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Ⅰ

はじめに（トランスファー金型とは）

1 はじめに

フィンガー製作について

トランスファー金型とは、単発工程の金型を配列し、専用のプレス機械

で加工するように設計された金型の事を示します。

プレス機械（フィードバー）にフィンガーと呼ばれる冶具をセットし、

被加工材を次工程へ搬送することにより、１アクションで、同時に多工

程を加工できる仕組みです。

①被加工材を掴む （クランプ）

②次工程へ送る （アドバンス）

③被加工材を離す （アンクランプ）

④元の位置へ戻る （リターン）

プレス機械とその周辺装置と連動して、上記①～④の一連の動作を連続

して加工を行います。
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フィンガーとは、

①～④の動作を行う際に、被加工材をクランプ、アンクランプ、搬送す
るための冶具のことを言います。

フィードバー（プレス機に連動する周辺装置）に取り付け、素材と、
プレス加工後の成形品を、しっかりとグリップして、次工程へ搬送する
ことができるように設計されています。

シリンダーや、クランプ、ばね等を使用して、効率よく、簡易的に搬
送できる仕組みになっています。

金型のTRY調整時に、素材のハンドリング部の調整、製品搬送の際の、
干渉等を確認し、組付けられます。



Ⅰ
2. 構想図
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フィンガー ３D ６ST構想図

下記は、３Dトランスファー型に使われるフィンガー構想図である。
工程の流れは、矢印に示すように、左から右へと製品が移動する。
金型の各ステージに合わせ製品を掴んで次工程に流すのが、フィンガーの
役目になります。

大きく分けて、製品を掴む部分（グリッパー）とフィンガーベース
（ブラケット部）、レール部の3つに分かれますが、製品・メーカーによ
り、その形状、構造、材料に違いがみられます。

工程の流れ

２ST

１ST

６ST

フィンガー製作について



Ⅰ
3．フィンガー図面（２D・3D)
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フィンガー製作について

フィンガーの製作図面は、最終ユーザー（プレスメーカー）の仕様に
合わせ、金型メーカーで製作される。２D図による製作がこれまでは、
多かったが、近年、金型図の３D化に伴い、付属するフィンガーも３
D化されてきている。弊社では、２D図（DXF) 、３D図（データ
IGES、STEP)に対応しております。
3次元データによる製作では、部品の溶接組立、各部材の組付けの際、
タブ等を設けることにより、正確かつ間違いのない製作が可能となり、
低コスト、リードタイム短縮につながります。

2D図
DXF

3D図
STEP



Ⅰ
４-1．3Dデータから 部品製作・組付け過程
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フィンガー製作について

3次元データを受け取ってからのフィンガーの製作過程を示します。

①３Dデータ

受取

• 弊社は、ソリッドワークス（シートワークス板金）にて製作を進めま
すので、STEP・Parasolidのデータで頂けると最適です。IGES・CFIO
ファイル（CADMEISTER)等も可能ですが、変換後のデータの状態
で、修正等が必要になるとコスト・納期面で考慮頂かなければいけ
ない場合もございます。

②部品表とデー
タパーツ確認

•パーツリストの鋼材表とデータを確認し、データのパーツ名が鋼材
パーツ名と同じになるようにします。切削・板曲げ部品・鋼材からの
加工パーツの ３パターンに仕分けして、図面化・材料手配に入り
ます。パーツ毎に、単品図を製作し、現場へ回します。

③パーツ分解
（切削パ‐ツ・

板曲げ・

鋼材パーツ）

• 切削パーツや、鋼材パーツは、ボルト等による締め付けのパターン
が多いので、必要な場合は少ないが、板曲げのパーツは、溶接で
くみ上げるものが多いので、溶接等がしやすいように、パーツにケ
ガキや、組付用のタブを追加してやる。

➃曲げパーツ・
板金定義・

展開作業

•曲げパーツ・溶接パーツが中心になるが、部材の材質、板厚を確
認後、部品のパーツ展開を行い、展開データをレーザーCAMへ



Ⅰ
４-2．3Dデータから 部品製作・組付け過程
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フィンガー製作について

⑤ １次加工

（切断加工）

（曲げ・溶接）

• 切削パーツ マシニング加工 → 溶接加工

• 鋼材パーツ ３次元ﾚｰｻﾞｰ、マシニング加工

• 板金パーツ ﾚｰｻﾞｰ加工→ 曲げ加工→ 溶接加工

⑥ データから

パーツ分解図

組み付け図作成

•１式で、１００～１２０種類 ２００～３００パーツにもなるこ
ともあるので、切断後のパーツには、通し番号を付け、各
ステーションごとで、パーツに分けていく。（レーザー切断
時に‘ケガキ‘入れ、あるいは、加工時に部材に番号を明
記しておく。

⑦ 各ステーショ
ンごとに、ボルト
等で組付

• １ST～６ST の各ステーションで、必要なパーツを揃え、組付け図
を基に組付け。

⑧最終確認

•各ステーション毎に、品番、ステーションNO、L/Rを明記し
て、金型に組み付ける人がわかりやすいようにします。



Ⅱ
２-1 フィンガー 事例
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フィンガー製作について

フィンガーは、金型のステーション毎に、用意される。
下記に示すように、①フィンガーベース部・②ブラケット部、③グ
リッパー部に分けられる。製品が、うまくグリップできるように、製
品を誘導するためのフィードバーや、ブラケットが設けられることも
ある。

１ステーション分

2ステーション分

②ブラケット部

①ベース部

③グリップ部



Ⅰ
２-2．フィンガー 実績パーツ
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フィンガー製作について

グリッパー

チェックバー
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■主要技術

①主要技術・得意分野

早野研工では自動車業界向けのプレス品の試作加工を金型設計製作

から行ってきました。自動車業界でのコスト競争の中で、徹底したVA・VE

提案が求められ、対応する過程で技術と加工ノウハウを蓄積してきました。

現在では、3次元形状の板金・プレス加工品を中心に、独自金型による

工程集約の提案も行っています。

試作簡易金型設計製作による工程集約

早野研工は油圧プレス機と手作業による叩き出しを駆使した

試作品の加工を生業とし、板金加工業へと事業を拡大してき

ました。現在では、ZAS・スチール簡易金型を使用し、自動車

業界を中心に試作加工～量産加工までに対応しています。

簡易金型製作～試作加工まで対応

ロット

試作：1個～
量産：10～数百個

(月ロット）

加工

試作金型製作
プレス・板金加工
3次元レーザー加工
量産溶接加工品

機械精度

精度：5/100

材料

SPHC等の鉄系
ステンレス系
アルミ系
真鍮、銅

サイズ

板厚0.8㎜～6㎜

主要対応範囲
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②主要製品・製作事例

自動車試作部品

サイズ：400 ｘ 300 ｘ 50
材質：JSC 270C 板厚：2.6~3.2mm
ロット：試作 ～ 20 納期：20日
特長：金型製作から、プレス、3次元レーザー

加工により、単品製作―＞かしめASSY

農機具試作部品

サイズ：1200 ｘ 600 ｘ 600
材質：SPCE 板厚：1.6mm
ロット：10個
特長：量産前の立ち上げ、試作対応品

大物ワークへの対応も可能です

試作金型加工（ZAS型）

サイズ:1800 ｘ 600 ｘ 500
材質：ZAS 板厚：1.6mm
ロット：単品 (2工程 凹凸加工）
特長：自動車向け試作金型 対応品

急ぎ・大物ワークへの対応も可能です

溶接加工品(量産加工）

サイズ：700ｘ 500ｘ 400
材質：SPHC 板厚：2.3 mm
ロット：120/月
特長：18パーツからなる溶接構造品。

不安定な中空形状であるが、
ロボット溶接による安定した精度を実現

業務用エアコン試作部品

サイズ：800 ｘ 600 ｘ 500
材質：SGCC 板厚：1.2mm
ロット：5個 (試作）納期 6日
特長 パンチレーザー複合機加工

簡易型による成形プレス加工

業務用空調機 カバー

サイズ：400 ｘ 300 ｘ 50
材質：SGCC 板厚：1.2mm
特長：簡易型によるバーリング・ ビード出し。

プレスブレーキによるヘミング、曲げ加工
で最小限の金型製作で対応

板金加工品

試作金型加工品

アルミ検査冶具ベース

サイズ：2000ｘ900ｘ700
材質： A5052P 板厚： 3～12mm
ロット： 単品 納期 2週間
特長： アルミ角パイプ構造

検査治具の大型化に伴う
アルミ製ベースへ対応致します。
歪みを極力抑えた構造を提案。

ロボット溶接治具

サイズ：1300 ｘ 500 ｘ 300
材質： SS400 S50C SKD
板厚： 25～40 mm ロット： 単品
納期： 25～40日
特長： 月・数万個に対応する溶接治具。

足場関連製品・パイプと各種ブラケット
をスライド機構で組み付け。
接触部は、完全焼き入れ処理

溶接治具ベース

サイズ：900 ｘ 600 ｘ 500
材質： SS400 S50C
板厚： 25～40 mm ロット： 単品
納期： 25～40日
特長： 溶接治具ベースのMC加工

溶接構造品のマシニング加工
治具の設計～溶接マシニング加工ま
で一貫して加工致します。

溶接構造品
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4×8のファイバーレーザー複合マシンLC-C1AJを導入し、板厚6㎜までの

SUS材・アルミ部材等の高反射材に対する切断加工の生産能力向上

対
象

ワ
ー
ク

効
果

設計者
製品開発者

アルミ、SUS、
銅、真鍮など
高反射材料

レーザー切断加工品の
リードタイム短縮・高度化

対
象

ワ
ー
ク

効
果

設計者
製品開発者

成形形状のある
板金加工製品

プレス加工の工程集約による工
数削減によるコストダウン

6人の溶接工とロボット溶接機3台の充実した社内設備により、月産200ロッ

トまでの溶接構造品に対応。溶接から曲げ構造へのVE提案も対応。

対
象

ワ
ー
ク

効
果

設計者
製品開発者

溶接構造品の
中量産品の対応

複雑溶接構造品の加工
品質向上

自動車・建機等の業界に対して、ZAS型・直彫り型によるプ

レス加工とHWによる叩き出し、3次元レーザーを駆使した試

作品の納品をしてきました。現在では、設備導入により板金

加工業へと事業を拡大。自動車以外にも建機関連の案件を

獲得し、簡易金型の設計製作・プレスブレーキ・3次元レーザ

ーによる工程集約・コストダウン提案が可能となっています。

広い溶接工場と3台のロボット溶接機を保有し、溶接加工を伴う量産品へ

の加工対応を行っています。また、設備だけでなく溶接工一人ひとりが技術

ノウハウを持つことから溶接構造から曲げ加工への設計変更提案等、顧客

に寄り添った提案が可能です。

さらに板金＋溶接加工品だけでなく、2mまでの長尺品を取り扱える門型

マシニングセンタも保有していることから、機械＋溶接加工品の加工実績も

持ち、対応可能な加工の幅で顧客メリットを探求しています。

4×8のストッカー付きのファイバーレーザー複合マシンを導入することで板

厚0.8㎜～6.0㎜までのSUS材への加工はもちろん、アルミ等の高反射

材への切断加工の対応が可能となっています。これまではCO2レーザー加

工機により加工していた切断加工品に対して、スピード化・高精度化が可

能となり、岐阜県内では、希少な加工設備となっており、レーザー切断品

の量産加工ならお任せ。

Ⅲ
会社概要

③ＶＡ・ＶＥ提案・PR
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■主要設備一覧

ファイバーレーザー加工システム 門型マシニングセンタ ３次元レーザー加工機

■主要設備写真

設備名 メーカー 型式 加工能力 台数

ファイバーレーザー複合マシン アマダ
LC-2512C1AJ＋ASR‐2512NTK＋ULS-
2512NTK

プレス20トン
ファイバー２K発振器
ﾛｰﾀﾞ・ｱﾝﾛｰﾀﾞ,ﾃｲｸｱｳﾄ機能

1

３次元レーサー゙ 三菱 ML3122VZ2 2600*1700*600 1

３次元レーサー゙ 三菱 HT2012 1700*800*450 1

タレットパンチプレス アマダ PEGA357 4’*8’加工 1

ブレーキプレス アマダ HDS5020 2000m/m 50t 1

ブレーキプレス アマダ FBD8025 2500m/m 80t 1

ブレーキプレス アマダ FBD5025NT 2000m/m 50t 1

ブレーキプレス アマダ RGタイプ 1200m/m 35t 2

セットプレス30トン 富士機工 ベータ 30トン 1050 ｘ 450 2

シャーリング アマダ M1245 1230m/mまで 1

油圧プレス 名興エンジ・金剛 MC-300 300ｔ～100t 3

アルミ高速切断機 増田精器 300φ刃 1

ロボット溶接機 ダイヘン FD-B4-WB-M350L ALMEGA 3

TIG 溶接設備 ダイヘン DT-300PⅡ 350A 5

MIG 溶接設備 ダイヘン DM-350 350A 5

スポット溶接機 ナストーア 50kVA インバータ 50KVA 3

テーブルスポット溶接機 アマダ TS Ⅲ-SNT Hガン・Vガン 1000ｘ 800 1

門型マシニングセンター＃10 北村機械 Bridge-Center８ 2000*1000*500 2

縦型マシニングセンター＃3 北村機械 My center 3X 700*410*400 1

ＯＫＫマシニングセンター #6 北村機械 1000*610*400 1

汎用機 （直立ボール盤・旋盤） 滝沢 3尺 1

ワイヤーカット放電加工機 ファナック α-1id 400*600*150 1

非接触3次元測定機 GOM社 ATOS Core Essential 500万画素 (500ｘ380) １

3次元CAD 日本ユニシス CADMEISTER V7.1 3次元 金型設計 2

3次元CAD DASSO Auto Desk ソリッドワークスINVENTER 3次元 治具設計 2

3次元CAD・CAM JBM Master CamⅩ マシニング用CAM 1

3次元CAD・CAM 丸紅情報システムズ TEBIS V4 3次元レーザー用ＣＡＭ 1

3次元CAD・CAM ＦＡサービス MetaCAM V8 2次元レーザー用ＣＡＭ 1

3次元CAD・CAM アマダ SheetWorks 板金用3次元CAD １

2次元CAD・CAM アマダ AP-100 二次元展開ソフト 1

④主要設備一覧
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試作板金
VA・VE

技術ハンドブック

有限会社 早野研工

〒503-0965
岐阜県大垣市多芸島町1-86-2

TEL：0584-89-6598
FAX：0584-89-1186

本社

〒503-1301
岐阜県養老郡養老町小栗栖255-1

TEL：0584-33-0382
FAX：0584-33-0389

E-ｍail:hayano@quartz.ocn.ne.jp

養老工場


