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簡易金型（ダイレスフォーミング）によるコストダウン設計のポイント
小ロットの場合は簡易金型（ダイレスフォーミング）を採用する

上記の写真のような丸・四角・長丸などの絞りを行う場合には、通常であれば一度金型を起こす
必要があります。このような簡単な形状の絞りでも金型を起こせば 50万円程度のイニシャルコ
ストがかかってしまう為、小ロットの製品や試作品などの場合にこれらの方法を導入することは
現実的ではありません。

簡易金型（ダイレスフォーミング）の工法を採用すれば、丸・四角・長穴などの形状の絞りをイニシャ
ルコストを殆どかけることなく製作することが可能です。なお、簡易金型（ダイレスフォーミング）
による絞りは形状や絞りの深さなどにもよりますが、加工方法の特性上10回程度が限界なので、
この数値を知った上で最適な絞りの方法を検討・採用することが必要です。

絞りを行うためには、通常であれば金型が必要になりますが、小ロットや試作品などを製作する
場合はイニシャル費用がかかる金型は製品原価の上昇や試作開発費の増大につながります。製品
ロット数が少ないケース、例えば試作品、あるいは絞りの回数が少ない製品に関しては、簡易金型
（ダイレスフォーミング）の採用によって大幅なコストダウンを行うことが可能となります。
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精密板金の曲げ・抜き加工におけるVA･VE設計のポイント 

単純な形状のワークほど、本当に必要な面粗度を図面に記載することがコストダウンに繋がりま
す。上記の図面ではワークの側面の面粗度が、機械加工を前提とした▽▽（三角ふたつ）の指示
が入っています。図面においてこのような指示がされていると機械加工で仕上げる以外に方法が
なくなるので、コストダウンを行うにも限界が生じます。

機械加工を板金加工に置き換えることができれば、多くの場合は大幅なコストダウンを行うこと
ができるので、精度や面粗度は都度見直すことが必要です。上記のワークは当初は▽▽が指示
されていましたが、用途を確認すると高い面粗度が必要なかったため、機械加工からレーザー加
工に切り替えることで大幅なコストダウンを実現することができました。

精密板金をはじめ、機械加工においても設計者の意図に関係なく必要以上の寸法精度や幾何公差
が記載されているケースがあり、それがコストを左右することとなります。例えば面粗度の指示が
ある場合は機械加工を行なうしか方法がありませんが、面粗度が必要なければ機械加工からレー
ザー加工に置き換えることができ、大幅なコストダウンを行うことができます。

切削加工からレーザー加工への工法転換でコストダウンを行う3
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精密板金の組立・溶接におけるVA･VE設計のポイント 

上記は真鍮を使った削り出し品です。真空に近い状態にまで引っ張ること、および強度的な問題
からこれまでは真鍮のソリッドから削りだす、いわゆる機械加工品にて設計・製作を行っていま
した。切削加工は精密な加工ができる反面、余分な材料を購入しなければならない上に加工コ
ストが高くなるので、コストダウンを行う際にも限界があります。

金属などのソリッドから削りだす機械加工品から、精密板金製品に置き換えることができれば大
幅なコストダウンを行うことができます。この例では、材質をまず真鍮からステンレスに置き換
え、さらに工法を機械加工から精密板金加工に切り替えることで、軽量化とコストダウンを行う
ことができました。さらに真空状態にも耐えられるよう気密性も重視しています。

切削加工から曲げ・溶接加工への工法変換でコストダウンを行う

機械加工品は精密板金に比較すると、一般的には強度を高く保つことができ、さらに精密な加
工を行なうことができますが、その反面、コストが割高になります。その加工品が求められてい
る機能をよく考慮し機械加工品から精密板金製品に置き換えることができれば、大幅なコスト
ダウンを行うことが可能となります。

3
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さまざまな材質・板厚にも対応が可能！

金型が不要でコストダウンと短納期化を可能に！

実例：複雑形状の試作でも、低コストと短納期を実現！

複雑な多次元曲線の板金加工の案件において、お客様よりコ
ストダウンと短納期の要望がありました。弊社に依頼する前に多
くの会社にコスト面と納期面、また技術面でお断りされたとのこ
とでしたが、当社では、これらの要望全てに対応できるダイレス
フォーミングでの加工をご提案し、技術的な部分は、長年培った
ノウハウで難しい曲面加工に対応しました。また、コスト面・納
期については、他社様より大幅なコストダウン・納期短縮を図れ、
お客様にとてもよろこばれました。

ダイレスフォーミングでは、下記の材質・板厚に2,900mm×800mmのワークまで対応しています。

ステンレス

SPCC

SECC

アルミ

チタン

マグネシウム

特殊合金

ダイレスフォーミングとは、精密板金における金型（ダイ）不要（レス）の成型方法（フォーミング）です。
西山精密板金の職人による高い技術力で、金型がなくても様々な加工を実現することが可能です。予算
が無い、納期が無いなどお困りの場合は当社のダイレスフォーミングをぜひお試しください。

0 .1mm～3 .0mm(標準対応以外は要相談 )

0 .1mm～3 . 2mm(標準対応以外は要相談 )

0 .1mm～3 . 2mm(標準対応以外は要相談 )

0 .1mm～3 .0mm(標準対応以外は要相談 )

※要相談

※要相談

※要相談

金型制作が不要のため
金型制作費用が不要！

金型が不要のため
金型制作期間の短縮ができます。

イニシャルコストが不要！

より短い納期で対応が可能！

約10万円 約2.5万円

1週間4週間

コスト

納期

他社 当社

40
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株式会社西山精密板金

岡谷工場

〒394-0000　長野県岡谷市西山1723-41
TEL  0266-22-5502 FAX 0266-22-3879

昭和38年4月1日

500万円

代表取締役社長　西山  泰登

精密板金・各種関連部品加工組立

2２名

本社・経理

〒394-0004　長野県岡谷市神明町2丁目3-21
TEL：0266-23-2328 FAX：0266-23-0068

会社概要

沿　革 設備概要

西山板金として建築板金を創業

業種を精密板金に換え操業開始

NCターレットパンチプレスを全国的にもいち早く導入

社名変更/社名を「有限会社 西山精密板金」に改名

長野県岡谷市郷田に、工場予定地購入

長野県茅野市豊平塩ノ目エ業地に、工場予定地購入

郷田工場完成、4月1日より操業開始

組立業務開始

CAD・CAMによるNCプログラム作成業務をアメリカに移行

インターネツトを利用し、データの転送・受取りを開始

それに伴いホームページを開設

YAGレーザー溶接機導入

自社インターネットドメイン(www.nishiyama-ltd.co.jp)取得

資材調達をアメリカ、台湾、シンガポールに拡大

ニューヨークに“西山経済研究所”開設

ベンドCAMを導入

テレコントロール無人24時間工場を運用開始(塩尻工場)

岡谷市西山に工場用地を購入

岡谷市西山に岡谷工場が完成 分散した3工場を集結し稼動開始

新社長就任。株式会社として新たにスタート

アメリカヘのダイレスフォーミング製品の提供開始

「医療機器製造業許可J(許可番号120BZ200057)を取得

ドイツ　ノフィコン社と提携し、ヨーロツパでの販路拡大

ミャンマーITセンター稼働

昭 和 3 8 年

昭 和 4 8 年

昭 和 5 0 年

昭 和 5 9 年

平 成 元 年

平 成 2 年

平 成 3 年

平 成 4 年

平 成 9 年

平 成 1 0 年

平 成 1 1 年

平 成 1 2 年

平 成 1 3 年

平 成 1 7 年

平 成 2 0 年

平成21年11月

平成22年5月

平成22年11月

平成24年9月

平成24年12月

平成25年11月

NCデータ管理(ASIS100PCL)

プログラム(AP‐100)

デザイン(SHEET WORKS)

曲げプログラム(BEND CAM)

材料自動倉庫(AMASPACE848)

プレス(SPH-30)

プレス(SPH-60)

パンチング
(NCT用自動金型交換機付き

無人24時間対応)
EMZ‐351ONTP ASR48NT

レーザー加工(LC‐1212α Ⅲ)

タッパー

NCタッパー(CTS600)

ベンデイング(HDS1303NT)

ベンディング(FMB‐ 5613)

ベンディング(RG‐50)

ベンディング(RG‐25)

NCスタッド

スポット溶接(TS108i)

スポット溶接

溶接(ウェルペンレーザー）

溶　接

溶　接

フライス

バリ取り(AuDeBu)

NCデータ管理

自動プログラミング装置

3次元CAD

3次元曲げ用CAM

1220mmX2440mm

30ton

60ton

1270mmX 2500mn
金型220本

サイクルローダー:6段
1220X2440mm

1220mmX2440mm

M2.5～ M6

130ton 3220mm

56ton 1300mmサーボ

50ton 2000mm

25ton 2000mm

自動供給装置付

テーブル式

他

YAGレーザー

TIG

MIG

2UMB

オーセンテック

2

3

1

1

1

1

1

1

1

5

1

2

1

2

2

1

1

1

1

4

4

1

1

設備名(型番) 仕　様 台数

所 在 地

創 業

資 本 金

代 表 者

事 業 内 容

従 業 員

商 号
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