
INPLATEINPLATEINPLATEINPLATE－ＩＰＸ－ＩＰＸ－ＩＰＸ－ＩＰＸ V1 V1 V1 V1ⓈⓈⓈⓈののののホブホブホブホブ命数命数命数命数    
 

 

 

 

回転数 1.3mm/1 回転 

送り  

切削速度 92.00ｍｍ/min 

切削長さ 55mm 

加工方法 クライム 

重ね枚数 ３枚 

加工設備 KS-H 

加工条件 

切削油剤 ホートン社製 

テストテストテストテスト方法方法方法方法    

①①①①IPXIPXIPXIPX 処理処理処理処理はははは従来従来従来従来ののののホブホブホブホブとととと同一設備同一設備同一設備同一設備、、、、同一条件同一条件同一条件同一条件でででで使用使用使用使用。。。。    

 

 

 

 

 

 

 

 

TINTINTINTIN 加工費加工費加工費加工費１１１１回回回回 12121212,,,,000000000000 円円円円、、、、INPLATEINPLATEINPLATEINPLATE----IPXIPXIPXIPX１１１１回回回回 10101010,,,,800800800800 円円円円。。。。    

協力協力協力協力----自動車部品自動車部品自動車部品自動車部品トランスミッショントランスミッショントランスミッショントランスミッション加工加工加工加工（（（（愛知愛知愛知愛知県県県県））））    

被削歯車 P E/6   SM/DG 

モジュール 1.0 

歯数 23T 

圧力角 20 

ねじれ角 75 20 

ギヤー幅 9mm 

切込み 2.44mm 

歯車緒元 

材質 S４５C 

形式 ハイス（Co） 

外形：内径 110mm—32mm 

歯形 20 

条数 2 T11 

溝数 12T 

進み角 104 (R) 

材質 SKH57(TIN) 

  

 従来の TIN INPLATE－IPX-V1Ⓢ 

加工数 645 個 1410 個 

クレータ摩耗 23μ 19μ 

フランク摩耗 微小チッピング 微小チッピング 

研磨回数 〃 〃 



東京東京東京東京セラミックセラミックセラミックセラミック社社社社はははは誘導磁場誘導磁場誘導磁場誘導磁場エネルギーエネルギーエネルギーエネルギー処理処理処理処理 INPLATEINPLATEINPLATEINPLATE‐‐‐‐IPXIPXIPXIPX‐‐‐‐VVVV１１１１

シリーズシリーズシリーズシリーズのののの開発開発開発開発にににに成功成功成功成功。。。。    

市販市販市販市販ののののスローアウエイチップスローアウエイチップスローアウエイチップスローアウエイチップ（（（（コーティングチップコーティングチップコーティングチップコーティングチップ、、、、超硬超硬超硬超硬、、、、サーメサーメサーメサーメ

ットットットット、、、、CBN,CBN,CBN,CBN,ダイヤモンドダイヤモンドダイヤモンドダイヤモンド等等等等））））ににににIPXIPXIPXIPX処理処理処理処理することによってすることによってすることによってすることによって数倍数倍数倍数倍のののの寿寿寿寿

命延長命延長命延長命延長となりとなりとなりとなりコストコストコストコスト削減削減削減削減にににに期待期待期待期待できますできますできますできます。。。。昨年昨年昨年昨年はははは中部地方中部地方中部地方中部地方ばかばかばかばか

りでなくりでなくりでなくりでなく関東地区関東地区関東地区関東地区、、、、近畿地区近畿地区近畿地区近畿地区、、、、アジアアジアアジアアジア諸国諸国諸国諸国からもからもからもからも問問問問いいいい合合合合わせがわせがわせがわせが

来来来来ていますていますていますています。。。。    

東京東京東京東京セラミックセラミックセラミックセラミック社技術部社技術部社技術部社技術部はははは歯切歯切歯切歯切りりりり加工加工加工加工ののののホブホブホブホブ、、、、ピニオンピニオンピニオンピニオン、、、、ブローブローブローブロー

チチチチにににに東東東東セラセラセラセラのののの新技術新技術新技術新技術 IPXIPXIPXIPX 処理処理処理処理をををを施施施施すことによってすことによってすことによってすことによって命数命数命数命数のののの延長延長延長延長まままま

たたたた切削速度切削速度切削速度切削速度がががが超高速超高速超高速超高速((((切削速度切削速度切削速度切削速度 250m/250m/250m/250m/分分分分))))ででででもももも寿命寿命寿命寿命がががが大幅大幅大幅大幅にににに延延延延

びますびますびますびます。。。。                    

    

①①①①IPXIPXIPXIPX----V1V1V1V1 処理処理処理処理はははは超高速超高速超高速超高速でもでもでもでも長寿命化長寿命化長寿命化長寿命化をををを実現実現実現実現するためするためするためするため、、、、被膜被膜被膜被膜のののの

耐酸化性耐酸化性耐酸化性耐酸化性をををを高高高高めるとめるとめるとめると同時同時同時同時ににににナノミクロンナノミクロンナノミクロンナノミクロンのののの潤滑性物質潤滑性物質潤滑性物質潤滑性物質をををを注入注入注入注入しししし

てててて摩擦温度摩擦温度摩擦温度摩擦温度のののの限界限界限界限界ををををキャッチキャッチキャッチキャッチするするするするオートコントロールオートコントロールオートコントロールオートコントロール添加剤添加剤添加剤添加剤にににに

よりよりよりより摩擦係数摩擦係数摩擦係数摩擦係数をををを低下低下低下低下させさせさせさせ焼焼焼焼つきをつきをつきをつきを防御防御防御防御高速加工高速加工高速加工高速加工でもでもでもでも逃逃逃逃げげげげ面摩面摩面摩面摩

耗量耗量耗量耗量    《《《《切削切削切削切削によってによってによってによって切切切切れれれれ刃刃刃刃〔〔〔〔刃刃刃刃のののの表面表面表面表面〕〕〕〕のののの逃逃逃逃げげげげ面面面面〔〔〔〔切削仕上切削仕上切削仕上切削仕上げげげげ

面面面面とのとのとのとの不必要不必要不必要不必要なななな接触接触接触接触をををを避避避避けるためにけるためにけるためにけるために逃逃逃逃がしたがしたがしたがした面面面面〕〕〕〕にににに生生生生じるじるじるじる磨耗磨耗磨耗磨耗

のことでのことでのことでのことでフランクフランクフランクフランク摩耗摩耗摩耗摩耗というというというという。》。》。》。》数十数十数十数十パーセントパーセントパーセントパーセント低下低下低下低下しししし、、、、寿命寿命寿命寿命はははは従従従従

来来来来のののの TIN TIN TIN TIN 、、、、TICNTICNTICNTICN、、、、TiAlNTiAlNTiAlNTiAlN、、、、そのそのそのその他他他他にににに比較比較比較比較してもしてもしてもしても２２２２倍以上倍以上倍以上倍以上のののの効果効果効果効果

がががが得得得得られるられるられるられる。。。。    
 

②②②②従来従来従来従来ののののコーティングコーティングコーティングコーティングとととと大大大大きくきくきくきく違違違違うのはうのはうのはうのは高温高温高温高温でのでのでのでの耐酸化特性耐酸化特性耐酸化特性耐酸化特性にににに

あるあるあるある。。。。高温酸化試験高温酸化試験高温酸化試験高温酸化試験ののののデータデータデータデータ（（（（このこのこのこの試験試験試験試験はははは雰囲気温度雰囲気温度雰囲気温度雰囲気温度をををを上昇上昇上昇上昇ささささ

せたせたせたせた際際際際にににに酸化酸化酸化酸化によるによるによるによる重量増加重量増加重量増加重量増加をををを測定測定測定測定することですることですることですることで皮膜皮膜皮膜皮膜のののの酸化開酸化開酸化開酸化開

始温度始温度始温度始温度をををを測定測定測定測定するするするする））））従来従来従来従来ののののコーティングコーティングコーティングコーティングではではではでは、、、、１０００１０００１０００１０００℃℃℃℃近辺近辺近辺近辺からからからから

酸化酸化酸化酸化がががが開始開始開始開始されされされされ重量増加率重量増加率重量増加率重量増加率がががが一定一定一定一定になりになりになりになり、、、、皮膜皮膜皮膜皮膜がががが完全完全完全完全にににに酸化酸化酸化酸化

のののの状況状況状況状況となりとなりとなりとなり膜自身弱体化膜自身弱体化膜自身弱体化膜自身弱体化してしてしてして効果効果効果効果がががが減退減退減退減退するするするする。。。。    

IPX5IPX5IPX5IPX5 処理処理処理処理をををを施施施施したしたしたした場合場合場合場合はははは１３００１３００１３００１３００℃℃℃℃近近近近くくくく達達達達してもしてもしてもしても皮膜重量皮膜重量皮膜重量皮膜重量のののの増加増加増加増加

がががが見見見見られずられずられずられず、、、、高高高高いいいい耐酸化特性耐酸化特性耐酸化特性耐酸化特性をををを確保確保確保確保していますしていますしていますしています。。。。    

    
    



INPRATEINPRATEINPRATEINPRATE----IPXV1IPXV1IPXV1IPXV1ⓈⓈⓈⓈののののホブホブホブホブ命数命数命数命数テストテストテストテスト    
    

    

    

被削歯車 平歯車    

モジュール 2.75 

歯数 27 

圧力角 20 
  

外径 80.0 

材質 SCM440 

    

硬度 200HB 
    
    

回転数(min) 285 

切削速度(m/min) 85 

送り(mm/rev) 1.0 

送り方向 クライム 

ホブシフト量(mm) 0.2/1 個 

適正摩耗量(mm) 0.3 

     
切削油（油性） ユシロ化学社 

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

①①①①ワークワークワークワークのののの多角誤差多角誤差多角誤差多角誤差３３３３．．．．００００μμμμｍｍｍｍ    

    

②②②②歯歯歯歯すじすじすじすじ方向送方向送方向送方向送りりりりマークマークマークマーク誤差誤差誤差誤差 4444μμμμｍｍｍｍ    

    

③③③③IPXIPXIPXIPX 処理処理処理処理はははは従来従来従来従来のののの TINTINTINTIN コーティングコーティングコーティングコーティング    ホブホブホブホブとととと同一設備同一設備同一設備同一設備、、、、同一条件同一条件同一条件同一条件でででで使用使用使用使用。。。。    

    

④④④④TINTINTINTIN コーティングコーティングコーティングコーティング費用費用費用費用 12,50012,50012,50012,500 円円円円 INPLATEINPLATEINPLATEINPLATE----IPXV!IPXV!IPXV!IPXV!ⓈⓈⓈⓈ費用費用費用費用 13,80013,80013,80013,800 円円円円    

形式 ハイス（Co） 

外形(mm) 90 

長さ(mm) 110 

条件 3PH 

溝数 14 

精度 JIS 1 級 
コーティング 従来は TIN 

メーカー 不二越社製 

材質 SKH－５７ 

    従来従来従来従来のののの TINTINTINTIN    INPLATEINPLATEINPLATEINPLATE－－－－IPXIPXIPXIPX    

加工数 115,000 個 158,000 個 

            



    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    


