
JP 2014-188568 A 2014.10.6

10

(57)【要約】
【課題】上型を高速で降下させた場合でも、プリヘム加
工を確実に施す。
【解決手段】下型２００ａと、昇降可能な上型２００ｂ
と、下型２００ａに設けられ、水平方向にスライド可能
なプリヘム刃２２１と、上型２００ｂに設けられたカム
ドライバ２２３と、カムドライバ２２３で下向きに押圧
することにより、プリヘム刃２２１をワークに向けてス
ライドさせるカム機構とを備えたヘミング加工装置であ
って、互いに当接するカムドライバ２２３の下面２２３
ｄ及びカム機構２２２の上側カム２２５の上面２２５ａ
に、水平方向の平坦面を設けた。
【選択図】図６
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　下型と、前記下型に対して昇降可能な上型と、前記下型にセットされたワークに対して
側方から接近離反する方向にスライド可能なプリヘム刃と、前記上型に設けられたカムド
ライバと、前記カムドライバで下向きに押圧されることにより、プリヘム刃をワークに向
けてスライドさせるカム機構とを備えたヘミング加工装置であって、
　互いに当接する前記カムドライバの下面及びカム機構の上面に、水平方向の平坦面を設
けたヘミング加工装置。
【請求項２】
　前記上型を停止させた状態で、上下方向で対向する前記カムドライバの下面と前記カム
機構の上面との上下方向距離を変更可能とした請求項１記載のヘミング加工装置。
【請求項３】
　下型と、前記下型に対して昇降可能な上型と、前記下型に設けられ、前記下型にセット
されたワークに対して側方から接近離反する方向にスライド可能なプリヘム刃と、前記上
型に設けられたカムドライバと、プリヘム刃をワークに向けてスライドさせるカム機構と
を備え、互いに当接する前記カムドライバの下面及びカム機構の上面に、水平方向の平坦
面を設けたヘミング加工装置を用いて行うヘミング加工方法であって、
　前記上型を降下させて前記カムドライバで前記カム機構を下向きに押圧することにより
、前記プリヘム刃をスライドさせてワークにプリヘム加工を施すステップと、前記上型を
上昇させて前記プリヘム刃をワークから離反させるステップと、前記上型を停止させた状
態で、上下方向で対向する前記カムドライバの下面と前記カム機構の上面との上下方向距
離を広げるステップと、前記上型を、前記プリヘム加工を施した位置よりも下方まで降下
させるステップとを順に経て行うヘミング加工方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ヘミング加工装置及びヘミング加工方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　ヘミング加工は、下部ワークの周縁を折り曲げて、その上に配置された上部ワークと一
体化する加工方法であり、例えば、車体のドアのインナパネルとアウタパネルとを一体化
する場合に用いられる。
【０００３】
　例えば特許文献１には、図１６に示すように、下型３０１及び上型３０２を備えたヘミ
ング加工装置３００が示されている。下型３０１にはプリヘム加工ユニット３０３が設け
られ、上型３０２には、本ヘム刃３０８及びカムドライバ３０７が設けられる。カムドラ
イバ３０７には、側方に山型に突出したカム３０７ａが設けられる。上型３０２を降下さ
せると、カム３０７ａがプリヘム加工ユニット３０３に当接する｛図１６（ａ）参照｝。
そのまま上型３０２を降下させ続けることにより、カム３０７ａでプリヘム加工ユニット
３０３が駆動され、プリヘム刃３０４が下型３０１側（図中左側）に移動し、下部ワーク
Ｗ１のフランジ部Ｗ１ａを内側に押圧してプリヘム加工が施される｛図１６（ｂ）参照｝
。その後、さらに上型３０２を降下させると、山型のカム３０７ａがプリヘム加工ユニッ
トを通過し、プリヘム刃３０４が元の位置に戻る。これと共に、本ヘム刃３０８が上方か
ら下部ワークＷ１のフランジ部Ｗ１ａを押圧して折り曲げ、上部ワークＷ２のフランジ部
Ｗ２ａを挟み込むことで、本ヘム加工が施される｛図１６（ｃ）参照｝。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開２０１１－７８９９２号公報
【発明の概要】
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【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　上記のように、カムドライバ３０７から側方に突出した山型のカム３０７ａでプリヘム
加工ユニット３０３を駆動することで、プリヘム刃３０４のワーク側へのスライド（プリ
ヘム加工）と、プリヘム刃３０４のワークからの離反を、上型３０２の一回の降下により
行うことができる。しかし、この場合、カム３０７ａとプリヘム加工ユニット３０３のロ
ーラとが傾斜面（カム３０７ａの傾斜面）を介して当接するため｛図１６（ａ）参照｝、
タクトタイムの短縮を図るべく上型３０２を高速で降下させると、カム３０７ａとの衝突
によりプリヘム機構３０３のローラが弾かれてしまい、プリヘム加工が十分に施されない
恐れがある。
【０００６】
　本発明が解決すべき技術的課題は、上型を高速で降下させた場合でも、プリヘム加工を
確実に施すことにある。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　前記課題を解決するために、本発明は、下型と、前記下型に対して昇降可能な上型と、
前記下型にセットされたワークに対して側方から接近離反する方向にスライド可能なプリ
ヘム刃と、前記上型に設けられたカムドライバと、前記カムドライバで下向きに押圧する
ことにより、プリヘム刃をワークに向けてスライドさせるカム機構とを備えたヘミング加
工装置であって、互いに当接する前記カムドライバの下面及びカム機構の上面に、水平方
向の平坦面を設けたヘミング加工装置を提供する。
【０００８】
　このように、カムドライバとカム機構とを水平方向の平坦面同士で当接させることによ
り、上型を高速で降下させた場合でも、カムドライバの押し下げ力を確実にカム機構に伝
えることができるため、ワークに対してプリヘム加工を確実に施すことができる。
【０００９】
　ところで、プリヘム加工が完了したら、プリヘム刃をワークから離反させて、その後の
本ヘム加工において本ヘム刃とプリヘム刃との干渉を回避する必要がある。上記のように
、カムドライバとプリヘム機構とが水平方向の平坦面同士で当接する場合、プリヘム加工
完了後にプリヘム刃をワークから離反させるためには、上型及びカムドライバを一旦上昇
させる必要がある。その後の本ヘム加工を行う際に、カムドライバとプリヘム機構が当接
すると、プリヘム刃が再びワーク側にスライドして本ヘム刃とプリヘム刃とが干渉する恐
れがある。従って、本ヘム加工を行う際には、カムドライバとプリヘム機構が当接しない
位置までしか上型を降下させることができないため、本ヘム加工時の金型動作が制限され
てしまう。
【００１０】
　そこで、上型を停止させた状態で、上下方向で対向するカムドライバの下面とカム機構
の上面との上下方向距離を変更可能とすれば、以下の手順でヘミング加工を行うことがで
きる。すなわち、上型を降下させて前記カムドライバで前記カム機構を下向きに押圧する
ことにより、前記プリヘム刃をスライドさせてワークにプリヘム加工を施すステップ（図
７参照）と、前記上型を上昇させて前記プリヘム刃をワークから離反させるステップと、
前記上型を停止させた状態で、上下方向で対向する前記カムドライバの下面と前記カム機
構の上面との上下方向距離を広げるステップ（以上、図８参照）と、前記上型を、前記プ
リヘム加工を施した位置よりも下方まで降下させるステップ（図９参照）とを順に経て行
うことができる。
【００１１】
　このように、プリヘム加工の後、上型を一旦上昇させ、上型を停止させた状態でカムド
ライバの下面とカム機構の上面との上下方向距離を大きくすることにより、カムドライバ
とカム機構とを当接させることなく、すなわちプリヘム刃をワークから退避させた状態の
まま、プリヘム加工を施した位置よりも下方まで上型を降下させることができる。これに
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より、本ヘム加工時の金型動作の自由度を高めることができる。
【発明の効果】
【００１２】
　以上のように、本発明のヘミング加工装置によれば、上型を高速で降下させた場合でも
、ワークに対してプリヘム加工を確実に施すことができる。
【図面の簡単な説明】
【００１３】
【図１】ワークの断面図である。
【図２】ヘミング加工装置の側面図であり、図４のＡ方向から見た図である。
【図３】ヘミング加工装置の側面図であり、図４のＢ方向から見た図である。
【図４】ヘミング加工装置の下型の上面図である。
【図５】ヘミング加工装置の上型の下面図である。
【図６】ヘミング加工装置の断面図である（プリヘム加工直前）。
【図７】ヘミング加工装置の断面図である（プリヘム加工時）。
【図８】ヘミング加工装置の断面図である（プリヘム加工後）。
【図９】ヘミング加工装置の断面図である（本ヘム加工直前）。
【図１０】（ａ）は、図７のＡ－Ａ線における断面図、（ｂ）は、図７のＢ－Ｂ線におけ
る断面図である。
【図１１】ヘミング加工装置のロック機構の断面図である。
【図１２】ヘミング加工装置の断面図である（本ヘム加工直前）。
【図１３】ヘミング加工装置の断面図である（本ヘム加工時）。
【図１４】他の実施形態に係るヘミング加工装置の断面図である。
【図１５】他の実施形態に係るヘミング加工装置の断面図である。
【図１６】従来のヘミング加工装置による加工手順を示す断面図であり、（ａ）はプリヘ
ム加工前、（ｂ）はプリヘム加工時、（ｃ）は本ヘム加工時を示す。
【発明を実施するための形態】
【００１４】
　以下、本発明の実施形態を図面に基づいて説明する。
【００１５】
　本実施形態では、ワークが自動車車体のドアのインナパネル１及びアウタパネル２であ
り（図１参照）、アウタパネル２のフランジ部２ａにヘミング加工を施すことによりイン
ナパネル１と一体化するヘミング加工方法を示す。このヘミング加工方法は、ヘミング加
工装置２００を用いて行われる。
【００１６】
　ヘミング加工装置２００は、互いに接近離反可能な一対の金型（下型２００ａ及び上型
２００ｂ）と、一対の金型を駆動するプレス機とを備える。本実施形態のヘミング加工装
置２００は、図２及び図３に示すように、ベース２０１、ラム２０２、及びラム２０２を
昇降駆動する第１駆動手段２０５を有するプレス機と、ベース２０１に設けられた下型２
００ａ及びラム２０２に設けられた上型２００ｂとを備える。下型２００ａ及び上型２０
０ｂは、ワークの形状によって異なる汎用部であり、それぞれベース２０１及びラム２０
２に対して着脱可能とされる。
【００１７】
　ベース２０１は、床面に載置される第１ベース２０１ａと、第１ベース２０１ａの上方
に配された第２ベース２０１ｂと、第２ベース２０１ｂの上方に配された第３ベース２０
８ａとを有する。第１ベース２０１ａは、平面視で略矩形状を成し、第１ベース２０１ａ
の上面の四隅にガイド部材２０７が立設される。第２ベース２０１ｂは、平面視で略矩形
状を成した枠体である。第２ベース２０１ｂの上面には、平行に延びる複数のレール２０
１ｄが配される。第３ベース２０８ａは、略矩形状を成した板材であり、中央に穴を有す
る。第３ベース２０８ａは、レール２０１ｄの上に載置され、図示しない固定手段により
第２ベース２０１ｂに固定される。
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【００１８】
　下型２００ａは、可動ベース２０８ｂと、下部成形型として機能するワーク受け部２０
３とを備える。可動ベース２０８ｂは、第３ベース２０８ａの中央に設けられた穴に配さ
れ、ベース２０１に対して昇降可能とされる。可動ベース２０８ｂが第３ベース２０８ａ
の穴に嵌合することで、一枚のプレート２０８として一体化される。可動ベース２０８ｂ
は、後述する第２駆動手段により昇降駆動される。可動ベース２０８ｂの四隅にはガイド
２０８ａが設けられ、第３ベース２０８ａにはガイド受け２０１ｅが設けられる。ガイド
２０８ａとガイド受け２０１ｅとが摺動することにより、可動ベース２０８ｂの第３ベー
ス２０８ａに対する昇降がガイドされる。
【００１９】
　下型２００ａは、レール２０１ｄに沿ってベース２０１に対してスライド可能とされる
。成形型（本実施形態ではワーク受け部２０３）等を交換する際には、第２ベース２０１
ｂと第３ベース２０８ａとを固定する固定手段（図示省略）を解除し、下型２００ａ及び
第３ベース２０８ａを、レール２０１ｄ上を図４の上下方向にスライドさせてベース２０
１から取り外す。そして、可動ベース２０８ｂ上のワーク受け部２０３等を交換した後、
下型２００ａを、レール２０１ｄ上を図４の上下方向にスライドさせてベース２０１上の
所定位置に配し、第２ベース２０１ｂと第３ベース２０８ａとを図示しない固定手段で固
定する。
【００２０】
　ワーク受け部２０３は、可動ベース２０８ｂの上面に固定される。ワーク受け部２０３
は、ワークを下方から支持するものであり、図示例では、環状部２０３ａと、環状部２０
３ａの内側に設けられた複数の補助部２０３ｂとからなる。環状部２０３ａは、インナパ
ネル１及びアウタパネル２の周縁部（フランジ部１ａ，２ａ）を下方から支持する位置に
設けられる。環状部２０３ａは、上型２００ｂに設けられた本ヘム刃２０４と協働してワ
ークにプレス加工を施す成形型として機能する。環状部２０３ａ及び補助部２０３ｂの上
面は、アウタパネル２の形状に倣って形成される。尚、図示例では、簡略化のため、アウ
タパネル２やこれを押圧するワーク受け部２０３の上面及び本ヘム刃２０４の下面を平坦
面で示しているが、実際にはこれらの面は曲面である。
【００２１】
　第２駆動手段２０６は、下型２００ａをベース２０１に対して昇降駆動するものである
。第２駆動手段２０６は、第１駆動手段２０５よりも出力が大きいものが使用され、本実
施形態では油圧シリンダ２０６ａ及びこれを駆動するサーボモータ２０６ｂで構成される
（図２参照）。第２駆動手段２０６は、第１ベース２０１ａと可動ベース２０８ｂとの間
の空間に収容される。油圧シリンダ２０６ａの本体は第１ベース２０１ａに固定される。
油圧シリンダ２０６ａのピン２０６ａ１の上端は、可動ベース２０８ｂの下方に隙間を介
して配される。油圧シリンダ２０６ａを駆動してピン２０６ａ１を上昇させることで、ピ
ン２０６ａ１の上端で可動ベース２０８ｂが押し上げられる。第２駆動手段２０６は例え
ば複数箇所に設けられ、本実施形態では４箇所に設けられる（図４参照）。
【００２２】
　ラム２０２は、ベース２０１に対して型締め型開き方向でスライド可能とされ、本実施
形態では昇降可能とされる。ラム２０２は、図５に示すように平面視で略矩形状をなし、
四隅にガイド部材２０７が挿通されるガイド穴２０２ａが設けられる。ガイド部材２０７
は、鉛直方向に延びる棒状部材であり、ガイド穴２０２ａと摺動することでラム２０２の
昇降をガイドしている。各ガイド部材２０７の上端は水平方向に延びる連結部材２０７ａ
で連結される（図２参照）。尚、ガイド部材２０７は、必ずしも四隅に設ける必要はなく
、例えば対角２箇所のみに設けてもよい。
【００２３】
　上型２００ｂは、ラム２０２に固定されるプレート２０９と、上部成形型として機能す
る本ヘム刃２０４とを備える。プレート２０９は、ラム２０２の下面中央部に着脱可能に
固定される。本ヘム刃２０４は、本ヘム加工を行うものであり、プレート２０９の下面に
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固定される。本ヘム刃２０４は、アウタパネル２の周縁に沿って環状に設けられ、ワーク
受け部２０３の環状部２０３ａと上下方向で対向している。
【００２４】
　第１駆動手段２０５は、ラム２０２及び上型２００ｂを昇降するものであり、第２駆動
手段２０６よりも駆動速度が速いものが使用される。本実施形態の第１駆動手段２０５は
、チェーン及びこれを駆動するモータとで構成され、具体的には、図３に示すように一対
のチェーン２０５ａと、一対のチェーン２０５ａを駆動するモータ２０５ｂと、各チェー
ン２０５ａを収容する一対の収容箱２０５ｃとからなる。各収容箱２０５ｃから供給され
た一対のチェーン２０５ａが、各収容箱２０５ｃの間で互いに噛み合って一本の鉛直方向
の棒状部分２０５ｄが形成され、この棒状部分２０５ｄの上端にラム２０２が取り付けら
れる。モータ２０５ｂを図３の矢印方向に回転させることにより、各チェーン２０５ａが
収容箱２０５ｃから棒状部分２０５ｄに供給されて棒状部分２０５ｄが上方に延び、これ
により上型２００ｂが上昇する。一方、モータ２０５ｂを上記と反対方向に回転させるこ
とにより、各チェーン２０５ａが棒状部分２０５ｄから収容箱２０５ｃに戻されて棒状部
分が縮みながら降下し、これにより上型２００ｂが降下する。
【００２５】
　ヘミング加工装置２００には、プリヘム機構２２０が設けられる。本実施形態のプリヘ
ム機構２２０は、図６に示すように、下型２００ａ側（プレート２０８上）に設けられた
プリヘム刃２２１及びカム機構２２２と、上型２００ｂに設けられたカムドライバ２２３
とからなる。プリヘム刃２２１は、図４に示すようにワーク受け部２０３の周囲に設けら
れ、水平方向でワークに接近離反する方向にスライド自在とされる。図示例では、略矩形
のベース２０１（第３ベース２０８ａ）の各辺に沿ってプリヘム刃２２１が設けられ、各
プリヘム刃２２１が、ベース２０１の各辺と直交する方向にスライド自在とされる。
【００２６】
　カム機構２２２は、上型２００ｂの降下による押し下げ力を、プリヘム刃２２１をワー
ク側へスライドさせる力に変換するものである。本実施形態のカム機構２２２は、プレー
ト２０８（図示例では第３ベース２０８ａ）に固定された下側カム２２４と、下側カム２
２４に沿ってスライドする上側カム２２５とからなる。上側カム２２５の上面２２５ａに
は、水平方向の平坦面が設けられる。上側カム２２５の下面及び下側カム２２４の上面に
は、下方に向けて内側（ワーク側）へ傾斜した平行且つ平坦な傾斜面２２５ｂ，２２４ａ
が設けられる。上側カム２２５は、下側カム２２４の傾斜面２２４ａに沿ってスライド可
能とされる。上側カム２２５のワーク側の側面に、プリヘム刃２２１が固定される。
【００２７】
　カム機構２２２には、プリヘム刃２２１のワークに近接する側の移動を所定位置で規制
するストッパ２２６が設けられる。図示例では、下側カム２２４の傾斜面２２４ａの下端
に、上側カム２２５の斜め下方向へのスライドを規制するストッパ２２６が設けられる。
カム機構２２２には、上側カム２２５及びプリヘム刃２２１をワークから離反する側（図
６の右側）に付勢する付勢手段２２７が設けられる。図示例では、付勢手段２２７がエア
シリンダで構成され、上側カム２２５及びプリヘム刃２２１がワークから離反する側に常
に付勢される。
【００２８】
　カムドライバ２２３は、上型２００ｂのプレート２０９に固定された本体部２２３ａと
、本体部２２３ａの下端に設けられた可動部２２３ｂとを有する。可動部２２３ｂは、カ
ム機構２２２に当接する位置としない位置との間で移動可能とされる。図示例では、可動
部２２３ｂが、図示しない駆動部によりピン２２３ｃを中心に回転可能とされる。本体部
２２３ａ及び可動部２２３ｂの下面には、水平方向の平坦面が設けられる。
【００２９】
　互いに摺動するカムドライバ２２３の可動部２２３ｂの下面２２３ｄと上側カム２２５
の上面２２５ａの一方には、摺動方向（図６の左右方向）に延びるガイド溝が設けられ、
他方には摺動方向に延びる突起が設けられる。本実施形態では、図１０（ａ）に示すよう



(7) JP 2014-188568 A 2014.10.6

10

20

30

40

50

に、カムドライバ２２３の可動部２２３ｂの下面２２３ｄに、摺動方向に延びる突起２２
３ｄ１が設けられ、上側カム２２５の上面２２５ａに、摺動方向に延びるガイド溝２２５
ａ１が設けられる。また、互いに摺動する上側カム２２５の傾斜面２２５ｂと下側カム２
２４の傾斜面２２４ａの一方には、摺動方向（図６の傾斜面２２５ｂ，２２４ａの延在方
向）に延びるガイド溝が設けられ、他方には摺動方向に延びる突起が設けられる。本実施
形態では、図１０（ｂ）に示すように、上側カム２２５の傾斜面２２５ｂに、摺動方向に
延びる突起２２５ｂ１が設けられ、下側カム２２４の傾斜面２２４ａに、摺動方向に延び
るガイド溝２２４ａ１が設けられる。
【００３０】
　ヘミング加工装置２００は、ベース２０１とラム２０２とを連結してラム２０２の上昇
を規制するロック機構２３０を有する。ロック機構２３０は、矩形状のベース２０１及び
ラム２０２の各コーナー付近に設けられる。ロック機構２３０は、図６及び図７に示すよ
うに、ラム２０２に設けられた上側ロック部材２３１と、ベース２０１に設けられた下側
ロック部材２３２と、両ロック部材２３１，２３２を上下方向でロックする係止手段２３
３とを有する。本実施形態では、図１６に示すように、両ロック部材２３１，２３２に水
平方向の貫通穴２３１ａ，２３２ａが形成される。各貫通穴２３１ａ，２３２ａは、それ
ぞれ同径の円筒面状の内周面を有する。図示例では、各ロック機構２３０において、上側
ロック部材２３１の両側に下側ロック部材２３２が設けられる。上側ロック部材２３１の
上端には水平方向に突出した突出部２３１ｂが設けられ、この突出部２３１ｂをラム２０
２に上方から当接させることにより、上側ロック部材２３１がラム２０２に吊り下げ状態
で取り付けられる。下側ロック部材２３２は、第３ベース２０８ａの上面に固定される。
【００３１】
　係止手段２３３は、ロック部材２３１，２３２の双方と上下方向で係合することで、こ
れらの相対的な上下方向移動（特に型開き方向の移動）を規制するものである。本実施形
態では、係止手段２３３が、係止ピン２３３ａと、係止ピン２３３ａを水平方向に進退さ
せる駆動部２３３ｂ（例えば電動シリンダやエアシリンダ）とで構成される。係止ピン２
３３ａは、円筒面状の外周面を有し、本実施形態では中実の円柱状を成している。係止ピ
ン２３３ａの外径は、第１及び第２ロック部材２３１，２３２の貫通穴２３１ａ，２３２
ａの内径よりも若干小さい。図８及び図９に示すように、各係止ピン２３３ａ及び貫通穴
２３１ａ，２３２ａの軸心方向Ｐは、当該係止ピン２３３ａとラム２０２の中心Ｏ（ベー
ス２０１の中心とほぼ一致）とを結ぶ直線Ｌ（本実施形態では、ベース２０１及びラム２
０２の各コーナーにおける対角線）と略直交している。
【００３２】
　以下、本実施形態のヘミング加工方法の手順を説明する。
【００３３】
　まず、アウタパネル２のフランジ部２ａの内側にシーラＳを供給した後、そのシーラＳ
の上にインナパネル１を重ねて配置する。このアウタパネル１及びインナパネル２をヘミ
ング加工装置２００に搬入して、ワーク受け部２０３の上にセットする。この状態で、第
１駆動手段２０５を駆動して上型２００ｂを上端位置から降下させることにより、ワーク
に対してプリヘム加工を施す。このとき、図６に示すように、カムドライバ２２３は、そ
の下面２２３ｄとカム機構２２２の上面（上側カム２２５の上面２２５ａ）との上下方向
距離を小さくした状態となっている。具体的には、カムドライバ２２３の可動部２２３ｂ
を、カム機構２２２に当接可能な位置（本体部２２３ａの下方）に配した状態となってい
る。この状態で上型２００ｂを降下させることで、上型２００ｂに設けたカムドライバ２
２３がカム機構２２２の上側カム２２５の上方から当接する（図６の点線参照）。このと
き、カムドライバ２２３の下面２２３ｄと上側カム２２５の上面２２５ａとを水平方向の
平坦面同士で当接させることで、上型２００ｂを高速で降下させても、確実に上側カム２
２５を押し下げることができる。
【００３４】
　そのまま上型２００ｂを降下させ続けることでカムドライバ２２３が上側カム２２５を



(8) JP 2014-188568 A 2014.10.6

10

20

30

40

50

下向きに押圧し、上側カム２２５及びプリヘム刃２２１が下側カム２２４の傾斜面２２４
ａに沿って内側（ワーク側）にスライドする（図７参照）。このとき、下側カム２２４の
傾斜面２２４ａと上側カム２２５の傾斜面２２５ｂとを面接触させていることで、上型２
００ｂを高速で降下させてカムドライバ２２３との衝突により下側カム２２４に衝撃が加
わった場合でも、傾斜面２２４ａに沿って上側カム２２５を斜め下方向にスライドさせて
プリヘム刃２２１を内側に確実にスライドさせることができる。また、カムドライバ２２
３の下面２２３ｄの突起２２３ｄ１と上側カム２２５の上面２２５ａのガイド溝２２５ａ
１、及び、上側カム２２５の傾斜面２２５ｂの突起２２５ｂ１と下側カム２２４の傾斜面
２２４ａのガイド溝２２４ａ１がそれぞれ嵌合することにより（図１０参照）、上側カム
２２５のスライド方向がガイドされる。以上により、プリヘム刃２２１でアウタパネル２
のフランジ部２ａが内側に折り曲げられ、プリヘム加工が施される。尚、プリヘム加工を
施す間、本ヘム刃２０４はワーク（特にアウタパネル２のフランジ部２ａ）に当接しない
。
【００３５】
　プリヘム加工が完了したら、上型２００ｂを第１駆動手段２０５により一旦上昇させる
（図８参照）。このとき、プリヘム機構２２２の付勢手段２２７の付勢力で、上側カム２
２５及びプリヘム刃２２１がワークから離反する側に移動し、初期位置に戻される。そし
て、上型２００ｂを停止させた状態で、カムドライバ２２３の下面２２３ｄとカム機構２
２２の上面（上側カム２２５の上面２２５ａ）との上下方向距離を大きくする。具体的に
は、カムドライバ２２３の可動部２２３ｂをピン２２３ｃを中心に回転させて、可動部２
２３ｂをカム機構２２２と当接しない位置（本体部２２３ａの側方）に退避させる。これ
により、上下方向で対向するカムドライバ２２３の下面２２３ｄ（本体部２２３ａの下面
）とカム機構２２２の上側カム２２５の上面２２５ａとの上下方向距離Ｈ２が、可動部２
２３ｂを回転させる前の上下方向距離Ｈ１よりも大きくなる（Ｈ２＞Ｈ１）。尚、可動部
２２３ｂの回転方向は、図示のようにワークから離反する方向に限らず、例えばプレート
部２０８の辺に沿った方向（図８の紙面と直交する方向）に退避させてもよい。この状態
で再び上型２００ｂを第１駆動手段２０５により降下させ、アウタパネル２のフランジ部
２ａの直上に本ヘム刃２０４が配されたら、上型２００ｂを停止する（図９参照）。この
とき、カムドライバ２２３と上側カム２２５は当接せず、プリヘム刃２２１はワークから
退避した位置（詳しくは、本ヘム刃２０４及びワーク受け部２０３の上下方向間から退避
した位置）に保持される。
【００３６】
　このように、プリヘム加工を施した後、カムドライバ２２３とカム機構２２２との上下
方向距離を広げることで、上型２００ｂを、プリヘム加工完了位置（図７参照）よりも下
方まで降下させることができる（図９参照）。これにより、後述する本ヘム加工における
ワーク受け部２０３及び可動ベース２０８の上昇ストロークを小さくすることができる。
【００３７】
　上記のように上型２００ｂを停止させて本ヘム刃２０４をアウタパネル２のフランジ部
２ａの直上に配したとき、図１１に示すように、ロック機構２３０を構成する上側ロック
部材２３１が下側ロック部材２３２の間に挿入され、上側ロック部材２３１の下端が下側
ロック部材２３２に当接することで、両ロック部材２３１，２３２の貫通穴２３１ａ，２
３２ａが同心上に配された状態となる。この状態で、ベース２０１とラム２０２とをロッ
ク機構２３０で連結する。本実施形態では、係止手段２３３の駆動部２３３ｂを駆動して
係止ピン２３３ａを前進させ、係止ピン２３３ａが両ロック部材２３１，２３２の貫通穴
２３１ａ，２３２ａに挿通される（図１１の点線参照）。こうして係止ピン２３３ａが両
ロック部材２３１，２３２と上下方向で係合することにより、ベース２０１とラム２０２
との相対的な上下方向移動（本実施形態ではラム２０２の上昇）が規制される。
【００３８】
　こうしてベース２０１とラム２０２とがロック機構２３０で連結された状態で、アウタ
パネル２のフランジ部２ａに本ヘム加工を施す。具体的には、図１２及び図１３に示すよ
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うに、ロック機構２３０によりベース２０１とラム２０２とを連結した状態で、第２駆動
手段２０６により下型２００ａを押し上げる。これにより、ベース２０１、ロック機構２
３０、ラム２０２、及び本ヘム刃２０４を固定した状態で、可動ベース２０８ｂ、ワーク
受け部２０３、及びワーク（インナパネル１及びアウタパネル２）が上昇し、プリヘム加
工が施されたアウタパネル２のフランジ部２ａが本ヘム刃２０４に下方から押し付けられ
て、フランジ部２ａがさらに折り曲げられる。このとき、複数（図示例では４個）の油圧
シリンダ２０６ａのピン２０６ａ１の突出量が等しくなるように、すなわち可動ベース２
０８ｂが水平状態のまま上昇するように、各油圧シリンダ２０６ａに接続されたサーボモ
ータ２０６ｂが制御される。そして、第２駆動手段２０６の油圧シリンダ２０６ａ内の圧
力が所定値となったら、サーボモータ２０６ｂを停止する。このとき、各油圧シリンダ２
０６ａを停止する圧力の所定値は、各部位に応じた値に設定される。以上により、アウタ
パネル２のフランジ部２ａが完全に折り曲げられ、本ヘム加工が完了する。尚、図１２及
び図１３では、便宜上、第２ベース２０１ｂやレール２０１ｄを省略している。
【００３９】
　本発明は、上記の実施形態に限られない。例えば、ワークは車体のドアのインナパネル
１及びアウタパネル２に限られないことはもちろんであり、例えば車体のフードやバック
ドアのインナパネル及びアウタパネルであってもよい。
【００４０】
　また、図１４に示す実施形態では、カムドライバ２２３の可動部２２３ｂの上下方向寸
法が、上記の実施形態よりも大きい。この可動部２２３ｂを本体部２２３ａの側方に退避
させることにより、上下方向で対向するカムドライバ２２３の下面とカム機構２２２の上
側カム２２５の上面２２５ａとの上下方向距離を大きく広げることができる。その後の本
ヘム加工において上型２００ｂを降下させることにより、カムドライバ２２３とカム機構
２２２とを当接させない状態で、本ヘム刃２０４でアウタパネル２のフランジ部２ａに本
ヘム加工を施すことができる（図１４の点線参照）。この場合、ワーク受け部２０３を上
昇させる必要がないため、可動ベース２０８ｂを省略し、プレート２０８を一体化するこ
とができる。
【００４１】
　また、図１５に示す実施形態では、カムドライバ２２３が可動部を有さない一体品であ
る。この実施形態では、プリヘム加工完了後、プリヘム刃２２１が本ヘム刃２０４とワー
ク受け部２０３との間から退避するまで上型２００ｂを上昇させる。この状態でベース２
０１とラム２０２とをロックして、ワーク受け部２０３及び可動ベース２０８を上昇させ
ることにより、本ヘム刃２０４とワーク受け部２０３とでアウタパネル２のフランジ部２
ａに本ヘム加工を施す（図１５の点線参照）。この場合、プリヘム加工完了後に上型２０
０ｂを一旦上昇させた後、上型２００ｂを再び降下させる工程を省略できる一方で、本ヘ
ム加工時におけるワーク受け部２０３の上昇ストロークが上記の実施形態よりも長くなる
。従って、ワーク受け部２０３の上昇ストロークを短くしたい場合は、上記の実施形態（
図６～１３参照）を採用すればよい。
【００４２】
　また、上記の実施形態では、カムドライバ２２３に可動部２２３ｂを設けることで、上
下方向で対向するカムドライバ２２３の下面２２３ｄとカム機構２２２の上面２２５ａと
の上下方向距離を変更可能としたが、これに限らず、この上下方向距離をカム機構２２２
側で変更可能としてもよい（図示省略）。例えば、カム機構２２２の上側カム２２５に、
上面の高さを変更するような可動部を設けることで、カムドライバ２２３の下面との上下
方向距離を変更可能としてもよい。
【００４３】
　また、上記の実施形態では、下側カム２２４をプレート２０８に固定し、上側カム２２
５をスライドさせてプリヘム刃２２１をワーク側へ移動させる場合を示したが、これに限
られない。例えば、図示は省略するが、下側カム２２４及び上側カム２２５の傾斜面２２
４ａ，２２５ｂを上記の実施形態とは反対向きに傾斜した傾斜面とし（すなわち、ワーク
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側へ向けて上昇させた傾斜面とし）、上側カム２２５を鉛直下方に降下させることで、下
側カム２２４をワーク側へスライドさせて、この下側カム２２４でプリヘム刃２２１をワ
ーク側へ押し込む構成としてもよい（図示省略）。
【符号の説明】
【００４４】
１     インナパネル
２     アウタパネル
２００ ヘミング加工装置
２００ａ      下型
２００ｂ      上型
２０１ ベース
２０２ ラム
２０３ ワーク受け部
２０４ 本ヘム刃
２０５ 第１駆動手段
２０６ 第２駆動手段
２０７ ガイド部材
２０８ｂ      可動ベース
２１０ ガイドピン
２２０ プリヘム機構
２２１ プリヘム刃
２２２ カム機構
２２３ カムドライバ
２２４ 下側カム
２２５ 上側カム
２３０ ロック機構
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【図２】

【図３】
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【図１１】 【図１２】

【図１３】 【図１４】
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