
ConceptConcept

(5懎㚂
㈦㞂ⷍ刀‵

(5⟼ㆿ䮹䰯，㚂徦㽸(5㑚度ᴉ刀‵Ʋ

Monoblock System

ፎ᝞᯸ᐝᎩᓺERgo┉Ꮺᅘ᪓ᬒឯERgoᙲ␯ᅘ
ERgoġᏥ➳ዼ᭲ᅙ

NP M

(5JR 䮹䰯⇃⋩� 
刀时銑刀，斓⃹刀，
≹㪙彈刀，ᳫ⺁挻ᶣ⊈
㋨刀Ʋ

ERgo 㗪榒刀㜽 �一榒ⷍ士壆�

ERgo 噸㪋

高ⷵ度(5JR拉晖

(5JR 是耐久⅓⏟�1LQH�9� 㖗敲䙣(5㍏㢫⻶刀⅞，可徬速ὦ䔏✏䑅⣒❲凑⊼庱⹱ㇽ
&1&庱⹱的⊼⊂刀⠻ᷱ˛

❜加刀‵ⷵ度和刀‵➻⌻
• 一檻⻶設計刀㡦，㵯晋䴫壄⅓ⷕ˛
• 柷㠈⊼平塈，有∐高速加工˛增加刀⅞壽命� a 5ῴ˛

ERgo 一榒ⷍ士壆刀㜽 刀‵ � ⸆性䨐⟼

~~~~~~

~~~~~
~

• 㖲䶱(5 垡⸤時，媲㳏ヶ㖲䶱ᷴ✮⋢的ガ㲨˛
• 䡵ⰸ˚䔆揤ㇽ⤥頭孱形˛

• ㎷高刀⅞⏳⾪度
• 增加≂『

優異的重現性

憴㖗設⮁

挻孔㲯度
▸⩘᳋婈

挻孔㲯度
᳋䤧⩘

ERgo 銑刀

ERgo 銑刀

掉拣銑刀

掉拣銑刀

᳋⊕(51�的刀‵䖲⹏攎⃴
ź�(5JR�(5��拢≑䝅⿢䰕❞⿯
����剄��PP˛
ź�㝅欩䛕㖙䏘ἶ␛⋱工㝅⥸杇件
��䛕⑀兎へ

Max. Ø32

M
ax

. Ø
10

14.5

35

ER
16

ER
16

• ㎹㤕⽠≑䊘熂䰑䝒㐬≑㚓旤
• 㝅㐬≑䊘㉧≘⊛≔⿝熂擎⮥㹂⻷
��❋⯫Ṟ寛˛

• (5JR工⇈㐡Ῥ䶕央⧎䛕
��⦨件熂㝅㐬工⇈␻村姒
��⻏䨣摩˛
• ✱䄋(5捡⻷熂❹㝅㐬䝉⑝
��旈⻷䛕≑⇈㚓熂↽⸿
��s���PP˛

ḽ用䫟⑬Ʊ⺩速
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(5懎㚂
㈦㞂ⷍ刀‵

Features

(5⟼ㆿ䮹䰯，㚂徦㽸(5㑚度ᴉ刀‵Ʋ

Monoblock System

ፎ᝞᯸ᐝᎩᓺERgo┉Ꮺᅘ᪓ᬒឯERgoᙲ␯ᅘ
ERgoġᏥ➳ዼ᭲ᅙ

NP M

(5JR 䮹䰯⇃⋩� 
刀时銑刀，斓⃹刀，
≹㪙彈刀，ᳫ⺁挻ᶣ⊈
㋨刀Ʋ

ERgo 㗪榒刀㜽 �一榒ⷍ士壆�

ERgo 噸㪋

高ⷵ度(5JR拉晖

(5JR 是耐久⅓⏟�1LQH�9� 㖗敲䙣(5㍏㢫⻶刀⅞，可徬速ὦ䔏✏䑅⣒❲凑⊼庱⹱ㇽ
&1&庱⹱的⊼⊂刀⠻ᷱ˛

❜加刀‵ⷵ度和刀‵➻⌻
• 一檻⻶設計刀㡦，㵯晋䴫壄⅓ⷕ˛
• 柷㠈⊼平塈，有∐高速加工˛增加刀⅞壽命� a 5ῴ˛

ERgo 一榒ⷍ士壆刀㜽 刀‵ � ⸆性䨐⟼

~~~~~~

~~~~~
~

• 㖲䶱(5 垡⸤時，媲㳏ヶ㖲䶱ᷴ✮⋢的ガ㲨˛
• 䡵ⰸ˚䔆揤ㇽ⤥頭孱形˛

• ㎷高刀⅞⏳⾪度
• 增加≂『

優異的重現性

憴㖗設⮁

挻孔㲯度
▸⩘᳋婈

挻孔㲯度
᳋䤧⩘

ERgo 銑刀

ERgo 銑刀

掉拣銑刀

掉拣銑刀

᳋⊕(51�的刀‵䖲⹏攎⃴
ź�(5JR�(5��拢≑䝅⿢䰕❞⿯
����剄��PP˛
ź�㝅欩䛕㖙䏘ἶ␛⋱工㝅⥸杇件
��䛕⑀兎へ

掉拣銑刀

Max. Ø32

M
ax

. Ø
10

14.5

35

ER
16

ER
16

• ㎹㤕⽠≑䊘熂䰑䝒㐬≑㚓旤
• 㝅㐬≑䊘㉧≘⊛≔⿝熂擎⮥㹂⻷
��❋⯫Ṟ寛˛

• (5JR工⇈㐡Ῥ䶕央⧎䛕
��⦨件熂㝅㐬工⇈␻村姒
��⻏䨣摩˛
• ✱䄋(5捡⻷熂❹㝅㐬䝉⑝
��旈⻷䛕≑⇈㚓熂↽⸿
��s���PP˛

ḽ用䫟⑬Ʊ⺩速
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Monoblock System

99811 / 99816

99820 / 99825

(5JR䳢䵘可ὦ䔏㖣庱銑Ḕ⾪㩆的⊼⊂刀⺎
和䑅⣒❲凑⊼庱⹱，ὲ⥩� 
6WDU，&LWL]HQ，7VXJDmL，'RRVDQ，
7RUQRV，,1'(;，(0$* ���䬰˛
Ọ⎱ỢἼ切削Ḕ⾪㩆˛

ERgo ER16 M22 ┉Ꮺ

␥ᗩዼᅘ
ᘷᒳ⟹ᅘᎴ፿♴ዼ

G4.0 20,000 r.p.m.

33
.5

99816-X060

45

99816-IC10BH

56
.5

Ø25

4T

Ø10

Ø10 Ø10

2T

ERgo ER16 M19 ┉Ꮺ
Ø25 Ø28

X060I9MT1003 A9GT0602

30° / 45° 
60° / 90°

⎢㯂恱
60° / 90°

⮁ἴ
120° 
142°

⮁ἴ
60° / 90°

暼∢

14
.5

14
.5

26

32

40

26

22

99
81

6-
SP

28 75°

33 33

99816-SP28

115°

39 39

99816-SP28

ᳫ⺁岛斠: 33mm

60° 120°90°Ø1.0 ~ Ø3.15
R , A+B

60°, 90°& 120°
DIN 332 

A+B

Ø10

Ø32

~

99816-10A06 99816-25A06

2T

99816-10A06
-32L

99816-10A06
-40L

2T

DIN 332 
R

OAL= 33.5mm OAL= 26mmOAL= 56.5mm

Re 0.1
Re 0.2 
     & 
Re 0.5

噸㪋與拉晖
⃄摉孧⏬

噸㪋與拉晖
⃄摉孧⏬

ᳫ⺁岛斠� 39mm

ᳫ⺁孔 ᳫ⺁孔 	
⚉曫孔

ጱ፬Ꭴᎁ  /  G6.3 10000 r.p.m

ER11 / ER16 / ER20 / ER25
Ø10mm~ Ø32 mmġዼ✽ⅹዼ

ẻዼ
ጱ፬Ꭴᎁ

G6.3 10000 r.p.m

ጱ፬⟹

�0�� 4��� 
�0� 	 �0�

斓⃹
60° 	 �0�
≹㪙彈

�0�� �0��
1�0� 	 14��

⩘ḋ

CC....

ER16
ER20

2~ 4X
D

Ø5~Ø25

M
ax

.1
10

99816-B02
99820-B01

P.104 P.107 P.108P.101 P.110

60° / 90° 60° / 90°

�刃�刃

᫳⌥
ᣝᖥዼ
G6.3 10,000 r.p.m.

Ø20

3T

14
.5

26

99816-20A06

Ø16

3T

14
.5

26

99816-16A06

Ø12

2T

14
.5

26

99816-12A06

Ø32

4T

14
.5

99816-32A06

26

ᤞ᯸

᯸ᾜ ᐝ

� 失塉3� 11��

┉Ꮺ
፛
ᙲ␯

ዼ᭲

ዼᎆ

Ø16

33
.5

± 
0.

1 
m

m

36
.5

- 3
 m

m

Ø6

Spring 
Pin

ዼᜳ᰿ᘷ⌸

99816-TP

P.
114

33
.5

Ø12

99816-C1099816-09V
99816-610

N9GX04T002

45°

2222

99816-614

33
.5

V9MT0802
N9MT08 / N9MT11

反向倒拉倒角
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ERgo ER16 M22 ┉Ꮺ

Ø25

4T

Ø10 Ø10

Ø28

A9GT0602

14
.5

32

40

26

115°

99
81

6-S
P28

39 39

99816-SP28

Ø10

Ø32

~

99816-25A06

2T

99816-10A06
-32L

99816-10A06
-40L

2T

OAL= 26mm

Re 0.1
Re 0.2 
     & 
Re 0.5

噸㪋與拉晖
⃄摉孧⏬

ᳫ⺁岛斠� 39mm

ጱ፬Ꭴᎁ  /  G6.3 10000 r.p.m

ER11 / ER16 / ER20 / ER25
Ø10mm~ Ø32 mmġዼ✽ⅹዼ

ẻዼ

CC....

ER16
ER20

2~ 4X
D

Ø5~Ø25

M
ax

.1
10

99816-B02
99820-B01

P.108 P.110

Ø20

3T

14
.5

26

99816-20A06

Ø16

3T

14
.5

26

99816-16A0699816-12A06

Ø32

4T

14
.5

99816-32A06

26

ᤞ᯸

᯸ᾜ ᐝ

� 失塉3� 11��

┉Ꮺ
፛
ᙲ␯

ዼ᭲

ዼᎆ

Ø16

33
.5

± 
0.

1 
m

m

36
.5

- 3
 m

m

Ø6

Spring 
Pin

ዼᜳ᰿ᘷ⌸

99816-TP

P.
114
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᪓᣺ᙨ >>

• 一榒ⷍ士壆刀㜽，㱆攢䰂垛‪ⲬƲ
• 曎㛟↓ⴱ土，㗇⃧高速加工Ʋ

Ergo’s Features

• 㖲䶱(5垡⸤時，奨㳏ヶ有Ⱗ惏ᷴ✮⋢的䊧㲨˛
• 䡵ⰸ˚䔆揤ㇽ⤥頭孱形˛

• ㎷高刀⅞⏳⾪度
• 增加≂『

ዯ➳ᑨ᰿ᢤዼ᭲

~~~~~~

~~~~~
~

⑐ᯊᛵᢽᯀᙨᅗὓᡎ᰿ᘷ᥸ḸġġĿĿġ

Ergo indexable cutter

� 最⟥的⠻唓㓭節省㊙刀時間和刀‵搵度士⩘時間Ʋ
� 㖲㊙刀䄅ピ㖲㊙⃅℈⃁⹊，挻孔㲯度ẛㆿ᳋婈Ʋ

ጰᗽņœĲķᛵዼᗤᛸ᥍ᢿᗯġĿĿġ

ᗐᏸ▥Ღᅘᤶᚔᅘᔺ᱖ >>

� (5JR工‵提ṙ䰂垛⠻的⠕ᶴ，㖲㊙工‵⊨斾堿ⴼ䢐拖Ʋ
� ▞㽸(5懎度，◦㖲㊙䖶⋊搵度的刀‵時，‪Ⲭ°0�1PPƲ

Ergo cutter Solid carbide cutter

Solid carbide end mill

Max. Ø32 Max. Ø10

14.5

35

Ergo indexable cutter

㪍次㖲㊙⃅℈⃁⹊
⺃曆重㑮士⩘刀搵

Solid carbide center drill

㪍次㖲㊙⃅℈⃁⹊

ዼᗤġĬġ⇜ᙨᶣᔌġĬġ┉Ꮺ

� (5JR  (51�銑刀䖲⹏䪂○⹜10至��PPƲ
� 㖲高的效率ᶣ⊈加工㖲⟥斴ᶴ的可能性

ER
16 ER

16

Nine9 Cutting Tool & Tool Holders100
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Nine9 Cutting Tool & Tool Holders 101

DIN332 Form A+B ង刀ᎆ

Ꮵ➳刀᭲

 ᩿ᐝ

IC 壀宺䲦唝 ⼐ ଶ 材 質 d1 d2     d3 L1 L2 L3 CT
±0.025

10

I9MT1003B0100- NC2057

AlTiN
+

TiSiN
P35

1.00

+0.14
  0

2.12 3.15 1.3 2.21 2.51

 12.35

I9MT1003B0125- NC2057 1.25 2.65 4.00 1.6 2.75 3.14

I9MT1003B0150- NC2057 1.50 3.18 4.50 2.0 3.45 3.84

I9MT1003B0160- NC2057 1.60 3.35 5.00 2.0 3.46 3.93

I9MT1003B0200- NC2057 2.00 4.25 6.30 2.5 4.39 4.98

I9MT1003B0250- NC2057 2.50 5.30 8.00 3.1 5.53 6.28

I9MT1003B0300- NC2057 3.00 +0.18
  0

6.46 9.00 4.1 7.10 7.83

I9MT1003B0315- NC2057 3.15 6.70 10.0 3.9 6.90 7.85

IC ⣳ጁ編碼 ቏㋤刀ጥ ØD L1 ➦ ⃦ ༡ ༆

10 99816-IC10BH 16 45
NS-25060
0.9Nm NK-T7

IC 壀宺䲦唝 ⼐ ଶ 材 質 d1 d2     L1 L2 R CT
±0.025

10

I9MT1003R0100- NC2057

AlTiN
+

TiSiN
P35

1.00

+0.14
  0

2.12 2.16 4.72 2.8

12.35

I9MT1003R0125- NC2057 1.25 2.65 2.74 5.22 3.5

I9MT1003R0150- NC2057 1.50 3.60 3.67 6.14 5.0

I9MT1003R0160- NC2057 1.60 3.35 3.45 5.32 4.5

I9MT1003R0200- NC2057 2.00 4.25 4.45 6.50 5.65

I9MT1003R0250- NC2057 2.50 5.30 5.59 7.66 7.15

I9MT1003R0300- NC2057 3.00 +0.18
  0

5.70 6.92 9.50 10.00

I9MT1003R0315- NC2057 3.15 6.70 7.21 8.93 9.00

ICØ
D

L1

CT

L1

d1

R

ICd2120°

L2 3mm 3mm

DIN332
Form R

DIN332
Form A+B

L3

L1

L2

CT

d1d2d3 IC120°

ER16 i-Center ᳫ⺁挻

DIN332 Form R ង刀ᎆ

• G6.3 / 10,000 r.p.m.   •  ؐ中心ӛᖛ孔

ERgo 噸㪋⠕䰂 ERgo 噸㪋 高ⷵ度 ERgo 拉晖 L ♉ㄱㄉ ERgo 噸㪋ㄱㄉ

ER ⻧ኲ ⤶⫵編⚦ ⤶⫵編⚦ Ød ᧃ⭡ ༛Ի ⤶⫵編⚦ L ༛Ի ⤶⫵編⚦ ⤶⫵編⚦

ER16
99816-M19S 99816-M19 25 M19xP1.0 30 Nm NS-50025 25 5 Nm

NK-LW3 99816-SP28
99816-M22S 99816-M22 28 M22xP1.5 30 Nm NS-50028 28 5 Nm

LØ
d* ⋬␒垡㮴˚

   ㊰板和/❲
   ㉚㈲˛

99816-SP28
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Nine9 Cutting Tool & Tool Holders102

IC ⤶⫵編⚦ ቏㋤刀ጥ ØD L1 ➦ ⃦ ༡ ༆

10 99816-IC10BH 16 45
NS-25060 
0.9Nm NK-T7

IC

L1

Ø
D

• 曀刃切削，⅏磨削刀片，可㎷高加工䩐⮁『˛
• 1&�057Ɲ可Ọ✏ᷴὦ䔏↞⍢㽋㺸≸的ガ㲨ᷲ進堳摤孔，ㇽ俬
   ✏ὦ䔏最小昷度㽋㺸Ƌ04/ƌ時進堳摤孔˛

◄ 曀刃切削設計

IC ⤑ 度 ⤶⫵編⚦ ⼐ ଶ 材 質 d1 L1 L2 Dmax. Tmax. CT
±0.025

10

60° I9MT1003CT060-NC2057

AlTiN+
TiSiN P35

2 0.58 7.5 10 7.5

12.3590° I9MT1003CT090-NC2057 2 0.58 4.6 10 4.6

120° I9MT1003CT120-NC2057 - - 2.9 10 2.9

Dmax.

Tmax.

3mm3mm 3mm

d1 d1

L1
L2

CT

L1
L2 L2

CT CT

120°60° ICICIC 120°90° 120°

60° 90° 120°

ER16 i-Center �0�� �0�� 1�0� ᳫ⺁孔	 ⚉曫孔

• G6.3 / 10,000 r.p.m.   
• ؐ中心ӛᖛ孔

Ꮵ➳刀᭲

 ᩿ᐝ

ERgo 噸㪋⠕䰂 ERgo 噸㪋 高ⷵ度 ERgo 拉晖 L ♉ㄱㄉ ERgo 噸㪋ㄱㄉ

ER ⻧ኲ ⤶⫵編⚦ ⤶⫵編⚦ Ød ᧃ⭡ ༛Ի ⤶⫵編⚦ L ༛Ի ⤶⫵編⚦ ⤶⫵編⚦

ER16
99816-M19S 99816-M19 25 M19xP1.0 30 Nm NS-50025 25 5 Nm

NK-LW3 99816-SP28
99816-M22S 99816-M22 28 M22xP1.5 30 Nm NS-50028 28 5 Nm

LØ
d* ⋬␒垡㮴˚

   ㊰板和/❲
   ㉚㈲˛

99816-SP28

刀ᎆ
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工ᶴ㘎宨 Vc
(m/min.)

d1

Ø1 Ø1.25 Ø1.50 Ø1.60 Ø2.0 Ø2.50 Ø3.0 Ø3.15

䝱憺
C<0.3%

< 80

S
 r.p.m.

2000 ~
10000

2000 ~ 
10000

1800 ~ 
9000

1600 ~ 
8000

1600 ~ 
8000

1400 ~ 
7000

1300 ~ 
6500

1200 ~ 
6000

● ○
f

 mm/rev.
0.01 ~ 
0.04

0.01 ~ 
0.04

0.01 ~ 
0.05

0.02 ~ 
0.05

0.02 ~ 
0.06

0.03 ~
0.1

0.03 ~ 
0.11

0.03 ~ 
0.12

䝱憺 
C>0.3%

< 70

S
 r.p.m.

2000 ~ 
9000

2000 ~ 
9000

1800 ~ 
8000

1600 ~ 
7200

1600 ~ 
7200

1400 ~ 
6300

1300 ~ 
6000

1200 ~ 
5400

● ○
f

 mm/rev.
0.01~ 
0.04

0.01 ~ 
0.04

0.01 ~ 
0.05

0.02 ~ 
0.05

0.02 ~ 
0.06

0.03 ~
0.1

0.03 ~ 
0.11

0.03 ~ 
0.12

Ḍ⋆悏憺 
C<0.3%

< 65

S
 r.p.m.

2000 ~ 
8000

2000 ~ 
8000

1800 ~ 
7000

1600 ~ 
6400

1600 ~ 
6400

1400 ~ 
5600

1300 ~ 
5200

1200 ~ 
4800

● ○
f

 mm/rev.
0.01 ~ 
0.03

0.01 ~ 
0.03

0.01 ~ 
0.04

0.01 ~ 
0.04

0.01 ~ 
0.05

0.02 ~ 
0.08

0.02 ~ 
0.10

0.03 ~ 
0.1

高⋆悏憺 < 60

S
 r.p.m.

1000 ~ 
6000

1000 ~ 
6000

900 ~ 
5500

800 ~ 
4800

800 ~ 
4800

700 ~ 
4200

600 ~ 
4000

600 ~ 
3600

● ○
f

 mm/rev.
0.01 ~ 
0.02

0.01 ~ 
0.02

0.01 ~ 
0.03

0.01 ~ 
0.03

0.01 ~ 
0.04

0.02 ~ 
0.06

0.02 ~ 
0.08

0.03 ~ 
0.08

᳋抻憺 < 20

S
  r.p.m.

1000 ~ 
3000

1000 ~ 
3000

900 ~ 
2700

800 ~ 
2400

800 ~ 
2400

700 ~ 
2100

600 ~ 
2000

600 ~ 
1800 ● ○

f
 mm/rev.

0.003 ~ 
0.01

0.005 ~ 
0.015

0.005 ~ 
0.02

0.005 ~ 
0.02

0.01 ~ 
0.025

0.01 ~ 
0.03

0.01  
0.04

0.02 ~ 
0.05

慿Ʊ昜拳悏
⬪

< 200

S
  r.p.m.

6000 ~ 
20000

6000 ~ 
20000

5000 ~ 
18000 

4800 ~ 
16000

4800 ~ 
16000

4200 ~ 
14000

4000 ~ 
13000

3600 ~ 
12000

● ○
f

 mm/rev.
0.01 ~
0.03

0.01 ~ 
0.03

0.01 ~ 
0.04

0.01 ~ 
0.04

0.01 ~ 
0.04

0.02 ~ 
0.05

0.02 ~ 
0.05

0.02 ~ 
0.06

P

N

M
≥ 5 bar

● 最⥤的 ○ 可能的

ጱ፬⟹

ㄾ圑塍䪂

● 最⥤的 ○ 可能的

ጱ፬።'!ᤚ␴።

工ᶴ㘎宨
ᳫ⺁孔 ⚉曫孔

Vc 
(m/min)

f (mm/rev.) Vc
 (m/min)

f
 (mm/rev.)60° 90° 120°

䝱憺 C<0.3% 120 ~ 250 0.04 ~ 0.20 0.15 ~ 0.25 0.10 ~ 0.30 120 ~ 250 0.20 ~ 0.50 ● ○
䝱憺C>0.3% 100 ~ 220 0.04 ~ 0.20 0.10 ~ 0.05 0.10 ~ 0.30 100 ~ 220 0.20 ~ 0.40 ● ○
Ḍ⋆悏憺C<0.3% 100 ~ 200 0.03 ~ 0.16 0.08 ~ 0.20 0.10 ~ 0.25 100 ~ 200 0.15 ~ 0.40 ● ○
高⋆悏憺 80 ~ 180 0.03 ~ 0.12 0.08 ~ 0.20 0.10 ~ 0.25 80 ~ 180 0.10 ~ 0.30 ● ○
᳋抻憺 60 ~ 120 0.02 ~ 0.10 0.06 ~ 0.12 0.08 ~ 0.15 60 ~ 120 0.08 ~ 0.30 ● ○
慿Ʊ昜拳悏⬪ 150 ~ 300 0.04 ~ 0.20 0.10 ~ 0.25 0.10 ~ 0.30 150 ~ 300 0.20 ~ 0.50 ● ○

P

N

M ≥ 5 bar

ᚽẤᗇṌ

• ⻡字ὦ䔏Ḕ⾪⇡㰛˛
• ⻡字一敲⦲ὦ䔏時，IHHG UDWH 媲ὦ䔏Ḕ間數‣˛
• ὦ䔏ąG�ą‣凮切削速 9F 㖣岮㖀塏Ḕ計䭾㩆⏗弰速ą6ą�U�S�m�˛
• ą) ą進給率計䭾  )  6 [ )   ,35 ; U�S�m�


