
効 果

ポイント

寸法精度対策技術（ねじれ）

• ホットスタンプからの冷間プレス化によるコストダウン

• 適用例：Bピラー、フロントサイドメンバーリヤ

発生メカニズム

ねじれ変形

引張応力（伸びフランジ変形）

圧縮応力（縮みフランジ変形）

対策コンセプト 効果
長手方向応力
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【開発フェーズ】
・基礎検討
・開発中
・開発完了

ねじれの原因となる応力低減・分散し、寸法精度を改善

プレス下死点時

プレス除荷後

中間形状で断面線長を調整し、最終形状(製品)にて原因となる応
力を低減

対策技術
0

断面① 断面② 断面③ 断面④ 断面⑤ 断面⑥ 断面⑦

①

②

③
④ ⑤

⑥
⑦

ね
じ

れ
角

内＞中＞外

A-A

B-B

C-C

中間形状の稜線の線長
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従来技術


