
歯車の手引き





ごあいさつ
歯車は、紀元前から回転を伝えるために使われている伝動部品です。
古くから使われ、今後もあらゆる産業に使われる重要な歯車を知って頂くため

に作成した冊子が、この「歯車の手引き」です。
これから皆さんに歯車の基礎勉強をして頂き、歯車による動きの方向、伝える

力の違いなどを学んで下さいますれば、幸いです。
今後の「歯車の手引き」の改善のため、講義の中で判りにくい内容がありまし

たら遠慮なく講師に申し出をお願い致します。
皆様のご協力をお願い申し上げます。

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　           　　　　　
歯車の手引き第 2 版作成チーム
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(1) 歯車について

平歯車 はすば歯車 ラック

かさ歯車 まがりばかさ歯車 ねじ歯車

マイタ歯車 ウォーム＆ウォームホイール 内歯車

（1）ー1

歯車の種類
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平歯車 はすば
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(1) 歯車について

歯車を大別すると 3 つに分類出来ます。
1）平行軸

平歯車
MSGA(B),SSG(S),SS,SSA,SSY,SSAY,
LS,SUS,SUSA,SUSL,DSL,NSU,PU,
PS,PSA,DS,BSS,SSCPG(S),SSCP,
SUSCP,SSR,KTSCP

はすば歯車 KHG,SH

ラック

KRG(F),KRGD,SRGF,KRF,SR(F),
SRFD,SUR(F),SURFD,BSR,DR,
PR(F),SRO,SROS,SURO,KRHG(F),
SRH,KRG(F)(D),SRCP(F)(D),KRCPF,
SURCPF(D),SRCP,FRCP

インターナルギヤ SI,SIR

2）交差軸
マイタ歯車

MMSG,SMSG,MMSA(B),
MMS,SMS,SMA(B)(C),MM,LM,
SM,SAM,SUM,PM,DM

かさ歯車 SB,CB,SBY,SUB,PB,DB

まがりばかさ歯車 MBSG,SBSG,MBSA(B),SBS,KSP

3）食い違い軸
スパイラルギヤ

（ねじ歯車） AN,SN,PN,SUN

ウォーム KWGDL(S),KWG,SWG,SW,SUW

ウォームホイール AGDL,AGF,AG,PG,CG,BG

4）その他
インボリュート
スプライン軸とボス SV,SVI

ギヤカップリング GC,GC-I

ラチェット・
ラチェット爪 SRT,SRT-C
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(1) 歯車について

（1）ー2

歯車の説明

平歯車
歯すじがまっすぐ（軸に平行）で平行な 2 本の軸の間に回転運動

を伝えます。

〔特徴〕
　（１）最も簡単で作りやすいです。　　（２）軸方向に力が掛かりません。
　（３）精度の高いものが得られます。　（４）最も多く用いられます。

〔用途〕
　一般的な動力伝達用

はすば歯車
歯すじを軸に対して斜めにしたものです。

右ねじれ

左ねじれ
ねじれ角

左
下
が
り

右
下
が
り

歯すじの方向から見て
左下がりが左ねじれ
右下がりが右ねじれ

一対の歯車は、ねじれ角は同じですが、ねじれ方向は逆です。

〔特徴〕
　（１）平歯車より強度が強いです。　　（２）平歯車に比べ、振動や騒音が少ないです。
　（３）軸方向に力が掛かるのが欠点です。

〔用途〕
　一般的な伝動装置、自動車、減速機
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(1) 歯車について

ラック
回転運動を直線運動に変えます。
平歯車の半径を無限大にしたものの一部です。
端面加工を行った製品は繋ぐ事が出来ます。

〔特徴〕
　（１）回転運動を直線運動に変えたり、またはその逆の時に使います。

〔用途〕
　工作機械・印刷機械・ロボット等の、各種自動装置・搬送装置として広く使用されます。

内歯車
円筒の内側に歯が作られている歯車です。
内歯車とかみ合う歯車は必ず外歯車です。

〔特徴〕
　（１）外歯車どうしは回転方向が反対になりますが、内歯車では回転方向が同じになります。
　（２）大歯車（内歯車）と小歯車（外歯車）の歯数の差に制限があります。
　（３）小歯車（外歯車）から大歯車（内歯車）を回すのが一般的です。
　（４）構造が簡単で小型に出来ます。

〔用途〕
　減速率の高い遊星歯車装置、及びクラッチ等に使用します。
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(1) 歯車について

１）すぐばかさ歯車
歯すじが円錐の頂点に向かってまっすぐになっています。

〔特徴〕
　（１）作るのは比較的簡単です。　　（２）かさ歯車で 1：5 程度まで減速できます。

〔用途〕
　工作機械・印刷機械等のほか、とくに差動装置には好適です。

２）まがりばかさ歯車
歯すじが曲線になっています。
歯当たり面積が大きいので強度が増し、しかも静かな回転をする

歯車です。

〔特徴〕
　（１）すぐばかさ歯車より歯当たり面積、強度、耐久力とも大きいです。　　
　（２）減速比が大きくとれます。　
　（３）すぐばかさ歯車に比べ、音が静かで、伝動効率も良いです。
　（４）作るのがやや難しいです。

〔用途〕
　高負荷高速運転に適しています。自動車、トラクター、車両、船舶の最終減速装置によく使
われます。

かさ歯車
頂点 ピ

ッ
チ
円
錐

交わる 2 軸間に運動を伝達する円錐型の歯車。
円錐をピッチ面として、その円錐にそって歯をきざんだものです。
かさ歯車は歯すじの違いによって、
　１）すぐばかさ歯車
　２）まがりばかさ歯車
に分類されます。

マイタ歯車
直交する 2 軸の両方の歯数が同じかさ歯車をマイタ歯車と呼びま

す。
軸の回転方向を変えて伝えるだけで変速の必要がないときによく

使われます
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(1) 歯車について

ウォームギヤ

ウォームホイール

中心距離

ウォーム

歯数の少ない方はねじ状で、これをウォームといいます。そして
これにかみ合う歯車をウォームホイールと言います。

同一平面において軸が、互いに直角な場合の運動伝達に使われま
す。

〔特徴〕
　（１）小型で大きな減速比が得られます。　　（２）かみ合いが静かで円滑です。
　（３）一般的に、ウォームホイールからウォームは回せません。

〔用途〕
　減速装置、逆転できない点を利用して逆転防止歯車装置、工作機械、割出装置、チェーンブロッ
ク、携帯発電機等です。

ねじ歯車
はすば歯車の軸を食い違えて、かみ合わせたものです。
一対の歯車の軸が平行でなく、交わらない場合に使われます。

〔特徴〕
　（１）減速のほかに増速も可能です。　　（２）滑り接触なので摩耗しやすいです。
　（３）大馬力の伝導には適しません。

〔用途〕
　自動車の駆動装置・自動機械等の複雑な回転運動をするものに使われます。
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(1) 歯車について

（1）ー3

歯車各部の名称

歯
先

円
直

径基準円直径
基礎円直径

歯底円直径

中心線

ピッチ点

干渉点

歯元のたけ

歯たけ
歯末のたけ

中心距離

円弧歯厚

か
み
あ
い
長
さ

バ
ッ
ク
ラ
ッ
シ

円ピッチ

歯
底
円

基
準
円

歯
先
円

基
礎
円

歯幅

（基準ピッチ）

＝圧力角
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(1) 歯車について

歯の大きさを

表すのは

「モジュール」

基準円直径は

え～と・・・・。

歯数は・・・・・

1、2、3・・・・・。

　上のように歯の大きさを決めるにはモジュールによります。

式で表すと　  　

　左の名称との関係は次のようになります。
基準円直径　   　

歯 数　  　

円 ピ ッ チ　  　

では円ピッチとは・・・・・・・？
円周の長さを歯数で割るとピッチの長さが出来ます。
つまり

　　　　　

ところで基準円とは・・・・・？

これは摩擦車ですが、大きい力を加えると滑って回転運動が
思うように伝わりません。

そこで摩擦車の外周に、デコボコを作って互いにそのデコボ
コが噛み合うようにしたのが歯車です。

摩擦車の外周を、基準円としますと 2 つの歯車の基準円は必
ず接することになります。

〔まとめ〕
　（１）歯の大きさはモジュールで表します。
　（２）歯車が噛み合うためには、2 つの歯車の法線ピッチが等しい事が大切です。

摩擦車（基準円）

2 つの基準円は必ず接する
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(1) 歯車について

練習問題
平歯車
モジュール 　小歯車歯数  　大歯車歯数 

（イ）基準円直径

（ロ）歯先円直径

（ハ）中心距離

はすば歯車
モジュール 　小歯車歯数  　大歯車歯数  　ねじれ角 

※  とする。

（イ）基準円直径

（ロ）歯先円直径

（ハ）中心距離 中心距離
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(1) 歯車について

（1）ー4

インボリュート歯形

歯車は摩擦車の外周に等分割のピッチをとり、単にデコボコを付けてかみ合わせただけでは、
・歯の接点が滑ったり
・その接点の移動速度が、速くなったり遅くなったり
・また振動や、音も出ます。

これでは歯車として使えません。
歯の伝達は静かに転がるようにしなければなりません。そこでインボリュート歯形が生まれ

たのです。

インボリュート歯形に使われているインボリュート曲線とは・・・？

円筒の外周に糸を巻いて、その糸の先に鉛筆を付けます。
糸をピンと張った状態でほどいていきます。
鉛筆の描く曲線が、インボリュート曲線となります。
尚、円筒の外周を基礎円と言います。

両側から糸をほどいて描いた 8 本のインボリュート曲線

円筒を 8 等分し、そこに鉛筆を付け、8 本のインボリュート曲線を描きます。それが出来たら、
糸の巻き方を逆にして同じように曲線を描きます。これがインボリュート曲線を歯形とした歯
数 8 枚の歯車です。

糸

インボリュート曲線
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(1) 歯車について

インボリュート歯形の歯車
2 つの歯車のインボリュート歯形が回転運動を伝達している様子です。

インボリュート曲線の面の接点が → → と移動しています。
どうですか。転がるように接点が移動していますね。
しかも接点 、 、 は、基礎円（円筒の外周）の共通接線上にあります。

ちょうど 2 つの円板の外周に、ベルトをたすきがけに
して、そのベルト上の P 点が移動しているようです。

つまり、インボリュート曲線にすると、両曲線の接点はスムーズに転がり移動して、運動を
伝達していきます。歯形の曲線として申し分ありません。

〔特徴〕
（１）歯面が同一曲線で構成されるので、中心距離が多少違っても正しくかみ合います。
（２）歯形が作りやすいので安価です。
（３）歯元が太くて丈夫です。
（４）代表的な歯形です。

　　　　→　　　 　　　→　　　 　　　　の順に歯形が移動

ベルト

駆動 歯車

従動 歯車

歯底円

基礎円

基準円

基準円

基礎円
歯底円

接線

接線
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(1) 歯車について

（1）ー5

圧力角

歯車には「圧力角」というのがあります。
JIS では「歯面の 1 点（普通はピッチ点）にお

いて、その半径線と歯形への接線とのなす角度」
と決められております。

つまり を圧力角と言います。
ここで  ですから、  も圧力角となりま

す。

ピッチ点における A 歯と B 歯のかみ合い状態を見ますと

A 歯がピッチ点で B 歯を押しています。
このときの押す力は、A 歯と B 歯の共通法線上の方向に働きます。つまり共通法線が力の働

く方向、すなわち圧力の掛かる方向となり、 は圧力角となるのです。

〔参考〕
以前は圧力角 14.5°も使われていましたが、最近では圧力角 20°が多く使われています。

圧
力

角

歯面の法線

歯
面
の
接
線

半
径
線

基準円の接線

歯面の共通法線

基準円

基準円
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(1) 歯車について

（1）ー6

転位歯車

歯車は、歯数が少なくなると歯を切るとき歯の根元がえぐ
られ細くなります。これをアンダーカットと言います。

このアンダーカットを防ぐ方法に転位という考え方がありま
す。

また、中心距離を調節することも出来ます。

切り下げのある歯車 切り下げのない歯車

では、実際にどのようになるか計算してみましょう。

 がアンダーカットをしないように  のプラス転位をしてみました。
次のような計算をします。

（Ⅰ）かみ合い圧力角 を求めます。　　　　　　　　（Ⅱ）中心距離修整係数 y を求めます。

（Ⅲ）中心距離 a を求めます。　　　　　　　　　　　（Ⅳ）歯先円直径 を求めます。
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(1) 歯車について

マイナス転位
歯厚は薄くなる

標準歯車

歯たけ同じ

基
準
円

転
位
歯
車

転位量

プラス転位
歯厚は太くなる

基
準
円

転位量 歯たけ同じ

転
位
歯
車

標準歯車

転位歯車にはプラス転位とマイナ
ス転位があります。

歯たけは同じですが、歯厚が太く
（プラス転位）なったり薄く（マイ
ナス転位）なったりします。

〔特徴〕
（１）歯数が少ない時に起こるアンダーカットを防止出来ます。
（２）転位すれば希望の中心距離が得られます。
（３）歯数比の大きい一組の歯車の場合

早く摩耗しやすい小歯車の方をプラス転位して歯厚を厚くし、大歯車の方をマイナス
転位して歯厚を薄くすれば、お互いの寿命を均等化することが出来ます。

2 つの歯車の中心距離を変えられ
ない時、小歯車をプラス転位（アン
ダーカットを避ける）し大歯車をマ
イナス転位にしますと、中心距離は
同じになります。

この場合。転位量の絶対値は同じ
になります。

中心距離

マイナス転位
プラス転位

大歯車 小歯車

基準円

かみ合いピッチ円

基準円

標準歯車は、基準円が接するよう
にかみ合いますが、転位歯車は、図
のようにかみ合いピッチ円が接する
ようにかみ合います。

かみ合いピッチ円上の圧力角を、
かみ合い圧力角と言います。

これは、基準円上の圧力角（基準
圧力角）とは異なります。

かみ合い圧力角は、転位歯車を設
計する時に重要な要素になります。
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(1) 歯車について

（1）ー7

歯車の精度と検査

当社では、歯車の精度測定には、次の測定機を使用します。
（１）歯車試験機…………歯車の歯形・歯すじ・ピッチ・歯みぞの振れ精度測定

（大阪精密機械、東京テクニカル）
（２）三次元測定機………ラックのピッチ精度測定（ミツトヨ、カール　ツァイス）
（３）かみ合い試験機……歯車のかみ合い精度（東京テクニカル）

次に歯車を作るときに使用する測定器を説明します。
（１）ノギス、内外側マイクロメータ、シリンダゲージ……外径、内径、歯厚の測定
（２）偏心測定機…………………………………………………側面振れ、外周振れの測定
（３）硬度計………………………………………………………硬さ測定
（４）歯厚マイクロメータ………………………………………またぎ歯厚測定
（５）歯厚ノギス…………………………………………………ウォームの歯厚測定
（６）ウォームギヤテスタ………………………………………歯当たりとバックラッシ測定
（７）かさ歯車テスタ……………………………………………歯当たりとバックラッシ測定

三次元測定機 歯車検査機

ノギス

歯厚マイクロ
メーター

シリンダー
ゲージ

歯厚ノギス 偏心測定機
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(1) 歯車について

歯車の精度を決めるには、上記のように三次元方向の測定が必要です。必要に応じて前記の
測定器（機）を使い分けます。
（１）歯たけ方向……歯車試験機、三次元測定機
（２）歯すじ方向……歯車試験機、三次元測定機
（３）歯厚方向………歯厚マイクロメータ、歯厚ノギス、オーバーピン、オーバーボールマイクロメータ

また、歯車の精度は下記のように相関関係があり、歯みぞの振れは一般に他の誤差と相関性
が強いです。ピッチ相互間も強いです。

《歯車の精度は立体的》

歯
た

け
方

向 歯
す
じ
方
向

歯厚方向

（１）歯形の形状、歯たけの寸法に
関係する歯たけ方向

（２）歯すじの傾き凹凸に
関係する歯すじ方向

（３）歯の厚みと歯の間隔に
関係する歯厚方向

《歯車精度の特徴》

単一
ピッチ誤差

歯形誤差

歯すじ
方向誤差

歯みぞ
の振れ

累積
ピッチ誤差

隣接
ピッチ誤差

法線
ピッチ誤差

きわめて相関あり

やや相関あり
相関あり

個別誤差の相関図（研削歯車）
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(1) 歯車について

（1）ー8

歯車の材料

	 	 と焼入れ

〈 浸 炭 焼 入 鋼 〉
低炭素合金鋼と言われます。炭素含有量が 0.15%～ 0.20%の鋼に Ni、Cr、Mo、Mn などを

添加したもので、浸炭焼入れにより表面硬化して使います。
国内における一般的な材料として下記のようなものがあります。

JIS 記号 化学成分　％
C Si Mn P S Ni Cr Mo

SCr420
SCM415
SCM420
SNC815
SNCM220

0.18～0.23
0.13～0.18
0.18～0.23
0.12～0.18
0.17～0.23

0.15～0.35
〃
〃
〃
〃

0.60～0.90
〃
〃

0.35～0.65
0.60～0.90

<0.030
〃
〃
〃
〃

<0.030
〃
〃
〃
〃

-
-
-

3.00～3.50
0.40～0.70

0.90～1.20
〃
〃

0.60～1.00
0.40～0.60

-
0.15～0.25
〃
-

0.15～0.25

〈アルミニウム青銅鋳物〉

種類 記号
化学成分　％ 引張試験 かたさ

試験 用途例
Cu Al Fe Ni Mn 不純物 引張強さ

N/㎟ 伸び HB
10/1000

アルミニ
ウム青銅
鋳物2種

CAC702 80.0～
88.0

8.0～
10.5

2.5～
5.0

1.0～
3.0 <1.5 >0.5 >490 >20 >120

強さ、耐食性、耐壊
食性、耐摩耗性を必
要とするものに適
し、船用小形プロペ
ラ、歯車、軸受、ブッ
シュ、弁座、羽根車
等に用いられる

〈 青 銅 鋳 物 〉

種類 記号
化学成分　％ 引張試験

用途例Cu Sn Zn Pb 不純物 引張強さ
N/㎟ 伸び

青銅連続
鋳造6種 CAC406C 83.0～87.0 4.0～6.0 4.0～6.0 4.0～6.0 >2.0 >245 >15

耐圧性、耐摩耗性、被削
性、鋳造性が良く、一般
用弁コック類、機械部品
等に用いられる
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(1) 歯車について

〈機械構造用炭素鋼鋼材〉

記号 化学成分　％
C Si Mn P S

S43C
S45C
S48C

0.40～0.46
0.42～0.48
0.45～0.51

0.15～0.35
〃
〃

0.60～0.90
〃
〃

<0.030
〃
〃

<0.035
〃
〃

〈クロムモリブデン鋼鋼材〉

種類 記号 化学成分　％
C Si Mn P S Cr Mo

3種
4種

SCM435
SCM440

0.33～0.38
0.38～0.43

0.15～0.35
〃

0.60～0.90
〃

<0.030
〃

<0.030
〃

0.90～1.20
〃

0.15～0.30
〃

〈 焼 入 れ 〉
歯の表面を硬化して強度を増します。
方法はいくつかありますが代表的なものを次にあげます。

　浸炭焼入れ　
　　　　　　　　　浸炭　→　焼入れ　→　洗浄　→　焼戻　→　ショット　→　検査

〔方法〕
一般的に炭酸ガスを用いたガス浸炭が多く行われています。
・表面硬度………55 ～ 60HRC
・硬化深さ………1.0㎜位（荷重が大きいほど深くする）
低炭素合金鋼を浸炭雰囲気中で変態点以上に加熱し、保持すると表面より炭素が入ります。
炭素が入れば S45C などと同じ条件になり、焼入れすることにより表面が硬くなります。

〔特徴〕
中心部に向う程柔らかい部分が残り、表面が硬く内部はじん性に富みます。
材料としては、一般的に SCM415 などが使われます

《浸炭焼入炉》 《歯車の焼入層》

一般的な材料で当社で一番多く使用しています。高周波焼入れが可能です。

焼入れ、焼戻しをし、高周波焼入れして使います。
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(1) 歯車について

　高周波焼入れ　

〔方法〕

　　　　　　　　　　　調質材　→　焼入れ　→　テンパー　
〔特徴〕

コイルで熱した周辺だけが硬化します。
形状に依り種々のコイルで焼入れをしますが、慣れないと”ワレ”・”狂い”が起こります。
硫黄、リンなどの少ないものが焼割れ防止の上からも良く、炭素含有量は通常 0.55%以下

が焼割れの心配が少ないです。
材料としては S45C、SCM440 などがあります。

歯車

誘導子

（a）全周 1 発焼入れ （c）連続焼入れ（b）1 歯 1 発焼入れ
硬化層

電源端子

水

け
い
素
鋼
板

歯車

誘導子

硬化層

歯車

水
ダストコア

誘導子

《テンパー炉》《焼入装置》
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(1) 歯車について

（1）ー9

歯車の騒音

　下の図は、自動車用歯車・工作機械・減速機を作っている会社の歯車の振動・騒音の調査結
果です。

騒音、振動の原因

歯
車
の
精
度

組
立
の
精
度

歯
面
粗
さ
と
仕
上
方
法

歯
車
箱
の
形
状

歯
車
の
潤
滑

軸　
　
　

受

材　
　
　

質

歯
車
の
設
計

原
動
機
と
負
荷
の
変
動

運
転
条
件

軸
と
軸
系

歯
車
本
体
の
形
状

歯
車
の
摩
損

打
ち
き
ず

そ
の
他

原因別に見ますと下記のようになりました。
 設計上の原因……………………35％
 製作上の原因……………………30％
 使用方法の原因…………………20％
 組立作業の不都合………………15％

〔原因〕（騒音に影響があると思われるもの）
・歯当りが悪い。   ・ピッチ誤差が大きい。
・歯形誤差が大きい。   ・歯車軸の伝動トルクに脈動がある。
・歯面の仕上程度が悪い。  ・中心距離が小さすぎる。
・回転が早すぎる。   ・玉軸受、ころ軸受が音を出す場合がある。
・歯車箱が音を大きくする。  ・熱処理によってくるう。
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(1) 歯車について

〔対策〕（音の良い歯車を作るには）
・ピッチを正しく作りピッチを誤差をなくします。
・歯形を正しいインボリュート曲線にします。
・歯にクラウニングをします。
・歯のたわみからおこるピッチ誤差については、被動歯車の歯末を逃がします。
・同時かみあい歯数を多くします。
・歯車箱の穴くりを正しく加工し、振動を生じないよう又は振動を吸収するよう設計をし

ます。
・歯車箱の形状を円形に近づけます。
・ショックアブソーバをつけて歯車箱の振動を吸収します。
・歯面周囲のカドは面取りをします。
・組み込む時に歯面が片当りにならないよう注意します。

・駆動軸と歯車軸と次の軸との間にフレキシブルカップリングを入れます。
・歯先の近くに逃げをつけて歯形修正をします。（高速回転用に良好です。）
・歯面のキズを無くし、滑らかに仕上げます。

一般的にはシェービングか歯面研削をします。
まがりばかさ歯車はラップ仕上げをします。
以上、技術評論社　大山政一著　「歯車組立作業の秘訣」

クラウニング

面取り

片当り

　右図は「KHK 標準歯車」の騒音実験の一例です。

▲－▲：S45C 熱処理無し
  （SS2.5-24、SS2.5-48）

△－△：ナイロンギヤ
  （PS2.5-24、PS2.5-48）

●－●：S45C 歯部焼入れ歯研仕上げ
  （SSG2.5-24、SSG2.5-48）

○－○：SCM415 全面浸炭焼入れ歯研仕上げ
  （MSGB2.5-24、MSGB2.5-48）

KHK 標準歯車の騒音実験の一例　　1984 ～ 1985

音
圧

（
db

）

n 1（rpm）
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（1）ー10

歯車のQ&A

Ｑ：音の静かな歯車はどのような種類ですか？
Ａ：歯研仕上げした高精度製品が静かです。平歯車より、はすば歯車の方が「かみ合い率」が

高まり、音もさらに静かになります。プラスチック製歯車も静かです。（ただし、強度は
低下します。）

Ｑ：錆に強い歯車はどのような種類ですか？
Ａ：ステンレス、プラスチック製歯車が錆に強いです。プラスチック製歯車は、潤滑油なしで

も使えます。ただし、プラスチック製同士の使用は発熱しやすく、膨張したりもします。
相手歯車は金属製品が良いです。

Ｑ：バックラッシとはなんですか？
Ａ：歯車をかみ合わせたときの、歯面間の遊びの事です。スムーズで無理のない回転をさせる

には必要なものです。

Ｑ：バックラッシをなくすとことは出来ますか？
Ａ：KHK 標準歯車には、バックラッシをゼロに出来る製品はありません。最小限に調整でき

る歯車はあります。「テーパーラック＆ピニオン」「複リードウォームギヤ」等です。

Ｑ：焼入れをすると、どのくらい強度アップしますか？
Ａ：SS 平歯車など、材質が S45C のもので歯面高周波焼入れをした場合、歯面強度が約４倍

に増します。ただし、その反面ピッチ誤差などの精度が約 1 等級悪くなります。



Part 2

歯車を作る工程

1. 平歯車

2. ラック

3. かさ歯車

4. 設備機械の紹介



材料（Z）

素材メーカーから材料を購入し、在
庫しています。材料は 6m で購入しま
す。

梱包（C）

1 個 1 個丁寧に箱詰めして、出荷し
ます。

切断（SW）

切断機で切断します。
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(2) 歯車を作る工程

（2）ー1

平歯車が出来るまで
SS タイプの代表的な工程を紹介します。

（写真は必ずしも SS ではありません。）



バリ取り（H）

バリを取ります。

黒染（Q）

黒く表面処理をすることにより、錆
に強くなります。

歯切（TH）

歯切盤にて歯切を行います。
歯切直後はバリが出ます。

旋盤（L）

切断した材料を旋盤にて削ります。
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(2) 歯車を作る工程



材料（Z）

素材メーカーから材料を購入し、在
庫しています。

黒染（Q）

黒く表面処理をすることにより、錆
に強くなります。

歯切（TR）

歯切盤にて歯切を行います。
歯切直後はバリが出ます。

梱包（C）

1 個 1 個丁寧に箱詰めして、出荷し
ます。
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(2) 歯車を作る工程

（2）ー2

ラックが出来るまで
SRFD タイプの代表的な工程を紹介します。

（写真は必ずしも SRFD ではありません。）



端面加工（MH）

つなぎ合わせて使えるように、両端
を歯溝中心に揃えます。

穴あけ（DU）

取付け穴を開けて、使い勝手を向上
させます。

プレス（P）

材料には、ゆがみがあるので、プレ
スをしてゆがみを矯正します。

バリ取り（H）

バリを取ります。
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(2) 歯車を作る工程



材料（Z）

素材メーカーから材料を購入し、在
庫しています。材料は 6m で購入しま
す。

梱包（C）

1 個 1 個丁寧に箱詰めして、出荷し
ます。

切断（SW）

切断機で切断します。
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(2) 歯車を作る工程

（2）ー3

かさ歯車が出来るまで
SM タイプの代表的な工程を紹介します。

（写真は必ずしも SM ではありません。）



バリ取り（H）

バリを取ります。

黒染（Q）

黒く表面処理をすることにより、錆
に強くなります。

歯切（TB）

歯切盤にて歯切を行います。
歯切直後はバリが出ます。

旋盤（L）

切断した材料を旋盤にて削ります。
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(2) 歯車を作る工程



ＣＮＣラック研削盤（ＮＲＧ－１００）

ＣＮＣラック歯切盤（ＮＲ－１８Ｓ）

ＣＮＣドライカットホブ盤（Ｎ６０）
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(2) 歯車を作る工程

（2）ー4

設備機械の紹介
歯車を製造している、代表的な設備機械を紹介します。



ＣＮＣ歯車研削盤（ＴＡＧ４００）

ＣＮＣドライカットホブ盤（ＧＰ１３０）

ＣＮＣかさ歯車研削盤（ＰＨ－２００Ｇ）
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(2) 歯車を作る工程
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