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[1]rストリッピンク、・システム」
オス型(上型)とメス型(下型)と下

ピン機構

自動平線打抜機が開発された当初は「ストリ

ッピング装置(カス取り)Jがなかったが、最

近の打抜機にはついている場合がほとんどで

ある。プランキング装置(製品落とし)のつい

たr3ステーション」の機械もある。

「ス トリ ッピング装置」についてはBOBST社

が最初に提供した機構 ・形式・治具のものが

他の打抜機メーカーでも採用されている。ス

トリ ッピング装置は三つの装置 ・治具から成

立している。

写真1.BOBST機の3ステション
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①「ストリッピング・オス型J(よ型)

写真1のオス型は合板に「スト リップ・オス

ヒ。ン」を押入したもので、ある。同期自重落下の

フレーム枠に「下向き」にセットされている。

それにセットされたオス ・ピンは、「カス ・メ

ス穴」にカスを下ピンで挟んでメス型下面まで

誘導するように上下運動する。

②「ストリップ・メス型J(合板)

9mm厚または 12mm厚の合板に、カスの形状

より少し大きい (ofYsel処理)穴の開いた合板

(写真1)。

③下ピン機構

「ス トリ ッピング・オス型」に対応したフレー

ム枠が上向きにセッ トされている。スト リップ・



カス穴に4φの「スプリング付き下ピン」で機

械下部から上昇 ・下降する機梢。

オス型(上型)とカスを挟んでメス型の関

口穴の上に来たカスをメス型の下に誘導し、

カスを製品ブランクから分離、落とす機構で

ある。

[2]オス型の種類と改良

mr合板Jに打ち込んだ「オス型」
下ピンの機構とピン形状は r4φの平頭Jで

変わらないが、上ピンには写真1のように、合

板にピンとプレートを打ち込んだものである。

この「合板 ・オス型」の使用目的は、大量打ち

抜きと リピート打ち抜き用である(最近、下ピ

ン頭が3φのものも出てきた。また、オスピン

頭は最小口径2φ クラウン、また r1 s1s1J享の金

属プレート」に人気がある)。

合板打ち込みオス型はセγ卜が簡単で、ある。

また、大量のス トリッピンク。が必要な場合はそ

の打ち込み専用の自動機械もある。

また、段ボール専用の大型打抜機で下ピン

機構のないものがある。その場合のオスピン

は「クラウンピンJでなければ100%カス務ち

しない。落ちないと大変なことになる。また、

ピンが大量になるとスト リッピングのカスに対

する圧力が大きくなる。それを防ぐために、ク

ラウンピンの高さを501l1s1と55111111を1島一在させて、

ラチエットネジ

Lレンチ不要

1 mm厚プレート・長さ自由
2mm潟落とし可能

O 

写真2・アサヒ打抜機用の改良オス・ピンーセッ$1-
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合板に打ち込み、 円l寺|削差攻鞍」をすると抵抗

が少なくなりスムーズに落ちる。

オス型機構にlliりをil車せて加Illiを掛ける場

合もある。クラウンピンだけでなく、「突起付

きLCCプレー ト」も有効で、ある。このことか

ら、下ピンなしの設計を心がけることも可能

で、ある。

ストリップによるカスが製品に混入する と

「異物混入」として許されない。特に紙器に関

しては致命的で、ある。段ボールに関しても、ラ

ップラウンドは自動製函であるから絶対ダメ

である。段産物の段ボール箱は良家の人が製

函するので比較的許される場合もあると思う

が、ダメ出しもある。「イチゴ箱Jrヒヨコ輸送箱」

などは多くのストリップ穴がある。

(2)合板を使用しない場合

小ロ ットの場合、 リピー卜受注でない場合

のオス型は合仮を使用しない。毎回、打銭機

の付属のプレームのパー上を移動させ、メス

型の穴に合わせてセッ卜する。写真2は、オス

型を改良した「クラウン (王冠状)ピンJr突起

っきプレートJである。

(3)ストリップ・ピン・プレート頭部の改良
従来の頭部は「平頭 (Oat)Jで、あったが、 i最

近は 「王冠状 (crown)Jが主流である。それ

は頭部が「平頭」だと、同じく 「而フラッ ト」の
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カスの上で、滑ってしまうからだ。そこでピン ・

プレートの頭部に突起を持ったものが考えら

れた。

通常、 打抜機メーカーはオスピンの頭が「平

頭/フラット」の物しか提供していない。当社

では「先端 ・crown王冠状」のものを提供して

いる。それはカスをしっかり確保して、メス型

の下まで誘導するからである。「平頭f1atJだと、

カスが滑って、製品プランクに残り、異物混

入になる。また、 rcrown王冠状」は図形によ

っては下ピンが不安になる。特に段ボールに

写真3・左からf平頭Jr針頭Jr王冠頭J
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写真4.ドイツ MarBach社のMarplateと特許図面

写真5.アサヒ打抜機にLCCプレートで改良したもの
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は有効である。

下ピンのセッ トはオペレータにとって一番辛

い作業である。機械のF'こ潜り込み、 上を見
上げてしレンチで締める辛い作業である。 し

レンチの代わりに、 LCCが提供している付属

の「ラチエッ ト・ネジ」を使えば便利で、ある。

位置決めさえすれば、下を向いて作業が可能

である。写真2は「オス型ブロック」にも適用

したものである。全打抜機メーカーのものが

改造可能である。
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写真6・三和製作・打抜様のオス・ピンセ>';1ーに新規改良
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写真7.三和製作・打抜機の格子に下からLCCプレートを取り付けたもの

(4H1mm厚突起付き・L仁仁プレード」
この元祖はドイツMarbach社のrMar-PlateJ

である。特許が切れている。段ボールでは

100mmの潜などは下ピンを使わず一発で落と

せている。rMar-plat巴」は合板に圧入するが、

LCCはスライド治具用にも応用したものも提

供している。小ロットの場合、また継続しない

受注の場合にユーザーから歓迎されている。

特に段ボールの場合、下ピンが不要になるの

で便利である。 ピンを 3~困援べるより、迅速に

セットできるだけでなく、打ち抜きスピードも

上げ、られる(写真4)。

[紹介動画1LCCプレートとLCCクラウンピン
の紹介動画(協力闘香西卜ムソン紙工)

https:llyoutu.be/9uI4vibqEG8 

写真5は香西トムソン紙工(香川県)での「段

ボールの純」実績である。 下ピンは不~で、 打

ち抜きスピー卜も上がったとのことである。こ

れは小ロットの段ボールに重要である。板紙

であればlパレットでも手とハンマーで、50枚

前後を一度にストリップできる。段ボールにな

ると、マイナスドライノfーで、1;fi(ず、つストリッ

プしなければならない。 地獄である。

わずか500枚の打ち抜きに30分掛けてピン

と下ピンをセッ トして、手で周りだけストリッ

プするか、 l枚ずつマイナスドライパーでスト

リγプするか悩んでいたが、 rLCCプレート」

で下ピンなしで1/3のH寺間でセットできたの

で、楽になったとのことである。

(S)rカム・アクション・ピンJBOBS丁、三和
製作

日本では三和製作の打絞機が多く利用され

ている。 オス ・ ピンのスライド ・ パーの{~わり

に、 45度の絡子状の長穴にメス型の穴を狙い、

ワンタッチで上から固定できる。Lレンチなど

の治具を使月3しなくても便利なので、迅辺!に

オス ・ピンをセットで、きる。

LCCでは rcrow口頭」に取り換えられる写真

6の治具を販売している。また、 Imm厚プレー
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トもセットできる。 3mm帽の泌も落とせる。た

だし、 36mm:長が最大長になる。上から差し込

める長穴が38mrnだ、からである。それ以上の、

例えば100mm長の場合は下の写真7のように

「下から」取り付ける rLCCプレートJを開発し

た。センターの「磁石」で「仮止め」して、河

端をM6で固定する。

[3]特殊・困難な形状のストリッピンク、

の設計

(1) 3mm幅の細長い溝

通常、 3mmの長泌はス トリ ップできないと思

図1・占部が考えた『長官3mm幅Jのメス型設計方法

へ/ 104 
Lーで長ご?と=士三と_..J:Eb-':

図2・特殊下ピン
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図3・「多数の小さい丸穴の完全ストリップJを可能にする
手法
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われている。あまりに調IIいからである。これを

LCCでは、 1tnmプレートとメス型の特務|設計

で可能にした。下ピンも利用する。

抜型100mrn x 3 rnrnの滞に対してメス型の穴

は図1のように、 104 mrn x 4 mrnのオフセットに

なる。

3カ所の r7φ穴」は、下ピン4φがメス型

表面まで上昇して r1 mmJ写x98 mm長のオス型J

で「抜きカス 1OOmm x 3nllllの泌」を挟み、一緒

にメス仮下まで下降して、オス板下ピンが分

かれて、長いカスを分自It.落下させる。LCC

はあらゆる長さの rLCCオス板」を準備してい

る。すべてファイバーレーザーカッターで高硬

度ステンレスを切断したもので、ある。

(2)多数のf3φの穴Jのストリップは困難とみ
られている(図2.3) 
例えば rlOO個3φ の穴/ピッチが10mmx 

101ll1l1jの場合、確実にスト リップすることは不

可能で、ある。間隔が狭く下ピンがセットできな

b 功3らである。オス ・ピン、メス型、下ピンに

特殊な設計が必要で、ある。使用する下ピンは

大創の満了した特開2001-328097号の「特殊

下ヒ。ン」である。これは胴体径が8φで、底は

M6のメスネジになっている。l列10mmピッチ

で合板に正確に取り付けることが可能になる。

オス型もそれに対応したクラウン・ピンにする。

二つの合板ブロックで r3φのカス」を正確に

挟み込み、ストリップするのである。

メス板のストリップ穴は「下ピン4ゆ」が上

昇できるように6ゆである。これだとオフセッ

ト虫が大き過ぎるので rO.5111m厚のステンレス

板に4ゆ100個の穴をあけたもの」をメス板表

面に貼り付ける。これにより r3ゅのカス」は

隣実に上ピンと下ピンに挟まれる。

占部が発Jy~ した rO.5 tステンレス」をH占り付

けた方法。大創の Fピンと組み合わせれば、
多数の小さい丸穴の完全ストリップが可能で、

ある。

ここで重要なのは、ニッ クの個数と精度で

ある。ニックの{回数は奇数が良い。理由は打

ち抜いていると、衝撃で丸刃が合板の中で回



転する。

奇数の場合、巨l転しでもカスが

反転するこ ともない。偶数で底に

回り止めのスリットとプレートで固

定する方法もある。そのスリット

の加工は rTOSH1-BENDERJで可

能である。

面倒な回転防止スリットを要求

されるのは、丸刃は合板に対して、

垂直にレーザーカットすることが

難しいからである。したがって、

4寄稿 Irストリ ツピングjの機構 ・治具の歴史的考察 日

old metJ-田d

丸刃を合板に挿入した時に斜めに 写真8・2本刃の溝の高速打ち抜き
なりやすい。その状態で、 打抜機

ーによってムラ取り したものが合板の中で巨Iil医
すると切れる場所が変わり、再度ムラ取りす

る必要が生じてくる。

イIIJ~数の場合、 打ち抜いた後、メス型に移送

されるまでにニγクが取れた場合、反転して

異物混入になる可能性がある。

ニックは、自動曲機のli~石で、ないと正確なニ

γク帽を入れることは不可能である。しかし、

丸刃の場合それができるのはTOSH1-BENDER

だけである。r"イクロニック (O.2mm以下)ニ

ック跡が見えないJを奇数個入れるのが最適で、

f ある。

[紹介動画Jrg巴neridこ新機能、丸刃にニックを

入れるj

https://www.youtube.com/ 

watch?v=Lz1 aB1 cNPC8&t=8s 

それでも「スプリング・丸刃(真鍛の跳ね出

しがついている)Jは不可能である。その点、

塚谷刃物製作所の「スプリングG-SHOTJは、

底がネジになっているので真鈴を取り外し可

能である。ニックを入れた後に再度挿入する。

(3)r差し込み」と「フラップ」聞のr2本刃」の
ストリップ

充瓜スピートを上げるために近年、2本刃形

式の日憶が多くなった。J;本刃の方が箱の強度は

上がる。しかし最近は、いたずら防止 (pill'el

proor)のため、差し込みを糊付けする場合が

多いので、強度より充填スピー卜が要求され

るようになったので、r2本刃潜」形式が増えた。

この部分のストリップは、間隔が2mm以下で

下ピンの頭 (4φ)がセッ トできない。そこで、

写真8右下の rold methodJのように、下ピ

ンがセッ トできるようにIOmm角の「ベロ」を意

図的に作ったカス形状にして落とす。しかし、

この形状ではカスを挟む場所が端なので、低

速打抜きでは問題ないが、高速になるとカス

の反対111Uが遅れてジャミングの問題が発生す

る場合がある。そこで下ピンをカスの中央部

に移し、下ピンが押入できるように r7ゆ」の

穴を開けたものにする。先に説明した r3mm帽

の剤fI長し寸位」と同じアイデアである。ただし、

オス型ピンの最小頭は2φなので、 1mm厚の

rLCCプレート」にした方が確実である。

[4]f下ピンなしJストリッピンク‘特許

ストリッピンでのセットで一番苦労するのは

下ピンセ γトである。オス ・ピンは多数でも、

合板に打ち込まれているので、セットが一発

で簡単だが、下ピンセッ トはオス ・ピンに対し

て一対ーでl個ずつ完壁に対応した位置に固

定しなければならない。その作業は機械の下

に潜って上を見上げ、ての作業になる辛いもの

である。

そこで、メス合板の穴に隣接した場所に特
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別な治具を装着して、下ピンの代替機能をさ

せ、下ピンセットを省略するシステムが考えら

れた。その先駆的な発明は 「モイラー特許 ・特

開平5-96498(ドイツ 1990-3-12)Jである。

後に商品化されたアイデアのほとんどが含ま

れている。

(1)大創rADダック」 日本での元祖。

日本では大創がl年遅れの1991年2月l目、

「ノfネ式 ・特開平5-4197Jを出願していた。現

在、商品名 rAOダ、ック」で販売されている「磁

石式」は1999-8-18出願の特閲200ト121485

である。

[紹介動画1iOAISO AD・DACK:ADダックJ
https://www.youtube.com/ 

watch?v=Wo3cVcHiS7Q 

(2)モイラー基本特許(特開平5-96498)

「モイラー基本特許」が素晴らしいのは、「板

パネ式Jr引き金式Jr水車式Jr柔軟材料・変形」

など、後発商品のアイデアをほとんど含んで

写真9・メス型に取り付けた大創のAD5h?(右)

図4・モイラー特許「板パネ式」

図6・「巻きゼンマイ式J(小池製作所)
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図5・モイラー特許円|き金式J
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いることである。大創の「磁石式」は合まれて

いない。

(aH板パネ式J(図4)
これは最近ではプラスチックへと変更され

ている。下ピンの代替素材の塑性変形を利用

したもので、ある。「板パネ式」は反発1lH性の選

択が難しい。したがって、現在はすべてプラ

スチックに変更されている。

(bH巻きゼンマイ式J(図6)

このモイラーの特許は「引き金式」であるが、

「小池特許Jは「巻きゼンマイ」になっている。

‘この治具は段ボール用に適している。木ネジ

で簡単に固定できる。

(c)i水車式J(写真13)
尚品化されていたが、最近では見かけない。

カナダのDIE-XTooling Systell1sという抜型

メーカーが提供している。

http://www.die-x.com/news.html 

(dH柔軟材料・変形利用j

現在、このタイプで製品が市場にあるのは3

社のもので、ある。

尚品名rVOSSENjとrSpeedPinj、奈良の

サンエイダイテクスが自社で、製作し、段ボー

ルの仕切りなどの織に利用 している。特HJ1

2019-136832・2018-2-13。

lそれぞれ一長一短ある。長所は部品が小さ

いので、安全を見て多数つけられる。また制Ii

格が安い。また、レーザー切断で工夫すれば

ネジなどで固定しないで、、挿入だけで良い場

合がある。短所は、いろいろな形状がIJ:¥てい

るが完全な物はないということである。一つの

形式だけでなく、適材適所で選択すればよい

だろう。

「柔軟材料 ・変形」タイフ。は形状に特性があ

る。例えば rSpeeclPinjは頭が丸く、オスの

頭が当たると前後だけでなく、左右に1111がる

ことにより、材料に対して多様性があり、臨笑

111得制 1rスト リッピングJの機Iia・治具の庇史的考察 目

に当たる。この半面、仕切りのような細長いも

のだと、左右に曲がって確実に誘導されない

問題が発生する。すなわち、このタイプの「可

燐性」でカスを挟んでh、下に導くものについて

は「材料厚みjrカス形状jr設置位置Jなどの

「最適設計」が必要になる。もちろん「ニック

の位置 ・幅」が一番重要である。あるユーザー

の助言は rSpeeclPinjが特に有効なのは rl箆

え尻の細長いカス」である。「メス型」が「片受J

だからである。

erVOSSENJ(販売/CITO)(写真10)

特表2002-51056ト拒絶査定 ・特表2006

507139拒絶査定。Vossenはモイラー特許に

似ているが、両者の関係は分からない。

[紹介動函l
Vossen Profitec Strip Clip system 

h t t P s : / / w w w . y 0 u t u b e . c 0 111 / 

watchつv=nq8qill10jll1Zk

eSpeed pin(販売/(1同力ウンタープレート

ジ‘ャパン)(写真11)

[紹介動画1Speed P in-M ito Srl 
https://www.youtube.com/ 

watch?v=qATZYdiz80c 

写真10・VOSSEN

写真11・Speedpin 
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.サン工イ夕、イテクスの特許出願図面(図10)

このタイプの下ピン代替プラスチックは一

体物で、単価が安いが、設計が重要である。

それと日本だけの特殊事情で「メス板合板」

が柔らかいシナ材なので、衝撃で合板が破壊・

変形してしまうことである。欧米のようにカパ

材のような硬い材料を使用すべきである。ま

た保管などで変形・破損しやすい。その場合は、

そこだけ下ピンをセッ トしなければならない。

-大創の段ボール「ギロティンカッタ-J(写

真12)実用新案登録1661438号(1981-6-9

出願)

段ボール専用の大型打抜機で、「操作側 ・駆

動側の両サイド、」のカス落としのシステムであ

る。メス型に取り付ける。この特許は裁判にな

り最高裁まで争われた。

図10・サン工イダイテクス」の特許出願図面

2口出二=盟dz

写真12.ギロティンカγタ

写真13・カナタSuperSlripr水車式J
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[5]あとがき

今回「スト リッピング」というキーワードで

打抜 ・抜型の発明を検証した。それに一番良

いのは、過去の特許i:l:¥Wtlを調査 ・検証するこ

とである。この記事に引用した部品の「特許」

はほとんどが満了しているか、拒絶査定になっ

ている。したがって、安心して利用できる。そ

の他、特許調査では出願だけで商品化されて

いない物も多数あったが、それらは省略した。

一つの商品にこだわらず、材料、 Jfj状など

により、「適材適所」に利用するべきだろう。

多くの成功した発明者、製品化で、きなかった

落第発明者に感謝したい。

特許調査が楽しいのは、彼らの苦しみ、楽

しみが手に取るようにみられるからである。特

許出願には弁潤!士に依頼すると数十万円かか

る。金型を起こして、笑験すると、また数 卜

万円かかる。商品化して生き残れば最高で、あ

るが「不良在庫」になる可能性がある。しかし、

楽LPo

そして、発明の一番大事なことは、いきなり

発明しようとすることなく、過去の特許調査を

して、そこを11¥発点にすべきである。そうしな

いとムダな出願になる可能性が大だからであ

る。そして、それらを「良いとこ取り」をして「新

しい発想」をするのが発明である。他人の良い

発明があれば、その特許に触れずに「類似品」

を出すのが一番利口な方法である。freeride 

(タダ乗り)ということである。

私の経験ではB羽iは「先行発明」から逃げら

れる場合がほとんどである。独占することは難

しい。

特許戦略については以下を参照して頂きた

f月干IjCarton&Box1993-2特許切れI~ ':;ケー
ジテザインの活用法j

「月干IjC白内on&Box2001・3紙器・段ボール業

界の特許戦略j

[ストリ ッピング治具jの詳細・資料請求は[占

古川まで。toshi1O@lcc-japan ，co.jp~ 


