
油圧バルブボディ
インテリジェントツーリングソリューション　
–コスト削減のご提案
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イントロダクション
鋳鉄の油圧バルブボディ加工は広く行われている加工です
が、その工程にはたくさんの課題があります。  

RING-FREE MACHINING™　　　　
（リングフリーマシニング）

ドリルおよびリーマー加工で内径断続部に発生するリング
残りは、スプールボア加工で多くのお客様がお困りの問題で
す。次工程でのリング除去作業に時間も費用もかかってしま
います。京セラ ユニメルコが特許を取得した技術で、リング
残りの問題を解決出来ます。

油圧バルブボディ用特注工具
本カタログでは、鋳鉄の油圧バルブボディ加工用特注工具を
ご紹介します。京セラ ユニメルコは、お客様の高い品質基
準を満足させる長寿命工具をご提供するため、常に最先端
技術の開発に取り組んでいます。

最前線では
お客様のために、包括的な研究開発を行いツーリングソリュ
ーションを改良し続けています。当社の技術担当にご相談頂
ければ、最新の生産コストを削減する最新技術をご提供出来
ます。

京セラ ユニメルコの技術力で
お客様の生産性を向上します

お客様の生産性向上に、
私たちの技術知識を生かして下さい。
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バルブ
 
サイクルタイムを短縮
35-70%

モーター
 
サイクルタイムを短縮

25-50%

ステアリングユニット
サイクルタイムを短縮

25-50%

製品の品質向上と加工時間の短縮を通じて、お客様の生産コストを削減します。
京セラ ユニメルコだけの特別な工具でお客様の生産性向上に貢献します。

生産コスト削減によって、お客様の市場競争力を高めます
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PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

1

6 7 8

2 3SPOOL BORE HOLES
（スプールボアホール）

SHOCK VALVE HOLES
（ショックバルブホール）

SHUTTLE VALVE HOLES
（シャトルバルブホール）

CONPEN  SATOR HOLES
（コンペン  セーターホール）

OIL HOLES
（オイルホール）

O-RING  HOLES
（Oリング  ホール）

商品番号  289411.0400   商品番号        212861/999992

  商品番号        212861/999991超硬 DEEP HOLE DRILL（深穴ドリル）

商品番号 256910.12x150

商品番号 12861/999989
商品番号 212851/999998

商品番号 252741/999998

商品番号        289412.1200

 商品番号           212891/999999

 商品番号           212851/999999

 商品番号           212120/999997

工具概要

商品番号 212891/999999

商品番号 212851/999999

商品番号 432355/999999
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PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

9 10

4 5

CONPEN  SATOR HOLES
（コンペン  セーターホール）

PORT HOLES
（ポートホール）

RELIEF VALVE HOLES
（リリーフバルブホール）

O-RING  HOLES
（Oリング  ホール）

CAVITY HOLES
（キャビティホール）

THREAD HOLES
（ねじ穴）

  商品番号        212861/999992

  商品番号        212861/999991 PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

商品番号 212890/999999

下穴用工具（標準・特注）

特注工具 A:  商品番号 212120/999999

特注工具 B:  商品番号 212891/999998

特注工具 C:  商品番号 212120/999998

商品番号 212850/999998

商品番号 EH0620

商品番号        289412.1200
商品番号 212891/999997 商品番号. 212850/999999

商品番号 252742/999997

商品番号 EN1270096

特注工具 A: 商品番号 EH1480.554

特注工具 B: 商品番号 256938.12×014

 商品番号           212891/999999

 商品番号           212851/999999

 商品番号           212120/999997



6

加工工程最適化

ツイストドリルで高能率加工
最適化の手段として、ストレートフルートドリルを
ツイストドリルに切り替えるという方法があります。
C7 PLUS™ コーティングの採用で、工具寿命を維持し
ながらも、切削速度を大幅に上げることが出来ます。

潜在能力を引き出す
同じ切削条件で加工した場合の各工具の背分力を測
定したところ、ストレートドリルよりツイストドリルの
方が低くなりました。しかしながら、最高の結果を出
すには工具に合った条件で加工することが重要であ
ります。

切削条件を上げる
ツイストドリルで、従来のストレートフルートと同じ背
分力になるまで切削条件を上げました。すると、送り
を248%アップすることが出来ました。
(Vf=3081 mm/min. / Vf=1241 mm/min.)

詳細につきましては、お気軽
にお問い合わせ下さい 
御社の加工工程でも、このような改善が
可能かもしれません。京セラ ユニメルコに
ご相談下さい。

Printed on 7. June 2006 at 14:29
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Measuring File
 Path:
 Cycle:
 Date:
 Size:

 C:\Kistler\DynoWare\Data\Cast Iron demo\Cast iron demo 1.dwd
 1 of 1
 Wednesday, 07 June , 2006 13: 37: 50
 238 876 Bytes

Measuring Data

Fx [N] Cycle No.: 1 Mean = -4.98 Min = -34.91 Max = 26.31 Integral = -5.04
Fy [N] Cycle No.: 1 Mean = -2.99 Min = -35.58 Max = 24.78 Integral = -3.03
Fz [N] Cycle No.: 1 Mean = 1820.94 Min = 1692.02 Max = 1936.16 Integral = 1843.71
Mz [Nm] Cycle No.: 1 Mean = 6.73 Min = 4.19 Max = 8.86 Integral = 6.82
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Time [s]

Cast Iron demo 1
Zoom on

Cycle No.: 1

Fx [N]
Fy [N]
Fz [N]
Mz [Nm]

Documentation
 Remark:

 Material:
 Tool:

Cast Iron demo 1

Page 1 of 1

  vc = 130 m/min
  n = 4138 rpm

 Straight flute drill

 f = 0,3 mm/rev
 vf = 1241 mm/min

 ap = 25 mm
 ae = -- mm

Channel Label Sensitivity Units Range Units Filter [Hz] Time Const.
Printed on 7. June 2006 at 14:31
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 C:\Kistler\DynoWare\Data\Cast Iron demo\Cast iron demo 2.dwd
 1 of 1
 Wednesday, 07 June , 2006 13: 41: 53
 238 876 Bytes

Measuring Data

Fx [N] Cycle No.: 1 Mean = -2.24 Min = -37.78 Max = 30.4 Integral = -2.4
Fy [N] Cycle No.: 1 Mean = -0.82 Min = -47.97 Max = 28.5 Integral = -0.88
Fz [N] Cycle No.: 1 Mean = 1408.01 Min = 1327.03 Max = 1493.65 Integral = 1510.09
Mz [Nm] Cycle No.: 1 Mean = 5.64 Min = 2.23 Max = 8.33 Integral = 6.05

1.2 1.4 1.6 1.8 2.0 2.2 2.4 2.6 2.8 3.0
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Cast Iron demo 2
Zoom on

Cycle No.: 1

Fx [N]
Fy [N]
Fz [N]
Mz [Nm]

Documentation
 Remark:

 Material:
 Tool:

Cast Iron demo 2

Page 1 of 1

  vc = 130 m/min
  n = 4138 rpm

 Twist drill

 f = 0,3 mm/rev
 vf = 1241 mm/min

 ap = 25 mm
 ae = -- mm

Channel Label Sensitivity Units Range Units Filter [Hz] Time Const.

Printed on 7. June 2006 at 14:33
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 Path:
 Cycle:
 Date:
 Size:

 C:\Kistler\DynoWare\Data\Cast Iron demo\Cast iron demo 3.dwd
 1 of 1
 Wednesday, 07 June , 2006 13: 44: 24
 162 076 Bytes

Measuring Data

Fx [N] Cycle No.: 1 Mean = -0.67 Min = -49.56 Max = 52.25 Integral = -0.26
Fy [N] Cycle No.: 1 Mean = 0.89 Min = -39.49 Max = 49.5 Integral = 0.35
Fz [N] Cycle No.: 1 Mean = 1791.56 Min = 1699.71 Max = 1913.21 Integral = 698.71
Mz [Nm] Cycle No.: 1 Mean = 7.78 Min = 4.46 Max = 11.52 Integral = 3.04
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Cast Iron demo 3
Zoom on

Cycle No.: 1

Fx [N]
Fy [N]
Fz [N]
Mz [Nm]

Documentation
 Remark:

 Material:
 Tool:

Cast Iron demo 3

Page 1 of 1

  vc = 220 m/min
  n = 7003 rpm

 Twist drill

 f = 0,44 mm/rev
 vf = 3081 mm/min

 ap = 25 mm
 ae = -- mm

Channel Label Sensitivity Units Range Units Filter [Hz] Time Const.

1. 従来工具

2. ストレートフルートドリルをツイストドリルに切り替え

3. 切削条件を上げる

n=4138 min-1    Vf=1241 mm/min   背分力 1820N

n=4138 min-1    Vf=1241 mm/min   背分力 1408N

n=7003 min-1    Vf=3081 mm/min   背分力 1791N

ストレートフルートドリル 
(C7 PLUS™コーティング)

ツイストドリル 
(C7 PLUS™コーティング)

切削条件を248%アップさせても、従来工具と同じ
背分力を維持

ツイストドリル
(C7 PLUS™コーティング)

(Vf =3081 mm/min / Vf =1241 mm/min = 2.48)
送り248%アップ
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ツールソリューション事例

1

2

SPOOL BORE HOLES
（スプールボアホール）

OIL HOLES
（オイルホール）

目的
リーマー加工時に内径断続部で発生しやすいリング残りを無くすこと
です。一般的には、仕上げ加工後、あるいは組み立て工程で、手作業で
除去しなければなりませんでした。

目的
加工時間短縮が目的です。公差が厳しい小径深穴の穴あけ加工は加
工時間がかかります。また、多くのケースで、ハイスの深穴用工具が使
用されています。

結果
C7 PLUS™コーティングの超硬ソリッドドリルで切削速度・送りを上げ
てサイクルタイムを大幅に短縮。また工具寿命も延長出来ました。穴
径のばらつきが少なく、安定加工を実現しました。 

結果
› 寸法精度良好
› リング残り無し

› サイクルタイム大幅減（50%)
› 部品当り、15分短縮

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

加工工程

リングフリーリーマー

商品番号 212891/999999
n = 1415 min-1 
 f = 0.25 mm/rev.

パイロットドリル

商品番号 212851/999999
n = 2000 min-1 
 f = 0.4 mm/rev.

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

ランド溝入れ

商品番号 432355/999999 
n = 1990 min-1 
 f = 0.06 mm/rev.

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

特注工具A

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

加工工程

パイロットドリル

商品番号 289411.0400
n = 9550 min-1 
 f = 0.2 mm/rev.

超硬 DEEP HOLE DRILL（深穴ドリル）

n = 6000 min-1 
 f = 0.3 mm/rev.

鋳造後のボアホール 加工後のボアホール
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ねじ切りカッタ超硬 ステップドリル

商品番号 12861/999989
n = 1794  min-1 
 f = 0.35 mm/rev.

ツールソリューション事例

4

6

CAVITY HOLES
（キャビティホール）

SHOCK VALVE HOLES
（ショックバルブホール）

目的
複数の工程を1つの工具に集約し、工具数を減らすこと。また、加工中
の振動を抑制し、ばらつきのない穴と仕上げ面粗度の改善を目指すこ
とです。

目的
要求公差を満たしつつ、速く安定した加工をすることです。
その際、面粗度向上は最重要課題となります。

結果
特殊ガイドパッドとC7 PLUS™コーティングの採用で、高送りワンショッ
ト加工が可能、かつ長寿命で、面粗度が良好な直進性に優れた穴加工
が可能です。C3コーティングのねじ切りカッタとあわせて、安定加工
を実現します。

特注工具 A

特注工具 B

特注工具 C

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

加工工程

コアドリル

商品番号 212120/999999
n = 1075 min-1 
 f = 0.4 mm/rev.

下穴用工具（標準・特注）

商品番号 212890/999999
n = 1530 min-1 
 f = 0.5 mm/rev. 商品番号 212891/999998

n = 1911 min-1 
 f = 0.3 mm/rev.

商品番号 212120/999998
n = 1911 min-1 
 f = 0.3 mm/rev.

結果
刃数アップ・ガイドパッドを追加し
たツイスト・超硬ソリッドドリルで、
優れた切削性を実現

 

› 加工時間短縮
› ビビリなし
› 安定加工 
› 面粗度：Ra＝0.8μm
› 穴精度：H7〜H8
› 良好な直進性

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

商品番号 256910.12x150

サブランドドリルもございます
スポットフェースで切りくず処理が悪く、切刃のチッピングが発生する場
合は、サブランドドリルの使用をご検討下さい。
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超硬ツイストドリル 

商品番号 289412.1200
n = 3881 min-1 
 f = 0.25 mm/rev.

ツールソリューション事例

8 COMPENSATOR HOLES
（コンペンセーターホール）

目的
寸法精度を維持しつつ、長い加工時間を短縮することです。また、ボア
内部でリーマー加工時に発生し、除去が難しいため手作業で取る必要
があるリング残りを無くすことです。

結果
ストレートフルート工具から、刃数を増やした特殊ガイドパッド付きツ
イスト超硬ソリッドドリルにすることでリング残りを無くし、直進性に優
れた穴に仕上がります。
更に、サイクルタイムは50％以上短縮出来ることもあります。

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

超硬コアドリル

商品番号 212891/999999
n = 2000 min-1 
 f = 0.4 mm/rev.

超硬リングフリーリーマー

商品番号 212851/999999
n = 1415 min-1 
 f = 0.25 mm/rev.

超硬ドリル 

商品番号 212120/999997
n = 2158 min-1 
 f = 0.35 mm/rev.
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ツールソリューション事例

9

10

PORT HOLES
（ポートホール）

RELIEF VALVE HOLES
（リリーフバルブホール）

目的
公差の厳しい大径穴加工において、ビビリを抑制し美しい加工面に仕
上げること。

目的
厳しい要求公差と直進性、さらに、優れた仕上げ面を得ること。加工時
間も短縮し、安定加工を実現したい。

結果
超硬ソリッドステップドリルとステップリーマーで、加工時間短縮、直
進性に優れ、寸法精度・仕上げ面良好。C7 PLUS™ コーティングで長寿
命。

結果
荒加工用超硬ステップドリルは、
内部給油・中心刃付きで切削速度
を上げることが出来ます。

› 加工時間短縮
› ビビリなし
› 安定加工 
› 仕上げ面良好
› 長寿命

特注工具 A

特注工具 B

加工工程 タップ

商品番号 EH1480.554
超硬ステップドリル

商品番号 212891/999997
n = 1675 min-1 
 f = 0.4 mm/rev.

ねじ切りカッタ

商品番号 256938.12×014
PATENTLÖSUNGEN

C7 PLUS

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

PATENTLÖSUNGEN
C7 PLUS

超硬ステップドリル

商品番号 252742/999997
n = 2580 min-1 
 f = 0.22 mm/rev.

ステップリーマー 

商品番号 212850/999999 
n = 2546 min-1 
 f = 0.35 mm/rev.

ハイスタップ

商品番号 EN1270096
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さらに知りたい方はこちら

O p t i m i s a t i o n  m o d e l s   |   C o m p l e t e  t o o l i n g  p r o g r a m m e s   |   C u s t o m i s e d  t o o l s   |   To o l  m a i n t e n a n c e   |   To o l  m a n a g e m e n t  s y s t e m s   |   Tr a i n i n g  a n d  e d u c a t i o n

Company name

01.01.06Catalogue version 1.0

TOTAL TOOLING SOLUTION - Specific component

13 14

23

UNIMERCO no. 212891/000188

Customer no.  1234
Dimension  Ø 32.2/ G ½”
Hole no.   13, 14

UNIMERCO no. EH0620 

Customer no.  1234
Dimension  M6
Hole no.   31, 32, 33, 34
   35, 36, 37, 38

UNIMERCO no.     212861/000328

Customer no.  1234
Dimension  Ø 14.8/8.4
Hole no.   43

UNIMERCO no. 289407.1040

Customer no.  1234
Dimension  Ø 10.4
Hole no.   7

UNIMERCO no. 212851/000877

Customer no.  1234
Dimension  Ø 15/17.7
Hole no.   8, 12 (roughing)

UNIMERCO no. 212860/000108

Customer no.  1234
Dimension  Ø 17.6865
Hole no.   8 (bottom of hole)

UNIMERCO no. 252741/000126

Customer no.  1234
Dimension  Ø 17.86/17.97
Hole no.   8, 12 (finishing)

UNIMERCO no. 212891/000307

Customer no.  1234
Dimension  Ø 19.105
Hole no.   8

UNIMERCO no. 289407.0850

Customer no.  1234
Dimension  Ø 8.5
Hole no.   5, 6, 7

UNIMERCO no. 212861/000327

Customer no.  1234
Dimension  Ø 20.6
Hole no.   1, 2, 3, 4, 25

UNIMERCO no. 212861/000325

Customer no.  1234
Dimension  Ø 5/8
Hole no.   31, 32, 33, 34
   35, 36, 37, 38

32

UNIMERCO no. 212861/000326

Customer no.  1234
Dimension  Ø 5.4/4.2
Hole no.   23

12

8

12

8 33 43

7

5

6 7

25

XXX componentTOTAL TOOLING SOLUTION
Customer - Specific component

23

UNIMERCO no. 289411.0400

Customer no.  1234
Dimension  Ø 4.0  5×D
Hole no.   9, 10, 11, 22, 24, 25, 26, 29, 30, 62 

UNIMERCO no. 89502.0400

Customer no.  1234
Dimension  Ø 4.0  × flute lenght 160mm
Hole no.   9, 10, 22, 29

9

UNIMERCO no. 212891/000308

Customer no.  1234
Dimension  Ø 13
Hole no.   1, 2

UNIMERCO no. 212891/000309

Customer no.  1234
Dimension  Ø 14
Hole no.   3

813

14

2

1 3

様々な製造現場で、特定
の部品に特化したトータル
ツーリングソリューション
により、最適化・製造工程の
均一化が成功した事例。

C7 PLUS™ コーティングRE•NEW®（リ・ニュー） RING-FREE MACHINING™（リングフリーマシニング）

ノウハウをグローバルに共有

www.unimerco.com
For more information about Ring Free Machining of Cast Iron Spool Bores, contact Unimerco, Inc. at (734) 944-4433 

or find out more information on our website at www.unimerco.com

Machining cast iron spool bores

RING-FREE
MACHINING

The rough pass reamer produces rings in the 
bore that need to be removed manually prior 
to finishing/assembly.

Chips are pushed out automatically while 
drilling and no rings are produced by the rough 
pass reamer.

Tool supplied UNIMERCO

Tool by other supplier

O p t i m i s a t i o n  m o d e l s   |    C u s t o m i s e d  t o o l s   |     Tr a i n i n g  a n d  e d u c a t i o n

TOOL MAINTeNANce
Re•NeW™ –  MUch MORe ThAN RegRINdINg

O p t i m i s a t i o n  m o d e l s   |   C o m p l e t e  t o o l i n g  p r o g r a m m e s   |   C u s t o m i s e d  t o o l s   |   To o l  m a i n t e n a n c e   |   To o l  m a n a g e m e n t  s y s t e m s   |   T r a i n i n g  a n d  e d u c a t i o n

UNIMERCO GROUP  
UNIMERCO is an international manufacturer and distributor of tooling 
solutions with companies in Denmark, UK, Germany, USA, China, 
Sweden, Norway and the Czech Republic. UNIMERCO was established 
in 1964 and today has around 600 employees. 

The Group works to increase the efficiency and cost savings of our 
customers by means of optimum tooling solutions and services. We 
service a number of industries, including automotive, aerospace, 
telecommunications, general machining, food processing, window and 
furniture. 
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DENMARK
UNIMERCO A/S
Drejervej 2
DK-7451 Sunds
Tlf. +45 97 14 14 11
Fax +45 97 14 14 86
umdk@unimerco.com

NORWAY
UNIMERCO AS
Ulvenveien 90
NO-0581 Oslo
Tlf. +47 22 32 72 60
Fax +47 22 32 70 68
umno@unimerco.com

GERMANY - AUStRIA
UNIMERCO GmbH
Mauserstraße 30
DE-71640 Ludwigsburg-Ossweil
Tel. +49 (0)7141 6434 755
Fax +49 (0)7141 6434 756
umde@unimerco.com

SWEDEN
UNIMERCO AB
Sagaholmsvägen 9
SE-553 02 Jönköping
Tel. +46 (0)36 34 46 00
Fax +46 (0)36 31 32 00
umse@unimerco.com

DENMARK
UM DANDIA
Erik Husfeldts Vej 7
DK-2630 Taastrup
Tlf. +45 36 72 12 52
Fax +45 36 72 12 92
dandiadk@unimerco.com

UNItED KINGDOM
UNIMERCO Ltd.
Nanscawen Road, Fradley
UK-Staffordshire WS13 8LH
Ph. +44 (0)1543 267 777
Fax +44 (0)1543 267 778
umuk@unimerco.com

USA
UNIMERCO Inc.
6620 State Road
Saline, MI 48176, USA
Ph. +1 734 944 4433
Fax +1 734 944 4432
ummi@unimerco.com

CHINA
UNIMERCO Ltd.
Wuxi Representative Office
Beijing Office Address:
Room 2015
Lianri International 
Apartment No. 18
Nan Lang Jia Yuan, 
Chaoyang District, 
Beijing, 100022
P.R.China
Ph. + 86 10 6567 9745
Fax + 86 10 6567 9774
umcn@unimerco.com

CENtRAL EUROPE
UNIMERCO, s.r.o.
Vídeňská 102
CZ-619 00 Brno
Tel. +420 547 426 535
Fax +420 547 426 536
umcz@unimerco.com

CHINA
UNIMERCO Ltd.
Wuxi Representative Office
Room 205, No. 2-1
North Changjiang Rd.
Wuxi, Jiangsu, 214028
P.R.China
Ph. +86 510 8521 0088
Fax +86 510 8521 9988
umcn@unimerco.com
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Optimisation, coordination and synergy
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lacking process reliability?

quality problems?

Do you experience...

?

lacking knowledge sharing?

capacity problems?

price pressure?

lack of communication?

delivery problems?

?

?

problems with sub-suppliers?

time-consuming purchasing?

2006

page �
Optimisation
Optimisation

Coordination
Coordination

Synergy

Global competitiveness
Global knowledge
Global knowledge
Global knowledge
Global knowledge
Global knowledge

Global competitiveness
Global knowledge

Global competitiveness
Global competitiveness

Global knowledge

Global competitiveness
Global competitiveness

Global knowledge

Global competitiveness
Global competitiveness

Global knowledge

Global competitiveness

O p t i m i s a t i o n  m o d e l s   |   C o m p l e t e  t o o l i n g  p r o g r a m m e s   |   C u s t o m i s e d  t o o l s   |   To o l  m a i n t e n a n c e   |   To o l  m a n a g e m e n t  s y s t e m s   |   Tr a i n i n g  a n d  e d u c a t i o n

C7 PLUS

COATING CUTS YOUR COSTS
The C7 PLUS coating is the result of a new patented coating technology which 
makes it possible to apply nanocomposite coatings to cutting tools. The new coating 
offers many substantial advantages. The coating is much harder and much more heat 
resistant than other coatings. Moreover, it is more stable than the original C7 coating, 
thus increasing tool life and reducing the number of necessary tool changes. The 
result is lower tool costs.

The initial C7 PLUS test results show a distinctly improved performance compared to 
traditional high-performance coatings (TiAlN/AlTiN). In other words, the new coating 
constitutes a great improvement which can be applied in a variety of materials.

Application areas – examples

Hardened steel

Stainless steel

Cast iron

Aluminium (Si > 12%)

Ni-based alloys

Titanium

SPECIFICATIONS

C7 PLUS is extremely suitable for dry machining and outperforms all other existing 
coatings on all significant parameters. The new coating is extremely heat resistant 
and therefore maintains stability and superior features up to a stunning 1,100ºC. 
Concurrently, it has a unique hardness of 45 GPa. In practice, this means that the 
C7 PLUS coating does not oxidize at such high temperatures in contrast to other 
coatings. 

If the production plant is not running at maximum performance, the high heat 
resistance of the C7 PLUS coating will also allow for increased cutting speeds, thus 
further optimising the productivity. Improved productivity and reduced tooling costs 
will positively affect the bottom line, and therefore, the advantages of the C7 coating 
will show immediately.

UNIMERCO’s tooling and coating specialists will help customers find the optimum 
solution based on individual requirements.

C7 PLUS – NANOCOMPOSITE COATING 
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COATING DATA
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C7 PLUS is extremely heat 
resistant and therefore 
maintains stability and 
superior features up to a 
stunning 1,100ºC. 
Concurrently, it has a unique 
hardness of 45 GPa.

パートナーシップでWIN/WINの関係に
お客様との親密で長期的なパートナーシップが重要であると確信し
ています。知識を共有し、共同開発することによって、お客様の製品
品質を最高に高めることが出来るでしょう。京セラ ユニメルコのエ
キスパートが立ち上げから工程を徹底的に分析します。
私たちはこれを、「製造工程の系統的最適化」と呼んでいます。

あなたの加工コスト削減こそ、私たちの使命です
技術知識の提供、工具数削減によって、製品品質の向上、加工時間の
短縮と、安定加工を両立させます。
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機械工具事業本部
〒612-8501 京都市伏見区竹田鳥羽殿町6番地
TEL:075-604-3651  FAX:075-604-3472

KYOCERA UNIMERCO Tooling A/S
KYOCERA UNIMERCO manufactures, distributes and services tools for machining, as well as 
measuring equipment for the manufacturing industry. The tooling concept comprises 
standard and customised tools, RE•NEW® tool maintenance, coating and optimisation 
guidance. The Danish company was established in 1964 and has product development, 
production, sales and service in the corporate headquarters, located in Sunds. 

The company is part of the KYOCERA UNIMERCO group, founded in Denmark in 1964 and 
originally named UNIMERCO. In 2011, all activities were acquired by Japan-based KYOCERA. 
This has created an even stronger company with a larger range of products, a wide network of 
companies and distributors all over the world, and an ambitious growth plan.

Drejervej 2  DK-7451 Sunds / Denmark
Tel. +45 97 14 14 11
Fax +45 97 14 14 86
umdk@unimerco.com

www.kyocera-unimerco.com


