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まえがき

　一般社団法人 日本鍛圧機械工業会（日鍛工）油圧プレス専門部会は、油圧

プレスメーカーの有志で構成されています。前回、この有志により油圧の

初心者向けに「油圧プレスガイドブック」を発行する事ができました。この

ガイドブックは、油圧プレスは良く分からない、油圧プレスはとっつきにくい

という先入観をお持ちの方々に気軽に読んでいただけるよう非常に分かり

易くまとめました。ガイドブックの前半部は「油圧プレスとは（入門編）」、

後半部は「油圧プレスのメンテナンス（入門編）」で構成されております。

油圧プレスに興味を持たれた初心者の皆さまに好評を博する事ができました。

　今回は、油圧プレスの種類について分かり易くまとめてみる事に挑戦しま

した。一言で油圧プレスと言っても、用途によって色々な種類のプレスが

有ります。特にその中から 19 種類のプレスを選別して、各々のプレスの

機種名、外形（3D）、用途（何を成形するのか）、プレスの内部構造、大物

構成部品の名称、各プレスの動作線図、成形過程を図で表し、成形品写真も

添付して、これらのプレスがどういう物かを一目瞭然で理解する事ができる

様にまとめたものが、この「油圧プレス図鑑」です。内容も非常にシンプル

で分かり易いこと、今までは外形図や、写真を見てもこのプレスがどの様な

プレスだか理解する事が難しかったと思いますが、この「油圧プレス図鑑」を

見て頂ければ納得できると確信しています。

　日鍛工油圧プレス専門部会では、特に若い方々、

工業高校、工業高等専門学校、大学工学部の学生さん、

油圧に関心を持っている一般の方々に油圧を好きに

成って頂きたいと思っております。油圧プレスに興味

を持ち将来は油圧プレスを作る人、油圧プレスを使う

人、油圧プレスをメンテナンスする人に成って欲しい

という願望を受け止めて頂ければ幸いです。
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単動油圧式深絞りプレス1

深絞りプレスは一枚の金属のブランク（薄板）から、円筒や角筒などの底付容器などを成形

する機械です。

下型とブランクホルダ面でブランクを上型ではさみ、加圧下降することで、ダイクッション、

ダイクッションパッドを介しダイクッションシリンダでしわ押え力を発生させながら成形し

ていきます。

しわ押え力が強いと成形中に破断し、また弱いとしわが発生するので、しわ押え力の調整が

重要になります。成形中にしわ押え力を変えたり、加圧下降速度を変えることにより、さら

に深絞りが可能になります。
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流し台のシンク

単動油圧式深絞りプレスの動作線図と成形過程

成形品の例

ステンレス容器

③メインシリンダの圧抜き後、高速上昇し上限で
　停止

①スライド上限位置でブランクをセット

④ダイクッションパッドを上昇させ製品を下型
　から抜出し製品を搬出

②高速下降後、加圧下降速度に切替え成形を
　行い、下限設定位置または加圧設定力到達
　で加圧下降停止スライド

上型

下型

ボルスタ

ブランク（素材）
ブランクホルダ
ダイクッションピン

スライド

ボルスタ

スライド

ボルスタ

上限

上限

下限

下限

スライド動作

ダイクッション動作ダイクッション位置

スライド位置

成形過程 ② ③ ④①

下降

加圧下降

上昇

上昇

製品

スライド

ボルスタ

油圧プレス図鑑鑑
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インナアウタ形複動プレスはアウタスライドにてしわ押え作業を行い、インナスライドはアウ

タスライドをガイドとして上下し深絞り成形を行います。

また本機は、インナスライドとアウタスライドを連結し、ダイクッションを併用して単動深絞

りプレスとしても使用することが出来ます。

複動油圧式深絞りプレス2

メインシリンダ

クラウン

プラットフォーム

アウタシリンダ

アウタスライド

インナスライド

アプライト

ボルスタ

ダイクッションパッドダイクッション押上シリンダ

ダイクッションシリンダ
ベッドフレーム
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流し台シンク

複動油圧式深絞りプレスの動作線図と成形過程

成形品の例

一般的な複動動作線図（A）

① ブランク材のセット ② しわ押え

③ 成形 ④ 成形完了、搬出 ③ 成形 ④ 成形完了、搬出

① ブランク材のセット ② しわ押え

一般的な単動動作線図（B）

アウタ
スライド位置

アウタ
スライド位置

インナ
スライド位置

インナ
スライド位置

ダイクッション位置 ダイクッション位置

成形過程成形過程 ② ③ ④① ② ③ ④①

油圧プレス図鑑鑑
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射出プレス成形システム3

プレス成形と射出成形の長所を組み合わされた成形方法で、型閉め動作と射出動作の自由

な組み合わせができ、応用範囲が広い成形が可能です。

基材と表皮材の同時成形が容易にでき、ドアトリムなど車の内装部品の成形に広く使用

されています。

メインシリンダ

タイロッド・ナット マニホールド

オイルタンク

射出装置

ベッド

ボルスタ

スライド

アプライト

クラウン

プラットフォーム
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車のドアトリム

射出プレス成形システムの動作線図と成形過程

成形品の例

車のラゲージサイドトリム

上限

加圧昇圧

射出開始

射出終了

プレススライド位置

射出装置位置

成形過程 ② ③ ④①

樹脂射出
樹脂計量

下降

加圧下降

加圧保持（冷却硬化）

離型

上昇

スライド

樹脂通路

上型

下型

ボルスタ

スライド
加圧下降中　樹脂射出

上型

下型

ボルスタ

スライド
加圧保持（冷却硬化）

上型

下型

ボルスタ

スライド

製品

上型

下型

ボルスタ

③金型内に充填された樹脂を、プレスで加圧
　保持しながら金型で冷却、硬化

①成形前の金型が開いた状態

④金型を開いて、製品を搬出

②プレスは加圧で下降しながら、射出装置より
　樹脂を射出、下型内の樹脂通路を通って
　金型内に充填

油圧プレス図鑑鑑
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FRP モールディングプレスは熱可塑性及び熱硬化性樹脂複合材（カーボン、ガラス繊維）を

金型内で加熱及び冷却をし、成形する機械です。

FRPプレス成形品は軽量で強度に優れ耐久性が良く、形状の自由度が高く着色も可能である

事から、車の内外装や住設機材に幅広く利用されています。

FRPモールディングプレス4

メインシリンダ

クラウン

アプライト

プラットフォーム

オイルタンク タイロッド・ナット

スライド

ボルスタ

ベッド

レベリングシリンダ
× 4本

動力盤
制御盤



11

FRP モールディングプレスの熱硬化の動作線図と成形過程

③平衡を保ちながら加圧保持し、温度コントロー
　ルされた金型で成形品を加熱硬化

①金型が開いた状態でシート状の繊維樹脂材料
　を投入

④金型を開いて、製品を搬出

②平衡を保ちながら加圧下降し、成形
　（樹脂材料が金型に沿って流動し成形）

スライド

レベリング
シリンダ

レベリング
シリンダ

シート材料投入

上型

下型

ベッド
ボルスタ

下型

ベッド
ボルスタ

平衡保持 加圧保持（加熱硬化）

スライド

上型

加圧下降　平衡下降

スライド

上型

下型

ベッド
ボルスタ

下型

ベッド
ボルスタ

スライド

上型

製品

上限

加圧昇圧

スライド位置

レベリング位置

成形過程 ② ③ ④①

平衡下降 平衡上昇
平衡保持待機

下降

予圧下降
加圧下降

加圧保持（加熱硬化）

離型

上昇

車のバックドアフレーム（CFRP）

成形品の例

車のトランクリッド（GFRP）

油圧プレス図鑑鑑
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長尺物の板金を成形する機械です。付帯装置に、下限位置決めストッパ、フロントゲージ、

バックゲージ、材料投入装置、製品取出し装置、跳ね上がり追従装置などがあります。

あらゆる長尺板金成形加工に使用できますが、特に次の業種に最適です。

　●橋梁の橋桁成形　●建築用鋼材、角パイプ等　● UO 曲げ加工

　●街路灯支柱、テンパーポール　●建設機械アーム

長尺板金成形プレス5

メインシリンダ
スライド上限ロック装置アッパーフレームタイロッド・ナット

上昇シリンダースライドフレーム

スライドギブ
上金型ホルダー

上金型
下金型 ロアーフレーム サイドレーム
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長尺板金成形プレスの動作線図と成形過程

成形品の例

ダイ（下型）

パンチ（上型）

①素材をセットして
高速下降

②加圧下降
素材を曲げ成形

③加圧保持
成形完了

④スライド上昇

成形過程

下限

上限スライド

スライド
ロック装置

最上限

アンロック限

ロック限
アンロック ロック

ロッキング位置

遅降点

① ② ③ ④

高速下降

低速上昇

加圧保持加圧
下降

高速上昇

大型建材例

油圧プレス図鑑鑑
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液圧成形機は下型の代わりにパンチに対向する液圧を使用する成形機です。

本成形機は、成形性の向上、金型のコストダウン、品質向上、工程数の短縮等を目的と

する多品種少量生産に適してます。

液圧成形プレス6

パンチ

制御盤

アプライト

アウタシリンダ

メインシリンダ

プラットフォーム

スライド

クラウン

下型ドーム
ベッドフレーム

液圧室

アウタ
（ブランクホルダ）
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ドアアウタ 反射鏡

液圧成形プレスの動作線図と成形過程

成形品の例

リップスキン

③成形

①ブランク材のセット

④成形完了

②しわ押え

パンチの進行に
より圧力が発生、
リリーフ弁による
圧力制御

パンチ

ブランクホルダ

ブランク

ダイス

液圧室

対向液圧

スライド位置
（パンチ）

上昇端

下降端

上限

下限
アウタ位置

（ブランクホルダ）

対向液圧圧力

成形過程 ② ③ ④①

油圧プレス図鑑鑑
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ルーズスクラップをブロック形状に成形するための機械です。

プレスラインより発生する大量のルーズスクラップを効率よく、全自動にてブロック成形処理

致します。コンベア、計量機、ベーラープレス等のライン構成によりなります。

スクラップベーラー7

リッドシリンダ 2NDシリンダ

ノックアウトアーム2ND受付フレーム

ゲート受けフレーム 1ST 押盤 ゲートシリンダ 1ST シリンダ

ガイドフレーム

リッドフレーム

2ND押盤

ガイドロック

ガイドロック
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スクラップベーラーの動作線図と成形過程

成形品の例

成形過程

1サイクル

リッド

後退

前進

後退

前進

閉

開

開
閉

1ST

2ND

ゲート

TR

TR

TR
TRTR

TR

② ③ ④ ⑤①

③ 2ND加圧 ④扉（ゲート）開
⑤ベール押出し

② 1ST 加圧①スクラップ投入、
　蓋（リッド）閉

押蓋式

自動車ボディの成形スクラップを固めたもの

油圧プレス図鑑鑑
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ベッド

メインシリンダ

クラウン

アプライト

スライド

反転ボルスタ

ダイクランパ

反転シリンダ

ベッド 反転レール

テーブルボルスタ 駆動レール

ダイスポッティングプレスは、プラスチック金型、ダイキャスト金型、プレス金型の仕上げ作

業用のプレスです。

一連の金型仕上げ工程は、型の組立て後に、上下型を合わせて切刃のクリアランス調整や、

型を加圧し噛み合わせ調整などを行います。そして型を開き、削り調整作業、磨き作業等

を行った後、再び上下型を合わせて確認するといった一連の作業を繰り返し行います。

ダイスポッティングプレスはこの一連の金型仕上げ作業をプレスに金型をセットした状態で

効率良く行う為のプレスです。

ボルスタを移動させ下型をプレス外へ搬送させる機構を有するムービングボルスタタイプや、

上型を１８０°反転させる機構を有するダイスポッティングプレス（反転式ダイスポッティング

プレス）などがあります。

ダイスポッティングプレス8
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ダイスポッティングプレスの動作線図と作業工程
（本図は反転式ダイスポッティングプレスの工程を示す）

② ③ ④ ⑤ ⑥ ⑦①工程順序
時間

上限

スライド動作

反転
ボルスタ

テーブル
ボルスタ

開始 反転 180°完了

180°

下降

上昇

下限

入限
出限

開端
閉端

110°
0°

①金型セット ②テーブル入 ⑤テーブル出 ⑥110°反転 ⑦180°反転③スライド下降 ④スライド上昇

油圧プレス図鑑鑑
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プレスブレーキは主に素材（薄板やアルミ板など）を一定の角度に曲げ加工する機械です。

一般的には V 溝加工されたダイ（メス型）をテーブルに固定し、この上に素材を載せバック

ストップで位置決めを行いラムに取付けたパンチ（オス型）で加圧下降し（押し込んで）成

形していきます。

曲げたい角度に合わせた金型で思い通りの角度に曲げることができます。

油圧プレスブレーキは加圧下降速度や、加圧力が容易に調整可能となっています。

油圧プレスブレーキ9

メインシリンダ

ラム

テーブル
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ハシゴ車のラダー（画像提供 株式会社モリタホールディングス）

油圧プレスブレーキの動作線図と成形過程

成形品の例

上限

下限

ラム位置

成形過程 ② ③①

加圧下降

下降
上昇

①ラム上限位置でバックストップ
位置を設定し、素材をセット

②高速下降後、加圧下降速度に
切替え成形を行い、下限設定位
置到達で加圧下降停止

③メインシリンダーの圧抜き後、
高速上昇し上限で停止、製品
搬出

バックストップ

ラム

素材

テーブル

ダイ

パンチ

油圧プレス図鑑鑑
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ロール矯正機で対応できない、局部曲がり、ねじれ等に対する矯正を行います。

矯正位置までラムが移動し平板矯正作業を行います。

矯正プレス10

クラウン

操作盤
●キースイッチ
●起動ボタン
●切換スイッチ
●非常停止ボタン
    etc

プレス

移動

制御盤

油圧ポンプ
油圧ユニット

オイルタンク

回転ラムヘッド

回転

プラットフォーム

サイドフレーム

両手操作式安全装置

ベッド

メインシリンダ
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矯正プレスの動作線図と成形過程

成形品の例

②手動にて回転ラムヘッドを回転させ
　上治具を矯正箇所の向きに合致

④メインシリンダの圧抜き後、
　高速上昇し上限で停止

①ラム上限位置でラムを左右に移動し
　素材をセット

素材

ベッド

ラム移動

上治具

素材

下治具
ベッド

ラム移動

回転ラムヘッド

上治具

素材

下治具
ベッド

回転ラムヘッド

上治具

素材

下治具
ベッド

回転ラムヘッド

回転

③高速下降後、加圧下降速度に切り替え矯正を行い、
　下限設定位置到達で加圧下降停止

上限

下限

ラムヘッド位置

成形過程 ③
②

④①

加圧下降

下降
上昇

建築材

油圧プレス図鑑鑑

建築材

回転ラムヘッド
上治具



24

熱間自由鍛造プレスは真っ赤になるまで加熱した金属の塊を上下の金敷きで「潰し」「叩き」

「伸ばし」て各種製品を成形する機械です。

名前の由来は、対象製品が千差万別なので金敷き変えることで「自由」な成形が出来るこ

とからきています。

使用環境は衝撃、高熱、粉塵等の過酷な条件下ですが、そんな中でも荒っぽい使い方が出

来る極めて堅牢な構造となっています。

熱間自由鍛造プレス11

 メインシリンダ

上部フレーム
（クラウン）

コラム
（アプライト）

クロスヘッド
（スライド）

ボルスタ
上金敷

下金敷

下部フレーム
（ベッド）

スライドテーブル

リターンシリンダ
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熱間自由鍛造プレスの動作線図と成形動作

発電用タービンロータ（蒸気タービンやガスタービン）

金属塊（鋼塊） 鍛造中 製品

成形品の例

コギングの成形動作
コギングの成形動作：
最初に大きく潰して変形させ、
大まかな形を作成
大きな加圧力で粗仕上げ

標準的な動作線図

プラニッシングの成形動作：
大きく変形させた後に、狙った
形状に成形
小さな加圧力で、叩く回数を多
くして精度良く仕上げ

標準的な動作線図プラニッシングの成形動作

加圧下降

サイクルタイム

加圧下降減速

上昇減速

上昇

無負荷下降加速

圧抜き＆上昇加速

全
ス
ト
ロ
ー
ク

上限

下限

① ② ③

加圧下降

サイクルタイム

無負荷下降減速 上昇減速

上昇

無負荷下降加速

加圧下降減速

無負荷下降
（高速下降、又はアプローチ下降）

圧抜き＆上昇加速

全
ス
ト
ロ
ー
ク

加
圧
下
降
量

ア
プ
ロ
ー
チ
量上限

下限

① ② ③ ④

上金敷

下金敷
被鍛造物

アプローチ量
加圧下降量

大きく粗く潰すが
回数は少ない

全ストローク
（上限量）

①上限 無負荷下降 加圧下降 上昇 ④上限③下限

標準的な成形動作

②下降

①上限 ③上限

上金敷

下金敷
被鍛造物

加圧下降量 小さく精度良く潰すが
回数が多い

全ストローク
（上限量）

加圧下降 上昇

標準的な成形動作

②下降

油圧プレス図鑑鑑
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建材ボード成形や脱水を目的とするスライド上昇式のプレスです。

プレスにより均等に強圧を加えることにより、材質の緻密化、強度の増大、表面の平坦等

優れた特性を持つ製品になります。

建材成形プレス12

メインシリンダ

制御盤

ワーク搬送装置

スライドギブ

スライド

油圧ユニット

ベッド

両手操作式安全装置

プレスプレスプレス
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建材成形プレスの動作線図と成形過程

成形品の例

上限

下限

スライド位置

成形過程 ② ③ ④①

下降
上昇

加圧上昇

①ワーク搬送装置で後方よりワークを前移動させ
　素材を成形位置へ搬入

③メインシリンダの圧抜き後、
　高速降下し、下限で停止

②高速上昇後、加圧上昇速度に切り
　替え、成形を行い、上限設定位置
　到達で加圧上昇停止

④ワーク搬送装置で成形位置よりワークを前移動させ
　素材を搬出

ベッド

スライド

素材

上治具

ベッド

スライド素材

上治具

ワーク前移動

ベッド

スライド素材

上治具

ベッド

スライド素材

上治具
ワーク
前移動

建築材

油圧プレス図鑑鑑
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トライアウトプレスは、ダイスポッティングプレスと同様に、金型の仕上げ作業用のプレスで

す。主に金属のブランクや絞り加工を目的としたプレス金型の仕上げ作業に使用します。

ダイスポッティングプレス同様の、金型仕上げ工程と同時に、製品の試し打ちをし、検証を

行うトライアウト工程に対応した、少量生産機能を兼ね備えたプレスです。

ボルスタを移動させ下型をプレス外へ搬送させる機構を有するムービングボルスタタイプや、

上型を１８０°反転させる機構を有する反転式トライアウトプレスなどがあります。

トライアウトプレス13

メインシリンダ

クラウン

アプライト

スライド

ボルスタ

ベッド

ダイクッションシリンダダイクッションパッド

スライド平衡装置

操作盤

キースイッチ

起動ボタン

非常停止ボタン

ダイクッションピン
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トライアウトプレスの動作線図と作業工程（金型セット～製品試打ち）

反転式トライアウトプレス

成形品の例

板金成形品各絞り加工品

② ③ ④ ⑤ ⑥①工程順序

上限

スライド動作

ダイクッション

材料投入 製品搬出

下降

上昇

下限

上限

下限

金型セット

①金型セット ④材料投入
（ダイクッション上昇）

⑤スライド下降
（加圧・成形・絞り）

⑥スライド上昇
（製品搬出）

②スライド下降
（金型クランプ）

③スライド上昇

油圧プレス図鑑鑑
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車両用の車輪、車軸、又　歯車、歯車箱付きのものも容易に圧入、抜き取り作業を行う

機械です。

各種作業に対応した付属装置として、車軸芯出し装置、車輪芯出し装置、車軸吊り装置、

定寸装置、圧力記憶装置、抜き取り治具、車軸ラム間当て板等があります。

輪軸圧入抜き取りプレス14

テールフレーム コッター 抵抗柱 タイバー治具
当て板 シリンダ

ラムヘッド

タイバー シリンダフレーム車軸芯出し装置車輪芯出し装置ベースフレーム

 受け板

成形品の例

鉄道車輪
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輪軸圧入抜き取りプレス圧入動作と抜き取り動作

③車輪と車軸が一体のもの
を、芯出し装置の上にセッ
トし、ラムヘッドを高速
前進後、車軸を低速にて
押し出し

①車輪と車軸を別々にセッ
トし、ラムヘッドを高速
前進後、車軸を低速にて
圧入

④加圧力がなくなり、車軸
が車輪からはなれれば、
抜き取り作業完了

②圧入圧力又は圧入位置に
て、停止し、圧入作業完了

油圧プレス図鑑鑑

圧入

抜き取り

車輪

車輪

車軸

車軸
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環境機械（カタメル）は金属切削加工時に発生する金属の切粉を固めて再利用するための

ブリケット（写真）をつくる油圧プレス機械です。ブリケットは金属切粉を筒状の金型に

充填し、油圧の力で加圧して押し固めてつくります。その後溶解して金属として再利用され

ます。

環境機械15

固定板

ゲート スリーブ ロッド ガイド ベッド

ホッパ スクリュ

ラム
メインシリンダ

ガイドシャフト
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ブリケットの標準的な動作線図とプレス工程

② ③ ④①

加圧接近

後退

加圧保持

後退

排出

高速接近

加圧上限
可動上限

スライド位置

下限

ゲート
材料 ガイドホルダ

金型ホルダ
①材料の投入

③材料を押し固め

②スリーブ内に
　材料を押し込み

④エジェクト
　（型から製品を押し出し）

スリーブ（キャビ）

ロッド（コア）

製品成形品の例

金属切粉

油圧プレス図鑑鑑
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熱板プレスは、スライド側、ベッド側それぞれの熱板を加熱装置（蒸気、電気等の熱源による）

により加熱し、その熱により金型及びで製品を加圧加熱するプレスです。

主に粉末材料の摩擦材成形（ブレーキ・クラッチ・電池等）や、熱硬化性、熱可塑性樹脂

製品の成型（自動車内装品等）に使用されています。

熱源を温調器で制御し、熱板を加工する製品に見合った温度でコントロールする事と、成

形中に加圧力を一定に保つ事が重要になります。

金型側に加熱装置を内蔵させるタイプや、金型冷却装置を備えたタイプもあります。

熱板プレス16

メインシリンダ
クラウン

アプライト

エジェクタシリンダ

エジェクタピン

スライド

ボルスタ

制御盤

スライドギブ

スライドガイド

ベッド

ベッド側熱板

スライド側熱板
スライドボルスタ

プラットフォーム



35

熱板プレスの動作線図と作業工程

成形品の例

ヒーター

①1工程起動
　（材料投入）

材料 製品
エジェクタピン

ヒーター下熱板

スライド側熱板

ガス抜きベッド
側熱板

スライド
ボルスタ

②スライド下降
　（第1加圧）

③スライド上昇
　（ガス抜き）

④下降
　（第2加圧）

⑤上昇・エジェクタ出
　（製品搬出・完了）

上限

スライド動作

エジェクタピン

起動 製品搬出

下降

上昇

下限

出限
戻限

② ③ ④ ⑤①工程順序

材料投入

ガス抜き

完了

熱板プレス

油圧プレス図鑑鑑

テーブル移動式熱板プレス

摩擦材（ブレーキパッド） 摩擦材（クラッチ）



36

車のエンジンクレードル

バルジ成形プレスは、金型内にセットしたパイプ材料内に超高圧成形水を充填させて、

パイプを金型内面の形状に倣わせて成形します。

パイプ材料を軸方向に両端から押し込むことにより、拡管による肉厚減少は少なく、また、

高圧で金型にパイプを倣わせるためスプリングバックを押さえることが可能です。

バルジ成形プレス17

成形品の例

バイクのスイングアーム

メインシリンダ オイルタンク 超高圧水装置
マニホールド

プラットフォーム

動力盤
制御盤

クラウン

コラム

スライド

ボルスタ

横押軸シリンダ
光線式安全装置

ベッド
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上型

下型

スライド

ボルスタ

超高圧水 拡管増圧横押軸 拡管前進

上型

下型

横押軸シリンダ

パイプ材料投入

横押軸シリンダ

スライド

ボルスタ

上型

下型

スライド

ボルスタ

製品

上型

下型

スライド

ボルスタ

横押軸シール  エア追い出しスライド型締め

バルジ成形プレスの動作線図と成形過程

③加圧保持し、横押軸を前進しながら超高圧成形
水を送り、パイプ状材料を拡管成形

①金型が開いた状態でパイプ材料を投入

④金型を開いて、製品を搬出

②加圧下降で型締めして、ある程度成形し、
横押軸でパイプ材料端面をシールしながら
成形水で材料内のエアを追い出し

0

② ③ ④①成形過程

上限

スライド位置

横押軸位置

超高圧成形水圧力

加圧昇圧

下降 上昇

前進端

待機

成形圧

加圧保持

拡管増圧

拡管前進
前進 後退

加圧下降

油圧プレス図鑑鑑



38

高い剛性と精度を持った油圧プレスです。

静水圧効果という原理を基に平滑な剪断面を得ることができます。

絞り・半抜き・潰しなど三次元形状を高精度に加工できます。

自動車・情報機器・家電製品向け高精度部品の製造に使われます。

ファインブランキング プレス18

プレッシャー
プレート

プレッシャー
プレート

アキュームレータ

カウンターピストン

スライド

メインシリンダ

フレーム
（一体構造）

カウンターシリンダ
メインピストン

下ボルスタ

上ボルスタ

Vリングシリンダ

ダイリフタ
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ポール

ファインブランキングの標準的な動作線図とプレス工程

成形品の例

二段ギア プレートガイド

② ③ ④ ⑤①

上限

上限

メインスライド位置

カウンター
スライド（ピン）位置

Vリング
スライド（ピン）位置

下降

下降

加圧上昇

下限

上限
下限

下限
上昇

低速上昇

高速上昇

油圧プレス図鑑鑑
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あらゆる製缶作業、板金加工、溶接後の歪取り矯正や熱間鍛造に使用する汎用プレスです。

三方向（前、左右）が開いているので、作業性が良いのが特長です。

フレーム構造上、負荷を多くかけると、口開き現象が発生します。

C型油圧プレス19

シリンダー
梯子 オイルタンク 手摺

C型フレーム

ポンプ・モーターユニット

プラットフォーム

制御盤

スライド

テーブル

操作盤
スライド落下防止装置

ギャップ

ス
ト
ロ
ー
ク

デ
ー
ラ
イ
ト
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C 型プレスの動作線図と成形過程

成形品の例

スライド上限

スライド下限 加圧下降

スライド微下降点

下降 上昇

成形過程 ② ③①

T

各種ブラケット

油圧プレス図鑑鑑

①加圧下降開始 ②成形

V曲げ

L曲げ

U曲げ

③成形完了

パンチダイ

パンチ
パット

ダイ

パンチ

パット

ダイ
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