
FeaturesR1.5
R2.0

R2.5
R3.0

FeaturesFeaturesR1.0

適䏦㑺正反���倒角���/$系列�刀䄅��,
ᶣ⊈◑ⷥ倒角���R系列�刀䄅�

KP

� 鎢鋼圓弧倒角刀片，加工壽命長
� R1.0 ~ R3.0可裝何✏同一刀桿
� 適用正⎴倒角
� 圓弧‶心‣可✏加工∴設定
� 刀片圓弧䟻䣏，位何精準
� 刀桿優⋽，加工速度快

㪍䄅刀䄅㗇���ỉ℈⊡Ʋ

21

34

◑ⷥ倒角刀
R 系列 /  刀䄅∈⹏ 1.0 ~3.0mm 
加工表面優異，圓弧㛙䷁柭㚉

正反
◑ⷥ倒

角
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刀䄅 >> 

� 正⎴圓弧倒角
� 刀片壽命長
� 刀片㛰4個切削刃⏊

NC20�1: � 㳂用材種，適⏯鋼搜，搫搜
                 � 刀片圓弧䟻䣏位何精準

刀䄅
∈⹏(R)

壀宺䲦唝 戋�⬢ 㘎�宨
尺寸

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

刀桿 >> 

㖲⟘ >> 

� 加工圓弧中心，可預ℯ設定

� Ṇ可使用N�0711730�/$刀片於∴⽳倒角加工�婚奲4�柨�

Ø16

Ø25

壀宺䲦唝 Part No. Ød L Z 噸�䰰 ㄱ�ㄉ

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
⋊◑ⷥ刀䄅，
可㖽㊙㑺⋊㧼刀桿Ʋ

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

適䏦㑺正反���倒角���/$系列�刀䄅��,
ᶣ⊈◑ⷥ倒角���R系列�刀䄅�

KP

� 鎢鋼圓弧倒角刀片，加工壽命長
� R1.0 ~ R3.0可裝何✏同一刀桿
� 適用正⎴倒角
� 圓弧‶心‣可✏加工∴設定
� 刀片圓弧䟻䣏，位何精準
� 刀桿優⋽，加工速度快

㪍䄅刀䄅㗇���ỉ℈⊡Ʋ

21

34

◑ⷥ倒角刀
R 系列 /  刀䄅∈⹏ 1.0 ~3.0mm 
加工表面優異，圓弧㛙䷁柭㚉

正反
◑ⷥ倒

角
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16

100

EX

Y
Z

25

R

30

120

16

EX

Y

Z

Z2

Y2

X
2

R

E
2

150

Z

Y

X E

Z2

Y2

40 25

R

E
2

X
2

℈位丬 >> 

99616-16-25R

*99616-25-40R

*99616-16-30R

N9MT11T3R 

刀䄅
∈⹏ 壀宺䲦唝

ℋ倒角 ⹊倒角
   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

��616�16�30R & ��616�25�40R
 ∴⽳倒圓角。
 減少ṳ㬈加工及修毛邊時間。

R

後圓倒角
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1

2

3

4

刀䄅 >> 

NC40:  � 㳂用材種，適⏯鋼搜，搫搜
              � 刀片㛰4個切削刃⏊
NC10:  � 高正角切削刃⏊
              � 適用杅搜憸ⱓ，搫搜，不揤鋼
              � 刀片㛰4個切削刃⏊
NC60:  � 䓞憸刀片，可加工䡓⋽鋼到+RC56度
              � 刀片㛰4 個切削刃⏊

N9MT11T308LA 45°倒角工具

壀宺䲦唝 戋�⬢ 㘎�宨 尺寸
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

䪂ṉ >> 
㨣椝

1 內倒角與外倒角

2 ⁛邊倒角

3 ⁛㧤

4 惏倒角
ó24mm 最小尺寸惏倒角

最大‣2mm
ó16�ó2�

Re=0.8

NC40

1 2

34

1 2

34

1 2

34

刀桿 >> 

壀宺䲦唝 Part No. 倒角 Ød L L1 L2 Z 刀䄅朜♉ 噸䰰�/�ㄱㄉ

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

� ��616�2�可作⎴⏸倒角⑳⁛⏸銑㧤

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
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℈宅料

�

d = 直徑 �mm

S = 刀具轉速 �U.S.m.

Vc = 切削速度 �m�mLQ.

f = mm�UHY.

F = mm�mLQ.

冯�⋉

d = 直徑�LQFK

S = 刀具轉速�U.S.m.

SFM = 6XUIDFH 6SHHG�IW.�mLQ.

f = IPR = LQFK�UHY.

F = LQFK�mLQ.

F = S x f 

Vc X 1000
 X d

S =

計䩕㤝⊮帇速⊈廰䰤䉅 >>

1.使用ąGą‣與切削速9F於岮料表中計䭾機⏗轉速ą6ą�R30�。
2.ą)ą進給䍮計䭾  )  I [ 6   R30 ; ,3R

ḽ䏦奨㓌 >>

1. 中心尺寸ąGą取⽾鑽孔深度ąWą。
2. 滅角 Ąʐą ᾄ使用Ḳ刀柄俳不同。
3. 從ąGą䕒⇡㰛平䷁㉥⇡滅角Ąʐą。
4. 從ẋ⎰滅䕒⇡❩直䷁於惏㉥⇡中心孔ąWą。ąWą為NC䧲式的加工深度。
5. 中心孔的∽好⛽㛪ᾄ刀片⽉狀俳定，NC40及⅝ẽ材峑刀片㛰不同的∽好⛽。
6. ⯽滅刀片不適用於倒角 1mm�0.04ą� 最小間暀使用於平㺸面。

嶈銑勪䏦鑽尺寸/㲯度圦僅�᳹嶶/廰䰤䉅計䩕

t

NC40 / NC60

t

d

t

d

d
α

α

α

Minimum
1 mm (0.04”)

Minimum
1 mm (0.04”)

⅝ẽ挴ⱋ

中
心
⨒
�G
�尺

寸

中心⨒�W�㲯度

倒角℔塔◔��0��

中心⨒	
⨕刀℔塔◔

F = r.p.m. x IPR

S =

SFM = Vc (m/min.) x 3.28

(3.82xSFM)

d
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 � 選擇中心孔深度㱡定中心孔尺寸可㠠㓁 3.4�柨 尺寸�深度表
� 機⏗轉速計䭾可取㱡於中心孔，倒角與車㧤最大‣。

℈宅料

工件㘎宨 Vc 
(m/min)

f (mm/rev.)

中心⨒�/�銑槽 倒角

䝱憺 C<0.3% 150 ~ 320 0.03 ~ 0.07 0.05 ~ 0.15 Ɣ

䝱憺 C>0.3% 100 ~ 250 0.02 ~ 0.06 0.03 ~ 0.12 Ɣ

Ḍ合悏憺 C<0.3% 100 ~ 250 0.02 ~ 0.06 0.04 ~ 0.12 Ɣ

高合悏憺 60 ~ 180 0.02 ~ 0.05 0.03 ~ 0.10 Ɣ

抻憺 65 ~ 125 0.02 ~ 0.04 0.03 ~ 0.08 Ɣ

挂拳 150 ~ 250 0.03 ~ 0.07 0.05 ~ 0.15 Ɣ

慿、昜拳悏⬪ 150 ~ 320 0.03 ~ 0.07 0.05 ~ 0.15 Ɣ

惤，惤合悏 40 ~ 80 0.02 ~ 0.06 0.02 ~ 0.06 Ɣ

扱⚸合悏 30 ~ 60 - 0.03 ~ 0.07

䁯唓䋄憺 < HRC50 30 ~ 60 0.02 ~ 0.06 0.02 ~ 0.06

N
C

20
71

N
C

50
71

N
C

90
76

P

M

K

N

S

H

⳺ᮢӝᦸ:V9MT0802CT / N9MT05T1CT / N9MT0602CT

工件㘎宨 Vc 
(m/min)

f (mm/rev.)

中心⨒�/�銑槽 倒角

䝱憺 C<0.3% 150 ~ 320 0.05 ~ 0.10 0.10 ~ 0.24 Ɣ� Ɣ

䝱憺 C>0.3% 100 ~250 0.04 ~ 0.08 0.08 ~ 0.20 Ɣ

Ḍ合悏憺 C<0.3% 100 ~ 250 0.04 ~ 0.08 0.08 ~ 0.20 Ɣ Ɣ

高合悏憺 60 ~ 180 0.03 ~ 0.07 0.05 ~ 0.15 Ɣ

抻憺 65 ~ 125 0.03 ~ 0.06 0.08 ~ 0.20 Ɣ Ɣ

挂拳 150 ~ 250 0.05 ~ 0.10 0.10 ~ 0.25 Ɣ Ɣ Ɣ

慿、昜拳悏⬪ 150 ~ 320 0.05 ~ 0.10 0.10 ~ 0.25 Ɣ

惤，惤合悏 40 ~ 80 0.03 ~ 0.08 0.03 ~ 0.08 Ɣ

扱⚸合悏 30 ~ 60 - 0.05 ~ 0.10

䁯唓䋄憺 < HRC56 30 ~ 60 0.03 ~ 0.08 0.03 ~ 0.08 Ɣ

N
C

40

N
C

10

N
C

60

H
-N

C
50

71

H
-N

C
40

H
-N

C
90

76
    

 

P

M

K

N

S

H

⳺ᮢӝᦸ:N9MT0802 / N9MT11T3CT

䔘於加工㉧堺旃ᾩ，刀片䄈㔥何於刀柄中心。
*+�NC50�1� +�NC40 DQG +�NC�0�6 刀片支㑷面可⢅加50�進給䍮。
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最⥤的      ⏯適的     可僤的



℈宅料

W�中心⨒ Formula

P= 刀片⯽滅ẋ⎰嘼
0.5=    ⎪㕟計䭾Ḳ⛡定‣

Lreq.= 鑽孔深度

Dreq.= 需㰩尺寸

⳺ᮢӝᦸ: N9MT0802M.. / N9MT11T3M.. / N9MT11T3UNC..           

                N9MT1704M..  

W�中心⨒ 工件㘎宨 Vc (m/min) f (mm/rev.) 刀䄅戋⬢

䝱憺 150 ~ 300   0.05 ~ 0.15 NC2033

合悏憺 120 ~ 250   0.05 ~ 0.10 NC2033

抻憺 80 ~ 150   0.04 ~ 0.08 NC2033

挂拳 100 ~ 200   0.05 ~ 0.10 NC2033

䁯唓䋄憺�< HRC50 30 ~ 60 0.03 ~ 0.08 NC2033

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.

工件㘎宨 Vc 
(m/min)

f (mm/rev.)

中心⨒�/�銑槽 倒角

䝱憺 C<0.3% 150 ~ 320 0.05 ~ 0.10 0.10 ~ 0.24 Ɣ Ɣ

䝱憺 C>0.3% 100 ~ 250 0.04 ~ 0.08 0.08 ~ 0.20 Ɣ Ɣ

Ḍ合悏憺 C<0.3% 100 ~ 250 0.04 ~ 0.08 0.08 ~ 0.20 Ɣ Ɣ

高合悏憺 60 ~ 180 0.03 ~ 0.07 0.05 ~ 0.15 Ɣ Ɣ

抻憺 65 ~ 125 0.03 ~ 0.06 0.08 ~ 0.20 Ɣ

挂拳 150 ~ 250 0.05 ~ 0.10 0.10 ~ 0.25 Ɣ Ɣ

慿、昜拳悏⬪ 150 ~ 320 0.05 ~ 0.10 0.10 ~ 0.25 Ɣ Ɣ

惤，惤合悏 40 ~ 80 0.03 ~ 0.08 0.03 ~ 0.08 Ɣ

扱⚸合悏 30 ~ 60 - 0.05 ~ 0.10

䁯唓䋄憺�< HRC50 30 ~ 60 0.03 ~ 0.08 0.03 ~ 0.08

N
C

20
71

N
C

50
71

N
C

40

N
C

20
33

XP
90

00

N
C

90
76

(N
C

90
36

)

P

M

K

N

S

H

⳺ᮢӝᦸ: V9MT12T3CT / V082... / N9MT1704CT / N9MT2204CT / 

               N9MT2506CT / V142...

P

M

K

H

䔘於加工㉧堺旃ᾩ，刀片䄈㔥何於刀柄中心。 最⥤的      ⏯適的     可僤的
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⳺ᮢӝᦸ:N9MT-R >> ◑ⷥ倒角 ( ⛂個切削刃⏊ )

℈宅料
⳺ᮢӝᦸ: N9MT05T1RC / N9MT11T3RC / N9MT1704RC / N9MT2506RC

◑ⷥ倒角 帇速計䩕
d = 刀具尺寸預‣
X =     刀具‶心‣

Vc = 切削速度 -m/min.
S = 刀具轉速 -r.p.m.
F = mm/min.
f = mm/rev.

F = S x f        mm/min. 

Vc x 1000
d x

S = r.p.m.

d = 2 x X      mm

刀具㑺㤝⊮䕂Ἅ㎸長度計䩕
X = 刀具‶心‣
Y = 中心⌱徑巄曉
Z = 切削巄曉

RC 刀䄅 工件㘎宨 Vc (m/min) f (mm/rev.) 刀䄅戋⬢
䝱憺 150~320 0.05~0.10 NC40, NC2071, NC2033

合悏憺 100~250 0.05~0.10 NC40, NC2071, NC2033

高合悏憺 80~150 0.04~0.08 NC40, NC2071, NC2033
抻憺 65~125 0.03~0.08 NC9036

挂拳 150~250 0.05~0.10 NC40, NC2071, NC2033

慿，⋩䚻��12� 150~320 0.05~0.10 NC9036, XP9000

⋩䚻�!12� 100~300 0.05~0.10 NC9036, XP9000

慃,�涁慃�	�昐慃 150~250 0.05~0.10 NC9036, XP9000

惤，惤合悏 40-80 0.03~0.08 NC9036

䁯唓䋄憺 < HRC50 30~60 0.03~0.08 NC2033

R 刀䄅 工件㘎宨 Vc (m/min) f (mm/rev.) 刀䄅戋⬢
䝱憺 150~320 0.05~0.10 NC2071

合悏憺 100~250 0.04~0.08 NC2071

高合悏憺 60~80 0.03~0.06 NC2071

挂拳 150~250 0.05~0.10 NC2071

45˚ 倒角 工件㘎宨 Vc (m/min) f (mm/rev.) 刀䄅戋⬢
䝱憺 150-320 0.05~0.10 NC40

合悏憺 100-250 0.04~0.08 NC40

高合悏憺 60-80 0.03~0.06 NC40
抻憺 65-125 0.03~0.06 NC10

挂拳 150-250 0.05~0.10 NC10, NC40

慿，⋩䚻��12� 150-320 0.05~0.10 NC10

⋩䚻�!12� 100-300 0.05~0.10 NC10

慃,�涁慃�	�昐慃 150-250 0.05~0.10 NC10

䁯唓䋄憺 < HRC56 60-80 0.05~0.10 NC60

⳺ᮢӝᦸ: LA Insert >> 45° 倒角
45˚ 倒角 �式

α = 滅角 90°

d = 㛰㔯直徑
Vc = 切削速度 m/min. ㇽ ft./min.

S = 刀具轉速
f = 進給速度

F = S x f        mm/min. 

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

P

M

K

N

P

K

P

M

K

N

H

S
H

X, Y & Z ref. to 
insert's spec

刀片中心鑽

刀柄中心‣

Y
Z

X
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