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Grooving Insert
（グルービング　インサート）

加工形状・寸法と要求精度

適用切削工具

工具材種

適用保持具

加工のポイントと課題

切削結果

工具の摩耗形態（状態）・工具寿命の判定

切削条件

適用機械

大野精工㈱ 大野龍太郎

2NG80N-08G-F1（8mm、0.8R、低抵抗形状）

NC3025（Noncoating、難削材専用材質）

0563-75-3922
0563-75-3933〒445-0012　愛知県西尾市下羽角町大縄35-1

NG8EHR3232-T30（8mm、32X32、T-max：30mm）

インコネル718のような耐熱合金（HRSA）の加工に特化した材質（Nano 素材）、形状で製造されたナノロイ製品は、宇宙、
航空機部品加工で大きな性能を発揮する。ナノロイは切削インサートだけではなく、旋削加工用インサート、穴あけ用インサー
ト、ボールエンドミルインサートなど多様な製品があり、難削材加工市場で販売している。

Vc＝ 30m/min
F＝0.15～0.25mm/rev
D.O.C＝5～8mm
Wet

垂直ターニングセンタ

航空機エンジンケース用インコネル 718材質の外径を溝加
工で15分切削した後に摩耗を比較。

ナノロイ：正常摩耗で安定的に加工可能
他社：エッジ → 大きい摩耗発生、 ノーズ → R 部欠損

（15分加工）

インコネル718

インコネル718（φ630mm、航空機 エンジンケース Ring Type）

Grooving
切削方向

ナノロイ 他社製品


