
複数金属部品の効率的な結合方法の開発

生産技術部

複数部品の結合を容易にする「かしめ部」を設けた加工技術について検討しました。この

結果，突起形状を有するヒートシンクフィンの試作とかしめ加工によって，引張り強度を向

上させつつ，従来のねじ止めに変わる効率的な結合方法を開発しました。

概

要

部品に突起形状を設けて成形することで，複数
部品を効率的に結合することができます。

金属部品の結合，
かしめ加工，鍛造加工
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逐次加工による成形品写真

加工経過
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計算機シミュレーション

突起（かしめ部）
のひずみ蓄積は
少ないため，かし
め加工は可能
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鍛造実験

φ35×12mm

フィン幅 20mm，
厚み 5mm，高さ25mm

下突起φ3×8mm

フィンを形成しながら，
突起を同時成形

鍛造実験装置

かしめ加工と引張り強度

引張り強度

計算機シミュレーション結果

・かしめ加工

1.56kN

・ねじ止め

1.26kN
従来のねじ止め品

の 1.2倍以上の

強度かしめ加工実験装置 加工前 加工後 成形品

相当ひずみ分布 かしめ加工の概念図

ヒートシンクフィン 反射部品

パンチストロークと荷重の関係

加工経過

計算機シミュレーションと同様の
目的となる成形品が得られた
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