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■工具の基準となるシャンク精度へのこだわり ■工具の基準となるシャンク精度へのこだわり

2022/3/9

I-004

ℓ1 (首下長)の位置が誤

型番
MHR230

W-018

チタン合金
Ti-6A1-4V　　1 が誤表記

G-025

切削条件参考表に誤表記

型番
MACH225SF

規格がないサイズ R0.25 に
切削条件の記載があった

　エンドミルのシャンクはエンドミルを使用する時も
、エンドミルを製造する時も、工作機に取り付ける部
分となります。シャンクはエンドミルにとって基準で
あり、高精度の根幹となる非常に重要な部分です。日
進工具はこの基準となるシャンクの精度にこだわり、
「－ 0.001mm ～－ 0.003mm」の0.002mm レン
ジで生産しております。

　エンドミルのシャンクはエンドミルを使用する時も
、エンドミルを製造する時も、工作機に取り付ける部
分となります。シャンクはエンドミルにとって基準で
あり、高精度の根幹となる非常に重要な部分です。日
進工具はこの基準となるシャンクの精度にこだわり、
「－ 0.001mm ～－ 0.003mm」の0.002mm レンジ
で生産しております。（一部製品を除く。）

ℓ1 (首下長)の引き出し線
位置が誤表記

型番
MHRLN230-6

型番
MHRLN230-6

I-024

型番
MACH225SF

型番
MHR230


