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要旨 : 

ステンレス薄鋼板の引張性質およびプレス成形性に対する板厚および工具寸法効果を

SUS403，SUS304 および SUS301 を用いて検討した。SUS304 や SUS301 のオーステナ

イト・ステンレス鋼の引張破断伸びやエリクセン値は板厚の増加とともに減少し，フェラ

イト・ステンレス鋼の SUS430 とはまったく逆の傾向を示した。この原因は，オーステナ

イト・ステンレス鋼の板厚が厚いほど加工硬化に伴う材料の温度上昇が大きくて α'マルテ

ンサイトが発生しにくく TRIP 現象が有効に作用しないことにある。各鋼種とも円筒絞り深

さはポンチ肩半径あるいはダイス肩半径の増加につれて増加した。そして絞り深さと工具

寸法因子との間に特定の関係が存在することが示された。 

 

Synopsis : 

Effects of specimen thickness and tool size have been investigated on tensile properties 

and press formability of ferritic and austenitic stainless steel sheets. Contrary to the 

case of ferritic stainless steels such as SUS 430, elongation at fracture and Erichsen 

values in austenitic stainless steels such as SUS 304 and SUS 301 decreased with an 

increase in thickness. This is because the thicker the austenitic stainless steel, the 

higher the rise in temperature of the material due to deformation, thereby inhibiting 

the generation of martensite and retarding an effective TRIP phenomenon. Drawing 

depth in cupping test increases with an increase of either punch shoulder radius or die 

shoulder radius. A quantitative relationship between drawing depth and tool size 

factors has been empirically recognized. 
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