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主務大臣.通商店量葉大臣 l定:昭和 42 . 2. 1 改正;平成 3. 8. 1 

官報公示:平成 9.8.20

原案作車協力者:社団法人全国木工機縄工2覧会(昭和 6 1 年 2 月 1 日改正のと き)

審院部会'日本工露揖準個査会一般開柑部会(部会長嶋戸ロ英曹)

崎臨:平1b. 9. 8.20 

ニの規格についての章弘又は質問は.工藁技術院機楢部材料蝿憎規格眠(愚l∞-8921 東京都千代田区霞が関

1 丁目 3-1)へ連絡して〈ださい.

なお.日本工嚢規格は . 工嚢帽自陣化法節 15 染め規定によ って . 少なくとも 5 年を経過する日までに日本工

十全の審蟻に付きれ.速やかに.確U. 改正文は廃止きれます.



日本工業規格 JIS 

ホットプレスー試験及び検査方法 B 6548 制 L99J

Hot 予resses-T est and inspection methods 
(1997 イ議認)

1.適用麓顕 この規格は，熱阪の大ききド) 1800X900x35 mm以上4 350x 1800 70 mm以下の木賞板用のホ y ト

プレスの構造，日乎ぴ寸法，機能品数，運転試験，粕!支検在及び工作精度検査)j法について規定する。

注 (1) 熱桜の大きさと;ぇ長illの長さ×知i立の長さ×厚きをい

備考L この規格の引培規格弘次に示す。

J]S ﾟ 0659 

]lS ゚  6521 

JlS B 7512 言語製巻尺

1 この規格の中で{ }を付けて訴してある

2. 構造ホッ i、プレス

ない。

き標準見

び、数fitrは，従米単位によるもので為って，

したもので、ある。

間1]性をも 及ぼさないものでなければならそれぞれ

3. 呼び寸法 ホ y トプレス し，表1 による c

衰 l 呼び寸法

単位 mm

安害者三の，J'i:去

長辺の長さ

許容{底

支
」

2000 

2100 

2300 

2400 

2600 

許容範

e十 20

2000 

2100 

2300 

2400 

2600 

1600 

3300 

4100 

4350 

ト 7
0

レスの日子ぴ方は，

3050 

3200 

1600 

1 700 

1800 

65 

70 

65 

70 

3300 

備考ホ

預j ホットプレス 2600 1400x35-20-4.9X 106{500x 103} 

4100 

4350 

る。
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表2による。ホソトプレス機能試験方法4. 

機能試験表2

試験方法

運転試験の前後lニ，各l IT:lI絶結状態を

試験項弓番号

1 

2 を試験するつマグネットパゾレブ〉加熱装殻

を試験する。

綿密，圧力謂設なじ機能の確突きを試験する。

機能のP~H骨き冷却装間3 

4 

ド動の薙実さと円滑さとを試験する。

試験する。作業者に対する安全機施と機械防護機詣の薙実ざと

油最の適正な配分など，機能の議実さを試験する

機能の締突きを試験する。

11]]正装置

5 

6 

認

る。表2中のこれに講考

明の場るる各項につい表3tこを継続 L ，させ，うムを負荷運転試験方法
狩.

‘). 

よって観察する。をるとともについて潤定し，フ

Q 表4~日誌様式 11こ

JIき詰 6521 による。なお，

負詩i護憲議試験表3

許容能制定方法検査項目番号

熱t長 i:'V交の本fJliゾ(~

日投

.5 oc 可動定繋を枠鳴きせ，各熱絞間踊を閉じた状態でで、約0.3 長MPおa {β3 k勾gf，γ/c叩I口m 2
} 

グめ〉抱和蒸気によ

皮を蒸気;出iιH~口]付付今i近主でで、j掛H削dむ:定主しい， ì.品尚よ品l度計の読みの最大禁を針j射定i鐘謹とする O

を 3同以上行い， ，1費用住力の10 おf吏沼毘力を加えて放置し， 1分間後における

めヂだJ1由:を測定値とする円。

圧力降下の程度2 

る。した状態をし、う。主

スチ…ムトラップに背圧をかけない状態で行うっ加の測定は，13. 

挿入する。した木賞杭をは，する

OC 
A特性

dB 

話
変

。仁

種
類

可
動
定
盤
下
蜂
時
間

加
圧
上
昇
時
開

記録様式1

kW 

序
一

七
万

ylA  

入
力

1~1 

表4

y "C η11n ‘仁

加熱減

持:
類

H
H
J
;
て

d
t
I
凶
“
J

相
川
刃
民
主

日寺分

番
サ

ヴ

Go 騒音制定条件については，瀦考
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6. 精車検査方法 点、パ、ブレスの精度検査は，表3による。

表3 精度検査

単位 mm

検在宅耳目 測定方法問 許容倒

班十訓
ハれつ亡 (4)

0.03十五市Lタ又;土マ千クロメータで少なく

とも留に示す9点を測定し，その

読みの最大差を測定{肢とする

1 I 靴，r!iの!字;きむら

を

C
A号

十
コ

酬の l 辺長 l 各熱粧の長辺川辺の長きを| 1.0 1.0 

寸法 鋳裂巻尺{つで測定し，規定辺長

刊との:差を測定1[11 とする。

各熱板の厚さをノギスで設言定し 1.0 1.0 

(宮)，規定厚き(可と を j出来

(ーで)あってはな

らない。

4 I 熱板面の表問主任 3.2a 

さ と比較溺定する。

5 I 熱根表町の温度 熟援を総和蒸気庄約0.3 MPa {3 I 空立ιiι 織す点 3ωc 3 oC 

むら kgf/em2 } の水蒸気によって加熱

して定常状態に達した後，

少なくとも図に訴す9点におけ

る温度を温度計によ て制定し，

読みの最大差を測定植と る c

L>i~~ 

2 I 熱核の真直度 i*子な定牒}百円に熱摂を寵き，

由:定視を尽きの等しいこつの支

持具を fflいて内綾上部の少なく

とも i翠に示す議上に援き，これ

に当てたテストインジケータを

熟較上留に詩らせて移動させ，

それぞれ少なくとも中央及び両

端の3か所におけるテストイ

ケータの読みの最大避を

値とする c

4峰…~酔 ) (:) の()凸{
。‘02 十一一一二L，l 000 ~2 
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鞭5 精度検査(続き)

番号 i 検査項目 測定方法

。 l 内勤定繋揺の真|直定規を摩ぎの等[い二つの支

持呉ーを用いて flT!勘定盤面の，少

なくとも関心不す棟上に置き，

これに当てたテストインジケー

タを可動定盤上屈に滑らせて移

動させ，それぞれ少なくとも中

央及び|向j端の3か所における

ストインジケータの読みの最大

悲を測定値とする (12)

測定万法凶

I "~ブレームの定|直定親を呼ぎの等しい支持呉を
韓両仁会よける真 1):おいて上ブレームの定結商の，

直度 :少なくとも慌に示す線上に置き，

れにテストインジケータを定

幣話iに j骨らせて移動させ，それ

ぞれ少なくとも中央及び両端の

3か所におけるテスト千ンジケ

ータの読みの最火琵を樹定植

する (12 )。

u亙

p
t
 

5

一
。

ハ
V
一8
8
1

守
山

ハ
リ

ハ
リ

単位 mm

2主及

。 06(/:3)
。唱。2+一一~L

1000 

8 I-ii言動定盤

麗と Jュフ

レーム定

繋障の平

行度

可動定盤の下自を支え棒で長i立

のほぼ中央の2か所で玄え，可墨~

定盤面上又は可動定盤面上の叢

定規上に量いたテストインジケ i

タを上フレーム定職i耐に当て

て移動させ，テストインジケー

タの読みの最大差を測定値とす

る (15) 0 

短辺|可勘定盤の下:舗を支え棒で短辺

方向[のはほ中央:の幼ミ所で支え，可動

定韓両上又は可動定盤面上の薩

定規上に置いたテストインジケ

ダ令上フレーム定盤聞に当て

て移動させ，テストインジ

タの読みの最大差を測定値とす

る o

。鳴らoo(:G)
1+一一一Lえ1 000 ~5 

引
J
d
v

八
l
r
t

ハ
リ
一
ハ
リ

ハ
り
丈
リ

ハ
り
一
ハV

1
，
，

A

一
'
a
-

ー
ア

司
ノ
白
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鞭5 精度挨驚(続き)

単位 mm

番号 i 検査項百 測定方法 判定方法凶 許容檀

i主義 2級

9 I 可動定盤|長辺|可動定鍛i揺の長近の廷は、中央に

の上下運|方向 I Îttl:定規を謹き，これに直角定規

制と上ブを立て，上ブレームじ取ワ付け

レ…ム定

盤ü'íîの i広

角度

10 I 出版問の開

たテストインジケ…タをこれに

当てて可動定捺を J二 1てに移動さ

せ，テスト千ンジケータの読み

の最大差を測定他とする。

短辺 l ñT動定盤 I訂の短辺のなはヰI央に

方向|直定規を置き，これに直角定規

を立て，上フレームに取号付け

たテストインジケータをこれに

当てて可動定撃をと Ftこ移動;き

匂せ， テストインジケータの~Jtみ

の最大差を説定棋とするの

ノギスで各段の r~fJ さを測定し，

規定開きょ法(刊との j訟を測定

fぬとする。

ハハ。(1 7)
l 十うすム

0.05 (17) 
l 十 Fー;;:;-Lo

100 出

つ
"-' 

注ド) Ll!ま，

L2 は，

線の長さを

)れに準じるもの。

きを示す。

円 .nS H 7512の 1級による。

、
、
‘
，
f
/

Q
M
 (

 

き寸i去は，

を手Ij捕しでもよい。

よる。

(10) JlS B 0659による。

(11 ) 

(12) 

(13) L:l'立.

蒸気の入 L1 と出仁!

と同じ位置で行うの

きを

{壬意の高きで行う。

(14) L4は，ブレーム

支え棒の長さ

L5及じた、L6 は， ブレ

及びL8は，

備若宮

れぞれ安定し いう。熱板は l枚ごと る。

る j奇重は， とうムの部分の自重だけとす

とは，指定された と との差をいう。

7. ヱ存輔度検査方法 ホットプレス 表6による。
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農6 工作精麦検査

検査項目 測定方法

!事きむら j 熱糊i大内)の単椋を挿入して圧擁(1り

し，症諦後め各測定点(20) の浮きを外鵠

?θf クロメータで測定 (21) L，読みの最

測定f肢の平均倍で除した笹を誕定

韻;とす

この測定は，少なくともホットプレスの

上段， rl:l段，下院の3段について1T う c

注(18) 最大{実用部をいう。

(19) ホットフ。レえの盟締条件は，次による。

2. 1主現在締i時間は， ~l mmに{すき l分とする。

3. 1吏用圧締温度

調定点は，測定方法図による。

単板を 300 mmに沼野f した後に行う。

lU1J定方法問

単往路m

1殺 I 2紋

0.10 I 0.12 
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ホットプレス-試験及び検査方法解説

し びこれに関連した事柄を説明するもので，規格の…部ではない。

1. 敬正の経緯 今討の改正Ll:，平成立年6月 1 自の第399民自本工業課壌調査合標準会議における

をうけ従来単柱を拳考とし， JIS Z 8aOl (現轄票の様式)の改正に伴う形式的

るり

(51) 導入

うもの

社 昭和61年2月の改正の経緯 この規格は，昭和必年に制定され，昭和50年12月 1 B tこ改正されている。その後10年

を経ており，技指進歩，性能の向上などに合った撹搭とする必要がある。

このようなことから，昭和59年震に社団法人全国木工機誠工業会が工業技術院から

;み
ど

至ったもので、ある。

を工業技衛院へ設出した。その後， 司

I1I. 主な改正点

L 車用範閥 きさを従来の2 OOOx 1 000x35 mm以上3350 1850 70 mm以下を 1800x900X35 mm以上

4 350x 1800X70 mml兵下とし 単位については， (51)を括弧のタトに出 L ，

括拡で示し ， ißJ定器などの関係から両方規格値とした。

5. 負蕎濃転試験方法， 6. 緯度検笈方法 7. 工作構度検査方法

許議{直の等報区分の変更について 従来の耀轄においてはラ許容値の等殺区分がO級， 1級及び2繰に3区分きれてい

るが，現在製造されているブレスはそのうちの2区分に該当するものが大部分であるため，実構に合わせるよう改め

たの

この結果，等級の呼び名は1級及び特設とし

7. ヱ骨精度検査方法 工作精度検査方法的検査項目“悪さむら"の灘定方法について 自に関する従来の

そぐわないため， るよう改めた。

IV. 己主正原業作成委員会構成員名靖 敬訪、略}

氏名

林 大九郎

田辺 彦 通藷産業省機域靖報産業局

山崎宗重 工業技指院標準部

下 林野庁農林業試験場

高橋 久 日本合桜組合連合会

月善治 野間合板味式会社資材部

藤孟 西北ベニヤ工業株式会社

桜井 ﾐ{g 開成産業株式会社

谷 正三 株式会社中富機械製作所

解 1
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B 6548-1991 解説

大友静正 株式会社ウロコ製作所

竹 田正義 株式会社太平製作所合板産業機械事業部

正木康雄 南機械株式会社

村上 勝 社団法人全国木工機械工業会

(事務局) 佐久間章雄 社団法人全国木工機械工業会

解 2.



ns 規格来の正原票が発行きれた場合は，下記の要領でご案内いたします。

( 1 ) 当協会発行の月刊誌“揮準化ジャーナル"に，正 ・ 誤の内容を掲載いたします。

(2) 毎月第 3 火曜日こ，凶日経産業新聞"及ぴ“日刊工業新聞"の JIS 発行の広告側で，正誤果が

発行きれた J1S 規格番号及び規格名称をお知らせいだします。

正誤菓をご希望の方は， 下記(普及)へご連結頂ければご送付いたします。

なお，当協会の JIS 予約者の方には，予約されている部門で正誤粟が発行きれた場合は自動的に

お送り致します。
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