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1. ま え が さ

筆者らは,非軸対称鍛造加工における被加工材の型キ

ャビティ-への充満 ･なじみ等の問題について,UBET

(UpperBoundElementalTechnique)による総合的な

解析手法の開発を行っている.前報1)では,軸対称製品の

側方に対称的に配置された平行フラッシュを持つ擬軸対

称製品の加工プロセスについて,解析モデルを作成し,

シミュレーションを行った.これにひきつづき本報では,

前報のモデルで側方フラッシュにテーパが付いた場合,

およびその特別なケースとして,円柱ビレットからそれ

に外接する正多角柱を得る場合について,諸条件が材料

の変形挙動に与える影響を解析するとともに,UBET に

よる一連の解析の有効性について検討を行うために,節

報のモデルについて鍛造実験を行ったので結果を報告す

る.

2.解析モデルおよび速度場

解析モデルおよびその要素分割を図 1に,各要素の速

度場の概略を表 1に示す.図 1中の要素Ell,E12,Ei12),

E皇22',E糾 こは 01を軸 とする円柱座標系 (R,0,Y)を,

E皇32',E皇52'には 0 2を軸とする円柱座標系 (S,p,Y)を用

いた.また,これらのうち軸対称要素El.,E12と非軸対

称要素E;12),E皇22),E皇42)には前報と同様の速度場を適用し,

残りのE皇32),Eを52)については新しい速度場を構成した.本

速度場は, 1)前方･側方両フラッシュへの材料流出量配

分を決める前方フラッシュ速度 W11,2) E左もLE皇32)境

界垂直速度分布を決める任意関数f(0),3)E基32LE基52)

境界垂直速度分布を決める任意関数 γ(S)杏,最適化パ

ラメータもしくはそれを内蔵する関数として含んでいる

が,本解析 で はf(0)-βlCOSO+β2COSe,γ(S)-β3S

+β4(β1-β｡:最適化パラメータ)とし,全部で5個 のパ

ラメータを,材料変形の進行にともなって次のように適

時用いて速度場を修正し,全仕事率を最小とする最適近

図 1 モデルおよび要素分割

表 1 動的可容速度場の概略
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