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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　油圧剪断機械を動作させるための方法であって、
－切断するために
　全体作動力の適用下で開始位置から開始する少なくとも１つの剪断刃の剪断動作、及び
－少なくとも１つの剪断刃を、剪断動作の達成後に切断するためにその開始位置に移動し
てリセットするために
　全体リセット力の適用下でのリセット動作、
　を備え、
　前記剪断動作及び前記リセット動作は、油圧シリンダーを備える油圧作動機構により達
成され、
　そして、全体作動力及び全体リセット力は、切断のために作動機構の少なくとも２つの
油圧シリンダーにより動かせられる少なくとも１つの剪断刃に適用され、
　全体作動力の大きさは、作動機構の１つの又は数個の油圧シリンダー（２１、２２、２
３、２４）が動作モードに入るか、出るかを切り替えることにより調節可能であり、
　切断は、回転する種類の動作を伴う揺れる種類の剪断動作であり、動かせられる少なく
とも１つの剪断刃（１７）の位置が制御システム（３２）によって、時間に対する剪断刃
位置の関数に対する設定点並びに全体作動力及び全体リセット力要件に応じて油圧シリン
ダー（２１，２２，２３，２４）への油圧流体の流れを調節することにより制御されるこ
とを特徴とする方法。
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【請求項２】
　切断を始める前に、
　切断される材料の全体作動力要件及び全体リセット力要件が規定され、そこからその全
体作動力及びその全体リセット力を上げるためにどの油圧シリンダーが動作モードに切り
替えられるかが導かれ、及び
　時間に対する剪断刃位置の関数がどの油圧シリンダーが動作モードに切り替えられるか
に応じて設定され、
　並びに、
　そのように規定された全体作動力及び全体リセット力要件、
　どの油圧シリンダーが動作モードに切り替えられるかについてのそのような導かれる情
報、
　そして、それに応じて設定された時間に対する剪断刃位置の関数が制御システムに供給
される
　ことを特徴とする請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　２つ以上の油圧シリンダー（２１、２２、２３、２４）が前記剪断動作のために動作モ
ードに切り替えられて入っている場合において、前記剪断動作が完了した後、これらの油
圧シリンダー（２１、２２、２３、２４）のうち少なくとも１つが動作モードから切り替
えられて出て、前記全体リセット力がその油圧シリンダーなしに上げられることを特徴と
する請求項１又は請求項２に記載の方法。
【請求項４】
　請求項１から３のいずれか一項に記載の方法を実行するための油圧剪断機械であって、
それぞれが対応する支持梁（１９，２０）により運ばれる一対の対向する剪断刃（１７，
１８）であって、少なくとも１つの剪断刃（１７）は剪断刃の支持梁（１９）に係合する
油圧作動機構により移動可能な一対の対向する剪断刃（１７，１８）と、動作モードに切
り替えること及び動作モードから出るように切り替えることが可能な油圧シリンダー（２
１，２２，２３，２４）を備える油圧作動機構とを備え、
　移動可能な少なくとも１つの剪断刃（１７）が湾曲剪断刃であり、
　その油圧作動機構が、２つの係合領域で移動可能な少なくとも１つの剪断刃の支持梁（
１９）と係合し、
　そして少なくとも１つの係合領域においては、それは支持梁と少なくとも２つの油圧シ
リンダーを係合し、
　少なくとも２つの油圧シリンダーを伴うそれぞれの係合領域では、少なくとも１つの油
圧シリンダーが、その係合領域の少なくとも１つの他の油圧シリンダーの動作モードステ
ータスとは独立して、動作モードに切り替えること及び動作モードから出るように切り替
えることが可能であり、
　油圧剪断機械が少なくとも１つの移動可能な剪断刃（１７）の位置を制御するための制
御システム（３２）を備えることを特徴とする油圧剪断機械。
【請求項５】
　油圧作動機構は、少なくとも１つの伸縮自在の油圧シリンダーを備える移動可能な剪断
刃の支持梁（１９）を係合し、前記少なくとも１つの伸縮自在の油圧シリンダーは、少な
くとも２つの油圧シリンダーを備え、そのうちの少なくとも１つは、前記伸縮自在の油圧
シリンダーの少なくとも１つの他の油圧シリンダーの動作モードステータスとは独立して
、動作モードに切り替えること及び動作モードから出るように切り替えることが可能であ
ることを特徴とする請求項４に記載の油圧剪断機械。
【請求項６】
　少なくとも２つの油圧シリンダーが異なる有効領域を有していることを特徴とする請求
項４～５のいずれか１項に記載の油圧剪断機械。
【請求項７】
　少なくとも独立して動作モードに切り替えること及び動作モードから出るように切り替
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えることが可能である油圧シリンダーが「貫通ロッド」タイプのシリンダーであり、ピス
トンの両方の側の領域が同じであることを特徴とする請求項４～６のいずれか１項に記載
の油圧剪断機械。
【請求項８】
　独立して動作モードに切り替えること及び動作モードから出るように切り替えることが
可能である各油圧シリンダーのために、油圧作動機構がバイパスバルブ（３３）を備え、
該バイパスバルブは、油圧シリンダー（２２）が動かされる一方動作モードから出るよう
に切り替えられている場合に、油圧シリンダーのピストンの１つの側から、その他の側に
直接的に流体を通過させることを許可するために作動することができることを特徴とする
請求項４～７のいずれか１項に記載の油圧剪断機械。
【請求項９】
　油圧作動機構が別個の流体供給を備え、その別個の流体供給は、少なくとも１つのバル
ブ（３５）それぞれにより独立して動作モードに切り替えること及び動作モードから出る
ように切り替えることが可能である油圧シリンダー（２２）のそれぞれに接続されている
ことを特徴とする請求項４～８のいずれか１項に記載の油圧剪断機械。
【請求項１０】
　前記別個の流体供給が、ヘッダータンク（３４）又は低圧流体供給であることを特徴と
する請求項９に記載の油圧剪断機械。
【請求項１１】
　独立して動作モードに切り替えること及び動作モードから切り替えることが可能である
各油圧シリンダー（２２）のために、油圧作動機構が動作モードに切り替えるため及び動
作モードから出るように切り替えるための遮断バルブ（２９，３０）を備えていることを
特徴とする請求項４～１０のいずれか１項に記載の油圧剪断機械。
【請求項１２】
　油圧作動機構がポンプシステム（２５）及び／又はアキュムレーター（２７）と、制御
バルブを備え、該制御バルブは、剪断機械が提供することを必要としている最小切断サイ
クル時間及び／又はリセット時間を、少なくとも１つの油圧シリンダーが動作モードから
出るように切り替えられるときにのみに、得ることができるような寸法であることを特徴
とする請求項４～１１のいずれか１項に記載の油圧剪断機械。
【請求項１３】
　切断中に油圧シリンダーが張力状態で動作のために配置されていることを特徴とする請
求項４～１２のいずれか１項に記載の油圧剪断機械。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、一般的な分野の剪断に関し、特に金属プレートと細片を剪断することに関す
る。
【背景技術】
【０００２】
　油圧剪断機械で切断を実行するためには、少なくとも１つの剪断刃が別の剪断刃の方向
に力を持って移動しなければならず、その力は全体作動力と呼ばれており、その全体作動
力は、材料の抵抗に打ち勝って切断するのに十分なものであり、その抵抗は切断力と名付
けられている。幅広金属プレート及び細片を剪断する場合、材料のすべての幅を真っ直ぐ
切断するには、膨大な作動力を必要とし、その作動力は実際的ではない。結果として、幅
広材料を剪断するための剪断機械は、通常、傾斜した剪断刃、又は揺れる種類の剪断作用
のための湾曲剪断刃のいずれかを使用する。
【０００３】
　傾斜した剪断刃の種類の剪断が、図１で、単純化された断面図で図示されている。上側
傾斜剪断刃１は、材料３を切断するために、下側直線剪断刃２に対して下方に動く。全切
断サイクル中の任意の特定点で切断される材料の幅４は、材料３の全部の幅よりもかなり
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狭いので、必要な全体作動力は、材料の全部の幅の真っ直ぐな切断に比べて、かなり減少
されている。
【０００４】
　揺れる種類の剪断作用が、図２で、単純化された断面図で図示されている。湾曲上側剪
断刃５は、回転型の動作に近く、湾曲上側剪断刃の最下点が、大体同じ垂直高さでとどま
る一方、切断される材料６を水平方向に渡って動くような方法で揺れる。全切断サイクル
の間、任意の特定の点で切断される材料の幅７は、切断される材料の全部の幅よりもかな
り狭い。剪断の間、下側直線剪断刃８は動かない。
【０００５】
　特許文献１は、湾曲剪断刃及び２つの分離して制御される油圧シリンダーを使用するこ
とにより揺れる種類の剪断作用を達成する油圧的に作動された剪断機械を開示する。単純
化された断面が図３で図示されている。切断されるべき材料の一片９は、上側湾曲剪断刃
１０と下側直線剪断刃１１の間に位置している。上側湾曲剪断刃１０は上側支持梁１２に
取り付けられており、下側直線剪断刃１３は下側支持梁１３に取り付けられている。油圧
作動機構の２つの油圧シリンダー１４及び１５は、上側支持梁１２及び下側支持梁１３の
間で接続されている。油圧シリンダー１４及び１５のそれぞれは、１つの係合領域の上側
支持梁１２を係合し、油圧シリンダー１４は上側支持梁１２の左端上の係合領域にあり、
油圧シリンダー１５は上側支持梁１２の右端上の係合領域にある。油圧シリンダー１４及
び１５のストロークを別々だが同期された方法で制御することにより、上側剪断刃１０は
、揺れる種類の剪断作用を実行することができる。同じ種類の剪断機械を、湾曲剪断刃の
代わりに傾斜した種類の剪断刃で使用することができ、その場合に２つの油圧シリンダー
は、切断作用を達成するために、同じ方向に同期して動く。
【０００６】
　傾斜した刃又は揺れる種類の剪断作用を使用した結果、剪断刃は切断を終えるまで動か
なければならない距離が、直線剪断刃で直線全部の幅の切断する場合よりもかなり大きく
なる。そのような直線切断をするためには、剪断刃が、最大で切断しようとする材料の全
部の厚さを通って動かなければならない。傾斜した剪断刃では、剪断刃が動かなければな
らない距離は、材料の厚さと、傾斜角のタンジェントで材料の幅を乗算したものとを足し
たものである。典型的には、傾斜角は、ほんの約２度であるので、結果として、幅広材料
のため必要とされる剪断刃移動は、直線切断の場合よりも何倍も大きくなる。同様に、図
３で示されるような揺れる種類の剪断作用のために、油圧シリンダー１４及び１５の動き
は、直線全幅切断のために必要となるものよりも何倍も大きくなる。
【０００７】
　油圧シリンダー１４又は１５は、張力状態でシリンダーロッドで操作され、その油圧シ
リンダー１４又は１５の作動力は、油圧流体の利用可能な供給圧力により乗算されたその
アニュラス（同心円の環体）領域の積である。剪断機械において図３によれば、油圧シリ
ンダー１４及び１５の結合されたアニュラス領域は、油圧流体の利用可能な供給圧力で切
断されることになっている最も厚く、そして最も強い材料のために必要な全体の作動力を
生成するのに十分でなければならない。
【０００８】
　金属プレート及び細片のための実際的な剪断ラインにおいては、剪断機械の処理能力は
、切断される材料を供給して切断された材料を処理する他の製造ユニットと歩調を合わせ
ることができることが重要である。処理能力は、単位時間当たりの処理される材料の質量
、すなわち単位時間当たりの生産量である。剪断機械の処理能力は、切断されるべき材料
の幅及び厚さ及び強度、必要な剪断の数、切断サイクル時間と呼ばれる完全な切断を実行
するのにかかる時間、及びリセット時間と呼ばれる剪断刃を剪断するためにそれらの開始
位置に動かされてリセットして切断位置の間で材料の片を動かすのにかかる時間、を含む
多くの要因に依存する。材料の強度は、降伏強度及び壊れるまでの伸びのようなパラメー
ターにより定義されている。
【０００９】
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　これらの要因の結果として油圧的に動作する図３にあるような剪断機械は、油圧ポンプ
システムの必要な寸法を決定する３つの主要パラメーターを有している。その油圧ポンプ
システムのバルブは流体を油圧シリンダーに供給する。第１のパラメーターは、油圧シリ
ンダーの結合されたアニュラス領域が切断される最も強くて厚い材料に必要な全体の作動
力を生成するのに十分でなければならないことである。第２パラメーターは、油圧シリン
ダーのストロークが最も幅広で厚い材料を切断するのに十分でなければならないことであ
る。第３のパラメーターは、剪断機械が、切断される全ての種類の材料のために、処理能
力需要を満たすことが可能な切断サイクル時間及びリセット時間を提供することができな
ければならないことである。切断サイクル時間及びリセット時間の合計は、油圧剪断機械
が所望の処理能力のために必要な時間単位あたりの切断の数を実行することを可能にしな
ければならない。例えば、十分な処理能力を達成するために、金属プレートのための剪断
機械は典型的には、切断サイクル時間が約３秒で、そしてリセット時間が約７秒で動くこ
とができなければならない。
【００１０】
　トン当たり薄く及び／又は狭い材料の生産のために、厚いか又は広い材料よりも切断が
必要とされ、そして結果として同じ処理能力は、厚い及び／又は広い材料のためよりも、
時間単位当たりさらなる切断が必要である。それゆえ、図３のもののような剪断機械のポ
ンプ、バルブ、及びシリンダーの油圧システムは、切断する最も薄い及び／又は狭い材料
に必要な短い切断サイクル時間及びリセット時間を提供することができるように、寸法が
定められなければならない。
【００１１】
　それゆえ図３のもののような油圧剪断機械のある処理能力で広範囲の幅、薄さ及び強度
の切断材料のため、油圧シリンダーは大きなアニュラス領域及び大きなストロークを有さ
なければならず、最も薄いか又は狭い材料に必要な短い切断サイクル時間及びリセット時
間で動くことが必要とされる。大きなストローク及び大きなアニュラス領域を備える油圧
シリンダーは大きな体積を有する。結果的に、剪断刃を動かすために汲み上げられる油圧
流体の体積は大きく、且つ、素早く汲み上げられなければならず、それは大きな油圧ポン
プ及びバルブを必要とする。
【００１２】
　大きなポンプとバルブを備えた油圧システムは非常に高価であり、多くの空間を必要と
し、大きなポンプとバルブの動作はエネルギー集約型であり、維持費が高い。
【００１３】
　特許文献２は、傾斜した刃を備えた油圧剪断機械を開示し、それは共通のステムを備え
た２つの油圧シリンダーが傾斜した刃の支持梁を係合している。油圧シリンダーの両方が
油圧的に接続されている。切断中に最初に使用されるシリンダー中の圧力が閾値よりも上
に上昇した場合、油圧流体のためのシリンダーへの伝達ライン中のバルブを開け、そして
第２シリンダーが、最初に使用されるシリンダーに加えて動作し始める。もし、最初に使
用されるシリンダーの圧力が閾値よりも上に上昇しなければ、そのバルブは開かず、結果
として第２シリンダーは圧力下の油圧流体が供給されずに、最初に使用されるシリンダー
のみが動作する。切断後に刃を高速にリセットするために油圧シリンダーの１つのみが圧
力下の油圧流体で満たされる。それゆえ、特許文献２は、可変作動力の傾斜した刃を備え
る油圧剪断機械を動作させる方法を提供し、存在している数個の油圧シリンダーのうち１
つのみを使用することによりリセット動作を速める可能性を提供する。しかしながら、湾
曲刃を備えた油圧剪断機械のために特許文献２の教示は適用できない。なぜなら揺れる種
類の湾曲刃での剪断動作を正しく達成するために、湾曲刃の２つの端の動作は制御されて
正確に同期することが必要とされているからである。もし特許文献２で記載されているシ
ステムが湾曲刃のそれぞれの端部で使用された場合、動作を適切に同期することができな
い。なぜなら所定の油圧流れのために、特許文献２の刃の下方移動の速度は、最初に使用
されるシリンダーの圧力が閾値を越えているか否かにかかっているからである。
【先行技術文献】
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【特許文献】
【００１４】
【特許文献１】英国特許第２４０５１１８号明細書
【特許文献２】仏国特許発明第２２１２７７１号明細書
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１５】
　本願発明の目的は、油圧ポンプ及びバルブの必要な寸法が減少した油圧剪断機械であっ
て十分な処理能力を備え広い範囲の厚さ、幅及び強度で材料を切断することができる湾曲
刃を備えた油圧剪断機械を動作させる方法を提供すること、及び、従来技術と比較して減
少した寸法の油圧ポンプ及びバルブでその方法を実行するための油圧剪断機械を提供する
ことである。
【課題を解決するための手段】
【００１６】
　その対象は、油圧剪断機械を動作させるための方法であって、
－切断するために
　全体作動力の適用下で開始位置から開始する少なくとも１つの剪断刃の剪断動作、及び
－少なくとも１つの剪断刃を、剪断動作の達成後に切断するためにその開始位置に移動し
てリセットするために
　全体リセット力の適用下でのリセット動作、
　油圧シリンダーを備える油圧作動機構により達成される剪断動作及びリセット動作、
　及び切断のために作動機構の少なくとも２つの油圧シリンダーにより動かせられる少な
くとも１つの剪断刃に適用される全体作動力及び全体リセット力、
　作動機構の１つの又は数個の油圧シリンダー（２１、２２、２３、２４）が動作モード
に入るか、出るかを切り替えることにより調節可能な全体作動力の大きさ、
　を含み、
　切断は、回転する種類の動作を伴う揺れる種類の剪断動作であり、動かされる少なくと
も１つの剪断刃（１７）の位置が、制御システム（３２）によって、時間関数に対する剪
断刃位置のための設定点並びに全体作動力及び全体リセット力要件に応じて油圧シリンダ
ー（２１，２２，２３，２４）への油圧流体の流れを調節することにより制御されること
を特徴とする方法によって解決されている。
【００１７】
　材料の切断は、少なくとも１つの剪断刃の剪断動作によって達成される。剪断動作が始
まるまでに、動かされるべき各剪断刃はそのそれぞれの開始位置にある。この開始位置か
ら、剪断刃は、全体剪断力の適用下で動かされる。材料が完全に切断された場合に剪断動
作が止まる。そして剪断刃は全体リセット力の適用によりその開始位置にリセットされる
。剪断動作及びリセット動作は、油圧シリンダーを備える油圧作動機構により達成される
。全体作動力及び全体リセット力は、少なくとも２つのこれらの油圧シリンダーにより適
用される。油圧シリンダーが作動力又はリセット力を適用するとき、それは動作モードに
ある。油圧シリンダーが動作モードから出るときに、それは動作力又はリセット力を作用
させない。全体作動力は切断の間に動作モードにあるすべての油圧シリンダーの作動力の
合計である。全体リセット力は、リセットの間に動作モードにあるすべての油圧シリンダ
ーのリセット力の合計である。
【００１８】
　全体作動力の大きさを調節することができる。調節は、動作モードに入っているか又は
出ている作動機構の１又は数個のシリンダーを切り替えることにより行われる。材料を切
断するのに必要な全体作動力に応じて、動作モードに切り替えられる油圧シリンダーの数
及び／又は領域種類が選ばれる。
　油圧シリンダーの有効領域は、作動力又はリセット力がそこを通して提供される領域で
ある。油圧シリンダーの動作モードに応じて、その有効領域が変化する。例えば、単一の
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ロッドの種類の油圧シリンダーにおいて、該油圧シリンダーは図３のように張力状態にあ
るシリンダーロッドで動作しており、有効領域はアニュラス領域である。もし単一のロッ
ドの種類の油圧シリンダーが図６のような圧縮状態にあるシリンダーロッドで動作する場
合には、有効領域はピストン領域である。図５に図示されるような、貫通ロッドの種類の
油圧シリンダーのため、圧縮状態にあるシリンダーロッドで動作モードにあり、そして、
張力状態にあるシリンダーロッドで動作モードにある有効領域は、アニュラス領域である
。等しい有効領域を備えた油圧シリンダーは、同じ領域の種類のものである。異なる有効
領域を備えた油圧シリンダーは異なる領域の種類のものである。
　もし油圧流体の供給圧力が、作動機構のすべての油圧シリンダーと同じであれば、異な
る領域の種類の油圧シリンダーは異なる力を提供する。したがって、ある作動力の見込み
のために適切な領域の種類のシリンダーを選ぶことができる。
【００１９】
　図３の従来技術と比較すると、本発明の全体作動力の調節性は、切断される材料に応じ
てなされ、油圧ポンプシステムの寸法及び剪断機械のバルブを明らかに減少させることが
できるという利点を有する。
【００２０】
　厚く及び／又は幅広の及び／又は強い材料がある処理能力、高い全体作動力で切断され
ることになっている場合に、そしてそれゆえ有効なシリンダー領域の大きな合計が必要と
なるが、小さな数の切断のみが時間単位あたりになされなければならないので切断サイク
ル時間はより長くなることがある。大きなシリンダーの体積を埋めるために必要な油圧流
体の大きな体積が、長い切断サイクル時間の間にくみ上げられなければならない。そのよ
うな動作モードは、低速度－高い力－動作モードである。それに比べて、薄い及び／又は
狭い及び／又は柔らかい材料の同じ処理能力での切断のために、より小さな全体作動力及
びそれゆえ小さなシリンダー領域は、油圧流体の同じ供給圧力が使用される場合には十分
であるが、時間単位あたりより切断がなされなければならないので、より短い切断サイク
ル時間及びリセット時間が必要となる。小さなシリンダー体積を埋めるために必要な油圧
流体の小さな体積は、短い切断サイクル時間の間にくみ上げられなければならない。その
ような動作モードは高速度－低い力－動作モードである。従来技術においては、単に１つ
のシリンダー領域のみ、そしてそれゆえ１つの全体作動力のみが、必要とされる高い全体
作動力でなければならず、利用可能であった。油圧ポンプシステム及びバルブは、それら
がもっとも短い必要な切断サイクル時間を提供することができるような、寸法である必要
があるので、それはそのポンプ及びバルブが、高速度－高い力－動作モードのために備え
られなければならないことを意味し、その中では油圧流体の大きな体積が、短い間にくみ
上げられなければならない。従って、油圧システムの油圧ポンプ及びバルブは、その要求
を満たすのに十分に大きくなければならない。
　従来技術と比較して、本願発明では、そのような高速度－高い力－動作モードのために
必要な大きな油圧ポンプ及びバルブを提供することは必要でない。本願発明では、それが
低速度－高い力－動作モード及び高速度－低い力－動作モードの間で切り替えられるので
、高速度－高い力－動作モードのための用意が必要ではない。それゆえ、それは油圧ポン
プシステム及びバルブを従来技術のものよりも顕著に小さい寸法にするのに十分である。
高速度－低い力－動作モードの短い時間で小さな体積を処理することができるような寸法
にされている同じ油圧ポンプシステム及びバルブが、低速度－高い力－動作モードの長い
時間で大きな体積を処理することができる。なぜなら両方の動作モードで、時間単位あた
りで汲み上げられる体積は同じだからである。
【００２１】
　切断は揺れる種類の剪断作用であり、図２の説明で前に説明しているように、それは剪
断動作が回転する種類の動作であることを意味する。
【００２２】
　動かされる少なくとも１つの剪断刃の位置は、時間関数に対する剪断刃の位置のための
設定点に応じて制御システムにより制御される。これらの設定点及び全体作動力及び全体
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リセット力要件に応じて油圧シリンダーへの油圧流体の流れを制御することにより制御が
なされる。
【００２３】
　切断サイクル時間及びリセット時間は、時間関数に対する剪断刃位置に応じて供給され
る設定点により制御されることができる。その関数の定義のため、必要な処理能力につい
て、及び切断される材料の特性についての情報、例えば幅及び厚さを使用することができ
る。
【００２４】
　剪断刃の位置及び動作を制御するための制御システムは、これらの設定点を必要な全体
作動力及び全体リセット力についての情報と共に、その作動システムの油圧シリンダーへ
の油圧流体の流れを制御するために使用する。
　より長い切断サイクル時間及び／又はリセット時間は、時間関数に対する剪断刃位置の
増大する時間期間により達成され、より短い切断サイクル及び／又はリセット時間が時間
期間を減少させることにより達成される。
【００２５】
　好ましくは、切断を始める前に、
　切断される材料の全体作動力要件および全体リセット力要件が規定され、そこからその
全体作動力及びその全体リセット力を上げるためにどの油圧シリンダーが動作モードに切
り替えられるかが導かれ、及び
　時間関数に対する剪断刃位置がどの油圧シリンダーが動作モードに切り替えられるかに
応じて設定され、
　並びに、
　そのように規定された全体作動力及び全体リセット力要件、
　どの油圧シリンダーが動作モードに切り替えられるかについてのそのような導かれる情
報、
　そして、それに応じて設定された時間関数に対する剪断刃位置が制御システムに供給さ
れる。
【００２６】
　切断される材料のための全体作動力要件は、例えば幅及び厚さのような材料の特性に従
属している。必要な全体作動力が切断されるべき材料に応じて変化する一方、リセット力
は刃及び支持梁を開始位置に動かすのに十分大きくなければならないので、全体リセット
力は、移動可能な剪断刃及び刃を運ぶ支持梁の重さが変化しない限り、一定のまま留まっ
ている。
　そこから、どの油圧シリンダーがその全体作動力及び全体リセット力を上げるために動
作モードで切り替えられるべきかが導かれる。
　どの油圧シリンダーが動作モードに切り替えられるかにより、時間関数に対する剪断刃
位置が設定される。その関数は、切断及びリセットの間で剪断刃の位置を定義し、そして
それにより切断サイクル時間及びリセット時間を定義する。より長い切断サイクル時間及
び／又はリセット時間は、時間関数に対する剪断刃の位置の時間期間を増大することによ
り達成され、より短い切断サイクル及び／又はリセット時間は、時間期間を減少させるこ
とにより達成される。前に概略を示したように、大きな力は、満たされる大きなシリンダ
ー体積を必要とするが、また長い切断サイクル及びリセット時間を可能にし、小さな力は
、満たされる小さなシリンダー体積を必要とするが、また短い切断サイクル及びリセット
時間を可能にする。
【００２７】
　剪断刃の位置及び動作を制御するための制御システムは、適切に設定された時間関数に
対する剪断刃と共に、作動システムの油圧シリンダーへの油圧流体の流れを制御するため
の必要な全体作動力及び全体リセット力についての情報を使用する。必要な全体作動力及
び全体リセット力を知ることにより、制御システムは、その全体作動力及び全体リセット
力を上げるために、自動的にどの油圧シリンダーが動作モードに切り替えられるべきかを
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決定することができるがしかし、本願発明の変形例ではその決定は制御システムの操作者
によりなされることもできる。それを知ること及び時間関数設定点に対する適切な剪断刃
位置を有することで、時間関数に対する剪断刃位置の要件を満たすために、制御システム
が油圧流体を十分に素早く油圧シリンダーに供給することを可能にする。
【００２８】
　前に概略したように、切断サイクル及びリセット時間は、剪断機械が満たさなければな
らない処理能力需要に依存する。処理能力需要並びに従属する切断サイクル及びリセット
時間は、また切断が開始する前に制御システムに供給されるべきである。
【００２９】
　好ましくは、剪断動作の完了後に２以上の油圧シリンダーが剪断動作のために動作モー
ドに切り替えられる場合に、少なくとも１つのこれらの油圧シリンダーは、動作モードか
ら出て切り替えられ、全体リセット力がその油圧シリンダーなしに上げられる。
　それにより、より少ない油圧シリンダー体積が、その開始位置に剪断刃をリセットする
ために満たされなければならないので、リセット動作のため汲み上げられなければならな
い油圧流体の体積及びそれに応じたリセット時間が減少する。
【００３０】
　作動機構は異なる領域の種類の油圧シリンダーを備える場合に、全体リセット力が最も
狭い有効領域を備えた１つの油圧シリンダーにより上げられることが特に好ましい。
　それにより、リセット動作のために汲み上げられなければならない油圧流体の体積及び
それに応じたリセット時間が最小化される。
【００３１】
　本願発明はさらに上述の方法を実行するための油圧剪断機械であって、
それぞれが対応する支持梁（１９，２０）により運ばれる一対の対向する剪断刃（１７，
１８）であって、少なくとも１つの剪断刃（１７）は剪断刃の支持梁（１９）に係合する
油圧作動機構により移動可能な一対の対向する剪断刃（１７，１８）と、動作モードに入
って切り替られること及び動作モードから出て切り替えられることが可能な油圧シリンダ
ー（２１，２２，２３，２４）を備える油圧作動機構とを備え、
　移動可能な少なくとも１つの剪断刃（１７）が湾曲剪断刃であり、
　その油圧作動機構が、２つの係合領域で移動可能な少なくとも１つの剪断刃の支持梁（
１９）と係合し、
　そして少なくとも１つの係合領域においては、それは支持梁と少なくとも２つの油圧シ
リンダーを係合し、
　少なくとも２つの油圧シリンダーを伴うそれぞれの係合領域では、少なくとも１つの油
圧シリンダーが、その係合領域の少なくとも１つの他の油圧シリンダーの動作モードステ
ータスとは独立して、動作モードに入って切り替えられること及び動作モードから出て切
り替えられることが可能であり、
　油圧剪断機械が少なくとも１つの移動可能な剪断刃（１７）の位置を制御するための制
御システム（３２）を備える油圧剪断機械を提供する。
【００３２】
　少なくとも１つの移動可能な剪断刃は湾曲剪断刃であり、そのような揺れる種類の剪断
作用により切断が可能であり、剪断動作は剪断刃が回転する種類の動作である。
【００３３】
　油圧シリンダーは、動作モードに切り替えること及び動作モードから出るように切り替
えることが可能である。動作モードにおいて、油圧シリンダーは、作動力又はリセット力
を支持梁及び剪断刃それぞれに加える。動作モードから出た場合、油圧シリンダーは、作
動力又はリセット力を支持梁及び剪断刃それぞれに加えない。
【００３４】
　それにより、支持梁に加えられる全体作動力及び全体リセット力を調節することが可能
である。より多くの油圧シリンダーが動作モードに切り替えられれば、より高い力が加え
られ、より多くの油圧シリンダーが動作モードから出て行けば、より小さな力が加えられ
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る。
　もし独立して切り替え可能な油圧シリンダーが１つのみある場合には、作動力及びリセ
ット力は、独立に切り替え可能な油圧シリンダー単独により、又は作動機械のすべての油
圧シリンダーが一緒になって、又は独立して切り替え可能な油圧シリンダー以外のすべて
の油圧シリンダーによるいずれかで、提供されることができる。もし１以上の独立して切
り替え可能な油圧シリンダーがあれば、作動力及びリセット力はまた、独立して切り替え
可能なシリンダーのすべての組み合わせにより提供されることができる。
【００３５】
　油圧作動機構は、２つの係合領域にある移動可能な剪断刃の支持梁と係合し、そして少
なくとも１つの係合領域において、それは支持梁と少なくとも２つの油圧シリンダーを係
合し、そして少なくとも２つの油圧シリンダーを備えた係合領域において少なくとも１つ
の油圧シリンダーがその係合領域の少なくとも１つの他の油圧シリンダーの動作モードス
テータスと独立に動作モードに入って、動作モードから出るように切り替えられることが
できる。
　好ましくは、２つの油圧シリンダーが両方の係合領域にある。
【００３６】
　好ましくは、その係合領域の少なくとも１つの他の油圧シリンダーの動作モードステー
タスから独立して動作モードに切り替えること及び動作モードから出るように切り替える
ことが可能である少なくとも１つの油圧シリンダーは、油圧作動機構のすべての他の油圧
シリンダーの動作モードステータスから独立して動作モードに切り替えること及び動作モ
ードから出るように切り替えることができる。それにより、油圧シリンダーのために動作
モードステータスを選ぶ自由度が最大化される。
【００３７】
　係合領域のそれぞれが、支持梁の一端から支持梁の中央に延在する。
　湾曲剪断刃を備えた揺れる種類の剪断作用のための剪断機械において、油圧作動機構の
油圧シリンダーは、２つの係合領域で、湾曲剪断刃の１つの端部の下方への制御された動
作であって湾曲剪断刃の他の端部が上方に制御されて動くために係合されていなければな
らない。
【００３８】
　少なくとも２つの係合される油圧シリンダーを備えた係合領域において、２つ、３つ、
４つ、５つ、６つ、好ましくは１０まで、又はそれ以上の油圧シリンダーが存在すること
ができる。
【００３９】
　少なくとも１つの移動可能な剪断刃の位置を制御するための制御システムは、時間関数
に対する剪断刃位置のための設定点並びに全体作動力及び全体リセット力要件に応じて油
圧シリンダーへの油圧流体の流れを規制することにより制御する。
【００４０】
　本発明の好ましい実施形態は、油圧作動機構が、少なくとも１つの伸縮自在の油圧シリ
ンダーを備える移動可能な剪断刃の支持梁を係合し、前記少なくとも１つの伸縮自在の油
圧シリンダーは、少なくとも２つの油圧シリンダーを備え、そのうちの少なくとも１つは
、前記伸縮自在の油圧シリンダーの少なくとも１つの他の油圧シリンダーの動作モードス
テータスとは独立して、動作モードに切り替えること及び動作モードから切り替えること
が可能であることを特徴としている。
【００４１】
　好ましくは、独立して動作モードに切り替えること及び動作モードから切り替えること
ができる少なくとも１つの油圧シリンダーは、油圧作動機構のすべての他の油圧シリンダ
ーの動作モードステータスから独立して動作モードに切り替えること及び動作モードから
切り替えることができる。
　伸縮自在の油圧シリンダーの使用はよりコンパクトで空間節約デザインの剪断機械を可
能にする。
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【００４２】
　本発明の一実施形態によれば、少なくとも２つの油圧シリンダーは異なる有効領域を有
している。等しい有効領域の油圧シリンダーを備える実施形態と比較して、それにより、
さらに小さなシリンダーでさらに小さな最小力を提供する一方大きなシリンダーで最大必
要力をも提供することが可能になる。
【００４３】
　油圧シリンダーは例えば切断中に圧縮又は張力のいずれかの状態のロッドを備えた単一
のロッドの種類のシリンダー、又は等しいか又は等しくない領域で且つ切断中に圧縮又は
張力のいずれかの状態の活動ロッドを備えた貫通ロッドの種類のシリンダー、又はより小
さなシリンダーが大きなシリンダー内に嵌まり込んでいる伸縮自在に入り子されたシリン
ダーとすることができる。
【００４４】
　その支持梁が接続又は係合されているか、あるいは、例えば支持梁に係合されていない
位置でシリンダーを保持することにより、それらが動作から接続を一緒に解かれることが
できるかのいずれかの場合も、その支持梁の剪断動作及び／又はリセット動作に続いて、
油圧シリンダーが動作モードではないようにすることができる。
【００４５】
　もし動作モードに切り替えられていない油圧シリンダーが、それらが係合された支持梁
の剪断動作及びリセット動作の動作が続くならば、そして作動圧力下にない油圧流体はこ
れらのシリンダーに入って出る。その流れが油圧シリンダーのピストンの１つの側から他
の側へバイパスバルブの用意によって通過することを許可することができる。
　単一のロッドの種類のシリンダーにおいて、全穴側及びピストンのロッド側の有効領域
は異なっている。それゆえ、バイパスバルブが提供されている場合でさえ、ヘッダータン
ク又は別個の低圧力流体供給の用意により移動中の体積変化を補償する必要がある。
　両方のロッドの側の有効領域が同じである貫通ロッドの種類のシリンダーにおいて、バ
イパスバルブは流れがシリンダーの１つの側から他の側へ通過することを可能にするのに
十分でありうる。しかしながら、すべての漏出を補償するためには、バイパスバルブを備
えた貫通ロッドの種類のシリンダーでさえ、シリンダーが動作モードから出ている場合に
、小さなヘッダータンク又は低圧力流体供給に接続を有することが必要でありうる。
【００４６】
　好ましくは、少なくとも独立して動作モードに切り替えること及び動作モードから出る
ように切り替えることが可能である油圧シリンダーが「貫通ロッド」タイプのシリンダー
であり、ピストンの両方の側の領域が同じである。
【００４７】
　好ましい実施形態によれば、独立して動作モードに切り替えること及び動作モードから
出るように切り替えることが可能である各油圧シリンダーのために、油圧作動機構がバイ
パスバルブを備え、油圧シリンダーが動かされている一方、動作モードから出て切り替え
られている場合に、該バイパスバルブを、油圧シリンダーのピストンの１つの側から、そ
の他の側に直接的に流体を通過させることを可能にするために作動させることができる。
【００４８】
　本発明の別の実施形態によれば、油圧作動機構は、別個の流体供給、好ましくは、ヘッ
ダータンク又は低圧流体供給を備え、その別個の流体供給は、少なくとも１つのバルブそ
れぞれにより独立して動作モードに切り替えること及び動作モードから切り替えることが
可能である油圧シリンダーのそれぞれに接続されている。
【００４９】
　本発明の別の実施形態によれば、独立して動作モードに切り替えること及び動作モード
から出るように切り替えることができる各油圧シリンダーが、油圧作動機構に備えられた
遮断バルブにより動作モードに切り替えられて、動作モードから出るように切り替えられ
る。
【００５０】
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　好ましくは、油圧作動機構がポンプシステム及び／又はアキュムレーターと、制御バル
ブを備え、該制御バルブは、剪断機械が提供することを必要としている最小切断サイクル
時間及び／又はリセット時間を、少なくとも１つの油圧シリンダーが動作モードから切り
替えられるときにのみに、得ることができるような寸法である。
【００５１】
　従来技術及び本発明の実施形態の概略的な表現が図１～図６に概略的に示されている。
【図面の簡単な説明】
【００５２】
【図１】剪断中の傾斜した剪断刃の単純化した断面図である。
【図２】揺れる種類の剪断中の湾曲剪断刃の単純化した断面図である。
【図３】従来技術の湾曲剪断刃を備えた油圧剪断機械の単純化した断面図である
【図４】シリンダーロッドが張力状態で動作するための本発明の湾曲剪断刃を備えた油圧
剪断機械の実施形態の単純化した断面図である。
【図５】図４の本発明の剪断機械の油圧システム及び制御システムの概略図である。
【図６】シリンダーロッドが圧縮状態で動作するための本発明の湾曲剪断刃を備えた剪断
機械の実施形態の単純化した断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００５３】
　図４において、切断されるべき材料の一片１６は上側の湾曲剪断刃１７及び下側の直線
剪断刃１８の間に配置されている。上側の湾曲剪断刃１７は上側支持梁１９に取り付けら
れ、下側直線剪断刃１８は下側支持梁２０に取り付けられている。図３に示されているよ
うな各係合領域に１つの油圧シリンダーを有する代わりに、本発明の剪断機械は支持梁の
左半分の係合領域に２つの油圧シリンダー２１及び２２を、そして支持梁の右半分の係合
領域に２つの油圧シリンダー２３及び２４を有している。
【００５４】
　油圧シリンダー２１及び２４の有効領域は、油圧シリンダー２２及び２３の有効領域よ
りも狭い。すべてのシリンダーの結合された有効領域は、切断されることになっている最
も厚くそして強い材料のために必要な全部の作動力を生成するのに十分である。より小さ
な油圧シリンダー２１及び２４の有効領域は、それが最も早い切断速度と結果として最も
短い切断サイクル時間を必要とする切断製造物のために必要な全部の作動力を生成するの
に十分であるように、選ばれる。
【００５５】
　図５において油圧ポンプ２５は、油圧流体を油圧流体タンク２６からくみあげる。１つ
又は数個のアキュムレータを備える一セットのアキュムレータ２７は、油圧ポンプ２５に
より送達される高圧油圧流体を貯蔵し、そして剪断機械の動作中の圧力の変化を平滑化す
る。サーボバルブ２８は油圧シリンダー２１及び２２への流体の流れを制御する。実際的
なシステムは、必要な流量率を提供するために１つ以上のサーボバルブを必要とするかも
しれないが、原理は図示されている単一のサーボバルブの場合と同様である。一方向のサ
ーボバルブ２８の操作は、油圧流体を高い圧力の供給ラインから油圧シリンダー２１の１
つの側に通すことを可能にするが、一方で同時にシリンダー２１の他の側からタンク２６
に行くことを可能にする。サーボバルブ２８が反対側の方向に操作されると、流れは反対
側にいく。遮断バルブ２９及び３０は、油圧シリンダー２２が高い圧力の供給ラインに繋
がれること又はそれから接続が解かれることを可能にする。好ましい実施形態において、
油圧シリンダー２１の位置はトランスデューサー３１により測定され、そして制御システ
ム３２は測定された位置と時間関数に対する剪断刃位置を比較する。制御システム３２は
サーボバルブ２８を操作する信号を作る。
【００５６】
　油圧シリンダー２２は、貫通ロッドタイプのシリンダーであって、ピストンの両方の側
にある有効領域は等しい。シリンダー２２が動作モードにない場合に、遮断バルブ２９及
び３０が閉鎖される。そしてバイパスバルブ３３は、流れを油圧シリンダー２２の１つの
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側から他方に直接に通すことを可能にするために開放することができる。両方の側の領域
は油圧シリンダーの油圧流体の体積と等しいので残りは剪断を通じて一定であり、そして
追加の油圧流体を油圧シリンダー２２に供給すること又は余分な油圧流体をタンクに捨て
ることは義務的ではない。しかしながら、油圧シリンダー２２が動作していないときすべ
ての可能な漏出を補償するために、別個の油圧流体を供給するものとして役立つヘッダー
タンク３４は、バルブ３５により油圧システムに接続されている。その別個の油圧流体供
給により提供される油圧流体は、高い圧力である必要はなく、それゆえ、単純なヘッダー
タンク３４又は別の低圧力油圧流体システムを使用することができる。
【００５７】
　単純化されて図示されている図５において、唯１つのサーボバルブ２８、唯１つのセッ
トのシリンダー２１及び２２、並びに唯１つのセットのバルブ２９、３０及び３３が示さ
れているが、図４で図示されているような完全な揺れる動作の種類の剪断機械においては
、支持梁の他の端部上の係合領域の油圧シリンダー２３及び２４のための明らかに別のサ
ーボバルブ及び別のセットの遮断バルブ及びバイパスバルブがあるであろう。
【００５８】
　図４及び図５による剪断機械の本願発明の動作の好ましい方法において、小さな油圧シ
リンダー２１及び２４はいつも、剪断刃を開始位置にリセットするために使用されている
。厚くて強い材料が処理されることになっている場合には、そして大きな油圧シリンダー
２２及び２３が小さな油圧シリンダー２１及び２４と一緒に剪断するために使用されるが
、その切断が終了するとすぐに、バルブ２９、３０及び３３は、切断位置の最後から開始
位置への湾曲剪断刃のリセット動作が小さな油圧シリンダー２１及び２４のみを使用する
ことによりなされるように操作される。これはリセット動作のために汲み上げられるべき
油圧流体の量を最小化する。
【００５９】
　図４及び図５の実施形態において油圧ポンプ２５、アキュムレータ２７及びサーボバル
ブ２８は、必要とされる処理能力のための最小切断サイクル時間及び／又はリセット時間
は小さな油圧シリンダー２１及び２４が使用される場合に達成されることができるように
寸法が定められる。厚くて強い材料を切断する場合に、大きな油圧シリンダー２２及び２
３を遮断する遮断バルブは開放されて、大きな油圧シリンダー２２及び２３のバイパスバ
ルブは閉鎖される。それにより、大きな油圧シリンダー２２及び２３は、動作モードに切
り替えられる。それらが動作モードにある場合には、切断サイクル時間は、大きな油圧シ
リンダー２２及び２３と小さな油圧シリンダー２１及び２４との有効領域の合計と小さな
油圧シリンダー２１及び２４の有効領域の合計の比に大体比例して長くなる。それにより
流れ要件を、ポンプシステムとサーボバルブの許容範囲内に止める。切断サイクル時間は
、単純に制御システム３２の時間関数に対する参照位置の時間期間を増大させることによ
り長くする。高速度－低い力の動作モード又は低速度－高い力の動作モードの何れを使う
かに関する決定は、操作者により、又は好ましくは切断されることによっている材料のパ
ラメーターに応じて自動的に制御システムによって、なされることができる。遮断バルブ
及びバイパスバルブは好ましくは制御システムにより電気的に操作される。
【００６０】
　図４に示されている典型的な実施形態は、湾曲剪断刃の支持梁の各半分に位置している
係合領域の両方に２つの油圧シリンダーを有している一方、本発明の原理はまた、少なく
とも１つのシリンダーが独立に動作モードに切り替えるか又は動作モードから切り替えら
れるかすることができるのであれば、各係合領域にある２以上のシリンダーを有する実施
形態に応用することができる。それは、また１つの係合領域の１つの油圧シリンダー及び
他の係合領域の１以上の油圧シリンダーを有する実施形態に応用することができる。典型
的な実施形態において各係合領域にある２つの油圧シリンダーは異なる有効領域を有する
一方、本発明の原理はまた等しい有効領域を備えたシリンダーを有する実施形態に応用す
る。好ましい実施形態において厚くて強い材料を切断するとき、大きな油圧シリンダー及
び小さな油圧シリンダーは両方使用される一方、本発明の原理はまた、厚くて強い材料を
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らかい材料を剪断するときに小さなシリンダーのみが使用されるシステムに応用する。
【００６１】
　図４において油圧シリンダーは張力状態にあるシリンダーロッドで作動されるが、本発
明の原理はまた、図６に図示されているように油圧シリンダーが圧縮状態にあるシリンダ
ーロッドで作動される剪断機械にも応用する。張力状態にある動作が好ましい。
【符号の説明】
【００６２】
　　１　傾斜剪断刃
　　２　直線剪断刃
　　３　材料
　　４　切断される材料の幅
　　５　湾曲上側剪断刃
　　６　材料
　　７　切断される材料の幅
　　８　直線剪断刃
　　９　切断される材料の片
　１０　上側湾曲剪断刃
　１１　下側直線剪断刃
　１２　上側支持梁
　１３　下側支持梁
　１４　油圧シリンダー
　１５　油圧シリンダー
　１６　切断される材料の片
　１７　上側湾曲剪断刃
　１８　下側直線剪断刃
　１９　上側支持梁
　２０　下側支持梁
　２１　油圧シリンダー
　２２　油圧シリンダー
　２３　油圧シリンダー
　２４　油圧シリンダー
　２５　油圧ポンプ
　２６　油圧流体タンク
　２７　アキュムレータ
　２８　サーボバルブ
　２９　遮断バルブ
　３０　遮断バルブ
　３１　トランスデューサー
　３２　制御システム
　３３　バイパスバルブ
　３４　ヘッダータンク
　３５　バルブ
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