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図 4. 楕円振動切削（被加工材 SUS440C 改良鋼）

図 3. 楕円振動切削（被加工材 SUS420J2 改良鋼）

図 2. 通常切削（被加工材 SUS420J2 改良鋼）  

図 1. 実験方法（平面加工）  

ダイヤモンドバイトによる金型用鋼の鏡面加工  
 

 ○藤巻 研吾 *1)、平野 康之 *1)、横澤 毅 *1)  

 
１．はじめに  
 超精密切削加工では、高硬度を有するダイヤモンドおよび cBN（立方晶窒化ホウ素）が

工具材種として用いられる。一方、プラスチック成形などの金型材料の多くは、鉄系の金

型用鋼である。cBN については鉄との熱化学的な反応がなく加工に適しているとされてい

るが、単結晶体の工具がなく焼結体のみであるため、鏡面レベルの加工面を得ることが難

しい。そのため、鉄系材料の加工に適さない単結晶ダイヤモンドの工具を使用して鏡面加

工を行う必要があるが、実施例に乏しく、ノウハウの蓄積がない。よって、単結晶のダイ

ヤモンドバイトによる金型用鋼の超精密切削加工において、工具摩耗を抑えて鏡面を得る

ための加工条件の確立を目指し研究を行った。  
 
２．実験方法  
図 1 に 示 す よ う に 精 密 加 工 機 （ Fanuc 

robonano α-0iB）のテーブル送りによる平面

加工を行い、金型用鋼の加工面の状態およ

び単結晶ダイヤモンドバイトの工具逃げ面

摩耗の評価を行った。条件はバイトノーズ

半径 2 mm、送り速度 500 mm/min、ピック

フィード 0.01 mm とした。また、工具刃先

温度の上昇抑制により熱化学摩耗を抑える

とされる楕円振動付加の効果および被加工

材（SUS420J2 改良鋼、SUS440C 改良鋼）

の違いについて比較を行った。   
 
３．結果・考察  

図 2、図 3 の結果から、工具に楕円振動

を付加することで加工面にむしれなどを生

じず鏡面（粗さ 10nmRa）を得ることがで

き、工具逃げ面の熱化学的な摩耗も大幅に

低減できることが分かった。しかし、図 3、
図 4 の結果から、SUS420J2 改良鋼よりも炭

素量の多い SUS440C 改良鋼では、被加工材

中の炭化物粒子により工具にアブレッシブ

摩耗が発生し、さらに炭化物粒子の突出に

よる加工面粗さの増加が確認された。  
 
４．まとめ  

以上の結果より、炭化物粒子を生じない

範囲の炭素量の金型用鋼を被加工材として

用いて、単結晶ダイヤモンドバイトにより

楕円振動切削を行うことで、工具摩耗を抑

えて金型用鋼の鏡面加工を実現できること

が分かった。  
 

*1)機械技術グループ  
H24.4～H25.3 【基盤研究】金型用鋼の超精密切削加工におけるダイヤモンド工具の寿命向上  
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塗装による RP モデルへの意匠性付与  
 

 ○小野澤 明良 *1)、村井 まどか *1)、神谷 嘉美 *2)、  

木下 稔夫 *1)、山内 友貴 *3)、小金井 誠司 *3) 
 
１．はじめに  
 都産技研では、意匠モデルやコンペ・展示会出展用モデルの作製を目的として、機器利

用事業で高速造型装置（Rapid Prototyping）が非常に多く利用されている。また造形後、

塗装によるカラーモデル化の要望があるが、塗装加工の支援は行っていない。そこで、都

産技研で塗装によるカラーモデル化の技術支援が可能になれば、オーダーメード事業等で

中小企業の製品開発を促進することができる。本研究では、製品モデルとして活用可能な

塗装外観を得ることを目的として、塗装による RP モデルへの意匠性付与の検討を行った。  
 
２．実験方法  

粉末焼結型（ナイロン樹脂）および溶液型（アクリル樹脂）の RP 基材を試験片とした。

一般的なプラスチック用塗料の溶剤組成の調査により、トルエンなどの溶剤を選定し、RP
基材の耐溶剤性試験を行い、適性塗料の検討をした。さらに、前処理、塗料、塗装方法な

ど、RP 基材に適した塗装仕様を設定するために、工程ごとに作業性、塗膜の付着性、鏡面

光沢度などの評価により塗装適性を検討した。設定した塗装仕様をもとに、粉末焼結型 RP
立体モデルに塗装加工を行い、意匠性を確認した。  
 
３．結果  
 耐溶剤性試験では、粉末焼結型および溶液型 RP 基材ともに選択したすべての溶剤に対

し異常は認められず、一般用プラスチック用塗料が使用可能であることが分かった。  
 下塗り工程において、プラスチック用塗料は、粉末焼結型 RP 基材に対し吸い込みが発

生し、基材表面の凹凸を埋められず適さなかった。そのため、基材表面の凹凸を埋めるた

めにパテ処理を検討し、下塗りに適するスプレーパテを選定することができた。また、下

塗り後の表面凹凸やゴミブツを取るための研ぎ工程では、素地の露出が生じ、中塗り工程

が必要であることが確認できた。下塗り、中塗りで平滑性を目的とする下地調整ができた

ことにより、上塗りでの高意匠性を得ることが可能となった。各工程の付着性は分類 0、
表面の光沢度は 90 以上の目標に達した評価結果を得たことから、表 1 に示す塗装仕様を決

定することができた。  
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 
４．まとめ  
 製品モデルとして有効に活用可能な塗装外観を得ることで、RP 立体モデルに対し意匠性

を考慮した塗装加工が実現できた（図 1）。  
 

*1)表面技術グループ、*2)繊維・化学グループ、*3)システムデザインセクター  
H24.4～H25.3 【基盤研究】RP 造形品への塗装技術の開発  

図 1. RP 立体モデルへの塗装完成品  

表 1．塗装工程および評価結果

付着性 光沢度

脱脂のみ

塗布方法 スプレー

塗料 ウレタン樹脂系パテ

♯400耐水ペーパー

塗布方法 スプレー

塗料 ウレタン樹脂系プラサフ

♯400耐水ペーパー

塗布方法 スプレー

塗料 ウレタン樹脂系

工程

基材：ナイロン粉末焼結型   付着性：良 分類０← →分類５ 悪

分類０

分類０

分類０

水研ぎ

水研ぎ
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前処理

下塗り

中塗り

上塗り
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