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面ダレ無し（No Shear Droop)

NSD打抜き法

N S D 打 抜 き 法と は、 N o S h e a r D r o o pの 頭文字を取っ た面ダレ無し 打抜き法の
略 で あ り 、通常の打 抜き法に発生 する面ダレを 抑制する革新 的打抜き法で ある。
そ も そ も 面ダレとは どういった現 象で発生する のだろうか。 面ダレとは、 せん断加工
初 期 に 、 ポンチ及び ダイにより圧 縮荷重やせん 断荷重を受け 変形した面の ことを言う。
要 す る に ポンチが被 加工材に食い 込む際に被加 工材が引っ張 り込まれた部 分を示す。
通 常 こ の 面ダレを小 さくするため に、ポンチと ダイのクリア ランスを小さ くするの
だ が 二 次 せん断の発 生やカエリが 大きくなると いった現象に なってしまう 。

図 １ に 示すのは、通 常の打抜きに よる断面であ り、
面 ダ レ と は赤枠にて 示す箇所とな る。このダレ 量が
大 き く な ると特に摺 動する部品に おいては摺動 する
ス ト レ ー トを確保す るためダレ量 を見込んで素 材を
厚 く す る 傾向がある 。しかしなが らそれでは部 品の
素 材 コ ス トが上がっ てしまったり 、部品重量が 増加
す る と い った問題が 生じる。当社 ではそういっ た問題
を 克 服 す るために打 抜きによる面 ダレを抑制す る
N S D 打 抜き法 を確立した。

図 2 に示すの は N S D打抜き法によ る断面写真で ある。
断 面 写 真 に見られる ように①はせ ん断面、②は 破断面
が 見 ら れ るが①のせ ん段面上部に は通常見られ る
面 ダ レ が 見られない 。

図 ３ に おいては実際 に形状測定器 を用いて、面 ダレ
量 を 測 定 した結果で ある。面ダレ 量： 3 . 5 μ m

図１ 通常の打抜きによる断面

図２ NSD打抜き法による断面
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図3 形状測定結果
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