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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】スクラップカッターを備えたトリミングプレス
装置において、スクラップカッター部及びトリミングカ
ッター部で発生する「２度切り現象」による切り粉の発
生を防止し、これらに起因する不良品の発生を減少させ
生産性の向上及び原価の低減に寄与するスクラップカッ
ターを備えたトリミングプレス加工装置を提供する。
【解決手段】スクラップカッター４ａを備えたトリミン
グプレス装置の上型に設けたスクラップカッター刃先４
ｃを、上型トリミングの刃基準ラインから下型側に突出
するよう鋭角で構成する。これにより「２度切り現象」
が抑制され、引きちぎり現象も鋭利な刃物による切断に
近い現象に改善できることから切粉の発生が大幅に低減
できる。
【選択図】図１４
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【実用新案登録請求の範囲】
【請求項１】
パネル状ワークの中央部の製品形状部からその周囲の枠状のスクラップ領域を、上型およ
び下型に各々設けたトリミング切り刃相互のせん断作用によってトリミングするとともに
、そのスクラップ領域を上型および下型に各々設けたスクラップカッター相互のせん断作
用により複数のスクラップ部材に切断するようにしたトリミングプレス加工装置であって
、
前記上型に設けたスクラップカッター刃先が前記上型トリミングカッター切り刃の基準ラ
インから下型側に突出するよう鋭角で構成されたことを特徴とするスクラップカッターを
備えたトリミングプレス加工装置。
【請求項２】
前記下型側に突出するスクラップカッター刃先の鋭角が刃先部分において７０°で構成さ
れることを特徴とする、請求項１に記載のトリミングプレス加工装置。
&#8195;

 
【考案の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
本考案は絞り成型後のトリミング工程において、製品となるパネル部のトリミングに続い
て、周囲の枠状のスクラップを回収するために細かく裁断するためのスクラップカッター
を備えたトリミングプレス加工装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
パネル状ワークの中央部の製品形状部からその周囲の枠状のスクラップ領域を上型および
下型に設けたトリミングカッター切り刃によってトリミングし、上型および下型側に設け
たスクラップカッターによりスクラップ細片に裁断するトリミング装置においては、トリ
ミングカッター切り刃とスクラップカッターが交差する部分でトリミングカッター切り刃
を一部上方へ迂回させ、上型スクラップカッター構成すると共に、下型スクラップカッタ
ーと係合してせん断によりトリミングするためのストロークを確保している。
【０００３】
　図１に示すように、自動車用ドアアウターは1枚（または右左で１枚）単位に寸断され
たシート状の材料で絞り成型されるが、その時、上型と下型で材料の周囲を保持し、絞り
成形が行われる。よって、周囲に製品で無い領域が枠状に付帯する。その付帯領域は、絞
り成型に続くトリミング工程においてせん断し、スクラップとして回収する。しかし、ト
リミング用の切り刃でのせん断だけではスクラップを回収するのが困難で、更にスクラッ
プカッターにて複数に細分化（Ｓｍ）することで、効率よく回収することができる。
【０００４】
図２においてはトリムライン（ＴＬ）とスクラップカッターライン（ＳＬ）がほぼ直角に
配置されていて、図に示す上型のスクラップカッター（４ａ）に対して下型のスクラップ
カッター（５ａ）を含めてひとつのユニットを構成する。図２－Ａは図２についての下型
ポンチ（１）及び下型スクラップカッター（５ａ）を示しており、点線の枠内で示した領
域を図２で示している。又、図２－Ｂは図２についての上型のトリミングダイ（４）及び
上型スクラップカッター（４ａ）を示しており、断面ａ１－ａ２及び断面ｂ１－ｂ２の位
置を示す。
【０００５】
図３においては、断面ａ１－ａ２を示し、スクラップカッターラインに対応した上型スク
ラップカッター（４ａ）と下型スクラップカッター（５ａ）の噛み合いにおいて、空中切
りが始まる寸前の状態を示しており、上型が更に下降して下死点に至った状態においては
上型切り刃（４ｂ）と下型切り刃（５ｂ）が係合する部分を除いてはスクラップ（Ｓ）の
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板厚より大きい一定のスキを確保している。
【０００６】
図４においては、断面ｂ１－ｂ２を示し、下型スクラップカッター（５ａ）の切り刃の断
面とトリミングの切り刃（点線）の位置の噛み合いから、上型トリミングの切り刃（３ａ
）の一部が一段低く（３ａ２）なっており、上型スクラップカッター切り刃（４ｂ）での
空中切り、そしてトリムラインのせん断に遅れて、スクラップカッターでのせん断がおこ
なわれる。下死点時にはトリミングの切り刃（点線）が下型スクラップカッター（５ａ）
と干渉しないようになっている。
【０００７】
更に図４において、上型スクラップカッター切り刃（４ｂ）がポンチ（１）上にあるパネ
ルに接する位置まで下降した段階でトリミング切り刃によるトリムラインのカットが始ま
る。しかし、下型スクラップカッター（５ａ）の上部に対応した上型のトリミングの切り
刃（３ａ２）の位置は周辺部の切り刃より僅かに上にあり、未だトリムカットはされてい
ない。更に下降すると３ａ２部のトリムカットが始まり、その後スクラップカッター切り
刃（４ｂ）によるスクラップのせん断が行われ、スクラップが細分化される。
この時、上型スクラップカッターがパネルに接した時点(Ｔ１)から更に下降して、スクラ
ップカッターによるスクラップのせん断が始まる時点（Ｔ２）。このＴ１からＴ２の間に
上型スクラップカッター切り刃（４ｂ）により空中切りと称される現象が発生する。
【０００８】
図５は上型スクラップカッター切り刃（４ｂ）がパネルに接する位置よりさらに１～２mm
食い込んだ空中切りの状態を示している。切り刃がパネルに当たり、トリムラインからス
クラップカッターの切り刃に沿って空中切りが発生する。
この空中切りは上型スクラップカッター切り刃と下型スクラップカッター切り刃との係合
によるせん断作用による切断ではなく、上型スクラップカッター切り刃による破断と言う
現象により発生する。
【０００９】
図６は断面ｂ１-ｂ２を表し、図５と同様に上型スクラップカッター切り刃（４ｂ）がパ
ネルに接する位置よりさらに１～２ｍｍ食い込んだ状態を示している。上型スクラップカ
ッター切り刃による空中切りの箇所は５～８ｍｍ程破断しており、最終的に上型が下死点
に到達した段階での上型スクラップカッターと下型スクラップカッターのせん断作用によ
る２度切りにおいて切り粉発生の要因となっている。
【００１０】
図７は図５より更に上型スクラップカッター切り刃が下がり、上型スクラップカッターと
下型スクラップカッターによるせん断作用が開始される直前の状態を示している。この状
態で上型トリミングカッターの当たり部（図７及び図２－Ｂの円内参照）がスクラップと
干渉し、下に押し下げることで、空中切りの破断面が下型スクラップカッター方向にずれ
て、空中切り部の一部がスクラップカッター上に乗り上げる現象が発生する。
【００１１】
図８は２度切りにより糸状の切り粉等が発生する状況を示す。
下死点においては、上型スクラップカッター切り刃と下型スクラップカッター切り刃の係
合によるスクラップのせん断が行われ、複数に細分化される。この時に図７の説明にある
ように、空中切りによる破断面がスクラップカッター方向にずれ、一部がスクラップカッ
ター上に乗り上げた部分が、続くせん断作用（２度切り）により糸状の切り粉や切り粉が
発生する。
【００１２】
いわゆる２度切りにより発生する糸状の切り粉や切り粉は主にスクラップカッター周辺に
散乱するが、一部は上型に付着したり、あるいはトリミング金型よりのパネル取り出しに
おいてパネルに付着したまま次工程に運ばれたりして、キズ発生等の原因となる。
【００１３】
図９は上型スクラップカッターが空中切りを行う段階におけるパネルの状況を示している



(4) JP 3201399 U 2015.12.10

10

20

30

40

50

。トリムライン（ＴＬ）とスクラップカッターライン（ＳＬ）が交差する部位のパネルは
上型スクラップカッター切り刃の部分で一部空中切りがされている（図９内斜線部）。こ
れにより下死点において二度切りが発生し、糸状の細長い切り粉や切り粉が発生する。
【００１４】
上型スクラップカッター（４ａ）による空中切りの段階において、空中切りが進まない状
況の段階において、下型スクラップカッター（５ａ）側のパネルトリム面は下に引っ張ら
れるが空中切りされずＴＬ側に引きちぎられる。その後はトリムせん断の切り刃が入って
きて２度切りに伴う切り粉が発生する。
【００１５】
　以上説明したように従来構成では、上型スクラップカッターの刃先が下型側クラップカ
ッターに係合する前に前記刃先がワークに作用してワークをいわゆる「空中切り」により
切断（破断）した後、下型側スクラップカッターに係合して再度切断するいわゆる「２度
切り」という現象が生ずるため切り粉が発生するという問題があった。
【００１６】
これの問題を解決するため例えば特開２００２－６６６４９（日産）では下型側クラップ
カッターの上型スクラップカッターと係合する部位の近傍に逃がしを設け、上型スクラッ
プカッターの切り刃がワークを引きちぎった後、再度上型スクラップカッターと係合して
「２度切り」により切り粉が発生することを防止する構造が提案されている。
　しかしこの構造によれば上型スクラップカッターの切り刃がトリムラインに沿ってワー
クを引きちぎる際に生じる切粉の発生は防止することはできない。
【考案の開示】
【考案が解決しようとする課題】
【００１７】
本考案は以上のような課題に着目してなされたもので、いわゆる空中切り現象で発生する
切断面での２度切りによる切り粉の発生を防止できるようにしたスクラップカッターを提
供しようとするものである。
【課題を解決するための手段】
【００１８】
請求項１に記載の考案では、パネル状ワークの中央部の製品形状部からその周囲の枠状の
スクラップ領域を、上型および下型に各々設けたトリミング切り刃相互のせん断作用によ
ってトリミングするとともに、そのスクラップ領域を上型および下型に各々設けたスクラ
ップカッター相互のせん断作用により複数のスクラップ部材に切断するようにしたトリミ
ングプレス加工装置において、前記上型に設けたスクラップカッター刃先を前記上型トリ
ミングカッター切り刃の基準ラインから下型側に突出するよう鋭角で構成したことを特徴
とする。
【００１９】
トリミングカッター切り刃の刃先を鋭利に構成することで、上型スクラップカッターが最
初にワークに押付けられワークを切断する「空中切り」及び「引きちぎり」と言う状況か
ら、確実に下型スクラップカッター方向に「空中切り」させることが出来ることで切り粉
の発生が抑制できる。また上型側スクラップカッターが下型側スクラップカッターに係合
する際に刃先が下側に突出することで、空中切りされたワーク（スクラップ領域）が下方
向に迂回し、端部が刃先より突出しない状態になるため２度切りが発生することなく切り
粉発生が防止できる。
【００２０】
またこの構造によれば上型側スクラップカッターと下型側クラップカッターの係合による
スクラップカッターのせん断機能は確保されているため、何らかの原因で「空中切り」で
スクラップが切断されなかった場合でも本来のせん断機能により確実にスクラップが切断
され、ラインが停止したりする不具合が防止できる。
【００２１】
請求項２に記載の考案では、請求項１の特徴に加え更に前記下型側に突出するスクラップ
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カッター刃先の鋭角を刃先部分において７０°で構成されることを特徴とする。
【００２２】
　この構成によりスクラップを確実に「空中切り」させるに十分な鋭利な刃先とすると共
に、容易に刃先が磨耗・損傷することの無い十分な強度を持った刃先とすること出来る。
【考案の効果】
【００２３】
本考案の構成によりクラップカッターに起因する糸切り粉・切り粉の発生が大幅に低減で
きる。これら糸切り粉や切り粉は主にスクラップカッター周辺に散乱するが、一部は上型
に付着したり、トリミング金型よりパネル取り出しの段階において次工程に運ばれたりし
て金型やパネルに付着し、キズ発生等の原因となる。本考案はスクラップカッターによる
切り粉の発生を大幅に抑制できるので、これらに起因する不良品の発生を大幅に減少させ
ることが出来、生産性の向上及び原価の低減に寄与できる。
【図面の簡単な説明】
【００２４】
【図１】トリミング工程におけるトリムラインとスクラップカットラインを示す。
【図２】上型と下型のスクラップカッターの平面図で、断面ａ１－ａ２、断面ｂ１－ｂ２
を示す。
【図２－Ａ】下型ポンチ及びスクラップカッターのユニットを示す。点線枠で図２の範囲
を示す。
【図２－Ｂ】上型のトリミングダイ及びスクラップカッターを示す。上型における図２の
断面を示す。
【図３】断面ａ１－ａ２における上型スクラップカッターと下型スクラップカッターで、
上型の切り刃（４ｂ）がスクラップ（Ｓ）に接していない空中切り直前の状態を示す。
【図４】断面ｂ１－ｂ２における上型スクラップカッター（４ａ）と下型スクラップカッ
ター（５ａ）で図３と同じ空中切り直前のタイミングにおける状態を示す。
【図５】上型が下降し、上型スクラップカッター（４ａ）において空中切りが発生してい
る状態を示す。
【図６】図５における空中切りを、断面ｂ１－ｂ２における破断状況として示す。
【図７】断面ａ１－ａ２において、上型スクラップカッターの当り部領域がスクラップに
干渉し、スクラップがずれる状態を示す。
【図８】下死点における断面ａ１－ａ２において、上型スクラップカッターの切り刃での
せん断作用により糸切り粉が発生する状態を示す。
【図９】以前の金型における上型スクラップカッター切り刃がパネルに１～２mm食い込ん
だ状態（空中切り）におけるスクラップカッター切り刃部・トリムカット部の製品パネル
及びスクラップの破断状況を示す。
【図１０】断面ａ１－ａ２における上型スクラップカッター（４ａ）が70度の鋭角で下型
側に突出するよう構成された傾斜部（４ｃ）を持つ構造を示し、スクラップに接していな
い状態を示す。
【図１１】断面ｂ１－ｂ２における上型スクラップカッターが70度の鋭角で下型側に突出
するよう構成された傾斜部を持つ構造（４ｃ）を示し、スクラップに接していない状態を
示す。
【図１２】上型スクラップカッターが７０度の鋭角で下型側に突出するよう構成された傾
斜部の詳細を示す。
【図１３】上型スクラップカッターにおいて７０度の鋭角で下型側に突出するよう構成さ
れた傾斜部の斜視図を示す。
【図１４】上型スクラップカッターが７０度の鋭角で下型側に突出するよう構成された傾
斜部を持つ構造によりスクラップカッター側に空中切りされたパネルが２度切りされない
状況を示す。又、確実にスクラップカッター側に空中切りさせることでトリムライン側に
引きちぎれる現象も無くなる。
【図１５】本考案での空中切りの状態を示す。図９と異なりトリムライン部の破断が無い
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。
【考案を実施するための形態】
【００２５】
以下、本考案の実施形態を図面に基づいて詳細に説明する。またスクラップカッター刃先
の形状以外は従来技術と同様なので、背景技術の説明で用いた図を流用しつつ説明する。
本考案はパネル状ワークの中央部の製品形状部からその周囲の枠状のスクラップ領域を上
型および下型に設けたトリミングカッター切り刃によってトリミングし、上型および下型
側に設けたスクラップカッターによりスクラップ細片に裁断するトリミング装置に適用さ
れる。
【００２６】
例えば図１に示すように、自動車用ドアアウターは1枚（または右左で１枚）単位に寸断
されたシート状の材料で絞り成型されるが、その時、上型と下型のブランクホルダーと呼
ばれる部位で構成材料の周囲を保持し、絞り成形が行われる。よって、周囲に製品で無い
領域が枠状に付帯する。その付帯領域は、絞り成型に続くトリミング工程においてせん断
し、スクラップとして回収する。しかし、この環状につながったスクラップは更にスクラ
ップカッターにて複数に細分化（Ｓｍ）することで、効率よく回収するようにしている。
【００２７】
先ず本考案に係るスクラップカッターの構成を説明する。
図２に示すようにトリムライン（ＴＬ）とスクラップカッターライン（ＳＬ）がほぼ直角
に配置されていて、図に示す下型のスクラップカッター（４ａ）に対して上型のスクラッ
プカッター（５ａ）を含めてひとつのユニットを構成する。図２－Ａは図２についての下
型ポンチ（１）及び下型スクラップカッター（５ａ）全体の斜視図を示しており、点線の
枠内で示した領域を図２で示している。又、図２－Ｂは図２についての上型のトリミング
ダイ（４）及び上型スクラップカッター（４ａ）を示しており、断面ａ１－ａ２及び断面
ｂ１－ｂ２の位置を示す。
【００２８】
また本考案に係る上型に設けたスクラップカッター切り刃については、図１０に示すよう
に先端が上型トリミングカッター切り刃基準ラインから２～３ｍｍ程スクラップカッター
切り刃に沿って７０度の鋭角で下型側に突出するよう構成された傾斜部（４ｃ）を持つよ
う構成する。
図１０は断面ａ１－ａ２方向、図１１は断面ｂ１－ｂ２方向における構造を示す。又、図
１１は断面ｂ１－ｂ２における上型スクラップカッター切り刃の傾斜部（４ｃ）を斜線で
示している。
【００２９】
図１２は鋭角で下型側に突出するよう構成された傾斜部（４ｃ）の詳細をしめしている。
スクラップカッター切り刃（４ｂ）は２～３ｍｍ突出しており、７０度の鋭角での傾斜部
を有し、以前の面と接するところはＲ１７の丸みを持たせてある。図１３は実際の上型ス
クラップカッターにおける鋭角で下型側に突出するよう構成された傾斜部（４ｃ）を示し
ており、トリムライン側からの傾斜部の長さ（４ｃ－１）は、空中切りによって破断する
５～８ｍｍ以上とし、それに続く傾斜部（４ｃ－２）は徐々に傾斜の無い形に変わってい
く。
【００３０】
　次にトリム工程における本考案に係るスクラップカッターの作動を説明する。
　上型及び下型は図示しない上型ホルダー及び下型ホルダーを介してプレス装置のスライ
ド及びボルスターに各々固定される。また上型及び下型は中央の製品領域と周囲のスクラ
ップ領域を各々分離して構成されており、このうち製品領域に係る上型はクッションを介
して上型ホルダーに可動式に固定されている。このクッションの作用によりこの製品領域
に係る上型はトリム作動を行う際に、ワークの製品部分を一定の把持力で把持するパッド
としての機能を有する。また必要に応じ製品領域に係る上型及び下型にはピアス機能が付
加されている。
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【００３１】
　また下型製品領域の周縁部、すなわち下型トリムラインには下型トリミングカッター切
り刃が構成されており、上型スクラップ領域の内縁部には上型トリミングカッター切り刃
が構成されている。両トリミングカッター切り刃同士のクリアランスは切粉の発生を最小
にするようクリアランス管理され、両トリミングカッター切り刃同士のせん断により製品
外縁部のトリミングが行われる。
【００３２】
プレス装置の作動に従って説明すると、先ず型が開いた上死点付近の状態で、図示しない
マテハン装置により前工程でドロー加工を施工された自動車用ドアアウターパネル材が下
型上に配置される。次いでプレス装置の下降を始めると、まず製品領域に係る上型が製品
領域に係る下型に当接し、ピアス機能が付加されている場合はピアス加工を行うと共に、
クッションの作用でワークに一定の把持力を発生する。
ワークが把持された状態で、その後上型トリミングカッター切り刃が下降により、製品外
縁部に当接しせん断を開始する。スクラップカッター切り刃（４ｂ）が突出し、７０度の
鋭角での傾斜部を有しているため先ず最初に傾斜部の先端が製品外縁部に当接する。
【００３３】
図１４は、図２で示すスクラップカッターの断面ａ１－ａ２部を示す。断面ａ１－ａ２は
上型スクラップカッター切り刃が下降しパネルに当たり、いわゆる空中切りが始まった状
態から更にスクラップカッターの上刃と下刃でのせん断切りが始まる寸前の状態を示す。
上型スクラップカッター切り刃により空中切りされたスクラップ部位は、上型が下降する
につれ上型スクラップカッター切り刃の鋭角部により下向きにカールされた状態になる。
これにより下型スクラップカッター切り刃の位置からカールされたスクラップの端部は離
れ、スキ（ＳＳ）を生じる。これにより、上型スクラップカッター切り刃の鋭角部で空中
切りされた破断面について２度切りを避けることができる。
【００３４】
更に上型スクラップカッター切り刃における空中切りのタイミングが切り刃を鋭角にする
ことで２～３ｍｍの喰いこみ量分早くなり、その分上型トリミングカッター当たり部がス
クラップに当たるタイミングが遅れることになり、結果的にスクラップが図１４に示す矢
印の方向にずれにくくなっている。また、空中切りのカール部が上型スクラップカッター
切り刃の鋭角部で抑えられ、更にずれにくい構造となっている。
【００３５】
図１５は上型スクラップカッター切り刃における空中切り状態における製品パネル部（Ｐ
ａ）とスクラップ部（Ｓ）のせん断及び破断の状況を示す。トリムライン（ＴＬ）は下型
スクラップカッター（５ａ）に対向する部位を除きせん断が進んでいる。
鋭角で構成された上型スクラップカッター切り刃により確実にスクラップカッター方向に
５～８ｍｍ空中切りさせることができるため、以前の上型スクラップカッター切り刃にお
いて空中切りされない時に発生する製品パネルのトリムライン側に沿って引きちぎる（破
断）現象が無くなり、トリムラインのせん断時による２度切りも避けることができる。
【００３６】
図１２に示すように、下型側に突出する下型スクラップカッター切り刃の刃先部分におい
て７０度で構成されることを特徴とする。
刃先の角度は小さいほど鋭角の度合いが大きく、空中切りが容易で、かつ上型トリミング
カッターの当たりによるずれが少なくなる。
その反面、切り刃（４ｂ）の損傷による修理・メンテナンスが増える傾向にあり、さまざ
まな条件でのテスト実施により７０度が最適値であることを導き出している。
【００３７】
　以上の作動により、トリミングカッター切り刃の作用と前後して上型・下型スクラップ
カッター切り刃が作用することで、ワークの製品部分と環状のスクラップが先ず分離され
、次いで環状のスクラップが複数個に分離される。
【００３８】
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　プレス装置の作動が下死点を過ぎて型が開くと、環状のスクラップが複数個に分離され
た効果によりスクラップの排出が円滑に行われる。また図示しないマテハン装置により加
工の終わった製品が次工程に搬送され、次のパネル材が同じくマテハン装置により配置さ
れ次のサイクルの加工が開始する。
【符号の説明】
【００３９】
１　　ポンチ（下型）
２　　ダイ（下型）
２ａ　トリミング切り刃（下型）    
３　　パッド（上型）
３ａ　トリミングカッター（上型）
３ｂ　トリミングカッター切り刃（上型）
４　　ダイ（上型）
４ａ　上型スクラップカッター
４ｂ　上型スクラップカッター切り刃
４ｃ　70度の鋭角で下型側に突出するよう構成された傾斜部
５ａ　下型スクラップカッター
５ｂ　下型スクラップカッター切り刃
Pa　　製品パネル、パネル、パネル状ワーク
Ｓ　　スクラップ（非製品部領域）
Ｓｍ　スクラップ細片       
ＳＬ　スクラップカットライン
ＴＬ　トリムライン
ＳＳ　スクラップカッター切り刃と空中切りされたスクラップ端面とのスキ
&#8195;
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【図１】

【図２】

【図２－Ａ】

【図２－Ｂ】

【図３】
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【図７】

【図８】

【図９】

【図１０】

【図１１】

【図１２】

【図１３】

【図１４】
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【図１５】

【図１６】

【手続補正書】
【提出日】平成27年10月9日(2015.10.9)
【手続補正１】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【考案の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
本考案は絞り成型後のトリミング工程において、製品となるパネル部のトリミングに続い
て、周囲の枠状のスクラップを回収するために細かく裁断するためのスクラップカッター
を備えたトリミングプレス加工装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
パネル状ワークの中央部の製品形状部からその周囲の枠状のスクラップ領域を上型および
下型に設けたトリミングカッター切り刃によってトリミングし、上型および下型側に設け
たスクラップカッターによりスクラップ細片に裁断するトリミング装置においては、トリ
ミングカッター切り刃とスクラップカッターが交差する部分でトリミングカッター切り刃
を一部上方へ迂回させ、上型スクラップカッター構成すると共に、下型スクラップカッタ
ーと係合してせん断によりトリミングするためのストロークを確保している。
【０００３】
　図１に示すように、自動車用ドアアウターは1枚（または右左で１枚）単位に寸断され
たシート状の材料で絞り成型されるが、その時、上型と下型で材料の周囲を保持し、絞り
成形が行われる。よって、周囲に製品で無い領域が枠状に付帯する。その付帯領域は、絞
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り成型に続くトリミング工程においてせん断し、スクラップとして回収する。しかし、ト
リミング用の切り刃でのせん断だけではスクラップを回収するのが困難で、更にスクラッ
プカッターにて複数に細分化（Ｓｍ）することで、効率よく回収することができる。
【０００４】
図２においてはトリムライン（ＴＬ）とスクラップカッターライン（ＳＬ）がほぼ直角に
配置されていて、図に示す上型のスクラップカッター（４ａ）に対して下型のスクラップ
カッター（５ａ）を含めてひとつのユニットを構成する。図２－Ａは図２についての下型
ポンチ（１）及び下型スクラップカッター（５ａ）を示しており、点線の枠内で示した領
域を図２で示している。又、図２－Ｂは図２についての上型のトリミングダイ（４）及び
上型スクラップカッター（４ａ）を示しており、断面ａ１－ａ２及び断面ｂ１－ｂ２の位
置を示す。
【０００５】
図３においては、断面ａ１－ａ２を示し、スクラップカッターラインに対応した上型スク
ラップカッター（４ａ）と下型スクラップカッター（５ａ）の噛み合いにおいて、空中切
りが始まる寸前の状態を示しており、上型が更に下降して下死点に至った状態においては
上型切り刃（４ｂ）と下型切り刃（５ｂ）が係合する部分を除いてはスクラップ（Ｓ）の
板厚より大きい一定のスキを確保している。
【０００６】
図４においては、断面ｂ１－ｂ２を示し、下型スクラップカッター（５ａ）の切り刃の断
面とトリミングの切り刃（点線）の位置の噛み合いから、上型トリミングの切り刃（３ａ
）の一部が一段低く（３ａ２）なっており、上型スクラップカッター切り刃（４ｂ）での
空中切り、そしてトリムラインのせん断に遅れて、スクラップカッターでのせん断がおこ
なわれる。下死点時にはトリミングの切り刃（点線）が下型スクラップカッター（５ａ）
と干渉しないようになっている。
【０００７】
更に図４において、上型スクラップカッター切り刃（４ｂ）がポンチ（１）上にあるパネ
ルに接する位置まで下降した段階でトリミング切り刃によるトリムラインのカットが始ま
る。しかし、下型スクラップカッター（５ａ）の上部に対応した上型のトリミングの切り
刃（３ａ２）の位置は周辺部の切り刃より僅かに上にあり、未だトリムカットはされてい
ない。更に下降すると３ａ２部のトリムカットが始まり、その後スクラップカッター切り
刃（４ｂ）によるスクラップのせん断が行われ、スクラップが細分化される。
この時、上型スクラップカッターがパネルに接した時点(Ｔ１)から更に下降して、スクラ
ップカッターによるスクラップのせん断が始まる時点（Ｔ２）。このＴ１からＴ２の間に
上型スクラップカッター切り刃（４ｂ）により空中切りと称される現象が発生する。
【０００８】
図５は上型スクラップカッター切り刃（４ｂ）がパネルに接する位置よりさらに１～２mm
食い込んだ空中切りの状態を示している。切り刃がパネルに当たり、トリムラインからス
クラップカッターの切り刃に沿って空中切りが発生する。
この空中切りは上型スクラップカッター切り刃と下型スクラップカッター切り刃との係合
によるせん断作用による切断ではなく、上型スクラップカッター切り刃による破断と言う
現象により発生する。
【０００９】
図６は断面ｂ１-ｂ２を表し、図５と同様に上型スクラップカッター切り刃（４ｂ）がパ
ネルに接する位置よりさらに１～２ｍｍ食い込んだ状態を示している。上型スクラップカ
ッター切り刃による空中切りの箇所は５～８ｍｍ程破断しており、最終的に上型が下死点
に到達した段階での上型スクラップカッターと下型スクラップカッターのせん断作用によ
る２度切りにおいて切り粉発生の要因となっている。
【００１０】
図７は図５より更に上型スクラップカッター切り刃が下がり、上型スクラップカッターと
下型スクラップカッターによるせん断作用が開始される直前の状態を示している。この状
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態で上型トリミングカッターの当たり部（図７及び図２－Ｂの円内参照）がスクラップと
干渉し、下に押し下げることで、空中切りの破断面が下型スクラップカッター方向にずれ
て、空中切り部の一部がスクラップカッター上に乗り上げる現象が発生する。
【００１１】
図８は２度切りにより糸状の切り粉等が発生する状況を示す。
下死点においては、上型スクラップカッター切り刃と下型スクラップカッター切り刃の係
合によるスクラップのせん断が行われ、複数に細分化される。この時に図７の説明にある
ように、空中切りによる破断面がスクラップカッター方向にずれ、一部がスクラップカッ
ター上に乗り上げた部分が、続くせん断作用（２度切り）により糸状の切り粉や切り粉が
発生する。
【００１２】
いわゆる２度切りにより発生する糸状の切り粉や切り粉は主にスクラップカッター周辺に
散乱するが、一部は上型に付着したり、あるいはトリミング金型よりのパネル取り出しに
おいてパネルに付着したまま次工程に運ばれたりして、キズ発生等の原因となる。
【００１３】
図９は上型スクラップカッターが空中切りを行う段階におけるパネルの状況を示している
。トリムライン（ＴＬ）とスクラップカッターライン（ＳＬ）が交差する部位のパネルは
上型スクラップカッター切り刃の部分で一部空中切りがされている（図９内斜線部）。こ
れにより下死点において二度切りが発生し、糸状の細長い切り粉や切り粉が発生する。
【００１４】
上型スクラップカッター（４ａ）による空中切りの段階において、空中切りが進まない状
況の段階において、下型スクラップカッター（５ａ）側のパネルトリム面は下に引っ張ら
れるが空中切りされずＴＬ側に引きちぎられる。その後はトリムせん断の切り刃が入って
きて２度切りに伴う切り粉が発生する。
【００１５】
　以上説明したように従来構成では、上型スクラップカッターの刃先が下型側クラップカ
ッターに係合する前に前記刃先がワークに作用してワークをいわゆる「空中切り」により
切断（破断）した後、下型側スクラップカッターに係合して再度切断するいわゆる「２度
切り」という現象が生ずるため切り粉が発生するという問題があった。
【００１６】
これの問題を解決するため例えば特開２００２－６６６４９（日産）では下型側クラップ
カッターの上型スクラップカッターと係合する部位の近傍に逃がしを設け、上型スクラッ
プカッターの切り刃がワークを引きちぎった後、再度上型スクラップカッターと係合して
「２度切り」により切り粉が発生することを防止する構造が提案されている。
　しかしこの構造によれば上型スクラップカッターの切り刃がトリムラインに沿ってワー
クを引きちぎる際に生じる切粉の発生は防止することはできない。
【考案の開示】
【考案が解決しようとする課題】
【００１７】
本考案は以上のような課題に着目してなされたもので、いわゆる空中切り現象で発生する
切断面での２度切りによる切り粉の発生を防止できるようにしたスクラップカッターを提
供しようとするものである。
【課題を解決するための手段】
【００１８】
請求項１に記載の考案では、パネル状ワークの中央部の製品形状部からその周囲の枠状の
スクラップ領域を、上型および下型に各々設けたトリミング切り刃相互のせん断作用によ
ってトリミングするとともに、そのスクラップ領域を上型および下型に各々設けたスクラ
ップカッター相互のせん断作用により複数のスクラップ部材に切断するようにしたトリミ
ングプレス加工装置において、前記上型に設けたスクラップカッター刃先を前記上型トリ
ミングカッター切り刃の基準ラインから下型側に突出するよう鋭角で構成したことを特徴
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とする。
【００１９】
トリミングカッター切り刃の刃先を鋭利に構成することで、上型スクラップカッターが最
初にワークに押付けられワークを切断する「空中切り」及び「引きちぎり」と言う状況か
ら、確実に下型スクラップカッター方向に「空中切り」させることが出来ることで切り粉
の発生が抑制できる。また上型側スクラップカッターが下型側スクラップカッターに係合
する際に刃先が下側に突出することで、空中切りされたワーク（スクラップ領域）が下方
向に迂回し、端部が刃先より突出しない状態になるため２度切りが発生することなく切り
粉発生が防止できる。
【００２０】
またこの構造によれば上型側スクラップカッターと下型側クラップカッターの係合による
スクラップカッターのせん断機能は確保されているため、何らかの原因で「空中切り」で
スクラップが切断されなかった場合でも本来のせん断機能により確実にスクラップが切断
され、ラインが停止したりする不具合が防止できる。
【００２１】
請求項２に記載の考案では、請求項１の特徴に加え更に前記下型側に突出するスクラップ
カッター刃先の鋭角を刃先部分において７０°で構成されることを特徴とする。
【００２２】
　この構成によりスクラップを確実に「空中切り」させるに十分な鋭利な刃先とすると共
に、容易に刃先が磨耗・損傷することの無い十分な強度を持った刃先とすること出来る。
【考案の効果】
【００２３】
本考案の構成によりクラップカッターに起因する糸切り粉・切り粉の発生が大幅に低減で
きる。これら糸切り粉や切り粉は主にスクラップカッター周辺に散乱するが、一部は上型
に付着したり、トリミング金型よりパネル取り出しの段階において次工程に運ばれたりし
て金型やパネルに付着し、キズ発生等の原因となる。本考案はスクラップカッターによる
切り粉の発生を大幅に抑制できるので、これらに起因する不良品の発生を大幅に減少させ
ることが出来、生産性の向上及び原価の低減に寄与できる。
【図面の簡単な説明】
【００２４】
【図１】トリミング工程におけるトリムラインとスクラップカットラインを示す。
【図２】上型と下型のスクラップカッターの平面図で、断面ａ１－ａ２、断面ｂ１－ｂ２
を示す。
【図２－Ａ】下型ポンチ及びスクラップカッターのユニットを示す。点線枠で図２の範囲
を示す。
【図２－Ｂ】上型のトリミングダイ及びスクラップカッターを示す。上型における図２の
断面を示す。
【図３】断面ａ１－ａ２における上型スクラップカッターと下型スクラップカッターで、
上型の切り刃（４ｂ）がスクラップ（Ｓ）に接していない空中切り直前の状態を示す。
【図４】断面ｂ１－ｂ２における上型スクラップカッター（４ａ）と下型スクラップカッ
ター（５ａ）で図３と同じ空中切り直前のタイミングにおける状態を示す。
【図５】上型が下降し、上型スクラップカッター（４ａ）において空中切りが発生してい
る状態を示す。
【図６】図５における空中切りを、断面ｂ１－ｂ２における破断状況として示す。
【図７】断面ａ１－ａ２において、上型スクラップカッターの当り部領域がスクラップに
干渉し、スクラップがずれる状態を示す。
【図８】下死点における断面ａ１－ａ２において、上型スクラップカッターの切り刃での
せん断作用により糸切り粉が発生する状態を示す。
【図９】以前の金型における上型スクラップカッター切り刃がパネルに１～２mm食い込ん
だ状態（空中切り）におけるスクラップカッター切り刃部・トリムカット部の製品パネル
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及びスクラップの破断状況を示す。
【図１０】断面ａ１－ａ２における上型スクラップカッター（４ａ）が70度の鋭角で下型
側に突出するよう構成された傾斜部（４ｃ）を持つ構造を示し、スクラップに接していな
い状態を示す。
【図１１】断面ｂ１－ｂ２における上型スクラップカッターが70度の鋭角で下型側に突出
するよう構成された傾斜部を持つ構造（４ｃ）を示し、スクラップに接していない状態を
示す。
【図１２】上型スクラップカッターが７０度の鋭角で下型側に突出するよう構成された傾
斜部の詳細を示す。
【図１３】上型スクラップカッターにおいて７０度の鋭角で下型側に突出するよう構成さ
れた傾斜部の斜視図を示す。
【図１４】上型スクラップカッターが７０度の鋭角で下型側に突出するよう構成された傾
斜部を持つ構造によりスクラップカッター側に空中切りされたパネルが２度切りされない
状況を示す。又、確実にスクラップカッター側に空中切りさせることでトリムライン側に
引きちぎれる現象も無くなる。
【図１５】本考案での空中切りの状態を示す。図９と異なりトリムライン部の破断が無い
。
【考案を実施するための形態】
【００２５】
以下、本考案の実施形態を図面に基づいて詳細に説明する。またスクラップカッター刃先
の形状以外は従来技術と同様なので、背景技術の説明で用いた図を流用しつつ説明する。
本考案はパネル状ワークの中央部の製品形状部からその周囲の枠状のスクラップ領域を上
型および下型に設けたトリミングカッター切り刃によってトリミングし、上型および下型
側に設けたスクラップカッターによりスクラップ細片に裁断するトリミング装置に適用さ
れる。
【００２６】
例えば図１に示すように、自動車用ドアアウターは1枚（または右左で１枚）単位に寸断
されたシート状の材料で絞り成型されるが、その時、上型と下型のブランクホルダーと呼
ばれる部位で構成材料の周囲を保持し、絞り成形が行われる。よって、周囲に製品で無い
領域が枠状に付帯する。その付帯領域は、絞り成型に続くトリミング工程においてせん断
し、スクラップとして回収する。しかし、この環状につながったスクラップは更にスクラ
ップカッターにて複数に細分化（Ｓｍ）することで、効率よく回収するようにしている。
【００２７】
先ず本考案に係るスクラップカッターの構成を説明する。
図２に示すようにトリムライン（ＴＬ）とスクラップカッターライン（ＳＬ）がほぼ直角
に配置されていて、図に示す下型のスクラップカッター（４ａ）に対して上型のスクラッ
プカッター（５ａ）を含めてひとつのユニットを構成する。図２－Ａは図２についての下
型ポンチ（１）及び下型スクラップカッター（５ａ）全体の斜視図を示しており、点線の
枠内で示した領域を図２で示している。又、図２－Ｂは図２についての上型のトリミング
ダイ（４）及び上型スクラップカッター（４ａ）を示しており、断面ａ１－ａ２及び断面
ｂ１－ｂ２の位置を示す。
【００２８】
また本考案に係る上型に設けたスクラップカッター切り刃については、図１０に示すよう
に先端が上型トリミングカッター切り刃基準ラインから２～３ｍｍ程スクラップカッター
切り刃に沿って７０度の鋭角で下型側に突出するよう構成された傾斜部（４ｃ）を持つよ
う構成する。
図１０は断面ａ１－ａ２方向、図１１は断面ｂ１－ｂ２方向における構造を示す。又、図
１１は断面ｂ１－ｂ２における上型スクラップカッター切り刃の傾斜部（４ｃ）を斜線で
示している。
【００２９】
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図１２は鋭角で下型側に突出するよう構成された傾斜部（４ｃ）の詳細をしめしている。
スクラップカッター切り刃（４ｂ）は２～３ｍｍ突出しており、７０度の鋭角での傾斜部
を有し、以前の面と接するところはＲ１７の丸みを持たせてある。図１３は実際の上型ス
クラップカッターにおける鋭角で下型側に突出するよう構成された傾斜部（４ｃ）を示し
ており、トリムライン側からの傾斜部の長さ（４ｃ－１）は、空中切りによって破断する
５～８ｍｍ以上とし、それに続く傾斜部（４ｃ－２）は徐々に傾斜の無い形に変わってい
く。
【００３０】
　次にトリム工程における本考案に係るスクラップカッターの作動を説明する。
　上型及び下型は図示しない上型ホルダー及び下型ホルダーを介してプレス装置のスライ
ド及びボルスターに各々固定される。また上型及び下型は中央の製品領域と周囲のスクラ
ップ領域を各々分離して構成されており、このうち製品領域に係る上型はクッションを介
して上型ホルダーに可動式に固定されている。このクッションの作用によりこの製品領域
に係る上型はトリム作動を行う際に、ワークの製品部分を一定の把持力で把持するパッド
としての機能を有する。また必要に応じ製品領域に係る上型及び下型にはピアス機能が付
加されている。
【００３１】
　また下型製品領域の周縁部、すなわち下型トリムラインには下型トリミングカッター切
り刃が構成されており、上型スクラップ領域の内縁部には上型トリミングカッター切り刃
が構成されている。両トリミングカッター切り刃同士のクリアランスは切粉の発生を最小
にするようクリアランス管理され、両トリミングカッター切り刃同士のせん断により製品
外縁部のトリミングが行われる。
【００３２】
プレス装置の作動に従って説明すると、先ず型が開いた上死点付近の状態で、図示しない
マテハン装置により前工程でドロー加工を施工された自動車用ドアアウターパネル材が下
型上に配置される。次いでプレス装置の下降を始めると、まず製品領域に係る上型が製品
領域に係る下型に当接し、ピアス機能が付加されている場合はピアス加工を行うと共に、
クッションの作用でワークに一定の把持力を発生する。
ワークが把持された状態で、その後上型トリミングカッター切り刃が下降により、製品外
縁部に当接しせん断を開始する。スクラップカッター切り刃（４ｂ）が突出し、７０度の
鋭角での傾斜部を有しているため先ず最初に傾斜部の先端が製品外縁部に当接する。
【００３３】
図１４は、図２で示すスクラップカッターの断面ａ１－ａ２部を示す。断面ａ１－ａ２は
上型スクラップカッター切り刃が下降しパネルに当たり、いわゆる空中切りが始まった状
態から更にスクラップカッターの上刃と下刃でのせん断切りが始まる寸前の状態を示す。
上型スクラップカッター切り刃により空中切りされたスクラップ部位は、上型が下降する
につれ上型スクラップカッター切り刃の鋭角部により下向きにカールされた状態になる。
これにより下型スクラップカッター切り刃の位置からカールされたスクラップの端部は離
れ、スキ（ＳＳ）を生じる。これにより、上型スクラップカッター切り刃の鋭角部で空中
切りされた破断面について２度切りを避けることができる。
【００３４】
更に上型スクラップカッター切り刃における空中切りのタイミングが切り刃を鋭角にする
ことで２～３ｍｍの喰いこみ量分早くなり、その分上型トリミングカッター当たり部がス
クラップに当たるタイミングが遅れることになり、結果的にスクラップが図１４に示す矢
印の方向にずれにくくなっている。また、空中切りのカール部が上型スクラップカッター
切り刃の鋭角部で抑えられ、更にずれにくい構造となっている。
【００３５】
図１５は上型スクラップカッター切り刃における空中切り状態における製品パネル部（Ｐ
ａ）とスクラップ部（Ｓ）のせん断及び破断の状況を示す。トリムライン（ＴＬ）は下型
スクラップカッター（５ａ）に対向する部位を除きせん断が進んでいる。
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鋭角で構成された上型スクラップカッター切り刃により確実にスクラップカッター方向に
５～８ｍｍ空中切りさせることができるため、以前の上型スクラップカッター切り刃にお
いて空中切りされない時に発生する製品パネルのトリムライン側に沿って引きちぎる（破
断）現象が無くなり、トリムラインのせん断時による２度切りも避けることができる。
【００３６】
図１２に示すように、下型側に突出する下型スクラップカッター切り刃の刃先部分におい
て７０度で構成されることを特徴とする。
刃先の角度は小さいほど鋭角の度合いが大きく、空中切りが容易で、かつ上型トリミング
カッターの当たりによるずれが少なくなる。
その反面、切り刃（４ｂ）の損傷による修理・メンテナンスが増える傾向にあり、さまざ
まな条件でのテスト実施により７０度が最適値であることを導き出している。
【００３７】
　以上の作動により、トリミングカッター切り刃の作用と前後して上型・下型スクラップ
カッター切り刃が作用することで、ワークの製品部分と環状のスクラップが先ず分離され
、次いで環状のスクラップが複数個に分離される。
【００３８】
　プレス装置の作動が下死点を過ぎて型が開くと、環状のスクラップが複数個に分離され
た効果によりスクラップの排出が円滑に行われる。また図示しないマテハン装置により加
工の終わった製品が次工程に搬送され、次のパネル材が同じくマテハン装置により配置さ
れ次のサイクルの加工が開始する。
【符号の説明】
【００３９】
１　　ポンチ（下型）
２　　ダイ（下型）
２ａ　トリミング切り刃（下型）    
３　　パッド（上型）
３ａ　トリミングカッター（上型）
３ｂ　トリミングカッター切り刃（上型）
４　　ダイ（上型）
４ａ　上型スクラップカッター
４ｂ　上型スクラップカッター切り刃
４ｃ　70度の鋭角で下型側に突出するよう構成された傾斜部
５ａ　下型スクラップカッター
５ｂ　下型スクラップカッター切り刃
Pa　　製品パネル、パネル、パネル状ワーク
Ｓ　　スクラップ（非製品部領域）
Ｓｍ　スクラップ細片       
ＳＬ　スクラップカットライン
ＴＬ　トリムライン
ＳＳ　スクラップカッター切り刃と空中切りされたスクラップ端面とのスキ
 
【手続補正２】
【補正対象書類名】実用新案登録請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【実用新案登録請求の範囲】
【請求項１】
パネル状ワークの中央部の製品形状部からその周囲の枠状のスクラップ領域を、上型およ
び下型に各々設けたトリミング切り刃相互のせん断作用によってトリミングするとともに
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、そのスクラップ領域を上型および下型に各々設けたスクラップカッター相互のせん断作
用により複数のスクラップ部材に切断するようにしたトリミングプレス加工装置であって
、
前記上型に設けたスクラップカッター刃先が前記上型トリミングカッター切り刃の基準ラ
インから下型側に突出するよう鋭角で構成されたことを特徴とするスクラップカッターを
備えたトリミングプレス加工装置。
【請求項２】
前記下型側に突出するスクラップカッター刃先の鋭角が刃先部分において７０°で構成さ
れることを特徴とする、請求項１に記載のトリミングプレス加工装置。
 
【手続補正４】
【補正対象書類名】図面
【補正対象項目名】全図
【補正方法】変更
【補正の内容】

【図１】

【図２】

【図２－Ａ】

【図２－Ｂ】



(19) JP 3201399 U 2015.12.10

【図３】

【図４】

【図５】

【図６】

【図７】

【図８】

【図９】

【図１０】
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【図１１】

【図１２】

【図１３】

【図１４】

【図１５】
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