
航空機部品をはじめとする
チタン合金の高能率加工に最適

No.541

SEC-ウェーブミルWSE型

高能率加工用隅削りカッタ
High efficiency shoulder milling cutter

SEC-WAVEMILL WSE series

Global Support, Global Solutions.

ニュース

多様なコーナー半径ラインアップ
大きな傾斜加工角度に対応可能
多様なコーナー半径ラインアップ
大きな傾斜加工角度に対応可能
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SEC-ウェーブミル

WSE型

タイプ 内容 型式
刃径（mm）

ø32 ø50 ø63

シェル
標準 WSE 16000RS○○ 5 6

ロング WSE 16000RS○○L 5 6

柄付き 標準 WSE 16000E○○ 3

■シリーズ構成

■ 様々なアプリケーションへ適用可能！
溝拡げ加工 ヘリカル加工 溝加工 隅削り加工 傾斜加工

●航空機用チタン合金加工に最適
大きな傾斜角度で加工可能な設計と多様なコーナー
半径のラインアップによりチタン構造部品をはじめとする
様々なアプリケーションに適用可能
●チタン合金加工で安定長寿命加工を実現
最適化された切刃形状と難削材加工用材種として
新しく開発したACS2500/ACS3000との組合せで
優れた耐摩耗性と耐欠損性を両立
●最適な刃先形状と切りくずポケットで優れた切りくず
排出性を実現

■ 特長

■ 傾斜・ヘリカル加工の上限
傾斜加工 平底の加工 下穴ありの加工

刃径
DC

ø(mm)

コーナー半径
RE

最大加工径
ø(mm)

最大ピッチ
(mm/rev)

基準加工径
ø(mm)

最大ピッチ
(mm/rev)

最小加工径
ø(mm)

最大ピッチ
(mm/rev)

32 4.0 55.3 13.0 55.2 13.0 45.9 3.0
0.8 61.3 13.0 56.3 13.0 45.9 2.9

50 4.0 91.6 11.2 91.6 11.2 81.9 2.8
0.8 97.3 13.0 92.2 11.0 81.9 2.7

63 4.0 117.6 10.1 117.6 10.1 107.9 2.7
0.8 123.3 11.7 118.2 9.9 107.9 2.6

刃径
DC

ø(mm)

コーナー半径
RE

最大傾斜角度
RMPX(°)

32 RE ≧ 5.0 8.4
RE ≦ 4.0 12.2

50 RE ≧ 5.0 3.6
RE ≦ 4.0 5.6

63 RE ≧ 5.0 2.5
RE ≦ 4.0 3.9

平底加工時の注意点
・平底の加工にて、加工径が最小加工径以下の場合、
中央部にへそ残りが発生します。
・下穴加工を行ってください。
・最大加工径以上の場合は同一カッタ横送りで
削除可能です。

DD内の数字は刃数



200nm

PVD

高密着強度

膜

超硬母材

刃先被膜断面
TEM像

超微粒B添加コーティング
・新組成AlT iBNコーティングに
より、膜組織を超微細化し高強度
かつ高靭性を実現
・抜群の耐チッピング性と耐摩耗性
を両立

コーティングの密着性を大幅に向上
従来比2倍以上の耐チッピング性
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SEC-ウェーブミル

WSE型
新PVDコーティング膜の特長■ 材種の特長

被削材 材種 膜厚（µm） 特長

難削材

ステンレス鋼

ACS2500 3

耐摩耗性・耐溶着性に優れる超硬母材と
耐チッピング性に優れるコーティング
により、特にチタン合金加工において
抜群の性能を発揮

ACS3000 3

高靭性超硬母材とチッピング性に優れる
コーティングにより、チタン合金、耐熱
合金、ステンレス鋼の加工において抜群
の安定性を実現

■ 材種適用領域
チタン合金、耐熱合金、ステンレス鋼の加工に最適な
新開発のACS2500/ACS3000を新発売！

被削材 仕上げ～軽切削 中切削 粗～重切削

難削材

ステンレス鋼

コ
ー
テ
ィ
ン
グ

ACS2500P

難削材

ステンレス鋼

コ
ー
テ
ィ
ン
グ

ACS3000P

■ブレーカ形状
被削材 M ステンレス鋼、S 難削材

用途 汎用～粗加工

特長 標準

ブレーカ

E型

切れ刃
断面形状 15°

■ 優れた切りくず制御

使用設備：5軸加工機 HSK100  被削材：Ti-6AI-4V
使用工具：WSE 16050RS05L（ø50 5枚刃）
インサート：XOMT160540PEER-E（ACS3000）

切削条件 切りくず

vc = 60m/min
fz = 0.12mm/t
ap= 10mm
ae= 21mm
Wet（7MPa）
傾斜角度：0ﾟ

WSE型 他社品
vc = 50m/min
fz = 0.12mm/t
ap= 4mm
ae= 50mm
Wet（7MPa）
傾斜角度：3ﾟ

WSE型 他社品
vc = 50m/min
fz = 0.12mm/t
ap= 4mm
ae= 50mm
Wet（7MPa）
傾斜角度：5.5ﾟ

WSE型

×
加工不可

他社品

安定した切りくず制御 不安定な切りくず

安定した切りくず制御 不安定な切りくず

安定した切りくず制御
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難削材ステンレス鋼
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SEC-ウェーブミル

WSE 16000RS型
SEC-ウェーブミル

WSE 16000RS型

LFの（  ）内寸法は、RE=5.0以上のインサートを使用時の寸法です。  RE=5.0以上のインサート使用時は最大切込み13mmとなります。
カッタを選択する際、保持具取り付けサイズ（DCB）をご確認ください。  本体にインサートは組み込んでありません。

■ 本体（シェルタイプ）
型番 在

庫
刃径 ボス 高さ 穴径 溝幅 溝深さ 取付深さ ボルト ボルト 刃数 重量

(kg) FigDC DCSFMS LF DCB KWW KDP CBDP D1 D2
メ
ト
リ
ッ
ク

WSE 16050RS05 D 50 41 40（38.5） 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.24 1
WSE 16050RS05L D 50 41 50（48.5） 22 10.4 6.3 20 18 11 5 0.33 1
WSE 16063RS06 D 63 50 40（38.5） 22 10.4 6.3 20 18 11 6 0.46 1
WSE 16063RS06L D 63 50 50（48.5） 22 10.4 6.3 20 18 11 6 0.61 1

寸法（mm）

■ 型番の呼び方

WSE  16  050  R  S  05  L
型式記号 インサート

サイズ
刃径 勝手 メトリック

仕様
刃数 ロング

■ 部品
インサート用皿ねじ

脱着式レンチ
焼付防止剤

ハンドルグリップ ビット

BFTX0409IP 3.0 HPS1015 TRB15IP SUMI-P

推奨締付けトルク（N・m） D印：標準在庫品

すくい角
半径方向 －9ﾟ～－6ﾟ
軸方向   8ﾟ～14ﾟ



難削材ステンレス鋼

インサート取付時のご注意
①取付座面や固定用部品を清掃してください。
②インサートを座面に確実に押えながら、
付属のレンチでねじを締め込んでください。
③ねじは焼付防止剤を塗布し、推奨トルクにて
締め付けてください。
④締め付け後、座面に隙間が無いことを確認
してください。

隙間

隙間

インサート

本体

レンチ
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SEC-ウェーブミル

WSE 16000RS型

材種分類 コーティング
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Fig1 Fig2適用
加工

高速・軽切削
中切削
粗切削

型番
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コーナー半径
RE Fig

XOMT 160508PEER–E D D 0.8 1
XOMT 160512PEER–E D D 1.2 1
XOMT 160516PEER–E D D 1.6 1
XOMT 160520PEER–E D D 2.0 1
XOMT 160530PEER–E D D 3.0 1
XOMT 160540PEER–E D D 4.0 1
XOMT 160550PEER–E D D 5.0 2
XOMT 160560PEER–E D D 6.0 2
XOMT 160564PEER-E D D 6.35 2

D印：標準在庫品

寸法（mm）■ インサート

＊コーナー半径5.0以上のインサートを取り付ける際には
ボディの修正が必要です。

①先端から1.5mm追加工

②C面取り4.5mm

■ 推奨切削条件

ISO 被削材 硬度 ブレーカ 切削速度 vc(m/min)
下限 -推奨 -上限

送り量 fz(mm/t)
下限 -推奨 -上限 材種

S 難削材
耐熱合金 Q E 25 - 35 - 50 0.05 - 0.10 - 0.15 ACS2500/ACS3000
Ti合金 Q E 30 - 60 - 90 0.05 - 0.10 - 0.15 ACS2500/ACS3000

M ステンレス鋼
SUS430 他（マルテンサイト /フェライト系） 200 E 115 - 145 - 175 0.05 - 0.10 - 0.15 ACS2500/ACS3000
SUS403他（マルテンサイト系焼入れ） 240 E 105 - 130 - 155 0.05 - 0.10 - 0.15 ACS2500/ACS3000
SUS304、SUS316（オーステナイト系） 180 E 125 - 155 - 190 0.05 - 0.10 - 0.15 ACS2500/ACS3000

●使用環境（設備、被削材形状、クランプ方法）によって、推奨切削条件では加工できない場合があります。
●溝加工の場合は、送り速度を上記数値の70％程度としてください。

上記切削条件は目安であり、機械剛性やワーク剛性、切込みなどにより調整が必要です。ご注意
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難削材ステンレス鋼
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SEC-ウェーブミル

WSE 16000E型

LH, LFの( )内寸法は、RE=5.0以上のインサートを使用時の寸法です。  RE=5.0以上のインサート使用時は最大切込み13mmとなります。
本体にインサートは組み込んでありません。

■ 本体（柄付きタイプ）
型番 在

庫
刃径 シャンク 頭部 全長 刃数 重量

(kg) FigDC DMM LH LF
WSE 16032E03 D 32 32 60（58.4） 170（168.4） 3 0.90 1

寸法（mm）

■ 型番の呼び方

WSE  16  032  E  03
型式記号 インサート

サイズ
刃径 柄付き 刃数

■ 部品
インサート用皿ねじ レンチ 焼付防止剤

BFTX0409IP 3.0 TRDR15IP SUMI-P

推奨締付けトルク（N・m） D印：標準在庫品

すくい角
半径方向 －9ﾟ
軸方向   8ﾟ



難削材ステンレス鋼

インサート取付時のご注意
①取付座面や固定用部品を清掃してください。
②インサートを座面に確実に押えながら、
付属のレンチでねじを締め込んでください。
③ねじは焼付防止剤を塗布し、推奨トルクにて
締め付けてください。
④締め付け後、座面に隙間が無いことを確認
してください。

隙間

隙間

インサート

本体

レンチ
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材種分類 コーティング
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加工

高速・軽切削
中切削
粗切削
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コーナー半径
RE Fig

XOMT 160508PEER–E D D 0.8 1
XOMT 160512PEER–E D D 1.2 1
XOMT 160516PEER–E D D 1.6 1
XOMT 160520PEER–E D D 2.0 1
XOMT 160530PEER–E D D 3.0 1
XOMT 160540PEER–E D D 4.0 1
XOMT 160550PEER–E D D 5.0 2
XOMT 160560PEER–E D D 6.0 2
XOMT 160564PEER-E D D 6.35 2

寸法（mm）

SEC-ウェーブミル

WSE 16000E型

D印：標準在庫品

■ インサート

■ 推奨切削条件

ISO 被削材 硬度 ブレーカ 切削速度 vc(m/min)
下限 -推奨 -上限

送り量 fz(mm/t)
下限 -推奨 -上限 材種

S 難削材
耐熱合金 Q E 25 - 35 - 50 0.05 - 0.10 - 0.15 ACS2500/ACS3000
Ti合金 Q E 30 - 60 - 90 0.05 - 0.10 - 0.15 ACS2500/ACS3000

M ステンレス鋼
SUS430 他（マルテンサイト /フェライト系） 200 E 115 - 145 - 175 0.05 - 0.10 - 0.15 ACS2500/ACS3000
SUS403他（マルテンサイト系焼入れ） 240 E 105 - 130 - 155 0.05 - 0.10 - 0.15 ACS2500/ACS3000
SUS304、SUS316（オーステナイト系） 180 E 125 - 155 - 190 0.05 - 0.10 - 0.15 ACS2500/ACS3000

＊コーナー半径5.0以上のインサートを取り付ける際には
ボディの修正が必要です。

①先端から1.5mm追加工

②C面取り4.5mm

●使用環境（設備、被削材形状、クランプ方法）によって、推奨切削条件では加工できない場合があります。
●溝加工の場合は、送り速度を上記数値の70％程度としてください。

上記切削条件は目安であり、機械剛性やワーク剛性、切込みなどにより調整が必要です。ご注意



SumiTool Calculator

加工計算アプリ

SumiTool Converter

材種、チップブレーカ対照アプリ

住友電工 切削工具 公式アプリ for iOS/Android

（2021.10）Ⅰ GR

チタン合金  Ti-6Al-4V  航空機部品 当社品 他社品
使用工具 WSE16050RS05L 片面2コーナー
材種 ACS3000 Q
インサート XOMT160540PEER-E Q
刃径 (mm) 50 50
刃数 5 5
vc (m/min) 50 50
vf (mm/min) 191 191
fz (mm/t) 0.12 0.12
ap(mm) 4 4
ae(mm) 10 10
クーラント Wet Wet

結果 刃先欠けにより不安定寿命であったが、WSE
型は欠損を抑制し、他社品比2倍寿命を達成

チタン合金  Ti-6Al-4V  航空機部品 当社品 他社品
立形M/C BT50 使用工具 WSE16050RS05L 片面2コーナー

材種 ACS3000 Q
インサート XOMT160520PEER-E Q
刃径 (mm) 50 50
刃数 5 5
vc (m/min) 32 32
vf (mm/min) 102 102
fz (mm/t) 0.1 0.1
ap(mm) 3～10 3～10
ae(mm) 35～50 35～50
クーラント Wet Wet

結果 突発欠損を抑制し、安定寿命を
実現

チタン合金  Ti-6Al-4V  航空機部品 当社品 他社品
使用工具 WSE16050RS05L 片面2コーナー
材種 ACS3000 Q
インサート XOMT160540PEER-E Q
刃径 (mm) 50 50 50
刃数 5 5 5
vc (m/min) 75 50 75
vf (mm/min) 287 287 287
fz (mm/t) 0.12 0.18 0.12
ap(mm) 10 10 10
ae(mm) 25 25 25
クーラント Wet Wet

結果 他社品同切削条件で同等以上の工具寿命
切削条件変更し、同能率で寿命2倍以上を達成

■ 使用実例




