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　　　　　　　　1．　ま　え　が　き

　V形・台形曲げは円弧形曲げと同様にロールフォーミ

ングにおける成形断面および成形工程の基本的構成要素

として重要な部分を占めている．本報では一連の研究の

うちからこのV形・台形断面の単スタンドおよびタンデ

ム成形に関して，各種成形条件・成形過程と製品形状と

の関係について報告する．

　　　　　　　　2．実験方法
　実験は1～3組のV形または台形の成形n一ルを第2

報図1のように配置し，左方から素材平板をそう入し半

開断面の製品を得る．実験条件因子と具体的数値は表1

の通りである．上記の条件下で得た製品の形状を全体的

形状因子の長手方向そり曲率1／ρ。と部分的形状因子の

　　　　　　　　表1　実験条件一覧　　　　　（mm）

断面の曲げ角2θで表示し評価検討する，ここで次の各

種の係数を導入する．成形断面係数ξ一COS（θ）R。11・素材

断面係数rp　・・　2　b／t’成形曲げ係数ζ一（ρy）R。ll／t’圧下係

数∠＝RC／t’台形断面係数K＝2う／W・みかけの対ロー

ル進入角α・＝G耳／RGD・RH／SD・上下ロール径比r

－D1／Z）2・曲げ角成形度f＝θ／（θ）R。11．これらの係数は

成形の度合や特性・素材の対ロール進入径路およびロー

ルから受ける束縛の強弱等を示す指標となる．

　　　　　3．　V形曲げに関する実験結果
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　　　　　　　　　　　　これは図6に示す成形過程で

素材に生じる長手方向膜ひずみe。xの分布形態のαに

伴う変化に対応している．RGD・SDが増大するとス

タンド相互間の束縛が弱まり，Aが大あるいはξ凸〉ξ凹

となるに従いロール直下で素材の受ける拘束が全体的・
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れαによる2θの変化が大きい．Aが増大するに従い2θ

は次第に減少しオーバーベンドが進行する．この変化の

度合はξ凸凹が大なるほど激しい．ノ1による2θの変化

は1／tOxの変化と対応しており．一般に1／ρ。が（＋）から

減少するに従いV形断面の直線部は外にふくらむ状態か

ら内にくぼんだ状態に移行し，結果的に2θ減少となる

（図6参照）．凸v一ル先端Rが変化しζが増大すると

Br－0材では2θの変化は少なく，Br－1／2H材では2θは

増加し圧下力の小なるほどその割合は大である．圧下力

が増大するとBr－0材では2θは設計値の近傍でわずか

に増大するが，Br－1／2H材ではζ≦3で2θがほぼ一定

であるがζ＞3で大きく減少し圧下力の増大が弾性回復

減少に効果があることがわかる．また圧下力の影響はξ凸

により異り特にBr－O材ではξ凹一ξ凸で圧下力増大とと

もに2θは増大するが，ξ凹くξ凸ではわずかに減少する．

ηが増大するようにt・2bが変化すると2θはオーバー

ベンドの状態から次第に増大し設計値に近づく．ロー一ル

径比rが大となるに従い2θは減少の傾向を示す．成形

速度．FS「の影響は認められない．素材材質の影響はn

る割合が大き
い．圧下力・ζ・

成形速度FSの
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ない．
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える各因子の影

響

　図4・5参照．

ξ凹一・ξ凸の場合，

先端での幅方向

曲げひずみeyb

が他のひずみ成

分に比較して極

端に大きくさら

にロールの局部

的な拘束が強い

ためαの変化に

伴う付加的ひず

み分布の変化が

少なく，その結

果αによる2θ

の変化は少な

い．ξ凸〉ξ凹で

はロールの局部

的拘束が緩和さ
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　　　手方向そりの曲率（1／ρ。）に与える影響

値の小なる材料ほど各因子の変化に対して2θの変化す

る割合が大である。

　　　　　4．　台形曲げに関する実験結果

　（1）製品の長手方向そり曲率1／ρ。に与える各因子の

影響

　図9・10参照．αが（一）から（＋）へ変化するに従

い，1／ρ。は単調に減少する．その変化の割合はn値の

大きい材料ほど大きい．またKが小なるほど激しいが，

これは1／ρ。に対するウェブ部のe。bの寄与が急激に増

大するためと考えられる．K一定の場合には∠が1／ρx

に与える影響は少ない．他の条件因子が一定ならばKの

増大につれ曲げ剛性は増大し1／p。は減少の傾向を示す．

ロールの設計等周速径Doが成形断面中央に位置すると

き1／ρ。は極小となる．圧下力の影響は言忍められない．素

材材質ではn値の大きいほど各因子の変化に対して1／ρ、

の変化する割合は大となる．

　（2）製品の曲げ角2θに与える各因子の影響

　Kが小さな場合，αが（一）から（＋）へ変化するに
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図12　素材板幅2bが製品の曲げ角2θに与

1バーベンドの状態から増加して設計値に近づく．図11

はW一定で2ろを変え，図12は2う一定でWを変化さ

せた場合を示すが，共にKの増大に伴い2θは大きく

減少する．n値の大きいBr－O材ではKのいかんによ

らず2θは圧下力の影響をほとんど受けない．n値の小

なるBr－1／2H材ではKの小さい場合に圧下力の増加と

ともに2θは激しく減少する，成形速度FS・ロール径

比rの2θに対する影響はほとんど認められない．素材

材質ではn値が小さいほど各因子の変化に対して2θの

変化する割合が大である．

　　　　　　　　5．　む　　す　　び

　木報ではV形・台形曲げに関し各種条件因子が製品形

状に与える影響に関して実験結果を主体に述べた．

　　　　　　　　　　　　　　　　（1969年1月20日受理）
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