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　自動車部品を代表とする金型成形品の高機能、高品
位化および価格競争が進んでいる。これに伴い、金型
には高硬度鋼の適用による耐久性の向上や組付け精度
の向上、製造コスト低減などが求められており、製造
難易度の高まりによって多くの課題が挙がっている。
これらの課題を解決するため、切削工具には寿命や加
工寸法精度、加工能率の向上が必要となる。本稿では、
代表的な金型種類ごとの課題に対して、当社が開発し
た最新工具の特徴および加工事例を抜粋して紹介する。

高硬度鋼加工における長寿命化
―プレス・精密金型

　金型の製造納期を安定化し、荒加工後の熱処理時に
生じる寸法変化やクラックといったトラブルを避ける

ためには熱処理材を直彫り加工することが望ましい。
しかし、プレス金型や精密金型には 55 HRCを超え
る被削材が用いられ、特に負荷の大きい荒加工工程で
工具寿命が短くなる。そのため、工具交換工数の増加
やオペレーターが加工機から離れられないといった課
題が生じる。この課題に対して開発された工具が、中
径高送り工具の「アルファ高送りラジアスミル
TD4N形」（以下、TD4N形）高硬度鋼用インサート、
および「高硬度鋼加工用高送りラジアスエンドミル
EHHRE-TH3」（以下、EHHRE-TH3）である。
　1．TD4N 形 高硬度鋼用インサート
　図 1にTD4N形の外観を示す。TD4N形は両面 4
コーナー仕様のインサートを採用した高送りラジアス
ミルである。インサートの多コーナー化により 1コー
ナー当たりの単価を抑え工具費を低減することに加え
て、インサートの輪郭線形状を正R形状に近づける
ことで削り残り量を低減している。具体的には、同サ
イズの高送り工具が正Rに対して 0.4～0.5 mm程度
の削り残り量が生じるのに対してTD4N形の削り残
り量は 0.2 mmと半分程度である。これにより、中仕
上げ加工工程以降の取り代を少なく、かつ安定化する
ことで工具寿命や加工精度の向上が見込まれる。
　この特徴は被削材硬度が高い場合にいっそう顕著で
あり、新発売した高硬度鋼用インサート ENGU
0603ER-C（JP4105）と組み合わせて使用すること
で効果を高めることができる。本インサートは外周研
削を適用することで寸法精度を高めている。そのため、
高硬度鋼加工時に工具寿命が短くなる要因の一つであ
る工具振れ量を抑えることができる。また、硬さの高
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図 1　アルファ高送りラジアスミル TD4N 形




