
プレス加工の段取りの時間短縮は、多品種小
ロット、短納期化、また製品ライフサイクルの短
命化などの要因によって、ますます大きな課題に
なっている。本稿では、具体的な課題解決のアプ
ローチ例として、金型回転台車を用いて金型段取
りをしやすくし、成果につなげた例を紹介したい。
読者の職場の課題解決に向けた参考にしていただ
きたい。

当該プレス工場には、工場内に 32台のプレス
機械が設置してあり、それらの圧力能力は最少で
150kNから最大で 5000kNとなっている。
当該工場では自動車部品と電気部品、事務機部

品の加工を実施している。本事例の対象となって

いる部品は自動車車部品であり、過去に自動化作
業をしていたが、現在は生産数が減少したためハ
ンド・イン・ダイ作業でこなしているものである。
本事例で使用しているプレス機械は、昭和 53年
（1978年）の旧プレス構造規格（プレスまたは
シャーの安全装置構造規格）に適合した C型フ
リクションクラッチ式 1500kN安全プレスである。
工場の生産ラインはとんどの加工が 4～ 5工程
で行われているので、プレス機械の配置も 5台配
置となっている（図 1）。
段取り替え作業時は、行程操作を寸動操作で行
い、量産作業は安全一行程操作で行われていて両
手起動操作で作業が行われ法令基準に適合してい
る。かつ、光線式安全装置は法令基準に適合して
設置され、作業の中で全部品に対して使用されて
いる。
プレス機械は、ボルスタに金型受けレール 1と、

金型引き出しレールが設置されて埋め込まれてい
る仕様で新規購入したもの。金型引き出しレール
はボルスタ奥側の端部にヒンジで固定されている。

現状の問題点～フォークリフトによる 
段取り替えで手待ちのムダを発生
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図 1　C型 1500kN プレスライン
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