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Performance

 的表 度。
 的 度。
 的 度。

比鑽頭

鎢鋼 鑽的捨棄式 鑽頭

刀

Applications 

• 的 刀片 於
   定 鑽削。
• 好的 ，能減少
   。

5xD & 10 xD Ø19mm ~ Ø40mm
鑽削 可  2 

K NP M H

Nine9“超倍比鑽頭”， 用 位中心 導刀 ，
這是 ，有 於 和 的性 ，

鑽削 12 為 。

 於 的 ， 切削 以 中心刀 。
 特的刀 了最 的中心刀 度和 性。
 中心和周邊刀 的 位是為了 切 分 的 。
 的 的 於 最 和 的 ，

   長刀具壽命。
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Performance

 的表 度。
 的 度。
 的 度。

比鑽頭

鎢鋼 鑽的捨棄式 鑽頭

刀

Applications 

• 的 刀片 於
   定 鑽削。
• 好的 ，能減少
   。

5xD & 10 xD Ø19mm ~ Ø40mm
鑽削 可  2 

K NP M H

Nine9“超倍比鑽頭”， 用 位中心 導刀 ，
這是 ，有 於 和 的性 ，

鑽削 12 為 。

 於 的 ， 切削 以 中心刀 。
 特的刀 了最 的中心刀 度和 性。
 中心和周邊刀 的 位是為了 切 分 的 。
 的 的 於 最 和 的 ，

   長刀具壽命。
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性 >>

性 >>

NC2032 : 2 ， iN  
                  用於C . ，
NC40 :     ， iN
                 用於C . ，

 特殊 中心 位 準度，中心鑽與 切削 為 刀 ， 切削的 性
 高 度 與表 ，刀 壽命 ， 工表  
 刀 ， 中心鑽 切削

材   
Ød S

99307-CD6
NC40  TiN P35

6 4 NS-35080
2.5Nm NK-T15

NC2032  AlTiN K20F

99307-CD8
NC40 TiN P35

8 6 NS-35120
2.5Nm NK-T15

NC2032 AlTiN K20F

鑽刀片

NC2032: 2 ， iN ， 用於 ， ， ， C

NC40    : ， ，長 ，
                 有 規格 N9 2 4 1 和 N9 9 1

 角度刀
 ，切
 刀 有4 切削
 刀 壽命

材   
L S Re

N9GX04T002 NC2032 AlTiN K20F 4.07 1.8 0.2 NS-18037
0.6Nm NK-T6

N9GX05T103 NC2032 AlTiN K20F 5.07 2.0 0.3 NS-20045
0.6Nm NK-T6

N9GX060204 NC2032 AlTiN K20F 6.35 2.38 0.4
NS-22062
0.9Nm NK-T7

N9GX06020431* NC40 TiN P35 6.35 2.38 0.4

N9GX090308 NC2032 AlTiN K20F 9.52 3.18 0.8 NS-30072
2.0Nm NK-T9

N9GX09030831* NC40 TiN P35 9.52 3.18 0.8

刃刀片

1 刀 。

NC2032

NC2032

NC40

NC40

L

Ød

S

S

L

Re

NC40

刀片
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N 定 鑽 比鑽頭 >> 獲得完美的鑽孔 

 

得 定位 與

得 定位

 2 孔
定位 比 鑽刀片
定鑽頭 ， 的鑽 。

切削

定位鑽 Vc= 80 m/min. f = 0.1 mm/rev.

使用定位鑽 Vc= 120 m/min. f = 0.1 mm/rev.

刀
工  

工

Effic

i e
nt

50%
Up

比鑽頭 刀片

鑽 Ø5 mm Ø7 mm

 >>

比鑽頭刀片 材  n ee  5

99307- CD8
N9GX060204

NC40
NC2032

Vc 80 m/min.

S 880 r.p.m.

f 0.10 mm/z

F 88.0 mm/min.

Ra 2.139 μm

Rmax 11.8 μm

 >> 

中心

1 2 3

E
Workpiece

心  E  0.05mm.

中心

中心  10bar 
較佳。

孔

用 多 孔 孔。
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刀
19mm~40mm

ØD
mm (inch) T L L1 Ød

刀片    

鑽刀片 刃刀片

99307-19100
19
������Ý�

100 119 134

39

99307-CD6 x 1 

NS-35080
2.5Nm

NK-UT15

N9GX04T002 x 1 
NS-18037 / 0.6Nm
NK-T6

99307-19150 150 169 184

99307-19200 200 219 239

99307-20100
20
������Ý�

100 120 134

39 N9GX05T103 x 1 

NS-20045 / 0.6Nm

NK-T6 

99307-20150 150 170 184

99307-20200 200 220 239

99307-21100
21
������Ý�

100 120 134

3999307-21150 150 170 184

99307-21200 200 220 239

99307-22100
22
������Ý�

100 125 139

39

N9GX060204 x 1 

NS-22062 / 0.9Nm

NK-T7

99307-22150 150 175 189

99307-22200 200 225 239

99307-23100
23
������Ý�

100 125 139

3999307-23150 150 175 189

99307-23200 200 225 239

99307-24100

24
������Ý�

100 126 139

39
99307-24150 150 176 189

99307-24200 200 226 239

99307-24250 250 276 289

99307-25100

25
������Ý�

100 126 139

39
99307-25150 150 176 189

99307-25200 200 226 239

99307-25250 250 276 289

99307-26150
26
������Ý�

150 176 189

3999307-26200 200 226 239

99307-26250 250 276 289

99307-27150
27
������Ý�

150 181 198

43

99307-CD8 x 1 

NS-35120
2.5Nm

NK-UT15

N9GX060204 x 2 

NS-22062 / 0.9Nm

NK-T7 

99307-27200 200 231 248

99307-27250 250 281 298

99307-28150
28
������Ý�

150 181 198

4399307-28200 200 231 248

99307-28250 250 281 298

99307-29150

29
������Ý�

150 182 198

43
99307-29200 200 232 248

99307-29250 250 282 298

99307-29300 300 332 348

L

Ø
D

T

L1

58

Ø
32 Ø
d
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ØD
mm (inch) T L L1 Ød

刀片    

鑽刀片 刃刀片

99307-30150

30
������Ý�

150 182 198

43

99307-CD8 x 1 

NS-35120
2.5Nm

NK-UT15

N9GX060204 x 2 

NS-22062
0.9Nm

NK-T7 

99307-30200 200 232 248
99307-30250 250 282 298
99307-30300 300 332 348
99307-31150

31
������Ý�

150 188 198

43
99307-31200 200 238 248
99307-31250 250 288 298
99307-31300 300 338 348
99307-32150

32
������Ý�

150 188 203

43
99307-32200 200 238 253
99307-32250 250 288 303
99307-32300 300 338 353
99307-33150

33
������Ý�

150 189 203

43
99307-33200 200 239 253
99307-33250 250 289 303
99307-33300 300 339 353
99307-34150

34
������Ý�

150 189 203

43
99307-34200 200 239 253
99307-34250 250 289 303
99307-34300 300 339 353
99307-34350 350 389 403
99307-35200

35
������Ý�

200 245 258

43

N9GX090308 x 2 

NS-30072
2.0Nm

NK-T9 

99307-35250 250 295 308
99307-35300 300 345 358
99307-35350 350 395 408
99307-36200

36
������Ý�

200 245 258

43
99307-36250 250 295 308
99307-36300 300 345 358
99307-36350 350 395 408
99307-37200

37
������Ý�

200 246 258

43
99307-37250 250 296 308
99307-37300 300 346 358
99307-37350 350 396 408
99307-38200

38
������Ý�

200 246 258

43
99307-38250 250 296 308
99307-38300 300 346 358
99307-38350 350 396 408
99307-39200

39
������Ý�

200 247 258

43
99307-39250 250 297 308
99307-39300 300 346 358
99307-39350 350 397 408
99307-40200

40
������Ý�

200 247 258

43
99307-40250 250 297 308
99307-40300 300 347 358
99307-40350 350 397 408
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L W S re

N9GL020204 NC40 7.12 4.90 2.20 0.4

N9GL020204LD NC40 7.12 4.90 2.20 0.4

N9GL030204 NC40 8.71 6.00 2.50 0.4

N9GL030204LD NC40 8.71 6.00 2.50 0.4

N9GL040304 NC40 10.76 7.38 2.85 0.4

N9GL040304LD NC40 10.76 7.38 2.85 0.4

鑽刀片  N9GL 

刀片

L S re

N9GX05T308
NC40

5 3.8 0.8NC30
NC10

N9GX05T30831 NC40 5 3.8 0.8

N9GX06T308
NC40

6 3.8 0.8NC30
NC10

N9GX06T30831 NC40 6 3.8 0.8

N9GX070408 NC40 7 4.8 0.8NC10
N9GX090508 NC10 9 5.3 0.8
N9GX090508HP NC40 9 5.3 0.8

鑽刀片  N9GX 

SW

L

re

SL

re

材
刀片
材 Vc (m/min.)

 fz (mm/rev.)
N9GL020204 N9GL030204 N9GL040304

切削 (LD) NC40 150 (120~200) 0.05 (0.04~0.06) 0.08 (0.07~0.10) 0.10 (0.08~0.12)

碳鋼
切削 NC40 130 (80~250) 0.07 (0.06~0.08) 0.09 (0.08~0.10) 0.12 (0.10~0.15)

切削、 切削
中心 (LD) NC40 100 (80~150) 0.07 (0.06~0.08) 0.08 (0.06~0.10) 0.10 (0.08~0.12)

合金鋼
切削 NC40 120 (80~150) 0.06 (0.05~0.08) 0.08 (0.06~0.10)  0.10 (0.08~0.12)

切削、 切削
中心 (LD) NC40 80 (60~120) 0.04 (0.03~0.05) 0.06 (0.05~0.08) 0.08 (0.06~0.12)

鋼 切削 (LD) NC40 80 (60~120) 0.05 (0.04~0.06) 0.06 (0.05~0.10) 0.07 (0.06~0.10)
切削 (LD) NC40 100 (80~150) 0.08 (0.04~0.10) 0.12 (0.10~0.15) 0.12 (0.10~0.20)

合金 切削 (LD) NC40 200 (150~500) 0.06 (0.04~0.08) 0.06 (0.04~0.10) 0.08 (0.06~0.10)
合金 切削 (LD) NC40 60 (40~70) 0.04 (0.03~0.05) 0.05 (0.04~0.06) 0.06 (0.05~0.08)

材
刀片
材 Vc (m/min.)

 fz (mm/rev.)
N9GX05T3 / N9GX06T3 N9GX0704 / N9GX0905

切削、 (31) NC40 100 (80~150) 0.10 (0.08~0.12) -
切削、長 NC40 130 (120~150) 0.05 (0.04~0.07) 0.06 (0.05~0.07)

碳鋼

切削 NC40 100(80~120) 0.10 (0.08~0.12) 0.13 (0.10~0.15)
切削、中心 (31) NC40 90 (80~100) 0.08 (0.06~0.10) -

高 角 (HP) NC40 100 (80~120) - 0.13 (0.10~0.15)
耐 限 NC30 130 (120~150) 0.10 (0.08~0.12) -

合金鋼

切削 NC40 100 (80~120) 0.10 (0.08~0.12) 0.10 (0.08~0.12)
切削、中心 (31) NC40 80 (60~100) 0.08 (0.06~0.10) -

高 角 (HP) NC40 90 (80~100) - 0.10 (0.08~0.12)
耐 限 NC30 110 (100~120) 0.10 (0.08~0.12) -

鋼
切削、 (31) NC40 80 (60~120) 0.10 (0.08~0.12) -
切削、長 NC40 110 (100~120) 0.06 (0.05~0.07) 0.06 (0.05~0.07)
切削 NC10 100 (80~120) 0.10 (0.08~0.15) 0.15 (0.10~0.20)

合金 切削 NC10 300 (200~500) 0.09 (0.08~0.10) 0.10 (0.08~0.12)
合金 切削 NC40 50 (30~60) 0.07 (0.05~0.08) 0.08 (0.06~0.10)

P

K
M

N
S

P

K

M

N
S

鑽 度 1  1倍 以 用中心 ，但 。

鑽 度 1  1倍 以 用中心 ，但 。
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鑽刀 用N9 刀片

    

Part No. ØD T L L1 Ød 刀片   

99303-12.5L NPD12.5L-37.5S25 12.5  37.5  58 55

25
N9GL020204

NS-20045
0.6Nm / 

NK-T6

99303-13L NPD13L-39S25 13 39 58 55

99303-13.5L NPD13.5L-40.5S25 13.5 40.5 60 55

99303-14L NPD14L-42S25 14 42 60 55

99303-14.5L NPD14.5L-43.5S25 14.5 43.5 62 55

99303-15L NPD15L-45S25 15 45 62 55

99303-15.5L NPD15.5L-46.5S25 15.5 46.5 64 55

99303-16L NPD16L-48S25 16 48 64 55

99303-16.5L NPD16.5L-48S32 16.5 48 69 59

32
N9GL030204

NS-22052
0.9Nm / 

NK-T7

99303-17L NPD17L-51S32 17 51 69 59

99303-17.5L NPD17.5L-51S32 17.5 51 72 59

99303-18L NPD18L-54S32 18 54 72 59

99303-18.5L NPD18.5L-54S32 18.5 54 76 59

99303-19L NPD19L-57S32 19 57 76 59

99303-19.5L NPD19.5L-57S32 19.5 57 81 59

99303-20L NPD20L-60S32 20 60 81 59

99303-21L NPD21L-63S32 21 63 84 59

32
N9GL040304

NS-25060
0.9Nm /

NK-T7

99303-22L NPD22L-66S32 22 66 87 59

99303-23L NPD23L-69S32 23 69 91 59

99303-24L NPD24L-72S32 24 72 95 59

鑽刀  用N9 刀片

    
Part No. ØD T L L1 Ød 刀片   

99304-13L NPD13L-52S25 13 52 71 55

25
N9GL020204

NS-20045
0.6Nm / 

NK-T6

99304-14L NPD14L-56S25 14 56 74 55

99304-15L NPD15L-60S25 15 60 77 55

99304-15.5L NPD15.5L-62S25 15.5 62 80 55

99304-16L NPD16L-64S25 16 64 80 55

99304-17L NPD17L-68S32 17 68 85 59

32
N9GL030204

NS-22052
0.9Nm / 

NK-T7

99304-18L NPD18L-72S32 18 72 86 59

99304-19L NPD19L-76S32 19 76 90 59

99304-19.5L NPD19.5L-78S32 19.5 78 96 59

99304-20L NPD20L-80S32 20 80 96 59

99304-21L NPD21L-84S32 21 84 100 59

32
N9GL040304

NS-25060
0.9Nm / 

NK-T7

99304-22L NPD22L-88S32 22 88 104 59

99304-23L NPD23L-92S32 23 92 108 59

99304-24L NPD24L-96S32 24 96 112 59

L1
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Part No. ØD T L L1 Ød 刀片   

99303-25 NPD25-75S32 25 75 99 60

32 N9GX05T308

NS-30072 /      
2.0Nm

NK-T9

99303-26 NPD26-78S32 26 78 102 60

99303-27 NPD27-81S32 27 81 105 60

99303-28 NPD28-84S32 28 84 109 60

99303-29 NPD29-87S32 29 87 112 60

99303-30 NPD30-90S32 30 90 117 60

99303-31 NPD31-93S32 31 93 121 60

99303-32 NPD32-96S32 32 96 124 60

99303-33 NPD33-99S32 33 99 128 60

32 N9GX06T308

NS-35080 /    
2.5Nm

NK-T15

99303-34 NPD34-102S32 34 102 131 60

99303-35 NPD35-105S32 35 105 135 60

99303-36 NPD36-108S32 36 108 139 60

99303-37 NPD37-111S32 37 111 142 60

99303-38 NPD38-114S32 38 114 146 60

99303-39 NPD39-117S32 39 117 146 60

99303-40 NPD40-120S32 40 120 153 60

99303-41 NPD41-123S40 41 123 158 70

40 N9GX070408

NS-35120 /    
2.5Nm

NK-T15

99303-42 NPD42-126S40 42 126 161 70

99303-43 NPD43-129S40 43 129 165 70

99303-44 NPD44-132S40 44 132 168 70

99303-45 NPD45-135S40 45 135 172 70

99303-46 NPD46-138S40 46 138 175 70

99303-47 NPD47-141S40 47 141 179 70

99303-48 NPD48-144S40 48 144 182 70

99303-49 NPD49-147S40 49 147 200 70

40 N9GX090508

NS-50125 /       
5.5Nm

NK-T20

99303-50 NPD50-150S40 50 150 200 70

99303-51 NPD51-153S40 51 153 200 70

99303-52 NPD52-156S40 52 156 200 70

99303-53 NPD53-159S40 53 159 200 70

99303-54 NPD54-162S40 54 162 200 70

99303-55 NPD55-165S40 55 165 200 70

99303-56 NPD56-168S40 56 168 200 70

99303-57 NPD57-171S40 57 171 200 70

99303-58 NPD58-174S40 58 174 220 70

99303-59 NPD59-177S40 59 177 220 70

99303-60 NPD60-180S40 60 180 220 70

99303-61 NPD61-183S40 61 183 220 70

99303-62 NPD62-186S40 62 186 220 70

99303-63 NPD63-189S40 63 189 220 70

99303-64 NPD64-192S40 64 192 220 70

99303-65 NPD65-195S40 65 195 220 70

99303-66 NPD66-198S40 66 198 220 70

99303-67 NPD67-201S40 67 201 220 70

99303-68 NPD68-204S40 68 204 220 70

99303-69 NPD69-207S40 69 207 220 70

鑽刀 用N9 刀片

L1
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鑽刀 用N9 刀片

    

Part No. ØD T L L1 Ød 刀片   

99304-25 NPD25-100S32 25 100 119 60

32 N9GX05T308

NS-30072    
2.0Nm /  

NK-T9

99304-26 NPD26-104S32 26 104 123 60

99304-27 NPD27-108S32 27 108 127 60

99304-28 NPD28-112S32 28 112 131 60

99304-29 NPD29-116S32 29 116 135 60

99304-30 NPD30-120S32 30 120 157 60

99304-31 NPD31-124S32 31 124 157 60

99304-32 NPD32-128S32 32 128 157 60

99304-33 NPD33-132S32 33 132 157 60

32 N9GX06T308

NS-35080  
 2.5Nm /  

NK-T15

99304-34 NPD34-136S32 34 136 157 60

99304-35 NPD35-140S32 35 140 182 60

99304-36 NPD36-144S32 36 144 182 60

99304-37 NPD37-148S32 37 148 182 60

99304-38 NPD38-152S32 38 152 182 60

99304-39 NPD39-156S32 39 156 182 60

99304-40 NPD40-160S32 40 160 182 60

99304-41 NPD41-164S40 41 164 200 70

40 N9GX070408

NS-35120    
2.5Nm /  

NK-T15

99304-42 NPD42-168S40 42 168 200 70

99304-43 NPD43-172S40 43 172 200 70

99304-44 NPD44-176S40 44 176 200 70

99304-45 NPD45-180S40 45 180 215 70

99304-46 NPD46-184S40 46 184 215 70

99304-47 NPD47-188S40 47 188 215 70

99304-48 NPD48-192S40 48 192 215 70

99304-49 NPD49-196S40 49 196 215 70
40 N9GX090508

NS-50125       
5.5Nm /  

NK-T2099304-50 NPD50-200S40 50 200 215 70

L1
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Formulas for Calculation of Machining Power  Pc(Kw)

f = feed rate                      mm/rev.

Vc =     cutting speed                  m/min.

D = drill diameter                mm

Kc = VSHFL¿HG�FXWWLQJ�IRUFH��1�PP2

 = SRZHU�WUDQVPLWLRQ�HႈFLHQF\�RI�VSLQGOH�(75%-85%) 

於切削 工與 作 式多 。以 標準 分 來 分 工 數數 ，
有 數 ”特 切削 ”， 表格與公式: 的 分 表 公司 。

 
5D~10D

工件 分

Material 
Group Material Type and description Hardness

HB
Strength
N/mm2

Specified cutting
force kc N/mm2

1.10 低碳鋼 C<0.3%
削鋼

~125 500-850 1900

1.20 碳鋼 C>0.3% ~150 850-1000 2100

1.30 低合金鋼 C<0.3% 180 Up to 750 2100

1.40 低合金鋼 C>0.3% 200 750-1200 2600

1.50 合金鋼 200 800-1200 2600

1.60 具鋼
鋼

<230 850-1100 2200

1.70 鋼 2900

2.10 削 鋼
鋼

200 490-700 2300

2.20 削 鋼 175 650-850 2450

3.10 180 250-350 1100

3.20 可 230 Up to 600 1200

3.30 250 Up to 800 1800

4.10 合金( <12%) 60 230-310 500

4.20 合金( >12%) 75 150-200 750

4.30 金 ， 合金 100 150-200 800

4.40 碳 頭 ---- ---- ----

5.10 合金 250 3500

5.20 合金 350 4150

5.30 合金 250 3050

6.10 具鋼 化鋼 HRC55 4500

6.20 化 ---- ---- ----

f x Vc x D xKc
60 x 103   Pc(Kw) = Drilling torque (Md)

torque=(Nm)

ap x f x Kc
2000Ff =

f x  x D2 x Kc
4000Md = Nm

feed force(KN) Ff

P

K

N

H

S

M

1146- Nine9 Cutting Tool & Tool Holders 

鑽

6



材
T= 
Length/
Dia.

Vc 
(m/min.)

f (mm/rev.) Grade of
insertN9GX04T002 N9GX05T103 N9GX060204 N9GX090308

Dia.19 Dia.20-21 Dia.22-34 Dia.35-40 Center Periphery

低碳鋼 C<0.3%
Ex.:S25C, SS41

T<7D 80~150 0.03~0.07 0.04~0.08 0.06~0.10 0.08~0.12
NC2032 NC2032

T>7D 60~120 0.03~0.07 0.04~0.08 0.06~0.10 0.08~0.12

T<7D 80~130 ----- ----- 0.06~0.10 0.08~0.12
NC40 NC40

T>7D 60~100 ----- ----- 0.06~0.10 0.08~0.12

碳鋼 C>0.3%
Ex.:S50C, P5

T<7D 80~150 0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.12 0.08~0.15
NC40 NC2032

T>7D 60~120 0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.12 0.08~0.15

低合金鋼 C<0.3%
Ex.:SCM415

T<7D 60~150 0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.10 0.08~0.12
NC2032 NC2032

T>7D 40~120 0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.10 0.08~0.12

低合金鋼 C>0.3%
Ex.:SCM440

T<7D 60~150 0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.12 0.08~0.15
NC40 NC2032

T>7D 40~120 0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.12 0.08~0.15

合金鋼
Ex.:SKD11

T<7D 60~120 0.03~0.07 0.04~0.08 0.06~0.10 0.08~0.12
NC40 NC2032

T>7D 40~100 0.03~0.07 0.04~0.08 0.06~0.10 0.08~0.12

鋼
T<7D 60~120 0.03~0.07 0.04~0.08 0.06~0.10 0.08~0.12

NC40 NC2032
T>7D 40~100 0.03~0.07 0.04~0.08 0.06~0.10 0.08~0.12

鋼
Ex.:SUS304

T<7D 60~120 0.03~0.06 0.04~0.07 0.05~0.08 0.06~0.10
NC2032 NC2032

T>7D 40~100 0.03~0.06 0.04~0.07 0.05~0.08 0.06~0.10

T<7D 60~120 ----- ----- 0.05~0.08 0.06~0.10
NC40 NC40

T>7D 40~100 ----- ----- 0.05~0.08 0.06~0.10

Ex.:FC25
T<7D 60~120 0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.10 0.08~0.12

NC40 NC2032
T>7D 40~100 0.04~0.08 0.04~0.10 0.06~0.10 0.08~0.12

， 金 材
Ex.:A6061

----- ----- ----- ----- ----- ----- ----- -----

----- ----- ----- ----- ----- ----- ----- -----

鋼
< 50
Ex.:SKD61

T<7D 50~80 0.03~0.06 0.04~0.07 0.05~0.08 0.06~0.10
NC40 NC2032

T>7D 40~60 0.03~0.06 0.04~0.07 0.05~0.08 0.06~0.10

切削 料

 開始 ， ， 用 心鑽， 以 用 速度 
 工速度以
 速 2 ， 切
 切削 新刀 開始 1 ， 新刀
 用中心 ，最 切削 1  大 1 i.
 式 工 鑽 ， 2
 CNC車 鑽頭 心度 . 以 ， 鑽中心 位
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