
成功事例集





部品: LM ガイド
被削材: SUS316 
インサート: DCGT11T302FN-JP
材種: SH7025

切削条件:
Vc = 150 (m/min)
f = 0.03 (mm/rev)
ap = 0.1 (mm)
加工形態: 外径旋削
クーラント: 湿式

効果:
他社品では切れ刃への凝着により加工面が悪化していた。
SH7025は凝着の発生を抑制し加工面品位を維持、工具寿命の延長が行えた。

効果:
他社品は刃先の損傷進行により加工面に筋目が入り、不良品となること
が問題となっていた。
SH7025は筋目の発生を抑制し、2.0倍までの寿命延長を達成。

部品: フランジ
被削材: SUM23
インサート: DCGT11T302FN-JP
材種: SH7025

切削条件:
Vc = 143 (m/min)
f = 0.03 -0.05(mm/rev)
ap = 2.5 (mm)
加工形態: 端面、外径旋削
クーラント: 湿式



部品: アジャストスクリュー
被削材: SUM23
インサート: DCGT11T302FN-JP
材種: SH7025

切削条件:
Vc = 37 (m/min)
f = 0.05 (mm/rev)
ap = 0.5 (mm)
加工形態: 端面、外径旋削
クーラント: 湿式

効果:
他社品は刃先の凝着により加工面が悪化し問題となっていた。
SH7025は刃先の凝着の抑制が可能であり、高品位な加工面の維持
を実現。1.3倍の工具寿命延長を達成。

効果:
他社品は、摩耗進行により早期に加工面状態が悪化し寿命を迎えていた。
SH7025は摩耗進行を大幅に抑制し、２倍の寿命延長を実現.

部品: デリバリーバルブ
被削材: SUS430
インサート: DCGT11T301FN-JS
材種: SH7025

切削条件:
Vc = 125 (m/min)
f = 0.03 (mm/rev)
ap = 0.2 (mm)
加工形態: 外径旋削
クーラント: 湿式



部品: セパレータタイプ
被削材: S45C
インサート: DCGT11T302FN-JS
材種: SH7025

切削条件:
Vc = 150 (m/min)
f = 0.04 (mm/rev)
ap = 1 (mm)
加工形態: 外径旋削
クーラント: 湿式

効果:
他社品では加工定数付近での面粗度の悪化が問題になっていた。
SH7025は刃先の損傷の進行を大幅に抑制し、良好な加工面粗度の維持が可能。
2倍の寿命延長を実現！

効果:他社品では、刃先への凝着に起因する加工定数付近での加工面粗度
のバラつきが問題となっていた。
SH7025は溶着の発生を抑制し、優れた加工面品位と安定加工を実現！

部品: スプールピン
被削材: SCM440
インサート: DCGT11T302FN-JS
材種: SH7025

切削条件:
Vc = 123 (m/min)
f = 0.08 (mm/rev)
ap = 0.5(mm)
加工形態: 外径旋削
クーラント: 湿式



部品: シリンダ部品
被削材: SUS303
インサート: DCGT11T302FN-JP
材種: SH7025

切削条件:
Vc = 95 (m/min)
f = 0.05 (mm/rev)
ap = 0.q (mm)
加工形態: 外径旋削
クーラント: 湿式

効果:
他社品は、境界部のチッピングの発生によりワークにバリが生じ問題と
なっていた。
SH7025は優れた耐チッピング性を発揮し、2.5倍の寿命延長を実現！

効果:他社品は、六角材加工時に刃先にチッピングが生じ、ワークに
バリが発生することで品質が低下していた。
SH7025とJPブレーカの組み合わせは、加工定数付近でも安定した
切りくず処理性が可能であり、機械停止時間の大幅な削減を実現！

部品: ホロースクリュー
被削材: S45C
インサート: DCGT11T302FN-JS
材種: SH7025

切削条件:
Vc = 196 (m/min)
f = 0.15(mm/rev)
ap = 0.8(mm)
加工形態: 外径旋削
クーラント: 湿式



部品: タッピングスクリュー
被削材: SCM435
インサート: DCGT11T301FN-JP
材種: SH7025

切削条件:
Vc = 120 (m/min)
f = 0.05 (mm/rev)
ap = 1.5 (mm)
加工形態: 外径旋削
クーラント: 湿式

効果:
他社品は定数付近でワークに抜けバリが発生し、製品の不良が問題となってい
た。
SH7025はコーナ部の損傷を抑制しバリの発生を抑制し、安定加工を実現！

効果:他社品では加工定数付近でバリが発生し、ワーク搬送時のエラー
の発生が問題となっていた。
SH7025は工具損傷を抑制し、バリを発生を大幅に削減。ワーク搬送
エラーの発生を防止し、最終的に2.6倍の寿命延長を実現した。

部品: シャフト
被削材: SUS303Cu
インサート: DCGT11T302FN-JP
材種: SH7025

切削条件:
Vc = 64(m/min)
f = 0.03 (mm/rev)
ap = o,o5(mm)
加工形態: 外径旋削
クーラント: 湿式



部品: ピン部品
被削材: SS400
インサート: DCGT11T301FN-JP
材種: SH7025

切削条件:
Vc = 93 (m/min)
f = 0.04 (mm/rev)
ap = 1.6 (mm)
加工形態: 外径旋削
クーラント: 湿式

効果:
他社品は刃先の摩耗進行に伴い切りくず処理性が不安定になり、切りく
ずの絡まりが発生し機械停止が問題となっていた。
SH7025は摩耗進行の抑制が可能であり、切りくず処理性が安定、機械停
止の発生を抑制し、最終的に2.1倍の工具寿命延長を実現！

効果:他社品は早期にすくい面摩耗が進行し切りくず処理性の悪化が
問題となっていた。SH7025は摩耗進行が抑制され、安定した切り
くず処理が可能であり、1.3倍の工具寿命延長を達成！

部品: シャフト
被削材: SCM435
インサート: DCGT11T304FN-JS
材種: SH7025

切削条件:
Vc =38 (m/min)
f = 0.07 (mm/rev)
ap = 0.95(mm)
加工形態: 外径旋削
クーラント: 湿式
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