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　金型加工は高速ミーリングが登場して以来、高硬度
鋼の切削が一般化し、同時に高速切削で切削精度は高
まった。一方で、型産業は、自動車の EV化など多
様化が進み、工業製品の情報化（コンピュータ依存）
など変革時代を迎え、新たな取組みが求められている。
　工業製品の情報化で超精密・微細切削へのニーズが
高まり、エンドミルの微小径化と新たな切削技術に加
え、マシニングセンタ（MC）など工作機械の変化も
始まっている。すなわち、従来から中心的に用いられ
ていた超微細・精密用MCは、5軸制御MC、およ
び機上計測と自動工具補正などの登場で高精度化が進
みつつある。その結果、新たに 5軸制御MC向け切
削工具とツーリングの開発が進み始めており、切削時
間と精度で大きな効果が期待できる。

　一方で、地球規模の環境問題に対応した取組みは必
須条件であり、例えばプラスチック製品は従来の鉱物
油由来から植物由来の生分解性プラスチックに移行し
つつあり、型構造・型材の変化で型生産の新たな対応
が求められている。このような状況下、型の切削技術
はどのような進展が求められているのか、切削工具と
ツーリングの面で解説する。

ボールエンドミルの切削特性と新たな提案
　金型加工に最も多く用いられているボールエンドミ
ルは、切れ刃が球面形状で多様な加工形状に対応でき
る中心的な存在である。とりわけ、プラスチック、プ
レス、鍛造などの成形部の自由曲面形状において標準
的な工具になっている。一方で、球面形状の切れ刃に
起因する切削精度・工具寿命の面で課題もあり、さら
なる高能率・高精度化を実現する新たな工夫も必要で
あろう。
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図 1 　ボールエンドミル切削における加工形状で異な
る切削ポイントと切りくず形状例
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図 2 　切削面と切削面粗さ精度の違いの例（日進工具
データ）




