
プ レス の安全装置について

§1 序 言

今まて・一般にブレスの安全装咀ほ，使用が雉しいと百

われて来 0いるが，現在それが如何なる作業に°又如何

なる程度に使用されているかを調べるのが，此の調査

の目的て•ある。この為， この種装置が比較的多い東京都

詩奈川県の諸工場を主なる調査の対象とし，その他地方

所在の二，三の工場並びに文献により，その不足を補つ

たものゼある。プレスの安全装攪の分類ほ，作菜方法，

成品寸度又は安全接置の形式による等，種々の方法があ

るが，木報告て'}t.,次節1こ示すような今ま-c:•行われてい

ろ最も普通な形式により行った。此の他僅秀な装微を二

三見知しているが，都合により発表ほ他の椴会に額るこ

とにするc

§2 安全装置

安全装置として考えられるのほ，次の五種頚てあるC

l, ゲート型力t-ド

2, スイーブガード

3, ./ンリピートデバイス

4, 岡手操縦装震及その他

5, カバー

2. l ゲート型ガード

現在労鋤省に於て認定しているものほ，凡てこの製式

てある。バンチとダイスの間に指が入って居ると， プレ

スのベダルロッドのロックが外れない。その為，メイ ー

ンのクラッチが入らないようにした装置てあ恥然しな

がら，之ほ材料を手送りにて行う場合は，ストローク毎に

手を手曲に引く必要があるため，特に，ガードの針金の

諏ゃ，ガードとテ-ブルの椋聞の大さ等を考慮するこ

とが必要てある。又之ほ，打抜作業の場合ほ使用が架て―

あるが，絞り作業などには向かない型式て＇あろ。此の点

は手工具を用いれば改良されると思われるが，本装はの

機能を発揮するには，材料の送り方法の，研究が必要て囀

ある。

第 l 図
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1, プレスの型式 ギャップフレームブレス

2, 能力

3, 作業の稲類 打抜

4, 加工物寸法 外径 120mm

5, 生壺函毎分

6, 安全装置 1 iiU: 製ゲートガ・-ド

附記加工品の排出装置は，圧縮空気にこ吹きとぽして

行う。叉圧縮空気ほ，クランクに取りつ；tられたカムに
ょって弁を動力1し，ストロ-ク毎に吹き出させる。

ー

.. 
第 2 図

1, プレスの型式 エキセントリックプレス

2, 能力及ストローク

3, 作菜の種額 成型

4, 加工物の大さ 20mmq, 

5, 生産誠毎分

6, 安全装置 k祉製ゲートガード

.,,,, ケ.1-.,,咋令

第3図を参照

してみると，ペ

ダルを踊むとペ

ダルロッドに嵌

つているプロッ

クBによ り，中

央ヒツ止めの L

型片Aが娼り，

Alこ坂りつけて

第 3 桜I . あるア←ムMが

ペダルロッドとピソ連絡され-cいるアームに彫つた溝に
嵌りロッドが更に下る。一方Aに連る棒Rが翅転する。

従つてベッ ド上に手があれぽ，Bの動きは制限されクラ

ッチが入らない。



附記尚この作業の材料の送り入1.'は，手送 りて、行い，

取り出しにほ，手工具が使われる。

第 4 IZI 

1, プレスの尾式 可傾式ギャッブフレームプレス

2, 能力及翅転数

3, 作業の種類 成型

4, 加工物の大さ

120mm中

5, 生壼拉毎分

6, 安全装躍

S祉骰ゲ-1・カー ド

（第5図参照） ペダル

を踏めばロッドR汲・:.,-:R,

を通じ，棒Rsがクラッチが

入る前に回転する。若しペ

ッド上に手があれば，R3の

回転をさまたげ，従つてペ

ダルが下らずクラッチが入 p 
らない事になる。

附記材料の送給ほ手迭h

てある。製品の限出しは傾 坑 s rぺI
斜ベッドを江らせ，樋を通りマジガゾに入れ,:,

第 6 日

~ · 

2.2 スイ ープガード

スイープガードとほ， ラムの降下に先だち，手を彿いの

けるようにしたものて',比較的簡限に出来る。 プーリー

とク ラソク軸との焼付きやクラッチ復元用スプリソグの

破損に起因するラムの繰り返し迎動に対しても有効てあ

るが，ダイスの設計と手工具の利用を考えわば，能率は

あがらない。

1, プレスの型 よ ギャップフレーム プレス

3. 能力，回転`数

3. 作業の種類

、1,加工物の大さ

s, 生産址毎分
6, 安全装滋 戦椙は第7図に示「

'/ I.fl 

ラムの移動緑を 1ヽとし，その他ほ第7図な記号を用lj:t tl"l'.. 

<1>=01+0叶 cos-1
(k+h)'-P+aり
2a (k+-h) 

. (1) 

I =✓ ご~)"十虹1-2aCk-十h)cos(t/)-01-0,) (.l) 

となる。 (l)て'Ith,k, a, e, fが定まればかが自然に定り(:l)

ては h,a,t/),e,fが定まればlが自然に定る。

但し

01 =can-I 

-1 
02 =cos 

て•ある。

e -f 
✓ rn• 二ce石ア
e+f 
m 

附記 この作業は手作業て行われていろ

C 16:.: 



第 8 図

1, プレスの型式 可傾式ギャップフレームプレス

2, 能力，回ij厨改

3'作業の種類 打抜，整形

4, 加工物の大さ 釣70mmxl20mm

5, 生箆止毎分

6, 安全装骰

第6図に示すものと同一型式てある。除手用の初板は

支持棒に直接固定されていなが，何か，緩前装四をつけ

た・方がよい第9図（むその召加の籾断而因を，示したも

のて、あるが，ゴム又ほバネをつけている。
、ヘ

c― T 
I 
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~ 
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附氾 この作芯にぱ棺板を手て萩から送り，成型後ほぺ
ッドを竺つて"''irr.)マガジンに入ム。

第 10 図

1, 7'レスの型式 ダイイングマシソ

2, 能力，回転致

3, 作業 成型

4. 加丁物 120mm<f> 

5, 生産批毎分

6'安全装證

第11図て下

方ダイが上る，

Aとが餞枠に取

りつ｝ナられた突

起.Bに当り，そ

のため除手蹄R

が上り手を彿

う機栂てある。

附記

この作業の材科

の送り，取り出

しは，手て・行わ

れている。

第 11 図

゜
C 

第 12 図

第12図の装孜を設明すると， L型のプロック Aの一

端ほ，ペダルロッドに他端は，ギャ~Blこ述結し． ピソ

止めされる。

(l?j 

クラッチロッドを下げると歯車， B,C,D,E,Fの順序

に回転を伝え， E,Fの軸に固定されている訟ヽ棒R1,Rz 

が湖いて手を彿う。装置の戻りが逹いと二度落ちを生ず

ろため，この欠点に

対し何らかの，対策

が必要てある。岡fllij

のボルト孔之殷枠に

取りつ：ナるためて•あ

る。

， 3 

第 13 図



第13図の装費を設明す＾ると' Aほ一端ラムには固定

され，他端li,P-cど：ヽ 止やされたところの1考!プロツ

クBの一端0にこピ：, Jl~ めされている。恥3他端ほ甜；に
より，ガードCの一塙1こ迅結し・c以。ラム 上下洸動
は， Bの回肱揺勁を起し，従つ.::c:-:.左右謬IJ ~ 。 C の

戻りはスプリンク・sに依つて行う。婆．佑（紅籾・爺品の小
物ご，成型作染て•あり， ピソセットによ り和 ）人れ又取

り出しをしていが下型の前にあるンバーピは汲つた製

品の取り出し用-C,紐によ り， 左手て採 作する。 比認'Jり
木磁ほ，仕項の邪迎をする事が少い と~-われている。

2.3ノンリ ビートデバイス

木装置ほ独立して使われるこ とは稀て＇，他の安全装既

と併用されるものて・ふる。 ，例えほラムの一ス ト,,_ク

毎に，ベダルを踏んで見ても，クラッチが入らないもの

ゃ，或ほ又不窟1こペダルを納Iグ已，必要な操作の後て―

なければ，ク ラッチが入らないよりな装溢てあろ。従つ

て， 践柄的に複雑になるた↓ンか現在工場て使用されて居

るのほ見当らない。

次に参考まてに一例を

示す。 （第14図）
U
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2.4両手燥縦装謹

本装置は2個の釦，又ほレバーよりなり，それらを同

時に動かすことによつてプレスが操作される。前者はサ

ーキット中に2個のスヰッチを入れ，それを閉ぢると，

クラッチが入る扱柄てあり，後者ほ一方のレバーて・ロッ

クをクトし，他のレバーて匁形1こ辿る ロッドを下げ，クラ

ッチを入れる棧搭て•ある。

第 15区Jほ帥者の列てある。

1, ブレスの型式 オープンバックギャップフレー

ムプレス

2'能力，回転数

3, 作第て称頷 打抜

4'加工物の大きさ

5, 生産址毎分

6, 安全装訟

A
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第 15 日

第 17 図

第 16図ほこれの図解てある。

この湯合砲気器具の耐久性について充分考慮しなけれ

ばならな．。但し第17図ほペダ）レレバーの抑えを外す

ような機構になっている。

第 18図 はレバ一採用の

ものてあるc 郎ち右レパ

一ほ直接右の爪を押L,

衣レバーほロッドを介し

て左爪を押す。左右のレ

パーを問時におすときの

み，クジッチロッドカ可:

るが，片方のみてほ，ク 第 18 図

(18) 



ラッチp ッドの下部の揺動部が左右に傾き，クラッチは

入らない。

以上の型ほ，余分の動作が加わるため，安全て＇はある

が余I)使われていない現状ゼある。これらの中間として

ペダルロッドのロッドを外すーレバー又は，一釦型が多

く考えられて来たo然しこれらも， ー動作だけ増えるた

め兎角喋却されがちてある。

以下述べるものほ凡てこの型式てある。

1, プレスの型式 オープソバックギャップフレー

ムブレス

2, 能力，回転数

13'作業の種類

5, 加工物の大さ

6, 生産巌毎分

6, 安全装慨

己

第こ21狂図
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第 19 毯
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第 23 図
磁石を用いて，クラッチロッドのロックを外す型式-(,

ペダルを踏む前に，枠につけた釦を押せばよい。鼠独作

業に用いられる。電携部品ほ機械の振動が常に伝わるた

め充分吟味する必要がある。 本機の霞磁石の構造ほ， o.
9m/mD, C, C:, 線を500回鉄心に組ヽたもの名使用電圧

はlOOVて＇ある。第 24図ほ，手弓1戻装寵の一種てあって簡

鼠なプレス⑬沈とばし）に使われる。ラムが降下すれば，

ラムに辿結された紐により，手を上に持ち上げられる。

紐とラムを結ぶプロツクの形及びラムの廊程に対する手

第 20 図

第 20 図を参照すると，レバ—L を右手ゼ押し下げる
ことにより， p ックが外れる装置て•ある。第 21 図を筏

明すると，之ほ，箪独打抜き，曲げ，絞り作業用に作ら

れたものて・ペッド上の釦を押すと，ペダルレバーの支持

棒が外れ，ペダルを踏めば，クラッチが入る。

第22図は矢張り鼠独打抜き，曲げ，絞り等の不連続作

業に用いられる。肘掛けAを肘て押すと，プロックBが上

り，クラッチロッドの移動が自由になる。第23図は電

9ー一絋

第 24 図

C 19~:l 



の移動凪など研究の余地があろう 。

2.5カバー

ヵベーも極めて有効な安全装漑てある＂之をつける場

合は，

1, 祓界が良好なこと•••…従つて，金網，有孔板，ス

プリング，有戦ガラス，セJ¥ロイドが奨用される。

2' ラムとカバーと 間に剪断を起さぬこと・・・・・崩Jち

ラムとカバーの緑との距離に気をつける。

3, 取外しの容易なこと・…••特に製品の数が少く，型

の取替が頻繁なものには，大切て•ある。出来和が自勅閉

鎖型にするこ と。

又材科の送り用の開口部の大きさは，次のような基準

に従うのが宜しい。

1, 危険な点よ り100mm以内てあれば， その巾ほ

12mm以内なること。

2, 危険な点より 100mm以上離れて居加幻巾は2:im

m以内か又は面積が12cmi以内て•あること。

3, ダイスに密接する場合はその巾は， 10mm以内て9

あること。

1; 
第 25 ~·1

1, プレスの型式

2, 能力，回転致

3, 作菜の種類 打抜

4, 加工物の大さ 巾約6cmの幣板より．時計用小部

曲の打抜

5, 生奎屎毎分

6, 安全装鷹 カバーぱ有隈ガラス製て面見界は良

好てある。

附記送りは手送り-(,左前より斜め右に送る。

已 ..
-』~-fl;;—.. " 

震磁図

打抜きに有効に使われるものにほ， 第26図に示す型

式のものがある。 Aほ下型の上面に合ぜて，テープルを

設げ．その」・.I::透明箱を骰き． 両者の間に材料を抑し込

んだものて•あり，最も完全てある。 B(文型にス r•J ッバ

ーに準ずる出張りを設け， ラムのス 1、ロークを小さく し

て，ボンチほ出張りより抜けない範囲て動くよ こにした

ものてあるっCほ最も手i怪に，ダイスの岡側に材料の遥

れるだけの椋間のあろ L型アングルを取りつけたものて'

左右の防設は出来ろ。前部に対してほ， 1.2. 又ほ5を考

える必要があろう。何れの湯合もストツビングヒツの考

慮が大切て•ある。

§3. 送り方法

災害予防上にほ，手をグイス間に入れる必要をなくす

ればよいが，此の間接的予防法の一つとして，送り方法

の改善が考えられる。数も良いのは，自勁送りて゚ あるが

コイルの打抜き以外，特に我が国に於てほ利用価値が少

い。手作栗 c危険地幣外て．の）を伴う牛自動送りは最
も実際的てあろが，手送りは厳禁されねばならず，補助

工具を用いねばならぬ。

l, 自動送I)

自勁途りを詳しく害くことは本論の目的て＇ほない故，

大体の隈構の設明に止めることにする。一般に自動送り

の欠点（文材料の送りが正確にほ行かず，打抜き等の場合

マーチ・ンを考えねばならず， 材料の無駄になり，且つ打

抜き，成形の場合は精密な加工が困難て•あろが且壼がjif

能となろ。

＂ B
E
 

第 27 図

l、，プレスの和式 オ上プンバックギャップフレー

ムブレス

2, 能力，回賑数

U3, 約作業の種類 打抜
4, 加工物の大さ

5. 生産凪毎分 lsd' 

6, 安全鼓滋 クランクンヤフトの一端にある

円板に偏心してロッドを取りつ

け，他端をラックと結ぷ。

円版の回転に伴い，ラックも上下動し柚合つているヒ..:c 

オンを動かす。ビニオンには， （品心して， ラチェットロ

｀ ッドを結びラチェット桟構によりロールに間褐運動を与

C 20) 



える。プVスの左右には， コイル用リールをおき， 送給

巻き版りを行うのが普遥てあろ。

•• 
第 28 図

附記 自動送りても危険部分にはカバーが必要てあるQ ~

ラムの前而9まカバーされている。

~'作業の種類 打抜

4, 加工物の大さ 180mm, 

5, 生壷凪毎分 150 

6, 安全装槌 依斜したベッ I・上に箪れられた

定尺の帯板が，エア---{吸い上げられ，一定の高さ迄来

ると，瓜により作業台I・.に押し込まれ，次に直角方向に

ダイスの間に順次に送られ打抜が始められる。

， 
1, ブレスの苗式

ダイイソグマシソ ，

2, 能力，回転数

30屯， 180

:3'作業の種類打抜

4'加工物の大さ

第 31 図

1, プレスの型式 ギャップフレームプレス

2, 能力，回転敗

3'作業の種類 一定の長さの板よりの打抜

4, 加工物の大さ

4, tJ-.:..-il母分
5, 安全装骰 前部よりのグリッパー送りによ

第 30 ~,

1, プレスの型式 自動プレス

2, 能力，回転数 約150 第 3l!! 図

C 21) 



る

伺，左右にカバーが阪りつげられている。

グリッパー送り （横方向）の機構について設明すると

第32図はその一例て送り品の小さい場合に擾れているc

クランクシャフトについているカムの運動により，Aが

左右に描勁し，そのためDほCにより， Eを中心として

回転する。 先づAが左に揺れると， F, D, E, Gが2

本の案内棒の上を左に移動し，そのためボールHほ楔に

おしつけられ， 材掛の動きを止める。 Aが右に振れる

と， FとG-(材料Iを押えて脳み， F,D, E, Gが一

体て材料Lを右へ送る。この際Hは何の邪魔をせず，

送り放ほAの長さにより定められる。

第 33 図

1, プレスの型式 ニキセソ 1、リ ックプレス

2, 能力，ス 1・ローク数

3'作業の種類 フラソヂング

4. 加工物の大さ 80mm • 
5, 生産砒毎分 約40

6, 安全装隧 ダイヤルフィート・

尚これほ，ラムの詢及びラチェット部のカバ一に注店

されたい。

ダイヤルフィードの機褥を次に設明する。

第 34 図

第33図の殺構 寸を第34図に示す。 クラソクシャフト

の端円板に偶心して棒を取りつナ，その運動；文．ラチェ

ット檄梢によりテープルの回転に移す。かくして，各ス

トローク毎に．ダイ スの下に型が順次に送り込まれる。

テープルの抑えは三個の爪による。この装磁ほ型の数が

多いのて，，その費用が嵩むため，簡箪な作業以外ほ用い

られない。叉型を上型の下に持つて行く代りに上下型の

間に材料を運ぷ型式がある。 ノッチソグプレスと言われ

普頭霞動洩のコアーの製作に使われるが，必ずしもそれ

許りてはない。第35図は別の椴精区ぽ円板に取りつけ

たロ ッドの運動を回転運動に直しラチェッ ト機精を利用

したもの--e.あろ。

C 22) 

第 35 図

第 36 図

1, プレスの型式 オープソバックギャッ プフレー

ムプレス

2, 能力，回転数

3'作業の種類 成型

4. 加工物の大さ 20mm炉の時計部品

5, 生奎量毎分



5, 安全装置 ダイヤル送り

尚．この宮箕にては，手前の蔽いに気をつけられたいc

この安全装近の機構ほ次に設明する。 第 37凶を参照

されたい。

p
 

第 37 図

カムの回転により，レ,,-A,Bが回転し，その結果

プランヂヤ-Pがテープルの泄に沿つて，往復運動し，

斯 くして，プラゾヂヤーの上面にピソ止めされた爪Hが

回怯テ-プルを一行程だけ送る。別にラムの降下に伴い

それに固定されたロッドがレ,,-Cの先を抑す cその先

についているピンがテープルの孔に嵌り，ロックされ，

その後作業が行われる。 作業が終れば製品はテープ）しに

あいた孔から落ち，管を通り，容器に溜ろ。

第 38 図

1, プレスの型式 キャップフレームプレス

2, 能力，ストローク数

3'作業の種類

4, 威型加工物の大さ

5, 生産磁毎分

6)安全装慨 臨擦円阪送h

第38図において，ダイ

スの周囲のカバーに注意

されたい。賑擦内板送り

の椴構を次に脱明する。

シャフトの回転により，

カムCが回り，アームA ~ 

が左右に動く。今，回転

板0に品物をのせろと，

品物は円板の回転につれ 第 39 図

て固定壁Gに沿つ~c , ダイスに近づ；tられ，或る一定位
敬に来ると， Aにより，ダイスの上へ持もクにされる。

ご

1, プレスの型式

2, 能力，回転致

第 40 図

1, プレスの型式 フリクシヨソプレス

2, 能力，回転致

3, 作薬の穂類 成型

4, 加工物の大さ

5'生涯址鉗分

6'安全装沢 自動ブラソヂヤー送り

プラ ソジャー送りの椴構は次の通かピある。 即ち，ラ

ムが降下すると，半月形の臨車Gを押し， それと噛み合

いラックLのついている板を右方に引く 。従つて板の所

定の位置に加工物を置けば，ラムが降下する前に下型の

上に加工物が謹かれる。戻りはラック下についているス

プIJングにより，ダイス外に復帰する。

3.1半 白動屯り

c濾：



3, 作衆の種類 孔あけ

4, 加工物の大さ

5, 生産低籍分

6, 安全装岱i: 手動プラン ジャー沿り

手動プラ ソジ

ヤーの送りほ會

第42図を見れ

ば判ると思う。

本装岡は比較(111

簡鼠-c!Jll用もか 第 ,12 図

Lらぬ故，次に述べるシュー I・送りと共に谷易に採用出

来る。取り出しの方法も同時に考えられねばならない。

第 43 図

1, プレスの型式 可煩式ギャップフv-」、プレフ．

2, 能力，匝転数

3、作業の種類 成形

4'加工物の大さ 30mm,p 

恥生産巌毎分

6, 安全装漑 シュート送り

シュ-l・i会り
の椴褥氏第4,1

図に示す如く．

諏力を利用しカ11

工物を傾斜浙を

江らせて，ダイ

スの上に送る方

法て．，当然品物

の形状，寸法等

により斜斜角，

溝の断面が異つ

て来る。この方

法の困難な点は

品物をダイスの

上へ正確に位囮
ヽ

第 44 図

させろという点-(,セットビン等による種々のエ夫がな

されている。叉製品の取り出しを考えて殆んどプレスは

傾斜させて用いる。

C 24 :J 

第 45 図

1, プレスの塑式 可傾式ギャップフレームプレス

2能力，回転致

3 I 作業の種類 成形

4, 加工物の大さ

5生産位毎分

fi, 安全装骰 シュート送り

第 46 I叫

第46図はシュ-/・送りによる，薬謡の盗製作用の型

てあるが，カII工物の握み方法に注意されたい。

li 4 取り出し方
送り方法ほ完全て•あつても，取り出し方に考慮を撓わ

たいと頻繁にダイスの間に手を入れる必要を生じ，災害

ほ祓らない。取り出しほ，送りに餃ぺて品物の位置を定

める必瑛がないから，比較的簡箪てある。取り出し方は

手を用いる賽なしに，製品が型を離れ，床上の容器に牧

さるのが理悲！的てある。

既1こ述べたプレスに採用されるものは，且つこれらは

最も一般的てあるが，次のようなものがある。

1, 圧縮空気を用い，褪品を後方に吹き飛ばす。このた

めにほ，製品が型から外れていることが先決--c.このた
め後述のストリッパーやダイのエ夫が必要’となる。第1



図に示すのは，バルプがジヤフト端についてカムに依り

開閉され，従つて，ラムの動ぎに応じて空気が吹き出す

型式のものて•ある。

2, テープルを傾斜させ，軍力を利用し-c,容器に江り
込ませる。傾斜ほ品物にもよるが，金属板の場合ほ15%

以上がよい。プレスは可傾式ギャップフv-ムプレスが

使われる。この例は，第8図，第43図，第44図に見ら

れる。

t::"Y ラ々 へ直翁

運動に件い遮蔽翼をもつ棒Dは回転揺動をする。その結

果ラムが上るとき翼がEの吹出口から離れるのも製品

が後方の容器中に飛ばされる。第49図及び第叩図に示す'

二種類のものほ，襲品を除去する他に，二番作業のため

第 47 図

第47図は小型部品の縁取りに使われる。 ラムにA棒

を固定し， L型捧Bは，枠にビン止めされている。ラム

の降下に従つて， Aが下るとBを回L,その結果リンク

C, Dを経て， Fの自由端に水平圃転運動を生ずる。こ
の作用面を，下型の上部に合わせれば，製品は後方に各

ストローク毎に跳ね飛ばされる。第48図は， 圧縮空気

とリンクモーシヨンを用いた一例ゼ，小型部品の排除に

使われる。 Eほ圧縮空気の吹出管て．，小孔より始終吹き

出している。又第 47 図と同じ機構て•あり， ラムの上下． 

に‘... ,-x ． 
疇
曹量y-v

第 49 図

に容器中に整然と積み重ねるような装置て•ある。先づ第

49図について設明すると， プレスのラムの降下によつ

て，プランクが打抜かれ，ダイを通つて案内溝L上にお

ちる。ラムが上昇すると，

揺動v,.::-Iの一方を押し

上げるため，鎮球を通し，

円筒型スライドBが左方に

動く。そのときぶライドに

取りつけてある作動ビンC

がプランクを左方に押し進

める。プランクは楔形プロ

ックMの上て・傾げられ， マ

ガジンNの最下部に入る。

ラムカ~ると逆にv,ミーの

働きが止まるのて．，スプリ

ングによりスライドBが元

に戻る。第50図は某祉に於 第 50図

て使用されている電動機ステークー用コアーの整理装置

てある。ダイスて打抜かれたプランクが溝に沿つて江り

2本の送りねぢ 1, 2の間へ落ち込むと之等の回転によ

り，プランクには，推進と同時に回転が考えられる。プ

ランク外周の溝Dほ，そのため揃え捧51こ嵌り，前に進

むと棒8があり，プランクのスロット孔に差し込まれ，

庶
故
板 直厚:ーと叫;

第:;,__4s 図 第 51 図

(25) 



斯くして， シリソ← 7を中心として．整唸と飲まれる

Gに用新案昭26.I 6UO) 

第 52 図

前述の意味て．，ス 1、リッパ~, ノックアウ I・ に言及し

よう。第51図(t, 晋通に見られるストリッパーの一例

てあって， Bのように下方ダイに取付けられるのが普誦

て•あるが，上方ダイにつけられる場合もある。 絞h作業
にほ，是非必疾て．，曲1テによろ負荷があるのて．，強度k

の考慮も必要てある。 Cて・示すのほ，スプリソグを利用

したものて・抑え板をかねる。第52図ほJックアウトの

例て．，打抜きの場合は，是非用いればならない。但しプ

ラソクがダイを通つて下へ逃げるものて・ほ，この考慮は

必要て・ない。

* 5 型及び手工具
安 J:型の翌計に際して考慮しなオればならない点ほ
第53図に示す。
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 第 54 図

§6 結酋

こりこ述べたものは，殆んど笑際に我が国に於て．使

用されているものてある。但し中には既に使用を止めた

ものも二，三あるが，何れも多少の改良て央用化されう

るものと確信して戟せておいた。この意味て本報告ほ現

場悛微者にとつて大いに参考になると思う。叉内容的に

は，窃飼ほつとめて解設固を附し・こ解り易くしたが，手

薄のため，解設が立白になつて居る処もある。他日埋め

て完型なものにする積 IJ-Cあろ。

「 デミジ
三 ：孟
L, I 

昌臼 誓喜
第 53 (¥<f 

Aほ，型に強度の許す限り，逃げを設オること。

Bほ曲げ型溶て余肉をとつて空間をのこすこと。

Cは， Xを充分大きくとること。

D, は下型の抑え金具とポソチホルダーとの距離Xを

出来るだけ大きくすること。（但しストロークの最下端1::

て）

を示したものてある。

手工具は最初は，能率が下るものてあるが，長い間

使用している中，極めて便利なものとなつて来る。手エ

具の種碩ほ，作栗の種類や製品の形状に応じて，逸当な

ものを選ばれねばならないが参考のために，第54図に

一括して示しておく。

(26 ") 




