
密齒倒角刀
Applications 

• 超高速度與高進給，倒角加工
   效率最高
• 密齒倒角刀可產生4倍至10倍
  的加工效率

45°

K NP M H

耐久密齒倒角刀是可正面倒角和反面倒角的特殊設計，刀片可作高速度加工，
多刃密齒可大幅增加進給率，縮減倒角加工時間

正反倒角

內孔倒角

背倒角

倒 角

• 刀片有4個切削刃口
• 刀片壽命長

高性價比

Features

正反倒角
• 正反倒角一次完成，
  節省加工時間

高效能倒角刀
提升您的加工
效率

世界最小

真實尺寸

反向倒拉
倒角

面 銑

• 最小的倒角尺寸 Ø7mm
• 双角度倒角刀片，採高速度的切削刃口和耐磨鍍層
• 最密集的刀刃數設計，最高倒角進給率

優異的重現性

• 90°皿頭孔和45°倒角
• 多功能加工可作皿頭孔，圓形倒角，反向倒角刀，銑平面

應用

正向倒角和反向倒角一次，加工完成，
節省加工時間

Ø7mmØ7mm
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密齒倒角刀
Applications 

• 超高速度與高進給，倒角加工
   效率最高
• 密齒倒角刀可產生4倍至10倍
  的加工效率

45°

K NP M H

耐久密齒倒角刀是可正面倒角和反面倒角的特殊設計，刀片可作高速度加工，
多刃密齒可大幅增加進給率，縮減倒角加工時間

正反倒角

內孔倒角

背倒角

倒 角

• 刀片有4個切削刃口
• 刀片壽命長

正反倒角
• 正反倒角一次完成，
  節省加工時間

高效能倒角刀
提升您的加工
效率

世界最小世界最小

真實尺寸

反向倒拉
倒角

面 銑

• 最小的倒角尺寸 Ø7mm
• 双角度倒角刀片，採高速度的切削刃口和耐磨鍍層
• 最密集的刀刃數設計，最高倒角進給率

• 90°皿頭孔和45°倒角
• 多功能加工可作皿頭孔，圓形倒角，反向倒角刀，銑平面

Ø7mm
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倒拉倒角刀

• 䡓⋽拣壤作
• 特∌加工的㞫惏，增加刀⅞⼞度
• 㞫⽸⅓ⷕ总K�

壀宺䲦唝 Part No. Cmin
ø

Cmax
ø ød ød1 ød2 øD R1 R2 L L1 Lc1 Lc2 Lc3 E z 刀䄅

噸䰰�ㄱㄉ

99616-C02 BC10-C02-80 6.8 8.8 10 5.25 6.5 9 3.4 4.4 80 20 2.56 2.93 3.93 1.25 1
N9GX04T002

NS-18037    
  0.6Nm /
  NK-T6

99616-C04 BC12-C04-100 8.5 10.8 12 6.45 8 11.1 4.25 5.4 100 25 2.51 2.98 4.13 1.55 1

99616-C06 BC12-C06-100 10.26 13.2 12 7.88 9.75 13.5 5.13 6.6 100 30 2.51 2.98 4.45 1.88 1

刀㜽_ 99616-C02, C04, C06 >>

壀宺䲦唝 戋⬢ 㘎宨
尺寸

噸 䰰 ㄱ ㄉ
L S Re

N9GX04T002
NC2032 AlTiN

K20F

4.0 1.8 0.2 NS-18037
  0.6Nm NK-T6

NC9071 TiN

N9GX060204
NC2032 AlTiN

6.35 2.38 0.4 NS-22055
  0.9Nm NK-T7

NC9071 TiN

N9GX090308
NC2032 AlTiN

9.52 3.18 0.8 NS-30072
2.0Nm NK-T9

NC9071 TiN

L

Re

S

刀䄅 >> 

NC2032: • $O7L1鍍層，刀片壽命長
                 • 恐䔏拣搜，搫搜，䡓⋽拣Ɵ+5&5�
                 • 刀片有4個切削刃口
NC9071: • 7L1鍍層，抚∐刃口加工塏面ℑ䕗
                 • 恐⏯杅搜憸ⱓ，抨⏯憸，扬⏯憸，ᷴ揤拣
                 • 刀片有4個切削刃口

1 2

34

1 2

34

NC2032 NC9071

䄷性 >>

• 特殊双角度的刀片設計，耐磨俾的鍍層，刀片可高速˚高進給切削
• 刀片有4個切削刃口
• 特殊刃口設計，刀片壽命長
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◔䟸 壀宺䲦唝 ⋩刀䄅 ⋩刀㜽 內⩷

99616-C1020-32 N9GX04T002-NC2032 99616-C10
+

99616-C20

            
 �㔖刀㡦 � �0片刀片 � � 㔖㉚㈲

99616-C1020-71 N9GX04T002-NC9071

99616-C3040-32 N9GX060204-NC2032 99616-C30
+

99616-C4099616-C3040-71 N9GX060204-NC9071

99616-C5052-32 N9GX090308-NC2032 99616-C50
+

99616-C5299616-C5052-71 N9GX090308-NC9071

⠕垛䰂⋆ >>

1

2

3

1 32

壀宺䲦唝 Part No. Cmin
ø

Cmax
ø øD M SW ød1 DPM L Lc1 Lc2 Lc3 Lc4 z 刀䄅

噸䰰�ㄱㄉ

99616-CM16-M05 M05-CM16 11 16 16.15 M5 8 10 5.5 15 0.09 2.59 2.9 5.4 3
N9GX04T002
NS-18037    

  0.6Nm
  NK-T6

99616-CM20-M06 M06-CM20 15 20 20.15 M6 11 12 6.5 16 0.09 2.59 2.9 5.4 4

99616-CM23-M08 M08-CM23 19 23.5 24 M8 14 16 8.5 19 0.16 2.41 3.08 5.33 4

99616-CM29-M10 M10-CM29 23 29 30 M10 18 20 10.5 17 0.54 3.54 4.87 7.87 4
N9GX060204
NS-22055 
0.9Nm / NK-T7

扔䄗♉刀曫_ 99616-CM16~99616-CM29  >>   

• 㨀㹽㎌㡦可恐䔏
• 恐䔏⻝長㡦，媲婚奲�9�柨
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刀㜽_ 99616-C10~99616-C52  >>   

◔䟸 壀宺䲦唝 Part No. Cmin
ø

Cmax
ø ød ød1 øD R1 R2 L L1 Lc1 Lc2 Lc3 z 刀䄅

噸䰰�ㄱㄉ

99616-C10 BC10-C07-60 7 11 10 7.5 12 3.5 5.5 60 15 2.6 2.9 4.6 2 N9GX04T002
  NS-18037    
  0.6Nm
  NK-T699616-C20 BC12-C11-100 11 16 12 9.6 16.15 5.5 8 100 25 2.6 2.9 5.0 4

99616-C30 BC16-C15-120 15 21 16 14 22 7.5 10.5 120 40 3.5 4.9 7.9 4 N9GX060204
  NS-22055 
  0.9Nm
  NK-T799616-C40 BC20-C19-130 19 25 20 18 26 9.5 12.5 130 50 3.5 4.9 7.9 4

99616-C50 BC20-C22-130 22 32 20 -- 33 11 16 130 -- 5.5 7.1 12.1 4 N9GX090308
NS-30072 
2.0Nm
NK-T999616-C52 BC25-C22-180 22 32 25 20 33 11 16 180 80 5.5 7.1 12.1 4

1
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3

• 䡓⋽拣壤作
• 㞫⽸⅓ⷕ总K�
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性能

x Cmin.UP 刀‵帇速6 = 
⃅℈速度 x 1000

㤝⊮進給 ) =
㪍⃁進給I] [ 帇速6 [⃁㐶= mm/min.

刀‵

⃅℈宅㑗 1LQH � 密齒倒角刀  ⟥♉刀䄅
倒角 1 mm 1 mm

進給速率                mm/rev. 0.1 0.1

刀‵䖲⹏                   mm 11 32

⃅℈⃁ 4 2

⃅℈速度 9F             m/min. 300 200

᳹嶶帇速                   r.p.m. 8685 1990

進給速率                  mm/min 3474 398

㳪夤䰎㙚 >> 䮫ὲ�
• 倒角刀⅞㐔愴大❲刀片 �6[[[��04� 凮 1LQH9 19*;04 刀片˛

刀‵ ṉ⡀� 10䬱倒角，䳻倒角時間

99616-C20
(⛂個切削刃)

大❲刀片
 Sxxx1204

0 200 400 600 800 1,000 1,200 1,400 1,600 秒

1508 䦹

173 䦹

刀‵ 進給速率�  PP�PLQ  

99616-C20
(⛂個切削刃)

大❲刀片
 Sxxx1204

0 91 2 3 4 5 6 7 8 ῴ㕟

398 mm/min

3474 mm/min

1LQH�
高����倍

1LQH�
⺩����倍



Nine9 Cutting Tool & Tool Holders 87

密
齒
倒
角
刀

4

工ᶴ㘎宨 進給速率 PP � WRRWK

⃅℈速率 
9& P�PLQ�

刀䄅㘎宨
㘎㑗䰂⋆ 䟸䪂ᶡ䝺 

�-,6�

1�*;04700� 1�*;0�0�04 1�*;0�0�0�

最⟥倒角Ỻ 
1��PP

最⟥倒角Ỻ
���PP

最⟥倒角Ỻ
4PP

䝱憺 &�0��� SS400 0.06~0.12 0.10~0.25 0.10~0.25 150-250-350 NC9071

䝱憺 &!0��� S50C, P5 0.06~0.10 0.10~0.20 0.10~0.25 200-300-400 NC2032

Ḍ⋆悏憺 &�0��� SCM420 0.06~0.10 0.10~0.20 0.10~0.20 180-240-260 NC9071

高⋆悏憺 SKD11 0.06~0.10 0.10~0.15 0.10~0.15 120-150-200 NC2032

᳋抻憺 SUS304 0.06~0.10 0.06~0.15 0.10~0.20 120-150-180 NC9071

挂拳 FC25 0.06~0.10 0.10~0.15 0.10~0.20 120-150-180 NC2032

慿，昜拳悏⬪㘎宨 A6061 0.06~0.15 0.10~0.25 0.10~0.25 200-400-600 NC9071

䁯唓䋄憺 �+5&�0Ő SKD61 0.06~0.10 0.06~0.12 0.10~0.15 80-90-100 NC2032

99616-C10~C52 ⃅℈宅㑗 >>   

99616-C02, C04, C06 ⃅℈宅㑗 >>

工ᶴ㘎宨 進給速率 PP � WRRWK
⃅℈速率 

9& P�PLQ�
刀䄅㘎宨

㘎㑗䰂⋆ 䟸䪂ᶡ䝺 
�-,6�

1�*;04700�

最⟥倒角Ỻ 1��PP

䝱憺 &�0��� SS400 0.02 ~ 0.07 60-80-120 NC9071

䝱憺 &!0��� S50C, P5 0.02 ~ 0.07 60-80-120 NC2032

Ḍ⋆悏憺 &�0��� SCM420 0.01 ~ 0.04 60-80-120 NC9071

高⋆悏憺 SKD11 0.02 ~ 0.07 60-80-120 NC2032

᳋抻憺 SUS304 0.01 ~ 0.04 30-60-100 NC9071

挂拳 FC25 0.02 ~ 0.06 60-80-120 NC2032

慿，昜拳悏⬪㘎宨 A6061 0.03 ~ 0.10 80-100-150 NC9071

⃅℈宅㑗
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