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喰込み代
イR－t＝2.4－0.8＝1.6（mm）
ロR－t＝4.0－0.8＝3.2（mm）
ハR－t＝2.9－0.8＝2.1（mm）

これら喰込み代を考慮の上、機種の決定をする。
別図D－t図（図1）における「使用限界」について使用限界とは、
最小の喰込み代を1mmとし、トグルプレス出力を考慮した場
合の加工可能な板厚－穴径の限界を示しています。

ワークせん断応力　294N/mm2

¡「D-t関係の限界」について
一般的な穴アケ作業においては、任意の板厚に対して加工可能
な穴径（最小径）が限定されることから、各板厚に対する最小穴
径より求めた限界を参考として示したものです。

¡丸穴以外の穴アケ作業の場合について
丸穴以外（長穴、角等）の場合は、②式より算出した作業力を図1
における出力－変位（F－R）特性横軸（F）に求め、以下丸穴の場
合と同様の方法にて喰込み代を確認し、機種決定をします。
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選定資料
■薄形穴アケ作業をする場合の機種選定
トグルプレスの選定にあたっては、1.作業に必要な力（作業力）
2.作業するストロークの2項目を明確にし、トグルプレスの出
力特性と照らし合せることが必要です。
作業ストロークは図のようにワーク板厚と喰込み代から成るこ
とにより、①式のようになります。

R=t＋R’……… ①
ここにR：作業ストローク

t：ワーク板厚
R’：喰込み代（ポンチがダイスに喰込む量）

薄板穴アケ作業に必要な力（作業力）は、せん断応力とせん断面
積の積により②.③式のようになります。

F=Rtτ ……… ② 丸穴の場合は
F：せん断荷重（N） F=πDtτ … ③
R：せん断する辺全長（mm） D：丸穴直径
t：板厚（mm）
τ：せん断応力（N/mm2）

別図におけるトグルプレス出力－変位（F－R）特性は、薄板穴
アケ作業のようにラムストローク途中で負荷が無くなる場合は
ピストンとボディが衝突する衝撃力を抑える為、実出力に対
し、負荷率90％（P＝0.5MPa）、及び75％（P=0.7MPa）で
作成します。あまり負荷率が低いと（＝余裕が大きいと）ピスト
ンとボディの衝突時の衝撃によってボルトやボディが破損する
恐れがあります。また同じ理由から負荷範囲を下死点から
4mmの区間に制限します。

¡作業条件例

選定手順（図1参照）
1. せん断力　294N/mm2に対し
2. 板厚　t＝0.8及び穴径D＝15に対応する点Aを求める。
3. A点より真上に線をひき、トグルプレス特性図上にのばす。
4. 3の線と特性曲線との交点から、それぞれの条件のRを読む
と
イB…TPH－015040　P＝0.5MPa　B＝2.4mm
ロC…TPH－020040　P＝0.5MPa　C＝4.0mm
ハE…TPH－015040　P＝0.7MPa　E＝2.9mm

これらB、C、Eに相当するR寸法は①式のRにあたることか
ら、機種、使用圧力により最大喰込み代を算出。

丸穴穴アケ作業、D=15　t＝0.8
γ＝294N/mm2
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動作原理

使用例

ラム下降 ラム上昇

¡穴アケ（Piercing）

¡曲げ（Bending）

¡分断（Parting）

¡刻印（Marking）

¡せん断（Shearing）

¡リベット（Rivetting）

シリンダ室A シリンダ室B
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出力線図

¡TPH-010040-R1 ¡TPH-015040-R1

¡TPH-020040-R1

¡出力線図中「下死点からの位置」とは、ラムが最大ストロークし
た点よりRだけ上昇した位置のことを言います。
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¡ラムガイド付プレス先端寸法

単位：mm

記号 

形式 

TPH-010040-R1 

TPH-015040-R1 

TPH-020040-R1
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�ラムガイド付ラム形状 

TPH

ス
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ク
e

公
称
出
力
w

機
種
q

空気圧シリンダ内部に増力機
構を備え、コンパクトで高出
力の高速アクチュエータ。
¡省スペースのエアプレスです。大きさは従来のプレ
スと比較して10分の1の体積。（当社比）

¡本体は、強力アルミニウム合金を採用した軽いプレ
スです。

¡作業は普通のプレス機の行う、切断・穴アケ・曲
げ・かしめはもちろん、高出力のアクチュエータと
して、いろいろな機器の駆動に使用できます。

¡空気圧の特性を生かした高速作動が得意です。更に
一層生産性の向上、サイクルタイムのアップが計れ
ます。
もちろん耐久性も優秀です。

仕様

形式記号

形式 

項目 

使 用 圧 力 範 囲  

使 用 温 度 範 囲  

給 油  

使 用 流 体  

公 称 出 力 KN 

ス ト ロ ー ク mm 

最高使用頻度（回/min） 

注）空気消費量Nr/サイクル 

取 付 方 向  

質　　　　　量　kg

TPH-010040 
 

 

 

 

 

9.81 

 

 

5.4 

 

11

 

 

0.15～0.7MPa 

＋5～＋60℃ 

JIS K2213-1種（無添加タービン油ISO VG32）相当品 

空気 

 

40    

60 

 

自由 

13

TPH-015040 
 

 

 

 

 

14.7 

 

 

8.2

TPH-020040 
 

 

 

 

 

19.6 

 

 

10.8 

 

14

 0 
-1

 TPH  － 010 　040－R1－  L

公称出力
 010  9.81kN

 015 14.7kN

 020 19.6kN

ラムガイド
無記入 ラムガイドなし

L ラムガイド付

ストローク
40mm

ラ
ム
形
式
r

ラ
ム
ガ
イ
ド
t

¡ラム形状の変更およびスイッチ付は特殊対応にて製作できま
すのでご相談ください。

注）使用圧力0.5MPaのとき。

TPH/TTPH
CAD/DATA
提供できます。
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