
(57)【要約】

【課題】粉末成形品の加工精度を確保するができ、省エ

ネ化及び省スペース化を図ることができる多段式粉末成

形プレス装置を提供する。

【解決手段】ダイ１０と、上パンチ１１Ａ，１１Ｂ，１

１Ｃと、複数の下パンチ１３、１４、１５と、ダイプレ

ートとを備えた多段式粉末成形プレス装置１において、

各下パンチ１３、１４、１５を上下動させる各下パンチ

１３、１４、１５ごとに設けられた複数の駆動シリンダ

２３、２４、２５と、上パンチ１１Ａ、１１Ｂ，１１Ｃ

が成形粉末を押圧することにより各下パンチ１３、１４

、１５に生じる荷重を支持する各下パンチ１３，１４，

１５ごとに設けられた複数の位置決めシリンダとが設け

られていることを特徴とする。

【選択図】　図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 昇 降 可 能 に 支 持 さ れ 、 成 形 粉 末 を 充 填 す る 充 填 部 が 形 成 さ れ る ダ イ と 、 該 ダ イ の 前 記 充
填 部 に 向 か い 進 退 可 能 に 支 持 さ れ た 上 パ ン チ と 、 前 記 ダ イ の 前 記 充 填 部 に 対 し て 相 対 移 動
可 能 に 設 け ら れ た 複 数 の 下 パ ン チ と 、 前 記 ダ イ と 一 体 に 上 下 方 向 に 移 動 可 能 に 支 持 さ れ た
ダ イ プ レ ー ト と を 備 え 、
　 前 記 充 填 部 内 に て 、 前 記 下 パ ン チ と 前 記 上 パ ン チ と が 成 形 粉 末 を 圧 縮 し て 所 望 の 粉 末 成
形 品 を 形 成 す る 多 段 式 粉 末 成 形 プ レ ス 装 置 に お い て 、
　 該 各 下 パ ン チ を 上 下 動 さ せ る 前 記 各 下 パ ン チ ご と に 設 け ら れ た 複 数 の 駆 動 シ リ ン ダ と 、
前 記 上 パ ン チ が 前 記 成 形 粉 末 を 押 圧 す る こ と に よ り 前 記 各 下 パ ン チ に 生 じ る 荷 重 を 支 持 す
る 前 記 各 下 パ ン チ ご と に 設 け ら れ た 複 数 の 位 置 決 め シ リ ン ダ と が 設 け ら れ て い る こ と を 特
徴 と す る 多 段 式 粉 末 成 形 プ レ ス 装 置 。
【 請 求 項 ２ 】
　 請 求 項 １ に 記 載 さ れ た 多 段 式 粉 末 成 形 プ レ ス 装 置 に お い て 、
　 前 記 下 パ ン チ と 前 記 位 置 決 め シ リ ン ダ と が 設 け ら れ 、 前 記 駆 動 シ リ ン ダ に よ り 上 下 動 さ
れ る 下 パ ン チ プ レ ー ト と 、 該 下 パ ン チ プ レ ー ト を 下 死 点 に て 支 持 す る ス ト ッ パ ー と を 備 え
る こ と を 特 徴 と す る 多 段 式 粉 末 成 形 プ レ ス 装 置 。
【 請 求 項 ３ 】
　 請 求 項 １ 又 は ２ に 記 載 さ れ た 多 段 式 粉 末 成 形 プ レ ス 装 置 に お い て 、
　 前 記 位 置 決 め シ リ ン ダ よ り 下 方 に 設 け ら れ て 、 前 記 下 パ ン チ を 上 下 動 さ せ る と 共 に 、 該
下 パ ン チ に 生 じ る 荷 重 を 支 持 す る シ リ ン ダ を 備 え て な る こ と を 特 徴 と す る 多 段 式 粉 末 成 形
プ レ ス 装 置 。

【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 こ の 発 明 は 、 上 パ ン チ と 複 数 の 下 パ ン チ に よ り 所 定 形 状 の 粉 末 成 形 品 を 成 形 す る 多 段 式
粉 末 成 形 プ レ ス 装 置 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 従 来 の 多 段 式 粉 末 成 形 プ レ ス 装 置 と し て は 、 昇 降 可 能 に 支 持 さ れ 、 成 形 粉 末 を 充 填 す る
充 填 部 が 形 成 さ れ る ダ イ と 、 ダ イ の 充 填 部 に 向 か い 進 退 可 能 に 支 持 さ れ た 上 パ ン チ と 、 複
数 の 下 パ ン チ と 、 複 数 の 下 パ ン チ を 上 下 動 さ せ る 油 圧 シ リ ン ダ と 、 充 填 部 内 に 成 形 粉 末 が
充 填 さ れ た と き 、 ダ イ 内 に て 、 複 数 の 下 パ ン チ と 上 パ ン チ と に よ っ て 成 形 粉 末 を 圧 縮 し て
所 望 の 成 形 品 を 形 成 す る 油 圧 式 の 多 段 式 粉 末 成 形 プ レ ス 装 置 が 知 ら れ て い る （ 下 記 特 許 文
献 １ 参 照 ） 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 こ の よ う な 油 圧 式 の 多 段 式 粉 末 成 形 プ レ ス 装 置 に お い て は 、 粉 末 成 形 品 を 成 形 す る 際 に
下 パ ン チ に は 過 大 な 荷 重 が か か り 、 油 圧 シ リ ン ダ が 下 パ ン チ に か か る 過 大 な 荷 重 を 支 持 す
る た め 、 油 圧 シ リ ン ダ は 大 径 の 高 出 力 の 油 圧 シ リ ン ダ に よ り 構 成 さ れ て お り 、 ま た 、 油 圧
シ リ ン ダ は 下 パ ン チ の 位 置 を 変 位 さ せ る た め 、 油 圧 シ リ ン ダ の ピ ス ト ン ロ ッ ド の ス ト ロ ー
ク が 長 く 構 成 さ れ て い る 。
【 特 許 文 献 １ 】 特 公 平 ７ － １ １ ５ ２ ３ ３ 号 公 報
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ４ 】
 と こ ろ で 、 上 記 従 来 の 油 圧 式 の 多 段 式 粉 末 成 形 プ レ ス 装 置 に お い て は 、 上 記 の よ う に ダ
イ を 駆 動 さ せ る 油 圧 シ リ ン ダ が 、 高 出 力 の 油 圧 シ リ ン ダ に よ り 構 成 さ れ て い る た め 、 多 段
式 粉 末 成 形 プ レ ス 装 置 本 体 の ラ ン ニ ン グ コ ス ト が 高 く な る と い う 問 題 が あ り 、 ま た 、 高 出
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力 の 油 圧 シ リ ン ダ は 、 駆 動 速 度 が 遅 い た め 、 粉 末 成 形 品 の 成 形 速 度 が 遅 い と い う 問 題 が あ
り 、 さ ら に 、 大 径 の 油 圧 シ リ ン ダ が 下 パ ン チ を 変 位 さ せ る た め 、 油 圧 シ リ ン ダ の ピ ス ト ン
ロ ッ ド の ス ト ロ ー ク が 大 き く な り 、 油 圧 シ リ ン ダ 自 体 が 大 き な も の と さ れ 、 装 置 本 体 が 大
き く な る と い う 問 題 が あ っ た 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 こ の 発 明 は 、 こ の よ う な 事 情 を 考 慮 し て な さ れ た も の で 、 そ の 目 的 と す る と こ ろ は 、 ラ
ン ニ ン グ コ ス ト を 低 廉 に 抑 え る こ と が で き 、 ま た 装 置 本 体 を コ ン パ ク ト な も の と す る こ と
が で き 、 さ ら に 成 形 速 度 の 高 速 化 を 図 る こ と が で き る 多 段 式 粉 末 成 形 プ レ ス 装 置 を 提 供 す
る こ と に あ る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 上 記 目 的 を 達 成 す る た め に 、 こ の 発 明 は 以 下 の 手 段 を 提 案 し て い る 。
　 請 求 項 １ に 記 載 の 発 明 は 、 昇 降 可 能 に 支 持 さ れ 、 成 形 粉 末 を 充 填 す る 充 填 部 が 形 成 さ れ
る ダ イ と 、 該 ダ イ の 前 記 充 填 部 に 向 か い 進 退 可 能 に 支 持 さ れ た 上 パ ン チ と 、 前 記 ダ イ の 前
記 充 填 部 に 対 し て 相 対 移 動 可 能 に 設 け ら れ た 複 数 の 下 パ ン チ と 、 前 記 ダ イ と 一 体 に 上 下 方
向 に 移 動 可 能 に 支 持 さ れ た ダ イ プ レ ー ト と を 備 え 、 前 記 充 填 部 内 に て 、 前 記 下 パ ン チ と 前
記 上 パ ン チ と が 成 形 粉 末 を 圧 縮 し て 所 望 の 粉 末 成 形 品 を 形 成 す る 多 段 式 粉 末 成 形 プ レ ス 装
置 に お い て 、 該 各 下 パ ン チ を 上 下 動 さ せ る 前 記 各 下 パ ン チ ご と に 設 け ら れ た 複 数 の 駆 動 シ
リ ン ダ と 、 前 記 上 パ ン チ が 前 記 成 形 粉 末 を 押 圧 す る こ と に よ り 前 記 各 下 パ ン チ に 生 じ る 荷
重 を 支 持 す る 前 記 各 下 パ ン チ ご と に 設 け ら れ た 複 数 の 位 置 決 め シ リ ン ダ と が 設 け ら れ て い
る こ と を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 こ の 発 明 に 係 る 多 段 式 粉 末 成 形 プ レ ス 装 置 に よ れ ば 、 位 置 決 め シ リ ン ダ は 、 粉 末 成 形 品
が 成 形 さ れ る 際 に 下 パ ン チ に か か る 過 大 な 荷 重 を 支 持 し て お り 、 駆 動 シ リ ン ダ が 下 パ ン チ
を 変 位 さ せ る 際 に は 、 下 パ ン チ に は 過 大 な 荷 重 が か け ら れ て お ら ず 、 下 パ ン チ は 、 駆 動 シ
リ ン ダ に よ り 容 易 に 変 位 さ せ ら れ る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 請 求 項 ２ に 記 載 さ れ た 発 明 は 、 請 求 項 １ に 記 載 さ れ た 多 段 式 粉 末 成 形 プ レ ス 装 置 に お い
て 、 前 記 下 パ ン チ と 前 記 位 置 決 め シ リ ン ダ と が 設 け ら れ 、 前 記 駆 動 シ リ ン ダ に よ り 上 下 動
さ れ る 下 パ ン チ プ レ ー ト と 、 該 下 パ ン チ プ レ ー ト を 下 死 点 近 傍 に て 支 持 す る ス ト ッ パ ー と
を 備 え る こ と を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
 こ の 発 明 に 係 る 多 段 式 粉 末 成 形 プ レ ス 装 置 に よ れ ば 、 駆 動 シ リ ン ダ は 、 位 置 決 め シ リ ン
ダ と 下 パ ン チ と を 一 体 的 に 変 位 さ せ 、 位 置 決 め シ リ ン ダ は 、 下 パ ン チ と 一 体 的 に 変 位 す る
際 に は 駆 動 さ れ ず 、 下 パ ン チ プ レ ー ト が ス ト ッ パ ー に よ り 支 持 さ れ た 後 、 粉 末 成 形 品 が 成
形 さ れ る 際 に 駆 動 さ れ 下 パ ン チ を 支 持 し 、 下 パ ン チ の 位 置 の 微 調 整 を す る 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 請 求 項 ３ に 記 載 さ れ た 発 明 は 、 請 求 項 １ 又 は ２ に 記 載 さ れ た 多 段 式 粉 末 成 形 プ レ ス 装 置
に お い て 、 　 前 記 位 置 決 め シ リ ン ダ よ り 下 方 に 設 け ら れ て 、 前 記 下 パ ン チ を 上 下 動 さ せ る
と 共 に 、 該 下 パ ン チ に 生 じ る 荷 重 を 支 持 す る シ リ ン ダ を 備 え て な る こ と を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 こ の 発 明 に 係 る 多 段 式 粉 末 成 形 プ レ ス 装 置 に よ れ ば 、 位 置 決 め シ リ ン ダ よ り 下 方 に 配 置
さ れ た シ リ ン ダ は 、 成 形 粉 末 が 充 填 さ れ て 成 形 品 が 充 填 部 か ら 抜 出 さ れ る ま で の 間 、 下 パ
ン チ を 上 下 動 さ せ る と 共 に 、 下 パ ン チ に 生 じ る 荷 重 を 支 持 す る 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ １ ２ 】
　 本 発 明 に よ れ ば 、 ラ ン ニ ン グ コ ス ト を 低 廉 に 抑 え る こ と が で き 、 ま た 装 置 本 体 を コ ン パ
ク ト な も の と す る こ と が で き 、 さ ら に 成 形 速 度 の 高 速 化 を 図 る こ と が で き る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ １ ３ 】
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 以 下 、 図 面 を 参 照 し て 、 こ の 発 明 に 第 １ の 実 施 形 態 に つ い て 説 明 す る 。
 図 １ か ら 図 ４ は 、 本 実 施 形 態 に 係 る 多 段 式 粉 末 成 形 プ レ ス 装 置 を 示 し た 図 で あ る 。
　 図 １ に 示 さ れ る よ う に 、 こ の 多 段 式 粉 末 成 形 プ レ ス 装 置 １ は 、 位 置 制 御 機 構 ２ と 、 充 填
部 Ａ が 形 成 さ れ た ダ イ １ ０ と 、 上 パ ン チ 機 構 １ １ と 、 下 パ ン チ 機 構 １ ２ と か ら 構 成 さ れ て
い る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 下 パ ン チ 機 構 １ ２ は 、 最 も 外 周 側 に 配 置 さ れ た 下 パ ン チ １ ３ と 、 こ の 下 パ ン チ １ ３ の 内
周 側 に 配 置 さ れ た 下 パ ン チ １ ４ と 、 最 も 内 周 側 に 配 置 さ れ た 下 パ ン チ １ ５ と 、 下 パ ン チ １
４ を 支 持 す る 位 置 決 め シ リ ン ダ １ ６ と 、 下 パ ン チ １ ５ を 支 持 す る 位 置 決 め シ リ ン ダ １ ７ と
、 こ の 位 置 決 め シ リ ン ダ １ ７ の 下 方 に 配 置 さ れ た シ リ ン ダ １ ８ と 、 下 パ ン チ １ ３ 、 １ ４ 、
１ ５ と 位 置 決 め シ リ ン ダ １ ６ 、 １ ７ と を そ れ ぞ れ 支 持 す る 下 パ ン チ プ レ ー ト １ ９ 、 ２ ０ 、
２ １ と 、 シ リ ン ダ １ ８ を 支 持 す る 固 定 プ レ ー ト ２ ２ と 、 下 パ ン チ プ レ ー ト １ ９ 、 ２ ０ 、 ２
１ を 上 下 動 さ せ る 駆 動 シ リ ン ダ ２ ３ 、 ２ ４ 、 ２ ５ と 、 コ ア ロ ッ ド ２ ６ と か ら 構 成 さ れ て い
る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 位 置 決 め シ リ ン ダ １ ６ 、 １ ７ と シ リ ン ダ １ ８ は 、 駆 動 シ リ ン ダ ２ ３ 、 ２ ４ 、 ２ ５ よ り 高
出 力 の 油 圧 シ リ ン ダ に よ り 構 成 さ れ て い る 。
　 位 置 決 め シ リ ン ダ １ ６ は 下 パ ン チ プ レ ー ト ２ ０ に 設 け ら れ て い る 。 位 置 決 め シ リ ン ダ １
７ は 、 位 置 決 め シ リ ン ダ １ ６ よ り 下 方 に 位 置 す る と 共 に 、 下 パ ン チ プ レ ー ト ２ １ に 設 け ら
れ て い る 。
　 ま た 、 シ リ ン ダ １ ８ は 、 位 置 決 め シ リ ン ダ １ ７ よ り 下 方 に 位 置 す る と 共 に 、 固 定 プ レ ー
ト ２ ２ に 設 け ら れ て い る 。
　 位 置 決 め シ リ ン ダ １ ６ 、 １ ７ と シ リ ン ダ １ ８ と は 、 そ れ ぞ れ シ リ ン ダ 部 ２ ８ 、 ３ ０ 、 ３
２ と 、 シ リ ン ダ 部 ２ ８ 、 ３ ０ 、 ３ ２ に 嵌 挿 さ れ た ピ ス ト ン ロ ッ ド ２ ９ 、 ３ １ 、 ３ ３ と か ら
構 成 さ れ て い る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 シ リ ン ダ 部 ３ ２ は 、 固 定 プ レ ー ト ２ ２ に 固 定 さ れ て お り 、 ピ ス ト ン ロ ッ ド ３ ３ は 、 シ リ
ン ダ 部 ３ ２ 内 に お い て 摺 動 可 能 に 支 持 さ れ て い る 。
　 ま た 、 シ リ ン ダ 部 ２ ８ 、 ３ ０ は 、 そ れ ぞ れ 下 パ ン チ プ レ ー ト ２ ０ 、 ２ １ に 固 定 さ れ て お
り 、 ピ ス ト ン ロ ッ ド ２ ９ 、 ３ １ は 、 シ リ ン ダ 部 ２ ８ 、 ３ ０ 内 に お い て 摺 動 可 能 に 支 持 さ れ
て い る 。  　 　 　  
　 ピ ス ト ン ロ ッ ド ２ ９ 、 ３ １ 、 ３ ３ の 中 心 に は 、 そ れ ぞ れ 貫 通 孔 ２ ９ ａ 、 ３ １ ａ 、 ３ ３ ａ
が 形 成 さ れ て い る 。
 貫 通 孔 ３ １ ａ に は 、 ピ ス ト ン ロ ッ ド ３ ３ が 嵌 挿 さ れ て お り 、 貫 通 孔 ２ ９ ａ に は 、 ピ ス ト
ン ロ ッ ド ３ １ 、 ３ ３ が 嵌 挿 さ れ て い る 。  　 　 　  
 ま た 、 ピ ス ト ン ロ ッ ド ２ ９ 、 ３ １ 、 ３ ３ の そ れ ぞ れ の 中 心 軸 線 は 、 軸 線 Ｏ と 一 致 す る よ
う に 配 置 さ れ て い る 。
 ピ ス ト ン ロ ッ ド ３ ３ が シ リ ン ダ 部 ３ ２ 内 で 上 下 動 可 能 な ス ト ロ ー ク は 、 他 の ピ ス ト ン ロ
ッ ド ３ ０ 、 ３ １ が シ リ ン ダ 部 ２ ８ 、 ３ ０ 内 に て 上 下 動 可 能 な ス ト ロ ー ク よ り も 長 く 構 成 さ
れ て い る 。
 さ ら に 、 ピ ス ト ン ロ ッ ド ２ ９ 、 ３ １ 、 ３ ３ に は 、 そ れ ぞ れ 、 プ レ ー ト ２ ０ ａ 、 ２ １ ａ 、
２ ２ ａ が 設 け ら れ て お り 、 こ の プ レ ー ト ２ ０ ａ ， ２ １ ａ ， ２ １ ｃ と 下 パ ン チ プ レ ー ト １ ９
と の 端 部 に は 、 リ ニ ア セ ン サ ー ６ １ 、 ６ ２ 、 ６ ３ 、 ６ ４ が 設 け ら れ て い る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
 図 ２ に 示 さ れ る よ う に 、 ピ ス ト ン ロ ッ ド ３ １ の 先 端 部 に は 、 貫 通 孔 ３ ６ ａ が 形 成 さ れ た
下 パ ン チ ア ダ プ タ ３ ６ が 設 け ら れ 、 下 パ ン チ ア ダ プ タ ３ ６ の 上 面 に は 、 貫 通 孔 １ ５ ａ が 形
成 さ れ た 下 パ ン チ １ ５ が 設 け ら れ て い る 。
 ま た 、 ピ ス ト ン ロ ッ ド ２ ９ の 先 端 部 に は 、 貫 通 孔 ３ ５ ａ が 形 成 さ れ た 下 パ ン チ ア ダ プ タ
３ ５ が 設 け ら れ て お り 、 下 パ ン チ ア ダ プ タ ３ ５ の 上 面 に は 、 貫 通 孔 １ ４ ａ 形 成 さ れ た 下 パ
ン チ １ ４ が 設 け ら れ て い る 。
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【 ０ ０ １ ８ 】
 下 パ ン チ プ レ ー ト １ ９ の 上 面 に は 、 貫 通 孔 ３ ４ ａ が 形 成 さ れ た 下 パ ン チ ア ダ プ タ ３ ４ が
設 け ら れ て お り 、 下 パ ン チ ア ダ プ タ ３ ４ の 上 面 に は 、 貫 通 孔 １ ３ ａ が 形 成 さ れ た 下 パ ン チ
１ ３ が 設 け ら れ て い る 。
 下 パ ン チ １ ５ は 貫 通 孔 １ ４ ａ に 嵌 挿 さ れ 、 下 パ ン チ １ ５ の 先 端 部 は 、 ダ イ １ ０ に 形 成 さ
れ た 充 填 部 Ａ 内 に 位 置 し て い る 。
 ま た 、 下 パ ン チ １ ４ は 貫 通 孔 １ ３ ａ に 嵌 挿 さ れ 、 下 パ ン チ １ ４ の 先 端 部 は 、 充 填 部 Ａ 内
に 位 置 し て い る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
 コ ア ロ ッ ド ２ ６ は 、 図 １ に 示 す コ ア ロ ッ ド プ レ ー ト ２ ６ ａ の 先 端 部 に 設 け ら れ 、 貫 通 孔
１ ５ ａ に 嵌 挿 さ れ 、 コ ア ロ ッ ド ２ ６ の 先 端 部 は 、 充 填 部 Ａ 内 に 位 置 し て い る 。 ま た 、 コ ア
ロ ッ ド ２ ６ の 先 端 部 に は 、 図 ２ に 示 す よ う に 、 僅 か に 縮 径 さ れ た 段 差 部 ２ ６ ｂ が 形 成 さ れ
て い る 。
 図 １ に 示 す よ う に 、 コ ア ロ ッ ド プ レ ー ト ２ ６ ａ の 下 面 に は 、 油 圧 シ リ ン ダ ２ ７ が 設 け ら
れ て い る 。
 下 パ ン チ １ ３ 、 １ ４ 、 １ ５ と 、 コ ア ロ ッ ド ２ ６ と の 中 心 軸 は 、 ぞ れ ぞ れ 、 軸 線 Ｏ に 一 致
す る よ う に 配 置 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 駆 動 シ リ ン ダ ２ ３ 、 ２ ４ 、 ２ ５ は 、 シ リ ン ダ 部 ３ ７ 、 ３ ９ 、 ４ １ と 、 シ リ ン ダ 部 ３ ７ 、
３ ９ 、 ４ １ に 嵌 挿 さ れ た ピ ス ト ン ロ ッ ド ３ ８ 、 ４ ０ 、 ４ ２ と か ら 構 成 さ れ て い る 。
 ピ ス ト ン ロ ッ ド ３ ８ の 上 端 部 は 、 下 パ ン チ プ レ ー ト １ ９ の 下 面 に 固 定 さ れ て お り 、 ピ ス
ト ン ロ ッ ド ４ ０ の 先 端 部 は 、 下 パ ン チ プ レ ー ト ２ ０ の 下 面 に 固 定 さ れ て い る 。
　 ま た 、 ピ ス ト ン ロ ッ ド ４ ２ の 先 端 部 は 、 下 パ ン チ プ レ ー ト ２ １ に 固 定 さ れ て い る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 下 パ ン チ プ レ ー ト １ ９ 、 ２ ０ 、 ２ １ の 下 方 に は 、 下 パ ン チ プ レ ー ト １ ９ 、 ２ ０ 、 ２ １ の
そ れ ぞ れ の 下 死 点 を 設 定 す る ス ト ッ パ ー ５ ２ 、 ５ ３ 、 ５ ４ が 設 け ら れ て い る 。
　 ス ト ッ パ ー ５ ２ 、 ５ ３ ， ５ ４ の 上 端 部 に は 、 プ レ ー ト 位 置 探 知 セ ン サ ー ６ ５ 、 ６ ６ 、 ６
７ が 設 け ら れ て い る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 ダ イ １ ０ は 、 下 ラ ム に よ り 上 下 動 さ せ ら れ る 下 ラ ム プ レ ー ト ５ ７ に 固 定 さ れ て お り 、 上
下 動 可 能 に 支 持 さ れ て い る 。 下 ラ ム プ レ ー ト ５ ７ は 、 機 械 系 の 駆 動 源 に 連 設 さ れ た 下 ラ ム
に よ り 駆 動 さ れ る 。
　 な お 、 図 ３ に 示 さ れ る よ う に 、 上 パ ン チ 機 構 １ ２ は 、 下 パ ン チ 機 構 と 同 様 の 構 成 と さ れ
て い る 。
 図 １ 、 図 ３ に 示 さ れ る よ う に 、 位 置 制 御 機 構 ２ は 、 記 憶 部 ４ ４ と 、 上 パ ン チ １ １ Ａ 、 １
１ Ｂ 、 １ １ Ｃ の 位 置 を 検 出 す る リ ニ ア セ ン サ ー ９ １ 、 ９ ２ 、 ９ ３ と 下 パ ン チ １ ３ 、 １ ４ 、
１ ５ の 位 置 を 検 出 す る リ ニ ア セ ン サ ー ６ １ 、 ６ ２ 、 ６ ３ 、 ６ ４ と 、 演 算 部 ４ ７ と 、 制 御 部
４ ８ と か ら 構 成 さ れ て い る 。
　 記 憶 部 ４ ４ に は 、 各 工 程 に お け る 上 パ ン チ １ １ Ａ ， １ １ Ｂ 、 １ １ Ｃ と 、 下 パ ン チ １ ３ 、
１ ４ 、 １ ５ と の 位 置 の 目 標 値 が 記 憶 さ れ て い る 。
　 演 算 部 ４ ７ は 、 記 憶 部 ４ ４ に 記 憶 さ れ た 目 標 値 と 、 リ ニ ア セ ン サ ー ６ １ 、 ６ ２ 、 ６ ３ ，
６ ４ 、 ９ １ 、 ９ ２ 、 ９ ３ に よ り 検 出 さ れ た 上 パ ン チ １ １ Ａ 、 １ １ Ｂ 、 １ １ Ｃ 及 び 下 パ ン チ
１ ３ 、 １ ４ 、 １ ５ の 位 置 と を 比 較 す る 機 能 と 、 プ レ ー ト 位 置 探 知 セ ン サ ー ６ ５ 、 ６ ６ 、 ６
７ 、 ９ ４ 、 ９ ５ か ら の 信 号 に よ り 位 置 決 め シ リ ン ダ １ ６ 、 １ ７ 、 ８ １ 、 ８ ２ と 駆 動 シ リ ン
ダ ２ ３ 、 ２ ４ 、 ２ ５ 、 ８ ４ 、 ８ ５ と の 駆 動 を 切 り 換 え る 切 換 機 能 と を 備 え て い る 。
　 制 御 部 ４ ８ は 、 下 パ ン チ 機 構 １ ２ の 位 置 決 め シ リ ン ダ １ ６ 、 １ ７ と シ リ ン ダ １ ８ と 、 上
パ ン チ 機 構 １ １ の 位 置 決 め シ リ ン ダ ８ １ 、 ８ ２ と シ リ ン ダ ８ ３ と 、 下 パ ン チ 機 構 １ ２ の 駆
動 シ リ ン ダ ２ ３ ， ２ ４ 、 ２ ５ と 上 パ ン チ 機 構 １ １ の 駆 動 シ リ ン ダ ８ ４ 、 ８ ５ と を 駆 動 さ せ
る 機 能 を 備 え て い る 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
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　 次 ぎ に 、 こ の よ う に 構 成 さ れ た 多 段 式 粉 末 成 形 プ レ ス 装 置 １ の 作 用 に つ い て 説 明 す る 。
　 図 ４ （ ａ ） に 示 さ れ る よ う に 、 下 パ ン チ １ ３ 、 １ ４ 、 １ ５ は 、 充 填 部 Ａ 内 に お い て 所 定
の 位 置 に 配 置 さ れ る 。 こ の 際 、 図 １ に 示 す 駆 動 シ リ ン ダ ２ ３ 、 ２ ４ 、 ２ ５ が 、 下 パ ン チ プ
レ ー ト １ ９ 、 ２ ０ 、 ２ １ を 変 位 さ せ る こ と に よ り 、 下 パ ン チ １ ３ 、 １ ４ 、 １ ５ を 所 定 の 位
置 に 配 置 す る 。
　 こ の 際 、 位 置 決 め シ リ ン ダ １ ６ 、 １ ７ は 、 下 パ ン チ １ ４ 、 １ ５ と 共 に 変 位 す る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
 充 填 工 程 に お い て は 、 ダ イ １ ０ の 充 填 部 Ａ に 成 形 粉 末 Ｐ が 充 填 さ れ る 。 充 填 部 Ａ に 成 形
粉 末 Ｐ が 充 填 さ れ る と 、 上 パ ン チ １ １ Ａ ， １ １ Ｂ 、 １ １ Ｃ が 下 降 し て 、 成 形 粉 末 Ｐ の 上 面
を 押 圧 す る 。
　 図 ４ （ ａ ） ， （ ｂ ） に 示 さ れ る よ う に 、 粉 末 移 動 工 程 に お い て 、 上 パ ン チ １ １ Ａ 、 １ １
Ｂ 、 １ １ Ｃ は 、 充 填 部 Ａ 内 に 進 出 し て 、 成 形 粉 末 Ｐ を 下 方 に 向 け て 移 動 さ せ る 。
　 図 １ に 示 す 駆 動 シ リ ン ダ ２ ３ 、 ２ ４ 、 ２ ５ は 、 下 パ ン チ プ レ ー ト １ ９ 、 ２ ０ 、 ２ １ を 下
降 さ せ て 、 下 パ ン チ １ ３ 、 １ ４ 、 １ ５ を 上 パ ン チ １ １ Ａ 、 １ １ Ｂ 、 １ １ Ｃ の 下 降 速 度 と 同
じ 速 度 で 下 降 さ せ る 。
　 こ の よ う に 、 上 パ ン チ １ １ Ａ 、 １ １ Ｂ 、 １ １ Ｃ の 下 降 速 度 は 、 下 パ ン チ １ ３ 、 １ ４ 、 １
５ の 下 降 速 度 と 同 じ た め 、 成 形 粉 末 Ｐ は 上 面 と 下 面 と が 同 時 に 移 動 し 、 粉 末 移 動 工 程 が 完
了 す る 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 図 １ に お い て 、 駆 動 シ リ ン ダ ２ ５ が 下 パ ン チ プ レ ー ト ２ １ を 所 定 の 位 置 に ま で 下 降 さ せ
る と 、 ス ト ッ パ ー ５ ４ が 下 パ ン チ プ レ ー ト ２ １ の 下 面 に 当 接 す る こ と に な り 、 下 パ ン チ １
５ の 下 降 が 停 止 す る 。
　 こ の 際 、 プ レ ー ト 位 置 探 知 セ ン サ ー ６ ７ は 、 ス ト ッ パ ー ５ ４ の 上 端 面 に 下 パ ン チ プ レ ー
ト ２ １ が 当 接 し た こ と を 感 知 す る と 、 位 置 制 御 機 構 ２ の 演 算 部 ４ ４ に 信 号 を 送 信 す る 。
　 演 算 部 ４ ４ は 、 プ レ ー ト 位 置 探 知 セ ン サ ー ６ ７ か ら の 信 号 を 受 信 す る と 、 制 御 部 ４ ８ を
介 し て 、 駆 動 シ リ ン ダ ２ ５ の 駆 動 を 停 止 さ せ る と 共 に 、 位 置 決 め シ リ ン ダ １ ７ を 駆 動 さ せ
る 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 図 ４ （ ｂ ） 、 （ ｃ ） に 示 さ れ る よ う に 、 加 圧 工 程 に お い て は 、 下 パ ン チ １ ４ 、 １ ５ が 下
降 す る と 共 に 、 ダ イ １ ０ が 上 パ ン チ １ １ Ａ 、 １ １ Ｂ 、 １ １ Ｃ と 同 期 し て 下 降 す る 。
 ダ イ １ ０ と 上 パ ン チ １ １ Ａ 、 １ １ Ｂ 、 １ １ Ｃ と が 下 降 す る こ と に よ り 、 下 パ ン チ １ ５ が
相 対 的 に 上 昇 す る こ と に な り 、 成 形 粉 末 Ｐ の 下 面 が 押 圧 さ れ る こ と に な る 。
 ま た 、 上 パ ン チ １ １ Ａ 、 １ １ Ｂ 、 １ １ Ｃ の 下 降 速 度 は 、 下 パ ン チ １ ３ 、 １ ４ の 下 降 速 度
よ り も 速 い た め 、 成 形 粉 末 Ｐ の 上 面 と 下 面 と は 、 上 パ ン チ １ １ Ａ 、 １ １ Ｂ 、 １ １ Ｃ と 、 下
パ ン チ １ ３ 、 １ ４ と に よ り 同 時 に 押 圧 さ れ る 。
 さ ら に 、 図 １ に お い て 、 駆 動 シ リ ン ダ ２ ３ 、 ２ ４ が 下 パ ン チ プ レ ー ト １ ９ 、 ２ ０ を 下 降
さ せ る と 、 ス ト ッ パ ー ５ ２ 、 ５ ３ が 下 パ ン チ プ レ ー ト １ ９ 、 ２ ０ の 下 面 に 当 接 す る こ と に
な り 、 下 パ ン チ １ ４ 、 １ ５ の 下 降 が 停 止 す る 。
 こ の 際 、 プ レ ー ト 位 置 探 知 セ ン サ ー ６ ５ 、 ６ ６ は 、 下 パ ン チ プ レ ー ト １ ９ 、 ２ ０ が ス ト
ッ パ ー ５ ２ 、 ５ ３ の 上 端 部 に 当 接 し た こ と を 感 知 す る と 、 位 置 制 御 機 構 ２ の 演 算 部 ４ ４ に
信 号 を 送 信 す る 。
 演 算 部 ４ ４ は 、 プ レ ー ト 位 置 探 知 セ ン サ ー ６ ５ 、 ６ ６ か ら の 信 号 を 受 信 す る と 、 制 御 部
４ ８ を 介 し て 駆 動 シ リ ン ダ ２ ３ 、 ２ ４ の 駆 動 を 停 止 さ せ る 共 に 、 位 置 決 め シ リ ン ダ １ ６ 、
１ ７ を 駆 動 さ せ る 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
 こ の 加 圧 工 程 の 終 了 直 前 に お い て は 、 位 置 決 め シ リ ン ダ １ ６ 、 １ ７ が 下 パ ン チ １ ４ 、 １
５ を 支 持 し て 、 位 置 の 微 調 整 を 行 う 。
 ま た 、 加 圧 完 了 直 前 に お い て 、 位 置 シ リ ン ダ １ ６ 、 １ ７ が 下 パ ン チ １ ４ 、 １ ５ の 微 調 整
を 行 う 際 に は 、 図 １ に 示 す リ ニ ア セ ン サ ー ６ ２ 、 ６ ３ が 下 パ ン チ １ ４ 、 １ ５ の 位 置 を 検 出
し 、 演 算 部 ４ ７ が 下 パ ン チ １ ４ 、 １ ５ の 現 在 の 位 置 と 、 下 パ ン チ １ ４ 、 １ ５ の 目 標 値 と を
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比 較 す る 。
 そ し て 、 下 パ ン チ １ ４ 、 １ ５ の 現 在 の 位 置 が 下 パ ン チ １ ４ 、 １ ５ の 目 標 値 と 異 な る と き
に は 、 制 御 部 ４ ８ が 位 置 決 め シ リ ン ダ １ ６ 、 １ ７ を 駆 動 し 、 下 パ ン チ １ ４ 、 １ ５ の 現 在 の
位 置 が 下 パ ン チ １ ４ 、 １ ５ の 目 標 値 と が 一 致 す る よ う に 調 整 す る 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
 図 ４ （ ｃ ） に 示 さ れ る よ う に 、 上 パ ン チ １ １ Ａ 、 １ １ Ｂ 、 １ １ Ｃ が 下 死 点 に 位 置 す る と
、 充 填 部 Ａ に は 、 略 円 形 状 の 天 板 部 ７ ０ と 、 天 板 部 ７ ０ の 周 縁 部 に 形 成 さ れ た 周 壁 部 ７ １
と 、 天 板 部 ７ ０ の 中 央 部 に 形 成 さ れ た 筒 部 ７ ２ と か ら 構 成 さ れ た 粉 末 成 形 品 Ｓ が 形 成 さ れ
る 。
【 ０ ０ ２ ９ 】
　 図 ４ （ ｃ ） 、 （ ｄ ） に 示 さ れ る よ う に 、 パ ン チ 撓 み 補 正 工 程 に お い て は 、 ダ イ １ ０ が 更
に 下 降 す る と 共 に 、 上 パ ン チ １ １ Ａ 、 １ １ Ｂ 、 １ １ Ｃ と 、 下 パ ン チ １ ５ と が 上 昇 す る 。
 上 パ ン チ １ １ Ａ 、 １ １ Ｂ 、 １ １ Ｃ が 上 昇 す る と 、 下 パ ン チ １ ３ 、 １ ４ 、 １ ５ に か か る 荷
重 が 軽 減 さ れ て 、 下 パ ン チ １ ３ 、 １ ４ 、 １ ５ の 先 端 部 が 上 方 に 向 か っ て 弾 性 復 元 す る 。
　 こ の 際 、 位 置 決 め シ リ ン ダ １ ７ が 下 パ ン チ １ ５ を 僅 か に 上 昇 さ せ 、 油 圧 シ リ ン ダ ２ ７ が
コ ア ロ ッ ド ２ ６ を 僅 か に 上 昇 さ せ る 。
　 こ の よ う に 、 下 パ ン チ １ ３ 、 １ ４ 、 １ ５ が 弾 性 復 元 力 に よ っ て 元 形 状 に 復 帰 す る の と タ
イ ミ ン グ を 合 わ せ て 、 下 パ ン チ １ ５ と コ ア ロ ッ ド ２ ６ を 微 小 上 昇 さ せ て 、 粉 末 成 形 品 Ｓ の
強 度 の 弱 い 天 板 部 ７ ０ へ の 局 部 的 な 力 の 集 中 を 防 止 す る 。
【 ０ ０ ３ ０ 】
 こ の パ ン チ 撓 み 補 正 工 程 に お い て も 、 図 １ に 示 す リ ニ ア セ ン サ ー ６ ２ 、 ６ ３ が 下 パ ン チ
１ ４ 、 １ ５ の 位 置 を 検 出 し 、 演 算 部 ４ ７ が 下 パ ン チ １ ４ 、 １ ５ の 現 在 の 位 置 と 、 下 パ ン チ
１ ４ 、 １ ５ の 目 標 値 と を 比 較 す る 。 そ し て 、 下 パ ン チ １ ４ 、 １ ５ の 現 在 の 位 置 が 下 パ ン チ
１ ４ 、 １ ５ の 目 標 値 と 異 な る と き に は 、 制 御 部 ４ ８ が 位 置 決 め シ リ ン ダ １ ６ 、 １ ７ を 駆 動
し 、 下 パ ン チ １ ４ 、 １ ５ の 現 在 の 位 置 が 下 パ ン チ １ ４ 、 １ ５ の 目 標 値 と が 一 致 す る よ う に
調 整 す る 。
　 そ し て 、 抜 出 工 程 に お い て は 、 ダ イ １ ０ が 下 降 す る と 共 に 、 下 パ ン チ １ ５ 及 び コ ア ロ ッ
ド ２ ６ が 上 昇 す る こ と に よ り 、 充 填 部 か ら 粉 末 成 形 品 Ｓ が 抜 き 出 さ れ る 。
【 ０ ０ ３ １ 】
　 抜 出 工 程 が 終 了 す る と 、 下 パ ン チ １ ３ 、 １ ４ 、 １ ５ と ダ イ １ ０ と は そ れ ぞ れ 上 昇 し 、 所
定 の 位 置 に 配 置 さ れ 、 上 記 充 填 工 程 が 行 わ れ る 。
【 ０ ０ ３ ２ 】
 こ の 多 段 式 粉 末 成 形 プ レ ス 装 置 １ に よ れ ば 、 駆 動 シ リ ン ダ ３ ７ 、 ３ ８ 、 ３ ９ 、 ８ ４ 、 ８
５ を 低 出 力 の 油 圧 シ リ ン ダ に よ り 構 成 す る こ と が で き 、 装 置 本 体 の コ ス ト 及 び 、 ラ ン ニ ン
グ コ ス ト を 低 廉 な も の と す る こ と が で き る 。
 す な わ ち 、 加 圧 工 程 の 終 了 直 前 及 び パ ン チ 撓 み 補 正 工 程 以 外 の 工 程 に お い て は 、 下 パ ン
チ １ ３ 、 １ ４ 、 １ ５ に は 過 大 な 荷 重 が 上 パ ン チ か ら 及 ば さ れ て お ら ず 、 小 さ な 駆 動 力 で 下
パ ン チ を 変 位 さ せ る こ と が で き る た め 、 下 パ ン チ を 変 位 さ せ る 駆 動 シ リ ン ダ ３ ７ 、 ３ ８ 、
３ ９ を 低 出 力 の 油 圧 シ リ ン ダ に よ り 構 成 す る こ と が で き 、 装 置 本 体 の コ ス ト 及 び 、 ラ ン ニ
ン グ コ ス ト を 低 廉 な も の と す る こ と が で き 、 上 パ ン チ １ １ Ａ ， １ １ Ｂ を 駆 動 す る 駆 動 シ リ
ン ダ ８ ４ 、 ８ ５ に つ い て も 同 様 の 効 果 を 得 る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ３ ３ 】
 ま た 、 加 圧 工 程 の 終 了 直 前 及 び パ ン チ 撓 み 補 正 工 程 以 外 の 工 程 に お い て は 、 位 置 決 め シ
リ ン ダ １ ６ 、 １ ７ は 、 下 パ ン チ プ レ ー ト １ ９ 、 ２ ０ に 支 持 さ れ て お り 、 下 パ ン チ １ ４ 、 １
５ と 共 に 変 位 す る た め 、 位 置 決 め シ リ ン ダ １ ６ 、 １ ７ の ピ ス ト ン ロ ッ ド ２ ９ 、 ３ １ は 摺 動
し な い た め 、 位 置 決 め シ リ ン ダ １ ６ 、 １ ７ に 油 を 供 給 す る 必 要 が な く 、 ラ ン ニ ン グ コ ス ト
を 低 廉 な も の と す る こ と が で き 、 上 パ ン チ １ １ Ａ 、 １ １ Ｂ を 支 持 す る 位 置 決 め シ リ ン ダ ８
１ 、 ８ ２ に つ い て も 同 様 の 効 果 を 得 る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ３ ４ 】
 さ ら に 、 位 置 決 め シ リ ン ダ １ ６ 、 １ ７ 、 ８ １ 、 ８ ２ の ピ ス ト ン ロ ッ ド ２ ９ 、 ３ １ 、 ８ ６
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、 ８ ７ は 、 加 圧 工 程 の 終 了 直 前 と 、 パ ン チ 撓 み 補 正 工 程 と に お い て 、 上 下 パ ン チ １ ４ 、 １
５ 、 １ １ Ａ ， １ １ Ｂ の 位 置 を 微 調 整 す る 際 に 摺 動 す る の み で あ り 、 他 の 工 程 に お い て は 、
摺 動 す る こ と が な い た め 、 ピ ス ト ン ロ ッ ド ２ ９ 、 ３ １ 、 ８ ６ 、 ８ ７ の ス ト ロ ー ク は 、 上 下
パ ン チ １ ４ 、 １ ５ 、 １ １ Ａ ， １ １ Ｂ の 位 置 を 微 調 整 す る た め に 必 要 な ス ト ロ ー ク と す る こ
と が で き 、 位 置 決 め シ リ ン ダ １ ６ 、 １ ７ 、 ８ １ 、 ８ ２ を コ ン パ ク ト に 構 成 す る こ と が で き
る 。
 す な わ ち 、 ピ ス ト ン ロ ッ ド ２ ９ 、 ３ １ 、 ８ ６ 、 ８ ７ は 、 加 圧 工 程 の 終 了 直 前 と パ ン チ 撓
み 補 正 工 程 と に お い て 、 上 下 パ ン チ １ ４ 、 １ ５ 、 １ １ Ａ ， １ １ Ｂ の 位 置 を 微 調 整 す る た め
に 僅 か に 摺 動 す る こ と が で き れ ば よ く 、 位 置 決 め シ リ ン ダ １ ６ 、 １ ７ 、 ８ １ 、 ８ ２ の 軸 線
Ｏ 方 向 の 長 さ を 短 く 構 成 す る こ と が で き 、 装 置 本 体 の コ ン パ ク ト 化 を 図 る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ３ ５ 】
 さ ら に 、 加 圧 工 程 の 終 了 時 に お い て 、 位 置 決 め シ リ ン ダ １ ６ 、 １ ７ が 下 パ ン チ １ ４ 、 １
５ の 微 調 整 を 行 う 際 に は 、 位 置 制 御 機 構 ２ が 上 下 パ ン チ １ ３ 、 １ ４ 、 １ ５ 、 １ １ Ａ 、 １ １
Ｂ 、 １ １ Ｃ の 位 置 と 、 上 下 パ ン チ １ ３ 、 １ ４ 、 １ ５ 、 １ １ Ａ 、 １ １ Ｂ 、 １ １ Ｃ の 目 標 値 と
が 一 致 す る よ う に 調 整 す る た め 、 粉 末 成 形 品 の 加 工 精 度 を 確 保 す る が で き る 。
【 ０ ０ ３ ６ 】
 な お 、 本 実 施 形 態 に お い て は 、 シ リ ン ダ １ ８ に は 、 下 パ ン チ が 設 け ら れ て い な い が 、 下
パ ン チ を 設 け て も よ い 。
 こ の 際 、 シ リ ン ダ １ ８ は 、 固 定 プ レ ー ト ２ ２ に 固 定 さ れ て い る 一 方 で 、 ピ ス ト ン ロ ッ ド
３ ３ の ス ト ロ ー ク は 、 他 の 位 置 決 め シ リ ン ダ よ り も 長 く 構 成 さ れ て い る 。
 こ の た め 、 シ リ ン ダ １ ８ は 、 充 填 工 程 か ら 抜 出 工 程 に 亘 っ て 下 パ ン チ を 上 下 動 さ せ る と
共 に 、 加 圧 工 程 等 に お い て 下 パ ン チ に 生 じ る 荷 重 を 支 持 す る こ と が で き る 。
 ま た 、 本 実 施 形 態 に お い て は 、 位 置 決 め シ リ ン ダ １ ６ 、 １ ７ と シ リ ン ダ １ ８ と が 軸 線 Ｏ
方 向 に ３ 箇 所 に 設 け ら れ て い る 多 段 式 粉 末 成 形 プ レ ス 装 置 に つ い て 記 載 さ れ て い る が 、 こ
れ に 限 ら れ ず 、 ２ 箇 所 で あ っ て も よ く 、 さ ら に 、 ４ 箇 所 以 上 設 け ら れ て い て も 良 い 。
 さ ら に 、 本 実 施 形 態 に お い て 、 下 ラ ム は 、 機 械 式 の 駆 動 源 に よ り 駆 動 さ れ て い る が 、 油
圧 式 の 駆 動 源 に よ り 駆 動 し て も よ い 。
 ま た 、 上 ラ ム の 位 置 制 御 す る こ と に よ り 、 全 長 の 寸 法 制 御 が 可 能 と な る 。
【 産 業 上 の 利 用 可 能 性 】
【 ０ ０ ３ ７ 】
　 こ の 発 明 に 係 る 多 段 式 粉 末 成 形 プ レ ス 装 置 に よ れ ば 、 粉 末 成 形 品 の 加 工 精 度 を 確 保 す る
が で き 、 省 エ ネ 化 及 び 省 ス ペ ー ス 化 を 図 る こ と が で き る た め 、 産 業 上 の 利 用 可 能 性 が 認 め
ら れ る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ３ ８ 】
【 図 １ 】 こ の 発 明 の 一 実 施 の 形 態 に 係 る 多 段 式 粉 末 成 形 プ レ ス 装 置 の 成 形 粉 末 の 断 面 図 で
あ る 。
【 図 ２ 】 図 １ に 示 さ れ た 多 段 式 粉 末 成 形 プ レ ス 装 置 の 一 部 を 拡 大 し た 断 面 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 上 パ ン チ を 上 下 動 さ せ る 上 パ ン チ 機 構 を 示 し た 断 面 図 で あ る 。
【 図 ４ 】 （ ａ ） 加 圧 工 程 に お い て 成 形 粉 末 が 加 圧 さ れ る と き の 状 態 を 示 す 断 面 図 で あ る 。
（ ｂ ） 加 圧 工 程 に お い て 成 形 粉 末 が 加 圧 さ れ る と き の 状 態 を 示 す 断 面 図 で あ る 。 （ ｃ ） 加
圧 工 程 終 了 時 に お い て 粉 末 成 形 品 が 成 形 さ れ る 際 に お け る 断 面 図 で あ る 。 （ ｄ ） 抜 出 工 程
に お け る 断 面 図 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ３ ９ 】
１ 　 　 多 段 式 粉 末 成 形 プ レ ス 装 置
２ 　 　 位 置 制 御 機 構
１ ０ 　 ダ イ
１ １ 　 上 パ ン チ 機 構
１ ２ 　 下 パ ン チ 機 構
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１ ６ 、 １ ７ 　 位 置 決 め シ リ ン ダ
１ ８ 　 シ リ ン ダ
１ ９ 、 ２ ０ 、 ２ １ 　 下 パ ン チ プ レ ー ト
２ ９ 、 ３ １ 、 ３ ３ 　 ピ ス ト ン ロ ッ ド

【 図 １ 】 【 図 ２ 】
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【 図 ３ 】 【 図 ４ 】
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