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工具材料・熱処理の最適化により、軟鋼転造に特化。低価格と長寿命を両立
220HB以下の被転造材でイニシャル工具費低減

■被転造材硬さと材料

Forming Rack General Steel

■加工事例
マトリックスハイス材料と同等の寿命で、ランニング工具費を低減
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ワーク諸元
転造幅
転造速度
被転造材
工具
切削油剤

m0.8×PA37.5°×NT24
20mm
10m/min　
S40C(200HB)
24インチ
油性 

マトリックスハイス FRGS

注（1）
（2）

圧縮応力を与え、耐摩耗性を向上させた表面改質処理
表面硬度を1300HVまで上昇させて耐摩耗性を向上させた特殊窒化処理

Hyper Shot
SN処理

マトリックスハイス＋SN処理 注（2）
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EVシフトで変化する加工現場の要求に応える

EV部品加工対応

高精度スプライン用フォーミングラック

中空ナーリング溝用フォーミングラック

汎用フォーミングラック FRGS

NEW

汎用フォーミングラックFRGS

汎用フォーミングラックFRGS NEW

マトリックスハイス

マトリックスハイス＋Hyper Shot 注（1）
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高精度スプライン用フォーミングラック
ワンランク上の加工精度を実現。スプラインの高精度化に対応
仕上歯面上がり転造方式の採用により、スプライン累積ピッチ精度がJIS 5級以下に

■転造方式

■加工事例
従来方式に比べ、仕上転造の荷重を低減し、累積ピッチ精度JIS B 1603 ５級を満足

これまで不可能とされた中空薄肉シャフトの極小モジュール（m0.3～0.4)の平ダイス転造加工が可能に！
往復転造とクラウニングによりワーク変形からくる寸法ばらつきを大幅に抑制
他加工法からの置き換えでコストダウンを実現
■転造方式

■加工事例
転造幅方向の大径のばらつきを大幅に抑制し、平ダイス転造加工を実現

ワーク諸元
転造幅
転造速度
被転造材
工具
切削油剤

m1.0×PA30°×NT20
33mm
10m/min
S45C（180～210HB）
24インチ
油性

ワーク諸元
被転造材
転造幅
中空穴径
工具

m0.4×PA45°×NT130
S45C（180～210HB）
120mm､肉厚10mm
33mm（肉厚/中空穴径比:0.3）
24インチ

転造盤
転造速度
切削油剤
転造時間

NACHI PFM610X　
20m/min
油性
従来方式（5秒）
往復転造方式（26秒）、往復回数7回

歯を高さ方向に盛り上げ
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足回り

ナーリング溝
（※ローレットと同義）
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盛り上がり
不足発生

正常な歯丈

EV部品加工対応
高精度スプライン用フォーミングラック

中空ナーリング溝用フォーミングラック
高精度化に対応し、１ランク上の加工精度を実現

中空シャフトの転造加工で発生するワーク変形による寸法ばらつきを抑制

汎用フォーミングラック FRGS
工具材料/熱処理の最適化による軟鋼転造に特化、低価格と長寿命を両立

EV部品への要求

高精度化

低コスト 軽量化

モータの高速回転化
による課題
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