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レーザによるプレス抜き型の製作
ManufacturingofaBlankingToolusingNCLaserMachine
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1. は じ め に

著者らは,先に,レーザ切断加工を抜き型構成部晶の

製作に適用することにより,型製作の迅速化および製造

コストの低減がはかれることを報告1)･2)した.この抜き型

の特徴は,パンチを除くほとんど全ての型部品がレーザ

切断された薄鋼板で構成されている点にあるが,当時は

レーザ切断の精度が十分でなかったこともあり,ダイ強

度と寸法精度は硬質金属板積層の手法により補われてい

た.その後,レーザ切断機も漸次改良され,より高精度

の切断加工が可能となった.さらに,NC機能も向上し,

抜き型加工に不可欠な輪郭切断がより一層容易になっ

た.このことは,パンチを含んだ全ての型部品をレーザ

の切断板に置き換えた新しい形式の抜き型を製造し得る

ことを意味している.本報告では,現在のレーザ切断技

術に適合した型工作法と型構造の検討を行い,その結果

に基づいて製造された抜き型の精度および経済性等を調

べた.

2. レーザ切断精度と抜き型構造の検討

適切な打抜き型の構造を兄い出すための予備実験とし

て,型部品に適していると思われる3.2mm厚の工具鋼

板を,表 1に示す仕様のレーザ切断機 (図1)により切

断し,精度の確認を行った.図2にレーザによる切断面

の性状を,図3に断面形状と周方向の表面粗さを示す.

切口面性状は前報1･2)におけるよりも高速の切断を行っ

たにもかかわらず,大幅に改善されている.切口面は板

面に対し,ほぼ直角であり,実直度も良好であった.ま

た,指示切断寸法に対して,±0.03mm程度の精度で切

断できることも確認された.切口面形状を詳細に検討し

た結果,レーザによる切断面,特にビームの入射側は形

状精度も良好で,型構成部品として十分使用できる見通

しを得た.これらの良好な結果は,使用したレーザ発振

機の優れたビームモードによりスポット径を極めて微小

にできたこと,また,パルス発振による切断が行われた

こと等に加え,安定した輪郭切断に不可欠なレンズ系の

昏区動方式を採用したことによるものであろう.

さらに切断縁の硬度を測定した結果(図4),切断縁近
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表l NCレーザ切断機の仕様

レーザ加工機 HERNESS325MODEL B(COHERENT EVERLASE325)

種類お_よび出力 COB,100-425W(CW),2kW(pulse)

駆動方式 CNC可動オプティク_ス

焦点距離 63.5… (2.5in)

スポットサイズ ≠0.1mm

図1 実験に用いたNCレーザ切断機
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図2 NCレーザ切断機による工具鋼板の切断面

(P-2kW,Pulse,SK5,3.2mmt)

断面形状) (表面粗さ)

図3 レーザ切断板の断面形状と切断面粗さ

傍の硬度はHv800にも達していた.このことは,切断縁

の硬化層を打抜き型の切刃としてそのまま活用できるこ

とを意味しており,具体的には図5(b)のように,レー

ザ切断板のみで型を構成することが可能となった.この

結果,通常法によるパンチの製作や硬質金属板による補

強の必要がなくなり,また,抜き落し用穴あけを必要と
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