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概  要 

 

ダイヤモンドコーティング工具による超硬合金の切削加工は、工具の刃先が丸

いため、すくい面のコーティングが早期に剥離し、切削能率が低い。そこで短

パルスレーザを用いて刃先成形を行った。刃先成形前後の工具を図に示す。す

くい面側のコーティング加工し、コーティングを残して刃先丸みを鋭利にする

ことに成功した。製作した工具は従来工具と比較して切削能率が向上した。 

従来技術・ 

競合技術 

との比較 

（優位性） 

刃先成形した工具は従来工具と比較して、すくい面のコーティングが剥離する

までの切削距離が約 40 倍になるとともに、送り量を 5 倍に増加して加工する

ことができる。さらに工具寿命に至るまでの被削材の総除去体積量や表面粗さ

も改善する。 

本技術の 

有用性 

超硬合金の切削加工技術の向上により、超硬合金製金型の生産性向上につなが

ることが期待される。 

関連情報 

（図・表・写真等） 

 

 

 

 

 

 

 

      図 刃先成形前後のダイヤモンドコーティング工具 

適用可能製品 
エンドミル（直刃）、旋削用チップなど 
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