
下向き ロケータポイント⾦型のご使⽤⽅法
ご使⽤のパンチホルダによって取扱い⽅法が異なります。

□バルカンⅡ、バルカンⅡＡｉｒパンチホルダをご使⽤の場合

パンチハイトの調整

１．ボルト（Ｍ４Ｘ２５）４本を緩めストリッパを外します。 タング

２．タング回転ロックを解除します。
バルカンⅡ

右図はバルカンⅡＡｉｒ バルカンⅡＡｉｒ
バルカンⅡは樹脂部分が⽩⾊です。 パンチホルダ

３．タングを回転させパンチハイト（Ｌ）を調整します。Ｌ⼨法は各⾦型の組図をご参照下さい。
（タングを上から⾒て"時計回り"に回転させると短くなり"反時計回り"に回転させると⻑くなります。）

注）タングにある縦溝と回転ロックが
⼀致するところで⽌めて下さい。 パンチ

4．タング回転ロックをロックします。
ストリッパ

注）必ずロックしてからタレットにセットして下さい。
ロックしないままタレットにセットすると
タレット回転時にパンチホルダのタングが
ラムと衝突し機械が故障します。 ボルト Ｍ４Ｘ２５

５．ストリッパを取り付け、ボルト（Ｍ４Ｘ２５）４本を４.５Ｎ・ｍの締付けトルクで締付けます。

□バルカン、１１４パンチホルダをご使⽤の場合 吊りボルト

パンチをパンチホルダに取り付ける
シム

バルカンパンチホルダ（Ａ，Ｂ，Ｃステーション）

１．ボルト（Ｍ４Ｘ２５）４本を緩め、ストリッパを外します。 バルカン
パンチホルダ

２．パンチホルダをプレス機本体の⾦型交換台にセットし吊りボルトを緩めます。

３．必要な量のシムを⼊れパンチを取り付けます。 パンチ

４．吊りボルトを２５Ｎ・ｍの締付けトルクにて締付けます。 ストリッパ

５．ストリッパを取り付け、ボルト（Ｍ４Ｘ２５）４本を ボルトＭ４Ｘ２５
４.５Ｎ・ｍの締付けトルクで締付けます。

１１４パンチホルダ（Ｘ、Ａステーション）
１．ストリッパのウレタン部の溝にマイナスドライバー等を差し込みストリッパを外します。

２．サイドの⽌めネジＭ１０Ｘ１０を緩めます。

３．インサートパンチスリーブごと取り出します。

４．必要な量のシムを⼊れてから
インサートパンチスリーブにパンチを嵌めパンチホルダ内にセットします。

５．⽌めネジM１０Ｘ１０を固く締めます。

６．ストリッパをはめ、真鍮棒やプラスチックハンマー等で叩き、はめ込みます。

ロック解除状態

ロック状態

タング
回転ロック

１１４パンチホルダ

インサートパンチスリーブ

ストリッパ（メタル＋ウレタン）

Ｍ１０Ｘ１０

シム

パンチ

タング縦溝

Ｌ
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１１４パンチホルダ（Ｂステーション〜）

１．ストリッパのウレタン部の溝にマイナスドライバー等を差し込みストリッパを外します。

２．パンチホルダをプレス機本体の⾦型交換台にセットし吊りボルトを緩めます。
（レンチサイズ３／８インチ）

３．必要な量のシムを⼊れてからパンチを取り付けます。

４．吊りボルトを４５Ｎ・ｍの締付けトルクにて締付けます。

５．ストリッパをはめ、真鍮棒やプラスチックハンマー等で叩き、はめ込みます。

⾦型の潤滑

機械に⾦型をセットする前にパンチホルダとパンチの外周（右図      部）に潤滑剤を塗布して下さい。
（１１４パンチの外周には潤滑材の塗布は不要です。）

⾦型登録、調整⽅法（機械側操作） ※ご使⽤機種によって画⾯と⼊⼒⽅法に違いがあります。

機械操作盤の画⾯がタッチパネルの場合  機械操作盤の画⾯がボタン⼊⼒の場合

”ツール” の”加⼯条件”の①加⼯パターンを「成形」で登録
エアブローの場合は②に「✓」を⼊れます。  ”⾦型パラメータ編集”の⾦型のタイプを「5.F:成形ツール」で登録

試し打ちは下端補正を「＋２」から開始し  試し打ちは下端補正を「−２」から開始し
試し加⼯しながら徐々に「−⽅向」へ数値を変えて下さい。  試し加⼯しながら徐々に「＋⽅向」へ数値を変えて下さい。
（メカ駆動式の機種はシムにて⾼さ調整して下さい。）  （メカ駆動式の機種はシムにて⾼さ調整して下さい。）

加⼯形状

適正な形状

凸部の⾼さは板厚の半分以下にして下さい。
板厚の半分以上⾼くすると凸部が切断し外れてしまいます。

この資料の内容や図は予告なく変更される場合があります。

ご使⽤の機種に合わせてグリスもしくは潤滑油
モリオイルスプレーF100、FL75（エアブローオイル）

推奨潤滑剤

バルカンⅡ、バルカン、１１４

パンチホルダ
バルカンⅡ Ａｉｒ

①

②

１１４パンチホルダ

シム

吊りボルト

パンチ

ストリッパ（メタル＋ウレタン）

ダレが⽣じます

板厚の半分以下
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