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スプリングストリッパーはプレス行程において材料に連続して圧
力がかかるため、金型の信頼性、製品品質、プレス機の寿命に
とって優れた効果を与えます。

推奨するシャットハイトより過度な調整をすると重大な問題を引
き起こします。

過度のストリッパーの動きにより起きる問題は、以下となります。
1.  ストリッパースクリューを傷め、ストリッパー自体を曲げてし
まいます。

2.  設計仕様を超えてダイスプリングを圧縮し、早期破壊を招き
ます。

3.  パンチ刃先根元のRがストリッパーに干渉しパンチ刃先と頭
部を破損します。

パンチのもぐり込みが深過ぎるとパンチ刃先のかじりと摩耗の
原因となります。

打ち抜きに必要なトン数を計算するには、
板厚×切断長さ（穴の周囲長さ）×材質のせん断応力
円周はπ×直径
せん断および引張応力はそれぞれ々の材質によって同一ではあり
ません。
・ アルミニウムのせん断応力は引張応力の約50％です。
・ 軟鋼版のせん断応力は引張応力の約80％です。
・ ステンレス鋼板のせん断応力は引張応力の約90％です。
要求されるトン数を計算する時、ストリッパー力も考慮に入れて
ください。ストリッパー力は打ち抜き力の少なくとも8％としてく
ださい。25％に設定する事例もあります。

■段違いパンチ
段違いパンチは打ち抜き衝撃を最小にします。パンチ長さを2つ
又は3つのグループに分ける事で打ち抜き衝撃を1/2から1/3に減
少させます。
一般的には材料の厚さに等しい量でパンチを異なったグループに
分けます。この方法は初期衝撃を減らす事はできますが合計の
衝撃を減らす事はできません。個々のパンチまたはグループ毎の
パンチは共に初期接触と貫通時の衝撃にさらされることになり
ます。
穴の磨き長さに等しいか僅かに少ない量で段違いを構成すると、
初期接触時と貫通時の衝撃を大きく減少する事ができます。こ
れは最初のグループが貫通する前に次のグループが材料に接触
するためです。最初のグループからの貫通時のエネルギーが吸収
されて次のグループの打ち抜きが開始されるからです。
段違いの量として材厚の代わりに磨き長さを用いる事は高速回
転のプレス加工において大変重要です。パンチもぐり込みを少な
くすることはパンチの摩耗とカス上がりに大変効果的です。パ
ンチはいち早く引き上げ工程に入るため送り時間を多くできます。

■プレス加工用語　パンチ加工
様々なパンチを使用して多くの種類の作業を行うことができま
す。主な種類を左図に示します。

■ブランキング
製品の外周を抜き取る作業です。この作業は穴の内抜きと似て
いますが違いはカスに相当する物が完成した製品になる事です。
下に向かってブランキングを行う場合、バリは上に出ます。同じ
製品の中で他の穴抜き又はノッチングとその方向が反対になり
ます。複合ブランク型の様に上方向に製品がブランキングされる
場合のみが例外です。ブランキング作業におけるトン数の計算は
穴抜きの場合と同じです。

■打ち抜き加工
打ち抜き加工とは穴を作りカスを落とす作業です。プレス稼動中
パンチは材料からカスをせん断、破壊して製品を作ります。
パンチはカスをボタンダイ（ダイ穴）のなかに押し込みます。
ダイ穴はパンチ刃先径より大きく、パンチとボタンダイの間には
均一なクリアランスが維持されています。

■突きバーリング
突きバーリングとはカスを生じない穴抜きの作業です。尖った先
端を持つパンチが下に向かって開くギザギザの縁を残しながら穴
を裂く様に開く作業を指します。
この形状はキッチンで使用するおろし金が良い例です。
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板圧1.5mmの冷延鋼板（引張応力28kgf/mm2）に
直径13mmの丸穴を打ち抜く場合の最大打ち抜き力Pは

抜き圧の計算

・ストリップ圧を計算に入れる事を忘れないようにします。

T=1.5mm
L=φ13mm×3.14=40.82mm
S=28kfg/mm2×0.8=22.4kgf/mm2

P=1.5×40.82×22.4
P=1,372kgf

例

P=T×L×S
T=板厚
L=切断長さ（円はπ×直径）
S=材料のせん断応力
P＝抜き圧

スプリングストリッパー 過度のもぐり込み
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行程
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・ストリッパーボルトの頭部の出張り
・スプリングの圧縮過大
・パンチ入り込み過ぎ
・パンチR部の干渉

段違いパンチ

切断
長さ 段違い

パンチ 材料

・切断は磨き部分
・段違いパンチ＝切断長 ＋000、ー010
・全荷重と貫通時衝撃の減少

スタンピング用語 抜き加工

■ 打ち抜き
■ ブランキング
■ ピアシング
■ シェービング
■ パイロット
■ 押し出し

■ ノッチング
■ ランシング
■ コイニング
■ エンボシング
■ プロジェクション

ブランキング

5％～20％
抜き材料

・カスが製品
・製品サイズはダイ内径で決定

打ち抜き

5％～20％

・カスを出して穴を作る
・穴サイズはパンチ刃先で決定

抜き材料

突きバーリング

・穴を裂く
・カスは出ない

材料厚さ
ダイクリアランス

材料
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