
硬質な金属パイプ(ステンレス）

へのインナープレス加工

( 有 ) 橋本鉄工所　－１－

プレス金型業５８年の実績ある橋本鉄工所が提案します

お問い合わせはこちら　(有 )橋本鉄工所 ℡ 0587-32-1617 Fax 0587-32-1646

    URL htttp://www.hashimoto-t.com E-mail mamoru@hashimoto-t.com 担当　橋本・後藤



( 有 ) 橋本鉄工所　－２－

目的
ステンレス等の硬質な金属パイプへの

プレス金型加工技術を高度化することで、

硬質な金属パイプの汎用性を高める

特殊鋼管の現状 ・背景
産業用プラント・環境・エネルギー関連装置

高度・大型化

　≪多機能化≫
・耐震性
・熱膨張・収縮の緩衝
・流量・流速度の制御

複雑３次元形状加工

ニーズ

金属製パイプ（特殊鋼管）
効率的な生産加工技術の確立

　・加工コストの低減化

　・納期の短縮化

高度な安全性・信頼性

・多品種少量加工システム

・現場での施工条件に合致

要求事項

エネルギー等のライフライン関連に利用される管材には、高い安全性・信頼性

が必要とされるほか、現場での施工条件に合わせた多品種少量加工システムの

確立が求められている。

肉厚２㎜超
ステンレスパイプ

・プレス金型加工

・任意の部位への加工

製作不可能とされていた
ステンレス製の特殊鋼管を作成することができる



従来の加工技術

液圧バルジ加工等

ステンレス等
硬質な鋼管

肉厚が厚い
（1.0ｍｍ超）
硬質な鋼管

管端部への加工のみ

節状の突起部を直管外部へ溶接

絞り加工

任意の部位への絞り加工

加
工
条
件
の
制
限

≪加工条件≫
　・柔らかい素材（アルミ、銅など）
　・ステンレス素材（鋼材）肉厚が薄い（0.5ｍｍまで）
≪加工環境≫
　・特殊・高価な設備が必要
　・液圧装置を保持する為の広大な設備
　・加熱の必要性
≪加工時間≫
　・長時間かかる（前後に加工工程が必要）

(有 )橋本鉄工所　－３－



ステンレス製特殊鋼管使用例

シェル管に用いられるパイプ

（ステンレス材料・外径 150ｍｍ肉厚 4ｍｍの熱交換パイプ）

「伸縮ベンド」は節状突起加工された同径のパイプを溶接して製作される

(有 )橋本鉄工所　－４－



( 有 ) 橋本鉄工所　－５－

弊社開発加工技術
≪プレス加工≫

金属パイプの任意部位への絞り加工

（節状隆起加工）を発案

トラックのマフラー（ステンレス製）を作成中

特願２０１０－１５０６５５

「プレス金型およびプレス加工方法

特
願
技
術
の
メ
リ
ッ
ト

≪加工条件≫
　・硬質（ステンレス等）な鋼管でもＯＫ
　・肉厚が２㎜以上の鋼管に対応
　・任意部位（（例）全長４ｍの真中）への加工
≪加工環境≫
　・プレス金型なので、プレス機へセットするだけでＯＫ
≪加工時間≫
　・ワンプッシュで絞る
　・加工パーツ部を取り替えることで、各アイテムに対応
　　　（「一型一製品」から「一型多製品」加工へ）

加工サンプル評価
≪加工サンプル鋼管≫
材質：ＳＵＳ３０４
外径：１２７㎜
肉厚：　　２㎜

≪ユーザー企業≫

機械装置プラントメーカー

食品加工機メーカー

サ
ン
プ
ル
提
供

高
評
価

≪被加工品≫
　 ・加工形状 ・ 加工部位による精度 ・ 品質のバラツキ

≪プレス金型≫
　 ・数千回のプレス加工で生ずる不具合
　　　　　　　　　（金型 ・プレス軸）

耐震性

熱収縮緩衝

振動抑制

施工時の曲げ加工の容易性

プレス加工生産

課
題
・
修
正

≪被加工品≫
　 ・加工製品の耐久性
　 ・加工精度
　 ・機械的特性等の品質

≪プレス金型≫
　 ・金型の長寿命化
　 ・プレス機の剛性向上
　 ・加工技術の高度化

要求事項



( 有 ) 橋本鉄工所　－６－

開発加工品一覧

≪フレキシブル金型≫
特願 2010-150655

「プレス金型及びプレス加工法」

鋼管の任意部位への加工

（４ｍ長鋼管の真中２ｍ部への加工）

金型の部位を取り替えるフレキシブル対応

「一型多製品加工」

「加工パーツ」

≪フレキシブル加工鋼管≫

連続節状隆起加工
「耐震性」　直管に比べ外圧衝撃に強い
「熱収縮緩衝」　内外の温度差収縮を緩衝
「振動抑制」
　ポンプ等の微振動などを抑制する
「施工時曲げ加工の容易性」
　鋼管を接合する時の微調整の容易性

「異形状加工パーツ」

≪スパイラル形状加工≫

「インナー螺旋加工」
優位点
①直管と比べ、 外圧に強い
②流量 ・流速度の変化
③管内の媒体が旋回するので
・ 媒体が撹拌され、 熱交換効率が上がる
・ ２種媒体が撹拌作用で均一に混ざる

≪Ｎｅｗジョイントシステム≫
（下図参照）　

節状隆起加工を管端に施した方式
①鋼管側には絞り加工 （溶接工程なし）
②ねじ込み式の脱着 （作業が容易）
③ねじ込部に緩み防止装置付

「穴抜き加工パーツ」

≪内側からの穴抜き加工≫

内から外側へ、
様々な形状の穴抜きが可能

≪Ｎｅｗジョイントシステム≫ ≪ジョイント部断面図≫ ≪従来のジョイント≫



≪フレキシブル金型≫
「加工パーツ」 を取り替えることで、 フレキシブルな対応が可能
①金属パイプの材質 ・管径 ・ 肉厚毎に 「加工パーツ」 を交換

②ユーザーの要望に対応する絞り形状に 「加工パーツ」 を交換… 「異形状加工パーツ」

③穴抜き加工にも 「加工パーツ」 を交換することで対応… 「穴抜き加工パーツ」

( 有 ) 橋本鉄工所　－７ー

開発加工品

≪フレキシブル加工鋼管≫

①連続節状隆起加工

「耐震性」 …直管に比べ外圧からの衝撃に強い

　　　　　　　　　　　　　　　　　　（５倍以上の強度）

「熱収縮緩衝」 …管内外の温度差により鋼管が収縮すること

　　　　　　　を緩衝する　　（継手等に係る応力の緩和）

「振動抑制」 …ポンプ等からの微振動を抑制する　

　　　　　　　　　(サイレントパイプ、 各所の緩み防止等）

「施工時曲げ加工の容易性」 …鋼管を接合する現場作業中

　　　　　　　　　　　　　の微調整が容易

②座金入り連続節状隆起加工

≪スパイラル形状加工≫
「異形状加工パーツ」 を応用した 「インナー螺旋加工」

流体力学の観点から下記の優位点が考えられる。
①直管と比べ、 外圧に強い

②流量 ・流速度を変化せることができる （熱交換作用）

③螺旋構造により、 管内の媒体が旋回する

　 ・ 管内の媒体が旋回し撹拌され、 熱交換効率アップする

　 ・ ２種の媒体が旋回撹拌することで均一に混合される

≪内側からの穴抜き加工≫
　内側から外側へ任意の部位に様々な穴状に抜く

「穴抜き加工パーツ」 を開発

内から外側へ穴抜き加工をすることで、 穴状に抜い

た切り口 （右図参照） にできる破断面とバリ （かえり）

が外側にできるため、 その除去工程を容易に行うこ

とができる



( 有 ) 橋本鉄工所　－８－

加工技術開発 ・事業体制図

共同研究機関
金属塑性加工技術開発・評価

名古屋工業大学
金属塑性加工、金型製作

研究開発及び評価
技術指導

名古屋工業研究所

加工品
試験・測定・評価

( 有 ) 橋本鉄工所

プレス金型・プレス加工技術の開発
加工品の評価

ユーザーニーズの提供及び試験評価

機械装置プラント　　　　　食品加工機メーカー
　　メーカー
加工製品の試験・評価　　　　　　　　　　　加工製品の試験・評価

（加工製品のユーザー評価）　　　　　　　　　（加工製品のユーザー評価）

事業化目標 ・課題
鋼管の絞り加工技術（特許出願）の事業化

金型およびプレス加工技術の高度化

金属加工メーカーへの転換 自動車部品の一極依存型からの脱却

基盤技術の高度化によるオンリーワン技術の確立

下請加工
川下製造
脱却

技 　 術 　 提 　 案 　 型 　 企 　 業



( 有 ) 橋本鉄工所　－９－

中部経済新聞掲載

　　　　　　　（Ｈ２２年４月２１日）　



装置
◆設計・開発ソフト

 装置名 　型式　　　　メーカー名 　　スペック仕様  保有台数

3D-CAD/CAM TASCAM　　太陽メカトロニクス ３次元順送金型システム     1

CATIA V5R17　　 ダッソー　システムズ       １

2D-CAD FC-FACT   ＦＡＮＵＣ       １    

◆放電加工機

   装置名  型式 メーカー名 加工範囲 保有台数

  α-1iD  X=600 Y=400    1

    TYPE-P  X=250 Y=350    1

  W1  X=250 Y=350    1

  TYPE-O  X=250 Y=350    1

ワイヤーカット ＦＡＮＵＣ

◆マシニングセンター

    装置名      型式　　　メーカー       加工範囲　　　 保有台数

マシニング  マシニングセンター  MILLAC 611V オークマ　X=1300 Y=610 Z=560    1

   NC       NC フライス 　　 4V-NC　　　 大隈豊和  X=920 Y=435 Z=500     1

　　　      平面研削盤      NSG-6H      NICCO   X=500 Y=300      1

　　　　　　平面研削盤　 　　　　　　　　 岡本工作  X=500 Y=300 　　 １

        　　300ｔプレス 　　　　　　　　 極東         1

　　　　　　150t プレス 　　　　　　　　 ワシノ       1

             30t プレス 　　　　　　　　 シノハラ       1

      　　　ラジアルボール盤　　TRE-1000　　富永鉄工　半径：1100  　　1

　　　　　　ラジアルボール盤　　　　　　　　東亜 　半径：500 　   1

　　　　　　縦型フライス 　　　　　　　　 マザック   X=600 Y=300 　　 1

　　　　　　シャーリング 　　　　　　　　 アイザワ       1

　　　　　　セーバー　    　　 1

研削盤

トライ機

汎用機

(有 )橋本鉄工所　－11－



( 有 ) 橋本鉄工所　－10－

会社概要

会　社　名　：　　有限会社　橋本鉄工所

設　立　　　：　　昭和２８年１月

資本金　　　：　　３００万円

代表者　　　：　　橋本　守

従業員数　　：　　６名

所在地　　　：　　〒４９２－８２６４

　　　　　　　　　愛知県稲沢市平野町三丁目７５番２

　　　　　　　　　℡ 0587-32-1617　Fax 0587-32-1646

　　　　　　　　　Email hasimoto@mail1.toptower.ne.jp

業務内容  　　：　金型事業部

　　　　　　　　　　　　プレス金型設計製作

　　　　　　　　　グリーンパイプ事業部

　　　　　　　　　　　　金属パイプ加工

主要取引銀行　：　三菱東京ＵＦＪ銀行

　　　　　　　　　愛知銀行

　　　　　　　　　尾西信用金庫

主要取引先　　：　マルイ工業株式会社

　　　　　　　：　リバース株式会社

　　　　　　　：　ヤマサ鋼業株式会社

　　　　　　　：　三光株式会社


