
60°

Features

• 㮶片刀片㛰2個切削刃⏊
• 優異的刀片重現性

Applications 

ⶡ㮙ょ䏦㑺㤝㝮䏠㠫，恩䔀䏠㠫，
◉擰䏠㠫，㣟具䏠㠫，㬻㤝嶈䏠㠫，
渐巨，⚷㙕ᶣ⊈精⍿䏠㠫

30° / 45° / 60° / 90°   

��適䏦㑺䏠⍿䲦䝺、㐶⨕
���䖢、壖唝、␄㣗⨕
���⊈ヾ㗇1&䣉式系統㑅⨕
���斓Ʋ

㖲㊙刀䄅䏦悋㑮設定刀具長度

K NP M H S

• ㍏㢫式刀片
• 適用㈧㛰材料，⥩⠸冇，杅搜憸ⱓ，抨⏯憸，扬⏯憸，䢚鋼，不揤鋼

高℈正角

• ⅏䟻䣏刀片
• 扬⏯憸，抨⏯憸，不揤鋼雕刻表面優異，不䔉䔆毛邊

精⪄䛒磨

• 高速切削，最高轉速可总40�000USm
• 高進給䍮，抨⏯憸可总0.0�mm�UHY，不揤鋼可总0.05mm�UHY
• 高速度減少雕刻加工時間

高速度，高廰䰤

雕刻刀具的材命㖗㥩 � ㍏㢫式雕刻刀
✏⏫種材料ᷱ提ᾂ高⒨峑的雕刻。
高速度與高進給為わ丕䟔加工時間。

S/
N

22
49

6151-TW20130522

㯿㫲䲦唝␄㣗⨕

4800min
34KN
 84KN

n max.
F max.
   S 

䏠⍿ⵍ唝

Spotting

㐶⨕䖢

Ultrasonic welding drum

㣟具濏渐巨

斓刀

仕㘎℈指㣗
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60°

• 㮶片刀片㛰2個切削刃⏊
• 優異的刀片重現性

Applications 

ⶡ㮙ょ䏦㑺㤝㝮䏠㠫，恩䔀䏠㠫，
◉擰䏠㠫，㣟具䏠㠫，㬻㤝嶈䏠㠫，
渐巨，⚷㙕ᶣ⊈精⍿䏠㠫

30° / 45° / 60° / 90°   

��適䏦㑺䏠⍿䲦䝺、㐶⨕
���䖢、壖唝、␄㣗⨕
���⊈ヾ㗇1&䣉式系統㑅⨕
���斓Ʋ

㖲㊙刀䄅䏦悋㑮設定刀具長度

K NP M H S

• ㍏㢫式刀片
• 適用㈧㛰材料，⥩⠸冇，杅搜憸ⱓ，抨⏯憸，扬⏯憸，䢚鋼，不揤鋼

高℈正角

• ⅏䟻䣏刀片
• 扬⏯憸，抨⏯憸，不揤鋼雕刻表面優異，不䔉䔆毛邊

精⪄䛒磨

• 高速切削，最高轉速可总40�000USm
• 高進給䍮，抨⏯憸可总0.0�mm�UHY，不揤鋼可总0.05mm�UHY
• 高速度減少雕刻加工時間

高速度，高廰䰤

雕刻刀具的材命㖗㥩 � ㍏㢫式雕刻刀
✏⏫種材料ᷱ提ᾂ高⒨峑的雕刻。
高速度與高進給為わ丕䟔加工時間。

S/
N

22
49

6151-TW20130522

22
49

6

㯿㫲䲦唝␄㣗⨕

4800min
34KN
 84KN

n max.
F max.
   S 

䏠⍿ⵍ唝

Spotting

㐶⨕䖢

Ultrasonic welding drum

㣟具濏渐巨

斓刀

仕㘎℈指㣗
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斓刀⺩弶系統
系�列 ⸠�䅾 角�度 刀�䄅 Wmin. Wmax. Tmax. 刀�桿

X060 
系列

◑淹⫔ 

30°
X060A30W...

0.2

0.52 0.6

99619-X060...
Ø6, Ø8

45°
X060A45W...

0.86 0.8

60°
X060A60W...

1.36 1.0

90°
X060A90W...

0.1 1.1 0.5

0.2 2.2 1.0

120°
X060A120W...

0.1 2.53 0.7

142°
X060A142W...

0.1 2.42 0.4

◑䋁⫔

30°
X060A30R...

Re: 
0.2

0.63 0.6

45°
X060A45R...

0.93 0.8

60°
X060A60R...

1.39 1.0

V045  
V060 
系列

◑淹⫔

45°
V04506T1W

0.45

2.1 2.0 99619-V045... 
Ø6, Ø8

0.65

◑淹⫔  / ⴱ⊡

60°
V06006T1W

0.25 1.1 0.8

99619-V060...
Ø4, Ø6, Ø8

0.45 2.7 2.0

0.65 2.7 2.0

W060
系列

ⴱ⊡

60°
W06004S

0.1 0.33 0.2

99619-W060...
Ø4

0.2 0.66 0.4

0.3 0.99 0.6

N9MT-W
系列 

ⴱ⊡

60°
N9MT080201W

-60-NC40

0.2 1.1 0.8

99616-10...SW
Ø10, Ø3/8"

90°

N9MT080201W

0.2 2.0 0.9

Wmax.Wmax. Wmax.

Wmin.
Wmin. Tm

ax
.

Tm
ax
.

Re

Wmax.

Wmin.

Tm
ax
.

W060 SW X V

Wmax.

Tm
ax
.

Re

Wmin.
Re Tm

ax
.

Wmax.Wmax. Wmax.

Wmin.
Wmin. Tm

ax
.

Tm
ax
.

Re

Wmax.

Wmin.

Tm
ax
.

W060 SW X V

Wmax.

Tm
ax
.

Re

Wmin.
Re Tm

ax
.

Wmax.Wmax. Wmax.

Wmin.
Wmin. Tm

ax
.

Tm
ax
.

Re

Wmax.

Wmin.

Tm
ax
.

W060 SW X V

Wmax.

Tm
ax
.

Re

Wmin.
Re Tm

ax
.

Wmax.Wmax. Wmax.

Wmin.
Wmin. Tm

ax
.

Tm
ax
.

Re

Wmax.

Wmin.

Tm
ax
.

W060 SW X V

Wmax.

Tm
ax
.

Re

Wmin.
Re Tm

ax
.

Wmax.Wmax. Wmax.

Wmin.
Wmin. Tm

ax
.

Tm
ax
.

Re

Wmax.

Wmin.

Tm
ax
.

W060 SW X V

Wmax.

Tm
ax
.

Re

Wmin.
Re Tm

ax
.

Wmax.Wmax. Wmax.

Wmin.
Wmin. Tm

ax
.

Tm
ax
.

Re

Wmax.

Wmin.

Tm
ax
.

W060 SW X V

Wmax.

Tm
ax
.

Re

Wmin.
Re Tm

ax
.
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;060�ħ�◑淹⫔斓刀䄅

NC2032 NC2032 NC2032NC2035 XP9001XP9001 XP9001

圓㕆ଊ

L

ød

刀䄅 >>

角�度 壀宺䲦唝 戋�⬢ 㘎�宨
尺寸

Wmin. Wmax. Tmax.
L S Re

30° X060A30W020R

NC2032 TiAlN

K20F 6 2.05 0.04 0.20 0.52 0.6NC2035 ALDURA

XP9001 3ROLVKHG

45° X060A45W020R

NC2032 TiAlN

K20F 6 2.05 0.04 0.20 0.86 0.8NC2035 ALDURA

XP9001 3ROLVKHG

60° X060A60W020R

NC2032 TiAlN

K20F 6 2.05 0.04 0.20 1.36 1.0NC2035 ALDURA

XP9001 3ROLVKHG

90°

X060A90W010R

NC2032 TiAlN

K20F 6 2.05 0.02 0.10 1.1 0.5NC2035 ALDURA

XP9001 3ROLVKHG

X060A90W020R

NC2032 TiAlN

K20F 6 2.05 0.04 0.20 2.2 1.0NC2035 ALDURA

XP9001 3ROLVKHG

120° X060A120W010R NC2032 TiAlN K20F 6 2.05 0.02 0.10 2.53 0.7

142° X060A142W010R NC2032 TiAlN K20F 6 2.05 0.02 0.10 2.42 0.4

Tm
ax

.

Re
Wmin.

Wmax.

Tm
ax

.

ReR max.
Depth

Wmax.

Ø6

Ø8

刀桿 >> 

NC2032:  • ㆰ用於Ɵ+RC40Ḳ鋼材，⏯憸鋼，搫搜         
NC2035: • $/'8R$挴ⱋ
                  • ㆰ用於䡓⋽鋼可总+RC50  

XP9001: • ㆰ用於杅搜憸ⱓ，抨⏯憸，扬⏯憸，
                    ⠸冇，⢺Ⅎ力

30° 120° 142°45° 60° 90°

30°

142°

乌◉⫆⃧奋娇
86��,���,�12�%2
86��,�6�,3�6�%2

S

~

壀宺䲦唝 Part No. �㘎�宨 Ød L 噸�䰰 ㄱ�ㄉ

99619-X060-06 BC06-CT-X060 鋼 6 40

NS-22044
  0.9Nm NK-T7

99619-X060-06L BC06-CT-X060-60L 鎢 鋼 6 60

99619-X060-06LS BC06-CT-X060-60LS 鋼 6 60

99619-X060-06XL BC06-CT-X060-100L 鎢 鋼 6 100

99619-X060-08 BC08-CT-X060 鋼 8 60

� ⅘用;060㈧㛰刀片
� 可裝何6刃去毛邊刀片
• ;/Ƌ100mm加長型ƌ，⻡字使用於抨⏯憸ㇽ軟材雕刻，不平塈量Ɵ0.6gm



Nine9 Cutting Tool & Tool Holders

3
斓

₾

70

30°
45°
60°

Tm
ax

.

Re
Wmin.

Wmax.

Tm
ax

.

ReR max.
Depth

Wmax.

;060�ħ�◑䋁⫔斓刀䄅

30° 60°45°

角�度 壀宺䲦唝 戋�⬢ 㘎�宨
尺寸 R max.

Depth Wmax. Tmax.
L S Re

30° X060A30R020

NC2032 TiAlN

K20F 6 2.05 0.2 0.15 0.84 0.6NC2035 ALDURA

XP9001 3ROLVKHG

45° X060A45R020

NC2032 TiAlN

K20F 6 2.05 0.2 0.12 1.1 0.8NC2035 ALDURA

XP9001 3ROLVKHG

60° X060A60R020

NC2032 TiAlN

K20F 6 2.05 0.2 0.10 1.39 1.0NC2035 ALDURA

XP9001 3ROLVKHG

S

刀䄅 >>

NC2032:  • ㆰ用於Ɵ+RC40Ḳ鋼材，⏯憸鋼，搫搜         

NC2035: • $/'8R$挴ⱋ
                  • ㆰ用於䡓⋽鋼可总+RC50  

XP9001: • ㆰ用於杅搜憸ⱓ，抨⏯憸，扬⏯憸，
                    ⠸冇，⢺Ⅎ力

NC2032 NC2035 XP9001

30° 45° 60°
圓ଊ

L

ød

� ⅘用;060㈧㛰刀片
� 可裝何6刃去毛邊刀片
• ;/Ƌ100mm加長型ƌ，⻡字使用於抨⏯憸ㇽ軟材雕刻，不平塈量Ɵ0.6gm

Ø6

Ø8

刀桿 >> 

壀宺䲦唝 Part No. �㘎�宨 Ød L 噸�䰰 ㄱ�ㄉ

99619-X060-06 BC06-CT-X060 鋼 6 40

NS-22044
  0.9Nm NK-T7

99619-X060-06L BC06-CT-X060-60L 鎢 鋼 6 60

99619-X060-06LS BC06-CT-X060-60LS 鋼 6 60

99619-X060-06XL BC06-CT-X060-100L 鎢 鋼 6 100

99619-X060-08 BC08-CT-X060 鋼 8 60
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角�度 壀宺䲦唝 戋�⬢ 㘎�宨
尺寸 W T

L S Re Wmin. Wmax. Tmin. Tmax.

45° V04506T1W06

NC2071 TiN

K20F 6.35 2.0 0.2

0.65

2.1

0.20

2.0NC2032 TiAlN 0.65 0.20

NC9031 TiN 0.45 0.05

NC2032: • 刀片壽命長
                  • 㳂用於鋼搜+RC30 ~ 50，⏯憸鋼，搫搜

NC20�1: • 強⣖的刀⯽設計，切深0.2mm以ᷱ
                  • 㳂用於Ɵ+RC30 Ḳ鋼搜，杅搜憸ⱓ，不揤鋼

NC�031: • 杅⸟抚利的高正角切削
                  • 杅搜憸ⱓ，抨⏯憸，扬⏯憸，戍⏯憸，⠸冇，⢺Ⅎ力
                  • 軟材切深 0.2mm 以下⻡字使用

����斓刀

Wmax.

Wmin.

T

刀䄅 >>

Re=0.2 Re=0.2 Re=0.2

NC2032 NC2071 NC9031

45

• 䆘丕型刀㉱，⻡字使用鎢鋼柄刀桿
•  ;/Ƌ100mm加長型ƌ，⻡字使用於抨⏯憸ㇽ軟材雕刻，不平塈量Ɵ0.6gm Ø6

Ø8

角度 壀宺䲦唝 Part No. �㘎�宨 Ød L 噸�䰰 ㄱ�ㄉ

45°

99619-V045-06 BC06-CT-V045 鋼 

6

40

NS-22044
  0.9Nm NK-T7

99619-V045-06L BC06-CT-V045-60L 鎢 鋼 60

99619-V045-06XL BC06-CT-V045-100L 鎢 鋼 100

99619-V045-08 BC08-CT-V045 鋼 8 60

L

ød

刀桿 >>

V045
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角�度 壀宺䲦唝 戋�⬢ 㘎�宨
尺寸 W T

L S Re Wmin. Wmax. Tmin. Tmax.

60° V06006T1W03

NC2032 TiAlN

K20F 6.35 2.0 --- 0.25 1.1 0.05 0.8

NC9036 DLC

60° V06006T1W06

NC2071 TiN

K20F 6.35 2.0 0.2

0.65

2.7

0.20

2.0
NC2032 TiAlN 0.65 0.20

NC2035 ALDURA 0.65 0.20

NC9031 TiN 0.45 0.05

NC2032: • 刀片壽命長
                  • 㳂用於鋼搜+RC30 ~ 50，⏯憸鋼，搫搜             

NC20�1: • 強⣖的刀⯽設計，切深0.2mm以ᷱ
                  • 㳂用於Ɵ+RC30Ḳ鋼搜，杅搜憸ⱓ，不揤鋼

NC2035: • $/'8R$挴ⱋ，ㆰ用於䡓⋽鋼可总+RC56

NC�031: • 杅⸟抚利的高正角切削
                  • 杅搜憸ⱓ，抨⏯憸，扬⏯憸，戍⏯憸，⠸冇，⢺Ⅎ力
                  • 軟材切深 0.2mm 以下⻡字使用

NC�036: • '/C挴ⱋ，杅⸟抚利的刃⏊設計
                  • 杅搜憸ⱓ，抨⏯憸，扬⏯憸，戍⏯憸，⠸冇，⢺Ⅎ力

• 䆘丕型刀㉱，⻡字使用鎢鋼柄刀桿
� ;/Ƌ100mm加長型ƌ，⻡字使用於抨⏯憸ㇽ軟材雕刻，不平塈量Ɵ0.6gm

60��斓刀

Ø6

Ø4

角度 壀宺䲦唝 Part No. �㘎�宨 Ød L L1 噸�䰰 ㄱ�ㄉ

60°

99619-V060-04 BC04-CT-V060 鋼 4 30 12

NS-22044
  0.9Nm

NK-T7

99619-V060-06 BC06-CT-V060 鋼 

6

40 ---

99619-V060-06L BC06-CT-V060-60L 鎢 鋼 60 ---

99619-V060-06XL BC06-CT-V060-06-100L 鎢 鋼 100 ---

99619-V060-08 BC08-CT-V060 鋼 8 60 ---

L

ød

L1
L

Ø6

ød

刀桿 >>

刀䄅 >>

Wmax.

Wmin.
T

Re=0.2

W06-
NC2032

Re=0.2

W06-
NC2071

Re=0.2

W06-
NC2035

Re=0.2

W06-
NC9031

À�DW

W03-
NC2032

À�DW

W03-
NC9036

60

V060

Ø8
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角�度 壀宺䲦唝 戋�⬢ 㘎�宨 尺寸 Wmin. Wmax. Tmax.
L S

60°

W06004S101-NC2032

TiAlN K20F

4.5 1.3 0.1 0.33 0.2

W06004S102-NC2032 4.5 1.3 0.2 0.66 0.4

W06004S103-NC2032 4.5 1.3 0.3 0.99 0.6

W060

� 䡓⋽鋼壤作

:060�斓刀

刀䄅 >>

刀桿 >>

角度 壀宺䲦唝 Part No. Ød L 噸�䰰 ㄱ�ㄉ

60°
99619-W060-04 BC04-CT-W060 4 40 NS-18037

  0.6Nm
NK-T6

99619-W060-06 BC06-CT-W060 6 40

• 䴗⬾⾕雕刻
• 4mm同柄徑設計
� 刀片㛰2個切削刃⏊

NC2032:     • 㳂用材種，適⏯㈧㛰鋼搜

60

Wmin:0.3mm

NC2032NC2032

Wmin:0.2mm

NC2032

Wmin:0.1mm

NC2032

Ø4

L

L
S

℈宅料

工件㘎宨 ᳹嶶帇速
(r.p.m)

㤝⊮廰䰤
(mm/rev.)

䝱憺 8000 ~ 40000 0.002 ~ 0.015

合悏憺 8000 ~ 40000 0.002 ~ 0.010

抻憺 8000 ~ 40000 0.002 ~ 0.010

挂拳 8000 ~ 40000 0.002 ~ 0.010

慿、昜拳悏⬪ 8000 ~ 40000 0.002 ~ 0.020

工件㘎宨 ᳹嶶帇速
(r.p.m)

㤝⊮廰䰤
(mm/rev.)

䝱憺 8000 ~ 40000 0.002 ~ 0.015

合悏憺 8000 ~ 40000 0.002 ~ 0.010

抻憺 8000 ~ 40000 0.002 ~ 0.010

挂拳 8000 ~ 40000 0.002 ~ 0.010

慿、昜拳悏⬪ 8000 ~ 40000 0.002 ~ 0.020

工件㘎宨 ᳹嶶帇速
(r.p.m)

㤝⊮廰䰤
(mm/rev.)

䝱憺 8000 ~ 40000 0.002 ~ 0.015

合悏憺 8000 ~ 40000 0.002 ~ 0.010

抻憺 8000 ~ 40000 0.002 ~ 0.010

挂拳 8000 ~ 40000 0.002 ~ 0.010

慿、昜拳悏⬪ 8000 ~ 40000 0.002 ~ 0.020

下刀㲯度�(mm)
刀䄅㘎宨

1st 2nd 3rd ~ 精䯮加工

0.1 0.05 0.03 0.02 0.02

NC2032

0.08 0.03 0.03 0.02 0.02

0.08 0.03 0.03 0.02 0.02

0.1 0.05 0.03 0.02 0.02

0.1 0.05 0.03 0.02 0.02

           下刀㲯度 (mm)
刀䄅㘎宨1st 2nd 3rd 4th ~ 精䯮加工

0.15 0.1 0.05 0.03 0.03 0.02

NC2032

0.12 0.08 0.05 0.03 0.03 0.02

0.12 0.05 0.05 0.03 0.03 0.02

0.15 0.1 0.05 0.03 0.03 0.02

0.2 0.1 0.1 0.05 0.03 0.02

          下刀㲯度�(mm)
刀䄅㘎宨1st 2nd 3rd 4th ~ 精䯮加工

0.2 0.1 0.05 0.05 0.03 0.02

NC2032

0.15 0.1 0.05 0.03 0.03 0.02

0.15 0.05 0.05 0.03 0.03 0.02

0.2 0.1 0.05 0.05 0.03 0.02

0.3 0.1 0.1 0.05 0.03 0.02

P

K

N

M

P

K

N

M

P

K

N

M

S101

S102

S103

Tmax.: 
0.2mm

Tmax.: 
0.4mm

Tmax.: 
0.6mm
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角�度 壀宺䲦唝 戋�⬢ 㘎�宨
尺寸

Wmin. Wmax. Tmax.
L S

60°

N9MT080201W

60-NC40 TiN K20F 8 2.38 0.2 1.1 0.8

90° NC40 TiN K20F 8 2.38 0.2 2.0 0.9

90° NC10 TiAlN K20F 8 2.38 0.2 2.0 0.9

刀桿 >>

� 使用車銑萬用鑽㨀準刀桿

Ø10

L1

ød

L
S

� 更換刀片不用重㖗設定刀具長度
� 刀片㛰4個切削刃⏊

N9MT080201W
SW
60°
90°

NC4060°-NC40 NC10

9060

60-NC40: • 高正角切削，60° 雕刻
                   㳂用材種，適⏯鋼搜，搫搜
NC40:      • 㳂用材種，適⏯鋼搜
NC10:      • 㳂用材種，適⏯杅搜憸ⱓ，搫搜

刀䄅 >>

壀宺䲦唝 Part No. Ød L 噸�䰰 ㄱ�ㄉ

99616-10 BC10-CT-10 10 90
NS-30055
2.0 Nm NK-T8

99616-10-3/8 BC3/8"-CT-10 3/8” 90

刻⬾加工: 刻⬾⯓度 切削尺寸ąGą
                刻⬾深度 切削深度ą7ą
• 刀桿‶㓡⅓ⷕ✏0.01mm內。
• 㳏ヶ: ĄGą‣€用於計䭾轉速‣。

斓�

• �α� �����刀䄅, d=2xT        
• �α� �����刀䄅, d=1.73xT 

( Tmax.: 0.8 mm )

工件㘎宨 ᳹嶶帇速
(r.p.m)

㤝⊮廰䰤
(mm/rev.)

合悏憺 5000 ~ 20000 0.008 ~ 0.02

挂拳 5000 ~ 20000 0.008 ~ 0.02

慿、昜拳悏⬪ 5000 ~ 20000 0.008 ~ 0.02

下刀㲯度 (mm)
刀䄅㘎宨

1st 2nd 3rd 精䯮加工

0.3 0.2 0.2 0.05 60-NC40,NC40

0.3 0.2 0.2 0.05 60-NC40, NC10

0.3 0.2 0.2 0.05 NC10

P
K

N

℈宅料
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性能
比巁 >>

               刀具

99619-V060-06
V06006T1W06-NC2071  ⨕刀具 䋁♉銑刀�0.�mm

工件㘎宨 工具鋼 6.' 61 �-,6 * 4404�  䡓度: +R%�2~�3 � +% 200�

᳹嶶帇速� � � � � � � � � � � r.p.m. 10000 10000 10000

㤝⊮廰䰤���������������mm/mLQ. 100 100 300

℈㲯度� � $p 0.2 mm 0.2 mm 0.05 mm, 
⛂ῴ切削深度0.2 mm

ⵓ徦䭕䮗度�RD 0.36 µm 0.83 µm 0.46 µm

㖲㊙⊈悋㑮定位 䄈需 需 需

刀具➻⌻ 長 䟔 䟔

ḽ䏦�$OLFRQD�,)0�系統
悍㳪䰎㙚

℈宅料

小㊎恐 >>

9045與9060刻⬾刀具㛰俷䣏性及剖⥤的㖞屑性，僤加工不揤鋼䬰曊切削材峑ƞ
抚利刃⏊昙㭉毛邊。刻⬾刀⌱徑0.2mmƋ0.0�ąƌ嵬抚利刃⏊，加工精度䴗䷢。
⬾⸬⯓度0.45mmƋ0.01�ąƌ。取代ₚ統䏪銑刀，最的雕刻刀具選擇。

斴件 ⠠Ṇ⍿⠠Ṇ⍿

㣟具工㠫	
高攂加ᾷỺ䏠⍿ 䏠⍿䏠⍿

99619-V060-06
V06006T1W06-NC2071

99619-V060-06
V06006T1W06-NC2071

99619-V060-06
V06006T1W06-NC2035

工件㘎宨 SKD 51 SS SKD 61  (HRC50)

᳹嶶帇速� � � � � � � � � � r.p.m. 10000 10000 10000

㤝⊮廰䰤���������������mm/mLQ. 300 300 100

℈㲯度� � � � $p 0.1 mm 0.35 mm 0.2 mm

㖲㊙⊈悋㑮定位 䄈需 䄈需 䄈需

刀具➻⌻ 24 min.(1440 sec.) 7.2 meters 3.5 meters

℈宅料�
刀具

P M H
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  � 刀座䫖刀片⾬需䶱密岣⏯

� 䬓一㭌  � 䬓ṳ㭌  � 䬓ᷰ㭌

⯮刀片平整㔥⅌刀片座 䢡⯍鎖䶱螺䵙 ⯮刀片⢺䶱刀片座

℈宅料 >> 0.1mm ⾕鑽孔
X060A90W010R

X060A120W010R / X060A142W010R

工件㘎宨 ᳹嶶帇速(r.p.m) 㤝⊮廰䰤 (mm/rev.) 刀䄅㘎宨

䝱憺

8000 ~ 40000

0.002 ~ 0.012 NC2032

合悏憺 0.002 ~ 0.010 NC2032, NC2035

抻憺 0.002 ~ 0.008 NC2032

挂拳 0.002 ~ 0.010 NC2032

慿、昜拳悏⬪ 0.002 ~ 0.015 XP9001

䁯唓䋄�+R&�0度 0.002 ~ 0.006 NC2035

工件㘎宨 ᳹嶶帇速(r.p.m) 㤝⊮廰䰤 (mm/rev.) 刀䄅㘎宨

䝱憺

8000 ~ 40000

0.001 ~ 0.015 NC2032

合悏憺 0.001 ~ 0.010 NC2032

抻憺 0.001 ~ 0.010 NC2032

挂拳 0.001 ~ 0.010 NC2032

P

P

K

K

N
H

M

M

℈宅料
ᗐᏸ⊲ᚽẤጄᐬᗇṌ

切削液與冷卻

1

2

3

4

5

6

刀把偏擺
⤥㋨⽳‶㓡ㆰἵ於0.01mm

建議使用扭力扳手
鎖䶱㉔力0.9 Nm

刀把選擇
䆘丕刀㉱，㲠⢺刀㉱，高精度䬹⤥刀㉱✮可適用

刀把的動平衡

Z軸進給

⊼平塈奨㰩G6.3 / 10,000R.P.M

Z廟進給需降ἵ50%

P M

HS

憺 抻憺

䁯唓䋄憺惤合悏

℈㱰�/�℈㭷

N
昜拳悏⬪

K
挂拳

℈㭷 ⋷㫡⁵∹

  
NS
-2
20
44

99
61
9-
X0
60

NK
-T
7 
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℈宅料 >> X060 斓系列

᳹嶶
帇速
(r.p.m)

㤝⊮廰䰤  (mm/rev.) 下刀㲯度 (mm)
刀䄅㘎宨工件㘎宨 1st 2nd 3rd 4th 5th ~ 精䯮加工

䝱憺

8000 ~ 
40000

0.002 ~ 0.012 0.002 ~ 0.015 0.3 0.2 0.1 0.1 0.05 0.03 NC2032

合悏憺 0.002 ~ 0.010 0.002 ~ 0.010 0.3 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03 NC2032, NC2035

抻憺 0.002 ~ 0.008 0.002 ~ 0.010 0.2 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03 NC2032

挂拳 0.002 ~ 0.010 0.002 ~ 0.010 0.3 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03 NC2032

慿、昜拳悏⬪ 0.002 ~ 0.015 0.002 ~ 0.020 0.3 0.2 0.1 0.1 0.05 0.03 XP9001

䁯唓䋄 < HRC50度 0.002 ~ 0.006 0.002 ~ 0.006 0.2 0.1 0.05 0.05 0.03 0.02 NC2035

(Tmax. : 1.0mm)

(Tmax. : 1.0mm)

工件㘎宨 ᳹嶶帇速
(r.p.m)

㤝⊮廰䰤  (mm/rev.)
下刀㲯度 (mm)

刀䄅㘎宨
1st 2nd 3rd 4th 5th ~ 精䯮加工

䝱憺

8000 ~ 40000

0.002 ~ 0.015 0.3 0.2 0.1 0.1 0.05 0.03 NC2032

合悏憺 0.002 ~ 0.010 0.3 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03 NC2032, NC2035

抻憺 0.002 ~ 0.010 0.2 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03 NC2032

挂拳 0.002 ~ 0.010 0.3 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03 NC2032

慿、昜拳悏⬪ 0.002 ~ 0.020 0.4 0.3 0.2 0.1 0.05 0.03 XP9001

䁯唓䋄 < HRC50度 0.002 ~ 0.006 0.2 0.1 0.05 0.05 0.03 0.02 NC2035

X060A60W020R / X060A60R020

X060A90W020R

᳹嶶
帇速
(r.p.m)

㤝⊮廰䰤  (mm/rev.) 下刀㲯度 (mm)
刀䄅㘎宨工件㘎宨 1st 2nd 3rd 4th 5th ~ 精䯮加工

䝱憺

8000 ~ 
40000

0.001 ~ 0.010 0.002 ~ 0.015 0.15 0.1 0.05 0.05 0.05 0.02 NC2032

合悏憺 0.001 ~ 0.006 0.002 ~ 0.010 0.15 0.1 0.05 0.05 0.03 0.02 NC2032, NC2035

抻憺 0.001 ~ 0.006 0.002 ~ 0.010 0.1 0.05 0.05 0.03 0.03 0.02 NC2032

挂拳 0.001 ~ 0.006 0.002 ~ 0.010 0.15 0.1 0.05 0.05 0.03 0.02 NC2032

慿、昜拳悏⬪ 0.001 ~ 0.012 0.002 ~ 0.020 0.2 0.1 0.1 0.05 0.05 0.02 XP9001

䁯唓䋄 < HRC50度 0.001 ~ 0.005 0.002 ~ 0.006 0.1 0.05 0.03 0.03 0.02 0.01 NC2035

᳹嶶
帇速
(r.p.m)

㤝⊮廰䰤  (mm/rev.) 下刀㲯度 (mm)
刀䄅㘎宨工件㘎宨 1st 2nd 3rd 4th 5th ~ 精䯮加工

䝱憺

8000 ~ 
40000

0.002 ~ 0.012 0.002 ~ 0.015 0.25 0.15 0.1 0.05 0.05 0.03 NC2032

合悏憺 0.002 ~ 0.010 0.002 ~ 0.010 0.2 0.1 0.05 0.05 0.05 0.03 NC2032, NC2035

抻憺 0.002 ~ 0.008 0.002 ~ 0.010 0.2 0.1 0.05 0.05 0.05 0.03 NC2032

挂拳 0.002 ~ 0.010 0.002 ~ 0.010 0.2 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03 NC2032

慿、昜拳悏⬪ 0.002 ~ 0.015 0.002 ~ 0.020 0.3 0.2 0.1 0.1 0.05 0.03 XP9001

䁯唓䋄 < HRC50度 0.002 ~ 0.006 0.002 ~ 0.006 0.15 0.1 0.05 0.05 0.03 0.02 NC2035

(Tmax. : 0.6mm)

(Tmax. : 0.8mm)

X060A30W020R / X060A30R020

X060A45W020R / X060A45R020

◑淹⫔

◑䋁⫔⸠

◑䋁⫔⸠

◑淹⫔

◑淹⫔

P

M

K

N

H

P

M

K

N

H

P

M

K

N

H

P

M

K

N

H

◑䋁⫔⸠
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工件㘎宨
                        Ap 1st 2nd 3rd 4th 5th 6th ~ 精䯮加工

䝱憺 0.8 0.6 0.3 0.2 0.1 ~ ~ 0.05

合悏憺 0.5 0.4 0.3 0.3 0.2 0.2 0.1 0.05

抻憺 0.5 0.4 0.3 0.3 0.2 0.2 0.1 0.05

挂拳 0.8 0.6 0.3 0.2 0.1 ~ ~ 0.05

慿、昜拳悏⬪ 1.0 0.8 0.2 ~ ~ ~ ~ 0.05

䁯唓䋄�< HRC56度 0.2 0.2 0.15 0.15 0.1 0.1 0.1 0.05

V045/V060 T1W06  >>

℈宅料

• ⛽表使用，楽ℯ選擇需奨⬾⯓:Ƌ❩直廟ƌ，ⅴ選擇刻⬾的角度Ƌ45°ㇽ60°ƌ⎪俪䷁，取⽾⎪俪滅⽳
    切削深度Ƌ7ƌ，⏸下取⽾切削㈧需深度
•  暏❩直廟䷁㱡定切削深度

℈㲯度⊈⨕⪪⊁仁◔

工件㘎宨 ᳹嶶帇速 r.p.m 㤝⊮廰䰤��mm/rHY.� 刀䄅㘎宨

䝱憺 5000~40000 0.008~0.05 NC2071,NC2032

合悏憺 5000~40000 0.008~0.03 NC2032,NC2071

抻憺 5000~40000 0.008~0.05 NC2071,NC9031

挂拳 5000~40000 0.008~0.03 NC2032

慿、昜拳悏⬪ 5000~40000 0.008~0.08 NC2071,NC9031

䁯唓䋄�+R&�6度 6000~35000 0.003~0.01 NC2035

下刀㲯度��Tmax.:2mm

0.
05

0.
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0.
20

0.
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0.
40

0.
50 0.
6

0.
7

0.
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0.
9

1.
0

1.
1

1.
2

1.
3

1.
4

1.
5

1.
6

1.
7

1.
8

1.
9

2.
0

1.0

1.5

2.0

2.5

0.8mm

0.
35

m
m

0.50

0.005”
0.01” 0.02”

0.015”
0.03”

0.025”
0.04”

0.035”
0.05”

0.045”
0.06”

0.055”
0.07”

0.065”
0.08”

0.075”
0.01”

0.02”

0.03”

0.04”

0.05”

0.06”

0.07”

0.08”

0.09”

0.10”

inch

inch

mm

m
m

99619-V060
α=60°

99619-V045
α=45°

切削㲯ⵤ ĩWĪ

切削㲯ⵤ⊈⨕⪪⊁仁◔


⨕

⨕
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℈宅料

V060 T1W03 >>

   下刀㲯度��Tmax.:0.8mm

mm (inch)

(in
ch
)

(mm)0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8

0.24
0.29

0.40

0.52

0.64

0.74

0.86

0.98

1.10

0.
00
2”

0.
00
4”

0.
00
8”

0.
01
2”

0.
01
6”

0.
02
0”

0.
02
4”

0.
02
8”

0.
03
1”

0.043”

0.039”

0.034”

0.029”

0.025”

0.020”

0.011”
0.009”

0.016”

切削㲯ⵤ ĩWĪ

切削㲯ⵤ⊈⨕⪪⊁仁◔


⨕

⨕
⪪

 ĩ
:

Ī

工件㘎宨 ᳹嶶帇速 r.p.m 㤝⊮廰䰤��mm/rHY.� 刀䄅㘎宨

䝱憺 8000 ~ 40000 0.005 ~ 0.015 NC2032

合悏憺 6000 ~ 35000 0.005 ~ 0.010 NC2032

抻憺 8000 ~ 35000 0.003 ~ 0.010 NC9036

挂拳 6000 ~ 35000 0.005 ~ 0.015 NC2032

慿、昜拳悏⬪ 8000 ~ 40000 0.005 ~ 0.015 NC9036

惤，惤合悏 6000 ~ 15000 0.003 ~ 0.010 NC9036

工件㘎宨
                        Ap 1st 2nd 3rd 4th 5th ~ 精䯮加工

䝱憺 0.3 0.2 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03

合悏憺 0.3 0.1 0.1 0.05 0.05 0.05 0.03

抻憺 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03

挂拳 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03

慿、昜拳悏⬪ 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03

惤，惤合悏 0.2 0.1 0.1 0.1 0.05 0.05 0.03
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