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焼
入
れ
が
変
わ
る最新焼入れ技術！最新焼入れ技術！

現
在
注
目
さ
れ
て
い
る
半
導
体
レ
ー
ザ
焼
入
れ
技
術
は
、
レ
ー
ザ
が
照
射
さ
れ
た
部
分
の
み
硬
化
す
る
の
で
、
焼
入
れ
す
る
こ

と
に
生
じ
る
歪
が
極
め
て
少
な
く
、
歯
車
精
度
が
変
わ
ら
な
い
と
い
う
歯
車
業
界
に
お
い
て
画
期
的
な
技
術
で
あ
る
と
小
原
歯

車
の
技
術
者
が
期
待
し
て
い
る
。
今
ま
で
、
歯
面
に
高
周
波
焼
入
れ
を
施
す
と
、
穴
径
等
も
歪
む
た
め
、
焼
入
れ
後
に
旋
盤
加

工
を
す
る
必
要
が
あ
っ
た
。
こ
れ
が
な
く
な
る
こ
と
に
よ
り
、
納
期
短
縮
が
図
れ
る
。
た
だ
、
歯
面
高
周
波
焼
入
れ
よ
り
、
硬

化
層
は
薄
い
た
め
、
長
期
的
な
製
造
保
証
に
は
、
こ
れ
か
ら
更
に
調
査
が
必
要
と
、
慎
重
な
姿
勢
を
示
し
て
い
る
。
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今日の格言

高周波焼入れ レーザ焼入れ

加熱方法

歯車 高周波
誘導子
(コイル )

＊コイルが必要

 

＊直接照射

冷却方法 水・油など 自己冷却

焼き戻し 必要 基本不要

焼入れ面積

小範囲～広範囲（部分焼入れには向かない） 極小範囲～小範囲（部分焼入れに最適）

焼入れ深さ

有効硬化層深さ0.6ｍｍ

有効硬化層深さ2.0ｍｍ

1 ｍｍ以上の焼入れが得意

有効硬化層深さ0.6ｍｍ

有効硬化層深さ2.0ｍｍ

1ｍｍ以下の焼入れが得意
(推奨硬化層深さ0.3 ～ 0.8 ｍｍ )

焼入れ硬度 50 ～ 60HRC（S45C） 55 ～ 65HRC（S45C）

焼入れ歪 レーザ焼入れより大きい ゼロではないが極小歪

高周波焼入れとレーザ焼入れの違い

歯

画像はイメージです 画像はイメージです

画像はイメージです画像はイメージです

歯車にレーザ焼入れって！！どう?

レーザ焼入れ
参考出展


