
(57)【要約】

【課題】加圧時の偏荷重によるインサート部品の変形や

損傷を防止でき、かつ製造コストを低減できるインサー

ト粉末成形品の製造方法を提供する。

【解決手段】上，下ダイス２，３の間にインサート部品

１２をセットし、上，下ダイス２，３の成形用空間７内

に粉末材料１３を充填する。そして上記インサート部品

１２のセット位置と上記上，下パンチ４，５のそれぞれ

の加圧力が均衡するニュートラルラインＬとを略一致さ

せた状態で加圧成形を行なう。

【選択図】　　　図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
金 型 の 上 ， 下 ダ イ ス と 上 ， 下 パ ン チ と で 形 成 さ れ る 成 形 空 間 の 所 定 位 置 に イ ン サ ー ト 部 品
が セ ッ ト さ れ た 状 態 で 、 該 成 形 空 間 に 充 填 し た 粉 末 材 料 を 加 圧 成 形 す る イ ン サ ー ト 粉 体 成
形 品 の 製 造 方 法 で あ っ て 、 上 記 上 ， 下 ダ イ ス の 間 に イ ン サ ー ト 部 品 を セ ッ ト す る 工 程 と 、
上 記 成 形 空 間 内 に 粉 末 材 料 を 充 填 す る 工 程 と 、 上 記 イ ン サ ー ト 部 品 の セ ッ ト 位 置 と 上 記 上
， 下 パ ン チ の そ れ ぞ れ に よ る 加 圧 力 が 均 衡 す る ニ ュ ー ト ラ ル ラ イ ン と が 略 一 致 す る よ う 該
上 ， 下 パ ン チ に よ り 加 圧 成 形 を 行 な う 工 程 と を 備 え た こ と を 特 徴 と す る イ ン サ ー ト 粉 末 成
形 品 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
金 型 の 上 ， 下 ダ イ ス と 上 ， 下 パ ン チ と で 形 成 さ れ る 成 形 空 間 の 所 定 位 置 に イ ン サ ー ト 部 品
が セ ッ ト さ れ た 状 態 で 、 該 成 形 空 間 に 充 填 し た 粉 末 材 料 を 加 圧 成 形 す る イ ン サ ー ト 粉 体 成
形 品 の 製 造 方 法 で あ っ て 、 上 記 上 ， 下 ダ イ ス の 間 に イ ン サ ー ト 部 品 を セ ッ ト す る 工 程 と 、
上 記 成 形 空 間 内 に 粉 末 材 料 を 充 填 す る 工 程 と 、 該 粉 末 材 料 の 充 填 密 度 を 均 一 に す る た め の
振 動 を 上 記 金 型 に 付 与 す る 工 程 と 、 上 記 イ ン サ ー ト 部 品 の セ ッ ト 位 置 と 上 記 上 ， 下 パ ン チ
の そ れ ぞ れ に よ る 加 圧 力 が 均 衡 す る ニ ュ ー ト ラ ル ラ イ ン と が 略 一 致 す る よ う 該 上 ， 下 パ ン
チ に よ り 加 圧 成 形 を 行 な う 工 程 と を 備 え た こ と を 特 徴 と す る イ ン サ ー ト 粉 末 成 形 品 の 製 造
方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
金 型 の 上 ， 下 ダ イ ス と 上 ， 下 パ ン チ と で 形 成 さ れ る 成 形 空 間 の 所 定 位 置 に イ ン サ ー ト 部 品
が セ ッ ト さ れ た 状 態 で 、 該 成 形 空 間 に 充 填 し た 粉 末 材 料 を 加 圧 成 形 す る イ ン サ ー ト 粉 体 成
形 品 の 製 造 方 法 で あ っ て 、 上 記 下 パ ン チ の 加 圧 成 形 初 期 位 置 を 設 定 す る 工 程 と 、 上 記 下 ダ
イ ス に イ ン サ ー ト 部 品 を セ ッ ト す る と と も に 上 記 上 ， 下 ダ イ ス で 把 持 す る 工 程 と 、 成 形 に
必 要 な 粉 末 充 填 量 と な る よ う に 予 め 計 量 し た 粉 末 材 料 を 上 記 成 形 空 間 に 充 填 す る 工 程 と 、
該 粉 末 材 料 の 充 填 密 度 を 均 一 に す る た め の 振 動 を 上 記 金 型 に 付 与 す る 工 程 と 、 上 記 イ ン サ
ー ト 部 品 の セ ッ ト 位 置 と 上 記 上 ， 下 パ ン チ の そ れ ぞ れ に よ る 加 圧 力 が 均 衡 す る ニ ュ ー ト ラ
ル ラ イ ン と が 略 一 致 す る よ う 上 記 上 ， 下 パ ン チ に よ り 加 圧 成 形 を 行 な う 工 程 と を 備 え た こ
と を 特 徴 と す る イ ン サ ー ト 粉 末 成 形 品 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
請 求 項 ２ 又 は ３ に お い て 、 上 記 粉 末 材 料 に 振 動 を 付 与 す る 工 程 は 、 上 記 上 ， 下 ダ イ ス に 加
圧 方 向 の 縦 振 動 を 加 え た 後 、 加 圧 直 角 方 向 の 横 振 動 を 加 え る よ う に 構 成 さ れ て い る こ と を
特 徴 と す る イ ン サ ー ト 粉 末 成 形 品 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ５ 】
金 型 の 上 ， 下 ダ イ ス と 上 ， 下 パ ン チ と で 形 成 さ れ る 成 形 空 間 の 所 定 位 置 に イ ン サ ー ト 部 品
が セ ッ ト さ れ た 状 態 で 、 該 成 形 空 間 に 充 填 し た 粉 末 材 料 を 加 圧 成 形 す る イ ン サ ー ト 粉 体 成
形 品 の 製 造 方 法 で あ っ て 、 上 記 下 パ ン チ の 加 圧 成 形 初 期 位 置 を 設 定 す る 工 程 と 、 上 記 下 ダ
イ ス の 成 形 用 空 間 部 分 に 粉 末 材 料 を 充 填 す る 工 程 と 、 該 下 ダ イ ス に イ ン サ ー ト 部 品 を セ ッ
ト す る と と も に 上 記 上 ， 下 ダ イ ス で 把 持 す る 工 程 と 、 該 上 ダ イ ス の 成 形 用 空 間 部 分 に 粉 末
材 料 を 充 填 す る 工 程 と 、 上 記 イ ン サ ー ト 部 品 の セ ッ ト 位 置 と 上 記 上 ， 下 パ ン チ の そ れ ぞ れ
に よ る 加 圧 力 が 均 衡 す る ニ ュ ー ト ラ ル ラ イ ン と が 略 一 致 す る よ う 上 記 上 ， 下 パ ン チ に よ り
加 圧 成 形 を 行 な う 工 程 と を 備 え た こ と を 特 徴 と す る イ ン サ ー ト 粉 末 成 形 品 の 製 造 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 ０ ０ ０ １ 】
【 発 明 の 属 す る 技 術 分 野 】
本 発 明 は 、 イ ン サ ー ト 粉 末 成 形 品 の 製 造 方 法 に 関 す る 。
【 ０ ０ ０ ２ 】
【 従 来 の 技 術 】
例 え ば 、 コ イ ル 及 び 金 属 端 子 を イ ン サ ー ト 形 成 し た コ イ ル チ ョ ー ク 等 の イ ン サ ー ト 粉 末 成
形 品 を 製 造 す る 場 合 、 従 来 、 図 ５ （ ａ ） ～ 図 ５ （ ｃ ） に 示 す 方 法 が 一 般 的 に 採 用 さ れ て い
る 。 即 ち 、 ま ず 高 強 度 を 有 す る 環 状 の 背 面 部 ３ ０ と こ れ よ り 低 硬 度 の 円 柱 状 の 中 脚 部 ３ １
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と か ら な る 中 間 成 形 体 ３ ２ を 加 圧 成 形 し 、 こ の 中 間 成 形 体 ３ ２ に コ イ ル ３ ３ 及 び 金 属 端 子
３ ４ を 装 着 し 、 こ の 後 再 度 の 加 圧 成 形 を 行 な っ て 上 記 中 脚 部 ３ １ を 圧 縮 し て 背 面 部 ３ ０ と
一 体 化 す る こ と に よ り 、 イ ン サ ー ト 粉 末 成 形 品 ３ ５ を 製 造 す る 方 法 で あ る （ 例 え ば 、 特 許
文 献 １ 参 照 ） 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
こ の 製 造 方 法 に よ れ ば 、 ま ず 加 圧 成 形 に よ り 中 間 成 形 体 ３ ２ を 形 成 し 、 こ れ に 金 属 端 子 ３
４ 等 を 装 着 し た 後 、 再 加 圧 成 形 を 行 な う の で 、 加 圧 時 の 偏 荷 重 に よ り コ イ ル ３ ３ や 金 属 端
子 ３ ４ が 変 形 し た り ， 損 傷 し た り す る の を 防 止 で き る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
【 特 許 文 献 １ 】
特 開 ２ ０ ０ ２ － ２ ０ ３ ７ ３ １ 号 公 報
【 ０ ０ ０ ５ 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
し か し な が ら 、 上 記 従 来 の 製 造 方 法 で は 、 中 間 成 形 体 を 製 造 す る 工 程 と 完 成 成 形 体 を 製 造
す る 工 程 と い う ２ 工 程 が 必 要 と な り 、 し か も 中 間 成 形 用 と 再 加 圧 成 形 用 の ２ つ の 金 型 が 必
要 で あ り 、 製 造 コ ス ト が 高 く な る と い う 問 題 が あ る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
本 発 明 は 、 上 記 従 来 の 状 況 に 鑑 み て な さ れ た も の で 、 加 圧 時 の 偏 荷 重 に よ る イ ン サ ー ト 部
品 の 変 形 や 損 傷 を 防 止 で き 、 か つ 製 造 コ ス ト を 低 減 で き る イ ン サ ー ト 粉 末 成 形 品 の 製 造 方
法 を 提 供 す る こ と を 目 的 と し て い る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
請 求 項 １ の 発 明 は 、 金 型 の 上 ， 下 ダ イ ス と 上 ， 下 パ ン チ と で 形 成 さ れ る 成 形 空 間 の 所 定 位
置 に イ ン サ ー ト 部 品 が セ ッ ト さ れ た 状 態 で 、 該 成 形 空 間 に 充 填 し た 粉 末 材 料 を 加 圧 成 形 す
る イ ン サ ー ト 粉 体 成 形 品 の 製 造 方 法 で あ っ て 、 上 記 上 ， 下 ダ イ ス の 間 に イ ン サ ー ト 部 品 を
セ ッ ト す る 工 程 と 、 上 記 成 形 空 間 内 に 粉 末 材 料 を 充 填 す る 工 程 と 、 上 記 イ ン サ ー ト 部 品 の
セ ッ ト 位 置 と 上 記 上 ， 下 パ ン チ の そ れ ぞ れ に よ る 加 圧 力 が 均 衡 す る ニ ュ ー ト ラ ル ラ イ ン と
が 略 一 致 す る よ う 該 上 ， 下 パ ン チ に よ り 加 圧 成 形 を 行 な う 工 程 と を 備 え た こ と を 特 徴 と し
て い る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
請 求 項 ２ の 発 明 は 、 請 求 項 １ と 同 様 の イ ン サ ー ト 粉 体 成 形 品 の 製 造 方 法 で あ っ て 、 上 記 上
， 下 ダ イ ス の 間 に イ ン サ ー ト 部 品 を セ ッ ト す る 工 程 と 、 上 記 成 形 空 間 内 に 粉 末 材 料 を 充 填
す る 工 程 と 、 該 粉 末 材 料 の 充 填 密 度 を 均 一 に す る た め の 振 動 を 上 記 金 型 に 付 与 す る 工 程 と
、 上 記 イ ン サ ー ト 部 品 の セ ッ ト 位 置 と 上 記 上 ， 下 パ ン チ の そ れ ぞ れ に よ る 加 圧 力 が 均 衡 す
る ニ ュ ー ト ラ ル ラ イ ン と が 略 一 致 す る よ う 該 上 ， 下 パ ン チ に よ り 加 圧 成 形 を 行 な う 工 程 と
を 備 え た こ と を 特 徴 と し て い る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
請 求 項 ３ の 発 明 は 、 請 求 項 １ と 同 様 の イ ン サ ー ト 粉 体 成 形 品 の 製 造 方 法 で あ っ て 、 上 記 下
パ ン チ の 加 圧 成 形 初 期 位 置 を 設 定 す る 工 程 と 、 上 記 下 ダ イ ス に イ ン サ ー ト 部 品 を セ ッ ト す
る と と も に 上 記 上 ， 下 ダ イ ス で 把 持 す る 工 程 と 、 成 形 に 必 要 な 粉 末 充 填 量 と な る よ う に 予
め 計 量 し た 粉 末 材 料 を 上 記 成 形 空 間 に 充 填 す る 工 程 と 、 該 粉 末 材 料 の 充 填 密 度 を 均 一 に す
る た め の 振 動 を 上 記 金 型 に 付 与 す る 工 程 と 、 上 記 イ ン サ ー ト 部 品 の セ ッ ト 位 置 と 上 記 上 ，
下 パ ン チ の そ れ ぞ れ に よ る 加 圧 力 が 均 衡 す る ニ ュ ー ト ラ ル ラ イ ン と が 略 一 致 す る よ う 上 記
上 ， 下 パ ン チ に よ り 加 圧 成 形 を 行 な う 工 程 と を 備 え た こ と を 特 徴 と し て い る 。
【 ０ ０ １ ０ 】
請 求 項 ４ の 発 明 は 、 請 求 項 ２ 又 は ３ に お い て 、 上 記 粉 末 材 料 に 振 動 を 付 与 す る 工 程 は 、 上
記 上 ， 下 ダ イ ス に 加 圧 方 向 の 縦 振 動 を 加 え た 後 、 加 圧 直 角 方 向 の 横 振 動 を 加 え る よ う に 構
成 さ れ て い る こ と を 特 徴 と し て い る 。
【 ０ ０ １ １ 】
請 求 項 ５ の 発 明 は 、 請 求 項 １ と 同 様 の イ ン サ ー ト 粉 体 成 形 品 の 製 造 方 法 で あ っ て 、 上 記 下
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パ ン チ の 加 圧 成 形 初 期 位 置 を 設 定 す る 工 程 と 、 上 記 下 ダ イ ス の 成 形 用 空 間 部 分 に 粉 末 材 料
を 充 填 す る 工 程 と 、 該 下 ダ イ ス に イ ン サ ー ト 部 品 を セ ッ ト す る と と も に 上 記 上 ， 下 ダ イ ス
で 把 持 す る 工 程 と 、 該 上 ダ イ ス の 成 形 用 空 間 部 分 に 粉 末 材 料 を 充 填 す る 工 程 と 、 上 記 イ ン
サ ー ト 部 品 の セ ッ ト 位 置 と 上 記 上 ， 下 パ ン チ の そ れ ぞ れ に よ る 加 圧 力 が 均 衡 す る ニ ュ ー ト
ラ ル ラ イ ン と が 略 一 致 す る よ う 上 記 上 ， 下 パ ン チ に よ り 加 圧 成 形 を 行 な う 工 程 と を 備 え た
こ と を 特 徴 と し て い る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
【 発 明 の 作 用 効 果 】
請 求 項 １ の 発 明 に 係 る 製 造 方 法 で は 、 イ ン サ ー ト 部 品 を 上 ， 下 ダ イ ス で 構 成 す る 成 形 空 間
の 所 定 位 置 に セ ッ ト し た 後 、 粉 末 材 料 を 充 填 し 、 該 イ ン サ ー ト 部 品 の セ ッ ト 位 置 に 上 ， 下
パ ン チ の 加 圧 に よ る ニ ュ ー ト ラ ル ラ イ ン が 略 一 致 す る よ う に 該 上 、 下 パ ン チ に よ り 加 圧 成
形 を 行 な う よ う に し た の で 、 上 ， 下 パ ン チ の 各 加 圧 力 が 均 衡 す る ニ ュ ー ト ラ ル ラ イ ン に イ
ン サ ー ト 部 品 が 常 に 位 置 す る こ と か ら 、 加 圧 過 程 中 に イ ン サ ー ト 部 品 が 移 動 す る こ と は な
く 、 該 イ ン サ ー ト 部 品 の 変 形 や 損 傷 を 防 止 で き る 。 そ の 結 果 、 粉 末 材 料 の 加 圧 成 形 と イ ン
サ ー ト 部 品 の イ ン サ ー ト 成 形 と を １ つ の 金 型 で か つ １ 工 程 で 行 な う こ と が で き 、 従 来 の ２
つ の 金 型 を 用 い て ２ 工 程 で 行 な う 製 造 方 法 に 比 べ て 製 造 コ ス ト を 低 減 で き る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
請 求 項 ２ の 発 明 で は 、 成 形 空 間 に 充 填 し た 粉 末 材 料 に 充 填 密 度 の 均 一 化 を 図 る た め の 振 動
を 付 与 し た の で 、 イ ン サ ー ト 部 品 周 り の 空 隙 を な く し て 充 填 効 率 を 高 め る こ と が で き 、 加
圧 中 の イ ン サ ー ト 部 品 の 移 動 に よ る 変 形 を よ り 確 実 に 防 止 で き る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
請 求 項 ３ の 発 明 で は 、 粉 末 材 料 を 充 填 す る 前 に 、 予 め 下 パ ン チ の 加 圧 成 形 初 期 位 置 を 設 定
し 、 さ ら に 成 形 に 必 要 な 粉 末 充 填 量 と な る よ う に 予 め 計 量 し た 粉 末 材 料 を 充 填 し た の で 、
粉 末 材 料 の 充 填 に 伴 う 上 ， 下 パ ン チ の 移 送 工 程 を 不 要 に で き 、 ひ い て は 粉 末 材 料 の 流 動 に
よ る イ ン サ ー ト 部 品 の 変 形 を 防 止 で き る 。 即 ち 、 従 来 の 一 般 的 な 粉 末 成 形 工 程 で は 、 ま ず
下 パ ン チ を 成 形 に 必 要 な 粉 末 充 填 量 が 得 ら れ る 位 置 に 上 昇 移 動 さ せ 、 こ の 状 態 で 粉 末 材 料
を 充 填 し 、 こ の 後 に 下 パ ン チ を 下 降 さ せ 、 こ れ に よ り 生 じ た 上 ダ イ ス と 粉 末 材 料 と の 隙 間
を 上 パ ン チ を 上 ダ イ ス 内 に 挿 入 す る ガ イ ド と す る ガ イ ド 成 形 工 程 と 、 こ の 後 上 ， 下 パ ン チ
を 加 圧 成 形 初 期 位 置 に 下 降 さ せ る 移 送 工 程 と を 必 要 と し て い る 。 こ の よ う な ガ イ ド 成 形 工
程 及 び 移 送 工 程 を イ ン サ ー ト 部 品 を セ ッ ト し た 状 態 で 行 な う と 、 上 ， 下 パ ン チ の 下 降 に 伴
っ て 粉 末 材 料 が 流 動 し 、 イ ン サ ー ト 部 品 を 変 形 さ せ る と い う 懸 念 が あ る 。 特 に 薄 板 の 金 属
端 子 等 を イ ン サ ー ト 成 形 す る 場 合 に は 変 形 が 生 じ 易 い 。 こ れ に 対 し て 、 請 求 項 ３ の 発 明 で
は 、 予 め 成 形 に 必 要 な 粉 末 充 填 量 を 計 量 し た の で 、 下 パ ン チ の 位 置 に よ っ て 粉 末 充 填 量 を
決 定 す る 必 要 が な く な り 、 ガ イ ド 成 形 も 含 め て 下 パ ン チ の 加 圧 成 形 初 期 位 置 を 自 由 に 設 定
で き る た め 、 イ ン サ ー ト 部 品 を 変 形 さ せ る お そ れ の あ る 移 送 工 程 を 不 要 に で き る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
請 求 項 ４ の 発 明 で は 、 上 ， 下 ダ イ ス に 縦 振 動 を 加 え た 後 、 横 振 動 を 付 与 し た の で 、 縦 振 動
を 加 え る こ と に よ り イ ン サ ー ト 部 品 の 下 面 部 分 に 生 じ る 空 隙 を 埋 め る こ と が で き 、 こ の 後
に 横 振 動 を 加 え る こ と に よ り 粉 末 材 料 の 上 面 の 凹 凸 を な く し て 平 坦 面 に す る こ と が で き る
。 こ れ に よ り イ ン サ ー ト 部 品 を セ ッ ト し た 状 態 で 粉 末 材 料 を 充 填 す る 際 の 充 填 密 度 を 高 め
る こ と が で き 、 複 雑 な 形 状 の イ ン サ ー ト 部 品 に も 対 応 可 能 と な る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
請 求 項 ５ の 発 明 で は 、 下 ダ イ ス の 成 形 用 空 間 部 分 に 予 め 粉 末 材 料 を 充 填 し 、 該 下 ダ イ ス に
イ ン サ ー ト 部 品 を セ ッ ト し た 後 、 上 ダ イ ス の 成 形 用 空 間 部 分 に 粉 末 材 料 を 充 填 し た の で 、
粉 末 材 料 に よ り イ ン サ ー ト 部 品 が 変 形 し た り ， あ る い は イ ン サ ー ト 部 品 に よ り 粉 末 材 料 の
流 動 性 が 阻 害 さ れ た り す る こ と な く 充 填 密 度 を 高 め る こ と が で き 、 ひ い て は 振 動 を 付 与 す
る 工 程 を 不 要 に で き る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
【 発 明 の 実 施 の 形 態 】
以 下 、 本 発 明 の 実 施 の 形 態 を 添 付 図 面 に 基 づ い て 説 明 す る 。
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【 ０ ０ １ ８ 】
図 １ な い し 図 ３ は 、 請 求 項 １ ， ２ ， ４ 発 明 の 一 実 施 形 態 （ 第 １ 実 施 形 態 ） に よ る イ ン サ ー
ト 粉 末 成 形 品 の 製 造 方 法 を 説 明 す る た め の 図 で あ り 、 図 １ は イ ン サ ー ト 粉 末 成 形 品 の 加 圧
成 形 工 程 を 示 す 図 、 図 ２ は イ ン サ ー ト 粉 末 成 形 品 の 製 造 工 程 図 、 図 ３ は 粉 末 成 形 装 置 の 概
略 図 で あ る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
図 に お い て 、 １ は 粉 末 成 形 装 置 を 示 し て お り 、 こ れ は 型 締 め 位 置 と 型 開 き 位 置 と の 間 で 昇
降 可 能 に 支 持 さ れ た 上 ， 下 ダ イ ス ２ ， ３ と 、 該 上 ， 下 ダ イ ス ２ ， ３ に 形 成 さ れ た ダ イ ス 孔
２ ａ ， ３ ａ 内 に 進 退 可 能 に 挿 入 配 置 さ れ た 上 ， 下 パ ン チ ４ ， ５ と か ら な る 金 型 ６ を 備 え て
お り 、 こ の 上 ， 下 ダ イ ス ２ ， ３ の ダ イ ス 孔 ２ ａ ， ３ ａ と 上 ， 下 パ ン チ ４ ， ５ と で 囲 ま れ た
空 間 が 成 形 空 間 ７ と な っ て い る 。 ま た 上 ， 下 パ ン チ ４ ， ５ に は 該 各 パ ン チ ４ ， ５ を そ れ ぞ
れ 独 立 し て 昇 降 駆 動 す る 不 図 示 の 電 動 サ ー ボ プ レ ス 機 等 の 加 圧 駆 動 機 構 が 接 続 さ れ て い る
。
【 ０ ０ ２ ０ 】
次 に 、 上 記 粉 末 成 形 装 置 １ に よ る イ ン サ ー ト 粉 末 成 形 品 の 製 造 方 法 に つ い て 説 明 す る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
第 １ 工 程
ま ず 、 上 ， 下 ダ イ ス ２ ， ３ を 型 開 き 位 置 に 移 動 さ せ 、 下 ダ イ ス ３ 内 に 下 パ ン チ ５ を 挿 入 配
置 す る と と も に 、 上 パ ン チ ４ を 上 ダ イ ス ２ の 上 方 に 待 機 さ せ る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
こ の 状 態 で 、 上 ， 下 ダ イ ス ２ ， ３ の 間 の 成 形 空 間 ７ の 所 定 位 置 に コ イ ル １ ０ と 金 属 端 子 １
１ と か ら な る イ ン サ ー ト 部 品 １ ２ を セ ッ ト す る 。 こ の 場 合 、 イ ン サ ー ト 部 品 １ ２ の コ イ ル
１ ０ 及 び 金 属 端 子 １ １ の 内 端 部 １ １ ａ が 成 形 空 間 ７ 内 に 位 置 し 、 外 端 部 １ １ ｂ が 成 形 空 間
７ 外 方 の 上 ， 下 ダ イ ス ２ ， ３ の 対 向 面 に 位 置 す る よ う に セ ッ ト す る 。 次 い で 、 上 ， 下 ダ イ
ス ２ ， ３ を 型 締 め 位 置 に 下 降 さ せ 、 両 ダ イ ス ２ ， ３ で イ ン サ ー ト 部 品 １ ２ を 把 持 し て 位 置
決 め す る （ 図 ２ （ ａ ） 参 照 ） 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
第 ２ 工 程
上 ダ イ ス ２ の ダ イ ス 孔 ２ ａ か ら 成 形 空 間 ７ 内 に 粉 末 材 料 １ ３ を 充 填 す る （ 図 ２ （ ｂ ） 参 照
） 。 こ の 粉 末 材 料 １ ３ は 成 形 に 必 要 な 粉 末 充 填 量 を 予 め 計 量 し 、 こ の 計 量 さ れ た 粉 末 材 料
１ ３ を 計 量 器 １ ４ で 投 入 さ れ た も の で あ る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
第 ３ 工 程
上 ， 下 ダ イ ス ２ ， ３ に 加 圧 方 向 の 縦 振 動 ａ を 所 定 時 間 加 え た 後 、 加 圧 直 角 方 向 の 横 振 動 ｂ
を 所 定 時 間 付 与 す る （ 図 ２ （ ｃ ） 参 照 ） 。 こ の 縦 振 動 ａ に よ り 粉 末 材 料 １ ３ が イ ン サ ー ト
部 品 １ ２ の 周 り ， 特 に 下 面 部 分 に 入 り 込 ん で 空 隙 を 埋 め る と と も に 、 横 振 動 ｂ に よ り 粉 末
材 料 １ ３ の 上 面 の 凹 凸 が な ら さ れ 平 坦 と な る 。 こ れ に よ り 上 ダ イ ス ２ の ダ イ ス 孔 ２ ａ と 粉
末 材 料 １ ３ の 上 平 面 と の 間 に は 凹 み １ ５ が 形 成 さ れ 、 該 凹 み １ ５ 内 に 上 パ ン チ ４ を 挿 入 配
置 す る （ 図 １ （ ａ ） ， 図 ２ （ ｄ ） 参 照 ） 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
第 ４ 工 程
上 記 イ ン サ ー ト 部 品 １ ２ の セ ッ ト 位 置 と 上 ， 下 パ ン チ ４ ， ５ の そ れ ぞ れ の 加 圧 力 が 均 衡 す
る ニ ュ ー ト ラ ル ラ イ ン Ｌ と が 一 致 す る よ う に 上 ， 下 パ ン チ ４ ， ５ の 加 圧 移 動 量 ， 加 圧 速 度
を 設 定 す る 。 具 体 的 に は 、 ニ ュ ー ト ラ ル ラ イ ン Ｌ が イ ン サ ー ト 部 品 １ ２ の 金 属 端 子 １ １ の
厚 さ 方 向 中 心 に 常 時 位 置 す る よ う に 設 定 す る 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
そ し て 上 ， 下 パ ン チ ４ ， ５ を 駆 動 し て 粉 末 材 料 ７ を 圧 縮 す る 。 こ の 圧 縮 工 程 で は 、 上 記 ニ
ュ ー ト ラ ル ラ イ ン Ｌ が イ ン サ ー ト 部 品 １ ２ の 中 心 位 置 に 常 に 一 致 す る よ う に 上 ， 下 パ ン チ
４ ， ５ の そ れ ぞ れ の 加 圧 速 度 を 制 御 す る 。 こ の よ う に し て 粉 末 材 料 ７ の 加 圧 成 形 を 行 な う
（ 図 １ （ ｂ ） ， 図 ２ （ ｅ ） 参 照 ） 。
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【 ０ ０ ２ ７ 】
第 ５ 工 程
上 ， 下 パ ン チ ４ ， ５ を 後 退 さ せ て 加 圧 力 を 開 放 す る （ 図 ２ （ ｆ ） 参 照 ） 。 こ れ に 続 い て 上
， 下 ダ イ ス ２ ， ３ を 型 開 き 位 置 に 後 退 さ せ て 脱 型 を 行 い 、 イ ン サ ー ト 粉 末 成 形 品 １ ６ を 金
型 ６ か ら 取 り 出 す （ 図 ２ （ ｇ ） 参 照 ） 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
こ の よ う に し て 製 造 さ れ た イ ン サ ー ト 粉 末 成 形 品 １ ６ は 、 粉 末 成 形 体 １ ６ ａ 内 に コ イ ル １
０ 及 び 金 属 端 子 １ １ の 内 端 部 １ １ ａ が 埋 設 さ れ 、 外 端 部 １ １ ｂ が 粉 末 成 形 体 １ ６ ａ か ら 外
方 に 突 出 し た 構 造 と な っ て い る （ 図 ２ （ ｈ ） 参 照 ） 。
【 ０ ０ ２ ９ 】
本 実 施 形 態 の 製 造 方 法 に よ れ ば 、 上 ， 下 ダ イ ス ２ ， ３ の 間 に イ ン サ ー ト 部 品 １ ２ を こ れ の
コ イ ル １ ０ 及 び 金 属 端 子 １ １ の 内 端 部 １ １ ａ が 成 形 空 間 ７ 内 に 位 置 し 、 外 端 部 １ １ ｂ が 成
形 空 間 ７ の 外 方 に 位 置 す る よ う に セ ッ ト し た 後 、 成 形 空 間 ７ 内 に 粉 末 材 料 １ ３ を 充 填 し 、
上 記 イ ン サ ー ト 部 品 １ ２ の セ ッ ト 位 置 と 上 ， 下 パ ン チ ４ ， ５ の ニ ュ ー ト ラ ル ラ イ ン Ｌ と が
一 致 す る よ う に 上 、 下 パ ン チ ４ ， ５ の 移 動 量 ， 加 圧 速 度 を 制 御 し つ つ 加 圧 成 形 を 行 な う よ
う に し た の で 、 上 ， 下 パ ン チ ４ ， ５ の 加 圧 力 が 釣 り 合 う ニ ュ ー ト ラ ル ラ イ ン Ｌ に イ ン サ ー
ト 部 品 １ ２ の 中 心 が 常 に 位 置 す る こ と と な り 、 加 圧 中 に イ ン サ ー ト 部 品 １ ２ が 移 動 し て 変
形 し た り 損 傷 し た り す る の を 防 止 で き る 。 そ の 結 果 、 粉 末 材 料 １ ３ の 加 圧 成 形 と イ ン サ ー
ト 部 品 １ ２ の イ ン サ ー ト 成 形 と を １ つ の 金 型 ６ で か つ １ 工 程 で 行 な う こ と が で き 、 従 来 の
２ つ の 金 型 を 用 い て ２ 工 程 で 行 な う 製 造 方 法 に 比 べ て 製 造 コ ス ト を 低 減 で き る 。
【 ０ ０ ３ ０ 】
本 実 施 形 態 で は 、 上 記 成 形 空 間 ７ 内 に 充 填 し た 粉 末 材 料 １ ３ に 縦 振 動 ａ を 加 え た 後 、 横 振
動 ｂ を 加 え た の で 、 縦 振 動 ａ に よ り イ ン サ ー ト 部 品 １ ２ の 下 面 部 分 に 生 じ る 空 隙 を 埋 め る
こ と が で き 、 ま た 上 記 横 振 動 ｂ に よ り 粉 末 材 料 １ ３ の 上 面 の 凹 凸 を な く し て 平 坦 面 に す る
こ と が で き る 。 そ の 結 果 、 イ ン サ ー ト 部 品 １ ２ 周 り の 空 隙 を な く し て 粉 末 材 料 １ ３ の 充 填
密 度 を 均 一 に す る こ と が で き 、 加 圧 成 形 時 の ニ ュ ー ト ラ ル ラ イ ン Ｌ 位 置 を 精 度 よ く 制 御 す
る こ と が で き る 。 こ れ に よ り 複 雑 な 形 状 の イ ン サ ー ト 部 品 に で あ っ て も 一 体 に 加 圧 成 形 が
可 能 と な る 。
【 ０ ０ ３ １ 】
本 実 施 形 態 で は 、 粉 末 材 料 １ ３ を 充 填 す る 前 に 予 め 下 パ ン チ ５ の 加 圧 成 形 初 期 位 置 を 設 定
し 、 さ ら に 成 形 に 必 要 な 粉 末 充 填 量 と な る よ う に 予 め 計 量 し た 粉 末 材 料 １ ３ を 充 填 し た の
で 、 粉 末 材 料 １ ３ の 充 填 に 伴 う 上 ， 下 パ ン チ ４ ， ５ の 移 送 工 程 を 不 要 に で き 、 ひ い て は 粉
末 材 料 １ ３ の 流 動 に よ る イ ン サ ー ト 部 品 １ ２ の 変 形 を 防 止 で き る 。 即 ち 、 上 述 の よ う に 従
来 の 一 般 的 な 粉 末 成 形 工 程 で は 、 ま ず 下 パ ン チ を 成 形 に 必 要 な 粉 末 充 填 量 が 得 ら れ る 位 置
に 上 昇 移 動 さ せ 、 こ の 状 態 で 粉 末 材 料 を 充 填 し 、 こ の 後 に 下 パ ン チ を 下 降 さ せ 、 こ れ に よ
り 生 じ た 上 ダ イ ス と 粉 末 材 料 と の 隙 間 を 上 パ ン チ を 上 ダ イ ス 内 に 挿 入 す る ガ イ ド と す る ガ
イ ド 成 形 工 程 と 、 こ の 後 上 ， 下 パ ン チ を 加 圧 成 形 初 期 位 置 に 下 降 さ せ る 移 送 工 程 と を 必 要
と し て い る 。 こ の よ う な ガ イ ド 成 形 工 程 及 び 移 送 工 程 を イ ン サ ー ト 部 品 を セ ッ ト し た 状 態
で 行 な う と 、 上 ， 下 パ ン チ の 下 降 に 伴 っ て 粉 末 材 料 が 流 動 し 、 イ ン サ ー ト 部 品 を 変 形 さ せ
る と い う 懸 念 が あ る 。 特 に 薄 板 の 金 属 端 子 等 を イ ン サ ー ト 成 形 す る 場 合 に は 変 形 が 生 じ 易
い 。 こ れ に 対 し て 、 本 実 施 形 態 で は 、 予 め 成 形 に 必 要 な 粉 末 充 填 量 を 計 量 し た の で 、 下 パ
ン チ ５ の 位 置 に よ っ て 粉 末 充 填 量 を 決 定 す る 必 要 が な く な り 、 ガ イ ド 成 形 も 含 め て 下 パ ン
チ ５ の 加 圧 成 形 初 期 位 置 を 自 由 に 設 定 で き る た め 、 イ ン サ ー ト 部 品 １ ２ を 変 形 さ せ る お そ
れ の あ る 移 送 工 程 を 不 要 に で き る 。
【 ０ ０ ３ ２ 】
ま た 本 実 施 形 態 で は 、 成 形 に 必 要 な 粉 末 充 填 量 を 予 め 計 量 し 、 該 計 量 し た 粉 末 材 料 １ ３ を
計 量 器 １ ４ に よ り 成 形 空 間 ７ 内 に 充 填 し た の で 、 余 分 な 粉 末 材 料 を 除 去 す る た め の 摺 り 切
り 工 程 を 不 要 に で き 、 さ ら に は 上 ダ イ ス ２ の ダ イ ス 孔 ２ ａ と 粉 末 材 料 １ ３ と の 凹 み １ ５ を
上 パ ン チ ４ を 挿 入 す る ガ イ ド と し て 利 用 す る こ と が で き る 。 即 ち 、 従 来 の 一 般 的 な 粉 末 成
形 で は 、 成 形 空 間 内 に 粉 末 材 料 を 上 ダ イ ス の 上 端 開 口 か ら あ ふ れ 出 る よ う に 充 填 し 、 こ の
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余 分 な 粉 末 材 料 を カ ッ タ 等 に よ り 摺 り 切 り し て 除 去 し た 後 、 上 述 の 下 パ ン チ の 移 送 を 行 な
う よ う に し て お り 、 工 数 が 増 え る と い う 問 題 が あ っ た 。 本 実 施 形 態 で は 、 こ の よ う な 摺 り
切 り 工 程 ， 移 送 工 程 を 不 要 に で き る 。
【 ０ ０ ３ ３ 】
図 ４ は 、 請 求 項 ５ の 発 明 の 一 実 施 形 態 （ 第 ２ 実 施 形 態 ） に よ る イ ン サ ー ト 粉 末 成 形 品 の 製
造 方 法 を 説 明 す る た め の 工 程 図 で あ る 。 図 中 、 図 ２ と 同 一 符 号 は 同 一 又 は 相 当 部 分 を 示 す
。
【 ０ ０ ３ ４ 】
第 １ 工 程
ま ず 、 上 ， 下 ダ イ ス ４ ， ５ を 型 開 き 位 置 に 移 動 さ せ 、 下 ダ イ ス ３ に 下 パ ン チ ５ を 挿 入 配 置
す る と と も に 、 該 下 パ ン チ ５ の 加 圧 成 形 初 期 位 置 を 設 定 す る （ 図 ４ （ ａ ） 参 照 ） 。 こ の 加
圧 成 形 初 期 位 置 は 、 上 ， 下 パ ン チ ２ ， ３ に よ り 加 圧 が 開 始 さ れ る と き に ニ ュ ー ト ラ ル ラ イ
ン Ｌ が イ ン サ ー ト 部 品 １ ２ の セ ッ ト 位 置 と 一 致 し 、 加 圧 工 程 中 に お い て も 常 に 一 致 す る よ
う に 予 め 設 定 す る も の で あ る 。 こ こ で 、 上 記 加 圧 成 形 初 期 位 置 は イ ン サ ー ト 部 品 １ ２ の セ
ッ ト 位 置 に よ っ て 変 化 し 、 例 え ば イ ン サ ー ト 部 品 が 粉 末 材 料 の 上 ， 下 加 圧 面 の 中 間 よ り 上
側 に 位 置 し た 場 合 に は 、 上 パ ン チ の 加 圧 速 度 よ り 下 パ ン チ の 加 速 速 度 が 大 き く な る よ う に
設 定 す る 。
【 ０ ０ ３ ５ 】
第 ２ 工 程
下 ダ イ ス ３ の ダ イ ス 孔 ３ ａ 内 に 粉 末 材 料 １ ３ を 充 填 す る （ 図 ４ （ ｂ ） 参 照 ） 。 こ の 粉 末 材
料 １ ３ は 成 形 に 必 要 な 粉 末 充 填 量 を 予 め 計 量 し て 投 入 し た も の で あ る 。
【 ０ ０ ３ ６ 】
第 ３ 工 程
下 ダ イ ス ３ の 上 面 の 所 定 位 置 に イ ン サ ー ト 部 品 １ ２ を セ ッ ト す る （ 図 ４ （ ｃ ） 参 照 ） 。 こ
の 場 合 、 イ ン サ ー ト 部 品 １ ２ の コ イ ル １ ０ 及 び 金 属 端 子 １ １ の 内 端 部 １ １ ａ が ダ イ ス 孔 ３
ａ 内 に 位 置 し 、 外 端 部 １ １ ｂ が ダ イ ス 孔 ３ ａ の 外 方 に 位 置 す る よ う に セ ッ ト す る 。 次 い で
上 ， 下 ダ イ ス ２ ， ３ を 型 締 め 位 置 に 移 動 さ せ 、 上 ， 下 ダ イ ス ２ ， ３ で イ ン サ ー ト 部 品 １ ２
を 把 持 し て 位 置 決 め す る 。
【 ０ ０ ３ ７ 】
第 ４ 工 程
上 ダ イ ス ２ の ダ イ ス 孔 ２ ａ 内 に 第 ２ 工 程 と 同 様 に 予 め 計 量 し た 粉 末 材 料 １ ３ を 充 填 し 、 上
ダ イ ス ２ の ダ イ ス 孔 ２ ａ 内 に 上 パ ン チ ４ を 挿 入 配 置 す る （ 図 ４ （ ｄ ） ， （ ｅ ） 参 照 ） 。
【 ０ ０ ３ ８ 】
こ こ で 、 本 第 ２ 実 施 形 態 で は 、 基 本 的 に 振 動 の 付 与 は 不 要 で あ る が 、 特 に 振 動 を 付 与 し な
い と い う こ と に 限 定 す る も の で は な く 、 上 ダ イ ス の 成 形 用 空 間 部 分 に 粉 末 材 料 を 充 填 す る
工 程 の 後 に 、 必 要 で あ れ ば 振 動 を 付 与 し て も 構 わ な い 。
【 ０ ０ ３ ９ 】
第 ５ 工 程
上 述 の 第 １ 実 施 形 態 の 第 ４ 工 程 と 同 様 に 、 イ ン サ ー ト 部 品 １ ２ の セ ッ ト 位 置 が 上 ， 下 パ ン
チ ４ ， ５ の ニ ュ ー ト ラ ル ラ イ ン Ｌ と が 一 致 す る よ う に 上 ， 下 パ ン チ ４ ， ５ の 加 圧 移 動 量 ，
加 圧 速 度 を 設 定 す る 。 そ し て 上 ， 下 パ ン チ ４ ， ５ に よ り 粉 末 材 料 ７ を 圧 縮 す る 。 こ の 圧 縮
工 程 で は 、 上 記 ニ ュ ー ト ラ ル ラ イ ン Ｌ が イ ン サ ー ト 部 品 １ ２ の 中 心 位 置 に 常 に 一 致 す る よ
う に 上 ， 下 パ ン チ ４ ， ５ の そ れ ぞ れ 加 圧 速 度 を 制 御 す る （ 図 ４ （ ｆ ） 参 照 ） 。
【 ０ ０ ４ ０ 】
第 ６ 工 程
上 記 第 １ 実 施 形 態 の 第 ５ 工 程 と 同 様 に 、 上 ， 下 パ ン チ ４ ， ５ を 後 退 さ せ て 加 圧 力 を 開 放 し
、 上 ， 下 ダ イ ス ２ ， ３ を 型 開 き 位 置 に 後 退 さ せ て 脱 型 を 行 い 、 イ ン サ ー ト 粉 末 成 形 品 １ ６
を 金 型 ６ か ら 取 り 出 す （ 図 ４ （ ｇ ） ， （ ｈ ） 参 照 ） 。
【 ０ ０ ４ １ 】
本 実 施 形 態 に よ れ ば 、 粉 末 材 料 １ ３ を 充 填 す る 前 に 、 予 め 下 パ ン チ ５ の 加 圧 成 形 初 期 位 置

10

20

30

40

50

(7) JP 2004-351508 A 2004.12.16



を 設 定 し た の で 、 上 述 の よ う に 粉 末 材 料 １ ３ の 充 填 に 伴 う 下 パ ン チ ５ の 移 送 工 程 を 不 要 に
で き 、 ひ い て は 粉 末 材 料 １ ３ の 流 動 に よ る イ ン サ ー ト 部 品 １ ２ の 変 形 を 防 止 で き る 。
【 ０ ０ ４ ２ 】
本 実 施 形 態 で は 、 下 ダ イ ス ３ の ダ イ ス 孔 ３ ａ に 予 め 計 量 し た 粉 末 材 料 １ ３ を 充 填 し 、 該 下
ダ イ ス ３ の 上 面 の 所 定 位 置 に イ ン サ ー ト 部 品 １ ２ を セ ッ ト し た 後 、 上 ダ イ ス ２ の ダ イ ス 孔
２ ａ 内 に 計 量 し た 粉 末 材 料 １ ３ を 充 填 し た の で 、 粉 末 材 料 １ ３ を 充 填 す る 際 に イ ン サ ー ト
部 品 １ ２ が 変 形 し た り ， あ る い は イ ン サ ー ト 部 品 １ ２ に よ り 粉 末 材 料 １ ３ の 流 動 性 が 阻 害
さ れ た り す る こ と な く 充 填 密 度 を 高 め る こ と が で き 、 ひ い て は 振 動 の 付 与 工 程 を 不 要 に で
き る 。 こ こ で 、 本 実 施 形 態 で は 、 計 量 し た 粉 末 材 料 を 充 填 し た が 、 本 発 明 で は 、 粉 末 材 料
を 上 ， 下 ダ イ ス に 分 割 し て 供 給 す る の で 、 必 ず し も 計 量 す る 必 要 は な い 。
【 ０ ０ ４ ３ 】
な お 、 上 記 第 ２ 実 施 形 態 で は 、 下 ダ イ ス ３ の ダ イ ス 孔 ３ ａ に 粉 末 材 料 １ ３ を 充 填 し た 後 に
イ ン サ ー ト 部 品 １ ２ を セ ッ ト し 、 次 い で 上 ダ イ ス ２ の ダ イ ス 孔 ２ ａ に 粉 末 材 料 １ ３ を 充 填
し た 場 合 を 説 明 し た が 、 本 発 明 は 、 下 パ ン チ を 加 圧 成 形 初 期 位 置 に 設 定 し た 後 、 上 ， 下 ダ
イ ス の 間 に イ ン サ ー ト 部 品 を セ ッ ト す る と と も に 、 上 ， 下 ダ イ ス で 把 持 し 、 こ の 状 態 で 上
， 下 ダ イ ス の 成 形 用 空 間 部 分 に 粉 末 材 料 を 充 填 し 、 縦 振 動 ， 横 振 動 を 付 与 し た 後 、 ニ ュ ー
ト ラ ル ラ イ ン を 制 御 し つ つ 加 圧 成 形 し て も よ く 、 こ の よ う に し た の が 請 求 項 ３ の 発 明 で あ
る 。 こ の 場 合 に お い て も 、 移 送 工 程 を 不 要 に で き 、 イ ン サ ー ト 部 品 の 変 形 を 防 止 で き る と
い う 上 記 実 施 形 態 と 略 同 様 の 効 果 が 得 ら れ る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 図 １ 】 請 求 項 １ ， ２ ， ４ の 発 明 の 第 １ 実 施 形 態 に よ る イ ン サ ー ト 粉 末 成 形 品 の 製 造 方 法
を 説 明 す る た め の 加 圧 成 形 工 程 を 示 す 図 で あ る 。
【 図 ２ 】 上 記 イ ン サ ー ト 粉 末 成 形 品 の 製 造 工 程 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 上 記 イ ン サ ー ト 粉 末 成 形 装 置 の 概 略 図 で あ る 。
【 図 ４ 】 請 求 項 ５ の 発 明 の 第 ２ 実 施 形 態 に よ る イ ン サ ー ト 粉 末 成 形 品 の 製 造 方 法 を 説 明 す
る た め の 工 程 図 で あ る 。
【 図 ５ 】 従 来 の 一 般 的 な イ ン サ ー ト 粉 末 成 形 品 の 製 造 方 法 を 示 す 図 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
２ 　 上 ダ イ ス
３ 　 下 ダ イ ス
４ 　 上 パ ン チ
５ 　 下 パ ン チ
６ 　 金 型
７ 　 成 形 空 間
１ ２ 　 イ ン サ ー ト 部 品
１ ３ 　 粉 末 材 料
Ｌ 　 ニ ュ ー ト ラ ル ラ イ ン
ａ 　 縦 振 動
ｂ 　 横 振 動
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【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】 【 図 ４ 】
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【 図 ５ 】

【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 平 成 15年 6月 12日 (2003.6.12)
【 手 続 補 正 １ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ３ ４
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ３ ４ 】
第 １ 工 程
ま ず 、 を 型 開 き 位 置 に 移 動 さ せ 、 下 ダ イ ス ３ に 下 パ ン チ ５ を 挿 入 配 置
す る と と も に 、 該 下 パ ン チ ５ の 加 圧 成 形 初 期 位 置 を 設 定 す る （ 図 ４ （ ａ ） 参 照 ） 。 こ の 加
圧 成 形 初 期 位 置 は 、 に よ り 加 圧 が 開 始 さ れ る と き に ニ ュ ー ト ラ ル ラ イ
ン Ｌ が イ ン サ ー ト 部 品 １ ２ の セ ッ ト 位 置 と 一 致 し 、 加 圧 工 程 中 に お い て も 常 に 一 致 す る よ
う に 予 め 設 定 す る も の で あ る 。 こ こ で 、 上 記 加 圧 成 形 初 期 位 置 は イ ン サ ー ト 部 品 １ ２ の セ
ッ ト 位 置 に よ っ て 変 化 し 、 例 え ば イ ン サ ー ト 部 品 が 粉 末 材 料 の 上 ， 下 加 圧 面 の 中 間 よ り 上
側 に 位 置 し た 場 合 に は 、 上 パ ン チ の 加 圧 速 度 よ り 下 パ ン チ の 加 速 速 度 が 大 き く な る よ う に
設 定 す る 。
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