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拘束してそりなどの変形を防止することにある。FBにおける基本的な加工工
程の特徴を，一般のせん断加工におけるそれと比較して図 2.2に示す。
　FBにおける基本的な加工工程の特徴とせん断現象は次のようになる。
　①パンチとダイとのクリアランスを極小として，せん断部付近の圧縮応力を
高め，材料の破壊の発生を防止する。
　②切口面を形成する側のダイ（穴抜きの場合はパンチ）の刃先に微小なアー
ルや面取りを施すことにより，亀裂発生点付近の圧縮応力を高め，材料の破壊
の発生を防止する。
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図 2.2　FBにおける基本的な加工工程の特徴

　図 8.17

ている。被加工材の板厚 6 mmで毎分 80 回，板厚 2 mmで毎分 150 回の実績
があるが，製品の取出しや金型の寿命の問題が絡んでくる。
8.2.2　油圧式 FBプレス
　油圧式 FB プレスの構造図は，図 8.3
に示した。このプレスの外観を図 8.18
に示す。本体フレームは溶接一体構造で，
メインシリンダを下側に備えたアンダー
ドライブ方式でスライドガイドは 8面ガ
イドを採用しスライドを精度よく保持し
ている。油圧式 FB プレスは，機械式
FBプレスが小物・薄板部品の生産に適
しているのに対して，厚板・大型部品の
生産に適している。これはプレス機械の
大型化が容易で安価にできることと高速
上昇下降速度と無関係に加圧速度を設定
できるためである。現在のところ板厚 19 mmの実績がある。ただし毎分当た
りの生産数は劣る。

図 8.18　油圧式FBプレス外観


