
イエプコ処理イエプコ処理イエプコ処理イエプコ処理イエプコ処理イエプコ処理
特殊ブラスト処理で金属表面を緻密化・平滑化

機能性金型部品 シリーズ
金型の課題を解決する

イエプコ処理とは、スイスIEPCO社製の特殊ブラスト処理です。機械加工後の金属表面を緻密化・平滑化します。
離型性の改善、汚れの付着防止、磨き工数の削減、割れを起点とする破損の防止、圧縮応力の付加による長寿命化
が図れます。
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処理工程

イエプコ処理の事例

放電加工面には、白層と呼ばれる変質層や
マイクロクラック（微細な割れ）、偏析物が
存在します。

加工目が粗く、深い谷や段差がある場合、痕跡が
残ります。

とがった粒子を吹き付け、放電白層など
の変質層や、カエリ、バリ、偏析物を除去
します。

球状の粒子を吹き付け、マイクロクラックや
マイクロポロシティ（微細な空間）をふさぎ、
表面を緻密化・平滑化します。
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偏析物マイクロクラック
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放電加工後の表面

切削・研削加工の場合

切削・研削加工面のカエリ、バリを取り、
微細な割れを埋めて、
加工面を緻密化・平滑化

手作業では磨きにくいポケットのコーナーR部
なども、簡単に処理でき、磨き時間を削減します。

放電加工の場合

白層と呼ばれる加工変質層を除去し、
表面組緻を緻密化・平滑化
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機能性金型部品 とは…金型に関するものづくり課題を解決する汎用性の高い独自開発品で、当社の登録商標です。R
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クリーニング工程 ピーニング工程
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イエプコ処理イエプコ処理イエプコ処理金型の課題を解決する

機能性金型部品 シリーズ

性能の比較

約1/10に

表面不純物の除去

表面状態の改良・緻密化

加工ツールの破損防止

金型の品質向上

精密部品の微細バリ除去

摺動抵抗の軽減

その他

放電加工表面の白層除去、研削加工面のカエリ・バリ除去、金型のデポジット除去

マイクロクラックの閉塞、マイクロポロシティの閉塞

エンドミル・ドリル・カッター類の刃部のカエリ・バリ除去及び破損防止、コーティングツールの表面改良

ゴム・プラスチック金型の離型性、流動性向上、多数個取りゲートバランスの向上、冷間鍛造用パンチ、ダイの破損防止

時計用ギヤ、放電電極のカエリ・バリ除去

金型スライド・エジェクターピンのカジリ防止

焼き入れ後の酸化被膜の除去、成形機スクリューのクリーニング
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2.4

＃2000磨き面

イエプコ処理の用途

● 本リーフレット記載内容は、イエプコ表面処理装置日本総代理店「プラストロン株式会社」様と情報共有し掲載しています。

鏡面に付着させたポリイミド樹脂 イエプコ処理面に付着させたポリイミド樹脂

引き剥がしに
必要な力
441〔N〕

鏡面 イエプコ処理面

引き剥がしに
必要な力
46〔N〕

比較2

比較1
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表面処理別 引抜力と表面粗さの比較

鏡面とイエプコ処理面による引き剥がしに必要な力の比較

PS樹脂とPET樹脂に対する突き出し力の比較
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表面処理別引抜力・表面粗さ比較
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引抜力は最小！
引抜力を測定 固定

固定

可動側金型 固定側金型

イエプコ処理面
材質：NAK80 硬度：HRc40
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16.4％軽減

PET離型抵抗値（N）
（樹脂温250℃）
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