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N9FX0602-NC10 6.35 2.38 0.4 - NS-25045
0.9Nm NK-T7

N9FX09T3-NC10 9.52 3.18 0.4 - NS-35070 ( 䟔 )
2.5Nm

NK-T15

N9FX1204-NC10 12.7 4.78 0.8 - NS-40090 ( 䟔 )
3.5Nm

N9FX1604-NC10

L S Re W
NS-35080
2.5Nm NK-T15

16 4.78 0.8 9.52

(銑刀

工ᶴ㘎宨 加工䅾㭿 㘎宨
Vc 

(m/min.)
fz 

(mm / tooth)

慃Ʊ慃⋆悏
慿Ʊ慿⋆悏

摤銑 NC10 200(150~300) 0.10(0.08~0.12)

敲㧤 NC10 200(150~300) 0.40(0.15~0.80)

傐銑 NC10 200(150~300) 0.40(0.15~0.80)
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E銑刀

⤶⫵編⚦ Part No. ØD Ød Ɛ L 弧用刀䄅

99617-14 SB16-EM14 14 16 40 90 N9FX0602-NC10X2

99617-20 SB20-EM20 20 20 50 100 N9FX0602-NC10X1

99617-20L SB20-EM20L 20 20 80 130 N9FX09T3-NC10X1

99617-25 SB25-EM25 25 25 50 120 N9FX1204-NC10X1

99617-25L SB25-EM25L 25 25 80 150 N9FX1604-NC10X1

敲㧤 S 2500-4000 rpm
F 1000-2000 mm/min

摤銑 S 2500 rpm
F 300 mm/min

傐銑 S 2500-4000 rpm
F 1000-2000 mm/min

㖗᷽䳧Ƌ高速切削時Ịƌ㖗刀⅞ �( 銑刀Ƌ( 0LOO�
✏㨈⅞加工Ḕ曢㥜扬˚抨⏯憸加工有吾憴奨的✗ἴ，曢㥜䱾Ḕ僁加工Ọ⽧Ọ䱾銑刀Ὥ⁁
加工，弰速ㅉ˚進給ㅉƋ)�00a400�，᷻䄈㲼柷䕀廪小Ḳ弑⺺柷䕀憶，增加ṭ䲥加工Ḳ
時間，⥩ằ ( 銑刀姊㱡ṭ怀Ẃ⛗㓥，高弰速Ƌ�500a4000�，高進給 �)�000a)�000ƌ
可減⯸䲥加工弑⺺柷䕀憶，孺わ檻㛪∗削扬⥩㳌˚⬷⼯刓切ⰸ的⿒ㄆ，䜆㢹，ⅴ娛わ
一個小䦿密㜓䔉⒨⯯∐✏㠯ⓍƄ
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