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　　　　　　　　　1．　まえがき

　ロールフt一ミングに関する一連の実験的研究として

基本的断面形状である円弧形，V形，台形に関する実験

が進められてきた．ロールフォーミングにおいて，広幡

断面形状はこれら基本的断面形状と同様に，重要な意義

を持っている．本報においては広幅断面形状に関する実

験的研究の第1報として，円弧の連なった形状および円

弧と直緑の連なった形状について，単スタンド成形実験

を行ない，各種成形条件と製品形状の関係を検討したの

で報告する，

　　　　　　　　　2．突験条件

　成形ロール，入ロガイドを図1のように配置し，左方

より素材平板を挿入する．素材はガイドによって幅方

向，上下方向の位置が規定され，1コールに至って成形が

行なわれる．実験条件の概略を次に示す，

　（1）　成形ロールおよび製品断面形状：本実験で使用

した成形ロールを図2に，成形した製品断面形状を図3

に示す．

　（2）素材：市販アルミニウム第3種のH材｛耐力

17．4　kg／mm2｝，　H／2材（耐力14．4kg！mm2），　O材（酎

力2．　6　kg／mm2）である．板輻は（40～200）mm，板厘

はユ．Omm，板の長さは1mである．

　（3）成形機：上下軸直結駆動方式で，成形速度は約

3　m／min．である．

　（4）圧下調整：定クリァランス方式を用いた．
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　（5）　パスライン：ロールガイド間隔RGDは300

mm，ガイド高さGHは（－38～42）mm聞で5段糖に

変化させた．なお，ガイドと下ロール円弧頂点が水平な

一直線上にあるときを基準パスライソとした．

　上記の各種条件下で成形実験を行ない，得られた製品

の形状を測定する．実験結果の塾理にあっては，図3－1

に示す単純な円弧と円弧の逃なった形状の場合および

図3－2に示す円弧の両側のフランジ部の幅を広げていっ

た場合に分けて，製品形状が各種条件によってどのよう

に変わるかに注目する．製品形状は長手方向に対して

は全体的形状因子の長手方向そり曲率1／防で評価する．

幅方向に対しては，円弧部については部分的形状因子の

断顕各部の成形度f－－Pv’／Pv（ρvt：製品の幅方向曲率半

径，Pv：即一ルプロフィルの曲率半径）で，直線部につ

いては水平線よりのはね上がり量」1～で評価する、

　　　　　　3．実験結果ならびに考察

　実験結果の整理と考察にあたって，下記の記号を用い
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る，α＝GH／RGD；対ロー一ル進入角で，下ロ・一・一ル側から

板が進入する場合を正とする．1／p．：製品の長手方向そ

り曲率で，下に凸の形状の場合を正とする．f＝pv’／ρv：

断面各部の幅方向成形度．Ah：製品直線部のはね上が

り量で，上方にはね上がる場合を正とする．

　5－1　円弧および円弧の連なった形状

　1）長手方向そり曲率：1／p．

　図4，5にαに対する1／ρxの変化を示す．総じて，円

弧の連なった形状の場合にも単純円弧の場合と同じよう

に，αが正（下ロール側から素材が進入）から負に変化

すると11P．が負（上に凸の形状）から正に変わる．

次に材質の差についてみると，軟質材ほどaに対する

1fprの変化が大きい．これは軟質材ほど変形抵抗が小

さくαの変化による対ロー一ル進入経路の変化をうけやす

いこと，また硬化性が大きいため，変形が局部に集中せ

ずに広い領域に拡散する結果，αの変化によって長手方

向膜歪の幅方向分布形態の全体的変動を起こすこと，弾

性回復丑の少ないことなどによるであろう．単純円弧と

円弧の述なった形状の場合を比較すると後者の場合の方

がモりが小さい．一般に，ユ／pxは長手方向膜歪の幅方向

分布の偏りの程度と長手方向曲げ剛性のバランスの上で

決定される．この場合には曲げ剛性の増大が支配的なた

め，・そりが小さくなったのであろう．

　2）幅方向形状：f

　ノの輻方向分布について図6，7に示す．まず，単純円

弧の場合についてみるとα≒Oでは成形度は幅方向にみ

て，中央部が良好で端部に向うほど悪化する．a＞0で

増大すると端部成形度がさらに悪化する．α〈Oで減少

すると，H材ではfの極大値が現われて端部成形度がい

く分改善される，この現象は既報において長手方向に付

加的歪が加わるためと説明されだ一般に，素材の曲げ

方向に，またはそれに直角方向に付加的な伸び歪または，

圧縮歪が加わると弾性回復量が滅少し，成形度が改善さ

れることが解析結果より判明している、α＞Oの場合も

さらに大きくなれば，端部成形度が改善されることが期

待される．図中の破線は付加的歪をOと仮定した単純曲

げの場合である．ほとんどの場合，！の実測値は計算値

より小さくなっている．これは付加的歪の効果によるも

のと思われる．次に，調質度の差をみると，軟質材ほど

∫が小さくなっている、これは弾性回復量が小さいため

である．次に，禽需50の場合とP，　＝7eの場合を比較す

るとP，　＝70の場合の方がノが大である・これも弾性回

復量の差として説明される．次に，円弧が運iなった形状

の場合について述べる．円弧と円弧のつなぎ鼠である板

輻が20mlnの変曲点において，　fは不連続になる．　f

の分布をみると，いずれの場合も変曲点近儲と端部にお
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　　図6　幅方向形状
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　　　　図7　蜥方向形状
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いて大きくなっている．aが変わるとH材，〃！2材で

は∫の分布曲練に大差はないが0耕では端部円弧にお

いてfは独特の変化をする．また，中央部円弧において

はa〈0になると1flhS小さくなる．調質度の差につい

てみると軟質になるほどfが小さく，特に0材ではオー

バーベンドになっている．次に，P，　…　soの場舎とPv　＝’：

70の場合を比較すると，0材の場合には端部円弧にお

いてfの分布曲線は非常に異なる．正1材，Jtl，i2材におい

て，稔じてρ7箒70の場合の方が∫が大きいのは弾性回
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　，
復量の差によるものであろう．

　3－2　円弧と直線の迎なった形状

　ユ1長手方向モり曲率：ユ！ρ＝
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図13　幅方向形状
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　　　図8，9，10にaに対する1／Prの変化を示

　　す，αおよび凋質度が1／Pxに与える影響は，

　　基本的断面形状の場合と同じである．フラン

　　ジ幅を広げていったときの影響をみると幅の

　　広い場合の方がそりが大きい、フランジ幅が

　　広がると曲げ剛性は増大するが逆に，長手方

　　向膜歪の幅方向不均一を促すことにもなる．

　　1／ρ．は両者のバランスの上に決定されるが，

　　この場合には後者が支配的になるため1／p＃

　　が大きくなるのであろう，

　　　2）　幅方向形状

　　　幅方向形状について図工1，工2，13に示す．

　　図において板幅が40　mmまでの円弧部に対

　　してほ，形状はf＝Pv’／Pvで，40　mmより

　　外側の直線部に対しては，nhで示す．まず，

　　円弧部についてみるといずれの場合も変曲点

　　近傍および端部において成形度が悪化してい
60

　　る．また，0材ではオーバーベンド気味にな

　　っている．次に，直線部についてみると0材

　　ではnh＞o，　H材，　H／2材では∠h〈oとな

　　っている．これは円弧端部の弾性回復量と関

　　係がある．すなわち，製品がロール直下の拘

　　束から解放されたとき，円弧端部において0

　　材の様に，スプリングフォワードしてオーバ

　　ーベンドになる搦合はdh〈0，スプリングバ

　　ックするときはdh＞0となる．次に，フラ

　　ンジ幅の影鰯をみる．H材，　H／2材の場合は

　　フランジ幅が広がると，円弧部において∫が

　　減少する．ζれはフランジ幅が広がるほど，

　　長手方同，幅方向の付加的歪が増大して弾性

　　回復量を減少させるためと思われる，一方，

　　直線部のはね上がりの角度はフランジ幅の影

　　響を受げない．0材の場合はフランジ幅が広

　　がると，はね上がりの角度は小さくなるが一

　　方，円弧部においては！は大差力二ない．

100

　　　　　　4．　む　す　び

　本報においては広幅断颪形状として円弧の

逃なった形状および円弧と直線の連らなった

形状をとり上げ，各種成形灸件が製品形状に

与・える影響について明らかにした．

　　　　　　　　　　（1969年9月25日受理）
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