
超硬金型の高能率加工に最適
金型加工を極める専用刃形を採用
新開発のダイヤモンドコーティングが
安定した長寿命を発揮

Ideal for high efficiency machining of Cemented carbide dies.

Adopted new designed exclusive edge for die machining.
New diamond coating technology achieves
stable and longer tool life.

Adopted new designed exclusive edge for die machining.
New diamond coating technology achieves
stable and longer tool life.

R0.5、R1.0を先行リリース！
Release R0.5 and R1.0 as first items!

加工条件 Cutting Condition

被削材：超硬合金 AF1（超々微粒合金）
Work Material : Cemented Carbide (Ultra Fine Grain)

工具：SDCB2R100-060
Tool

加工条件：n=30,000min-1, vf=300mm/min
Cutting Condition ae=0.3mm, ap=0.1mm
 エアブロー Air Blow

工具寿命 Tool Life
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■ 使用実例 Applicaton Example
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■ 本体 Body （単位 Unit：mm）

型番
Cat. No.

標準価格（円）
Price

在庫
Stock

寸法 Dimensions（mm）

øDc L B L øDs
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4
4
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1.92

30,000
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材種 DCM20
Grade

R

ø
D

c

ø
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1

L
B

15°

（刃長）L
Cutting Edge Length

øD
s

■ 型番の呼び方 Identi�cation

SDCB  2 R050 - 015
刃数

No. of Teeth
型式

Series Code
ボール半径
Ballnose Radius

首下長さ
Length Below Neck

側　面 平　面 曲　面R
枚刃
2

コート

SDC

0
–
0.
02

一般
鋼
炭素
鋼
合金
鋼

プレハー
ドン鋼

調質鋼
ダイス鋼

45～55
HRC

55～60
HRC

60～65
HRC

鋳鉄 CFRP
アルミ
合金

超硬
合金

硬脆
材

銅
合金

グラ
ファイト

高硬度鋼
Coated
Carbide

Carbon
Steel

Alloy
Steel

Pre-hardened
Steel

Tempered 
Steel Die Steel

Hardened Steel
Stainless

Steel
Ti Alloy Heat
Resistant Alloy

Cast
Iron

Al
Alloy

Copper
Alloy

Cemented
Carbide

hard brittle
material

Graphite

ステン
レス鋼

Ti合金
耐熱合金

G S

■ 推奨切削条件 Recommended Cutting Conditions

（1）
（2）

（3）
（4）
（5）

安定した切削を行うため、精密加工機を使用してください。
エアブローを推奨しますが、オイルミスト・外部給油でもご使用になれます。
ご使用の際は、加工時に発生する火花や工具破損による火災発生の危険がありますので、
防火対策を必ず施してください。
工具の突き出し量は、できるだけ短くしてご使用ください。
設備性能等により条件が異なる事がありますので、その都度条件を調整してください。
条件表の値は、目安を示しております。必要とする加工面品位に応じて切削条件を
調整してください。

(1)
(2)

(3)
(4)
(5)

Use a machine with high accuracy for stable cutting.
Air blow is recommended, but you can use oil mist or external coolant. Take �re prevention
precautions to avoid �re hazards caused by sparks igniting during machining or tool breakage.
Shorten overhang as much as possible.
Adjust cutting conditions as necessary as machine spec and other conditions may vary.
These cutting parameters show reference value. Adjust the cutting conditions to the desired machined
surface �nish.

被削材 超硬合金

R（mm）L2（mm） ap（mm） ae（mm）
回転速度
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●mark : Standard stock item
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