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鑽頭 刀具

的
。

可使用  
鑽  的

   的 。

 

雙切削刃

鑽 用 位鑽打 ， 鑽頭打 ， 鑽 位 為 準。 
， 的 位鑽角度 比鑽頭的角度 大， 鑽頭的中心 是 工件的

，以 鑽頭 開始鑽 。

4 刀片 : 60 /゚ 90 /゚ 120 /゚ 142゜

性 性能 刀具
• 切削 大 切削產 的 ， 工 、 ， 速度 倍。。

• 角度刀 刀 ， 長 用壽命， 產 。

的刀片 性， 刀片 用 定刀具

雙 定

90°

  9  鑽頭。

90゜60°

   鑽頭。

60゜ 120°
118°

  11  鑽頭鑽
   的 位。

120゜ 142°
135~140°

  1  ~ 14  
  高性 鑽頭鑽
  的 位。
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星艦定位鑽
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90°

• 確 中心 度， 刀 。
雙 刀
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微耗材切削指標
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雙切削刃

鑽 用 位鑽打 ， 鑽頭打 ， 鑽 位 為 準。 
， 的 位鑽角度 比鑽頭的角度 大， 鑽頭的中心 是 工件的

，以 鑽頭 開始鑽 。

4 刀片 : 60 /゚ 90 /゚ 120 /゚ 142゜

性 性能 刀具
• 切削 大 切削產 的 ， 工 、 ， 速度 倍。。

• 角度刀 刀 ， 長 用壽命， 產 。

的刀片 性， 刀片 用 定刀具

雙 定

90°

  9  鑽頭。
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星艦定位鑽  刀片

刀 片 >>

Dmax.

Tmax.L1

Ød1

SI 06 SI 08 SI 10 SI 12 SI 16 SI 20
5 5 5 5 2 1

刀 數 :

Ød1

L1
L2

CT

SI

L2

CT

SI90°60° Ød1

L1
L2

CT

SI

120°

120°

90°

60° 120°

S
mm142°

142°
142°
142°
142°
142°
120°

SI ±0.5  材  Dmax. Tmax. S CT
±0.025Ød1 L1 L2

06

60° S9MT06T1-060
NC2057 AlTiN+TiSiN

P35

1.2 0.35 4.5 5.5 4.1

1.8

7.5

NC5254 Helica
XP9000 Uncoated

90° S9MT06T1-090
NC2057 AlTiN+TiSiN

1.2 0.35 2.75 5.5 2.5NC5254 Helica
XP9000 Uncoated

120° S9MT06T1-120
NC2057 AlTiN+TiSiN

- - 1.73 5.5 1.6NC5254 Helica
XP9000 Uncoated

142° S9MT06T1-142
NC2057 AlTiN+TiSiN

- - 1.03 5.5 0.95 7.0NC5254 Helica
XP9000 Uncoated

08

60° S9MT0802-060
NC2057 AlTiN+TiSiN

P35

1.6 0.46 6.0 7.5 5.6

2.4

10

NC5254 Helica
XP9000 Uncoated

90° S9MT0802-090
NC2057 AlTiN+TiSiN

1.6 0.46 3.6 7.5 3.4NC5254 Helica
XP9000 Uncoated

120° S9MT0802-120
NC2057 AlTiN+TiSiN

- - 2.3 7.5 2.2NC5254 Helica
XP9000 Uncoated

142° S9MT0802-142
NC2057 AlTiN+TiSiN

- - 1.38 7.5 1.29 9NC5254 Helica
XP9000 Uncoated

10

60° S9MT1003-060
NC2057 AlTiN+TiSiN

P35

2 0.58 7.5 9.5 7.1

3.0

12.50

NC5254 Helica
XP9000 Uncoated

90° S9MT1003-090
NC2057 AlTiN+TiSiN

2 0.58 4.6 9.5 4.4NC5254 Helica
XP9000 Uncoated

120° S9MT1003-120
NC2057 AlTiN+TiSiN

- - 2.9 9.5 2.7NC5254 Helica
XP9000 Uncoated

142° S9MT1003-142
NC2057 AlTiN+TiSiN

- - 1.72 9.5 1.64 11.50NC5254 Helica
XP9000 Uncoated

NC2057: • 用 、
               • 刀 有2 切削               

NC5254: • 用 ， 產 邊
               • 刀 有2 切削               

XP9000: • 用 、 、 、 、
               • 刀 有2 切削
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刀 片 >> 

Dmax.

Tmax.L1

Ød1

星艦定位鑽  刀片

SI 06 SI 08 SI 10 SI 12 SI 16 SI 20
5 5 5 5 2 1 

刀 數 :

SI ±0.5  材 
 

Dmax. Tmax. S CT 
±0.025Ød1 L1 L2

12

60° S9MT1203-060

NC2057 AlTiN+TiSiN

P35

2.4 0.69 9.0 11.5 8.6

3.0

15

NC5254 Helica

XP9000 Uncoated

90° S9MT1203-090

NC2057 AlTiN+TiSiN

2.4 0.69 5.5 11.5 5.3NC5254 Helica

XP9000 Uncoated

120° S9MT1203-120

NC2057 AlTiN+TiSiN

- - 3.5 11.5 3.3NC5254 Helica

XP9000 Uncoated

142° S9MT1203-142

NC2057 AlTiN+TiSiN

- - 2.07 11.5 1.98 13.5NC5254 Helica

XP9000 Uncoated

16

60° S9MT1603-060

NC2057 AlTiN+TiSiN

P35

3.2 0.92 12 15.5 11.6

3.18

20

NC5254 Helica

XP9000 Uncoated

90° S9MT1603-090

NC2057 AlTiN+TiSiN

3.2 0.92 7.3 15.5 7.0NC5254 Helica

XP9000 Uncoated

120° S9MT1603-120

NC2057 AlTiN+TiSiN

- - 4.6 15.5 4.4NC5254 Helica

XP9000 Uncoated

142° S9MT1603-142

NC2057 AlTiN+TiSiN

- - 2.76 15.5 2.67 18NC5254 Helica

XP9000 Uncoated

20

60° S9MT2004-060

NC2057 AlTiN+TiSiN

P35

4.0 1.16 15 19.5 14.6

4.76

25

NC5254 Helica

XP9000 Uncoated

90° S9MT2004-090

NC2057 AlTiN+TiSiN

4.0 1.16 9.2 19.5 8.9NC5254 Helica

XP9000 Uncoated

120° S9MT2004-120

NC2057 AlTiN+TiSiN

- - 5.8 19.5 5.6NC5254 Helica

XP9000 Uncoated

142° S9MT2004-142

NC2057 AlTiN+TiSiN

- - 3.44 19.5 3.36 22NC5254 Helica

XP9000 Uncoated
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• 高 作， 度 C53
• 中心

• 高 作， 度 C53
• 中心

刀  >>

鎖牙型刀頭 >>

SI Ø
dØ
D

L2 L1
SI Ø
dØ
D

L2 L1

SI Ød L1 L2 ØD  

06 99688-SI06-06 6 27 14 8 NS-18037 / 0.6Nm NK-T6

08 99688-SI08-08 8 36 19 10.5 NS-20045 / 0.6Nm NK-T6

10 99688-SI10-10 10 40 22.5 13 NS-25060 / 0.9Nm NK-T7

12 99688-SI12-12 12 45 25 15.5 NS-30072 / 2.0Nm NK-T9

16 99688-SI16-16 16 48 32 21 NS-35080 / 2.5Nm NK-T15

20 99688-SI20-20 20 50 35 26 NS-50125 / 5.5Nm NK-T20

SI ØD L M DPM  

06 99688-SI06-M04 8 14.5 M4xP0.7 4.5 NS-18037 / 0.6Nm NK-T6

08 99688-SI08-M05 10 19 M5xP0.8 5.5 NS-20045 / 0.6Nm NK-T6

10 99688-SI10-M06 12 22 M6xP1.0 6.5 NS-25060 / 0.9Nm NK-T7

12 99688-SI12-M08 16 25 M8xP1.25 8.5 NS-30072 / 2.0Nm NK-T9

16 99688-SI16-M10 20 31 M10xP1.5 10.5 NS-35080 / 2.5Nm NK-T15

20 99688-SI20-M12 25 35 M12xP1.75 12.5 NS-50125 / 5.5Nm NK-T20

M

Ø
D

L

SI

DP
M

• 有 長 ，  9 1 9 。

星艦定位鑽  刀

中心 刀
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”d” 得鑽 ”t”

! 60° 刀片 S9MTxxx-060 ， 鑽。

刀片 S9MT06T1 S9MT0802 S9MT1003 S9MT1203 S9MT1603 S9MT2004

角 度 60° 90° 120° 142° 60° 90° 120° 142° 60° 90° 120° 142° 60° 90° 120° 142° 60° 90° 120° 142° 60° 90° 120° 142°
Tmax. 4.1 2.5 1.6 0.95 5.6 3.4 2.2 1.29 7.1 4.4 2.7 1.64 8.6 5.3 3.3 1.98 11.6 7.0 4.4 2.67 14.6 8.9 5.6 3.36

Ød1 1.2 - 1.6 - 2 - 2.4 - 3.2 - 4.0 -
L1 0.35 - 0.46 - 0.58 - 0.69 - 0.92 - 1.16 -

Ød

t

t = 0.289 X Ød

120°

t = (Ød-Ød1) X 0.866 + L1

60°

L1
t

Ød

Ød1

t = (Ød-Ød1) X 0.5 + L1

90°

L1

Ød

t

Ød1

t = 0.172 X Ød

142°
Ød

t

! 60° 刀片 S9MTxxx-060 ， 鑽。

 

d =  -inch

S = 刀具 速 -r.p.m.

SFM = Surface Speed-ft./min.

f = IPR = inch/rev.

F = inch/min.
F = r.p.m. x IPR

S =

SFM = Vc x 3.28

(3.82xSFM)
d

 

d =  -mm

S = 刀具 速 -r.p.m.

Vc = 切削速度 -m/min.

f = mm/rev.

F = mm/min.

F = S x f 

Vc X 1000
 X dS =

 1

 2

 3

式 “ ” 鑽 度 。

  度 數 :  

工件 ， 表格
 刀 鑽 度 。

t
Tmax. 

1

2 3

AC
E

AC
E

1 2

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9 1.0

P 0.5 0.45 0.4 0.35 0.3 0.25 0.2 0.15 0.1

M 0.2 0.2 0.2 0.15 0.15 0.15 0.1 0.1 0.1
K 0.5 0.45 0.4 0.35 0.3 0.25 0.2 0.15 0.1
N 1.0 0.9 0.8 0.7 0.6 0.5 0.4 0.3 0.2

T*Q
Material

! 60° 刀片 S9MTxxx-060 ， 鑽。

 

d =  -inch

S = 刀具 速 -r.p.m.

SFM = Surface Speed-ft./min.

f = IPR = inch/rev.

F = inch/min.
F = r.p.m. x IPR

S =

SFM = Vc x 3.28

(3.82xSFM)
d

 

d =  -mm

S = 刀具 速 -r.p.m.

Vc = 切削速度 -m/min.

f = mm/rev.

F = mm/min.

F = S x f 

Vc X 1000
 X dS =

 1

 2

 3

式 “ ” 鑽 度 。

  度 數 :  

工件 ， 表格
 刀 鑽 度 。

t
Tmax. 

1

2 3

AC
E

AC
E

1 2

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9 1.0

P 0.5 0.45 0.4 0.35 0.3 0.25 0.2 0.15 0.1

M 0.2 0.2 0.2 0.15 0.15 0.15 0.1 0.1 0.1
K 0.5 0.45 0.4 0.35 0.3 0.25 0.2 0.15 0.1
N 1.0 0.9 0.8 0.7 0.6 0.5 0.4 0.3 0.2

T*Q
Material

刀片鎖 刀片

Nine9 Cutting Tool & Tool Holders 171-

星
艦
定
位
鑽

1



切削 料
SI06- S9MT06T1

SI08 - S9MT0802

SI10 - S9MT1003

材 Vc 
(m/min)

60° 90° 120° 142°
刀片Q

 刀 鑽 度 ) f (mm/rev.)

低碳鋼 C<0.3% 120 ~ 250

0.1 ~ 0.5mm

0.02 ~ 0.08 0.03 ~ 0.10 0.03 ~ 0.12 0.03 ~ 0.12
NC5254

低合金鋼 C<0.3% 100 ~ 220 0.02 ~ 0.07 0.03 ~ 0.08 0.03 ~ 0.10 0.03 ~ 0.10

碳鋼 C>0.3% 100 ~ 200 0.02 ~ 0.08 0.03 ~ 0.10 0.03 ~ 0.12 0.03 ~ 0.12
NC2057

合金鋼 C>0.3% 80 ~ 180 0.02 ~ 0.06 0.03 ~ 0.07 0.03 ~ 0.08 0.03 ~ 0.08

鋼 30 ~ 80 0.1 ~ 0.2mm 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.04 0.01 ~ 0.04 0.01 ~ 0.04 NC5254

80 ~ 180 0.1 ~ 0.5mm 0.02 ~ 0.08 0.03 ~ 0.10 0.03 ~ 0.12 0.03 ~ 0.12 NC2057

金 150 ~ 300 0.2 ~ 1.0mm 0.03 ~ 0.10 0.03 ~ 0.12 0.03 ~ 0.15 0.03 ~ 0.15 XP9000

材 Vc 
(m/min)

60° 90° 120° 142°
刀片Q

 刀 鑽 度 ) f (mm/rev.)

低碳鋼 C<0.3% 120 ~ 250

0.1 ~ 0.5mm

0.01 ~ 0.05 0.02 ~ 0.08 0.02 ~ 0.10 0.02 ~ 0.10
NC5254

低合金鋼 C<0.3% 100 ~ 220 0.01 ~ 0.04 0.02 ~ 0.07 0.02 ~ 0.08 0.02 ~ 0.08

碳鋼 C>0.3% 100 ~ 200 0.01 ~ 0.05 0.02 ~ 0.08 0.02 ~ 0.10 0.02 ~ 0.10
NC2057

合金鋼 C>0.3% 80 ~ 180 0.01 ~ 0.03 0.02 ~ 0.06 0.02 ~ 0.07 0.02 ~ 0.07

鋼 30 ~ 80 0.1 ~ 0.2mm 0.01 ~ 0.02 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.03 NC5254

80 ~ 180 0.1 ~ 0.5mm 0.01 ~ 0.05 0.02 ~ 0.08 0.02 ~ 0.10 0.02 ~ 0.10 NC2057

金 150 ~ 300 0.2 ~ 1.0mm 0.01 ~ 0.06 0.03 ~ 0.10 0.03 ~ 0.12 0.03 ~ 0.12 XP9000

P

M

K

N

P

M

K

N

材 Vc 
(m/min)

60° 90° 120° 142°
刀片Q

 刀 鑽 度 ) f (mm/rev.)

低碳鋼 C<0.3% 120 ~ 250

0.1 ~ 0.5mm

0.03 ~ 0.08 0.04 ~ 0.15 0.05 ~ 0.20 0.05 ~ 0.20
NC5254

低合金鋼 C<0.3% 100 ~ 220 0.03 ~ 0.07 0.03 ~ 0.12 0.05 ~ 0.15 0.05 ~ 0.15

碳鋼 C>0.3% 100 ~ 200 0.03 ~ 0.08 0.04 ~ 0.15 0.05 ~ 0.20 0.05 ~ 0.20
NC2057

合金鋼 C>0.3% 80 ~ 180 0.02 ~ 0.06 0.03 ~ 0.10 0.04 ~ 0.12 0.04 ~ 0.12

鋼 30 ~ 80 0.1 ~ 0.2mm 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.04 0.01 ~ 0.04 0.01 ~ 0.04 NC5254

80 ~ 180 0.1 ~ 0.5mm 0.02 ~ 0.08 0.03 ~ 0.12 0.05 ~ 0.15 0.05 ~ 0.15 NC2057

金 150 ~ 300 0.2 ~ 1.0mm 0.03 ~ 0.10 0.04 ~ 0.20 0.05 ~ 0.25 0.05 ~ 0.25 XP9000

P

M

K

N
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切削 料
SI12 - S9MT1203

SI16 - S9MT1603

SI20 - S9MT2004

材 Vc 
(m/min)

60° 90° 120° 142°
刀片Q

 刀 鑽 度 ) f (mm/rev.)

低碳鋼 C<0.3% 120 ~ 250

0.1 ~ 0.5mm

0.03 ~ 0.08 0.05 ~ 0.20 0.06 ~ 0.25 0.06 ~ 0.25
NC5254

低合金鋼 C<0.3% 100 ~ 220 0.03 ~ 0.07 0.04 ~ 0.15 0.05 ~ 0.20 0.05 ~ 0.20

碳鋼 C>0.3% 100 ~ 200 0.03 ~ 0.08 0.05 ~ 0.20 0.06 ~ 0.25 0.06 ~ 0.25
NC2057

合金鋼 C>0.3% 80 ~ 180 0.02 ~ 0.06 0.04 ~ 0.12 0.05 ~ 0.16 0.05 ~ 0.16

鋼 30 ~ 80 0.1 ~ 0.2mm 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.04 0.01 ~ 0.04 0.01 ~ 0.04 NC5254

80 ~ 180 0.1 ~ 0.5mm 0.02 ~ 0.08 0.04 ~ 0.15 0.05 ~ 0.20 0.05 ~ 0.20 NC2057

金 150 ~ 300 0.2 ~ 1.0mm 0.03 ~ 0.10 0.05 ~ 0.22 0.06 ~ 0.25 0.06 ~ 0.25 XP9000

材 Vc 
(m/min)

60° 90° 120° 142°
刀片Q

 刀 鑽 度 ) f (mm/rev.)

低碳鋼 C<0.3% 120 ~ 250

0.1 ~ 0.5mm

0.04 ~ 0.10 0.05 ~ 0.20 0.06 ~ 0.25 0.06 ~ 0.25
NC5254

低合金鋼 C<0.3% 100 ~ 220 0.03 ~ 0.08 0.04 ~ 0.15 0.05 ~ 0.20 0.05 ~ 0.20

碳鋼 C>0.3% 100 ~ 200 0.04 ~ 0.10 0.05 ~ 0.20 0.06 ~ 0.25 0.06 ~ 0.25
NC2057

合金鋼 C>0.3% 80 ~ 180 0.02 ~ 0.07 0.04 ~ 0.12 0.05 ~ 0.16 0.05 ~ 0.16

鋼 30 ~ 80 0.1 ~ 0.2mm 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.04 0.01 ~ 0.04 0.01 ~ 0.04 NC5254

80 ~ 180 0.1 ~ 0.5mm 0.03 ~ 0.08 0.04 ~ 0.15 0.05 ~ 0.20 0.05 ~ 0.20 NC2057

金 150 ~ 300 0.2 ~ 1.0mm 0.04 ~ 0.12 0.05 ~ 0.25 0.06 ~ 0.25 0.06 ~ 0.25 XP9000

材 Vc 
(m/min)

60° 90° 120° 142°
刀片Q

 刀 鑽 度 ) f (mm/rev.)

低碳鋼 C<0.3% 120 ~ 250

0.1 ~ 0.5mm

0.04 ~ 0.10 0.05 ~ 0.25 0.06 ~ 0.30 0.06 ~ 0.30
NC5254

低合金鋼 C<0.3% 100 ~ 220 0.03 ~ 0.08 0.04 ~ 0.20 0.05 ~ 0.25 0.05 ~ 0.25

碳鋼 C>0.3% 100 ~ 200 0.04 ~ 0.10 0.05 ~ 0.25 0.06 ~ 0.30 0.06 ~ 0.30
NC2057

合金鋼 C>0.3% 80 ~ 180 0.02 ~ 0.07 0.04 ~ 0.15 0.05 ~ 0.20 0.05 ~ 0.20

鋼 30 ~ 80 0.1 ~ 0.2mm 0.01 ~ 0.03 0.01 ~ 0.04 0.01 ~ 0.04 0.01 ~ 0.04 NC5254

80 ~ 180 0.1 ~ 0.5mm 0.03 ~ 0.08 0.04 ~ 0.20 0.05 ~ 0.25 0.05 ~ 0.25 NC2057

金 150 ~ 300 0.2 ~ 1.0mm 0.04 ~ 0.12 0.05 ~ 0.30 0.06 ~ 0.30 0.06 ~ 0.30 XP9000

P

M

K

N

P

M

K

N

P

M

K

N
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