
㈦㞂ⷍ㭇曫刀

● ㍏㢫⻶加工⿒速
● 成㜓ἵ⺰

壀宺䲦唝 Part No. ØD Ød L C 刀䄅 � 噸䰰 � ㄱㄉ

99614-06C M06-06C-N9 19 11 7.5

0.82C
N9MT06T203H /
NS-25045   0.9Nm /
NK-T7

99614-08C M08-08C-N9 20 14 9

99614-10C M10-10C-N9 24 18 11

99614-12C M12-12C-N9 32 20 13.5 1C

N9MT11T308 /
NS-35080   2.5Nm /
NK-T15

99614-14C M14-14C-N9 34 23 16

2C
99614-16C M16-16C-N9 37 26 18

99614-20C M20-20C-N9 43 32 22

99614-24C M24-24C-N9 48 39 26

刀㜽

刀䄅

壀宺䲦唝 尺寸
L S re

N9MT06T203H-NC2033 6.35 2.78 0.3

N9MT11T308LANC40 11.11 3.97 0.8

⃅℈宅㑗

刀⅞弰速 6 9F [ �000 Ĉ ���4 Ĉ ó'� 刀⅞䛛⽸ �            㩆⏗進給 ) 弰速 6 ; 㮶弰進給 I]

工ᶴ㘎宨 加工䅾㭿 刀䄅㘎䣬 䲘速 Vc (m/min)
㪍⃁進給 fz(mm/tooth)

N9MT06T203H N9MT11T308LA

嶝拳6641 一刓加工
NC40

120(100~150) 0.05(0.03~0.07) 0.06(0.05~0.07)
NC2033

䝱憺 一刓加工
NC40

80(60~100) 0.08(0.06~0.09) 0.08(0.06~0.10)
NC2033

L re S

1907��7�0� ✏㱰頭刀ὦ䔏時，ⅎ孔加工可䔏 4 次，
倒角可ὦ䔏 4 次，⅘ὦ䔏 � 次，俳᷻刀片⼞度高，㜓檻
耐䔏ᷴ㗺㏴⣅˛
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㭇曫挻

● ㉱ₚ䵘的摤孔⎱㱰頭加工，䴷⏯成一㉱刀，一次加工完成
● 大幅㎷高垡䵙㱰頭孔的加工㔯率

壀宺䲦唝 Part No. ØD ød I L C
刀䄅 � 噸䰰 � ㄱㄉ

X Y Z

99614-M12DC-L25 M12DC-L25 19 13 13 25 1
N9GL020204 /
NS-20045 /
NK-T6

N9GX040304 x 3 /
NS-25060 /
NK-T7

99614-M14DC-L25 M14DC-L25 22 15 15 25 1.5

99614-M14DC-L30 M14DC-L30 22 15 15 30 1.5

99614-M16DC-L30 M16DC-L30 25 17 17 30 1.5 N9GL030204 /
NS-22052 /
NK-T7

N9GX040304 x 3 /
NS-25060 /
NK-T799614-M16DC-L35 M16DC-L35 25 17 17 35 1.5

刀㜽

刀䄅

壀宺䲦唝
尺寸

L W S re

N9GL020204-NC40 7.12 4.90 2.20 0.4

N9GL030204-NC40 8.71 6.00 2.50 0.4

N9GX040304-NC40 4.00 - 3.0 0.4

⃅℈宅㑗

刀⅞弰速 6 9F [ �000 Ĉ ���4 Ĉ ó'� 刀⅞䛛⽸ �            㩆⏗進給 ) 弰速 6 ; 㮶弰進給 I]
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工ᶴ㘎宨 加工䅾㭿 刀䄅㘎䣬 䲘速 Vc (m/min)
㪍⃁進給 fz(mm/tooth)

N9GL020204 N9GL030204

䝱憺 一刓加工 NC40 100(80~120) 0.05(0.04~0.06) 0.08(0.06~0.10)

˓廆搜 664� 切削ᷴ㗺㖞ⰸ，ᷴ⻡字ὦ䔏
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