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加⼯形式

加 工 条 件
トラバース速度

※砥石スペック指示無き場合は、設計一任とします。
客先図面要 客先図面不要

砥石回転数 同期 非同期

使用機械(メーカー名)
トラバース量最小軸間

結合剤 一任
前切り⼯具

必須

相⼿⻭⾞諸元 外径

軸間距離

組織 一任

一任

砥石設計必須

ホーニング砥石諸元
材質 一任

軸交差角

軸交差角一定 軸交差角変動
弱ねじれ側 強ねじれ側

一任

備考・連絡事項

φ300 φ350
φ400

材質
硬度
⻭幅

回転角
⻭数

転位係数、量

砥粒径 一任
結合度 一任

必須

⻭厚
円弧⻭厚 またぎ⻭厚
オーバーピン寸法

⻭形管理⻑さ
かみ合い⻑さ
TiF径、⻭形管理径

仕上げ後
(仕上げ代)

⻭切り後

⻭底径

砥石幅 一任

ねじれ角 指定
外径

圧⼒角
必須 砥粒

#80 #100
⻭数 #120 一任

［添付資料］ 支給ワーク図 支給⼯具図

部品番号 ⻭数 一任

その他

被 削 物 諸 元 ドレスギヤ・ドレスリング諸元
部品名 ⼯具番号

ホーニング砥石設計仕様書

［提出日］
［ユーザー様名］
［ご担当者様名］

九州精密工業株式会社ＫＳＫ


