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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　各々の中心軸が同軸上に配置された、内パンチと、前記内パンチの外周に沿って配置さ
れ、先端部に中パンチ傾斜部を有する中パンチと、前記中パンチの外周に沿って配置され
た外パンチと、前記中パンチ傾斜部に対向するダイ傾斜部を有するダイとを備えるプレス
金型を用いたプレス加工方法であって、
　底付容器の底部を前記内パンチ及び前記ダイにて拘束した状態で、前記外パンチにより
前記底付容器の端部を押込むとともに、前記中パンチを前記外パンチを押込む方向と逆方
向に移動させることにより、前記中パンチ傾斜部と前記ダイ傾斜部との隙間が徐々に大き
くなり、前記中パンチ傾斜部と前記ダイ傾斜部とによって前記底付容器の底付容器傾斜部
を挟みながら増肉する増肉ステップを有することを特徴とするプレス加工方法。
【請求項２】
　各々の中心軸が同軸上に配置された、先端部に内パンチフラット部及び内パンチ傾斜部
を有する内パンチと、前記内パンチの外周に沿って配置され、先端部に中パンチ傾斜部を
有する中パンチと、前記中パンチの外周に沿って配置された外パンチと、前記中パンチ傾
斜部に対向配置されるダイ傾斜部を有するダイとを備え、前記内パンチ傾斜部が前記内パ
ンチの先端部における前記中パンチ傾斜部に近接する側の端部に形成されたプレス金型を
用いたプレス加工方法であって、
　底付容器の底部を前記内パンチフラット部及び前記ダイにて拘束した状態で、前記外パ
ンチにより前記底付容器の端部を押込むことにより、前記内パンチ傾斜部及び前記中パン
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チ傾斜部に沿って延びる前記底付容器の底付容器傾斜部を前記ダイ傾斜部に接触させる外
パンチ押込みステップと、
　前記外パンチ押込みステップで前記ダイ傾斜部に接触した前記底付容器に対して、前記
中パンチを前記ダイの方向に押込んで、前記中パンチ傾斜部を前記底付容器傾斜部に接触
させる中パンチ押込みステップと、
　前記中パンチ押込みステップで前記中パンチ傾斜部に接触した前記底付容器に対して、
前記外パンチを押込むとともに、前記中パンチを前記外パンチを押込む方向と逆方向に移
動させることにより、前記中パンチ傾斜部と前記ダイ傾斜部との隙間が徐々に大きくなり
、前記中パンチ傾斜部と前記ダイ傾斜部とによって前記底付容器傾斜部を挟みながら増肉
する増肉ステップと、を有することを特徴とするプレス加工方法。
【請求項３】
　前記増肉ステップの前に、前記内パンチ及び前記中パンチで前記ダイに円板状の被加工
材を押込んで、前記中パンチ傾斜部と前記ダイ傾斜部によって挟まれる位置に底付容器傾
斜部が形成された底付容器を成形する成形ステップを有することを特徴とする請求項１に
記載のプレス加工方法。
【請求項４】
　前記外パンチ押込みステップの前に、前記内パンチ及び前記中パンチで前記ダイに円板
状の被加工材を押込んで、前記内パンチ傾斜部及び前記中パンチ傾斜部と前記ダイ傾斜部
によって挟まれる位置に底付容器傾斜部が形成された底付容器を成形する成形ステップを
有することを特徴とする請求項２に記載のプレス加工方法。
【請求項５】
　請求項１に記載のプレス加工方法によって製造される底付容器であって、前記底付容器
傾斜部の厚さの増肉比が１．５倍以上であることを特徴とする底付容器。
【請求項６】
　請求項２に記載のプレス加工方法によって製造される底付容器であって、前記底付容器
傾斜部の厚さの増肉比が１．５倍以上であることを特徴とする底付容器。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、底付容器の底面部から立ち上がる傾斜部を増肉するプレス加工方法及びそれ
により製造される底付容器に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　図１Ａ、図１Ｂを参照して、従来、底付容器の縦壁を増肉する方法として、円板状の被
加工材を深絞りにて底付容器１１に成形し、底付容器底面１１ａをダイ１２と押えパンチ
１３で挟み込んだ状態で底付容器の端面１１ｂを押込みパンチ１４で押込んで底付容器の
縦壁１１ｃを増肉する方法が一般的である。しかし、この方法では、底付容器の縦壁部の
拘束が弱いので増肉中に座屈し、巻き込み１１ｄが発生する。そのため、増肉比（増肉後
の板厚／元板厚）が１．３を超えるような大きな増肉比を実現することが困難であった。
　例えば特許文献１には、押さえパンチ及び据え込パンチを有し、ワークの端部上方部及
び底部内方との間において押さえパンチとダイスとの間に間隙を確保し、ワーク端部上面
を据え込パンチで加圧する増肉プレス加工法が開示されている。しかし、特許文献１の方
法でも、間隙において増肉中に座屈し、巻き込みが発生するおそれがある。
【０００３】
　そこで、非特許文献１にあるように自動車の無段変速機用プーリーピストン製造におい
て、上述した増肉方法の欠点を克服する方法が提案されている。この成形法は、増肉部に
角部を設け、素材の拘束面を増やした状態でカップの端部を押込んで増肉するため、座屈
による巻き込みが防止可能である。しかし、金型形状及び金型移動による制約により増肉
部の隙間が幾何学的に決定されるため、１回の成形での可能な最大増肉比は１．５程度で
ある。また、この工程の前に深絞り等により底付円筒容器を成形する必要があり、都合２
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工程を要する。
【０００４】
　また、特許文献２にて、端壁とこの端壁の外周から一方に屈曲する屈曲部と、この屈曲
部に連設される円筒部とを備えるプレス製の被加工材を用い、被加工材の内面に適合する
クランクパンチと端壁の外面に適合するクランプダイとそれの外周に軸方向揺動可能に嵌
合して屈曲部及び円筒部の外周面に適合する増肉案内ダイとで被加工材をクランプし、ク
ランプパンチ及び増肉案内ダイ間に形成される空間に増肉パンチを挿入し円筒部に軸方向
圧縮荷重を加えて屈曲部を増肉すると共に、その増肉に応じ増肉案内ダイをクランプダイ
に対して後退させる方法が提案されている。
　また、特許文献３にて、加工対象物の本体部を受けるノックアウトと、本体部から斜め
外方に立ち上がる立上り部の途中位置までを押える板押えと、立上り部の先端を押圧する
増肉用ポンチと、立上り部を受けるダイスとを備え、ダイスが、ノックアウトおよび増肉
用ポンチに対して相対的に軸心方向に移動可能となっている構成が提案されている。増肉
用ポンチにより、立上り部の先端を押圧して、その立上り部を押し潰す過程で、ダイスが
、増肉用ポンチに押されることなく増肉されつつある立上り部に押されて、ノックアウト
に対して相対的に移動することで、立上り部を挟む板押えとダイスとの間が広がる。
　しかし、特許文献２、３の方法でも、深絞り等により底付円筒容器を成形する必要があ
り、都合２工程を要する。更に、増肉部と非増肉部の境界に大きな段差が発生し、切削工
程が必要な場合がある。また、可能な増肉比が言及されていない。
　また、ダイを分割してその一部を移動させる構成とすると、特許文献２の例でいえば、
増肉成形時に、増肉案内ダイには傾斜部（特許文献２における２ｂ）に垂直な方向に力が
作用する。この力は、増肉案内ダイをクランプダイから離間させる方向（径方向の外側）
に作用するため、クランプダイと増肉案内ダイの境界部に隙間が生じ、バリが発生する可
能性がある。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２００１-４７１７５号公報
【特許文献２】特開２０１０-２４７１９９号公報
【特許文献３】特開２００９-２４８０９２号公報
【非特許文献】
【０００６】
【非特許文献１】「自動車技術」、社団法人自動車技術会、１９９６年、Ｖｏｌ．５０、
Ｎｏ．１２、ｐ．３１－３７
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　本発明は、上述した従来の欠点を解決するためになされたものであり、プレス加工にお
いて、座屈による巻き込みを回避し、増肉比１．５倍以上の増肉が可能となるようにする
ことを主目的とする。更に、増肉部と非増肉部の境界に大きな段差がなく、なだらか形状
を有する底付容器を製造できるようにすることを目的とする。更には、一工程のプレス加
工により、円板状の被加工材から、傾斜部を増肉させた底付容器を製造できるようにする
ことを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　上述した目的を達成すべき本発明の要旨は以下の通りである。
　［１］　各々の中心軸が同軸上に配置された、内パンチと、前記内パンチの外周に沿っ
て配置され、先端部に中パンチ傾斜部を有する中パンチと、前記中パンチの外周に沿って
配置された外パンチと、前記中パンチ傾斜部に対向するダイ傾斜部を有するダイとを備え
るプレス金型を用いたプレス加工方法であって、
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　底付容器の底部を前記内パンチ及び前記ダイにて拘束した状態で、前記外パンチにより
前記底付容器の端部を押込むとともに、前記中パンチを前記外パンチを押込む方向と逆方
向に移動させることにより、前記中パンチ傾斜部と前記ダイ傾斜部との隙間が徐々に大き
くなり、前記中パンチ傾斜部と前記ダイ傾斜部とによって前記底付容器の底付容器傾斜部
を挟みながら増肉する増肉ステップを有することを特徴とするプレス加工方法。
　［２］　各々の中心軸が同軸上に配置された、先端部に内パンチフラット部及び内パン
チ傾斜部を有する内パンチと、前記内パンチの外周に沿って配置され、先端部に中パンチ
傾斜部を有する中パンチと、前記中パンチの外周に沿って配置された外パンチと、前記中
パンチ傾斜部に対向配置されるダイ傾斜部を有するダイとを備え、前記内パンチ傾斜部が
前記内パンチの先端部における前記中パンチ傾斜部に近接する側の端部に形成されたプレ
ス金型を用いたプレス加工方法であって、
　底付容器の底部を前記内パンチフラット部及び前記ダイにて拘束した状態で、前記外パ
ンチにより前記底付容器の端部を押込むことにより、前記内パンチ傾斜部及び前記中パン
チ傾斜部に沿って延びる前記底付容器の底付容器傾斜部を前記ダイ傾斜部に接触させる外
パンチ押込みステップと、
　前記外パンチ押込みステップで前記ダイ傾斜部に接触した前記底付容器に対して、前記
中パンチを前記ダイの方向に押込んで、前記中パンチ傾斜部を前記底付容器傾斜部に接触
させる中パンチ押込みステップと、
　前記中パンチ押込みステップで前記中パンチ傾斜部に接触した前記底付容器に対して、
前記外パンチを押込むとともに、前記中パンチを前記外パンチを押込む方向と逆方向に移
動させることにより、前記中パンチ傾斜部と前記ダイ傾斜部との隙間が徐々に大きくなり
、前記中パンチ傾斜部と前記ダイ傾斜部とによって前記底付容器傾斜部を挟みながら増肉
する増肉ステップと、を有することを特徴とするプレス加工方法。
　［３］　前記増肉ステップの前に、前記内パンチ及び前記中パンチで前記ダイに円板状
の被加工材を押込んで、前記中パンチ傾斜部と前記ダイ傾斜部によって挟まれる位置に底
付容器傾斜部が形成された底付容器を成形する成形ステップを有することを特徴とする［
１］に記載のプレス加工方法。
　［４］　前記外パンチ押込みステップの前に、前記内パンチ及び前記中パンチで前記ダ
イに円板状の被加工材を押込んで、前記内パンチ傾斜部及び前記中パンチ傾斜部と前記ダ
イ傾斜部によって挟まれる位置に底付容器傾斜部が形成された底付容器を成形する成形ス
テップを有することを特徴とする［２］に記載のプレス加工方法。
　［５］　［１］に記載のプレス加工方法によって製造される底付容器であって、前記底
付容器傾斜部の厚さの増肉比が１．５倍以上であることを特徴とする底付容器。
　［６］　［２］に記載のプレス加工方法によって製造される底付容器であって、前記底
付容器傾斜部の厚さの増肉比が１．５倍以上であることを特徴とする底付容器。
【発明の効果】
【０００９】
　本発明によれば、座屈による巻き込みを回避し、増肉比１．５倍以上の増肉が可能とな
る。
　更に、請求項２に記載の発明によれば、増肉部と非増肉部の境界に大きな段差がなく、
なだらか形状を有する底付容器を製造することができる。
　更にまた、請求項３、４に記載の発明によれば、一工程のプレス加工により、円板状の
被加工材から、傾斜部を増肉させた底付容器を製造することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１０】
【図１Ａ】図１Ａは、従来の増肉加工を示す断面図である。
【図１Ｂ】図１Ｂは、従来の増肉加工を示す断面図である。
【図２】図２は、第一の実施形態に係るプレス加工方法において深絞り前の状態を示す断
面図である。
【図３】図３は、第一の実施形態に係るプレス加工方法において深絞り後の状態を示す断
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面図である。
【図４】図４は、第一の実施形態に係るプレス加工方法において増肉成形途中の状態を示
す断面図である。
【図５】図５は、第一の実施形態に係るプレス加工方法において増肉成形後の状態を示す
断面図である。
【図６】図６は、第二の実施形態に係るプレス加工方法において深絞り前の状態を示す断
面図である。
【図７】図７は、第二の実施形態に係るプレス加工方法において深絞り後の状態を示す断
面図である。
【図８】図８は、第二の実施形態に係るプレス加工方法においてダイの傾斜部を底付容器
の傾斜部に接触させた状態を示す断面図である。
【図９】図９は、第二の実施形態に係るプレス加工方法において中パンチの傾斜部を底付
容器の傾斜部に接触させた状態を示す断面図である。
【図１０】図１０は、第二の実施形態に係るプレス加工方法において増肉成形途中の状態
を示す断面図である。
【図１１】図１１は、第二の実施形態に係るプレス加工方法において増肉成形後の状態を
示す断面図である。
【図１２】図１２は、第二の実施形態の比較例を示す断面図である
【発明を実施するための形態】
【００１１】
　以下、本発明を実施するための形態を、添付図面を参照しながら説明する。
　本発明者は、鋭意検討を行った結果、各々の中心軸が同軸上に配置された、内パンチと
、内パンチの外周に沿って配置した中パンチと、ダイとを用いて深絞りを行い、底付容器
を成形し、続いて、外パンチにより底付容器の端面を押込む際に、中パンチとダイの隙間
を徐々に大きくし、被加工材を拘束した状態で増肉することにより、一工程のプレス加工
により、座屈による巻き込みを回避し、増肉比１．５倍以上の増肉が可能なことを見出し
た。
【００１２】
（第一の実施形態）
　図２は深絞りを実施する前の状態を示す断面図である。図２に示すように、プレス金型
は、各々の中心軸２０が同軸上に配置された、内パンチ２３と、内パンチ２３の外周に沿
って配置された中パンチ２４と、中パンチ２４の外周に沿って配置された外パンチ２５と
、ノックアウト２６と、ノックアウト２６の外周に沿って配置されたダイ２７とを備える
。内パンチ２３はノックアウト２６及びダイ２７に対向配置されており、中パンチ２４及
び外パンチ２５はダイ２７に対向配置されている。
【００１３】
　内パンチ２３は円柱状の形状であり、図略の機械式（油圧、サーボモータ等）の駆動源
により昇降可能な可動式である。
　中パンチ２４は円筒状の形状であり、被加工材の増肉される部分に接触する面（つまり
、中パンチ２４の下端部（先端部））には中パンチ傾斜部２４ａが形成されている。この
中パンチ傾斜部２４ａは内パンチ２３側から外パンチ２５側に向かって上斜方向に傾斜し
ている。中パンチ２４は図略の機械式の駆動源により昇降可能な可動式である。
　外パンチ２５は円筒状の形状であり、図略の機械式の駆動源により昇降可能な可動式で
ある。
【００１４】
　ノックアウト２６は円柱状の形状であり、成形品を金型から取り外すためのものであり
、図略の機械式の駆動源により昇降可能な可動式である。
　ダイ２７は固定式であり、概略凹状の形状であり、ノックアウト２６を通すために中央
部に穴が設けられている。また、ダイ２７には、ダイ傾斜部２７ａが形成されており、こ
のダイ傾斜部２７ａは中パンチ傾斜部２４ａに対向配置されている。
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【００１５】
　本実施形態では、下記の成形ステップ及び増肉ステップを実施することにより、被加工
材２１をプレス加工した。被加工材２１として、外径が２４０ｍｍ、板厚が４ｍｍの円板
状の高張力鋼板（ＳＡＰＨ５９０）を用いた。
【００１６】
　被加工材２１をダイ２７の上に置き、内パンチ２３及び中パンチ２４を押込んで深絞り
を行い、図３に示すように、中パンチ傾斜部２４ａとダイ傾斜部２７ａによって挟まれる
位置に底付容器傾斜部２２ａが形成された底付容器２２を成形する（成形ステップ）。
【００１７】
　図３に示す状態では、底付容器２２の底部が内パンチ２３及びダイ２７にて拘束されて
いる。
　続いて、図４及び図５に示すように、成形ステップで成形された底付容器２２の端面を
外パンチ２５で押込むとともに中パンチ２４を上方に移動させる。これにより、中パンチ
傾斜部２４ａとダイ傾斜部２７ａの隙間が徐々に大きくなり、底付容器傾斜部２２ａを中
パンチ傾斜部２４ａ及びダイ傾斜部２７ａで挟んで座屈を抑制しながら増肉することがで
きる（増肉ステップ）。図４及び図５の断面図はそれぞれ増肉成形途中及び増肉成形後の
状態を示している。
【００１８】
　増肉ステップ後に、内パンチ２３、中パンチ２４、外パンチ２５及びノックアウト２６
を上方に移動させ、底付容器２２をダイ２７から取り外す。底付容器傾斜部２２ａの板厚
は６．９ｍｍであり、座屈による巻き込みの発生も無く、元板厚４ｍｍの１．７３倍に増
肉できている。
　また、増肉成形時に、中パンチ２４には中パンチ傾斜部２４ａに垂直な方向に力が作用
するが、この力は中パンチ２４を内パンチ２３に押し付ける方向（径方向の内側（中心方
向））に作用するため、内パンチ２３と中パンチ２４の境界部に隙間は生じず、バリが発
生しない。
【００１９】
（第二の実施形態）
　第二の実施形態は、増肉部と非増肉部の境界に大きな段差がなく、なだらか形状を有す
る底付容器を製造するものである。
　図６は深絞りを実施する前の状態を示す断面図である。図６に示すように、プレス金型
は、各々の中心軸３０が同軸上に配置された、内パンチ３３と、内パンチ３３の外周に沿
って配置された中パンチ３４と、中パンチ３４の外周に沿って配置された外パンチ３５と
、ノックアウト３６と、ノックアウト３６の外周に沿って配置されたダイ３７とを備える
。内パンチ３３はノックアウト３６及びダイ３７に対向配置されており、中パンチ３４及
び外パンチ３５はダイ３７に対向配置されている。
【００２０】
　内パンチ３３は円柱状の形状であり、その先端部には、内パンチ傾斜部３３ａ及び内パ
ンチフラット部３３ｂが形成されている。内パンチ傾斜部３３ａは先端部の周縁部、すな
わち中パンチ傾斜部３４ａに近接する側の端部に形成されており、内パンチフラット部３
３ｂは中心軸３０まわりに形成されている。内パンチ傾斜部３３ａは、中心軸３０側から
中パンチ３４側に向かって上斜方向に傾斜している。内パンチフラット部３３ｂは、中心
軸３０に直交する水平方向に延びている。内パンチ３３は図略の機械式の駆動源により昇
降可能な可動式である。
【００２１】
　中パンチ３４は円筒状の形状であり、被加工材の増肉される部分に接触する面（つまり
、中パンチ３４の下端部（先端部））には中パンチ傾斜部３４ａが形成されている。この
中パンチ傾斜部３４ａは内パンチ３３側から外パンチ３５側に向かって上斜方向に傾斜し
ている。中パンチ３４は図略の機械式の駆動源により昇降可能な可動式である。
　ここで、内パンチ傾斜部３３ａの中心軸３０から離隔した側の端部の高さと、中パンチ
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傾斜部３４ａの中心軸３０に近接した側の端部の高さとが同じであるとき、つまり、図６
に図示する状態において、内パンチ傾斜部３３ａ及び中パンチ傾斜部３４ａはなだらかな
曲線を形成する。
【００２２】
　外パンチ３５は円筒状の形状であり、図略の機械式の駆動源により昇降可能な可動式で
ある。
【００２３】
　ノックアウト３６は円柱状の形状であり、成形品を金型から取り外すためのものであり
、図略の機械式の駆動源により昇降可能な可動式である。
　ダイ３７は固定式であり、概略凹状の形状であり、ノックアウト３６を通すために中央
部に穴が設けられている。また、ダイ３７には、ダイ傾斜部３７ａが形成されており、こ
のダイ傾斜部３７ａは内パンチ傾斜部３３ａ及び中パンチ傾斜部３４ａに対向配置されて
いる。
【００２４】
　本実施形態では、下記の成形ステップ、外パンチ押込みステップ、中パンチ押込みステ
ップ及び増肉ステップを実施することにより、被加工材３１をプレス加工した。被加工材
３１として、外径が２２４ｍｍ、板厚が４ｍｍの円板状の高張力鋼板（ＳＡＰＨ５９０）
を用いた。
【００２５】
　被加工材３１をダイ３７の上に置き、内パンチ３３及び中パンチ３４を押込んで深絞り
を行い、図７に示すように、内パンチ傾斜部３３ａ及び中パンチ傾斜部３４ａとダイ傾斜
部３７ａによって挟まれる位置に底付容器傾斜部３２ａが形成された底付容器３２を成形
する（成形ステップ）。
【００２６】
　図７に示す状態では、底付容器３２の底部が内パンチ３３の内パンチフラット部３３ｂ
及びダイ３７にて拘束されている。
　続いて、成形ステップで成形された底付容器３２の端面を外パンチ３５で押込み、内パ
ンチ傾斜部３３ａ及び中パンチ傾斜部３４ａに沿って延びる底付容器傾斜部３２ａを、図
８に示すようにダイ傾斜部３７ａに接触させる（外パンチ押込みステップ）。
【００２７】
　続いて、外パンチ押込みステップでダイ３７に接触した底付容器３２に対して、中パン
チ３４を下方に移動させ（中パンチ３４をダイ３７に向かって押込んで）、図９に示すよ
うに中パンチ傾斜部３４ａを底付容器傾斜部３２ａに接触させる（中パンチ押込みステッ
プ）。
【００２８】
　続いて、図１０及び図１１に示すように、底付容器３２の端面を外パンチ３５で押込む
とともに中パンチ３４を上方に移動させる。これにより、中パンチ傾斜部３４ａとダイ傾
斜部３７ａの隙間が徐々に大きくなり、底付容器傾斜部３２ａを中パンチ傾斜部３４ａ及
びダイ傾斜部３７ａで挟んで座屈を抑制しながら増肉することができる（増肉ステップ）
。図１０及び図１１の断面図はそれぞれ増肉成形途中及び増肉成形後の状態を示している
。
【００２９】
　増肉ステップ後に、内パンチ３３、中パンチ３４、外パンチ３５及びノックアウト３６
を上方に移動させ、底付容器３２をダイ３７から取り外す。底付容器傾斜部３２ａの板厚
は８ｍｍであり、座屈による巻き込みの発生も無く、元板厚４ｍｍの２倍に増肉できてい
る。また、増肉部と非増肉部の境界に大きな段差はなく、なだらか形状を有する。
　また、増肉成形時に、中パンチ３４には中パンチ傾斜部３４ａに垂直な方向に力が作用
するが、この力は中パンチ３４を内パンチ３３に押し付ける方向（径方向の内側（中心方
向））に作用するため、内パンチ３３と中パンチ３４の境界部に隙間は生じず、バリが発
生しない。
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　ここで、図８に図示する状態において、中パンチ３４を底付容器３２に当接させずに、
底付容器３２の端部を外パンチ３５で押し込むと、底付容器傾斜部３２ａの拘束が不十分
なため、図１２に図示するように、底付容器傾斜部３２ａにおいて座屈が発生する。した
がって、底付容器傾斜部３２ａを中パンチ３４及びダイ３７で挟んで拘束しながら、外パ
ンチ３５による増肉処理を実施することにより、底付容器傾斜部３２ａにおける座屈を抑
制することができる。
【００３１】
　上記実施例では、底付容器傾斜部２２ａ、３２ａが水平方向となす角度を４５°とした
が、２０°以上７０°以下が望ましい。底付容器傾斜部２２ａ、３２ａが水平方向となす
角度が２０°未満では底付容器縦壁部２２ｂ、３２ｂから底付容器傾斜部２２ａ、３２ａ
への材料流れが悪くなり、成形に要する荷重が大きくなるためである。また、底付容器傾
斜部２２ａ、３２ａが水平方向となす角度が７０°超では被加工材２１、３１と金型の接
触長が長くなることにより摩擦力が大きくなり、成形に要する荷重が大きくなるためであ
る。なお、底付容器縦壁部２２ｂ、３２ｂとは、底付容器２２、３２のうち底付容器傾斜
部２２ａ、３２ａよりも外パンチ２５、３５に近接した側の部分を意味する。
【００３２】
　以上、本発明を種々の実施形態と共に説明したが、本発明はこれらの実施形態にのみ限
定されるものではなく、本発明の範囲内で変更等が可能である。
　上記実施例では、被加工材としてＳＡＰＨ５９０を用いたが、鉄系の材料に限定するも
のではなく、アルミ系、チタン系等の金属に使用できる。
【００３３】
　また、上記実施形態では、一工程のプレス加工により、円板状の被加工材から、傾斜部
を増肉させた底付容器を製造する例を説明したが、本発明は、別工程で成形された傾斜部
を有する底付容器を対象として増肉するプレス加工、すなわち図３、図７を開始状態とす
るプレス加工にも適用可能である。
【産業上の利用可能性】
【００３４】
　本発明は、底付容器の底面部から立ち上がる傾斜部を増肉するのに利用することができ
る。
【要約】
　プレス金型は、各々の中心軸（２０）が同軸上に配置された、内パンチ（２３）と、内
パンチ（２３）の外周に沿って配置され、先端部に中パンチ傾斜部（２４ａ）を有する中
パンチ（２４）と、中パンチ（２４）の外周に沿って配置された外パンチ（２５）と、中
パンチ傾斜部（２４ａ）に対向するダイ傾斜部（２７ａ）を有するダイ（２７）とを備え
る。底付容器（２２）の底部を内パンチ（２３）及びダイ（２７）にて拘束した状態で、
外パンチ（２５）により底付容器（２２）の端部を押込むとともに、中パンチ（２４）を
外パンチ（２５）を押込む方向と逆方向に移動させることにより、中パンチ傾斜部（２４
ａ）及びダイ傾斜部（２７ａ）によって挟まれた底付容器（２２）の底付容器傾斜部（２
２ａ）を増肉する。
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