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(57)【要約】
【課題】円板両端の各部位を成形しようとする屈曲形状
に応じてそれぞれ異なる圧力で引張ることによって、よ
り精密且つ迅速に非定型曲板を成形できる個別クランピ
ングが可能な曲板成形用多点ストレッチフォーミング装
備を提供する。
【解決手段】本発明に係る個別クランピングが可能な曲
板成形用多点ストレッチフォーミング装備は、複数のス
トレッチユニットが前記支持フレームの下部両側に前後
方向に設けられ、前記各ストレッチユニットが独立的に
個別制御され、パンチモジュールのサイズ及び成形しよ
うとする曲板のサイズに応じて左右ストレッチユニット
間の距離が調節されて近接距離で成形が可能な技術構成
を通じて非定型曲板を効率良く成形することができ、歩
留まり率を著しく下げることができる。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
下部パンチモジュールとストレッチユニット、上部パンチモジュールを支持する支持フレ
ームと、
前記支持フレームの下部中央に設けられる下部パンチモジュールと、
前記支持フレームの下部両側に前後方向に連続配設される複数のストレッチユニット１３
０と、
前記支持フレームの上部中央に昇降可能に設けられる上部パンチモジュールと、
前記下部パンチモジュール、複数のストレッチユニット、上部パンチモジュール、移送シ
リンダーの作動を制御する制御ユニットと、
前記支持フレームの下部一側に固定設置され、支持フレームの一側に設けられるストレッ
チユニットを支持する固定ケーシングと、
前記支持フレームの下部他側に左右方向に移動可能に設けられ、支持フレームの一側に設
けられるストレッチユニットを支持する移動ケーシングと、
前記固定ケーシングと移動ケーシング間の支持フレームに設けられ、前記移動ケーシング
を左右方向に移動させる移送シリンダーと、
前記固定ケーシングと移動ケーシングの間に設けられ、移動ケーシングの左右移動をガイ
ドする移送ガイドと、を有し、
前記制御ユニットによって各ストレッチユニットが独立的に個別制御されて屈曲形状に応
じて円板Ｃの各部位が異なる圧力で引張られるようにし、
前記移送シリンダーの作動でパンチモジュールのサイズ及び成形しようとする曲板Ｃのサ
イズに応じて左右ストレッチユニット間の距離が調節されることを特徴とする個別クラン
ピングが可能な曲板成形用多点ストレッチフォーミング装備。
【請求項２】
前記支持フレームは、下部パンチモジュールとストレッチユニット支持する水平支持部と
、
水平支持部の中央に設けられ、上部パンチモジュールの昇降を支持する垂直支持部と、を
有することを特徴とする請求項１に記載の個別クランピングが可能な曲板成形用多点スト
レッチフォーミング装備。
【請求項３】
前記下部パンチモジュールは、
前記支持フレームに支持される支持ブロックと、
前記支持ブロックの上部に前後左右方向に連続配列される多数のパンチと、を有し、
前記下部パンチモジュールの各パンチが支持ブロックに昇降可能に設けられ、制御ユニッ
トの制御信号を介して作動される昇降アクチュエータによって独立的に昇降されることを
特徴とする請求項１に記載の個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレッチフォー
ミング装備。
【請求項４】
前記ストレッチユニットは、内側に挿入凹溝が設けられ、上端にクランプシリンダーが設
けられるクランプと、
前記クランプと引張シリンダーを結合する連結部材と、
本体部分が支持フレームにヒンジ連結され、作動プランジャー部位が連結部材にヒンジ連
結され、前記制御ユニットの制御信号に応じて前記クランプにクランピングされた円板を
引張る引張シリンダーと、を有することを特徴とする請求項１に記載の個別クランピング
が可能な曲板成形用多点ストレッチフォーミング装備。
【請求項５】
前記上部パンチモジュールは、
支持フレームに昇降可能に支持される支持ブロックと、
前記支持ブロックの下部に前後左右方向に連続配列される多数のパンチと、
支持フレームに設けられ、前記支持ブロックに結合される昇降シリンダーと、を有し、
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前記上部パンチモジュールの各パンチが支持ブロックに昇降可能に設けられ、制御ユニッ
トの制御信号を介して作動される昇降アクチュエータによって独立的に昇降されることを
特徴とする請求項１に記載の個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレッチフォー
ミング装備。
【請求項６】
前記移送ガイドは、固定ケーシングに固定設置される固定スリーブと、
移動ケーシングに固定設置される移動スリーブと、
一端部が前記固定スリーブに固定され、他端部が前記移動スリーブを貫通するガイド軸と
、を有することを特徴とする請求項１に記載の個別クランピングが可能な曲板成形用多点
ストレッチフォーミング装備。
 
 
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
本発明は、金属材質の平板を屈曲変形させて曲板に成形する曲板成形用フォーミング装備
に関し、より詳細には、個別制御される複数のクランプを介して平板の両端を曲板の形態
に合わせて引っ張って成形する個別のクランピングが可能な曲板成形用多点ストレッチフ
ォーミング装備に関する。
【背景技術】
【０００２】
一般的に、船舶の船体、航空機の胴体、建物の外装パネルなどには様々な形の金属材質の
曲板に使用される。前記曲板を成形する時に、球形や弧形などの一定の屈曲形態を持つ定
型のものを量産する場合、プレス金型を使用して作業性及び生産性の向上を図ることがで
きる。しかし、屈曲形態が複雑な非定型の曲板の場合、プレス金型を製作し難くなり、ま
た、該当曲板への必要量が少ない場合、金型コストに因り作製単価が高くなる。
【０００３】
下記の特許文献１には、弾力性の高い材質から成り、油空圧によって昇下降可能に設けら
れた上部パンチング部材と、上部面に多数の平坦部、多数の突出部及び多数の溝部を持つ
加工面が形成され、該加工面には、加工物が置かれた下部台と、下部台の溝部に対応する
ように加工物の上部面に配置される多数の二次加工用押圧ブロックと、を有する航空機用
部品成形装置が開示されている。特許文献１の航空機用部品成形装置のように、特定の金
型を使用して航空機用曲板を成形する場合、様々な形の曲板を成形するのに多数の金型が
必要となり、それに応じて多品種少量の曲板を成形するときは、特許文献１のような曲板
成形装備が適合しなくなる。
【０００４】
下記の特許文献２には、前後ガイドレール及び左右ガイドレールが水平方向に配置されて
いる基台と、多数のパンチが装着されて曲板を支えることができるように基台上に設けら
れる下部パンチモジュールと、前記油圧装置により上下移動が可能な多数のパンチが装着
される上部パンチモジュールと、油圧装備によって上下移動が可能な多数のパンチが装着
され上部パンチモジュールの一側に設けられる第１の支持パンチモジュールと、油圧装備
によって上下移動が可能な多数のパンチが装着され下部パンチモジュールの左右側に設け
られる第２の支持パンチモジュールと、を有する多点可変プレス型曲板成形装置が開示さ
れている。
【０００５】
また、下記の特許文献３には、形鋼の両端をクランプで支持した状態で、引張力を作用す
るストレッチ部と、前記ストレッチ部の下方向から形鋼にせん断力を作用する成形モール
ド部と、及び前記ストレッチ部と成形モールド部を連動的に制御して、形鋼の降伏点で設
定された曲率の曲面を形成する制御部と、を有するマルチポイントストレッチ方式の曲面
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形鋼成形装置が開示されている。
【０００６】
また、下記の特許文献４の多重複合曲面成形板の製造方法には、多数の多点成形ピンによ
って対称的に特定の複合曲面形状に設定される可変型の上部及び下部金型を成し、成形す
る特定の多重複合曲面形状を成す下部金型の上面に複合曲面成形のための金属板を密着さ
せた状態から、多数のストレッチフォーミング機で金属板の塑性点及び降伏点を超過する
力で金属板の両端を引いて下部金型上面の多重複合曲面形状通りに多重複合曲面を１次成
形し、上部金型で下部金型上のストレッチされた金属板を、その形態のままプレスする技
術が開示されている。
【０００７】
特許文献２乃至特許文献４に開示された技術は、全て可変金型を使用して多品種少量の非
定型形鋼又は非定型曲板を効率良く成形することができる。また、下記の特許文献５には
伸長成形加工機械及び方法が開示されており、下記の特許文献６には複合曲面成形板フォ
ーミング装置及び方法が開示されている。特許文献６に開示された複合曲面成形板フォー
ミング装置は、多数のプルタブを有し、各プルタブが独立的に個別制御可能な可変張力テ
ンションバーを備える。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００８】
【特許文献１】大韓民国公開特許公報第１０－２００６－０１０４１６７号
【特許文献２】大韓民国公開実用新案公報第２０－２０１１－０００６７１０号
【特許文献３】大韓民国登録特許公報第１０－１３０１７１４号
【特許文献４】大韓民国登録特許公報第１０－１０３０２２６号
【特許文献５】大韓民国公開特許公報第１０－２００８－００８５９１７号
【特許文献６】米国特許公報ＵＳ６，２７２，８９７号
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
しかし、特許文献２の多点可変プレス型曲板成形装置は、下部金型に載せられた板材を上
部金型で単純押圧する方式であって、特許文献１のように特定の金型を使用するプレス装
備よりも成形性が劣り、後加工が必要とされるなど複雑な形状に屈曲された曲板を成形す
ることが難しくなる。
【００１０】
また、特許文献３のマルチポイントストレッチ方式の曲面形鋼成形装備は、棒や管状の形
鋼部材を屈曲するためのもので、非定型に屈曲される曲板を成形することができない。ま
た、特許文献４の多重複合曲面成形板の製造方法に開示された多点ストレッチフォーミン
グ装備は、板材の両端の各部位が均一な圧力で引張られるので、精密成形が難しく、材料
損失率が高くなる問題がある。また、特許文献５及び特許文献６に開示された複合曲面成
形板フォーミング装置は、成形しようとする曲板又はパンチモジュールのサイズに応じて
ストレッチユニット間の距離を調節できなくなる問題がある。
【００１１】
本発明は、前記従来技術の問題点を解決するためのものであって、その目的は、円板両端
の各部位を成形しようとする屈曲形状に応じてそれぞれ異なる圧力で引張ることによって
、より精密且つ迅速に非定型曲板を成形できる個別クランピングが可能な曲板成形用多点
ストレッチフォーミング装備を提供するところにある。
【００１２】
本発明の他の目的は、歩留まり率を下げることができる個別クランピングが可能な曲板成
形用多点ストレッチフォーミング装備を提供するところにある。また、本発明の他の目的
は、曲板又はパンチモジュールのサイズに応じてストレッチユニット間の距離を調節でき
る個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレッチフォーミング装備を提供するとこ
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ろにある。
【課題を解決するための手段】
【００１３】
上記のような目的を達成するために、本発明に係る個別クランピングが可能な曲板成形用
多点ストレッチフォーミング装備は、下部パンチモジュールとストレッチユニット、上部
パンチモジュールを支持する支持フレームと、前記支持フレームの下部中央に設けられる
下部パンチモジュールと、前記支持フレームの下部両側に前後方向に連続配設される複数
のストレッチユニットと、前記支持フレームの上部中央に昇降可能に設けられる上部パン
チモジュールと、前記下部パンチモジュール、ストレッチユニット、上部パンチモジュー
ルの作動を制御する制御ユニットと、前記支持フレームの下部一側に固定設置され、支持
フレームの一側に設けられるストレッチユニットを支持する固定ケーシングと、前記支持
フレームの下部他側に左右方向に移動可能に設けられ、支持フレームの一側に設けられる
ストレッチユニットを支持する移動ケーシングと、前記固定ケーシングと移動ケーシング
間の支持フレームに設けられ、前記移動ケーシングを左右方向に移動させる移送シリンダ
ーと、前記固定ケーシングと移動ケーシングの間に設けられ、移動ケーシングの左右移動
をガイドする移送ガイドと、を有し、前記制御ユニットによって各ストレッチユニットが
独立的に個別制御されて屈曲形状に応じて円板の各部位が互いに異なる圧力で引張られる
ようにし、前記移送シリンダーの作動でパンチモジュールのサイズ及び成形しようとする
曲板のサイズに応じて左右ストレッチユニット間の距離が調節されることを特徴とする。
【００１４】
本発明に係る個別クラインピングが可能な曲板成形用多点ストレッチフォーミング装備は
、前記支持フレームが下部パンチモジュールとストレッチユニットを支持する水平支持部
と、水平支持部の中央に設けられ上部パンチモジュールの昇降を支持する垂直支持部と、
を有することを特徴とする。
【００１５】
本発明に係る個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレッチフォーミング装備は、
前記下部パンチモジュールが前記支持フレームに支持される支持ブロックと、前記支持ブ
ロックの上部に前後左右方向に連続配列される多数のパンチと、を有し、前記下部パンチ
モジュールの各パンチが支持ブロックに昇降可能に設けられ、制御ユニットの制御信号を
介して作動される昇降アクチュエータによって独立的に昇降されることを特徴とする。
【００１６】
本発明に係る個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレッチフォーミング装備は、
前記ストレッチユニットが内側に挿入凹溝が設けられ、上端にクランピングシリンダーが
設けられるクランプと、前記クランプと引張シリンダーを連結する連結部材と、本体部分
が支持フレームにヒンジ結合され、作動プランジャー部位が連結部材にヒンジ結合され、
前記制御ユニットの制御信号に応じて前記クランプにクランピングされた円板を引張る引
張シリンダーと、を有することを特徴とする。
【００１７】
本発明に係る個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレッチフォーミング装備は、
前記上部パンチモジュールが支持フレームに昇降可能に支持される支持ブロックと、前記
支持ブロックの下部に前後左右方向に連続配列される多数のパンチと、支持フレームに設
けられ、前記支持ブロックに結合される昇降シリンダーと、を有し、前記上部パンチモジ
ュールの各パンチが支持ブロックに昇降可能に設けられ、制御ユニットの制御信号を介し
て作動される昇降アクチュエータによって独立的に昇降されることを特徴とする。
【００１８】
本発明に係る個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレッチフォーミング装備は、
前記移送ガイドが固定ケーシングに固定設置される固定スリーブと、移動ケーシングに固
定設置される移動スリーブと、一端部が前記固定スリーブに固定され、他端部が前記移動
スリーブを貫通するガイド軸と、を有することを特徴とする。
【発明の効果】
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【００１９】
本発明に係る個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレッチフォーミング装備によ
ると、前後方向に連続配列され、独立的に個別制御される複数のストレッチユニットを介
して屈曲形状に応じて円板の各部位を効率良く引張ることにより、成形の精度及び生産性
を大幅に向上させることができる。
【００２０】
また、本発明に係る個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレッチフォーミング装
備によると、歩留まり率を著しく下げることができるので、生産コストの低減も図ること
ができる。また、本発明に係る個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレッチフォ
ーミング装備によると、パンチモジュール及び成形しようとする曲板の左右の長さに合わ
せて左右ストレッチユニット間の距離を精密に設定することができ、様々なサイズのパン
チモジュールを入替え自在にすることができる。
【図面の簡単な説明】
【００２１】
【図１】本発明の好ましい実施形態に係る個別クランピングが可能な曲板成形用多点スト
レッチフォーミング装備の要部正面図である。
【図２】同実施形態に係る個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレッチユニット
の要部拡大正面図である。
【図３】同実施形態に係る個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレッチフォーミ
ング装備の要部平面図である。
【図４】同実施形態に係る個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレッチフォーミ
ング装備の要部側面図である。
【図５】同実施形態に係る個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレッチフォーミ
ング装備によって成形された非定型曲板の斜視図である。
【図６ａ】本発明の実施形態に係る個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレッチ
フォーミング装備のパンチモジュールの入替状態を示した要部正面図である。
【図６ｂ】本発明の実施形態に係る個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレッチ
フォーミング装備のパンチモジュールの入替状態を示した要部正面図である。
【発明を実施するための形態】
【００２２】
以下、本発明の好ましい実施形態に係る個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレ
ッチフォーミング装備について、図面を参照して詳細に説明する。以下で、‘上方’、‘
下方’、‘前方’及び‘後方’及びその他の方向性用語は、図面に示された状態を基準に
定義する。
【００２３】
図１は本発明の好ましい実施形態に係る個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレ
ッチフォーミング装備の要部正面図であり、図２は同実施形態に係る個別クランピングが
可能な曲板成形用多点ストレッチフォーミング装備のストレッチユニットの腰部拡大正面
図である。図３は同実施形態に係る個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレッチ
フォーミング装備の要部平面図、図４は同実施形態に係る個別クランピングが可能な曲板
成形用多点ストレッチフォーミング装備の要部側面図である。
【００２４】
本発明の好ましい実施形態に係る個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレッチフ
ォーミング装備１００は、支持フレーム１１０、下部パンチモジュール１２０、ストレッ
チユニット１３０、上部パンチモジュール１４０、制御ユニット１５０、固定ケーシング
１６０、移動ケーシング１７０、移送シリンダー１８０、移送ガイド１９０を有する。
【００２５】
支持フレーム１１０は、下部パンチモジュール１２０とストレッチユニット１３０、上部
パンチモジュール１４０を支持する。前記支持フレーム１１０は、下部パンチモジュール
１２０とストレッチユニット１３０を支持する水平支持部１１１と、水平支持部１１１の
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中央に設けられ上部パンチモジュール１４０の昇降を支持する垂直支持部１１２と、を有
する。
【００２６】
下部パンチモジュール１２０は、円板Ａが曲板Ｃに成形される部分であって、前記支持フ
レーム１１０の水平支持部１１１の上部中央部に設けられる。前記下部パンチモジュール
１２０は、前記支持フレーム１１０に支持される支持ブロック１２１と、前記支持ブロッ
ク１２１の上部に前後左右方向に連続配列される多数のパンチ１２２と、を有する。前記
下部パンチモジュール１２０の各パンチ１２２は、支持ブロック１２１に昇降可能に設け
られ、制御ユニット１５０の制御信号を介して作動される昇降アクチュエータ（図示せず
）によって独立的に昇降される。
【００２７】
ストレッチユニット１３０は、前記下部パンチモジュール１２０に載せられた円板Ａの両
端ををクランピングして引張るものであって、前記支持フレーム１１０の水平支持部１１
１の上端両側に設けられる。前記ストレッチユニット１３０は、クランプ１３１、連結部
材１３２、引張シリンダー１３３を有する。クランプ１３１は、円板Ａをクランピングす
る役割をするもので、内側に挿入凹溝１３１ａが設けられ、上端にクランピングシリンダ
ー１３１ｂが設けられる。
【００２８】
連結部材１３２は、前記クランプ１３１と引張シリンダー１３３とを連結する役割をする
。引張シリンダー１３３は、制御ユニット１５０の制御信号に応じて前記クランプ１３１
にクランピングされた円板Ａを引張るもので、本体部分が支持フレーム１１０にヒンジ結
合され、作動プランジャー部位が連結部材１３２にヒンジ結合される。
【００２９】
前記引張シリンダー１３３は、水平に近い傾斜角度に設けられる第１の引張シリンダー１
３３ａ、垂直に近い傾斜角度に設けられる第２の引張シリンダー１３３ｂ、第１の引張シ
リンダー１３３ａの設置傾斜角度と第２の引張シリンダー１３３ｂの設置傾斜角度の中間
の傾斜角度に設けられる第３の引張シリンダー１３３ｃと、を有する。
【００３０】
本発明の好ましい実施形態に係る個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレッチフ
ォーミング装備１００は、複数のストレッチユニット１３０が前後方向に連続配設され、
各ストレッチユニット１３０の引張シリンダー１３３が独立的に個別制御される。即ち、
本発明の好ましい実施形態に係る個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレッチフ
ォーミング装備１００は、成形しようとする曲板Ｃの形態に応じて複数のストレッチユニ
ット１３０が、互いに異なる引張圧力で円板Ａを引張る。
【００３１】
上部パンチモジュール１４０は、支持フレーム１１０の垂直支持部１１２に昇降可能に設
けられる。
前記上部パンチモジュール１４０は、前記支持フレーム１１０に昇降可能に支持される支
持ブロック１４１と、前記支持ブロック１４１の下部に前後左右方向に連続配列される多
数のパンチ１４２と、支持フレーム１１０の垂直支持部１１２の上部に設けられ、支持ブ
ロック１４１に結合される昇降シリンダー１４３と、を有する。
【００３２】
前記上部パンチモジュール１４０の各パンチ１４２は、支持ブロック１４１に昇降可能に
設けられ、制御ユニット１５０の制御信号を介して作動される昇降アクチュエータ（図示
せず）により独立的に昇降される。制御ユニット１５０は、各パンチモジュール（１２０
、１４０）の昇降アクチュエータ及びストレッチユニット１３０の引張シリンダー１３３
、上部パンチモジュール１４０の昇降シリンダー１４３、そして移送シリンダー１８０の
作動を制御するもので、支持フレーム１１０の垂直支持部１１２の前面に設けられる。
【００３３】
前記制御ユニット１５０は、入力された曲板情報に応じて、各パンチモジュール（１２０
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、１４０）のパンチ（１２２、１４２）の昇降位置を調節して下部パンチモジュール１２
０の上端面と上部パンチモジュール１４０の下端面が成形しようとする曲板状になる。
【００３４】
固定ケーシング１６０は、上部と左側部が開放された函状で、円板Ａの右側端を引張る各
ストレッチユニット１３０を支持する役割をする。前記固定ケーシング１６０は、前記支
持フレーム１１０の水平支持部１１１の左側上端に固定設置される。
【００３５】
移動ケーシング１７０は、上部と右側部が開放された函状で、円板Ａの左側端を引張る各
ストレッチユニット１３０を支持する役割をする。前記移動ケーシング１７０は、前記支
持フレーム１１０の水平支持部１１１の右側上端に左右方向に移動可能に設けられる。
【００３６】
移動シリンダー１８０は、前記移動ケーシング１７０及びそれに支持されるストレッチユ
ニット１３０を移動させるもので、前記固定ケーシング１６０と移動ケーシング１７０間
の支持フレーム１１０の水平支持部１１１の上端に設けられる。前記移動シリンダー１８
０の本体部分は、支持フレーム１１０の水平支持部１１１の上端に固定設置され、作動プ
ランジャー部分は前記移動ケーシング１７０の右側端に結合される。従って、移動シリン
ダー１８０の作動のプランジャーが本体の方に収納作動されると、作動プランジャーに結
合された移動ケーシング１７０及びそれに支持される各ストレッチユニット１３０が固定
ケーシング１６０の方に移動されて固定ケーシング１６０と移動ケーシング１７０間の距
離及び左右ストレッチユニット１３０間の距離が近くなる。
【００３７】
逆に、移動シリンダー１８０の作動プランジャーが本体の外方に引き出し作動されると、
移動ケーシング１７０及びそれに支持される各ストレッチユニット１３０が固定ケーシン
グ１６０の反対の方に移動することになり、固定ケーシング１６０と移動ケーシング１７
０間の距離及び左右ストレッチユニット１３０間の距離は遠くなる。
【００３８】
本発明の好ましい実施形態に係る個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレッチフ
ォーミング装備１００は、前記固定ケーシング１６０と移動ケーシング１７０間の支持フ
レーム１１０の水平支持部１１１の上端前方と上端後方に一対の移動シリンダー１８０が
設けられる形だが、本発明において前記移動シリンダー１８０の設置個数及び設置形態は
、予測可能な範囲内で変形実施できることは言うまでもない。
【００３９】
移送ガイド１９０は、前記移動ケーシング１７０及びそれに支持されるストレッチユニッ
ト１３０の左右移動をガイドするもので、固定ケーシング１６０と移動ケーシング１７０
の間に設けられる。
前記移送ガイド１９０は、固定ケーシング１６０に固定設置される固定スリーブ１９１と
、移動ケーシング１７０に固定設置される移動スリーブ１９２と、一端部が前記固定スリ
ーブ１９１に固定され、他端部が前記移動スリーブ１９２を貫通するガイド軸１９３と、
を有する。図面符号のうち説明されていない符号Ｒは、積載及び荷役ロボットである。
【００４０】
本発明の好ましい実施形態に係る個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレッチフ
ォーミング装備１００は、下部パンチモジュール１２０のの上部に載せられた円板Ａを複
数のストレッチユニット１３０に引っ張って１次成形を施した後、上部パンチモジュール
１４０で１次成形曲板を押圧して曲板Ｃを成形する。
【００４１】
前記曲板成形作業前に制御ユニット１５０は、事前に入力された曲板情報に基づいて下部
パンチモジュール１２０及び上部パンチモジュール１４０の昇降アクチュエータを作動し
て各パンチ（１２２、１４２）を成形しようとする曲板Ｃの形に調節する。また、制御ユ
ニット１５０は、下部パンチモジュール１２０の上部に載せられた円板Ａを引張るストレ
ッチ過程において、各ストレッチユニット１３０の引張シリンダー１３３の作動を曲板Ｃ
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に成形することができる。
【００４２】
図５は、同実施形態に係る個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレッチフォーミ
ング装備を介して成形された非定型曲板の斜視図である。図５に示された非定型曲板Ｃは
、左右方向及び上下方向に屈曲されたもので、図５に示すように前後方向に下向屈曲され
た部位を有する非定型曲板Ｃを成形する場合、円板Ａをストレッチする時に、複数のスト
レッチユニット１３０のうち下向屈曲部位をクランピングするストレッチユニット１３０
が、他の部位をクランピングするストレッチユニット１３０に比べて相対的に多くの引張
力を発揮するように制御される。
【００４３】
前記ストレッチ成形及び上部パンチモジュール１４０のプレス成形が終わった曲板Ｃの外
郭部分を設定寸法に合わせて切断すると、最終曲版が完成され、完成された曲板Ｃは測定
プロセスを経て出荷される。一方、本発明の好ましい実施形態に係る個別クランピングが
可能な曲板成形用多点ストレッチフォーミング装備１００は、パンチモジュール（１２０
、１４０）のサイズ及び成形しようとする曲板Ｃのサイズに応じて左右ストレッチユニッ
ト１３０間の距離を適切に調節することができる。
【００４４】
即ち、本発明の好ましい実施形態に係る個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレ
ッチフォーミング装備１００は、移動ケーシング１７０及びそれに支持される一側のスト
レッチユニット１３０を左右方向に移動させることができる。従って、左右ストレッチユ
ニット１３０間の距離を可変設定することができるので、パンチモジュール（１２０、１
４０）を、他のサイズのものに入れ替えて様々なサイズの曲板Ｃを精密成形することがで
きる。
【００４５】
図６ａ及び図６ｂは、同実施形態に係る個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレ
ッチフォーミング装備のパンチモジュールの入替状態を示す要部正面図である。
以上、本発明者によって成された発明を、上記実施形態に基づいて詳細に説明したが、本
発明は上記実施形態に限定されるものではなく、その要旨を外れない範囲で様々に変更可
能なのは言うまでもない。
【符号の説明】
【００４６】
１００　個別クランピングが可能な曲板成形用多点ストレッチフォーミング装備
１１０　支持フレーム
１２０　下部パンチモジュール
１３０　ストレッチユニット
１４０　上部パンチモジュール
１５０　制御ユニット
１６０　固定ケーシング
１７０　移動ケーシング
１８０　移送シリンダー
１９０　移送ガイド
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