
고이송�가공용�공구 익스트림�시리즈

시리즈
시리즈�확장

05타입� /� 07타입
PL인서트�추가�발매

� 05타입
■보어타입 Ø40~Ø63
■샹크타입 Ø20~Ø33
■모듈형 Ø20~Ø40

� 07타입
■보어타입 Ø50~Ø100
■샹크타입 Ø32~Ø40
■모듈형 Ø32~Ø42

� 09타입
■보어타입 Ø50~Ø100

다이젯 공업 주식회사



EXSKS�시리즈

주요�특징�

인서트는�양면�사용�가능한

6코너�사양으로�경제적

인서트�구속면은�더브테일�구조를�채용
인서트를�나사� 1개로�견고하게�고정할�수�있으며
절삭�저항에�의한�인서트의�움직임을�억제하여�안정적이고�긴�수명을�실현

인서트는�결손�저항성과�내열�충격성이�우수한� <JC7560>,� 프리하든강이나� 50HRC� 이하의�고경도재�·�주철�가공에서�긴�수명을�실현하는� <JC8118>,�

그리고�결손�저항성이�뛰어난�모재와�내마모성이�높은�피막을�조합한�범용성�높은�재종� <JC8050>을�라인업�했습니다.

Application



가능한� 고이송� 커터

소경�다날�설계로�

고이송�가공이�가능

절삭력과�강도를�동시에�확보

밸런스�잡힌�고이송�가공�가능

대경사이즈�라인업

두꺼운�고강성�인서트로�

고절입�고이송�가공�가능

엔드밀�샹크�타입
Endmill� type

모듈형�헤드�타입
Modular� head� type

엔드밀�샹크�타입
Endmill� type

모듈형�헤드�타입
Modular� head� type



EXSKS� 시리즈

인서트�비교

타입

타입

타입

재종 재종

재종 재종

재종 재종

인서트를�견고하게�
클램프할�수�있는�
M3�나사�채용! 인서트�강도를�중시 인서트�강도와�저저항�양립

인서트�강도를�중시 인서트�강도와�저저항�양립

P/G�코너� R
Coner� �� �radius� � ��for�� �programming

잔삭량
Rmains

과절삭량
Over� cut

P/G�코너� R
Coner� �� �radius� � ��for�� �programming

잔삭량
Rmains

과절삭량
Over� cut

P/G�코너� R
Coner�� � �radius� �� �for� � �programming

잔삭량
Rmains

과절삭량
Over� cut

MaxAp=3mm

ap=1.4mm이상의�평면�가공�및�
포켓�가공�등의�형상�가공에�최적

ap=0.6mm~1.2mm의�포켓�가공�등의�형상�가공에�최적
직선�및� R의�복합�절삭날�형상으로�코너부�가공�시�
절삭�저항의�변동을�줄여�안정적인�가공과�긴�수명을�실현�



절삭성능
타입

공구�수명�비교

D사(재종1) D사(재종2)

피삭재

공구직경

인서트

절삭조건

하향절삭

1날�가공�테스트

EXSKS-05�타입은�
스테인레스강�고이송�가공에서�
적은�마모와�

긴�공구�수명�달성!

D사�재종(①)

칩�배출�성능

넓은�칩�포켓�확보로�
우수한�칩�배출�성능�구현

외주�홈으로�인한�칩�끼임�및
본체�마찰�방지!

일반적인�양면�사양�칩�포켓 외주�홈�있음
(05타입)

외주�홈�없음

D사�재종(②)

가공�길이� (m)

에어블로우



EXSKS� 시리즈

절삭성능
타입

공구�수명�비교

가공�길이� (m)

고이송�가공에서도
정상�마모로�가공�가능

피삭재

공구직경

인서트

절삭조건

사용기계� :�수직형�머시닝�센터

에어블로우
1날�가공�테스트

상향�및�하향�절삭

1날�가공�테스트

절삭조건
공구직경
피삭재

하향�절삭,�내부�에어블로우

D사�동등제품

정상마모
(계속�가공�가능)

마모�커짐
(NG)

저저항� PL�인서트의�특징

PL�인서트 PM�인서트

강도� +�저저항�
양립�!

강도�중시�!날끝�강도를�유지하면서
샤프한�에지�구현

절삭성�높은�브레이커

PL인서트

PM인서트

절삭�저항

타입의�절삭�저항(합력)�

절삭�저항에�의한�발열을�억제하고
공구의�마모�진행�지연



EXSKS-05� 타입

타입

제품개요

페이스밀�타입 쿨런트�홀

본체

메
트
릭
보
어

타
입 형�번 재고 날수

치수(mm)

아버용�세트�볼트 중량(kg)

대응�인서트

육각구멍볼트
(JIS규격)

메이커�재고품

주의)� 1.� 본체에�인서트는�포함되어�있지�않습니다.�
� � � � � 2.� 본체에�렌치는�포함되어�있지�않습니다(별매). 부품

클램프�나사 렌치

권장�토크(N·m)

별매

클램프�나사

내열성이�뛰어난�강인한�강철에� GN�표면�처리를�적용하여�표면�경도� 65HRC� 이상의�고경도를�실현하였습니다.� 열�변형에�강하고�강성이�높으며,� 본체�내구성�및�
공구�수명을�기존�대비� 30%�이상�향상시켰습니다.� 가혹한�가공�조건에서도�위력을�발휘하며,� 칩(쇳가루)의�용착�및�녹�발생을�억제하는�효과가�있습니다.�

� � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � �고경도재



타입

쿨런트�홀샹크�타입

본체

클램프�나사

클램프�나사

부품

렌치
별매

권장�토크(N·m)

대응�인서트

치수(mm)

재고 날수형�번

메이커�재고품
주의)� 1.� 본체에�인서트는�포함되어�있지�않습니다.�
� � � � � 2.� 본체에�렌치는�포함되어�있지�않습니다(별매).
� � � � � 3.� 표준�절삭�조건은� 29페이지를�참조하십시오.

� � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 고경도재



제품개요

EXSKS-05� 타입

타입

모듈러�헤드�타입 쿨런트�홀

본체

형�번 재고 날수

치수(mm)
대응�인서트

부품

클램프�나사 렌치
별매

권장�토크(N·m)클램프�나사

메이커�재고품

주의)� 1.� 본체에�인서트는�포함되어�있지�않습니다.�
� � � � � 2.� 본체에�렌치는�포함되어�있지�않습니다(별매).

� � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 고경도재



타입

대응�인서트

형�번 정밀도

PVD코팅 치수(mm)

메이커�재고품
주의)� 1.� 한� 케이스에� 10개입입니다.�

인서트�식별에�대하여
재종마다�인서트�구멍�주변의�마크가�다릅니다.



EXSKS-05� 타입

형�번

초경�샹크�

엔드밀�샹크�타입� 스트레이트�아바�타입�
쿨런트�홀� 쿨런트�홀�고능률가공� 고능률가공�

쿨런트홀� 직경
쿨런트홀� 직경 쿨런트홀� 직경

형�번재고 재고치수(mm) 치수(mm)중량(kg) 중량(kg)

메이커�재고품

메이커�재고품

초경�샹크�아바는�이쪽으로
(MSA� 타입�일체형�샹크에�대해서는�다음� QR코드를�스캔해�주세요.



EXSKS� 시리즈

가공사례
타입

1.�탄소강�가공�사례

2.�스테인리스강�가공�사례

결�과

결�과

돌출�길이

포켓�가공에서도�정상�마모로�가공�가능

스테인리스강�가공에서도� 60분간�가공�가능하며,
돌출길이� L/D=6으로�길어도�매끄럽게�가공됨

피삭재

명칭

공구

조건

피삭재

재질

경도

형번

인서트형번

절삭속도

이송속도

테스트�피스

사용기계

탄소강(1018)

외부�에어쿨런트

수직형�머시닝센터� (Vertical� MC)

공구

조건

명칭

재질

경도

형번

인서트형번

절삭속도

이송속도

쿨런트

사용기계 수직형�머시닝센터� (Vertical� MC)

외부�에어

부품

스테인리스강(SUS630)



타입

프로그램�작성�시�코너�형상�정의�※05타입�사용�시

프로파일�가공�시�주의사항

프로그램�코너� R 남은�가공량(mm) 과절삭량(mm)

기본

프로그램�코너� R

공구경로�산출�방법

공구경로�직경

한�바퀴당�절입�깊이가�최대�절입�깊이�ap를�
초과하지�않도록�하십시오

구멍�직경 공구�직경

툴패스의�회전�방향은�하향�절삭이�되도록�
시계�반대�방향으로�하십시오.

헬리컬�가공�시�평탄한�바닥면을�얻으려면,�
피삭재에�형성된� ‘배꼽남음(중앙�미절삭부)’을�
최종�가공�패스로�제거할�필요가�있습니다.�

형�번 공구직경
정면가공
가능직경

최대
절입�깊이�:�ap

램핑�가공 헬리컬�가공

최대�
경사�각도⍬(도)

최대�절입�깊이�(ap)
가공�시�절삭�길이� :�L�(mm)

최대�
드릴링�깊이�:�Z

◎�램핑�및�헬리컬�가공�시에는�이송�속도를�표준�절삭�조건표의� 70%�이하로�가공해�주십시오.
� � In� case� of� ramping� and� helical� interpolation,� apply� 70%� or� less� feed� speed� from� standard� cutting� condition� table.
◎�드릴링�가공�시에는�축�방향�이송�속도를�표준�절삭�조건표의� 50%�이하로�가공해�주십시오.
� � In� case� of� drilling,� apply� 50%� or� less� Z� axis� feed� speed� from� standard� cutting� condition� table.
◎�드릴링�가공�시에는�연속된�긴�칩이�될�수�있으므로�안전에�충분히�주의하십시오.
� � Long� consecutive� chips�may� come� out� in� case� of� drilling,� confirm� the� safe� condition� suffciently.

램핑�가공� � Ramping 헬리컬�가공� � Helical� interpolation

관통구멍
최소직경

평저
최소홀직경

관통구멍
최소직경



ℓ:돌출길이�Overhung� lenth� ap:축�방향�절입�깊이�Axial� depth� of� cut� ae:반경�방향�절입�깊이�Radial� depth� of� cut� n:공구�회전�속도�Spindle� speed�Vf:이송�속도�Feed� speed

날�수� 날�수�
피삭재

탄소강(S50C,�S55C)
경도� 250HB�이하

공구강(SKD61,�SKD11)
경도� 255HB�이하

프리하든강(HPM7,�PX5,�P20)
경도� 30~36HRC

프리하든강(NAK80,�HPM1,�P21)
경도� 38~43HRC

열처리강(SKD61,�DAC,�DHA)
경도� 42~52HRC

회주철(FC250)
경도� 160~260HB

덕타일�주철(FCD700)
경도� 170~300HB

오스테나이트계�스테인리스강
(SUS304,�316,�317)� 17Cr계

마르텐사이트계�스테인리스강
(SUS403,�420J2,�430)� 13Cr계

사용상�주의사항
*1.� 위의�절삭조건은�기계의�강성�및�가공물의�고정�상태에�따라�조정하십시오.

*2.� 진동(떨림)이� 발생하는� 경우,� 절입깊이(ap)를� 수치보다� 작게� 하거나� 회전� 수를� 낮춰서�
사용하십시오.� 단,� 날당�이송량은�변경하지�마십시오.
*3.� 기계� 출력이� 부족할� 경우,� 먼저� 절잎� 깊이를� 줄이고� 그� 다음� 회전� 수(n)와� 이송속도
(Vf)를� 낮추십시오.
*4.� 에어� 블로우를� 통해� 칩� 제거를� 확실히� 하십시오.� 특히� 수직형� 머시닝� 센터에서의� 포켓�
가공�시�칩�씹힘�현상에�주의하십시오.

타입

EXSKS-05� 타입

표준절삭조건

엔드밀�샹크�타입� � � � � � � � � � � � � � � �형

인서트
재종

공구직경(mm)�



날�수�

공구직경(mm)�

피삭재 인서트
재종

엔드밀�샹크�타입� � � � � � � � � � � � � � � �형

탄소강(S50C,�S55C)
경도� 250HB�이하

공구강(SKD61,�SKD11)
경도� 255HB�이하

프리하든강(HPM7,�PX5,�P20)
경도� 30~36HRC

프리하든강(NAK80,�HPM1,�P21)
경도� 38~43HRC

열처리강(SKD61,�DAC,�DHA)
경도� 42~52HRC

회주철(FC250)
경도� 160~260HB

덕타일�주철(FCD700)
경도� 170~300HB

오스테나이트계�스테인리스강
(SUS304,�316,�317)� 17Cr계

마르텐사이트계�스테인리스강
(SUS403,�420J2,�430)� 13Cr계

사용상�주의사항
*1.� 위의�절삭조건은�기계의�강성�및�가공물의�고정�상태에�따라�조정하십시오.

*2.� 진동(떨림)이� 발생하는� 경우,� 절입깊이(ap)를� 수치보다� 작게� 하거나� 회전� 수를� 낮춰서�
사용하십시오.� 단,� 날당�이송량은�변경하지�마십시오.
*3.� 기계� 출력이� 부족할� 경우,� 먼저� 절잎� 깊이를� 줄이고� 그� 다음� 회전� 수(n)와� 이송속도
(Vf)를� 낮추십시오.
*4.� 에어� 블로우를� 통해� 칩� 제거를� 확실히� 하십시오.� 특히� 수직형� 머시닝� 센터에서의� 포켓�
가공�시�칩�씹힘�현상에�주의하십시오.

ℓ:돌출길이�Overhung� lenth� ap:축�방향�절입�깊이�Axial� depth� of� cut� ae:반경�방향�절입�깊이�Radial� depth� of� cut� n:공구�회전�속도�Spindle� speed�Vf:이송�속도�Feed� speed



제품�검색�사이트�DJ-Search
https://database.dijet.co.jp/web/search/indexable-tool/

YouTube�공식�채널�
가공�동영상�제공

� 1� � � 제품�업데이트�상세�정보
� � � � � 제품�카달로그
� � � � � 안전�데이터�시트(SDS)� 다운로드

� �다이젯�WEB�콘텐츠

공식�사이트� �https://www.dijet.co.jp

제품�사이트� �https://www.dijet-tool.com

1 2

∙ 공구�종류,� 가공�용도,� 피삭재,� 공구�치수�등으로�최적의�공구를�검색
∙ 해당�제품의�카탈로그�표시� 및�조건표�등으로�상세�정보�열람�가능
∙ CAD�데이터(DXF/STEP)�다운로드� 가능(2019년� 7월부터�수시�공개)
∙ 찾으시는� CAD�데이터가�공개되어�있지�않은�경우,� 웹사이트�문의�화면을�통해�요청�가능
∙ 마이�리스트�기능으로�관심�공구를�저장하고,� 텍스트�출력으로�목록�작성�가능




