










70     単結晶ダイヤモンドを用いた超精密切削工具

れ用切削工具である。写真14は0.9µmのナノグルーブを用
いて、無電解ニッケルめっきの表面に深さ3µmの溝を加工
した事例である。バイトによる切削加工により半導体プロセ
スのフォトリソグラフィ法では得られない真直度とコーナに
丸みのない加工が可能となっている。

6.　UPC®の今後
超精密ダイヤモンド切削工具UPC®は市場ニーズに応える

べく単結晶ダイヤモンドの特徴を活かした超精密切削加用工
具として進化してきた。更に最近は市場ニーズとして従来の
UPC®では加工困難な超硬合金の鏡面切削加工や微細形状の
大面積への加工がある。これらに応えるため住友電工で開発

されたナノ多結晶ダイヤモンド　スミダイヤ®バインダレス
を用いたBL-UPC™の商品化に取り組んでいる。写真15は研
削加工が難しい小径のガラスレンズ超硬合金金型の加工事例
である。BL-UPC™は多結晶ダイヤモンド切削工具であるが、
単結晶ダイヤモンド切削工具であるUPC®で無電解ニッケル
メッキ金型を加工した場合と同様の表面粗さRa3.5nmが得
られている。

7.　結　　言
超精密ダイヤモンド切削工具UPC®はオプトメカトロニク

ス製品の様々な部品加工に用いられている。今回は代表的な
UPC®でその主な特徴と開発の経緯について紹介した。最先
端の製品開発を行うお客様からの要望に対応するため、前例
がないものへの挑戦の連続であったが、常に原理原則に基づ
き、また、偶然得られた結果も原理原則に則し理解していく
ことで、超精密ダイヤモンド切削工具UPC®の開発、商品化
が進んだ。今後もナノ多結晶ダイヤモンドや加工技術など周
辺技術の進化に対応して、世界最先端の超精密ダイヤモンド
切削工具の供給メーカとしてあり続けたい。
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※1	 結晶方位
結晶中で原子が規則正しく並ぶ面と方向を表わし、単結晶ダ
イヤモンドは面や方向により硬さなど違う異方性を持って 
いる。

・スミクリスタルは住友電気工業㈱の登録商標です。
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写真15　BL-UPCによる超硬合金金型加工

写真13　刃幅0.9µmのナノグルーブ

 Ni-P plating

5μm

写真14　刃幅0.9µmのナノグルーブの加工例


