
Features

NC 方値ㄑ㯜刀
Applications 

• 一䣬工‵⟘⅝能應用
•  䭕銑Ʊㄑ㯜和摉㢻
•  ⬏⩷㓑㉐攢   

一㏭⟘⅝能的攢㑗刀‵

• 一䨕刀片能⤇切削ᷴ⏳的㜷峑˛
• 特殊的刀片Ἴ形䊧能⤇切≙ᷴ⏳的㜷㖀，ḍ✏摤削曊加工㜷㖀ㇽ摤㛛㷘的孔時㵯晋切ⰸ
  和㌖⊼┶栳˛⇡剙的切ⰸ㎎∝，䂡䏥Ị凑⊼⋽㎷ᾂ⭰⅏᷻柭∐的㍹ⰸ˛
• 㮶片刀片有�個切削刃口˛

憶齒䅾℈⊡

‧䣬刀㚂，挻孔㲯度可弒 �['F

• 大幅昴ἵ刀⅞⺒⬿，減ἵ刀⅞成㜓˛
• 加工時⍚ὦ㱹有ⅎ惏⇡㰛，Ṇ䄈曧┫摤

• 垡㖲加工，䄈媽平面加工ㇽ圓形加工ᷲ昴角最高可总�0°

⊨堿�㏭刀‵，⫯可ᶣ生產 Ø13~Ø65mm 孔⹏的工ᶴ

20°高攋角，㿟妔ⴱ面加工ピ◑⸠加工

Ḍ桪⅙斾㬀，⩷㓑℈Ʋ
⊨可ᶣ弒⃮挻孔⅝能，ᴝ可ᶣ弒⃮銑℈⅝能

• 䛛㞫 � 恐䔏⣽惏給㰛❲
• ⯯∐捽䉀❲刀㞫 �恐䔏ⅎ惏給㰛❲

K NP M S H

⊆小⊆䚫的⬏

㝑⥸
Ṝ暞娣

20°

ヾ㗇1&方値ㄑ㯜刀
，★斾㉟用噸㒉弉↓加工
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‧䣬刀㚂
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NC 方値ㄑ㯜刀
Applications 

• 一䣬工‵⟘⅝能應用
•  䭕銑Ʊㄑ㯜和摉㢻
•  ⬏⩷㓑㉐攢   

一㏭⟘⅝能的攢㑗刀‵

• 一䨕刀片能⤇切削ᷴ⏳的㜷峑˛
• 特殊的刀片Ἴ形䊧能⤇切≙ᷴ⏳的㜷㖀，ḍ✏摤削曊加工㜷㖀ㇽ摤㛛㷘的孔時㵯晋切ⰸ
  和㌖⊼┶栳˛⇡剙的切ⰸ㎎∝，䂡䏥Ị凑⊼⋽㎷ᾂ⭰⅏᷻柭∐的㍹ⰸ˛
• 㮶片刀片有�個切削刃口˛

憶齒䅾℈⊡

‧䣬刀㚂，挻孔㲯度可弒 �['F

• 大幅昴ἵ刀⅞⺒⬿，減ἵ刀⅞成㜓˛
• 加工時⍚ὦ㱹有ⅎ惏⇡㰛，Ṇ䄈曧┫摤

• 垡㖲加工，䄈媽平面加工ㇽ圓形加工ᷲ昴角最高可总�0°

⊨堿�㏭刀‵，⫯可ᶣ生產 Ø13~Ø65mm 孔⹏的工ᶴ

20°高攋角，㿟妔ⴱ面加工ピ◑⸠加工

Ḍ桪⅙斾㬀，⩷㓑℈Ʋ
⊨可ᶣ弒⃮挻孔⅝能，ᴝ可ᶣ弒⃮銑℈⅝能

• 䛛㞫 � 恐䔏⣽惏給㰛❲
• ⯯∐捽䉀❲刀㞫 �恐䔏ⅎ惏給㰛❲

K NP M S H

⊆小⊆䚫的⬏

㝑⥸
Ṝ暞娣

20°

ヾ㗇1&方値ㄑ㯜刀
，★斾㉟用噸㒉弉↓加工
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䱾䳀加工面

䩦孔加工

⌱恱孔

圓㟘面加工

⼵㛙塏面

圓拷塏面加工

㖃度角塏面

圓⼎塏面⌱恱孔加工

䕱㝦加工

45°

◑⸠銑℈

攋角度

20°

ᷴ⏳的刀⅞巖⽸Ⱈ可✏ᷴ⏳㜷㖀ᷱ
切ᷴ⏳的大小孔˚晵㢖孔˚⏫䨕形
䊧的孔㴅˛
減⯸ᷴ⏳尺寸摤頭和銑刀的⺒⬿˛
䔏 1& ㈺㴅刀⎽Ịわ的銑刀˛ 
孺ᷴ可能孱成可能Ƅ

⊁悥㹂˥⇞徚一❙˦˛
Ex :

G03  I-1.5 Z-30 P5
G03  I-1.5    < ⇞徚一❙  >
G01  X0 Y0  < 䆇熂讓≑⇈✯⊁��⮥Ṿ〔 > 

ⴱ☤

Workpiece Application

㳙⫏您的刀‵⨖ >>

㳙Ḍ成㗪，性價比高
• 㮶㔖刀㞫可Ọ嘼䏭ᷴ⏳的䛛⽸和孔㷘，節省わ的刀⅞⺒⬿和成㜓Ƅ
• 加工時⍚ὦ㱹有ⅎ惏⇡㰛，Ṇ䄈曧┫摤˛

可◦⋂䣬⋊㝛ᶴ，
進圊℈加工

NC 方値ㄑ㯜刀的䄷儰

㳙⫏⨖

孔⽸ Ø15 / ≑⇈䝅 Ø11 孔⽸  Ø20 / ≑⇈䝅�Ø11

Ḍ桪⅙斾㬀 >>

⩷㓑℈
• 䔘㖣拟齒䊧切削刃的切削岇廰小，垡㖲㎹壃昴ἵṭ功俾˛ 
  加工㛛⿒˚㛛⮠㗺，可⎽⽾㛛⥤的切削㔯㞃˛

• 垡㖲加工ᷲ昴角最高可总�0°
  ὲ⥩Ɲ+'�7㈺㴅刀，加工ó50mm孔，㜷㖀是抨⏯憸，ᷲ昴⻢⛯可总9mmƞ
  㜷㖀是䢚拣，ᷲ昴⻢⛯可总�mm˛

加工圦面䭕䮗度

一㏭刀‵⟘⅝能應用

• 加工惏平❍⌨⇭⮠㗺

刀 䄅䄷㩈ⴼḓ⸠䅾刀䄅， >>

婑⬏⩷㓑㉐攢
• 特殊Ἴ形䊧刀片，孺切ⰸ⮠㗺㍹晋䴼ᷴ㛪䔉䔆乶ⰸ䏥屈，切ⰸ⣽形孱⽾⎯小⎯䟔，
  ㍹ⰸ⮠㗺⎯⥤㎎∝
• 特殊的刀片Ἴ形䊧能⤇切≙ᷴ⏳的㜷㖀，ḍ✏摤削曊加工㜷㖀ㇽ摤㛛㷘的孔時㵯晋
  切ⰸ和㌖⊼┶栳˛
• ⇡剙的切ⰸ㎎∝，䂡䏥Ị凑⊼⋽㎷ᾂ⭰⅏᷻柭∐的㍹ⰸ˛

⊨堿 � ㏭刀‵，⫯可ᶣ生產 Ø13~ Ø 65 mm 孔⹏的工ᶴ >>

• 垡㖲加工˛
• 㮶㔖㈺㴅刀，✮能加工ᷴ⏳孔⽸⎱㷘度˛
• 採䔏 99��� Ḕ⾪⇡㰛刀㡦可恐䔏㖣㓛孔˛

䪂 ṉ

Ø15 / ≑⇈䝅

= 2I = 4.5I

 ⬏

高⨖
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䱾䳀加工面

䩦孔加工

⌱恱孔

圓㟘面加工

⼵㛙塏面

圓拷塏面加工

㖃度角塏面

圓⼎塏面⌱恱孔加工

䕱㝦加工

45°

◑⸠銑℈

攋角度

20°

ᷴ⏳的刀⅞巖⽸Ⱈ可✏ᷴ⏳㜷㖀ᷱ
切ᷴ⏳的大小孔˚晵㢖孔˚⏫䨕形
䊧的孔㴅˛
減⯸ᷴ⏳尺寸摤頭和銑刀的⺒⬿˛
䔏 1& ㈺㴅刀⎽Ịわ的銑刀˛ 
孺ᷴ可能孱成可能Ƅ

⊁悥㹂˥⇞徚一❙˦˛
Ex :

G03  I-1.5 Z-30 P5
G03  I-1.5    < ⇞徚一❙  >
G01  X0 Y0  < 䆇熂讓≑⇈✯⊁��⮥Ṿ〔 > 

ⴱ☤

Workpiece Application

㳙⫏您的刀‵⨖
㳙Ḍ成㗪，性價比高
• 㮶㔖刀㞫可Ọ嘼䏭ᷴ⏳的䛛⽸和孔㷘，節省わ的刀⅞⺒⬿和成㜓Ƅ
• 加工時⍚ὦ㱹有ⅎ惏⇡㰛，Ṇ䄈曧┫摤˛

可◦⋂䣬⋊㝛ᶴ， >>

進圊℈加工

NC 方値ㄑ㯜刀的䄷儰

㳙⫏⨖

孔⽸ Ø15 / ≑⇈䝅 Ø11 孔⽸  Ø20 / ≑⇈䝅�Ø11

Ḍ桪⅙斾㬀
⩷㓑℈
• 䔘㖣拟齒䊧切削刃的切削岇廰小，垡㖲㎹壃昴ἵṭ功俾˛ 
  加工㛛⿒˚㛛⮠㗺，可⎽⽾㛛⥤的切削㔯㞃˛

• 垡㖲加工ᷲ昴角最高可总�0°
  ὲ⥩Ɲ+'�7㈺㴅刀，加工ó50mm孔，㜷㖀是抨⏯憸，ᷲ昴⻢⛯可总9mmƞ
  㜷㖀是䢚拣，ᷲ昴⻢⛯可总�mm˛

加工圦面䭕䮗度 >>

一㏭刀‵⟘⅝能應用 >>

• 加工惏平❍⌨⇭⮠㗺

刀 䄅䄷㩈ⴼḓ⸠䅾刀䄅，
婑⬏⩷㓑㉐攢
• 特殊Ἴ形䊧刀片，孺切ⰸ⮠㗺㍹晋䴼ᷴ㛪䔉䔆乶ⰸ䏥屈，切ⰸ⣽形孱⽾⎯小⎯䟔，
  ㍹ⰸ⮠㗺⎯⥤㎎∝
• 特殊的刀片Ἴ形䊧能⤇切≙ᷴ⏳的㜷㖀，ḍ✏摤削曊加工㜷㖀ㇽ摤㛛㷘的孔時㵯晋
  切ⰸ和㌖⊼┶栳˛
• ⇡剙的切ⰸ㎎∝，䂡䏥Ị凑⊼⋽㎷ᾂ⭰⅏᷻柭∐的㍹ⰸ˛

⊨堿 � ㏭刀‵，⫯可ᶣ生產 Ø13~ Ø 65 mm 孔⹏的工ᶴ

• 垡㖲加工˛
• 㮶㔖㈺㴅刀，✮能加工ᷴ⏳孔⽸⎱㷘度˛
• 採䔏 99��� Ḕ⾪⇡㰛刀㡦可恐䔏㖣㓛孔˛

䪂 ṉ

= 2I = 4.5I
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• ⯯䂡㱹有Ḕ⾪⇡㰛的&1&㩆♏設計
• 䍏特的垡㖲晋ⰸ㧤，∐䔏垡㖲↞⍛㰛㴨，⯮切ⰸ㍹⇡
• 高䡓度高⏯憸拣壤作

壀宺䲦唝 Part No.
可挻孔䖲⹏

ØDc T L1 L Ød 最⟥
㲯度 刀䄅朜♉ 最⟥

攋角Dmin. Dmax.

99321-010-1320 BC10-HD11-1320 13 20 11 30 40 80 10 30 N9MX04T002 20°

99321-012-1525 BC12-HD13-1525 15 25 13 36 50 100 12 36 N9MX05T103 20°

99321-016-2030 BC16-HD17-2030 20 30 17 50 60 110 16 50 N9MX070204 20°

99321-020-2540 BC20-HD22-2540 25 40 22 60 70 125 20 60 N9MX100306 20°

99321-025-3050 BC25-HD27-3050 30 50 27 75 85 165 25 75 N9MX12T308 20°

壀宺䲦唝 㘎宨 戋⬢
尺寸

噸 䰰 ㄱ ㄉ
L S Re

N9MX04T002

NC5075 P40 7L$O1�$/'85$

4.75 1.8 0.2 NS-18037
0.6Nm NK-T6NC5072 P40

TiAlN
NC2032 K20F

N9MX05T103

NC5075 P40 7L$O1�$/'85$

5.75 2.0 0.3 NS-20045
0.6Nm NK-T6NC5072 P40

TiAlN
NC2032 K20F

N9MX070204

NC5075 P40 7L$O1�$/'85$

7.5 2.4 0.4 NS-25045
0.9Nm NK-T7NC5072 P40

TiAlN
NC2032 K20F

N9MX100306

NC5075 P40 7L$O1�$/'85$

10.0 3.18 0.6 NS-30072
2.0Nm NK-T9NC5072 P40

TiAlN
NC2032 K20F

N9MX12T308

NC5075 P40 7L$O1�$/'85$

12.5 3.97 0.8 NS-35080
2.5Nm NK-T15NC5072 P40

TiAlN
NC2032 K20F

NC5075  : 340㜷，7L$O1�$/'85$曀鍍層˛耐磨˚耐高㺒˛恐⏯䆘嘼䏭拣�+5&50ĭ
NC5072  : 340㜷，7L$O1鍍層。㳂䔏㜷䨕，恐⏯拣搜，ᷴ揤拣，戍⏯憸
NC2032  : .�0)㜷，7L$O1鍍層，可高速切削˛
                   恐⏯扬⏯憸˚長切ⰸ廆憸ⱓ˚搫搜，䡓⋽拣Ɵ+5&50°

S

L

Re

Ø
D
c

L

Ø
d

L1
T

NC 方値ㄑ㯜刀

刀䄅 >> 

䖲㚂刀㜽 >> 
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ⶴ搵㜽

• 7是最大可加工㷘度
• Ḕ⾪⇡㰛❲
• 加長❲㎌㡦，曧媦㕛加工速度

壀宺䲦唝 Part No.
可挻孔䖲⹏

ØDc L M DPM ØD1 SW 刀䄅朜♉ 最⟥
攋角Dmin. Dmax.

99323-010-1320 M05-HD11-1320 13 20 11 20 M5 5.5 10 8 N9MX04T002 20°

99323-012-1525 M06-HD13-1525 15 25 13 25 M6 6.5 12 10 N9MX05T103 20°

99323-016-2030 M08-HD17-2030 20 30 17 25 M8 8.5 16 14 N9MX070204 20°

99323-020-2540 M10-HD22-2540 25 40 22 30 M10 10.5 20 18 N9MX100306 20°

99323-025-3050 M12-HD27-3050 30 50 27 35 M12 12.5 25 23 N9MX12T308 20°

* 媲ὦ䔏敲口㉚㈲捽䶱刀頭

Ø
D

c

M

L

Ø
D

1

swḔ⾪⇡㰛孔 SW

DP
M

壀宺䲦唝 Part No. ØD T L M 䰂垛ㄫ⅙
99801-10W BC10-100M05W 10 50 100 M5xP0.8 6.5Nm

99801-12W BC12-100M06W 12 60 100 M6xP1.0 11.0Nm

99801-14W BC14-120M08W 14 70 120 M8xP1.25 25.0Nm

99801-16W BC16-150M08W 16 80 150 M8xP1.25 25.0Nm

99801-18W BC18-150M10W 18 90 150 M10xP1.5 50.0Nm

99801-20W BC20-200M10W 20 100 200 M10xP1.5 50.0Nm

99801-25W BC25-200M12W 25 125 200 M12xP1.75 60.0Nm

• 7是最大可加工㷘度
• Ḕ⾪⇡㰛❲

壀宺䲦唝 Part No. ØD T L M 䰂垛ㄫ⅙
99801-10S BC10-075M05S 10 25 75 M5xP0.8 6.5Nm

99801-12S BC12-075M06S 12 25 75 M6xP1.0 11.0Nm

99801-14S BC14-090M08S 14 30 90 M8xP1.25 25.0Nm

99801-16S BC16-090M08S 16 35 90 M8xP1.25 25.0Nm

99801-18S BC18-100M10S 18 40 100 M10xP1.5 50.0Nm

99801-20S BC20-100M10S 20 40 100 M10xP1.5 50.0Nm

99801-25S BC25-120M12S 25 50 120 M12xP1.75 60.0Nm

䴫壄㉔⊂ 姿噆䷁

TiN 鍍層䴫壄㉔⊂

• Ḕ⾪⇡㰛孔
• 特殊奶㠣可姩壤

• ⯯䂡Ḕ⾪⇡㰛❲的&1&㩆♏設計
• 㨀㹽㎌㡦可恐䔏 
• 可加工⏫䨕孔⽸

L1 56
L

Ø
10

Ø
32

98
40

Ø
D

c

Ø
d

Ø
6

壀宺䲦唝 Part No.
可挻孔䖲⹏

ØDc L L1 Ød 最⟥
㲯度 刀䄅朜♉ 最⟥

攋角Dmin. Dmax.

99321-025-4265 SL25-HD33-4265 42 65 33 130 74 25 50 N9MX12T308 9°

ἲ▸㚂刀㜽 >> 

扔䄗♉刀曫 >> 

憺㚂 >> 

扠憺㉣㜽 >> 
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ㄾ圑塍䪂

ᛷ።*

Flatness

ㄾ圑塍䪂

᱓።*

*50% feedrate reduced at the bottom 
or last circlar of cutting. 

Ḽ᭮።Ḽ᭮።

op.

op.

╭።Ꭷጤ

Ae

Re

曎䐗孔

Re

Ꮚᱡᶳᎁ
ጟᮌġ5 bar
Ꮚᱡᶳᎁ

ጟᮌġ5 bar
ፇᱡᶳᎁ

ጟᮌġ 10 bar

ḽ用ᴉℋ妉㮦⿍⃕應用堿涜

ᏸᚑ╭።ᎧጤᅗłŦℚłűᛵጙℚጟᣚᅙ

Ae 最⟥Ỻ = Dc- (Rex2) 
Ae 最小Ỻ = 1/3 的刀䄅搵度 (L)
Ap 最⟥Ỻ = 小㑺 3/4 的刀䄅搵度Ae

ᏸᚑ╭።ᎧጤᅗłŦℚłűᛵጙℚጟᣚᅙ

Ap

ዼġᎆ Re ጟAe ጙ Ae ጙ Ap

N9MX04T002 0.2 1.6 10.6 3.5

N9MX05T103 0.3 2.0 12.4 4.3

N9MX070204 0.4 2.5 16.2 5.6

N9MX100306 0.6 3.3 20.8 7.5

N9MX12T308 0.8 4.2 25.4 9

N9MX12T308* 0.8 4.2 31.4* 9

Spindle Type BT-30 
Small power

BT-40 
Medium power

BT-50 
Big power

Spindle Power (KW) < 5 7 10 12 16 20 22 25 > 30

Power Factor (PF) 0.8 0.85 0.9 0.95 1 1.05 1.1 1.15 1.2

Pitch (P) Lower pitch Medium pitch Large pitch

Fc= FxPF (mm/min.)

Remarks:
Fc: Adjusted Feed rate for real cutting
Pitch(P) can be selected according to spindle power.

99323 扔䄗♉刀曫䰂垛

NC 方値ㄑ㯜刀 ℈ⷍ ( S & F ) ὗ壹

Dc = 刀‵䖲⹏ mm

D = 孔䖲⹏ mm

L = 挻孔㲯度 mm

Vc = ℈速度 m/min.

S = 刀‵帇速 r.p.m.

I = 㒉帇∈⹏ mm

fz = 進給速率 mm/tooth

F = 進給速率 mm/min.

d = 㒉帇䖲⹏  �'�'F� mm

P = 噸㒉㊐垚噸岛 mm

T = 加工時間 sec.

Q = ㉐⬏⩷䤋率 cm³ / min.

Z = 㐶

F = S x fz x Z      mm/min. 

d = D - Dc  mm

Vc X 1000
Dc X 

S = r.p.m.

(D-Dc)
2

I = mm

 x D² x L x 60
4 x 1000 x T

Q = cm³ /min.

加工時間 ( T )

 x d x L x 60
F x P

T = sec.

㉐⬏⩷䤋率 (Q)

ØDc

P

L

ØD

The Feed rate(Fc) may be adjusted by the power factor(PF) 
of below: 䂡䢡ῄ䉉⛡⭰壄，媲ὦ䔏㉚㈲捽䶱

刀頭，䛛∗䛲ᷴ∗間暀˛

壀宺䲦唝 䰂垛ㄫ⅙

99323-010-1320 6.5 Nm

99323-012-1525 11.0 Nm

99323-016-2030 25.0 Nm

99323-020-2540 50.0 Nm

99323-025-3050 60.0 Nm

㎲孔

᳹嶶⅝率

 (* 恐䔏 99321-025-4265刀㡦 )
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1

ᾃ弧用噸㒉㊐垚ピ㑚☟攋進給加工

䪂ṉ

ᛷ።程ᑨ

3.5

25

Ø20

加工㜷峑

刀㡦

刀片

Dc 

Vc 

f 

P 

I 

      AL6061T6

99321-012-1525

N9MX05T103-NC5072   

ø13 mm 

306 m/min. 

0.065 mm/tooth

3 mm

(20-13)/2 = 3.5 mm

N

2 ᑑḼ።程ᑨ 3 ╭።程ᑨ

5.5

2.5

17
.5

30

Ø18

Ø24

      SCM440
99323-012-1525
N9MX05T103-NC5072   
ø13 mm 
100 m/min. 
ø24 mm
0.07 mm/tooth
(24-13)/2 = 5.5 mm
2.4 mm
ø18 mm
0.05 mm/tooth
(18-13)/2 = 2.5 mm
1.5 mm

加工㜷峑
刀㡦
刀片

Dc
Vc

For D1
f1
I1

P1
For D2 

f2
I2

P2

P
加工㜷峑

刀㡦
刀片

Prebore
Dc
Vc

Pre-bored
D
f
I

P

       FCD400
99321-016-2030
N9MX070204-NC5072   
15 mm
17 mm 
90 m/min. 
ø15 mm
ø35 mm
0.1 mm/tooth
(35-17)/2 = 9.0 mm
4.0 mm

K

G00 G90 X9. Y0.
S1685 M03
G43 H03 Z30. M08
Z5.
G01 Z2. F200.
G03 I-9. Z-4. F337.
G03 I-9. Z-8.
G03 I-9. Z-12.
G03 I-9. Z-16.
G03 I-9. Z-20.
G03 I-9. Z-24.
G03 I-9. Z-28.
G03 I-9. Z-32.
G03 I-9. F200.
G01 X0. Y0.
G00 G90 Z5. M09
G00 G90 Z30. M05
G28 G91 Z0.

9

30

Ø35
Ø15

G00 G90 X3.5 Y0.
S7500 M03
G43 H01 Z30. M08
Z5.
G01 Z2. F500.
G03 I-3.5 Z-1. F975
G03 I-3.5 Z-4.
G03 I-3.5 Z-7.
G03 I-3.5 Z-10.
G03 I-3.5 Z-13.
G03 I-3.5 Z-16.
G03 I-3.5 Z-19.
G03 I-3.5 Z-22.
G03 I-3.5 Z-25.
G03 I-3.5 F500.
G01 X0. Y0.
G00 G90 Z5. M09
G00 G90 Z30. M05
G28 G91 Z0.

G00 G90 X5.5 Y0.
S2450 M03
G43 H02 Z10. M08
G01 Z1.7 F200.
Z5.
G03 I-5.5 Z-0.7 F343. 
G03 I-5.5 Z-3.1
G03 I-5.5 Z-5.5
G03 I-5.5 Z-7.9
G03 I-5.5 Z-10.3
G03 I-5.5 Z-12.7
G03 I-5.5 Z-15.1
G03 I-5.5 Z-17.5
G03 I-5.5 F200.
G01 X2.5 Y0.
G03 I-2.5 Z-19. F245.
G03 I-2.5 Z-20.5

G03 I-2.5 Z-22.
G03 I-2.5 Z-23.5
G03 I-2.5 Z-25.
G03 I-2.5 Z-26.5
G03 I-2.5 Z-28.
G03 I-2.5 Z29.5
G03 I-2.5 Z31.
G03 I-2.5 F150.
G01 X0. Y0.
G00 G90 Z5. M09
G00 G90 Z30. M05
G28 G91 Z0.

㨣椝 1: ✏切削岮㖀塏Ƌ䬓���a���柨ƌᷱ恟㒮切削速度Ƌ9Fƌ˚
             進給率ƋIƌ和垡巄Ƌ3ƌ˛ 進給速度和垡巄媲㠠㓁Ḣ廟功率進堳
             媦㕛，媲⎪斘䬓��4柨˛  

㨣椝 2: 㱡⮁㖲弰⌱⽸ I (I= (D-Dc)/2) 
            ⯴㖣㓛大孔，㱡⮁$H⥩䬓��4柨˛

㨣椝 3: 㠠㓁&1&㎎∝♏䷏⯒垡㖲㎹壃䧲。

㨣椝 4: ㈺䬓一個孔，㸓憶䛛⽸䂡'
，⥩㞃'
⤑小，媲⯮Ą,ą媦㕛䂡  
              ,
 ,��'�'
���，䄝⽳ⅴ婍一次，怀個‣,
可Ọ媦㕛䂡⽾∗正䢡的'˛

㭋䮫ὲ䧲是懄⯴ &1& ㎎∝♏的一刓ガ㲨俳䷏⯒的˛ 大多數&$'�&$0
䳢䵘惤可Ọ䔉䔆1&䧲˛

Nine9 Cutting Tool & Tool Holders 125

N
C

方
値
ㄑ
㯜
刀

7



℈宅㑗
99321-010-1320 / 99323-010-1320 >> 

99321-012-1525 / 99323-012-1525 >> 

< 12 KW᳹嶶⅝䉅 12-20 KW > 20 KW

Pitch Ḍ 3LtFK ᳫ 3LtFK 榖 3LtFK

3LtFK 弶⩘ⶸ娮⃛Ỻ

工ᶴ㘎宨

Vc m/min. Ø13 Ø16 Ø20
刀䄅
戋⬢

99321 99323 fz
mm/tooth

Pitch
mm

fz
mm/tooth

Pitch
mm

fz
mm/tooth

Pitch
mm

Ḍ䝱憺 
C<0.3%

120 200 0.025  0.60 0.80 1.00 0.055 0.90 1.20 1.50 0.08 1.20 1.60 2.00 NC2032

ᳫ䝱憺 
C>0.3%

 100 150 0.025 0.60 0.75 0.90 0.05 0.80 1.10 1.35 0.07 1.00 1.40 1.80 NC5075

Ḍ⋆悏憺 
C<0.3%

 70 120 0.02 0.50 0.65 0.80 0.05 0.70 0.95 1.20 0.06 1.00 1.30 1.60 NC5072

高⋆悏憺  60  90 0.02 0.50 0.65 0.80 0.05 0.70 0.95 1.20 0.06 1.00 1.30 1.60 NC5072

抻憺  60  90 0.02 0.50 0.65 0.80 0.05 0.70 0.95 1.20 0.06 1.00 1.30 1.60 NC5072

挂拳  70 120 0.025 0.60 0.80 1.00 0.055 0.90 1.20 1.50 0.08 1.20 1.60 2.00 NC2032

慿 350 500 0.025 0.90 1.20 1.50 0.055 1.30 1.80 2.25 0.08 1.80 2.40 3.00 NC2032

慃 200 400 0.025 0.70 0.95 1.20 0.055 1.00 1.40 1.80 0.08 1.40 1.90 2.40 NC2032

扱⋆悏  20 30 0.01 0.50 0.65 0.80 0.015 0.70 0.95 1.20 0.03 0.90 1.30 1.60 NC5075

惤⋆悏  40  60 0.01 0.50 0.65 0.80 0.015 0.70 0.95 1.20 0.03 0.90 1.30 1.60 NC5072

䁯唓䋄憺 60  90 0.02 0.50 0.65 0.80 0.05 0.70 0.95 1.20 0.06 1.00 1.30 1.60 NC5075

工ᶴ㘎宨

Vc m/min. Ø15 Ø20 Ø25
刀䄅
戋⬢

99321 99323 fz
mm/tooth

Pitch
mm

fz
mm/tooth

Pitch
mm

fz
mm/tooth

Pitch
mm

Ḍ䝱憺 
C<0.3%

120 200 0.035 1.20 1.60 2.00 0.065 1.50 2.00 2.50 0.09 1.80 2.40 3.00 NC2032

ᳫ䝱憺 
C>0.3%

 100 150 0.03 1.10 1.50 1.80 0.06 1.30 1.78 2.25 0.08 1.60 2.15 2.70 NC5075

Ḍ⋆悏憺 
C<0.3%

 70 120 0.025 1.00 1.30 1.60 0.05 1.20 1.60 2.00 0.07 1.40 1.90 2.40 NC5072

高⋆悏憺  60  90 0.025 1.00 1.30 1.60 0.05 1.20 1.60 2.00 0.07 1.40 1.90 2.40 NC5072

抻憺  60  90 0.025 1.00 1.30 1.60 0.05 1.20 1.60 2.00 0.07 1.40 1.90 2.40 NC5072

挂拳  70 120 0.035 1.20 1.60 2.00 0.065 1.30 1.90 2.50 0.09 1.80 2.40 3.00 NC2032

慿 350 500 0.035 1.80 2.00 2.20 0.065 2.20 2.98 3.75 0.09 2.70 3.60 4.30 NC2032

慃 200 400 0.035 1.40 1.90 2.20 0.065 1.80 2.40 3.00 0.09 2.10 2.85 3.60 NC2032

扱⋆悏  20  30 0.0125 1.00 1.30 1.60 0.0225 1.20 1.60 2.00 0.03 1.40 1.90 2.40 NC5075

惤⋆悏  40  60 0.0125 1.00 1.30 1.60 0.0225 1.20 1.60 2.00 0.03 1.40 1.90 2.40 NC5072

䁯唓䋄憺  60  90 0.025 1.00 1.30 1.60 0.05 1.20 1.60 2.00 0.07 1.40 1.90 2.40 NC5075

P

K

N

S

M

H

P

K

N

S

M

H
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℈宅㑗
< 12 KW᳹嶶⅝䉅 12-20 KW > 20 KW

Pitch Ḍ 3LtFK ᳫ 3LtFK 榖 3LtFK

3LtFK 弶⩘ⶸ娮⃛Ỻ

99321-016-2030 / 99323-016-2030 >> 

99321-020-2540 / 99323-020-2540 >> 

工ᶴ㘎宨

Vc m/min. Ø20 Ø25 Ø30
刀䄅
戋⬢

99321 99323 fz
mm/tooth

Pitch
mm

fz
mm/tooth

Pitch
mm

fz
mm/tooth

Pitch
mm

Ḍ䝱憺 
C<0.3%

120 200 0.04 1.80 2.40 3.00 0.08 2.10 2.80 3.50 0.105 2.40 3.20 4.00 NC2032

ᳫ䝱憺 
C>0.3%

 100 150 0.035 1.60 2.15 2.70 0.07 1.90 2.55 3.20 0.09 2.10 2.85 3.60 NC5075

Ḍ⋆悏憺 
C<0.3%

 70 120 0.03 1.40 1.90 2.40 0.065 1.60 2.20 2.80 0.08 1.90 2.55 3.20 NC5072

高⋆悏憺  60  90 0.03 1.40 1.90 2.40 0.065 1.60 2.20 2.80 0.08 1.90 2.55 3.20 NC5072

抻憺 60 90 0.03 1.40 1.90 2.40 0.065 1.60 2.20 2.80 0.08 1.90 2.55 3.20 NC5072

挂拳 70 120 0.04 1.80 2.40 3.00 0.08 2.10 2.80 3.50 0.105 2.40 3.20 4.00 NC2032

慿 350 500 0.04 2.70 3.00 3.40 0.08 3.10 4.05 5.00 0.105 3.60 4.80 5.60 NC2032

慃 200 400 0.04 2.10 2.85 3.40 0.08 2.50 3.35 4.20 0.105 2.80 3.80 4.80 NC2032

扱⋆悏  20  30 0.015 1.40 1.90 2.40 0.03 1.60 2.20 2.80 0.04 1.90 2.55 3.20 NC5075

惤⋆悏  40  60 0.015 1.40 1.90 2.40 0.03 1.60 2.20 2.80 0.04 1.90 2.55 3.20 NC5072

䁯唓䋄憺  60  90 0.03 1.40 1.90 2.40 0.065 1.60 2.20 2.80 0.08 1.90 2.55 3.20 NC5075

工ᶴ㘎宨

Vc m/min. Ø25 Ø32 Ø40
刀䄅
戋⬢

99321 99323 fz
mm/tooth

Pitch
mm

fz
mm/tooth

Pitch
mm

fz
mm/tooth

Pitch
mm

Ḍ䝱憺 
C<0.3%

 120 200 0.05 1.80 2.40 3.00 0.095 2.40 3.20 4.00 0.12 3.00 4.00 5.00 NC2032

ᳫ䝱憺 
C>0.3%

 100 150 0.04 1.60 2.15 2.70 0.08 2.20 2.90 3.60 0.11 2.70 3.60 4.50 NC5075

Ḍ⋆悏憺 
C<0.3%

 70 120 0.035 1.40 1.90 2.40 0.07 1.90 2.55 3.20 0.095 2.40 3.20 4.00 NC5072

高⋆悏憺  60  90 0.035 1.40 1.90 2.40 0.07 1.90 2.55 3.20 0.095 2.40 3.20 4.00 NC5072

抻憺  60  90 0.035 1.40 1.90 2.40 0.07 1.90 2.55 3.20 0.095 2.40 3.20 4.00 NC5072

挂拳  70 120 0.05 1.80 2.40 3.00 0.095 2.40 3.20 4.00 0.12 3.00 4.00 5.00 NC2032

慿 350 500 0.05 2.70 3.00 3.40 0.095 3.60 4.80 6.00 0.12 4.50 6.00 7.50 NC2032

慃 200 400 0.05 2.10 2.85 3.40 0.095 2.90 3.85 4.80 0.12 3.60 4.80 6.00 NC2032

扱⋆悏  20  30 0.02 1.40 1.90 2.40 0.035 1.90 2.55 3.20 0.045 2.40 3.20 4.00 NC5075

惤⋆悏  40  60 0.02 1.40 1.90 2.40 0.035 1.90 2.55 3.20 0.045 2.40 3.20 4.00 NC5072

䁯唓䋄憺  60  90 0.035 1.40 1.90 2.40 0.07 1.90 2.55 3.20 0.095 2.40 3.20 4.00 NC5075

P
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℈宅㑗
< 12 KW᳹嶶⅝䉅 12-20 KW > 20 KW

Pitch Ḍ 3LtFK ᳫ 3LtFK 榖 3LtFK

3LtFK 弶⩘ⶸ娮⃛Ỻ

99321-025-4265 >> 

工ᶴ㘎宨

Vc m/min. Ø42 Ø55 Ø65
刀䄅
戋⬢

99321 fz
mm/tooth

Pitch
mm

fz
mm/tooth

Pitch
mm

fz
mm/tooth

Pitch
mm

Ḍ䝱憺 
C<0.3%

 200 0.08 3.00 3.60 4.40 0.12 3.30 4.40 5.50 0.135 3.60 4.80 6.00 NC2032

ᳫ䝱憺 
C>0.3%

 150 0.075 2.70 3.60 4.40 0.11 3.00 4.00 5.00 0.12 3.20 4.30 5.40 NC5075

Ḍ⋆悏憺 
C<0.3%

 120 0.065 2.40 3.20 4.00 0.095 2.60 3.50 4.40 0.11 2.90 3.85 4.80 NC5072

高⋆悏憺   90  0.065 2.40 3.20 4.00 0.095 2.60 3.50 4.40 0.11 2.90 3.85 4.80 NC5072

抻憺   90  0.065 2.40 3.20 4.00 0.095 2.60 3.50 4.40 0.11 2.90 3.85 4.80 NC5072

挂拳  120 0.08 3.00 3.60 4.40 0.12 3.30 4.40 5.50 0.135 3.60 4.80 6.00 NC2032

慿  500 0.08 4.00 4.20 4.40 0.12 4.90 6.55 8.20 0.135 5.40 7.20 9.00 NC2032

慃  400 0.08 3.60 4.00 4.40 0.12 4.00 5.30 6.60 0.135 4.30 5.75 7.20 NC2032

扱⋆悏 30  0.03 2.40 3.20 4.00 0.045 2.60 3.50 4.40 0.055 2.90 3.85 4.80 NC5075

惤⋆悏 60  0.03 2.40 3.20 4.00 0.045 2.60 3.50 4.40 0.055 2.90 3.85 4.80 NC5072

䁯唓䋄憺 90  0.065 2.40 3.20 4.00 0.095 2.60 3.50 4.40 0.11 2.90 3.85 4.80 NC5075

99321-025-3050 /  99323-025-3050 >> 

工ᶴ㘎宨

Vc m/min. Ø30 Ø40 Ø50
刀䄅
戋⬢

99321 99323 fz
mm/tooth

Pitch
mm

fz
mm/tooth

Pitch
mm

fz
mm/tooth

Pitch
mm

Ḍ䝱憺 
C<0.3%

 120 200 0.055 2.40 3.00 3.40 0.12 3.00 4.00 5.00 0.135 3.60 4.80 6.00 NC2032

ᳫ䝱憺 
C>0.3%

 100 150 0.05 2.20 2.90 3.40 0.10 2.70 3.60 4.50 0.12 3.20 4.30 5.40 NC5075

Ḍ⋆悏憺 
C<0.3%

 70 120 0.04 1.90 2.55 3.20 0.09 2.40 3.20 4.00 0.11 2.90 3.85 4.80 NC5072

高⋆悏憺  60  90 0.04 1.90 2.55 3.20 0.09 2.40 3.20 4.00 0.11 2.90 3.85 4.80 NC5072

抻憺  60  90 0.04 1.90 2.55 3.20 0.09 2.40 3.20 4.00 0.11 2.90 3.85 4.80 NC5072

挂拳  70 120 0.055 2.40 3.00 3.40 0.115 3.00 4.00 5.00 0.135 3.60 4.80 6.00 NC2032

慿 350 500 0.055 2.50 3.00 3.40 0.115 4.50 6.00 7.50 0.135 5.40 7.20 9.00 NC2032

慃 200 400 0.055 2.50 3.00 3.40 0.115 3.60 4.80 6.00 0.135 4.30 5.75 7.20 NC2032

扱⋆悏  20  30 0.02 1.90 2.55 3.20 0.045 2.40 3.20 4.00 0.055 2.90 3.85 4.80 NC5075

惤⋆悏  40  60 0.02 1.90 2.55 3.20 0.045 2.40 3.20 4.00 0.055 2.90 3.85 4.80 NC5072

䁯唓䋄憺  60  90 0.04 1.90 2.55 3.20 0.09 2.40 3.20 4.00 0.11 2.90 3.85 4.80 NC5075
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AL6061T6C1100SUS304 TiAl6V4SAE8620 Inconel 718

䄷㩈的加工㑷ⷍ可應用㑺⟘䣬㘎㑗 >>

• 特殊的加工㖠可ㆰ䔏㖣多䨕㜷㖀ᷱ˛
• ḵ㈧有㜷峑惤可加工，最恐䔏㖣摤孔時䔉䔆長廆ⰸ的㜷㖀˛

Example 1

應用㜆ṉ

刀䄅戋⬢弶㎅ >> 

BT40, 22.5KW  |   Hole size: Ø25 x 50L mm   |   Tool: 99321-016-2030

Diameter (mm) 25

Depth (mm) 50

Tool (Dc=17mm) 99321-016-2030 (external coolant)

Material

Carbon Steel Stainless Steel Tool Steel

DIN C45E X5CrNi18-10 X40CrMoV5 1

SAE 1045 304 H13

 JIS  S45C SUS304 SKD61 (HRC50°)

Insert Grade NC5072 (P40, TiAlN) NC5072 (P40, TiAlN) NC2032 (K20F, TiAlN)

No. of Edges 2 2 2

Vc =  (m/min.) 120 40 80

S = r.p.m. 2250 750 1500

fz =  (mm/tooth) 0.1 0.065 0.05

F =  (mm/min.) 450 97.5 150

Pitch =  (mm) 6 3 3

Machine Load = % (BT40, 22.5KW) 35% 20% 20%

Tool Life (hole) 150 108 18

Chip Removal Volume (cm³) 52.66 8.55 8.77

P M H

Ex
am

pl
e 

2

Material: SUS304  (Stainless steel 304)

Vc = 80 m/min.

S = 1500 r.p.m.

fz = 0.04 mm/tooth 

F = 120 mm/min

P = 5.6 mm

T = 118 sec.

Material: Inconel 718   (Drill with internal coolant)

Vc = 40 m/min.

S = 750 r.p.m.

fz = 0.15 mm/tooth

F = 225 mm/min

P = 2.0 mm

T = 177 sec.

Material: TiAl6V4
Vc = 80 m/min.

S = 1500 r.p.m.

fz = 0.04 mm/tooth 

F = 120 mm/min

P = 5.6 mm

T = 118 sec.

Material: AL6061T6
Vc = 345 m/min.

S = 6500 r.p.m.

fz = 0.10 mm/tooth 

F = 1300 mm/min

P = 5.6 mm

T = 11 sec.

Material: SAE8620
Vc = 120 m/min.

S = 2250 r.p.m.

fz = 0.08 mm/tooth 

F = 360 mm/min

P = 5.6 mm

T = 40 sec.

Material: C1100
Vc = 200 m/min.

S = 3750 r.p.m.

fz = 0.08 mm/tooth 

F = 600 mm/min

P = 5.6 mm

T = 23 sec.

P

load load 
25%25%

loadload 
25%

loadload 
2020%

loadload 
2424%

loadload 
2525%

N

M

N

SS
loadload 
2424%
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一㏭方値ㄑ㯜刀可加工⋊孔⹏與㲯度可能⟥㑺�['F >>

一㏭刀‵可⚵圊⟘䣬㣟ⷍ >> 

用⋊一ㅈ刀‵加工����和4�㭇曫孔 >> 

Material S50C (JIS). High carbon steel

Tool 99323-LS32-HD40 (Non-standard size)

Insert N9MX12T308-NC2032

Machine BT40, 22.5 Kw 

Coolant Internal

Hole Dc D L Vc S fz F I P T
mm mm mm m/min. r.p.m mm/tooth mm/min. mm mm sec.

Ø40
Ø53.5 10 300 2400 0.08 380 6.75 5.0 13.3

Ø45.0 32 300 2400 0.08 380 2.5 2.0 39.48

Just one “NC Helix Drill” can machine different diameters and hole depths.

Application
• Hydraulic port for plug-in valve 

cylinders, counterbore for bolt, 
and more!

Just one “NC Helix Drill” can machine different diameters and hole depths.

• Hydraulic port for plug-in valve 
cylinders, counterbore for bolt, 
and more!

OP OP

Hole Ø53.5 Hole Ø45
Tool Ø40 Tool Ø40
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Material AL6061T6

Tool 99323-016-2030 

Insert N9MX070204-NC5072

Machine HAAS VM-3, BT40, 22.5KW (   =1)

Coolant Internal coolant 

Fig. Dc D I
mm

L Vc S fz fcut F P α
mm mm mm m/min. r.p.m mm/tooth mm/tooth mm/min. mm deg

Ø17

20 1.5 100 500 9360 0.04 0.058 1090 3 17.67

25 4 95 500 9360 0.08 0.103 1930 4.5 10.16

30 6.5 95 500 9360 0.105 0.131 2450 5.6 7.81

Material AL6061T6

Tool 99323-016-2030  M08-HD17-2030 

Insert N9MX070204-NC5072

Machine HAAS VM-3, BT40, 22.5KW

Coolant Internal

Fig. Dc Vc S fz F P T
mm m/min. r.p.m mm/tooth mm/min. mm sec.

Ø17

20 3800 0.075 570 4 67

25 3800 0.075 570 4 95

30 3800 0.075 570 4 80
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6xDc 5.5xDc
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Ḍ⅝率᳹嶶加工ᴝ㭐㗇␍朊
%7�0�加工孔⹏�0，���[ 'F加工㲯度 ◦&1&㤝⊮加工㖲‵⸆性  >> 

Maximum drilling capacity of the 5.5 kw spindle is Ø16 mm

Material S50C (JIS), High carbon steel

Tool 99321-020-2540 / BC20-HD22-2540

Insert N9MX100306-NC2032

Machine BT30, 5.5 KW

Coolant External coolant

Dc D L Vc S fz fcut F I P T
mm mm mm m/min. r.p.m mm/tooth mm/tooth mm/min. mm mm sec.

Ø22 Ø30 60 200 * 2893 0.12 0.1 600 4 2.8 62

* 3000 r.p.m. is used.
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此範例主要在改善加工效率

Material Stainless steel

Tool 99323-016-2030 with 0-398016-150M08 Extension Bar

Insert N9MX070204-NC5072

Machine VMC m/c.

Coolant Internal coolant 

Dc D L S fz F P
mm mm mm r.p.m. mm/tooth mm/min. mm

Ø17 Ø29 105 1685 0.05 168 1.5

NC 噸㒉挻㎲孔慷憺㲯孔 ��['�，
曎挻孔 1�PP ，㎲孔至 ��PPƲ >>

Ø15mm hole Ø29mm hole

Maximum drilling capacity of the 18 kw spindle is Ø50 mm

Material SS400 Low carbon steel

Tool 99323-025-3050

Insert N9MX12T308-NC5072

Machine Toshiba MPE-2140, CAT-50, 25HP / 18KW

Coolant Internal coolant 

Dc D L Vc S fz fcut F I P T
mm mm mm m/min. r.p.m. mm/tooth mm/tooth mm/min. mm mm sec.

Ø27 Ø50 80 119 1400 0.15 0.165 420 11.5 3 275

15% Spindle load only!

NC 方値ㄑ㯜刀可攋Ḍ᳹嶶孞巇᳤ⶴ搵᳹嶶➻⌻Ʋ>>
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