


�p �1�7�%�¯�”�Â�Ÿ�ï�¬�›�æ�O�q�š�w
\
R
Æ�‘�w�j

�¼�q�s�”�h�Š�z�•�V�t�‘�l�o�!�í
Ú�›	†�ˆ�b�”�\

�q�U
ž�A�p�K�”�{

�‡ �h�z �p �þ �p � • �M�h �Ú� � �w � � �X �x � Í �» � � �p

�1�7�%� ¯ � ” �Â �Ÿ � ï � ¬ 	 r � g �U �æ � ˜ � • � ”� { � \ � \ � p� z

�1�7�%�¯�”�Â�Ÿ�ï�¬�t�S�Z�”�•�V�w	O�A
Q�q�µ�£

�—�²	Í�w�j�g�t�m�M�o�‹	º�p�`�h�M�{

�¯�”�Â�Ÿ�ï�¬�›�æ�O�M�z
¯�Ø�U
È�M�q�¯�”�Â�Ÿ

�ï�¬�š�U�¤
æ�q��
æ�t�É�s�t
Ç�£�`�t�X�X�z�›�t

�¤
æ�p�š�°�U
,�X�s�“�•�b�M�h�Š�z� �—	B�¤�U
\

�a�o
#�U�•�•�b�X�s�”�{�\�•�t�0�`�z�È�’�T�s
¯

�Ø�p�x�¯�”�Â�Ÿ�ï�¬
Ú�w�š�°�›�É�°�t�-�m�\�q�U

�p�V�z�š�w�†��
Q�U�²	Í�`�z�A�L�q�`�o�µ�£�—�‹

�§�=�^�•�”�{

�^�’�t�z�ž�”�«� �¦�ï�Ó�è�”�Â�Ÿ�ï�¬�O�p�w

�¯�”�Â�Ÿ�ï�¬�š	��w	Ô�ù�z�Å�é�¿�Ó�è�¿�Ä�s�r�w

�è�¹�p�i�w
¯�Ø
È�^�T�’ �3�[���������S
¯�Ø
È�^�U�q

�=�b�”���²�U�K�”�{�f�w�‡�‡�w�–�;�p�x�z�Ú��	#

�Ë�w�y�’�m�V�•
ã�8�w�T�a�“�s�r�U
C
\�`�•�b�M

�h�Š�z�¯�”�Â�Ÿ�ï�¬�™�w�•�V�‹	O�A�p�K�”�¢
 $ � � �£�{


$ ���y�-�4�* �w�›�U �� 	��C�»�t�‘�” �3 
Ç

�3�������������� ��

�C�»
² �å�¿�Ó�™

�¯�ï�Ä�è�”�±�”�����A�L

	��C�»�t�‘�”�\�q�p
�I
æ�‡�p�É�°�s�¸�Ø�›�î�q

	#�Ë���Õ


$ ���y�=�� �3 �w�•�V�Ä�«

�•�V
² �•�V�™

�¯�ï�Ä�è�”�±�t�o����

�¯�ï�Ä�è�”�±�t�o����

�ˆ�)

�¯

� Ó � è � µ � U 	 [����


¯�Ø
È�^
*� 	Ä�I�¢
 $ � � �£

�P�í�•�4�,�)����

�±� �¶�•�Ø ���� �· ���5

�»���•�C�»�™�à�•�V�à �"�M�$�S�/�à�•�V

�Ó�è�µ�Ú���w�•�V�w�®�L

�Ó�è�µ�Ú��
æ
¼�w�•�V�x�z�1�q
Q�z�1�Ž�ã
Q�z


a
¼�w
^�S�•
¼�í�s�r���M�Ø�p�w�®�L�U�K�“�z
\

�ˆ�q	Ô�p�w	ô�T
Q�q�®�p
Q�›�ô�Š�”	O�A�s�Ñ�•�«

�»�”�p�K�”�{

�•�V�w�Ý�æ�¿�Ä�t�x�Í�w�‘�O�s�‹�w�U�K�”�{

���}�½�¿�Ð�ï�¬�¢
��=�Z�£�w�0�f

���}�C�»�!�í
Ú�w	†�ˆ

���}
~�_�w�À�”�ç�Ú�”�«�w	†�ˆ

���}�Z�•�Ì�æ�w	†�ˆ

���}�Í�ï�½�z�¼� �w�È�“
Q�w�²	Í

���}�1�7�%�¯�”�Â�Ÿ�ï�¬�w�µ�£�—�²	Í

���}�1�7�%�¯�”�Â�Ÿ�ï�¬�™�w
¯�Ø
È�^�²	Í

�Ž�<�z�a�ˆ�t�S�Z�”�p�þ�w�•�V�p�w�~
³�Ä�«�›

	º�p�b�”�¢
 $ � � �£�{

�Ó���q	Ý�•�•�V�s�` ���� �$�S�/�p�–�;�z�ë�”�«�t�Ë

�Í�d�œ�…�w
ã�8
C
\

�Ó�����Š�•�ƒ
�
Œ�•�w
•	– �3�z�„�¯�”�Â�Ÿ�ï�¬
²

�™�w�z�Ø�� ���Ø�w�•�V�z�…�¯�”�Â�Ÿ�ï�¬�w

�!�Ë

�Ó���A�L�•�~
³
² �����
�������à�~
³�™ �������
�������³�ã�¿

�Ä�‡�p	#�Ë���Õ

� Ñ � Ñ

�Ó�è�µ�Ú��
æ
¼�w�•�V�x�z�d�œ�…�t�v�’�c�z�Â

�[�z�Ü�“�z�•���•
X�•���s�r�K�’�•�”�C�»�q
a
¼


^�S�q�»�é	#�Ë�w�†���=�z�Õ	#�Ë�=�›�§�Q�”	O�A

�s�»���p�K�”�{�p�þ�U���™�b�”�ô
^�S�s�•�V�U	[

�x
ª	j�=�q	��•�V�w�†�q�›
$�“�z
^�µ�s�Ú���›�†

���$�t���™�`�o�M�”�{�•�V�t�‘�l�o�˜�’�•�”�È�’

�•�V
² �•�V�™

�¯�ï�Ä�è�”�±�t�o����

�µ�Ä�è�”�Ä�q �3 
æ�w�m�s�W�t�¯�U�K�”

�•�V�p�¯�›	��“	†�X

�3 
æ�w�Ø�q�w�m�s�W
æ�t�Ž�ã
C
\

�~
³
²�•�³�ã�¿�Ä
: �� �ª�™ �� �ª�p	#�Ë �~
³�™�•���� �ª�³�ã�¿�Ä�Ž	Í�p�w���“�&�`�–�;


$ ���y�~
³�Ä�« �����3 �¤�¿�´
æ�~
³

�̄ �”�Â�Ÿ�ï�¬�™�•�V
�3�[����������

�¯�”�Â�Ÿ�ï�¬�™
�3�[����������


$ ���y�¯�”�Â�Ÿ�ï�¬�™�w�•�V

�H ���� �è�y�H �� �ø�¢�������� �å �� �D�ø�£ ����

�×�Ö�× �›	B�y� �̂’�s�”�ô
^�S�z�ô�®�p�›�è�¦�b�y
^�µ�d�œ�…�C�»�w�7	ý�Ä	Ø



かな表面は摩擦を減少させ、製品の品質向上に直
結する。さらに、金型部品の寿命を延ばし、プレ
ス加工技術全体の効率化を支える技術として磨き
の重要性はより一層高まると考えられ、日本のモ

ノづくりを支える企業を目指した。当社は今後も
難加工材やさらなる高精度な複雑形状の技術革新
に取り組み、より高い精度と効率を追求し続ける
所存である。

粗さ曲線

※測定条件：算出規格 JIS1994、評価長さ 4.00mm、測定速度 0.30mm/s

加工後

加工後 LAP

コーティング後

コーティング後 LAP

加工工程 表面粗さ
Ra Ry Rz

0.234 1.946 1.621

0.026 0.14 0.105

0.086 2.09 1.551

0.031 0.487 0.353

1.500
1.000
0.500
0.000
－1.500
－1.000
－1.500

0 0.4 0.8 1.2 1.6 2 2.4 2.5 3.2 3.6 4

1.500
1.000
0.500
0.000
－1.500
－1.000
－1.500

0 0.4 0.8 1.2 1.6 2 2.4 2.5 3.2 3.6 4

1.500
1.000
0.500
0.000
－1.500
－1.000
－1.500

0 0.4 0.8 1.2 1.6 2 2.4 2.5 3.2 3.6 4

1.500
1.000
0.500
0.000
－1.500
－1.000
－1.500

0 0.4 0.8 1.2 1.6 2 2.4 2.5 3.2 3.6 4

図 5　ワイヤ加工品の表面粗さ推移

図 6　厚板トリム加工部品事例紹介

1. 問題点（現状）
新品時 20,000 ショット前後で型メンテ
再研（5mm）後、10,000 ショット前後で交換と短寿命
材質・・・SAPH-440-OD
板厚・・・4.5mm
2. 交換理由
金型R部（右→箇所）にチッピングが発生し、二次せん断が散発
従来コーティングはCrN
3. 改善内容
コーティング前後の磨き
刃先微小R処理
コーティング膜種の変更
CrN→AlCrN
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