
Features
� 高⼞度刀㡦，高⼞度刀䈮
� ⏯憸拣⏖ὦ用����USP，���PP�PinƋ�.1PP�UeY.ƌ

榖廝ⵤ，榖廰䰤

Ῠ䐮的悋䊼性

刀具搵ⵤ䤧定

• ὦ用中心⇡㰛，⏖以大⸬㎷高刀具壽命
• 刀䈮⹥Ἴ⽉䊧娔姯ℑ⋽，刀䈮㜷䨕和挴ⱋ，✮是最恐⏯中心⬻⊇工ὦ用

Ῠ䐮的刀具➻⌻

K NP M

᳔䐊桔ℳ刀片式ᳫ⺁鑽
⟥ⴃ䳬䚫士定㔀摑，減少⅞ⲣⲣ㔀
刀具➻⌻❜⅞，刀具ノ㗪攋低�

i�CenWeU是耐久的娢ⅱ┭標，
᷽界楽創刀䈮式中心鑽，㒨有多⛲⯯∐
⏑奨✏ὦ用楽㬈娔⮁刀具長度，大⸬㎷㗮㏂刀㔯䍮

�  3�� 掉拣⹼㜷� $/�/� 挴ⱋ
�  恐⏯拣㖀，ᷴ揤拣⎱搫搜
�  曀⇪切削娔姯

�  34�掉拣⹼㜷，+(/,C$挴ⱋ
�  特∌恐⏯⯶Ⱑ⯟的,�CenWeUƋ如,C��刀䈮ƌ

�  .2�)掉拣⹼㜷，7,$/N挴ⱋ
�  恐⏯拣搜，搫搜

� 2 ῲ切削㧤娔姯與掉拣中心鑽䛟⏳，⏖⯍䏥高速度與高怙䵍
� 㮶䈮刀䈮有2ῲ切削⇪⏊

• ᳫ⺁₸㫲⨒使榖➑⁵∹㱰⺩廝
   䖲弒切削刃⊡。

DIN 332 Form A+B
Ø1.0~Ø10

DIN 332 Form A
Ø2.0~Ø3.15

ANSI 60°
#2.0~#10

DIN 332 Form R
Ø1.0~Ø10

NC2057

NC5074

NC2033

Ῠ䐮的刀片悋䊼性，
㖲㊙刀片᳋用悋㑮士
定刀具搵ⵤ

憴新娔⮁

鑽⨒㲯ⵤ
▸定᳋婈

鑽⨒㲯ⵤ
᳋䤧定

• 憴䏥度�.�2PP

• 刀䈮㛛㏂，刀長媋ⷕ✏�.��PP以ⅎ

ᳫ⺁鑽

• ᳫ⺁₸㫲⨒使榖➑⁵∹㱰⺩廝
   䖲弒切削刃⊡。
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� 高⼞度刀㡦，高⼞度刀䈮
� ⏯憸拣⏖ὦ用����USP，���PP�PinƋ�.1PP�UeY.ƌ

• ὦ用中心⇡㰛，⏖以大⸬㎷高刀具壽命
• 刀䈮⹥Ἴ⽉䊧娔姯ℑ⋽，刀䈮㜷䨕和挴ⱋ，✮是最恐⏯中心⬻⊇工ὦ用

K NP M

Applications 

᳔䐊桔ℳ刀片式ᳫ⺁鑽
⟥ⴃ䳬䚫士定㔀摑，減少⅞ⲣⲣ㔀
刀具➻⌻❜⅞，刀具ノ㗪攋低�

i�CenWeU是耐久的娢ⅱ┭標，
᷽界楽創刀䈮式中心鑽，㒨有多⛲⯯∐
⏑奨✏ὦ用楽㬈娔⮁刀具長度，大⸬㎷㗮㏂刀㔯䍮

�  3�� 掉拣⹼㜷� $/�/� 挴ⱋ
�  恐⏯拣㖀，ᷴ揤拣⎱搫搜
�  曀⇪切削娔姯

�  34�掉拣⹼㜷，+(/,C$挴ⱋ
�  特∌恐⏯⯶Ⱑ⯟的,�CenWeUƋ如,C��刀䈮ƌ

�  .2�)掉拣⹼㜷，7,$/N挴ⱋ
�  恐⏯拣搜，搫搜

� 2 ῲ切削㧤娔姯與掉拣中心鑽䛟⏳，⏖⯍䏥高速度與高怙䵍
� 㮶䈮刀䈮有2ῲ切削⇪⏊

• ᳫ⺁₸㫲⨒使榖➑⁵∹㱰⺩廝
   䖲弒切削刃⊡。

DIN 332 Form A+B
Ø1.0~Ø10

DIN 332 Form A
Ø2.0~Ø3.15

ANSI 60°
#2.0~#10

DIN 332 Form R
Ø1.0~Ø10

NC2057

NC5074

NC2033

Ῠ䐮的刀片悋䊼性，
㖲㊙刀片᳋用悋㑮士
定刀具搵ⵤ

憴新娔⮁

鑽⨒㲯ⵤ
▸定᳋婈

鑽⨒㲯ⵤ
᳋䤧定

• 憴䏥度�.�2PP

• 刀䈮㛛㏂，刀長媋ⷕ✏�.��PP以ⅎ

ᳫ⺁鑽

• ᳫ⺁₸㫲⨒使榖➑⁵∹㱰⺩廝
   䖲弒切削刃⊡。

中
心
鑽

Nine9 Cutting Tool & Tool Holders 492-

2
中
心
鑽



DIN332 R型刀片

DIN332 R型 >>

曀⇪切削娔姯
CT CT

CT± 0.025

CT
L3

L1

L2

CT

L1

d1 d1d2d3

R

IC ICd2120° 120°

L2 SS

DIN332
Form R

DIN332
Form A+B

IC 壀宺䲦唝 戋 ⬢ 材 宨 d1 d2     L1 L2 R S CT
±0.025

08

I9MT08T1R0100-NC5074

Helica P40

1.00

+ 0.14
   0

2.12 02.16 04.14   2.8

2.00

7.55

I9MT08T1R0125-NC5074 1.25 2.65 02.74 04.64   3.5 7.90

I9MT08T1R0160-NC5074 1.60 3.35 03.45 05.13     4.50 8.40

I9MT08T1R0200-NC5074 2.00 4.25 04.45 06.08     5.65 9.10

10

I9MT1003R0100-NC2057

AlTiN+
TiSiN P35

1.00

+ 0.14
   0

2.12 2.16 4.72 2.8

3.00 12.35

I9MT1003R0125-NC2057 1.25 2.65 2.74 5.22 3.5

I9MT1003R0150-NC2057 1.50 3.60 3.67 6.14 5.0

I9MT1003R0160-NC2057 1.60 3.35 3.45 5.32 4.5

I9MT1003R0200-NC2057 2.00 4.25 4.45 6.50 5.65

I9MT1003R0250-NC2057 2.50 5.30 5.59 7.66 7.15

I9MT1003R0300-NC2057 3.00
+ 0.18
   0

5.70 6.92 9.50 10.00

I9MT1003R0315-NC2057 3.15 6.70 7.21 8.93 9.00

12

I9MT12T2R0200-NC2033

TiAlN K20F

2.00
+ 0.14
   0

4.25 04.45 06.64     5.65

2.54

11.73

I9MT12T2R0250-NC2033 2.50 5.30 05.59 08.11     7.15 13.00

I9MT12T2R0315-NC2033 3.15

+ 0.18
   0

6.70 07.21 09.63   9.0 14.00

16
I9MT1603R0400-NC2033 4.00 8.50 09.06 12.23 11.0

3.18
19.40

I9MT1603R0500-NC2033 5.00 10.60 11.45 14.20 14.0 19.40

20
I9MT2004R0630-NC2033 6.30

+ 0.22
   0

13.20 14.63 18.20 18.0
4.76

28.40

I9MT2004R0800-NC2033 8.00 17.00 18.63 20.44 22.5 28.30

25 I9MT2506R1000-NC2033 10.00 21.20 23.51 25.80 28.0 6.35 34.20

㎌⎾,C�2特壤Ⱑ⯟刀䈮，刀㡦䴗䮧媲婚奲2��4柨。
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DIN332 A+B型刀片

DIN332 A+B型 >>

曀⇪切削娔姯
CT CT

CT± 0.025

CT
L3

L1

L2

CT

L1

d1 d1d2d3

R

IC ICd2120° 120°

L2 SS

DIN332
Form R

DIN332
Form A+B

IC 壀宺䲦唝 戋 ⬢ 材 宨 d1 d2     d3 L1 L2 L3 S CT
±0.025

08

I9MT08T1B0100-NC5074

Helica P40

1.00

+ 0.14
   0

2.12 3.15 1.3 2.21 2.510

2.00

7.55

I9MT08T1B0125-NC5074 1.25 2.65 4.0 1.6 2.75 3.140 7.90

I9MT08T1B0160-NC5074 1.60 3.35 5.0 2.0 3.46 3.930 8.40

I9MT08T1B0200-NC5074 2.00 4.25 6.3 2.5 4.39 4.980 9.10

10

I9MT1003B0100-NC2057

AlTiN+
TiSiN P35

1.00

+ 0.14
   0

2.12 3.15 1.3 2.21 2.51

3.00 12.35

I9MT1003B0125-NC2057 1.25 2.65 4.0 1.6 2.75 3.14

I9MT1003B0150-NC2057 1.50 3.18 4.50 2.0 3.45 3.84

I9MT1003B0160-NC2057 1.60 3.35 5.0 2.0 3.46 3.93

I9MT1003B0200-NC2057 2.00 4.25 6.3 2.5 4.39 4.98

I9MT1003B0250-NC2057 2.50 5.3 8.0 3.1 5.53 6.28

I9MT1003B0300-NC2057 3.00
+ 0.18
   0

6.46 9.00 4.1 7.10 7.83

I9MT1003B0315-NC2057 3.15 6.7 10.0 3.9 6.90 7.85

12

I9MT12T2B0200-NC2033

TiAlN K20F

2.00
+ 0.14
   0

4.25 6.3 2.5 4.39 4.98

2.54

11.73

I9MT12T2B0250-NC2033 2.50 5.30 8.0 3.1 5.53 6.28 13.0

I9MT12T2B0315-NC2033 3.15

+ 0.18
   0

6.70 10.00 3.9 6.90 7.85 14.0

16
I9MT1603B0400-NC2033 4.00 8.50 12.50 5.0 8.90 10.03

3.18
19.4

I9MT1603B0500-NC2033 5.00 10.6 16.00 6.3 11.15 12.68 19.4

20
I9MT2004B0630-NC2033 6.30

+ 0.22
   0

13.2 18.00 8.0 13.98 15.33
4.76

28.4

I9MT2004B0800-NC2033 8.00 17.0 *20 10.1 17.89 18.73 28.3

25 I9MT2506B1000-NC2033 10.00 21.2 *25 12.8 22.5 23.57 6.35 34.2

*  㳏意ƝG�Ⱑ⯟與標準',N��2中心⬻ᷴ⏳。㎌⎾,C�2特壤Ⱑ⯟刀䈮，刀㡦䴗䮧媲婚奲2��4柨。
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IC 壀宺䲦唝 戋 ⬢ 材 宨 ⫸⪶    
d1 d2 L1 L2 S CT

±0.025mm mm mm mm

12

I9MT12T2A2-NC2033

TiAlN K20F

#2 5/64 1.98
+0.14
  0

3/16 4.76 5/64 1.98 4.4

2.54

12.6

I9MT12T2A3-NC2033 #3 7/64 2.78 1/4 6.35 7/64 2.78 5.9 13.8

I9MT12T2A4-NC2033 #4 1/8 3.18

+0.18
  0

5/16 7.94 1/8 3.18 7.3 14.25

16 I9MT1603A5-NC2033 #5 3/16 4.76 7/16 11.11 3/16 4.76 10.3 3.18 20.0

20

I9MT2004A6-NC2033 #6 7/32 5.56 1/2 12.7 7/32 5.56 11.8

4.76

27.75

I9MT2004A7-NC2033 #7 1/4 6.35

+0.22
  0

5/8 15.88 1/4 6.35 14.6 28.5

I9MT2004A8-NC2033 #8 5/16 7.94 3/4 19.05 5/16 7.94 17.6 29.0

25 I9MT2506A10-NC2033 #10 3/8 9.53 0.98” 25.0 3/8 9.53 22.9 6.35 34.9

ANSI 60° >>

IC 壀宺䲦唝 戋 ⬢ 材 宨 d1 d2     d3 L1 L2 L3 S CT
±0.025

08

I9MT08T1A0200-NC5074

Helica P40

2.0
+ 0.14
   0

4.25

8

2.15 4.10 7.35

2.00 10.5I9MT08T1A0250-NC5074 2.5 5.3 2.58 5.00 7.34

I9MT08T1A0315-NC5074 3.15 + 0.18
   0 6.7 3.23 6.30 7.43

DIN332 A型 >>

ANSI 60ANSI
 60°

DIN332
Form A

CT
L3

L2
L1

d1 ICd3 d2120°

L1

L2

CT

d1d2 IC120°

SS

DIN332 A型ƱANSI 60°刀片

中
心
鑽
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切削宅料 !! �弧用於ᳫ⺁⨒ 	 ⚉頭⨒�

ᳫ⺁⨒ 	 ⚉頭⨒ >>

IC10 60°, 90°, 120° ጱ፬።& ᤚ␴።

d1 d1

L1
L2

CT

L1
L2 L2

CT CT

120°60° IC IC IC120°90° 120°60° 90° 120°

3mm

Dmax.

Tmax.

中心孔 ⲣᶴ材宨 Vc
(m/min.)

f (mm/rev.)

60° 90° 120°
低碳鋼 C<0.3% 120 ~ 250 0.04 ~ 0.20 0.15 ~ 0.25 0.10 ~ 0.30 Ɣ ż
ᳫ碳鋼&!0��% 100 ~ 220 0.04 ~ 0.20 0.10 ~ 0.05 0.10 ~ 0.30 Ɣ ż
低合金鋼C<0.3% 100 ~ 200 0.03 ~ 0.16 0.08 ~ 0.20 0.10 ~ 0.25 Ɣ ż
榖合金鋼&!0��% 80 ~ 180 0.03 ~ 0.12 0.08 ~ 0.20 0.10 ~ 0.25 Ɣ ż
᳋抻鋼 60 ~ 120 0.02 ~ 0.10 0.06 ~ 0.12 0.08 ~ 0.15 Ɣ ż
慿與昜拳金⬪朜 150 ~ 300 0.04 ~ 0.20 0.10 ~ 0.25 0.10 ~ 0.30 Ɣ ż

P

N
M ����EDU

ㆊ孔ࡄ ⲣᶴ材宨 Vc
(m/min.)

f (mm/rev.)

60° 90° 120°
低碳鋼 C<0.3% 120 ~ 250 0.20 ~ 0.50 Ɣ ż
ᳫ碳鋼&!0��% 100 ~ 220 0.20 ~ 0.40 Ɣ ż
低合金鋼C<0.3% 100 ~ 200 0.15 ~ 0.40 Ɣ ż
榖合金鋼&!0��% 80 ~ 180 0.10 ~ 0.30 Ɣ ż
᳋抻鋼 60 ~ 120 0.08 ~ 0.30 Ɣ ż
慿與昜拳金⬪朜 150 ~ 300 0.20 ~ 0.50 Ɣ ż

P

N
M ����EDU

Ɣ�最⥤的�ż�⏖僤的

� 高⏯憸壤作，䡓度总+5C��
� 㞫⽸公ⷕ总K�

ἲ▸鋼㚂 >> 

Ÿ�曀⇪切削娔姯

(5�� 一榒式懎㚂 >> 
姩峣䷏噆: 99816-IC10BH
(媲⎪俪柨杉 9�1�2�

IC 壀宺䲦唝 Ød L1 L2 噸䰰 � ㄱㄉ

10 99616-IC10-12F 12 24.5 45
NS-25060   
  0.9Nm / 
  NK-T7

IC 壀宺䲦唝 L 噸䰰 � ㄱㄉ

10 99816-IC10BH 45
NS-25060   
  0.9Nm / 
  NK-T7

IC 墐 ⵤ 壀宺䲦唝 戋 ⬢ 材 宨 d1 L1 L2 Dmax. Tmax. CT
±0.025

10
60° I9MT1003CT060-NC2057

AlTiN+
TiSiN P35

2 0.58 7.5 10 7.5
12.3590° I9MT1003CT090-NC2057 2 0.58 4.6 10 4.6

120° I9MT1003CT120-NC2057 - - 2.9 10 2.9

L1 L2

Ø
16

IC
10 Ø
d

L1 L2

Ø
16

IC
10 Ø
d

IC
10

Ø
16

IC
10

Ø
16

L

ER16 
M19 噸㪋

99816-M19S

ER16 
M22 噸㪋

99816-M22S

L

姩峣䷏噆 :

姩峣䷏噆 :

中
心
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ἲ▸鋼㚂 >> 

ᳫ⺁鑽刀㚂

ød
L1L2

ICØ
D

IC 壀宺䲦唝 Part No. Ød L1 L2 ØD 噸 䰰 ㄱ ㄉ

08
99616-IC08-10F BC10-IC08F 10

30 18.5 12 NS-25060
  0.9 Nm NK-T7

99616-IC08-3/8F BC3/8"-IC08F 3/8"

10 99616-IC10-12F SB12-IC10F 12 45 24.5 16 NS-25060
  0.9 Nm NK-T7

12
99616-IC12-16F SB16-IC12F 16

48 30.5 21 NS-30072
2.0 Nm NK-T9

99616-IC12-5/8F SB5/8"-IC12F 5/8"

16
99616-IC16-16F SB16-IC16F 16

48 37 27 NS-35080
2.5 Nm NK-T15

99616-IC16-5/8F SB5/8"-IC16F 5/8"

20
99616-IC20-20F SB20-IC20F 20

50 51 32 NS-50125
5.5 Nm NK-T20

99616-IC20-3/4F SB3/4"-IC20F 3/4"

25
99616-IC25-25F SB25-IC25F 25

56 56 43 NS-50125
5.5 Nm NK-T20

99616-IC25-1F SB 1"-IC25F 1"

32 99616-IC32-32F SB32-IC32F 32 60 62 54 NS-50125
5.5 Nm NK-T20

IC 壀宺䲦唝 Part No. Ød Ød1 L1 L2 L3 ØD 噸 䰰 ㄱ ㄉ

08 99616-IC08-10B BC10-IC08B 10 22 30 33.5 19 12 NS-25060
  0.9 Nm NK-T7

12 99616-IC12-12B BC12-IC12B 12 34 48 51 30 21 NS-30072
2.0 Nm NK-T9

16 99616-IC16-16B BC16-IC16B 16 39 48 67 37 27 NS-35080
2.5 Nm NK-T15

20 99616-IC20-20B BC20-IC20B 20 49 50 86 51 32 NS-50125
5.5 Nm NK-T20

25 99616-IC25-25B BC25-IC25B 25 59 56 99 56 43 NS-50125
5.5 Nm NK-T20

� 高⏯憸壤作，䡓度总+5C��
� 㞫⽸公ⷕ总K�

↓ⴱ土◑㚂 >> 
� 高⏯憸壤作，䡓度总+5C��
• G6.3 ���������U�S�P�

Ø
d1

Ø
d

L3
L1L2

ICØ
D

㎌⎾特壤Ⱑ⯟刀䈮。

Coolant

Weldon
Shank

Pre-balanced
G6.3 

10,000rpm

IC08

中
心
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� 恐用於車⹱
• 刀⺎䡓⋽凚+5C4�，㜷峑䩐⮁
• 特殊奨㰩⏖姩壤

� 高⏯憸壤作，䡓度总+5C��
� 恐用於車⹱

IC 壀宺䲦唝 L1 L2 噸 䰰 ㄱ ㄉ

08
99616-IC08-R2525MF

8 3.25 NS-25060
  0.9 Nm NK-T7

99616-IC08-L2525MF

12
99616-IC12-R2525MF

11 4.9 NS-30072
2.0 Nm NK-T9

99616-IC12-L2525MF

16
99616-IC16-R2525MF

13 4.9 NS-35080
2.5 Nm NK-T15

99616-IC16-L2525MF

㑷型嶈刀ⵥ25[25 ⊱ㄉ型 � Ⲥㄉ型 >>

150±0.1L1

L2

IC
25

IC 壀宺䲦唝 Part No. Ød L1 L2 L3 L4 L5 ØD 噸 䰰 ㄱ ㄉ

08 99616-IC08-10S SL10-IC08S 10 30 18.5 6 9 9 12 NS-25060
  0.9 Nm NK-T7

12 99616-IC12-16S SL16-IC12S 16 48 30.5 9.33 14.5 14.5 21 NS-30072
2.0 Nm NK-T9

16 99616-IC16-16S SL16-IC16S 16 48 37 9.33 14.5 14.5 27 NS-35080
2.5 Nm NK-T15

20 99616-IC20-20S SL20-IC20S 20 50 51 12 18 18 32 NS-50125
5.5 Nm NK-T20

25 99616-IC25-25S SL25-IC25S 25 56 56 13.57 23 23 43 NS-50125
5.5 Nm NK-T20

Ancient Now & Future

雙ἲ▸鋼㚂 >> 䄷㩈⍿

Ż ⛽示為ⷍ㈲❲。

 ˌ⛽示為⏚㈲❲。

L5

L4

L3

IC

L2 L1

Ø
dØ
D

Right
Hand

Left
Hand Square

25x25
Double 

Flat Shank

中
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ᳫ⺁榖好㐲刀ⵥ

㳪夤⚸㵔刀片

᳹堿⅝能 >>

᳹堿⅝能 >>

� ⏖媦㕛刀具中心高度，恦ℴ刀具ᷴ⯴中心產䔆刀具㖞墩
� 恐用中心鑽，⮁位鑽，車銑萬用鑽，扟刀
� Ḣ䴷㦲䔘2ῲ㺸⺎䴫ㇷ，ⅎ⤾䬹曧捽⛡切削刀具
• ⅎ⣽⤾䬹䧢⊼，⏖以產䔆中心高度孱⋽，怙俳㠈準刀具的中心高度

• 車⹱⊇工㘩，㪉㸓刀具與Ḣ廟⏳心度
• ⟡準刀䈮⏑有ᷧῲ㸓婍㢹
• ⏳心度Ɲ��.�1PP

ょ用  >>
� CNC車⹱的刀⺎高度ᷴ䲥準
� 刀具中心⏖媦高度��.1�PP
� 刀具廟⏸最大䧢⊼巄曉�PP

塍㛺䲦唝:99600-320H >> 桅❲ : SB32-IDER20

150 ~ 156

80

ø3
2 

h6

ø3
4

好
㐲
䪂
○

±0
.1

5 
m

m

⁵∹㢻ER20

ø3
~1

3

ø3~ ø13mm 
₾‵

塍㛺䲦唝:99600-400H >> 桅❲ : SB40-ID16

ø4
0 

h6

90
95~101

ø16 mm
₾‵㚂

擰✳⠕

好
㐲
䪂
○

±0
.1

5 
m

m

⁵∹㢻

4PP ⅔角㝦㈲⛡⮁垡䵙

⅐䴫垡䵙⛡⮁ⅎ⬻
刀⺎

怲用4PP⅔角㝦㈲
媦㕛中心高度

IC08
I9MT08T1-MM

IC10
I9MT1003-MM

IC12 IC20IC16
I9MT12T2-MM I9MT1603-MM I9MT2004-MM

20

Ø4.5

8
26

12

Ø2.3

13
.5

3.
5

8

Ø1.9

9
3

10

Ø2.9
11

.5
5

Ø3

16

19
5
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對照 >>

• 高速與怙䵍䍮㸂⯸切削㘩敺。
• 特殊娔姯⻝長刀具壽命與弰㏂㘩敺。

最佳選擇 >>

• 工件: ἵ⏯憸拣 850 N/mm2

• 㩆䨕: VMC BT40與ⅎ惏↞⍢。

刀㜽䖲⹏ � ¨���5 PP 
鑽⨒㲯ⵤ � ��2 PP

⫋ 䀥 i -Center +66 ᳫ⺁鑽
� 7iN戋⬢ � 鎢鋼材宨鑽頭

切削Ⳍ度        m/min. 65 17 65

ʙⰧⱧⳌ         r.p.m. 6570 1718 6570

進給Ⳍ度 f =         mm/rev. 0.12 0.02 0.1

進給Ⳍ度 F=       mm/min. 788.4 34.4 657

ҽִ⍑             कⵒ / ҙⵒ कⵒ कⵒ

加工ᆹ⿵ ấ 0.55 12.5 0.65

ᕓɺӟם加工˴ᄲ 7000 700 5000

i-Center 刀片 SCM440 ቨ⫨

I9MT1603B0500
NC2033

Vc 60 m/min.
S 3800 U�S�P�
f 0.1 PP�UHY�
F 380 mm/min.

Ap 13.5 mm

⅐ῲ切削⇪⏊ ⅐䫖㍹ⰸ㧤娔姯  

切削面光潔度 >>

刀 具 ṉ⡀� 200�000 ⨒，ヾ斾的⅞ⲣ㔀摑

L�&HQWHU

HSS 中心鑽

掉拣㜷峑鑽頭

0 100 200 300 400 500 600 700 ⯶㘩

刀 具 ṉ⡀� 200�000 ⨒，㖲㊙刀具ヾ斾的䳻㔀摑

L�&HQWHU

HSS 中心鑽

掉拣㜷峑鑽頭

0 100 200 300 400 500 600 900800700 ⇭揿

694 揿頭

855 分揿

36 ⯶㘩

120 分揿

33 ⯶㘩

29 分揿

CT CT

CT±0.025

性 能

i-Center
33 ⫍㔀

i-Center
29 ⃄拖

中
心
鑽
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i-Center 所需型式

R 型

A 型

B 型

C 型

其他

中心孔公差 >>公司 >>

挑戰或改善 >>

 • 媲㎷ᾂ工件⛽杉。
 • ⏖恟㒮ᷲ⇾其中Ḳᷧ。

 特殊刀㞫媲⡒⯒'1與/4。
  如昫件中⛽杉
 公∝        勘⏲

尺寸表 A1 A2 A3 ød1 ød2 ød3

ⲋⱉ

↽⸿ ---  1° 0.05 0.05 ---

機ש

機שỚ類

ʙⰧⱧⳌ 0D[������������������������������U�S�P�

ʙⰧ㈸Ⳮ  KW                          HP

ҽִ

 NO  

 If yes,    ⣽惏的

                    ⅎ惏的                    㡦�SVL��

ሷ刀具׆

切削Ⳍ度
 HSS                          掉拣

                         m/min.                           SFM

Ң˟

進給率 �������������������������PP�UHY����������������������LQFK�UHY�

工˴

ቨ⫨ℶᷪ

中心孔類型
 R          A         B         C

  昫件⛽杉

Ң˟トᖣ
  表杉䱾䳀度

  公ⷕ

尺寸表 L1 L2 L3 R øD1 L4

ⲋⱉ

↽⸿ 0.05 0.05 0.05 0.5 K� ---

特殊刀桿尺寸 >>

+0°
-1°

ᷲ⇾岮姱曧於⮉㈝姵媽㘩確婴

中
心
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60° ᳫ⺁⨒

ㄾ圑塍䪂
ISO 2541-1972 / DIN332

% 型 ᳫ⺁⨒Ῠ↠

5 型 ᳫ⺁⨒Ῠ↠

�0� ᳫ⺁ⵓⵥ  90� ᳫ⺁ⵓⵥ ᳫ⺁⨒與Ἅ⺁Ỻ

弽​◦弉庿廒ᳫ䝮㍜ 㪙彈 ⲣᶴ的䭕䮗圦映 㐲榒墡㬸㑷㜆

d1

a
t

d2

d1

b

a
t

d2 d3

d1

60
°

60
°

12
0°

a
t

d2

DIN332
Form R

DIN332
Form A

DIN332
Form B

STD DIN332 R 型
ISO 2541-1972

DIN332 A 型
ISO 866-1975

DIN332 B 型
ISO 2540 1973

d1 d2 t a d2 t a d2 b d3 t a

1 2.12 1.9 3 2.12 1.9 3 2.12 0.3 3.15 2.2 3.5

1.25 2.65 2.3 4 2.65 2.3 4 2.65 0.4 4 2.7 4.5

1.6 3.35 2.9 5 3.35 2.9 5 3.35 0.5 5 3.4 5.5

2 4.25 3.7 6 4.25 3.7 6 4.25 0.6 6.3 4.3 6.6

2.5 5.3 4.6 7 5.3 4.6 7 5.3 0.8 8 5.4 8.3

3.15 6.7 5.8 9 6.7 5.9 9 6.7 0.9 10 6.8 10

4 8.5 7.4 11 8.5 7.4 11 8.5 1.2 12.5 8.6 12.7

5 10.6 9.2 14 10.6 9.2 14 10.6 1.6 16 10.8 15.6

6.3 13.2 11.4 18 13.2 11.5 18 13.2 1.4 18 12.9 20

8 17 14.7 22 17 14.8 22 17 1.6 22.4 16.4 25

10 21.2 18.3 28 21.2 18.4 28 21.2 2 28 20.4 31
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心
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ㄾ圑塍䪂

ょ  用 多䨕⮁滅鑽ㆰ用與產品�發⊼㩆，ₚ⊼齒弑䮘，廟心，榓总，䟻䣏曝件，Ḣ廟，
齒弑㸂速㩆，↞⍢㈮，态用...

ᳫ⺁定位

EE
ⲣᶴ

1

21

刀片鎖▸

⊔᳉刀片

‶心‣E柯⯶於�.�2PP。

Driving Tool

ⲣᶴ

ᳫ⺁₸㫲⨒

⻡字ὦ用中心⇡㰛

CNC車⹱‶心‣如大於�.1�PP，
媲ὦ用中心高媦㕛⺎。�婚奲3.2����

ᳫ⺁榖好㐲刀ⵥ

刀片$�% 型

䕝⊇工㷘度∗总/2㘩，
媲昴ἵ弰速���並᷻
ῄ㋨ᷧ㨊的㩆⏗怙䵍。

L2
L3

低廝

ἵ速 : 高速
1 : 3

榖廝

使用ᴉℋ妉㮦⿍᳉⃕ょ用堿涜�

中
心
鑽
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切削宅料

Ɣ�%HVW���ż�3RVVLEOH

Ɣ�%HVW���ż�3RVVLEOH

ø1~ø3.15 (#2~#4)

工˴ቨ⫨ Vc
�P�PLQ�� d1

IC08 / IC10 IC12

Ø1~1.25 Ø1.6~3.15 Ø2 (#2) Ø2.5 (#3) Ø3.15 (#4)

低碳鋼
C<0.3%

< 80
S

�U�S�P� 2000 ~ 10000 1600 ~ 8000 1600 ~ 8000 1400 ~ 7000 1200 ~ 6000
Ɣ żf

�PP�UHY� 0.02~0.03~0.05 0.03~0.05~0.06 0.04~0.06~0.08 0.06~0.08~0.10 0.08~0.10~0.12

ᳫ碳鋼 
&!0��%

< 70
S

�U�S�P� 2000 ~ 9000 1600~ 7200 1600 ~ 7200 1400 ~ 6300 1200 ~ 5400
Ɣ żf

�PP�UHY� 0.02~0.03~0.05 0.03~0.04~0.05 0.03~0.04~0.05 0.06~0.08~0.10 0.08~0.10~0.12

低合金鋼 
C<0.3%

< 65
S

�U�S�P� 2000 ~ 8000 1600 ~ 6400 1600 ~ 6400 1400 ~ 5600 1200 ~ 4800
Ɣ żf

�PP�UHY� 0.01~0.02~0.04 0.02~0.03~0.05 0.02~0.03~0.05 0.04~0.06~0.08 0.06~0.08~0.10

榖合金鋼
&!0��%

< 60
S

�U�S�P� 1000 ~ 6000 800 ~ 4800 800 ~ 4800 700 ~ 4200 600 ~ 3600
Ɣ żf

�PP�UHY� 0.01 ~ 0.02 0.01~0.02~0.04 0.01~0.02~0.04 0.02~0.04~0.06 0.04~0.06~0.08

᳋抻鋼 < 20
S

��U�S�P� 1000 ~ 3000 800 ~ 2400 800 ~ 2400 700 ~ 2100 600 ~ 1800
Ɣ�

����EDU
ż

f
�PP�UHY� 0.003 ~ 0.01 0.005 ~ 0.02 0.01 ~ 0.02 0.01~0.02~0.03 0.02~0.03~0.05

挂拳 < 70
S

�U�S�P� 2000 ~ 9000 1600 ~ 7200 1600 ~ 7200 1400 ~ 6300 1200 ~ 5400
$LU

f
PP�UHY� 0.01~0.02~0.04 0.02~0.04~0.06 0.02~0.04~0.06 0.04~0.06~0.08 0.06~0.08~0.10

慿與昜拳金
⬪朜 < 200

S
��U�S�P� 6000 ~ 20000 4800 ~ 16000 4800 ~ 16000 4200 ~ 14000 3600 ~ 12000

Ɣ żf
�PP�UHY� 0.01~0.02~0.03 0.01~0.02~0.04 0.01~0.02~0.04 0.02~0.03~0.05 0.02~0.04~0.06

ø4~ø10 (#5~#10)

工˴ቨ⫨ Vc
m/min. d1

IC16 IC20 IC25

Ø4 (#5) Ø5  (#6) Ø6.3 (#7) Ø8 (#8) Ø10 (#10)

低碳鋼
C<0.3%

< 80
S

�U�S�P� 1000 ~ 5000 900 ~ 4500 800 ~ 4000 700 ~ 3500 600 ~ 3000
Ɣ żf

�PP�UHY� 0.08~0.12~0.14 0.10~0.12~0.16 0.10~0.14~0.16 0.12~0.15~0.18 0.14~0.18~0.20

ᳫ碳鋼 
&!0��%

< 70
S

�U�S�P� 1000 ~ 4500 900 ~ 4050 800 ~ 3600 700 ~ 3150 600 ~ 2700
Ɣ żf

�PP�UHY� 0.08~0.12~0.14 0.10~0.12~0.16 0.10~0.14~0.16 0.12~0.15~0.18 0.14~0.18~0.20

低合金鋼 
C<0.3%

< 65
S

�U�S�P� 1000 ~ 4000 900 ~ 3600 800 ~ 3200 700 ~ 2800 600 ~ 2400
Ɣ żf

�PP�UHY� 0.06~0.08~0.10 0.08~0.10~0.12 0.08~0.12~0.14 0.10~0.14~0.16 0.12~0.16~0.20

榖合金鋼
&!0��%

< 60
S

�U�S�P� 500 ~ 3000 450 ~ 2700 400 ~ 2400 350 ~ 2100 300 ~ 1800
Ɣ żf

�PP�UHY� 0.04~0.06~0.08 0.06~0.08~0.10 0.08~0.10~0.12 0.10~0.14~0.16 0.10~0.14~0.16

᳋抻鋼 < 25
S

��U�S�P� 500 ~ 1500 450 ~ 1350 400 ~ 1200 350 ~ 1050 300 ~ 900
Ɣ�

����EDU
żf

�PP�UHY� 0.02~0.04~0.06 0.02~0.04~0.06 0.04~0.06~0.08 0.04~0.06~0.08 0.05~0.07~0.10

挂拳 < 70
S

�U�S�P� 1000 ~ 4500 900 ~ 4050 800 ~ 3600 700 ~ 3150 600 ~ 2700
$LU

f
PP�UHY� 0.06~0.08~0.10 0.08~0.10~0.12 0.08~0.12~0.14 0.10~0.14~0.16 0.12~0.16~0.18

慿與昜拳金
⬪朜 < 200

S
��U�S�P� 3000 ~ 10000 2700 ~ 9000 2400 ~ 8000 2100 ~ 7000 1800 ~ 6000

Ɣ żf
�PP�UHY� 0.02~0.04~0.06 0.04~0.06~0.08 0.04~0.06~0.08 0.06~0.08~0.10 0.06~0.08~0.10

壆䩕㤝⊮帇廝⊈廰䰤䉅
1.ὦ用”d1”‣與切削速Vc於岮㖀表中姯䭾㩆⏗弰速”S”(U�S�P�。
2.”F”怙䵍䍮姯䭾��) �6�[�)� �,35�;�U�S�P

‪ ⃴

d1 = 䛛⽸ �PP

S = 刀具弰速 �U.S.P.

Vc = 切削速度 �P�Pin.

f = PP�UeY.

F = PP�Pin.

冯 ⋉

d1 = 䛛⽸�inFK

S = 刀具弰速�U.S.P.

SFM = 6XUIDFe 6SeeG�IW.�Pin.

f = IPR = inFK�UeY.

F = inFK�Pin.

F = S x f 

Vc X 1000
 X dS =

F = r.p.m. x IPR

S =

SFM = Vc (m/min.) x 3.28

(3.82xSFM)
d
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