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深絞りプレス金型
～超硬合金の積層造形技術の高度化および
　　　　　　　　　　深絞りプレス金型の耐久性の実証～

開 発 技 術

積層造形方法の１つである L-PBF 法によ

る超硬合金製の深絞りプレス用パンチ金型

の作製において、 条件最適化により機械強

度や造形精度を向上させた。その結果、 パ

ンチ金型内部に従来よりも複雑な内部空間

を設けることが可能となるとともに、 長期

耐久性を示すことに成功した。

今 後 の 展 開

センサー設置が可能な積層造形パンチ金型により製品

のプレス成形を行いながら、 インラインで金型の圧力や

温度を計測し、 成形工程に反映させる画期的な工程管

理の実現を目指し、 実生産ラインでのインライン計測に

取り組む。

仕　様

● 外　寸　　D ： 32×Ｈ： 185mm

● 重　量　　0.86kg

● その他　　WC/Co 超硬合金の積層造形による作製

特　徴

● 独自に調製した超硬合金粉末を用いた深絞りプレス用パンチ金型の積層造形による作製

● 積層造形条件、 後処理条件の最適化による機械特性 ・ 造形精度の向上

● 実プロセスにおける深絞りプレス連続成形 100 万回を達成

成 果 概 要

深絞りプレス成形の金型は、 高精度な製品を高速で成形するため、 材料に超硬合金が用いられる。超硬合金は

非常に硬いという優れた特徴を有する反面、その硬さのために加工が難しく、複雑形状の作製が非常に困難と

いう課題がある。本研究では形状自由度の高い積層造形により、 センサー等の配置が可能な内部空間を有す

る超硬合金製パンチ金型を作製した。作製したパンチ金型で実プロセスによる長期成形試験を実施し、 その耐

久性を実証した。また、平行して取り組んだ積層造形超硬合金の性能（硬さ、抗折力）向上も達成した。

多工程トランスファー金型（左）および積層造形パンチ（右）

超硬合金の積層造形技術の高度化
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