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課題１
送り：高、周速：速
【工期短縮】

金型加工

令和７年度成長型中小企業等研究開発支援事業 新規採択案件

■主たる研究等実施機関 ：（株）テイエスケイ（愛知県）
■共同研究等実施機関：名古屋工業大学、あいち産業科学技術総合センター
■アドバイザー：豊田合成（株）（愛知県）、村田機械（株）（京都府）、

 芝浦機械（株）（東京都）
■川下事業者：自動車部品メーカー
■事業管理機関：（公財）科学技術交流財団（愛知県）
■主たる技術 ：精密加工
■研究開発概要：
次世代自動車が求める新素材の構造部品・機能部品生産には大型・高精度金型の
必要性が高まっている。この大型かつ高精度金型の加工には必然的に高精度工具
が大量に必要となり、コストと工具交換段取り時間増加が課題である。この課題解決
のため高精度工具成形技術であるPLG加工を工作機械上で実現する装置を開発し、
機上で同一工具を繰り返し高精度加工可能な状態に再成形するシステムを構築する。

計画名：機上工具成形技術を用いた高精度加工の実現
 による革新的金型製造技術の研究開発

【従来技術】 【新技術】
ボールエンドミル工具 市販品新品工具の刃先

工具位置測定

レーザー測定

工具交換

工具交換装置

課題３
工具使用本数：多

課題４
高精度加工面積：小

課題２
精度：低

ボールエンドミル工具 市販品新品工具の刃先

課題１
送り：低
周速：遅

工具刃先を
レーザーで成形

ＰＬＧ後の刃先
※市販品より鋭利

工作機械上ＰＬＧ

アルゴリズムによる位置同定
※工具位置測定不要

工具先端

金型加工

課題２
精度：高
【品位向上】

※工具交換不要 課題３
工具使用本数：少
【コスト低減】

課題４
高精度加工面積：大
【品位向上】

VB摩耗
VB摩耗
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