
Features

中心鑽 >>

DIN 332 A+B 型

Ø1.0~Ø10

DIN 332 A 型

Ø2.0~Ø3.15

ANSI 60°

#2.0~#10

DIN 332 R 型

Ø1.0~Ø10

中心孔 & 埋頭孔

60°, 90°, 120° 

i-Center是耐久的註冊商標，
世界首創刀片式中心鑽，擁有多國專利
只要在使用首次設定刀具長度，大幅提昇換刀效率

高速度，高進給
• 高強度刀桿，高強度刀片
• 合金鋼可使用6000rpm，600mm/min（0.1mm/rev.）

優異的重現性
•  重現度0.02mm

刀具長度穩定
• 刀片更換，刀長誤差在0.05mm以內

世界首創刀片式中心鑽
大幅縮短設定時間，減少加工工時
刀具壽命增加，刀具成本降低

優異的刀具壽命
• 使用中心出水，可以大幅提高刀具壽命
• 刀片幾何形狀設計優化，刀片材種和鍍
   層，均是最適合中心孔加工使用

美國專利認證
US 8,192,114 B2

中心出水孔使高壓冷卻液快速直達中心出水孔使高壓冷卻液快速直達
切削刃口。切削刃口。
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刀片:

NC2033:  
● K20F鎢鋼底材，TIALN鍍層
● 適合鋼鐵，鑄鐵

• 双刃切削效率高
• 刀片有2個切削刃口

NC5074:
● P40鎢鋼底材，HELICA鍍層
● 特別適合小尺寸的I-Center（如IC08刀片）

雙刃切削設計CT CT

CT± 0.025

優異的刀片重現性，更換刀片不用重新設
定刀具長度

NC2057 (IC10)

NC2033

NC5074 (IC08)

OOOPS!

re-setting

鑽孔深度固定不變

鑽孔深度不穩定
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NC2057:
● P35 鎢鋼底材, AL(L) 鍍層
● 適合鋼料，不鏽鋼及鑄鐵 
● 雙刃切削設計


