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　当社は大物外板部品のプレス金型を設計・製作して
いる。製作においては、CAE解析結果に基づいた仕
込みデータ（過去の金型のフィードバック事項を含
む）を用い、プレス金型を「より高品質に、より低コ
ストで、より短期間に」製作するための活動を実施し
ている。
　本稿は、製作段階における加工品質の向上事例につ
いて紹介する。

技術開発の背景
　当社では、プレス金型の製品形状面はφ30ボール
エンドミル（以下、BEM）で全面仕上げ加工を実施し、

その後φ10とφ6のBEMを使用し隅部加工（図1）
を実施している。しかし、工具間の加工エリアの境界
（図2）にはエリア段差（図3）が発生しやすく、特
にφ30とφ10 BEMの境界は広範囲に渡るため、エ
リア段差の修正に多くの手仕上げ工数を要していた。
　さらに手仕上げで改修しきれない微小な段差は次工
程の確認トライ（トライプレス機での試押し）でのパ
ネル品質にも影響を与え、この工程でも改修のための
手仕上げ（手修正）が必要となっていた。

発想の転換
　当社の型工場は、無窓でエアコンによる温度管理を
実施しており比較的室温が管理された環境にあるが、
エリア段差の原因は従来からの工具摩耗のほか、プレ
ス金型の鋳物納入時の外気の流出入や工場内での温度
ムラに加え、機械自体の発熱や各軸の熱容量差による
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図 1　曲面加工のプロセス




