
カシメ作業マニュアル（初級）

対象機種： BR1-103/BR1-104/BR2-121/BR2-122 

BRM-211 

よいカシメをする為の資料です。

① ハイスピン標準段取票を参照願います。

② カシメ不良と原因は、治具のよるカシメ不足

スピンヘッド内の部品不良が考えられます。

資料を参考にお客様のチェックリストとして

活用お願いします。

③ カシメ段取時の注意事項参照願います。

④ ポンチが接触した時の正しい動作資料で、悪いカシメ

の場合、ポンチ新品交換・スピンヘッド内のベアリング

交換が必要になります。
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7 ・カシメ段取時の注意事項
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8 ・ポンチが接触した時の正しい作勁
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◎ 通常のカシメの場合（ストッパーナット使用）

その 1

／
＇
 

一定寸法

nく手 順）
治具

その 2

棗 カシメ後の寸法の

バラッキは0.05 

以下でできる。

!: _J 

1.空圧力の設定 作業標準に決められた材質、軸径に対する適正な空圧力（例ゲージ圧力3k9／叫）

i噂定する（月9眠，カシメ紺牛表菱照のこと）。

2.・ストロークの調整 作 IC.ポンチが治具に面突しないよう、十分主粒頭を上にあげておく。

ストローク範囲内で敏調竪分を残し、ストッパーナットを回して、

決められたストロークにする。 (B R 1 2-0 ~ 40mm) 

. 3. タイマー最長設定

(6秒）

タイマー調望ツマミを右に一杯回して最長時間(6秒）にセットすろ。

4.椴械の作勁 足踏み又は両手押釦スイッチにて裟械を作動させ、ポンチを下降させる。

C|― 、，5.主紬頭の調整 i ・

ポンチが最下点にいろ間に、上下ハンドルを回して主軸頭を下げ、ポンチがリペツ 'J 
トに軽く当るまで下降させる。

主軸頭を

下げる

•一て． •一― ＇ ｀ 
’ ’ 
↓ 

軽く当てる

スキマは、でき

る限り少い方が

良い
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ハイスピン標準段取票

6. 主軸頭の固定 主軸頭の位置が決まったらクランクポルトを締付け固定する。

クランプポルト

7.カシメ治具の芯合わせと
・ 零

・ 治具とカシメポンチの芯を出し、治具を固定すろ。

西正面と90゚ 横方句の両方で見み又ビンと治具穴のガタが多いと、
き、芯が合つた様に見えても、間違うおそれがある。

ビンが傾

8. ストローク微調と
タイマーセット

n 

.(fr) 

タイマー調整ツマミを決められた位臨まで戻し、時間をセットすろ。

ストッパーナットを1目盛(O.ln)ずつ左に回し、ストロークを長くし、リベ
ットをカシメながら返正なカシメ状態に左ろ:で、ストッパーナットを回転させる。

新にカシメビン，板をセットし、良いカシメができるか確認すろ。この時ストッ

パーナットに当るまで、タイマーセットが合つているかストツバーナットを持つ

て回打策にしながら確かめろこと（ポンチが最下点でわずかな時間停止する）

鉗 タイマ一時間が短かすぎろとカシメ不足となりますので注意して下さい。

ストローク上下目盛

0, lmm目盛 ． ダ／／ァ

一門゚。ご
答~o
1:11 

／＾  

◎ 

ストツバーナット

ゆるみ止ネジ

主軸回転方向指示銘板

ストッパーナット

印の方向侭回すとストローク
が長くなる

9. ストッパーナット固定 ストローク微諒潔後ストツバーナットゆるみ止めネジを必ず締付けて下さい。

10.品質確認 カシメ状態が規格通りであろことを確認すろ。
(・f) 外観 ；・・カ・ンメ部の割レ・ツプレ形状。
（口）可動カツ必・・・祖カシメ物の動き・トルクのチエック

をする。
・ペンチ・その他の方法でt品りトルク・
引張り強度をチェックする。

（ハ） 固定カ・ンメ・

捩りトルクで-

↑ ↑引張り強度

三
11.操作中の注意事項 空圧力を変化させた場合、必ずタイマー紺盤し品質確認すること。

碑滑シリンダーの給油は、エアーユニットで行うが、油2が基ー準線の範囲にあろ
ことを確認すろ。
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IIプラザー・ハイスピン カツメ条件 推奨表 l|

BR1-BR2型ハイスピンに於ける． 刀・ンメ ピン径に対するカ・ンメ圧力を． まとめたものです。

この表の値は、一般的なカツメ条件でありますので、カツメピンの材質、硬度及びカシメ

ボンチ形状等により、 若干呉なります。 ・ 適用に当っては十分テスト検討の上、条件を

設定して下さい。

n-

圧 ヵ 計 R R 1 祀l B R 2 型

力 ・目
リベッ．卜征 1臣刀

リペ．ット加圧・プ
リベ ・ント．住

圧 盛 （欧四） ILヽ―< 2映 Hマーク 1dil （欧完） 推 力

2 kg/cm ,. 2 mm ・ 40 kg I 200 返 170 kg 4 mm 560 kg 

3 3 60 300 240 6 800 

4 4 80 400 320 8 1100 

5 5 IOO 500 470 10 1300 

'l  
～ノ

備考

1. 条件設定は下記の条件にて設定してあります。

（イ） ポンチ A型及びB型（慄準ポンチ）。

（口） カジメ代 0. 5mm程度「（カジメ前のピンの全高）ー（カ・ンメ後の全高）」。

2. 投炭処理のあるカツメピンを使用する場合は、別途テスト後条件を設定 して下さい"

n 浸炭深サo.05以下であることが望ましい。それ以上のものは頭の割れで判断して下さい ．1.__J 
• （妥炭疾サo.08以上になるとハイスピンでのカツメは、できません。）

3. SUM材の塙合、 Hv200以上のビンは、カツメ外周に割れが出易いから、カツメ代が多い

と問述を起します。冷閉引抜の材科の塙合は、引抜の程度が大であると同じ瑛な問題を、

起すおそれがあります。

4. 低推力 (L) 側を使用する時は、割れ易い板、反 りの出品い蒋板に細いピンをカ ・ンメる

時、好結果が得られる事があります。 この場合はストッ ・ーナットに当てることなく、

カ・ンメビンの受ける・カと推力がバランスして。 これ以上カ・ンメができない禄な状態に

なって止まる様、空圧セットする事が大切です。

．．．  
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，，，、イスビン カ・ンメ条件推哭表

5. ハイスピンでカジメを行う段ピンの場合、

彰得するので、 段ピン製作代は、

下図の1a.b . ＃サのバ弓・ツキ，が—iJ-心メ泣に

パラツキの少い寸法公差を図面表示のこと。
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C （カンメ治具基準位薩）
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〈声考〉 a,b，寸法の許容差 (IT12級）

寸法区分
(mm) 
o. 5以上
3以下

3を超え
6.1.!; 

6を超え
10以下

10を超え
18以下

18を超え
30以下

公歪 士o.05 士0.06 士o.08 士0.09 :to. ー

在 1.

名 2
 

3. 

カ・ンメ悛の強蕊が実楳に彰1gする要因は、

・丙でのバラッキの大小だけが臣が在するので

団追いであるが加工工程能力を考應して公産を決定するために指針とする。

a.b寸法のバラッキは． 
． 
例は彩？云が大きい

゜
あると．

カンメ豆が大きい湯合は彩2臣が少なく。

カジメ章 1 mmの琺合，

カ、ンメ頭の径は士3.496の径の培波となる。又力、ンメ．益 0.5mmの海合は

土 5．彩の埒減とたる。）

上記から考えると力、ンメ立が多い方が公差も大きくても影宅が少ないが．

多いと外厄割れを起こす等の問坦も考困収：入れる必要がある。

カ・ンメ祉の実洪は抜カ・ンメ板の阻さのバラツキ、

そのままカ・ンメ過不足に彩呼するので、．

寸云区分の長短には関保な〈 a,b，寸法の

寸缶区分によって公歪を規定するのは

カンメ豆が小さいる方合

a.b寸法が土0.1mmのパラツキが

カジメ近が

面取のバラツキ座削りのバラッキが

これらの問遁も考慮しておくことが大切です。
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カツメ不良とら［』

不良の現象 原 因

1．カジメ不足 I l) 
^^^.....^^ 2) 

ストロー之か、クイマ一時間がほ込

被ーカシメニ梃及びカッ上上三がD寸法ののベラッ＿キ

・板厚が薄い． ：面取が大きい ・穴径が大きい
・カツメビンが短い．・ピン径が細い
：段ビンの太い径の部分が短い （凶 1) 

゜
n 

n 

3) 

悶・-
図 1

治具の穴カリ菜すぎる

・焼ムれしエーな止受面．文磨耗し・文いる

・座削りが深い

‘,＇・‘,＇・ 

4

5

 

ビンが沈ん

悶→る
I I I、、ヤ汀ぐ ．耗

は
／ 

・ドリル穴のままで、ビン受部が蹄耗している （図 2) 

ヵ上2．代が少ーい（図面上悪い、面取のバラツキ、ビン長のパラッキ）
主乙史長さー不良（むしれを起し、力 、ンメ代が少い時と同じ結果）

凶 2

6) スビンヘッド不且～（むしれを起し、ヵツメ代が少い時と同じ結果）

い

2・.力、ンまらない 1) 

～̂V¥.̂＾ ` ．̂．, 1 I1 | 2) 
3) 

4) 

空圧力不足

スピンドルが回転しない

焼入ビンの硬化深サが深すぎる

丸頭ピンに丸形のカンメ (A. B型ボンチでも丸頭ピンは熙しい）

x 王 ージ、ー一←〇 （図 3)

万
し4

5) ポンチがカツメ時回転している

3. カツメ部．

ヒピ割が'
ィ、クヘ ＾^＇・^．、^

1) ビンの引抜程度が大きい

2) 焼入ビンは割Vが出る（カジメ面にも割レが起る）

3) カ・ンメ代が多すぎる

4.』カンメ画公L-

むしれる

1) ボンチに、・むしれたピンの粉が焼付いている

2) ~（スラスト・ニー・ルペ”-- 」-.t、.～ 9・・・アリ．ング・ ．波座金等）
3) スビンヘッドにグリスを入れすぎポンチが重い

4) スピンヘクドの取付不良（ポンチの先端中心と、スピンドル回転

中心のス•v)

5) 自家製ポンチの長さ、径の不良
／、r Jヽ ヘヽ__,.....: ，、, _ヽぷ~r- • ., た、J‘•_ •、 r
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1.かしー不良をなくす為のチェッ―/]：]|

応 分 類 チェッ ク ポ イ ント 評価

ー カジメピン 1. カジメビンの寸法粕度は良いか。
.. -・・ ・-. 

ご
ロ□只

’ •一
二亡三：［］

I 

2. 材質の裟更はなく、熱処理硬度はよいか。

3．・ビンメーカーに、カシメ加工上必要な寸法、特性は指示してあるか。し●● ● 

4. 

5. 

竹
―

C
 

ビンメーカーで、必要寸法等を理解し、管理しているか。

ビンの不良品が混入しない様になっ
•• 

ているか。

2
 
被カシメ部品 1． 被カシメ部品の寸法薪度はよいか。

4. 

〗ローこ
o a 
ー・ ・
. b. C :寸法はよいか

O 板のソリはないか

0 パリはないか

2. 部品メーカーにカツメ上必要な寸法は指示してあろか。

3. 部品メーカーで、必要寸法を理解し、管垣しているか。

不良部品が混入しない様になっているか。

3
 
作業条件

2. 

1. 段取楳準はあろか。

作棠採準はあろか。

3. 

4. 

5. 

6. 

7. 

推力切替パ少ズは正しいか(BRl、高雄力側・．低應竺囮）

決められたゲージ圧で安定しているか。

設定したクイマ時間で、毎下点でわずかな停止時励はあるか。

設定されたストロークは保持されているか。

シリンダ給油は良いか

4
 
ハイスピン .•• 1

2

3

 

主袖頭は、クランプボルトで十分締められているか。

ストッパナットゆるみ止メネジは、十分締められているか。

保守点検手貝、担当者は決められ実施しているか。

s:1 

3:2 

3.3 

3.4 

3.5 

3.6 

3.7 

スピンドルの芯振れはないか。

椴械の異常音、異常振励はないか。

ュァーもれはないか。

豆—フィルクーボウル内のドレーンは抜いてあるか。
エァーフィルターの目づまりはないか。

制御歴のターミナル等のゆるみはないか。

オイラ内のオイルは規定砒あるか。
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カツメ不良をたくすためのチェ ，ッグリ，•スト

fu I分 類 チ ’エックポイント 評価

5
 
ポ ン チ I1. ポンテーは決められた標準品（形状只生）を使用しているか。

2. ポンチ先端面の翠耗、伍はないか（長さを短くしてはいけない）

ボンチ先端面にカ・ン3. . メピンの、むしれによる焼付刃JJばないか。
4. ポンチの寸法は良いか（標準ポンチ寸法図参照）

5. まちがったポンチが使われない工夫がしてあるか。

6. 芯振れはないか。

7. 静止時にポンチは手でスムーズにまわるか。

8. カシメ時、ポンチは静止しているか、右方回にわずか戻るのが良い。

6 I治 具
. ・・・・・--・ ・-・一ー ・ ・・—

1. まちがった治具が便用されてないか。；；

n 

n 

2. 治具はテープルに十分固定されていろか。

3. ポンチの中心と、カシメビンの中心は一致しているか。
0.05 ~ 

4. ビンと治具穴径のガタは、大きすぎないか。

5. ::：こご‘な::：:l:）。（右図）〗口〗土゜正15
6. ビンのすわりの良い治具で底面が全面当ろようになっているか。

7. ピン受面は熱処垣して、硬い方が良い。

8. 飯カシメ部品の保持は安定していろか。

9. 治具の保守点検手頑、担当者は法められ、実施しているか。

9.1澁具の序耗、カジメビン受面！r-切粉方．どが入ってをいか。
9.2:.ネジ等のユルミはないか。

-1 

7 I安 全 1. 安全に対すろ配窓は十分か。

両手ポタン方式、カパースイッチ方式（多工程持らの湯合）

スライド治具方式。 その他

J-
8. I品質確認 I1. 品笠砿認は明砿に決まつているか。

1.1 砧記項目 ｛ スキ・マ．、 かしめの形状、ムシレ、軸カタギ、 ｝ 
偏芯、ガタ、ワレ、メッキハガレ、受部の偏、作励

1.2 砒認時期及び位数。

1.3 確認担当者。

2. 作業者の指彰は充分か（特に作菜者交苔時）

2.1 品物の良否を判断できるか。

2.2 異常発生時の処臨の仕方を理解しているか。

... ·· • ... • :• -- .. : .  ··. . ... •. . .·. ' .. -...... ·••• :... ・,...・. : -...,.. ·.、 ·ヽ ·、.．．． • ．の·..: 
―`．． .. ・:.. ...R.、i
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 カツメ不良と原因

不良の現象 原 因

5. 段ビンカ・ンメの 1) ：・カツメ過ぎ

作動不良 ...・ストロークが大きい、圧力が高すぎる

2) 部品寸法のバラッキが大きい

3) 段差の少ないビン

4) 加工バリ

5) ヵ・ジメビンの面取がたぶ（バリ）

6) ヵ・ヽンメビンの段差の直角度不良

二 —•. 1 .；

6. 軸と板の 1) 治具不良

fiL 直角度不良 ・治具穴とビンのガクが大きく底面が摩粍している

,.・ビンのすわりが悪い

2) 被カジメ部品の保持が不安定（特に手持ちの場合）

3) 応合わせが悪い時 (C型ポンチでのカツメは要注意）

7. メッキのはがれ 11) 4.「カツメ面が悪い」場合と同じ

2) カジメ代が多すぎる
70心•7ャ

Ml詞良い3) M 8. (Cr. は余り良 くない）

8. カ・ンメ面の応 1) 治具の芯合わせが悪い

ずれ 2) 治具の穴とビンのガクが大きく、ピンが傾〈

3) カジメ代が多すぎる

合 I •• 

9. 被カ・ンメ部品 I 1) 七ラミック、焼結、樹脂部品など、割れ易い材料をカ・ンメル時は、
の割れ 充分にテストしてカツメ位匝などを検討すること。

1 0. 被カ・ンメ板の I1) 板厄とカ・ンメ部ビン径の関係で、強くカ・ンメたとき K発生し易い

反り 2) アルミ板（弱い）に、鉄ビン（強い）をカシメた時など反 り易い
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ヵ シ メ・ 治 具 製 作 要 領 -．-― u

 ハイスビンでのカシメ治具の設計製作にあたっての要点を而略に列記して見ますと

1. 

2. 

介 4. 

5. 

カ・ンメピンの受面

必ず焼入 (HRC50以上）して下さい。又、受面はビンの入る穴に直角であること、

カシメピンg品；岱』じ騒3様な場合は中心に小穴をあけて置く様にすると良い。

（リペット受金）

バラッキを考慮に入れて、

は、寸法変化に対応出来る様に取替可能にし

カツメピンのガイド穴は、 、世戌しる哀辺1え．ーの4山し方がカツメ不良の原因をなくす意味で
-~ ~ 

良いが、作莱性を考えてハメアイ径を決めること。

3. 穴深サは、段ピンの肩よりわずかに低く

ピンと板の直角度が悪くなることはない、

(0. 05---0. 15mm)設計すれば、

と思われますが、カ・ンメビンの寸法の

.c:・一----カ、ンメ後の

とんーな揚＿合＿てふ上迄竺2肩立i治具面の中に入み＿こ上巫）土土ヽ

寸法であることが必要です。

カジメピン全長が40四旦4ュのものは、手前又は横にそ＂孟イドして、玉はは~、挿ム立i出来る ・s_) 

様な澁具』こしなければならない。

カ・ンメビンの．受ける所は歴寸法が1mm程度は必要で余り少とーと肩部がカシメの力で変形する--

から注意すること。

6. 1台のハイスピンで多くのカジメ 1乍采をする窃合には、上記(1.)ことも考限に入れて、

ジングル段取が可能た治具を考えて下さい。

a カシメピンの中心が、 段取替えをしても皆同じ所へ来る様な治具設計を考える。

日 巨

n・ 

b 出来れば、ハイスビンのストロークを変更しなくても良いよう、 高サ方向寸法を

・J 

（必要最長ストロークに合わせ）全て治具の高サで決まる様た設計をすると良い。

、．． ｀ 沿．仝•• .．｀.．. ． •.．. ． ．. • :'． ．．'- • • • • .. 、ヽ．•.,. ・.';,,.' ... 
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［いシメ匹叩f]寺の¥主寧中珀―ll
(l. ポンチの声~) ポンチ長短 の見分け方

ボンチの型
ポンチの径 ・

ポンチの長サ

ポンチの侶

ポンチのほ耗

卓〕
D型

赳
旺
g

)

9

8

wz H
g
 

。
-
b
4
 

A

J

 

i元
釈
一
~)8
f
1
:
・甜
I
u
g

〇
．

-．0
4
 

巳準の長すでられば

先がは・計止して見

える．

垣い屯合は先之が

ぶケーる

天．いろ会は先忘はボ

ケ．るがヽ 中心点は

計止点がてきる．

(2. ポンチの回転西せ） (3. 治具の確立）

I
I
 •• 
9
1
,'
 

,＇,
1
1
99 .

.

 

I
I
 

9
9
1
,
 ．
．
．
 
｀
 

゜
カンメピンの中心合わら）

ポンチを上方に押し

上げるほにして回し

た時、珪＜百らかに

回ること．

ピンが治具面より

多少出て,.,,.ること．

(0. 05 -0.1亨）

・ビン虫のこ豆り K.

注意．

受面に出来るだけ

迭がしを作る．

ピン外径と苗具穴匡

は、ガ9が少なく

吾直のこと．

リベブト受全百；こ
. ~ ~一

切扮・ゴミが入っ
- -•a 

ているとゥ・ンメ・不

良の臣日となる．

スピンヘブ FIて
バテで針をつけ、
針の先て t:..ン．外
閃を国十・ • 

このスキマが均等になる.,._...,._,.,._, 
ようにする

- -

Fょ己の合わせ方は

別の万法しらり

さす．

. .  
ストッパー

ナットゆるみ
止メネ、シ

クランプ
ポルト

受面が子らて

ないと、力 9

ムキK.tり

カツメ不良の

原因となる．

G‘ クランプの茫豆）

．．．．． 
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后哭にクランプしてたいと、作英中
w．した•ぃ w．カ・ンメ;が少臼i bヽ
カ・ンメ不良の阪因となる．和(,¥,. 
.．． 

(6.・ 品匹碑認ほ良いヵぅ
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に；ンチが如呻した匹の正しい作勁

』
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◎ 浪y、カツメは

ポンチ先に臼恕を、つけヵンメ

接触した時、白憩が右方向に

2~3111l1!ずれて見えるのが没良

左方向へ多少回転してもで、

良い
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自て見たカシメの良否
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訟 老乙メは

・・・・ボンチが左方向へ回りだした- •一•• 一

ら、正しいカツメがてきなく

なる（ポンチ条葵g.と）
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1. 正しいカ・ンメ
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カシメ過ぎ '. ビンのカクギ ◎

-
カツメ不足

なる
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6. ヒピ割れ 7. ムシレ、 ヒピ割れ 8. 焼入ピンの割れ不良

（焼入なし） なし）

割 1／限度は発注事芙部と ・ 

訊整して下さい。
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