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【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 平 成 19年 10月 31日 (2007.10.31)
【 手 続 補 正 １ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ １ １
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ １ １ 】
　 上 記 部 分 ２ ０ の 肉 厚 を 増 大 さ せ る 場 合 に は 、 こ の 部 分 を 上 記 両 押 型 ２ １ 、 ２ １ の 先
端 面 同 士 の 間 に 位 置 さ せ た 状 態 で 、 上 記 ダ イ セ ッ ト の 天 板 を 下 方 に 押 圧 す る 。 そ し て 、 上
記 両 加 圧 ブ ロ ッ ク ２ ２ を 下 方 に 押 圧 し て 、 上 記 両 押 圧 側 傾 斜 面 ２ ４ と 上 記 両 被 押 圧 側 傾 斜
面 ２ ３ 、 ２ ３ と の 係 合 に 基 づ き 、 上 記 両 押 型 ２ １ 、 ２ １ を 互 い に 近 づ け 、 こ れ ら 両 押 型 ２
１ 、 ２ １ の 先 端 面 同 士 の 間 で 、 上 記 部 分 ２ ０ を 幅 方 向 両 側 か ら 強 く 挟 持 す る 。 こ の 結 果 、
こ の 部 分 ２ ０ の 肉 厚 が 増 大 さ れ る 。 尚 、 上 述 の 様 に 、 天 板 を 下 方 に 押 圧 す る 事 に よ り 、 カ
ム 機 構 （ 押 圧 側 傾 斜 面 と 被 押 圧 側 傾 斜 面 と の 係 合 部 ） を 介 し て １ 対 の 押 型 等 を 互 い に 近 づ
く 方 向 に 押 圧 す る ダ イ セ ッ ト の 構 造 は 、 プ レ ス 加 工 の 技 術 分 野 で 周 知 で あ る 為 、 詳 し い 図
示 並 び に 説 明 は 省 略 す る 。
【 手 続 補 正 ２ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ １ ３
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ １ ３ 】
　 こ の 様 な 図 ８ ～ ９ に よ り 説 明 し た 通 り 、 素 板 や 中 間 素 材 に プ レ ス に よ る 塑 性 加 工 や 打 ち
抜 き 加 工 を 施 す 為 に は 、 こ れ ら 素 板 や 中 間 素 材 の 側 方 に 、 プ レ ス 加 工 の 為 の ダ イ セ ッ ト の
構 成 部 品 を 配 置 す る 必 要 が あ る 。 特 に 、 上 記 両 側 壁 部 ２ 、 ２ に ５ 、 ５ を 打 ち 抜 き 加 工
す る 為 の ダ イ セ ッ ト の 場 合 、 互 い に 直 列 に 結 合 乃 至 は 配 置 さ れ た 両 移 動 ブ ロ ッ ク ２ ５ 、 ２
５ と 両 打 ち 抜 き ピ ン ２ ６ 、 ２ ６ と を 第 六 中 間 素 材 １ ８ の 両 側 方 に 、 こ の 第 六 中 間 素 材 １ ８
に 対 し 遠 近 動 自 在 に 設 け る 。 こ の 為 、 上 記 両 ５ 、 ５ を 形 成 す べ き 第 六 中 間 素 材 １ ８ の
両 側 方 に は 相 当 に 大 き な ス ペ ー ス が 必 要 に な る 。 前 記 送 り 方 向 に 隣 接 す る 各 素 板 ９ 、 ９ 及
び 各 中 間 素 材 １ ２ 、 １ ４ ～ １ ９ の ピ ッ チ Ｐ は 、 上 記 大 き な ス ペ ー ス に 合 わ せ て 設 定 し な け
れ ば な ら ず 、 前 述 し た 様 な 、 材 料 の 歩 留 低 下 に 基 づ く コ ス ト 上 昇 の 原 因 と な る 。
【 手 続 補 正 ３ 】

２ ０

通 孔

通 孔



【 補 正 対 象 書 類 名 】 図 面
【 補 正 対 象 項 目 名 】 図 １
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
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【 図 １ 】
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【 手 続 補 正 ４ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 図 面
【 補 正 対 象 項 目 名 】 図 ９
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 図 ９ 】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　

(4) JP 2006-250044 A5 2007.12.20


	header
	written-amendment

