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■山・谷の修理 

※矢印は力を加える方向で、作業方法や力の大きさではない。 
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は、修正する力によりAとCが本来の位置より高くなり、また反

対にDが低いままで残る可能性があります。つまり複数の面や屈

折点をもったパネルが変形した場合、１点を修正することですべ

てが復元するとは限らないからです。

図３：実作業としてはBとDをスタッドで同時に引き作業を行な

いながら、AとCをハンマーやカゲタガネを用いて下げるのが一

番オーソドックスな作業方法です。理論的に物事を考えながら、

力のかけ方やパネルの移動を想定して作業すれば、パネルはきれ

いに復元できます。

鋼板を復元するポイントとして、損傷を受けたパネルは若干の

延びは生じますが、ゴムのようには伸びないので、高くなってい

る隣は必ず低くなり、その逆の低いところのまわりには高い箇所

が存在します。鋼板の特徴を理解して修理することが重要です。

山・谷を含むプレスラインが損傷した場合の板金手順は？ と
に
か
く
実
践

外
板
板
金
・
パ
テ
編

Q5．山・谷を含むプレスラインが
損傷した場合の板金手順は？

20 BRTC-IBD

A．山・谷ともに修理する考え方で進める。
山のラインは比較的修理しやすく、谷のラインはそれに比べて

修理し難いので、おろそかになりがちです。どちらかを先ではな

く、ともに修理する考え方で進めるのが最適です。山のラインが

あれば、その隣は必ず谷のラインがあるので（山ばかりは存在し

ないため）、無意識のうちに修理しているはずです。

山・谷を含むプレスラインが損傷した場合の修理作業手順を図

で説明しましょう。

図１：多くの場合、Bから復元作業を行うはずです。主な理由は

本来一番高いところが低くなっているのをまずは元に戻そうと誰

でも考えるでしょう。また山のラインの方が谷のラインより直し

やすいからです。

図２：Bを矢印方向へ修正した場合、注意しなければならないの

波及損傷 
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23BRTC-IBD

ります。技術者の心情としてはプレスラインで引き出したいので

すが、後々のことを考えるとラインの頂点よりほんの1～2mm外

れた面の部分を引き出してやるのが有効です。それも点や線では

なく、面で出す考え方で直すことです。

最近は引き作業をするための材料として、ワッシャの形状も

様々な工夫が凝らされており、自社で使用しているものだけでな

く色々なタイプを一度トライして使い勝手の良いものを探してみ

てください。

またスライドハンマーを用いて作業する場合、大きめの力で

「ドンドン」と引き作業するより、簡易的なタワーでも充分なの

で、少しずつゆっくり引き作業しながらのハンマリングが効果的

です。

ロックピラーなどの硬い部位の板金方法は？ と
に
か
く
実
践
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Q6．ロックピラーなどの硬い部位の
板金方法は？

22 BRTC-IBD

A．頂点より1～2mm外れた面の部分を
引き出す。

修正したいパネルの形状になるように「面で直す、面を直す」

という考え方で進めるのが最適で、つぶれ方によっては左右方向

だけでなく、前後方向や上下方向に力が加わりつぶれている場合

がありますので、損傷状況から力の加わった方向を推測しながら

直すことも忘れてはいけません。

ロックピラーやロッカーパネルのように外板パネルで比較的硬

く袋構造になっている部分は、主にスタッドを用いた修理になる

でしょう。そこで、硬いプレスラインやつぶれた箇所をワッシャ

等で引くのですが、プレスラインやつぶれた箇所は加工硬化して

硬くなっています。鋼板の板厚は従来の0.6～0.7mm程度なので、

無理に力を入れて作業すると穴が開いたり裂けてしまうことがあ

複雑 
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と
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STOP 無理な力を加えると穴が開く。少しずつゆっくり引き作業をする
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Q37．粗出し方向と順番はどのように
して決めればいいのか？

97BRTC-IBD

A．長さ、幅、対角、高さの順で
寸法を決める。

粗出しでは、長さ、幅、対角（センター）、高さ、の順番で寸

法を決めていきます。

すべてを同時に修正することは難しいため、まず、長さを修正

します。衝突により長さが短くなりますので、トラムトラッキン

グゲージなどで計測して正規の寸法になるまで引き作業をする

か、左右の長さの差がないようにします。

それから幅を合わせます。長さと幅が修正できれば、後は、対

角寸法を確認し、左右差がないように横方向に引き作業を行なう

ことでセンターが出ます。

しかし、トラムトラッキングゲージの弱点は、高さの確認がで

きないことです。対角寸法が合っている状態で高さの左右差を修

左右差がない 

対角 
（センター） 

平面から 
垂直に測定 

高さ 

トラムゲージ 

幅 

粗出し順 順に寸法を 
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の
マ
ジ
ッ
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編
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実際の作業ではサイドメンバーが短い場合が
多いので、左右の長さをよく確認する

トラムトラッキングゲージでは
高さの確認ができない

■長さと幅を合わせる 

高さは、平面から垂直方向に測定しないとダメ。 
対角寸法には高さの違いは出て来ない。 

長さが出ていれば対角を合わせればOK。 

長さが出ていないと対角を合わせてもダメ。 

正するとフレームが左右どちらかに動いて、対角寸法、センター

両方が連動して動き、ずれてしまいますので、対角寸法と高さの

両方を確認しながら作業を進めます。5mmくらいの高さの左右

差があってもトラムトラッキングケージでは寸法差として表れま

せん。

しかし、平面から垂直に高さ測定をすると大きな差として表れ

ます。最終的には、対角寸法を決めて、次に高さを合わせると、

センターも合います。

粗出しは、長さと、幅を合わせることが重要です。平行四辺形

を例にとると、長さ、幅が合っていれば、引き戻して、高さを合

わせることで正常な四角になります。

実際の作業ではサイドメンバーが引っ張り出せておらず、短い

場合が多く見受けられますので、特に左右の長さが同じかどうか

をよく確認することが重要です。

粗出し方向と順番はどのようにして決めればいいのか？
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