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ダイジェット工業㈱　切削技術部　技術室
技術支援課 南野亜紗日

工具名称：ワンカット70
工具型番：SEHH6100-R15
工具寸法：外径φ10mm、刃長25mm、コーナーR1.5mm

高強度微粒子超硬合金＋高硬度材加工用DH1コート

06-6794-0168
06-6794-0308〒574-0002　大阪市平野区加美東2-1-18

2面拘束ホルダ（HSK A63）

ワンカット70の特徴
①高硬度材（70HRC）が加工可能なソリッドエンドミル。 
②心厚剛性のある本体設計により、工具の倒れを最小限に抑え、高硬度材の高速・高能率加工が可能。
③独自の切れ刃形状の採用により、切削抵抗を低減し、中仕上げから仕上げ加工までの高精度加工が可能。
④スクエアタイプ、コーナー Rタイプ、ショート刃長、ミドル刃長、ロング刃長などさまざまなタイプをラインナップし、
幅広い加工に対応できる。
⑤コーナーRタイプはR部と外周切れ刃を滑らかにつなぐことによりつなぎ目の欠損を防止している

切削速度：Vc＝150m/min
回転速度：n＝4,800min－1

送り速度：Vf＝2,865mm/min
送り量　：f＝0.6mm/rev
軸方向切込み量：ap＝3mm
径方向切込み量：ae＝0.2mm
エアーブロー

立形マシニングセンタ

SKD11（60HRC）材の 10m加工後、140m加工後の切り
くず状態である。140m加工後も10m加工後同様安定した
切りくずを排出している。

切削長 140m加工後も逃げ面摩耗量 0.15mm以下と安定
した加工を実現。
他社品に対し2倍以上の
長寿命を達成した。

SKD11（60HRC）

SEHH6100-R15 を用いて高硬度材における側面加工を実施し工具寿命
の評価を行った。

10m加工後 140m加工後


