
刀䄅 >> 

䰎合中心⨒⍊倒角⅝能1�����0� >> 

NC2033:  � 刀片切削刃⏊䟻䣏
                  � 㳂用材種，適⏯鋼搜，搫搜
                  � 刀片㛰2個切削刃⏊

壀宺䲦唝 戋�⬢ 㘎�宨 M *D1±0.05 D2 L2 Dmax. Tmax.

N9MT0802M04C-NC2033

TiAlN K20F

M4x0.7 3.30 4.20 0.93

8

2.83

N9MT0802M05C-NC2033 M5x0.8 4.20 5.25 1.14 2.52

N9MT0802M06C-NC2033 M6x1.0 5.00 6.30 1.39 2.24

N9MT11T3M08C-NC2033
TiAlN K20F

M8x1.25 6.80 8.40 1.81
13

4.11

N9MT11T3M10C-NC2033 M10x1.5 8.50 10.50 2.28 3.53

N9MT11T3UNC25-NC2033

TiAlN K20F

1/4-20 UNC 5.08 6.70 1.55

13

4.70

N9MT11T3UNC31-NC2033 5/16-18 UNC 6.53 8.40 1.90 4.20

N9MT11T3UNC38-NC2033 3/8-16 UNC 7.94 10.00 2.22 3.72

N9MT1704M12C-NC2033

TiAlN K20F

M12x1.75 10.25 12.60 2.91

20

6.61

N9MT1704M14C-NC2033 M14x2.0 12.00 14.70 3.22 5.87

N9MT1704M16C-NC2033 M16x2.0 14.00 16.80 3.51 5.11

WSP Spotting
145°

+
90°

NC2033

� 中心孔⑳倒角，一㬈⭳ㇷ，節省時間
� 高㔯䍮鑽栔的∴何定位⊆僤
� 圓弧表面加工，㔯㞃優異

㳏ヶ: 
 '1 媲⎪斘拷鑽尺寸。

       * ㉧堺岮料媲⎪俪50柨。

L2

D1
D2

一個䧲⹶⭳ㇷ兩個ㆰ用䧲⹶

雙角度中心孔                   �0° 倒角                142° 中心鑽

90°

145°

一支刀⁁
兩個工⹶

高㔯䍮鑽栔
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145°
+

90°WSP Spotting

刀桿 >> 

䪂�ṉ >> 

比�巁 >> 

� 使用㨀準型車銑萬用鑽刀桿
� 中心孔⑳倒角，一㬈⭳ㇷ

� 倒角⻡字‣為螺䳲⅓䨘尺寸加5�，

   ὲ⥩06螺䵙孔倒角尺寸為直徑6.3mm   

� ⥩㞃需奨更大的倒角，⏑奨鑽孔深度加深⍚可

Ø16

Ø3/8”

Ø5/8”

Ø3/4”

Ø10

壀宺䲦唝 Part No. Ød L 刀䄅朜♉ M 噸�䰰 ㄱ�ㄉ

99616-10 BC10-CT-10 10
89.08±0.29 N9MT0802 M4~M6 NS-30055

2.0Nm NK-T8
99616-10-3/8 BC3/8"-CT-10 3/8”

99616-14 SB16-CT-15 16
97.55±0.55 N9MT11T3

M8~M10 NS-35080
2.5Nm NK-T15

99616-14-5/8 SB5/8"-CT-15 5/8” 1/4~3/8 UNC

99616-22 SB20-CT-22-100L 20 96.24±0.64

N9MT1704 M12~M16 NS-50125
5.5Nm NK-T20

99616-22-3/4 SB3/4"-CT-22 3/4" 96.24±0.64

99616-22-1 SB1"-CT-22 1"
146.24±0.64

99616-22-25 SB25-CT-22-150L 25

Ø16 Ø5/8”

Ø20

鎢鋼晵䴁鑽 中心鑽�鑽栔 :63中心鑽�鑽栔

� ㇷ㜓高
� 壽命䟔
� 圓弧面加工㛰┶栳

� 加工時間長
� 鑽栔易ⴐ㏴
� 刀具壽命䟔

� 加工時間䟔      � 中心定位穩定
� 刀具壽命長      � 同作中心孔及倒角加工

鑽�06�⨒

M6+5% 倒角 M6+1mm 倒角

90°

145°

鑽點深度

M6 M6

Ø3/4”Ø20
ød

L

* ⅝ẽ尺寸刀桿媲⎪䅎 32~34 柨
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