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■ 汎用ソリッドエンドミル標準切削条件
●SED20000
側面切削　ap = 0.4D　ae = 0.1D　（D： 刃先径）　
 被削材 合金鋼 炭素鋼 アルミ合金・銅合金 鋳　鉄
 硬さ 30HRC以下 250HB以下 - -
 Vc (m/min) 5 ~ 15 5 ~ 20 10 ~ 30 5 ~ 25
 条件 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度 回転数 送り速度
 刃径 （mm） min-1 mm/min min-1 mm/min min-1 mm/min min-1 mm/min 

※工具突き出し長さは必要最小限にしてください。突き出しが長い場合
には、びびりが発生しやすくなりますので、回転数と送りを下げてご使
用ください。
※切り込み量、機械剛性等、ご使用の状況に応じて回転数と送り速度を調
整してください。
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10°切 刃 先 端 コ ー ナ 部
ギャシングランドタイプ

SED20010
SED20015
SED20020
SED20025
SED20030
SED20035
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SED20045
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技術資料
（15-1）

SED20000
各種被削材に対応。汎用極小径加工用

ルーマタイプ
鋼・鋳鉄の汎用加工

SED2000
刃数
2

ねじれ角
30°

刃数
2

ねじれ角
30°

鋼 鋼鋳　鉄 鋳　鉄非鉄金属

高硬度材

関連事項
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製品在庫　◇： 当商品は専門店在庫です


