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研究成果研究成果

自動車車体を構成するテーラードブランクについて，レーザ溶接ではツインスポッ
ト光学系を適用し，曲線レーザ溶接技術を確立した。プレス成形技術では，角筒
深絞り成形性について検討し，変形経路と成形限界の関係について調査した。

・テーラードブランクのレーザ溶接にツインスポット光学系を適用し，曲線レーザ
　溶接技術を確立した。
・異板厚テーラードブランクの角筒深絞り成形性について，材料破断部の変形
　経路と成形限界に及ぼすブランク形状の影響を明らかにした。
・ドアインナーパネルには，厚板側のヒンジ部が小さくなるように設計し，曲線レ
　ーザ溶接技術を応用した。曲線形状はプレス成形の不具合を発生させること
　なく，パネル全体の軽量化を図ることができた。
・自動車の足回り部品となるフレーム部品に，590MPa級の高強度鋼板を適用し，

　衝突安全性が高いプレス製品を製作した。
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ツインスポット光学系の概要 ツインスポットのエネルギー分布とGAP裕度の関係
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