屈曲部を有する部品にプレス成形をすることを特徴とする形状凍
結性に優れた自動車構造用ハット型金属製部品の製造方法。
【請求項５】
　請求項１に記載のハット型金属製部品を製造する方法であって、ブランクを、コの字型
又はハの字型の断面形状を有し、かつフランジ部及び天井部の稜線の途中に屈曲部を有す
る部品にプレス成形をした後、成形品の一部にプレス成形によって発生した応力を緩和す
る最大径３ｍｍ以上１０ｍｍ以下の円形穴または長円形穴を複数形成することを特徴とす
る形状凍結性に優れた自動車構造用ハット型金属製部品の製造方法。
【請求項６】
　成形しようとするハット型金属製部品のプレス成形後の応力分布あるいは歪分布を求め
、該応力分布あるいは歪分布から前記穴を複数形成する位置を求めることを特徴とする請
求項２～５の何れか１項に記載の自動車構造用ハット型金属製部品の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、自動車の車体パネルなどの構成部品として用いられている、金属の薄板材か
らプレス成形されたハット型金属製部品及びその製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　自動車の車体パネルなどの構成部品として、コの字型又はハの字型の断面形状を有する
長尺のハット型金属製部品が多く用いられている。そのような部品は、例えば冷延鋼板よ
りなるブランク材を、プレス装置によりコの字型などに曲げて製造される。ハット型の金
属製部品は、図１に示すように途中に屈曲部を有するものも多く、プレス成形後に、残留
応力によるスプリングバック、そり、ねじれなどの形状凍結不良が発生しやすい問題があ
った。
【０００３】
　従来、そのような問題を解決するための方法として、例えば特許文献１に示されている
ように、プレス金型に特別な工夫をしてスプリングバックを抑制する手段があったが、こ
の手段では、対象製品ごとに特別なプレス金型を使用しなければならず、汎用性やコスト
の面で問題があった。
【０００４】
　またプレス金型によらず、加工上の工夫によって発生する歪や残留応力を逃がす方法も
知られている。
【０００５】
　特許文献２には、曲げ成形部を曲げ加工するようにしたプレス成形方法において、曲げ
部に予め複数の下穴をあけて曲げ加工し、曲げ加工後に下穴にバーリング加工を施すよう
にし、予め曲げ部に形成した下穴の作用で、材料の弾性回復によって曲げ角が減少するス
プリングバック量が減少し、かつ、この下穴に施したバーリング加工により下穴周辺の剛
性が増して成形精度が保持されるようにする技術が開示されている。
　この技術は曲げ部の下穴による強度低下を、バーリング加工により補う必要があり、強
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度上やコスト上の問題がある。
【０００６】
　特許文献３には、多数の孔をあけて軽量化したプレス成形用の板材に、さらに、Ｘ字形
の孔パターンの応力緩和孔を一定の間隔で板材全面に多数設けることにより、応力緩和孔
がプレス成形の際に変形して、局部応力の増加を抑える技術が開示されている。
　この技術は、軽量化には有効であるが、強度を必要とする部材には使用できないという
問題がある。
【０００７】
　特許文献４には、板厚の異なる板材同士を互いに溶接して構成された集合ブランク部材
において、厚板側の板材には、薄板側の板材との溶接部位端縁部に近接して複数の孔部を
設けることにより、この集合ブランク部材にプレス成形作業を施す際に、厚板側の第１板
材側から薄板側の第２板材側に伸びが集中することがなく、第１板材と第２板材との板厚
差に起因する部分的な応力集中の発生を阻止する技術が開示されている。
　この技術は、特定の製品に限定される技術であり、他の製品への応用の点で問題がある
。
【０００８】
　以上のように、特許文献２～４に開示されている技術は、それぞれ上記のような問題が
あり、かつ、特定の製品に対する技術であり、図１に示すようなハット型部品の形状凍結
不良の解消にそのまま適用できないという問題がある。また、特許文献１～４には、形状
凍結不良を、プレス成形後に簡単な手段によって低減することについては考慮されていな
いという問題がある。
【０００９】
【特許文献１】特開平１１－２９０９５１号公報
【特許文献２】特開平７－１４８５２８号公報
【特許文献３】特開平５－３３７５８０号公報
【特許文献４】特開平６－２１８５４０号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【００１０】
　そこで、本発明は、簡単な加工上の手段によって、ねじれや変形のない形状凍結性に優
れたハット型金属製部品及びそれを製造する方法を提供することを課題とする。
【課題を解決するための手段】
【００１１】
　上記の課題を解決するために、本発明は次のようにしたことを特徴とする。
　請求項１の形状凍結性に優れた自動車構造用ハット型金属製部品の発明は、天井部、縦
壁部及びフランジ部よりなり、コの字型又はハの字型の断面形状を有し、かつフランジ部
及び天井部の稜線の途中に屈曲部を有する部品を有する、ブランクから一体にプレス成形
されたハット型金属製部品であって、縦壁部の一部及び、天井部とフランジ部の少なくと
も一方の一部に、プレス成形後の残留応力を緩和した最大径３ｍｍ以上１０ｍｍ以下の円
形穴または長円形穴を複数有し、かつ、前記穴の総面積が縦壁部、天井部及びフランジ部
を合わせた総面積の１０％以下であることを特徴とする。
【００１３】
　請求項２の発明は、請求項１の形状凍結性に優れた自動車構造用ハット型金属製部品の
製造方法の発明であって、金属帯をコイルから巻き戻した後、金属帯のプレス成形用のブ
ランクとなる部分の一部に、プレス成形時に発生する応力を緩和する最大径３ｍｍ以上１
０ｍｍ以下の円形穴または長円形穴を複数形成した後、再度コイルに巻取り、その後、コ
イルを巻き戻し、巻き戻された金属帯からプレス成形用のブランクを切り出し、前記穴を
有するブランクを、コの字型又はハの字型の断面形状を有し、かつフランジ部及び天井部
の稜線の途中に屈曲部を有する部品にプレス成形をすることを特徴とする。
【００１４】
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　請求項３の発明は、請求項１の形状凍結性に優れた自動車構造用ハット型金属製部品の
製造方法の発明であって、金属板あるいは金属帯からプレス成形用のブランクを切り出す
際に、ブランクとなる部分の一部に、プレス成形時に発生する応力を緩和する最大径３ｍ
ｍ以上１０ｍｍ以下の円形穴または長円形穴を複数形成した後、該穴を有するブランクを
、コの字型又はハの字型の断面形状を有し、かつフランジ部及び天井部の稜線の途中に屈
曲部を有する部品にプレス成形をすることを特徴とする。
【００１５】
　請求項４の発明は、請求項１の形状凍結性に優れた自動車構造用ハット型金属製部品の
製造方法の発明であって、金属板あるいは金属帯からプレス成形用のブランクを切り出し
た後、ブランクの一部にプレス成形によって発生する応力を緩和する最大径３ｍｍ以上１
０ｍｍ以下の円形穴または長円形穴を複数形成し、該穴を有するブランクを、コの字型又
はハの字型の断面形状を有し、かつフランジ部及び天井部の稜線の途中に屈曲部を有する
部品にプレス成形をすることを特徴とする。
【００１６】
　請求項５の発明は、請求項１の形状凍結性に優れた自動車構造用ハット型金属製部品の
製造方法の発明であって、ブランクを、コの字型又はハの字型の断面形状を有し、かつフ
ランジ部及び天井部の稜線の途中に屈曲部を有する部品にプレス成形をした後、成形品の
一部にプレス成形によって発生した応力を緩和する最大径３ｍｍ以上１０ｍｍ以下の円形
穴または長円形穴を複数形成することを特徴とする。
　請求項６の発明は、請求項２～５の発明において、成形しようとするハット型金属製部
品のプレス成形後の応力分布あるいは歪分布を求め、該応力分布あるいは歪分布から前記
穴を複数形成する位置を求めることを特徴とする。
【発明の効果】
【００１７】
　請求項１の発明によれば、プレス部品の一部に穴を開けるという簡単な手段によって形
状凍結性に優れた自動車構造用ハット型金属製プレス部品を得ることができる。
　請求項２～４の発明によれば、あらかじめ穴があけられたブランクからハット型金属製
部品が製造されるから、形状凍結性に優れた自動車構造用ハット型金属製部品を容易に大
量生産することができる。
　請求項５の発明によれば、成形後の自動車構造用ハット型金属製プレス部品に対して、
該部品の一部に穴を開けるという簡単な手段によって該部品の形状不良の修復をすること
ができる。
　請求項６の発明によれば、あらかじめ効率的に穴を形成する位置を決定することができ
る。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１８】
　図１に示すようなプレス成形された長尺のハット型部品では、特にプレス成形後に発生
するそりやねじれなどの形状凍結不良が問題になる。本発明者らは、そのようなそりやね
じれの発生は、プレス成形後のハット型部品の長手方向における残留応力分布に基づくも
のであり、特に、ねじれの発生は、ハット型部品の縦壁部における長手方向応力の不均一
に基づくものであることを見出した。
【００１９】
　そして、特許文献２～４によって示されているような、素材にあけた穴の変形を利用し
て、加工後に発生する残留応力を緩和する方法を、ハット型部品の長手方向応力の不均一
の解消に応用することについて検討し、残留応力が偏析している部分に穴をあけることに
よって、形状凍結不良が低減できることを見出した。
【００２０】
　以下、図２～４を参照して本発明の実施の形態を説明する。
　最初にプレス成形後のハット型部品の残留応力の分布を調べる。図２（ａ）に、フラン
ジ部及び天井部の稜線が水平方向に不連続に曲がっているハット型部品について、３次元
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ＣＡＤを利用したＦＥＭ応力解析による残留応力の分布を模式的に示す。図２（ａ）で、
線で囲った部分が応力の偏析した部分であり、１は引張残留応力、２は圧縮残留応力の部
分を示す。斜線の部分はそれぞれにおいてより応力の偏析が強い部分を表している。
　なお、歪ゲージなどを用いて、実際にハット型部品に成形した後の歪の分布を調べ、歪
値の偏析した部分を抽出するようにしてもよい。
【００２１】
　そして、応力が偏析した部分について、例えば、成形後応力が引張強度の５０％以上に
なる部分を計算で求め、図２（ｂ）に示すように穴３をあける位置を決定する。
　特に、縦壁には、ねじれを解消するために、圧縮と引張の残留応力が対になっている場
所に穴を開ける必要がある。また、上ぞりの発生したハット型部品では、上面の残留応力
が偏析している箇所に必要な穴を開けるようにする。
　また、穴３は、図２（ｃ）に示すように、上記の結果に基づいてあらかじめブランクに
あけることもできる。
【００２２】
　穴をあけることにより、圧縮残量応力の存在する箇所では、穴が圧縮応力の方向と直角
方向に変形し、引張り残量応力の存在する箇所では、穴が引張り応力の方向に平行な方向
に変形し、それぞれ応力を緩和できる。
【００２３】
　形成する穴の形状は、全ての方向の応力に対応する点や、加工の容易さから円形が望ま
しいが、特許文献２に記載されているような長円形のものでもよく、穴の大きさは、小さ
いと応力緩和作用が低いので幅３ｍｍ以上が望ましく、また、大き過ぎると形成する個数
が限られて効果的に穴を形成できなくなるから、１０ｍｍ以下とする必要がある。大きさ
としては８ｍｍ程度が好適である。なお、幅は穴の最大幅とする。
【００２４】
　穴の個数は、多いほど応力緩和の効果が大きいが、ハット型部品に必要な強度を確保す
る点から制限される。ハット型部品の縦壁部のみに穴をあける場合には、縦壁部の面積の
１０％以下とし、天井部及びフランジ部にも穴を開ける場合でも、縦壁部、天井部及びフ
ランジ部の総面積の１０％以下とする。
【００２５】
　次に、素材にあけた穴によって形状凍結不良を低減した本発明のハット型金属製部品の
製造方法について説明する。
　本発明のハット型金属製部品は図２を用いて説明したように、残留応力の解析結果をも
とにハット型部品の穴を開ける位置を決定する。そして、決定された位置に基づいて実際
に穴をあけてハット型部品の形状凍結不良を低減する方法には、穴のあいていないブラン
ク材を用いてハット型部品を成形し、成形後に決定した穴位置に基づいて図２（ｂ）のよ
うにハット型部品に穴をあける方法と、ハット型部品に成形する前のブランクを準備する
段階で、決定した穴位置に基づいてあらかじめ穴をあけて、図２（ｃ）のようなブランク
材を準備し、そのブランク材をハット型部品に成形する方法がある。
　穴あけ手段としては、穴の形状や個数などに応じて、パンチやドリルあるいはレーザな
どの周知の加工手段が適宜採用できる。
【００２６】
　成形後のハット型部品に穴をあける方法は、連続的に生産する部品個数が少なく、かつ
穴あけ箇所が少ない場合に好適である。あらかじめ穴をあけられたブランク材を用いる方
法は、ハット型部品にプレス成形する時に穴が変形して応力を緩和できるので、形状凍結
不良の低減により有効であるとともに、生産性が良いので、部品個数が多い場合や穴あけ
箇所が多い場合に好適である。
【００２７】
　あらかじめ穴をあけられたブランク材を得る方法については、図３（ａ）、（ｂ）、（
ｃ）に示す方法がある。
　（ａ）は、ブランク４に切り出された後に穴３をあける方法であり、（ｂ）は、ブラン
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ク取りする前の金属板５の状態で穴３をあける方法である。
　（ｃ）は、板に切断する前のコイルの状態で穴３をあける方法であり、コイル６を巻き
戻しながら金属帯に穴あけし、穴あけ後金属帯を再度巻取ってコイルの状態とする。その
後、ハット型部品の製造時に、コイルは再度巻き戻され、巻き戻された金属帯は通常のブ
ランキングラインを経てプレス成形される。この方法では、ハット型部品の製造時に穴あ
け工程がないので、形状凍結不良のないハット型部品を生産性良く製造することができる
。
【００２８】
　以下に、本発明の実施例を説明する。
【実施例】
【００２９】
　引張強さ７８０ＭＰａ級のＴＳ７８０ＭＰ材と、９８０ＭＰａ級のＴＳ９８０ＭＰ材よ
り製造された板厚０．８ｍｍと１．２ｍｍの鋼板１～鋼板４をプレス成形して、図４（ａ
）に示す寸法のフランジ部及び天井部の稜線が水平方向に不連続に曲がっているハット型
部品を作成した。
　成形後の応力分布をそれぞれＦＥＭ解析で調べ、長手方向成形後応力が引張強度の５０
％以上である部分の範囲を求め、それぞれの範囲において、応力の大きさによって穴あけ
個数を求め、それぞれの範囲において穴あけ位置を決めた。
【００３０】
　そして、鋼板１～４を用いて、それぞれ次の（１）～（５）の５種類の試料を作成した
。
（１）穴あけせずに成形のままのもの（穴あけなし）。
（２）上記解析結果に基づいて、図２（ｂ）のように、成形後に少なくとも側壁部に、更
に場合により天井部及びフランジ部の一方又は両方に穴を開ける形状不良を軽減する処理
をしたもの（成形後穴あけ）。
【００３１】
（３）ハット型部品に成形後に上記のようにして求めた位置に穴が来るように、ブランク
の状態での穴の位置をＣＡＤなどを用いて解析して求め、その位置に基づいて図３（ａ）
のようにあらかじめブランクに穴を開け、そのブランクをプレス成形して新たにハット型
部品を作成したもの（ブランクに穴あけ）。
【００３２】
（４）コイルからブランク取りするための板材を切り出した後に、上記（３）のようにし
て求めた位置に穴が来るように、板材のブランクとなる部分の一部に図３（ｂ）のように
穴を開け、その後板材からブランクを切り出してプレス成形し、新たにハット型部品を作
成したもの（切り出し時に穴あけ）。
【００３３】
（５）コイルから巻き戻した金属帯のブランクとして切り出される部分に、ブランクに切
り出し後に上記（３）のようにして求めた位置に穴が来るように、金属帯での穴の位置を
求めておき、この穴位置に基づいてコイルから巻き戻された金属帯の一部に図３（ｃ）の
ように穴をあけた後、一旦コイルに巻取り、その後再度コイルを巻き戻して、巻き戻した
後の金属帯からＣＡＤなどを用いてブランクを切り出す位置を調整してブランクを切り出
し、そのブランクをプレス成形して、新たにハット型部品を作成したもの（コイルに穴あ
け）。
【００３４】
　鋼板１～４のそれぞれについて、上記（１）～（５）のようにしたハット型部品のねじ
れ角θを測定した。なお、図４（ｂ）に示すように、端部Ａの天井部が水平になるように
したときの端部Ｂの天井部が水平からなす角をねじり角θとした。
【００３５】
　結果を鋼板の板厚ごとにまとめて表１、２に示す。本発明によるハット型部品は、ねじ
れθが低減されており、特に、あらかじめブランクの状態で穴があけられている（３）～
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（５）の場合は、より形状凍結性に優れるハット型部品を得ることができた。
【００３６】
【表１】

【００３７】
【表２】

【００３８】
　以上では、図１に示されるようなハット型金属製部品を例にして本発明の実施の形態を
説明したが、その実施の形態は本発明の例であり、本発明は、該実施の形態により制限さ
れるものではなく、特許請求の範囲の請求項に記載される事項によってのみ規定されてお
り、上記以外の実施の形態も実施可能である。
【図面の簡単な説明】
【００３９】
【図１】ハット型金属製部品の一例を示す図である。
【図２】本発明に基づいて形状凍結製に優れたハット型金属製部品を得るための説明図で
ある。
【図３】本発明の製造方法の一例を説明するための図である。
【図４】本発明の実施例を説明するための図である。
【符号の説明】
【００４０】
　１　　引張残留応力の偏析した範囲
　２　　圧縮残留応力の偏析した範囲
　３　　残留応力を緩和するための穴
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　４　　ブランク
　５　　ブランクを切り出す前の板材
　６　　コイル

【図１】 【図２】



(9) JP 4987362 B2 2012.7.25

【図３】 【図４】



(10) JP 4987362 B2 2012.7.25

10

20

フロントページの続き

(72)発明者  佐藤　浩一
            千葉県富津市新富２０－１　新日本製鐵株式会社　技術開発本部内
(72)発明者  吉田　亨
            千葉県富津市新富２０－１　新日本製鐵株式会社　技術開発本部内

    合議体
    審判長  豊原　邦雄
    審判官  長屋　陽二郎
    審判官  藤井　眞吾

(56)参考文献  特開－（ＪＰ，Ａ）２００４－３１４１２３
              特開平－（ＪＰ，Ａ）１１－１８８４２６
              特開－（ＪＰ，Ａ）２００３－３３８２８
              特開－（ＪＰ，Ａ）２００５－１５８７５５
              特開－（ＪＰ，Ａ）２０００－１５３３５

(58)調査した分野(Int.Cl.，ＤＢ名)
              B21D 22/00


	biblio-graphic-data
	claims
	description
	drawings
	overflow

