
33第 72 巻　第 2号（2024 年 2 月号）

2024年版　高難度加工を実現する切削工具活用ガイド

高速MCによる金型の“磨きレス”を実現するPCDボールエンドミル

最近、特に樹脂金型に求められることとして「磨
きレス」が話題になることが多い。磨きレスと言
うことはその前加工（ここでは切削加工とする）
において、鏡面のような光沢のある仕上げ面を得
ることであると筆者は考えるが、これは過去に
遡って長い間求められているニーズであり、また
実現することがとても困難であるということが知
られている。しかし、技術開発で年々進化する切
削工具の中から、鏡面のような仕上げ面を得られ
る工具と加工技術が開発された。本報では鏡面に
近い仕上げ面を可能にした PCD ボールエンドミ
ル「PCDRB」について紹介する。
■ユニークな球形状のデザイン

切削による鏡面加工の実現を目的に開発した
PCDRB（図 1）は、工具素材にダイヤモンド焼
結体（PCD）を用い、工具形状はユニークな球
形状のデザインを採用したボールエンドミルであ
る。目的に適した PCD 素材を選定し、またダイ
ヤモンド粒子を表面に露出させる技術を開発する
ことで、高硬度鋼から超硬合金の仕上げ加工にお
いて鏡面のような加工面を実現した。工具サイズ
は R0.05～R3 の全 13 サイズ、ボール半径精度は
全サイズ±0.003mm 以内となっている。また、
製品ラベルには実測のボール半径をμm 単位で
表示し、高精度で高品位な加工を可能にしている。
■高硬度鋼鏡面加工事例

PCDRB R1.5×7.5 を使用し、焼入れしたステ
ンレス鋼 SUS440C 相当「ELMAX」57HRC に対

表 1　高硬度鋼加工事例 切削条件
工程 荒取り① 荒取り② 中仕上げ① 中仕上げ② 仕上げ

使用工具 MHDH645R
φ6×R0.5

MSBH345
R3

MSBH230
R1.5

PCDRB
R1.5×7.5

回転数
（min-1） 6,000 7,000 30,000 30,000

送り速度
（mm/min） 1,200 1,400 1,300 800 800

切込み量
ap×ae（mm） 4.5×0.6 0.15×1.2 ap 0.1 ap 0.05 pf 0.006

クーラント オイルミスト 不水溶性
切削油

残ししろ
（mm） − 0.05 0.02 0.005 −

加工時間 3時間15分 1時間57分 15分 49分 5時間49分

し、仕上げ加工を行った。切削条件を表 1、加工
後状態（写り込み状態）を図 2に示す。仕上げ
面の表面粗さは Ra0.02μm 以下であり、当社コー
ポレートシンボルの映り込み状態から、高い鏡面
性が確認できた。約 6 時間の仕上げ加工後でも R
後退量は 0.001mm 以内であり、工具の耐久性が
高いこともわかる。

PCDRB は、鏡面のような仕上げ面を実現する
ことができたが、これは工具性能だけでなく、加
工環境や前加工（中仕上げ加工）での残ししろの
均一状態、ツールパスの設定などさまざまな要件
が最適化された状態で加工することが必要である。
これらの加工技術は誌面で伝えられないが、
PCDRB やこれらの加工技術に興味をもたれた方
は、ぜひ当社まで問い合わせてほしい。最後にな
るが、当社は今後も精密・微細切削工具メーカー
として工具および加工技術の開発に努め、ユー
ザーのニーズに応えていく所存である。
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図 1　PCDRB の外観（R2）

図 2　高硬度鋼加工事例 映り込み状態
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