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単位の取扱い

エ学の分野では，広く重力単位系の単位が使用されなじみ深いものですが，単

位の取扱いでは国の内外で「国際単位系（SI)」の使用が促進されています。本講
座の受講者は世界の大勢に遅れないためにもSIについて理解を深め，ＳＩの使用に
`憤れていく必要があります。

現在は重力単位系からSI単位系への移行期にあり，本テキストでは，必要に応
じて両方の単位を使い分け，上巻々末に資料を記載しました。

なお，上巻60ページにあるワンポイントメモの応力・圧力の単位Paについての
記事も参考にして下さい。
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第10章せん断加工

（１）せん断加工のあらまし----------------------
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（７）ダイスの逃げ角-----------－------------

（８）板取り（stocklayout）----------------－－－
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第12章精密せん断

（１）精密せん断のあらまし-----------------

（２）精密せん断加工の種類一一--------------
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第13章曲げ加工法

（１）曲げ加工のあらまし-------------

ａプレス型による曲げ３３

ｂ折たたみ機による曲げヨイ

ｃロール曲げ３４

（２）曲げ加工で問題となる点---------

ａ最小曲げ半径ヨブ

ｂスプリングバック（springback）３６

ｃそりヨフ

。曲げと材料の方向性ヨフ

（３）展開長さ-----------------------
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（４）曲げに要する力------------------
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第14章曲げ用金型

（１）Ｖ曲げ型（V-die）-------------------------

ａＶ曲げの要点轡

ｂＶ曲げ型の種類イブ

ｃプレスブレーキのＶ曲げ型４６

（２）Ｕ曲げ型（U-bendingdie）---------------------

ａＵ曲げの要点４６

ｂスプリングバックを防ぐ方法４７

（３）その他の曲げ型(一般型）－－－－－－－－－－－－－－－－－－

ａハット曲げ型妬

ｂ角度の異なる曲げ型紗

ｃＺ曲げ型紗

。多重曲げ型”

（４）特殊な曲げ型一-------------------------------

ａ複動曲げ型,Ｏ

ｂカム曲げ型ブＩ

Ｃ管丸め型５１

4４

：
職
ｌ
僻
＃
蔦
ｒ
ｌ
屡
蝋
軋
似
孵
臘
船
鵬
騰
撒
Ⅱ
臘
秘
鮭
臘
胤
臘
ｌ
舜
騨
齢
ｈ
稚
醐
随
麟
臘
博
⑪
！

4６

4８

5０

ｈ
Ｆ
ｒ
ｈ
腓
』
抑
、
勝
Ⅳ
Ⅲ
ｒ
ｆ
ｎ
ｗ
ｈ
Ｌ
司
卜
中
息
殿
山
岼
膵
肋
叩
１
９
服
静
い
好
い
い
隈
砕
閨
歩
に
牌
Ⅲ
Ⅳ
」
照
り
出
倣
い
Ｌ
仏

。
Ｌ
－
リ

(■1口、｣れめ□１回､｣71ｐｕ７Ｗｕハロｌｐｌｐｕ７ｕＪ凶7画Ｗ１ｍ耳§且､α1ケ回､』爪、、口L回Ｗ１回u■1口､と、”

…西山西ww…垣４か月目学習(Ｔ－４）

第15章絞り加工

（１）絞り現象一----------------------－------

（２）絞りに要する力-----------------------------

（３）絞り型の特徴－－－－－－－－－－-－－－－－－－－－－－－

ａ肩の丸み５６

ｂ型のすき間，６

（４）ブランクの大きさ------------------------

ａ円筒絞りのブランク刀

ｂ角形絞りのブランクブフ

（５）絞り率(絞り比）－－－－－－－－－－－－－－－－－－-----

（６）潤滑について---------------－------
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第16章絞り型

（１）普通絞り型一--------------------------－－

ａしわ押えのない絞り型６ｌ

ｂしわ押え付き絞り型の

（２）再絞り型一一一---------------------－－－－－－－

ａしわ押えのない再絞り型“

ｂしわ押え付き再絞り型“

ｃ逆再絞り型“

（３）複合絞り型一一一一--------------------------

ａ抜き絞り型の

ｂ絞り縁切り型６６

（４）ゴムを利用した絞り--------------------------

ａゲーリン法（Guerinprocess）６８

ｂマーホーム法（marforming）“

ｃバルジカロエ法（bulging:ふくらませ加工法）“

（５）液圧を利用した絞り--------------------------

ａ液圧バルジ加工（hydrobulging）７Ｏ

ｂ対向液圧成形７０

ｃハイドロホーム法（hydroforming）フ１
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第17章成形加工

（１）フランジング（franging）

ａゲーリン法によるフランジング７４

ｂ金型によるフランジングブイ

（２）カーリング（curling）--------------------------

（３）ビーデイング（beadi肺g：紐出し）－－－－－－－－－－－

（４）穴フランジ成形-------------------------------

（５）その他の成形------－--------------------

ａエンポシング（embossing：段付け）フ８

ｂコイニング（coining：圧印，型打ち）７８
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第18章

（１）

（２）

ひずみ取り加工

ひずみ取りの種類一---------------------------

ローラによるひずみ取り・------------------------

7９
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(3)プレスによるひずみ取り

ａ平面ならし８２

ｂ七子目ならし８２
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第19章鍛造加工

（１）鍛造（forging）の特徴一--------------------

ａ鍛造の目的８４

ｂ鍛造の長所・短所砧

（２）鍛造の種類----------------------------------

ａ加熱温度による分類８６

ｂ変形の仕方による分類８６

ｃ鍛造工具による分類８７

（３）鍛造での材料の変形の仕方一一-－－－－－－－－－－－－－－

ａ自由鍛造（freeforging）での材料の変形８８

ｂ型鍛造での材料の変形８１

ｃ据込み鍛造での材料の変形，０

（４）材料取り------------------------------

ａフラッシュ重量（frasl1weigllt），Ｉ

ｂつかみ代（tonghold），Ｉ

Ｃスプルー（sprue）９１

．スケール損失（scaleloss），Z

ｅ切断による損失虫

（５）鍛造型（forgingdies）----------------------

（６）鍛造機械---------------------------------

ａハンマ，４

ｂ機械プレス，，

ｃ水圧プレス，，

。高速鍛造機”
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第20章プレス加工の自動化

（１）自動化の目的一-------------------－－－～－－

ａプレス加工のコスト９７

ｂ自動化の利点，８

ｃ自動化を進めるうえでの問題点9９

9７
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(2)順送り加工とトランスファ加工一-－－－－－－－－－－－－－－１０１
ａ順送り加工１０l

ｂトランスファ加工１０１

(3)自動化装置の実際一一一-------------------------102
ａロールフイード（rollfeed）付き順送りプレス１０２

ｂ・ブランキングライン（blankingline）ＩＯ４

ｃ高速自動プレス．１０７

．トランスファプレス（transferpress）ＩＯ８
ｅトランスファプレスラインｊｌｌｒ

ｆロボットによるトランスファプレスライン１１３

(4)コンピュータによる全自動化一------------------115
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