
Features

Applications 

≹㪙彈

⊋⋏≹㪙彈

慏㵛㢻

慏牙

⅞ⲣ⨒⹏㖾⫍Ø5(mm)

6ӟ

多䨕ㆰ用刀䈮。⯯用於 1�PP 以ᷲ䋠䩫䩡敺的捨棄式⎢㯂邊刀。

� ⢅⊇怙䵍速度，ℑ⋽性僤並丕䟔⊇工㘩敺。

⋊的 0&& 䮹⃕刀片可ᶣ⩇垛◦⋊一ỉ刀㚂。

�ỉ切削刃

� 㭊⎴倒角ᷧ㬈⭳ㇷ，也⏖用於銑㺄㧤。
� 0�Ⱑ⯟，᷽界最忞捨棄式⎢㯂邊弑。最⯶⎢㯂邊⬻⽸⾅ �4.2 ~ �1�PP。
� 特殊的刀䈮Ἴ⽉䊧和 Nine9 捽⛡䴷㦲⯯∐，㎷ᾂ了高䲥度和準確的位何。

�0� � 90� 捨棄式≹㪙彈刀片 

� 最⯶的刀䈮��.�⏖以怙堳0�[3�.��ⅎ垡䳲和⎢㯂邊。
� ⊇工垡䳲㘩，⏖喰䔘 NC䧲式⭳ㇷᷴ⏳的䉀巄。
  例如Ɲ�1�.�PP刀䈮⏖以嘼䏭垡䳲，垡巄⾅31.�∗32.�PP，
  䮧䛨わ的刀具⺒⬿。
� ⭳⅏䟻䣏的刀䈮Ἴ⽉䊧娔姯確ῄ⊇工䄈㯂邊。

� 㧤⯓1PP。

55 � �0� 捨棄式慏牙刀片 

7⸠㢻刀ᶣ⊈殧⫼㢻刀

• ⫆用於 �0PP ᶣ䆷䥂䤸摑的
  捨棄式≹㪙彈刀
• �ỉ切削刃，榖廰䰤，可切削
   +5&䜪ⵤ�0ⵤⲣᶴ

MCC Mill

• 用於㨡映⍊侊映≹㪙彈。
• 弧合䁯唓䋄材料+5&�0。

�0� � 90�

55°, 60°, 90° ≹㪙彈Ʊ慏牙刀 	
T⸠㢻刀� 殧⫼㢻刀

55� � �0�
• ⴱ圊噸䯉⍊懎䩟噸䯉。
• ⩊…䛒䞦的刀片可䏠
  䏝₸儰的圦映 㸒ⵤ。

�0� � 90�
• 用於㨡映⍊侊映≹㪙彈。
• 弧合䁯唓䋄材料+5&�0。
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Applications 

≹㪙彈

⊋⋏≹㪙彈

慏㵛㢻

慏牙

⅞ⲣ⨒⹏㖾⫍Ø5(mm)

6ӟ

多䨕ㆰ用刀䈮。⯯用於 1�PP 以ᷲ䋠䩫䩡敺的捨棄式⎢㯂邊刀。

� ⢅⊇怙䵍速度，ℑ⋽性僤並丕䟔⊇工㘩敺。

⋊的 0&& 䮹⃕刀片可ᶣ⩇垛◦⋊一ỉ刀㚂。

�ỉ切削刃

� 㭊⎴倒角ᷧ㬈⭳ㇷ，也⏖用於銑㺄㧤。
� 0�Ⱑ⯟，᷽界最忞捨棄式⎢㯂邊弑。最⯶⎢㯂邊⬻⽸⾅ �4.2 ~ �1�PP。
� 特殊的刀䈮Ἴ⽉䊧和 Nine9 捽⛡䴷㦲⯯∐，㎷ᾂ了高䲥度和準確的位何。

�0� � 90� 捨棄式≹㪙彈刀片 

� 最⯶的刀䈮��.�⏖以怙堳0�[3�.��ⅎ垡䳲和⎢㯂邊。
� ⊇工垡䳲㘩，⏖喰䔘 NC䧲式⭳ㇷᷴ⏳的䉀巄。
  例如Ɲ�1�.�PP刀䈮⏖以嘼䏭垡䳲，垡巄⾅31.�∗32.�PP，
  䮧䛨わ的刀具⺒⬿。
� ⭳⅏䟻䣏的刀䈮Ἴ⽉䊧娔姯確ῄ⊇工䄈㯂邊。

� 㧤⯓1PP。

55 � �0� 捨棄式慏牙刀片 

7⸠㢻刀ᶣ⊈殧⫼㢻刀

• ⫆用於 �0PP ᶣ䆷䥂䤸摑的
  捨棄式≹㪙彈刀
• �ỉ切削刃，榖廰䰤，可切削
   +5&䜪ⵤ�0ⵤⲣᶴ

MCC Mill

• 用於㨡映⍊侊映≹㪙彈。
• 弧合䁯唓䋄材料+5&�0。

�0� � 90�

55°, 60°, 90° ≹㪙彈Ʊ慏牙刀 	
T⸠㢻刀� 殧⫼㢻刀

55� � �0�
• ⴱ圊噸䯉⍊懎䩟噸䯉。
• ⩊…䛒䞦的刀片可䏠
  䏝₸儰的圦映 㸒ⵤ。

�0� � 90�
• 用於㨡映⍊侊映≹㪙彈。
• 弧合䁯唓䋄材料+5&�0。
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乌◉⫆⃧奋娇
US 11,583,941 B2

刀片 >>

MCC Mill- ⎢㯂邊 ��� 	 9��

刀㜽
⫸⪶ 壀宺䲦唝 戋⬢ 材宨 ØD

±0.025
L1 L2 S

±0.025
C

㖾⫍⨒ 㖾⟥⨒

CR05
R06005-05010-32 TiAlN

K20F 5.0 0.35 0.45 2.0. 0.40 4.2 4.8
R06005-05010-00 Uncoated

CR07
R06007-06810-32 TiAlN

K20F 6.8 0.40 0.50 2.35 0.50 5.6 6.6
R06007-06810-00 Uncoated

CR10

R06010-08510-32 TiAlN

K20F

8.5 0.49 0.59 3.60 0.65 7.2 8.3
R06010-08510-00 Uncoated

R06010-10010-32 TiAlN
10.0 0.90 1.00 3.60 1.20 7.6 9.8

R06010-10010-00 Uncoated

ᕜⴗ 60°

刀㜽
⫸⪶ 壀宺䲦唝 戋⬢ 材宨 ØD

±0.025 L1 L2 S
±0.025 C

㖾⫍⨒ 㖾⟥⨒

CR05
R09005-05060-32 TiAlN

K20F 5.0 0.60 1.20 2.00 0.4 4.2 4.8
R09005-05060-00 Uncoated

CR07
R09007-07020-32 TiAlN

K20F 7.0 1.00 1.20 2.35 0.7 5.6 6.8
R09007-07020-00 Uncoated

CR10
R09010-10010-32 TiAlN

K20F 10.0 1.45 1.55 3.60 1.2 7.6 9.8
R09010-10010-00 Uncoated

ᕜⴗ 90°

Ancient Now & Future

L1 SL2ØD
C

60
°

L1 SØD
C

L2

90
°

> ØD + 0.1mm

�������PP⅔⇪切削⇪

Ø

• 恐用於㭊⎴杉⎢㯂邊，
• 60° 刀䈮也恐用銑䉀。

• 㭊⎴倒角ᷧ㬈⭳ㇷ，也⏖用於銑㺄㧤。

0.1C

0.1C

NC2032: • TiAlN 挴ⱋ，刀䈮壽命長。恐用拣搜，搫搜，䡓⋽拣 < 60 HRC.

XP9000: • 恐用杅搜憸ⱓ、抨⏯憸、扬⏯憸、⠸冇、⢺Ⅎ⊂。

M
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刀㜽
⫸⪶ 壀宺䲦唝 戋⬢ 材宨 ØD

±0.025
ØD1 t R L1 S

±0.025

慏 牙

TPI

CR10

R05510-09516-32 TiAlN
K20F 9.50 6.8 0.85 0.18 1.18 3.6 19

R05510-09516-00 8QFRDWHG

R05510-10025-32 TiAlN
K20F 10.0 6.8 1.16 0.25 1.42 3.6 14

R05510-10025-00 8QFRDWHG

乌◉⫆⃧奋娇
86 ���5���9�� %2MCC Mill- 銑䉀 ��� 	 ���

55° 平⠗ᾷ➦ₕŘ⳺⺊削平⠗➦ₕŊ͛ॖ ISO/JIS-G, PF, Rp, PS; BSPP。

55° ⻧ഐᾷ➦ₕŘ⳺⺊削 ISO/JIS-R, PT, Rc; BSPT ᾀ⻧ഐ➦ₕȯ

60° ➦ₕ : ⳺ MȮUNCȮUNF

刀㜽
⫸⪶ 壀宺䲦唝 戋⬢ 材宨 ØD

±0.025
ØD1 L S

±0.025

慏 牙
TPI

CR07
R05507-06512-32 TiAlN

K20F 6.56 5.32 0.12 2.35 28
R05507-06512-00 8QFRDWHG

CR10
R05510-10018-32 TiAlN

K20F 10.0 6.92 0.18 3.60 19 - 14
R05510-10018-00 8QFRDWHG

⅔⇪切削⇪

• ⏖䛛㎌✏鑽⬻中銑削拷⽉垡䳲，䄈曧柷銑拷度。

55° 與 60° 平⠗ᾷ➦ₕ 55° ⻧ᾷ➦ₕ

P

55
°

P

1

16

刀片 >>

NC2032: • TiAlN 挴ⱋ，刀䈮壽命長。恐用拣搜，搫搜，䡓⋽拣 < 50 HRC.

XP9000: • 恐用杅搜憸ⱓ、抨⏯憸、扬⏯憸、⠸冇、⢺Ⅎ⊂。

刀㜽
⫸⪶ 壀宺䲦唝 戋⬢ 材宨 ØD

±0.025
ØD1 L S

±0.025
慏 牙
mm TPI

CR05

R06005-05006-32 TiAlN

K20F

5.0 3.9 0.06 2.0
ⅎ䉀 0.6 ~ 0.75 32 ~ 28

R06005-05006-00 8QFRDWHG ⣽䉀 0.5 ~ 0.7 48 ~ 36

R06005-05010-32 TiAlN
5.0 3.9 0.10 2.0

ⅎ䉀 0.8 ~ 1.0 28 ~ 24

R06005-05010-00 8QFRDWHG ⣽䉀 0.6 ~ 0.8 40 ~ 32

CR07
R06007-06810-32 TiAlN

K20F 6.8 5.5 0.10 2.35
ⅎ䉀 0.8 ~ 1.25 28 ~ 20

R06007-06810-00 8QFRDWHG ⣽䉀 0.7 ~ 1.0 36 ~ 28

CR10

R06010-08510-32 TiAlN

K20F

8.5 6.9 0.10 3.60
ⅎ䉀 1.0 ~ 1.5 24 ~ 18

R06010-08510-00 8QFRDWHG ⣽䉀 0.7 ~ 1.0 36 ~ 24

R06010-10010-32 TiAlN
10.0 6.9 0.10 3.60

ⅎ䉀 1.0 ~ 2.0 24 ~ 13

R06010-10010-00 8QFRDWHG ⣽䉀 1.0 ~ 1.75 24 ~ 14

S

ØD1

ØD

L

55
°
S

R

L1

ØD1

t

ØD

55
°

L

ØD

ØD1

60
°

S

R

L

L
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乌◉⫆⃧奋娇
US 11,583,941 B2MCC Mill- 7⽉㧤刀、泐Ⱕ㧤刀

特殊⌂∗ᣝᖥ刀
寤掬�撕恱⸶Ố墐⥧娑ṑ剅

戙�挂廞ⲣᶴ▞㽸䍮❁⊈材料▞䯞，廞ノⲣᶴ⟔塾⫸⪶㗇⟥㗇⫍，
ハỏ士壆䄷㩈昞㣟刀具䰎㢉，婑戙廞ⲣᶴỐ墐⟔塾一傲，塔塸⩊…䗉₸Ⲭ䐮。

特殊杇㨈刀具䴷㦲 :

� ᷧ㔖㵕⊼⤥頭，

� ᷧ㔖刀㡦，

� ᷧ䈮i�CenWeU刀䈮，

� ᷧῲ廟㉦⟠㝾。

特殊杇㨈刀具䴷㦲 :

� ᷧ㔖㵕⊼⤥頭，

� ᷧ㔖刀㡦，

� ᷧ䈮i�CenWeU刀䈮，

� ᷧῲ廟㉦⟠㝾。

特殊品
㭈徵㴤婉

> ØD + 0.1mm

⅔⇪切削⇪

M
CC M
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刀㜽
⫸⪶ 壀宺䲦唝 戋⬢ 材宨 ØD1 ØD2 L LC1 LC2 S

CR10

R00010-100100-32 TiAlN

K20F 8.21 10 1 0.1 1.1 4.6

R00010-100100-00 Uncoated

刀㜽
⫸⪶ 壀宺䲦唝 戋⬢ 材宨 ØD1 ØD2 L A R S

CR10

R04510-100TR02-32 TiAlN

K20F 10 8.1 1.23 45° 0.2 4.6

R04510-100TR02-00 Uncoated

Tᔲ∖ዼ

7⸠㢻刀 殧⫼㢻刀

―ᔤ∖ዼ
SL

ØD2

ØD1
LC
1

LC
2

S

ØD1
ØD2

A RL



刀㜽 >>

䄷儰 >>

MCC Mill

L1 L2

L

Ø
d

Ø
d
1

• 多䨕長度ᾂわ恟㒮。
• ���� ���� 9�� 刀䈮⅘用刀㡦。
• 掉拣刀㡦懄⯴長㇟㷘、柯㉾曮的⊇工，㎷ᾂ㛛⥤的⊇工䩐⮁度⎱刀具壽命。

• ⯯∐的捽⛡䴷㦲，㎷ᾂ高䲥度和準確的位何。

刀㜽
⫸⪶ 壀宺䲦唝 Part No. 材宨 Ød Ød1 L1 L2 L 噸䰰 � ㄱㄉ

CR05

99626-CR05-05-031 BC05-CR05-031

工具拣

5 3.5 4 24 29

NS-20045
0.6Nm /
NK-T6

99626-CR05-06-039 BC06-CR05-039 6 3.5 4 33 39

99626-CR05-06-045 BC06-CR05-045 6 3.5 10 33 45

99626-CR05-08-076 BC08-CR05-076 8 3.5 10 60 74

99626-CR05-05-043 BC05-CR05-043 5 3.5 16 24 41

99626-CR05-06-051 BC06-CR05-051 6 3.5 16 33 51

99626-CR05-06-051W BC06-CR05-051W 掉拣 6 3.5 16 33 51

CR07

99626-CR07-06-036 BC06-CR07-036

工具拣

6 5.0 5 27 33

NS-25060
0.9Nm /
NK-T7

99626-CR07-06-041 BC06-CR07-041 6 5.0 6 33 41

99626-CR07-08-078 BC08-CR07-078 8 5.0 13 60 75

99626-CR07-06-049 BC06-CR07-049 6 5.0 14 33 49

99626-CR07-06-052 BC06-CR07-052 6 5.0 21 27 49

99626-CR07-06-057 BC06-CR07-057 6 5.0 22 33 57

99626-CR07-06-057W BC06-CR07-057W 掉拣 6 5.0 22 33 57

CR10

99626-CR10-08-040 BC08-CR10-040

工具拣

8 6.8 6 29 36

NS-35080
2.5Nm /
NK-T15

99626-CR10-08-049 BC08-CR10-049 8 6.8 7 40 49

99626-CR10-08-082 BC08-CR10-082 8 6.8 16 60 78

99626-CR10-08-059 BC08-CR10-059 8 6.8 17 40 59

99626-CR10-08-070 BC08-CR10-070 8 6.8 26 39 66

99626-CR10-08-069 BC08-CR10-069 8 6.8 27 40 69

99626-CR10-08-084W BC08-CR10-084W 掉拣 8 6.8 27 55 84
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ፎΆ

ⲣᶴ材宨 切削廝䉅 � Vc m/min. ) 廰䰤廝䉅  (mm / tooth ) 刀片戋⬢

ᷦ  ⻘ 80  ~ 250 0.005 ~ 0.12 NC2032

⻘⸊ 60  ~ 200 0.005 ~ 0.10 NC2032

ʃ⾈⻘ 40  ~ 120 0.005 ~ 0.10 NC2032

⾵  ⾪ 60  ~ 180 0.005 ~ 0.10 NC2032

⺭Ȯ⾪⸉଼ 100 ~ 500 0.005 ~ 0.15 XP9000

ᥖ⚠ < HRC 60° 30  ~ 80 0.005 ~ 0.05 NC2032

P

K

N

M

H

<< ᕜⴗԽడ 90° & 60°

ඖ ⋱ >>

⠧ㄇٴ⫨ᕗⰱ >>

刀 具
MCC ᕜⴗ刀

刀㡦: 99626-CR07-049
    刀䈮: R09007-07020-32

⽋⻘Ϊ⤑刀

Ϊ ⤑ 0.7 mm 0.7 mm

刀ң᳅ല                          mm 7 8

切削ӟᄲ 6 3

ʙ軸ⱧⳌ                     r.p.m. 2500 2500

進給Ⳍ᪓                         mm/min 300 150

RESULT

刀ңउل 720 
⁜⸶

90 
⁜⸶

工作㠯例: C0.7 傳倒角
工件㜷峑: ᷴ揤拣
㩆        ♏: MECTRON MTS-C420

8 
Φ
8 
Φ

ⲣᶴ材宨 Ϊ ⤑
切削廝䉅 
� m/min. )

ʙ軸ⱧⳌ 
( r.p.m. )

廰䰤廝䉅
( mm/tooth )

廰䰤廝䉅
( mm/min. )

SCM415 C0.3 188.5 6000 0.03 1080

Lens: Z20:X100 Lens: Z20:X100

刀ң: Nine9 MCC ᕜⴗ刀
刀㡦: 99626-CR10-08-082 / 刀䈮: R09010-10010-32

刀ң: Ң˟ٴᦽΪ⤑刀

0.7C

Ø8.8
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ҙ➦ₕ⺊削͛Ễ

55° & 60° ⺊ᧃԽడ >>

ⲣᶴ材宨 切削廝䉅 � Vc m/min. ) 廰䰤廝䉅  (mm / tooth ) 刀片戋⬢

ᷦ  ⻘ 40 ~ 120 0.002 ~ 0.013 NC2032

⻘⸊ 30 ~ 90 0.002 ~ 0.01 NC2032

ʃ⾈⻘ 30 ~ 80 0.002 ~ 0.01 NC2032

⾵  ⾪ 40 ~ 100 0.002 ~ 0.01 NC2032

⺭Ȯ⾪⸉଼ 60 ~ 200 0.002 ~ 0.013 XP9000

ᥖ⚠ < HRC 50° 20 ~ 60 0.002 ~ 0.008 NC2032

P

K

N

M

H

ፎΆ

12

∅6.8

M8*P1.25

%1030
G00G90X0.Y0.
S4680 M03
G43H03Z30. M08
Z5.
G01 Z-12. F200.
G03 X0.65 Y0. R0.8 F46.8
G03 I-0.65 Z0-10.75 F140.4
G03 I-0.65 Z-9.5
G03 I-0.65 Z-8.25
G03 I-0.65 Z-7.
G03 I-0.65 Z-5.75
G03 I-0.65 Z-4.5
G03 I-0.65 Z-3.25
G03 I-0.65 Z-2.
G03 I-0.65 Z-0.75 
G03 I-0.65 Z0.5 
G00 G90 Z5. M09
G00 G90 Z30. M05
G28 G91 Z0.
M30
%

工件Ɲ䢚拣
垡䳲Ɲ0�[31.2�
柷鑽⬻Ɲó�.� 㷘度 12 PP
刀㡦Ɲ99�2��C5�������49
刀䈮Ɲ5���������1���2

切削數㓁Ɲ
9F 1��P�分揿。 I] �.���PP�⇪
6  4��� USP )  14�.4 PP�分揿。 Ƌ刀具中心怙䵍速度ƌ

డңᅩⱧ

x1 刀ࢡʀ的㊪動刀ң
ᗺ┮ X 軸Ẽ動ȯx1 是垡䳲㷘度

用ᅠ➦ₕ⺊削
ᤀY軸的CNCⰇಉȯ

Ftc=F= S * fz * z

工作Ḣ廟弰速N: 
N = Ftc/2*π * x1

N

Z 廟怙䵍速度 = 垡䳲垡巄  (mm)
N 的㖠⏸⎽㱡於ⷍ㖲垡䳲ㇽ⏚㖲垡䳲。

Sample program of internal thread milling

⎲ガ㎷慹Ɲ晋 55° 拷⽉䮈垡䳲⣽，所有垡䳲✮⻡字ὦ用⏸ᷱ和⏸⣽垡䳲銑削。
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