
FeaturesR1.5
R2.0

R2.5
R3.0

FeaturesFeaturesR1.0

用於 5    刀片 
   刀片

KP

 倒角刀 ， 工壽命長
 1.  ~ . 刀
 用 倒角
 心 工
 刀 ，位 準
 刀 ， 工速度

片刀片   切削刃 。
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34

刀
R /  刀片  0.5 ~10mm 
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刀片 >> 
• 倒角
• 刀 壽命長
• 刀 有4 切削

NC2 1: • 用 ， ，
                 • 刀 位 準

刀片
(R)  材 

L S

1.0 N9MT11T3R10-NC2071

TiN P35 11.11 3.97

1.5 N9MT11T3R15-NC2071

2.0 N9MT11T3R20-NC2071

2.5 N9MT11T3R25-NC2071

3.0 N9MT11T3R30-NC2071

N9MT11T3R 

L
S

R

刀 >> 

>> 

• 工 中心，

• 也 用N9 11 刀 於 倒角 工 2 4

Ø16

Ø25

Part No. Ød L Z   

99616-16-25R SB16-R1030-100 16 100 1

NS-35080
2.5 Nm NK-T1599616-16-30R SB16-R1030-120 16 120 1

99616-25-40R BC25-R1030-150 25 150 4

Ø25

Ø16

Ø25

Ø16

Ø16

R1.0~R3.0
刀片，

可 於 刀 。

L

ød

R

R3.0R2.0 R2.5R1.5R1.0

1 2

34

1 2

34

1 2

34

1 2

34

1 2

34

R1.5
R2.0

R2.5
R3.0

R1.0

用於 5    刀片 
   刀片

KP

 倒角刀 ， 工壽命長
 1.  ~ . 刀
 用 倒角
 心 工
 刀 ，位 準
 刀 ， 工速度

片刀片   切削刃 。

21

34

刀
R /  刀片  0.5 ~10mm 

工表 ，

圓
弧
倒
角
刀
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16

100

EX

Y
Z

25

R

30

120

16

EX

Y
Z
Z2

Y2

X2

R

E2

150

Z
Y

X E

Z2

Y2

40 25

R

E2 X2

切削位 >> 

99616-16-25R

*99616-25-40R

*99616-16-30R

N9MT11T3R 

刀片
   Z

E X Y Z E2 X2 Y2 Z2

R1.0

99616-16-25R 8.25 9.25 3.25 4.25 ---- ---- ---- ---- 1

99616-16-30R 10.75 11.75 3.25 4.25 10.75 11.75 11.65 10.65 1

99616-25-40R 15.75 16.75 3.25 4.25 15.75 16.75 11.65 10.65 4

R1.5

99616-16-25R 8 9.5 3 4.5 ---- ---- ---- ---- 1

99616-16-30R 10.5 12 3 4.5 10.5 12 11.9 10.4 1

99616-25-40R 15.5 17 3 4.5 15.5 17 11.9 10.4 4

R2.0

99616-16-25R 7.75 9.75 2.75 4.75 ---- ---- ---- ---- 1

99616-16-30R 10.25 12.25 2.75 4.75 10.25 12.25 12.15 10.15 1

99616-25-40R 15.25 17.25 2.75 4.75 15.25 17.25 12.15 10.15 4

R2.5

99616-16-25R 7.5 10 2.5 5 ---- ---- ---- ---- 1

99616-16-30R 10 12.5 2.5 5 10 12.5 12.4 9.9 1

99616-25-40R 15 17.5 2.5 5 15 17.5 12.4 9.9 4

R3.0

99616-16-25R 7.25 10.25 2.25 5.25 ---- ---- ---- ---- 1

99616-16-30R 9.75 12.75 2.25 5.25 9.75 12.75 12.65 9.65 1

99616-25-40R 14.75 17.75 2.25 5.25 14.75 17.75 12.65 9.65 4

99 1 1   99 1 2 4
 倒 角。
 工 邊 。

R

後圓倒角

圓
弧
倒
角
刀
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1

2

3

4

刀片 >> 

NC4 :  • 用 ， ，
              • 刀 有4 切削
NC1 :  • 高 角切削
              • 用 ， ，
              • 刀 有4 切削
NC :  • 刀 ， 工 C 度
              • 刀 有4 切削

N9MT11T308LA 45° 具

 材 L S Re

N9MT11T308LA 

NC40 TiN P35

11.11 3.97 0.8NC10 TiAN K10F

NC60 Cermet
SL

Re

308
LA

Re=0.8Re=0.8

NC60NC10

>> 

1 倒角與 倒角

2 邊倒角

3

4 倒角
24  最倒角

最大 2
1 2

Re=0.8

NC40

1 2

34

1 2

34

1 2

34

刀 >> 

Part No. Ød L L1 L2 Z 刀片 型   

99616-18 SB20-C6-18 Ø6-Ø18 20 120 1.15 7.55 1
N9MT11T308LA 

NS-35080
2.5 Nm
NK-T1599616-28 SB20-C16-28 Ø16-Ø28 20 120 1.15 7.55 1

 99 1 2 作 倒角和 銑

Ø2099616-18

99616-28 Ø20

L45°

ød

m
in

.ø
6

M
ax

.ø
18

L1

L2

L1

L2

L
45°

ødm
in

.ø
16

M
ax

.ø
28

C

M
ax

. 6
5m

m

C
ø24

圓
弧
倒
角
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切削 料

 

d =  

S = 刀具 速 . . .

Vc = 切削速度 in.

f = e .

F = in.

 

d = in

S = 刀具 速 . . .

SFM = e ee . in.

f = IPR = in e .

F = in in.

F = S x f 

Vc X 1000
 X dS =

>>
1. 用” ” 與切削速 於 表中 速” ” 。
2.” ”          

使用 >>
1. 中心 ” ” 鑽 度” ”。
2. 角 “ ” 用 刀 。

. ” ” 角“ ”。
4. 於 中心 ” ”。” ”為NC 式的 工 度。

. 中心 的 刀 ，NC4 其 刀 有 的 。

. 刀 用於倒角 1 . 4”  最 用於 。

用鑽 與 

t

NC40 / NC60

t

d

t

d

d
α

α

α

Minimum
1 mm (0.04”)

Minimum
1 mm (0.04”)

其

90

刀

F = r.p.m. x IPR

S =

SFM = Vc (m/min.) x 3.28

(3.82xSFM)
d

N
C

車
銑
萬
用
鑽
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 • 中心 度 中心  .2 44  度表
• 速 於中心 ，倒角與車 最大 。

    N9 1C   N9 2C   9 2C  刀   為表

於 工 ，刀 於刀 中心。
刀 。

N9MT-CT >> 多 刀

材 Vc (m/min) f (mm/rev.) 刀片

碳鋼 150~250 0.05~0.10 NC40, NC2071(H-NC40)

合金鋼 100~200 0.04~0.08 NC40, NC5071

鋼 65~125 0.03~0.06 NC10, NC60, NC40, NC2071, NC9036

80-150 0.05~0.10 NC40, NC10, NC5071

金 材 150~300 0.05~0.10 NC10, NC9076, NC2071, NC9036

， 合金 40~80 0.03~0.08 NC9076, NC9036

鋼 0 5 30~60 0.03~0.08 NC60

 材 Vc (m/min) f (mm/rev.) 刀片

碳鋼 150~250 0.05~0.10 NC40, NC2071

合金鋼 100~200 0.04~0.08 NC40, NC2071,NC5071

鋼 65~125 0.03~0.06 NC10, NC60, NC40, NC2071, NC9036

80~150 0.05~0.08 NC40, NC10, NC2071, NC5071

金 材 150~320 0.05~0.08 NC10, NC9076, NC2071, NC9036

， 合金 40~80 0.03~0.08 NC9076, NC9036

鋼 0 5 30~60 0.03~0.08 NC60

切削 料

 材 Vc (m/min) f (mm/rev.) 刀片

碳鋼 150~320 0.15~0.24 NC40, NC2071, NC5071

合金鋼 100~250 0.12~0.20 NC40, NC2071, NC5071

鋼 65~125 0.1~0.20 NC10, NC60, NC40, NC2071, NC9036

150-250 0.15~0.25 NC40, NC10, NC2071, NC5071

金 材 150~320 0.15~0.25 NC10, NC9076, NC2071, NC9036

， 合金 40~80 0.03~0.08 NC9076, NC9036

合金 30~60 0.05~0.10 NC5071

鋼 0 5 30~60 0.03~0.08 NC60

N
C

車
銑
萬
用
鑽
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速與 : 工具 工速度與 速度， 公式 速 速
N9MT-RC 刀片 >>

d = 刀具
X =     刀具 心  .2 ~2 9 C刀

Vc = 切削速度 in.

S = 刀具 速 . . .

F = in.

f = e .F = S x f        mm/min. 

Vc x 1000
d xS = r.p.m.

d = 2 x X      mm

刀具於 的

X = 刀具 心 .2 ~2 9 C刀

Y = 中心 .2 ~2 9 C刀

TL’ = 刀具長度
TL = 刀具 長度
H = 刀具

刀 中心

TL = TL’-Y, 
 H   =  X

RC 刀片 材 Vc (m/min) f (mm/rev.) 刀片

碳鋼 150~320 0.05~0.10 NC40, NC2071, NC2033

合金鋼 100~250 0.05~0.10 NC40, NC2071, NC2033

合金鋼 80~150 0.04~0.08 NC40, NC2071, NC2033

鋼 65~125 0.05~0.10 NC9036
150~250 0.05~0.10 NC40, NC2071, NC2033

，  < 2% 150~320 0.05~0.10 NC9036, XP9000

 2% 100~300 0.05~0.10 NC9036, XP9000
200~250 0.05~0.10 NC9036, XP9000

  150~250 0.05~0.10 NC9036, XP9000

， 合金 40~80 0.03~0.08 NC9036

鋼50 30~60 0.03~0.08 NC2033

切削 料

W  式

P= 刀
0.5=    數

Lreq.= 鑽 度

Dreq.=

 >> 5 90   

W 材 Vc (m/min) f (mm/rev.) 刀片

碳鋼 150 ~ 300   0.05 ~ 0.15 

NC2033

合金鋼 120 ~ 250   0.05 ~ 0.10

鋼 80 ~ 150   0.04 ~ 0.08

100 ~ 200   0.05 ~ 0.10

鋼50 30 ~ 60 0.03 ~ 0.08

P =

M4 M5 M6 M8 M10 M12 M14 M16 1/4-20 
UNC

5/16-18 
UNC

3/8-16 
UNC

1.17 1.48 1.76 2.39 2.97 3.59 4.19 4.88 1.80 2.30 2.78

Lreq. = Dreq. x 0.5 - PP

Lr
eq

.

Dreq.

X

Y

刀 中心

圓
弧
倒
角
刀
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切削 料
N9MT-R 刀片 >> 

R 刀片 材 Vc (m/min) f (mm/rev.) 刀片

碳鋼 150~320 0.05~0.10 NC2071

合金鋼 100~250 0.04~0.08 NC2071

合金鋼 60~80 0.03~0.06 NC2071

150~250 0.05~0.10 NC2071

( 切削 )

5  材 Vc (m/min) f (mm/rev.) 刀片

碳鋼 150-320 0.05~0.10                       NC40

合金鋼 100-250 0.04~0.08                       NC40

合金鋼 60-80 0.03~0.06                       NC40

鋼 65-125 0.03~0.06                       NC10

150-250 0.05~0.10                       NC10, NC40

，  < 2% 150-320 0.05~0.10                       NC10

 2% 100-300 0.05~0.10                       NC10

200-250 0.05~0.10                       NC10

  150-250 0.05~0.10                       NC10

鋼 0 5 60-80 0.05~0.10                       NC60

LA 刀片 >> 5  

5   式

α = 角 9

d = 有

Vc = 切削速度 in.  . in.

S = 刀具 速

f = 速度

F = S x f        mm/min. 

Vc X 1000
d X S = r.p.m.

d

圓
弧
倒
角
刀-LA
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