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Why you Should Choose HOLER

Tungsten Carbide Drills ?
Here Are the Reasons!
• Quality reaches international standards
• Top-level advanced machining equipment
•  Made with European ultra fine grain tungsten 

carbide material.
• Outstanding R&D team
• Short lead-time

HOLER 
Tungsten Carbide Drills 
Are Reliable in Quality, 
Performance, and Accuracy
HOLER Cutting Tool Co., Ltd specializes 
in design and manufacturing tungsten 
carbide drills. With the company’s policy of 
constant breakthrough and innovation, we 
have dedicated ourselves to pursuing a new 
level of technology, quality and management. 
With the combination of theorem and 
practical experience, we always strive for 
research in cutting technology. In addition, 
we also have outstanding knowledge in 
material characteristics. 

For years, we have spent great efforts 
on research and development of various 
cutting tools. These are some of the reasons 
why HOLER drills have fully satisfied all 
customers around the world in quality, 
performance, and accuracy. In the future, 
we will keep pursuing for progressing to 
improve customers’ using experience with 
HOLER’s products.
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為什麼 選擇鶴峻

鎢鋼鑽頭？
因為鶴峻擁有 ˙品質符合國際標準

˙世界先進加工設備

˙歐美進口超微粒碳化鎢

˙獨特研發能力

˙交期迅速

鶴峻鶴峻

鎢鋼鑽頭，鎢鋼鑽頭，

信賴的品質、性能、精度信賴的品質、性能、精度

鶴峻實業有限公司專業設計及生產全系列鎢

鋼鑽頭，以不斷創新的經營理念，達到刀具

產品技術、品質與管理的新境界。

我們融合理論與實務經驗，不斷致力於切削

技術的鑽研。對於各種材料特性，更擁有獨

特的知識背景。

多年來，我們在切削刀具研發，投入了無數

的心血，也因此HOL歐樂系列刀具產品鑽頭

的品質、性能、精度，已廣泛贏得國內外客

戶的肯定。放眼未來，我們將以一步一腳印

的步伐，強化企業體質，持續追求公司的成

長茁壯。
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全系列精密加工設備
鶴峻刀具就是精密度的保證

鶴峻公司一貫堅持採用，先進精密的加工設

備，符合客戶要求生產高精密的刀具，品質達

到國際水準。本公司生產線擁有許多精密設

備，例如：瑞士進口CNC刀具研磨機、CNC刀

具加工中心機、圓筒磨床，以及CNC螺旋磨槽

機……等。此外，本公司之專業技術人員，經

驗豐富，秉持最嚴謹的精神，精心生產每一支

刀具。

堅持品質，嚴格檢驗
鶴峻刀具榮獲國際肯定

堅持品質是鶴峻公司經營傳統的核心價值。為

了確保HOL系列刀具產品的高品質，公司品管

部門擁有相關的高精密刀具檢驗儀器，並實施

全面品管制度，確保製程中每一步驟之品質，

以期發揮HOL毆樂系列刀具產品之功能，提升

顧客滿意度，故創雙贏。

Comprehensive
Sophisticated 
Machining Equipment
Guaranteed for Accurate 
Drills & End mills
At  HOLER,  we  be l ieve  tha t  u t i l i z ing 
sophisticated equipment enables us to 
produce cutt ing tools with the highest 
accuracy, and to achieve high quali ty 
over customers’ demands. Our modern 
production facility is fully equipped with many 
high precision machining equipments, such 
as Switzerland imported CNC tool grinding 
machine. In addition, our highly skilled 
technicians have extensive professional 
in precision tool manufacturing and fully 
dedicated to produce the best HOLER cutting 
tools.

Insisting in Quality and
Thoroughly Quality
Inspection
HOLER Tools Are 
Internationally Recognized
High-quality is one of HOLER’s core values. 
To ensure excellence, HOLER has set up total 
quality management for thoroughly quality control 
during manufacturing process. Moreover, our 
quality control department is equipped with many 
sophisticated inspection instrument for rigorous 
inspection for each product. 

瑞士進口CNC刀具研磨機

Switzerland Imported
CNC Tool Grinding

Machine

鶴峻引進世界頂級瑞士CNC刀具研磨機。

具五軸控制特點。保證每一隻鶴峻刀具都

擁有最精密的幾何精度。

HOLER also introduces top-level advanced 
CNC tool grinding machine from Switzerland, 
which features 5-axes control. With this 
machine, we can guarantee the best possible 
geometric accuracy and the quality for each 
cutting tool from HOLER.
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ROD 內冷式鎢鋼蝴蝶鑽 DIN 6537 
TUNGSTEN CARBIDE R DRILL WITH COOLANT 
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GOD 內冷式四刃點全鎢鋼鑽頭 DIN 6537
SOLID CARBIDE FOUR POINT CONTACT DRILL WITH 
COOLANT THROUGH HOLE
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BBD 全鎢鋼被覆鑽頭 DIN 6537
TUNGSTEN CARBIDE COATED DRILL P.34

NSP NC定位鑽頭
SOLID CARBIDE NC POSITIONING DRILL P.35

PNSP NC定位鑽頭
SOLID CARBIDE NC POSITIONING DRILL P.35
HNSP NC定位鑽頭
SOLID CARBIDE NC POSITIONING DRILL P.35
閃電型螺旋槽快速鑽頭
SPIRAL FLUTE HIGH SPEED DRILL P.36
桃型捨棄式快速鑽頭
RAPID DRILLS(W) THROW-AWAY INSERT P.37-38
切削數據參考表
CUTTING DATA CHART P.39
鑽頭切削實例
DRILL CUTTING TEST REPORT P.40-41

■ HOL MILL 鎢鋼端銑刀系列

鎢鋼 2刃球形立銑刀
TUNGSTEN CARBIDE 2-FLUTE BALL END MILL P.45
鎢鋼 3刃球形立銑刀
TUNGSTEN CARBIDE 3-FLUTE BALL END MILL P.46
鎢鋼 4刃球形立銑刀
TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE BALL END MILL P.47
鎢鋼 2刃立銑刀
TUNGSTEN CARBIDE 2-FLUTE END MILL P.48
鎢鋼 3刃立銑刀
TUNGSTEN CARBIDE 3-FLUTE END MILL P.49
鎢鋼 2刃點數型立銑刀
TUNGSTEN CARBIDE 2-FLUTE DECIMAL END MILL P.50
鎢鋼 2刃斜度立銑刀
TUNGSTEN CARBIDE TAPER 2-FLUTE END MILL P.51
鎢鋼 4刃斜度立銑刀 
TUNGSTEN CARBIDE TAPER 4-FLUTE END MILL P.52
鎢鋼 4刃立銑刀 
TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE END MILL P.53
鎢鋼 4刃點數型立銑刀
TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE DECIMAL END MILL P.54
鎢鋼 6, 8刃立銑刀
TUNGSTEN CARBIDE 6, 8-FLUTE END MILL P.55
鎢鋼 鋁用 2刃球形立銑刀
TUNGSTEN CARBIDE 2-FLUTE BALL END MILL P.56
鎢鋼 鋁用立銑刀
TUNGSTEN CARBIDE END MILL P.57
鎢鋼 3刃波浪粗銑立銑刀
TUNGSTEN CARBIDE 3-FLUTE SINUS EDGE COARSE END MILL P.58
極細微粒碳化鎢 3刃波浪 立銑刀/鋁合金專用
TUNGSTEN CARBIDE 3-FLUTE SINUS EDGE ALUMINUM ROUGHING END MILL P.59
鎢鋼 3刃波浪 長刃型 粗銑立銑刀
TUNGSTEN CARBIDE 3-FLUTE SINUS EDGE LONG FLUTE COARSE END MILL P.60
鎢鋼 2刃 圓鼻 立銑刀
TUNGSTEN CARBIDE 2-FLUTE CORNER RADIUS END MILL P.61
鎢鋼 4刃 圓鼻 立銑刀
TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE CORNER RADIUS END MILL P.62
鎢鋼 4刃 口袋型 立銑刀
TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE POCKET TYPE END MILL P.63
鎢鋼 4刃內R  倒角立銑刀
TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE INTERNAL R CHAMFERING END MILL P.64
極細微粒碳化鎢 4刃 重切削立銑刀
MICRO GRAIN CARBIDE, 4-FLUTE HEAVY DUTY END MILL P.65
極細微粒碳化鎢 4刃圓鼻 重切削立銑刀
MICRO GRAIN CARBIDE, 4-FLUTE CORNER RADIUS HEAVY DUTY END MILL P.66
鎢鋼 4刃粗銑立銑刀
TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE ROUGHING END MILL P.67
全鎢鋼鉸刀
TUNGSTEN CARBIDE REAMERS P.68-70
切削條件表 P.72-90
捨棄式立銑刀
THROW-AWAY TYPE END MILL P.91
90°端銑刀
END MILLING CUTTERS (90°) P.92
捨棄式立銑刀                               90°殼形平面銑刀
THROW-AWAY TYPE END MILL                        END MILLING CUTTERS (90°) P.93
捨棄式粗銑立銑刀                        捨棄式鉆立銑刀
THROW-AWAY TYPE COARSE CUTTING END MILL          THROW-AWAY TYPE DRILLING END MILL P.94

5 6

CCD 全鎢鎢鎢鎢鎢鎢鋼鋼鋼鋼鋼鋼被覆鑽頭
TUNGSTEN CCCCARBBBIBBB DE COATED DRILL

TXD 焊刃刃刃刃刃刃刃式式式式式式式鎢鋼被覆鑽頭
TUNGSTENENENNEN C C CCCCARARARRARARAA BIBIBBIDEDDDDDD  WELDED COATED DRILL

RRRRRRRSSSSSSSSSDDDDDDDDD 鎢鎢鎢鎢鎢鎢鎢鎢鎢鋼蝴蝶蝶蝶蝶蝶蝶蝶蝶鑽鑽鑽鑽鑽鑽鑽鑽鑽鑽 DIN 6537
TUTUUUUTUNNNGNNNNN STSTSTSTSTSSTTTEEEENEEEE  CARBIDEEEEEEEEE RR RRRRR DRRRRIRRRRR LLLLLLLLL

RRROOOOOOODDD 內冷式鎢鎢鎢鎢鎢鎢鋼鋼鋼鋼鋼蝴蝴蝴蝴蝴蝴蝴蝴蝶鑽 DIN 66535377
TUNGSTEN CARBIDE R DRILL WITH COOOOLANT
THROUGH HOHOHOHOHOHOHOHOOOLELELELEELEELEE

GGGGSSSSDDDD 鎢鎢鎢鎢鎢鋼鋼鋼鋼四四四四四四四刃刃刃刃刃刃刃刃點點點點點鑽鑽鑽鑽鑽頭頭頭頭  D  INN 6 66535377
SOSSSS LID CARBIDDDDDDDEE EEE E FOFOFOFOFOURURURURUUUURU  P OINT CONTATATATAAAACTCTCTCTCCCCC  DDDDDRILL

GGOOOOOOOOOOODDDDDDDDD 內內內內內內內內冷式四刃點點點點點點全全全全全全全全全全鎢鎢鎢鎢鎢鎢鎢鎢鎢鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鑽頭頭頭頭 DDDDDIIINIII  6666666653535353535353537777777777
SOSOSOSOSOSOSOSOSOOLLLLIL D CARBIDE FOUR POINT CONONONONNNNONNTATATATATATTAT CT DDDDRILLLLL WWWWWITTTTTTTTTH HH HH H H
CCOCCCCC OLANT THROUGH HOLE

BBBBBBBBBDDDDDD 全全全全全全鎢鎢鎢鎢鎢鎢鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼被被被被被被被被覆覆覆覆覆覆覆鑽鑽鑽鑽鑽鑽頭頭頭頭頭 DIN 6537
TUUUNGGGGSTTTENNN CARARARARRARARRBIBBBBB DEDEDEDEEEEE CCCCCCCCCOAOAOOOO TETETED DDD DRILL

NNNNNNNSSSPP NNNCCC定定定定定定定定定位位位位位位位位鑽鑽鑽鑽鑽鑽鑽頭頭頭頭頭頭頭頭
SOOSOSOSOOLILILILID DDD CCCACCCC RRBRBRRRRR IDDDDDDE E E EEEEE NCNCNCNNCNCNCCN  P PP P PPOOSOSOSOOOOO ITTTTTTIOOOONINNINNIN NGNGNGNGNNNN  DDDDDDDDRILLLLLLLLL

PNSP NC定位鑽頭
SOSOSOSOSSSOLID CARBIDE NC POSITIONING DDDDDDDDRRRRRRIRRR LL

HHHHHHNNNNNNNSSSSSSSSSPPPPPPPPPP NNNNC定位鑽頭頭頭頭頭頭頭頭頭頭
SSOSSSSSSSS LID CAAAAARBRBRBRBRBRBBBIDIDIDIDIDDDIDDI EE E E E EEEE EE NCNCNCNCNCNNC PP P P PPP PPOSOSOSOSOSOOSSSOSO ITITITITITTTITIIIIONING DDDDDDDDRIRRRR LLLLLLLLLL

閃閃閃閃電電電電型型型型型螺螺螺旋旋旋旋槽槽槽槽槽槽槽槽快快快快速速速鑽鑽鑽鑽頭頭頭頭
SPIRAL FLUTEE HIGH SPPEED DRILL

桃型捨棄式快速鑽頭
RAPID DRILLS(W) THROW-AWAY INSERT

鎢鋼 刃斜度 銑刀
TUNGSTEN CARBIDE TAPER 4R 4R 4RR 4R -FLF UTE END MILL

鎢鋼 4刃立銑刀 
TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTEUTEUTETETEE EE E ENE D MILL

鎢鋼 4刃點數型立立立立立立銑銑銑銑銑銑刀刀刀
TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUUUTEUUU  DDDED CIMAL END MILL

鎢鋼 6, 888刃刃立銑銑銑刀刀刀刀刀刀刀刀刀
TUNGSTTTENEN CARARARRARARARARA BIDBIDDBIDBIDBIDDDDDE 6E EEEEE , 8-FLUTE END M MMMMMILLILLIILLILLILLLL

鎢鎢鎢鋼鋼 鋁用用用用用用用用用用 2刃刃刃刃刃刃刃球球球球球球球球形立銑刀刀刀刀刀刀刀刀刀
TUTUUNGSTENNN C CCCCCCCARBIIIIIDDEDDDDDDDD  2-FLUTE BALALAAALAAAA L ENNNNDDDDDD DDDD MILL

鎢鋼 鋁用立銑刀
TUNGSTEN CARBIDE EEND ND DNDDDD MILMILMILMILMM LLL

鎢鎢鋼鋼 33刃刃波波浪浪粗粗銑銑立立銑銑刀刀
TUNGSGSGSTGSSG EN CARBIDE 3-FLUTE SIINUSNUNUNUNUNUNUNUUU  EDGE COARSE END MILLLLLLLLLL

極細細微微微微微微微微微微粒粒粒粒粒粒粒粒粒粒碳化化化化化鎢鎢鎢鎢鎢鎢鎢鎢鎢  33333333333刃刃刃刃刃刃刃刃刃刃波波波波波波波波浪浪浪浪浪浪浪浪浪 立立立立立立立立立立立銑銑銑銑銑銑銑銑銑刀刀刀刀刀刀/鋁合合合合合合合合合合金金金金金金金金金金專專專專用
TUNGGSTEN CACACARC BIDDDDDE 3E 3E 3E 3E 333EE -FL-FL-FL-FL-FLFL-FFF UUUUTEU  SINUS EDGE ALUMINUM UMUMUMMMMM ROUROUROUROUROURROROUR GHIGG NG GGGG EEEEND MIIILL

鎢鋼鋼 3刃刃刃刃刃刃刃刃刃波波波波波波波波波浪 長刃型 粗銑立銑刀
TUNT GGSTENENEN N EN NN N CCCCCARCCC BIDE 3-FLUTE SINUS EDGE LONG FLUTE COAROAROAROARARARARARARA SE SSS ENNNDDDD M MILLL

鎢鎢鎢鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼 2222刃 圓鼻 立銑刀
TUNGSTGSTGSTGSGSGSGSS EN CARCARCARCARCCA BIBBIBIBIDE EE 2EEE -FLFLFLFLFLFLF UTEUTEEEE COCO CO CO COCOCORNENERNERNERNERNERNER RR R RR R RR ADADDDIDD US S SS SS ENDEEEE  MILL

鎢鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼 4刃刃刃刃刃 圓圓圓圓圓圓鼻鼻鼻鼻鼻 立立立立銑銑銑銑銑銑刀刀刀刀刀刀刀刀
TUNGGGGGSTGG EN NN N CARCCARCARCARCARCCC BIDBIDBIDBIDBI E 4EEEE E -FFFFLUTETETE CO CCC C RNEEER RRRRRRADIAADA USSS S END MILL

鎢鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼 4刃刃刃刃刃 口口口口口口袋袋袋袋袋袋型型型型型型 立立立立立立銑銑銑銑銑銑銑銑銑銑刀刀刀刀刀刀刀
TUNGSTGSTGSTGSGSTGSGSGS EN CARCARCARCARCCARC BIDBIDBIDBIDBIDBBBIDI E 4E 4E 4E 4EE 4-FLFL-FL-FL-FLFLUTEUUUUUU  POPOPOPOPOPOOCKECKECKECKECKEKEKEC ET TTTTT YPEPEPEPEPPE ENENENEN END MD MD MD MD MILLILLILLILLILL

鎢鋼鋼鋼鋼鋼鋼 4444444444刃刃刃刃刃內R  倒角立銑刀
TUNGSTEN ENEN EN ENENENEEN CARCCCC BIDE 4-FLUTE INTERNAL R CHAMFERING EG EG EG EG EG EGG END MMMILL

極細細微粒粒粒粒粒粒粒粒碳碳碳碳碳碳碳碳碳碳碳化化化化化化鎢 4刃 重切削立銑銑銑銑刀刀刀刀刀刀刀刀刀刀
MICRRO GRARARAGRARARARRAAIN CARARARARRRRBIDBIDBIDBIDBIDBIDBIBIDE, E, E, E, EE 4-FLUTE HEAVY DUTYUTYUTYYUTYYTYUTYTYTYTY EN EN ENEN EN ENEN EN E E DDDD MILLLLLLLLLLLL

極細細細細細微微微微微微微微微微粒粒粒粒粒粒碳化鎢 4刃刃刃刃刃刃刃刃圓圓圓圓圓圓圓圓圓圓鼻鼻鼻鼻鼻鼻鼻鼻鼻 重重重重重切削立銑銑銑刀刀刀刀刀刀刀
MICRO OOOO GRAGRAGRAG INININ CARCARCARBIDBIDBIDEE, E, 4-F4 F4 FLUTLLLUTLUTL E CE CE CE CE CE CE CCORNORNNORNERER ER RADRADDRADIUSIUSIUS HEHE HEAVYAVYYAVY DUDU DUDUD TY END MILL

鎢鋼 4刃粗銑立立銑刀刀
TUNGSTEN CARBIDE 4 4-FLUTUTE ROUGHINGNG ENDD MILL

全鎢鋼鉸刀
TUNGSTEN CARBIDE REAMERS P



鎢鋼鑽頭 系列

TUNGSTEN CARBIDE DRILLS
■ 鑽頭編號說明        DRILL MODEL NUMBER IDENTIFICATION

CCD - 5 102

鑽頭的種類
Ordering Information

CCD 全鎢鋼鑽頭
TUNGSTEN CARBIDE DRILL

CFD
銑刀柄全鎢鋼鑽頭 DIN 6537
TUNGSTEN CARBIDE DRILL
With end mill shank size

HOD
內冷式全鎢鋼鑽頭
TUNGSTEN CARBIDE DRILL
With coolant through hole

HKD
銑刀柄內冷式全鎢鋼鑽頭 DIN 6537
TUNGSTEN CARBIDE DRILL
With end mill shank size and coolant though hole

TXD 焊刃式鎢鋼鑽頭
TUNGSTEN CARBIDE WELDED DRILL

RSD 鎢鋼蝴蝶鑽頭 DIN 6537
TUNGSTEN CARBIDE R DRILL

ROD 鎢鋼內冷式蝴蝶鑽頭 DIN 6537
TUNGSTEN CARBIDE R DRILL

GSD 鎢鋼四刃點鑽頭 DIN 6537
SOLID CARBIDE FOUR POINT CONTACT

GOD
內冷式四刃點全鎢鋼鑽頭 DIN 6537
SOLID CARBIDE FOUR POINT CONTACT DRILL
With coolant through hole

BBD 高硬度材加工鑽頭 DIN 6537
TUNGSTEN CARBIDE DRILL

NSP NC定點鑽頭
SOLID CARBIDE NC POSITIONING DRILL

刃長
Length of Flute

3 3倍 3-times

5 5倍 5-times

7 7倍 7 times

8 8倍 8 times

刃徑
Length Diameter

102=10.2 mm

█ 鎢鋼鑽頭應用
       鎢鋼鑽頭由於材料本身硬度高、耐磨耗，
       特別適用於高速加工，以及下列使用條件︰
         1.難削材料加工者(例︰高硬度材料)。
          2.不鏽鋼材料加工者。
          3.量大、量產化、之生產線加工。
          4.無人化之生產線加工。

█ Applications for Tungsten 
     Carbide Drill
    

        
        1.Diffi cult to cut materials(such as extra high hardness materials.)
          2.Stainless steel.
          3.Mass Production.
          4.Unmanned production line.

The tungsten carbide drills feature extra 
high hardness and high wear resistence. 
They are ideal for high speed machining 
and following
cutting conditions:

鎢鋼材質表                                    尺寸公差表尺寸公差表
TUNGSTEN CARBIDE MATELIAL PROPERTIES                   DIMENSIONAL TOLERANCEDIMENSIONAL TOLERANCE P.96

PVD 各種硬質薄膜特性
PVD Hard Coating Properties P.95

鎢鋼鑽頭之故障排除
TROUBLE SHOOTING FOR SOLID CARBIDE DRILL P.97-98

技術資料
TECHNICAL INFORMATION P.99-100

切削刀具使用注意事項 P.101

對應鋼的韋氏之近似換算值 P.102

全鎢鋼金屬圓鋸片
SOLD TUNGSTEN METAL CIRCULAR SAWBLADE P.103-104

HSS 小徑槽鋸片
HSS SMALL DIAMETER SLOTTING CIRCULAR SAWBLADE P.105-106

側銑刀系列 
SIDE MILLING CUTTERS P.107-110

絲攻類
TAPS P.111-114

直柄鑽頭
STRAIGHT SHANK DRILLS P.115-116

英國格藍道 螺紋刀片 鋁用刀片
GLENDOWER QUALITY TOOLING P.119-128

JGB R/ L P.129

三角立型槽刀片 P.130

捨棄式刀刃內徑開槽刀柄
Internal Grooving Tool Holders(W) Throw-Away Inserts P.131

切斷刀座                 切斷刀板
CUT-OFF TOOL HOLDER         CUT-OFF KNIFE PLATE P.132

金鋼石切削工具
DIAMOND TURNING TOOLS P.133-137

替換型高速中負荷迴轉頂針               固定型重負荷迴轉頂針
Interchangeable High Speed Medium Duty Live Center      Fixed Heavy Duty Live Center P.138

固定細長型高速中負荷迴轉頂針              替換型重負荷迴轉頂針
Fixed Long Type High Speed Medium Duty Live Center          Interchangable Heavy Duty Live Center P.139

端面自動調整插式傳動頂針
Automatic End Adjustment Insert Type Transmitted Center P.140

傘型重重切削迴轉頂針
Cone Type Heavy Duty Live Center P.141

INDEX

7 8

全鎢鋼金屬圓圓圓圓圓圓鋸鋸鋸鋸片片片片
SOLD TUNGSTEN METATATATAAAL CL CL CL CLLL IRCULAR SAWBLADE

HSS 小徑槽鋸鋸鋸鋸鋸鋸鋸鋸片
HSS SMALL DIDIAMEAMEMEEEEETERTERTERTERTERTTER SLSLSLSLSLSLS OTTOTTOTTOTTOTTTO TINGINGIN  CI RCULAR SAWBLADE

側側側銑銑銑刀刀刀刀刀刀刀刀刀刀系系系系系系系系系列列列列列列列列列列列列 
SIDE MMMMMMILLILLILLILLILLILILLLLING CUCUCUCUCUCUCUCUCUTTERS

絲攻類類
TAPS

直柄鑽頭
STSTSTRSTS AIGHT SHANK DRILLS

英英英英英英英英英國國國國國國國國國國格藍藍藍藍藍藍道道道道道道道道道道 螺螺螺螺螺螺螺螺螺螺螺紋紋紋紋紋紋紋紋紋紋紋紋刀刀刀刀刀刀刀刀片片片片片片片片片 鋁鋁鋁鋁鋁鋁鋁鋁鋁鋁鋁用用用用用用用用用用用刀刀刀刀刀刀刀片片片片片
GLENDOOOOOOOOWEWEWEWEWWEWEWEEWEW RRRR QUALITY TOOLING

JGGGGGGGGGBBBBBBB R/ L

三三三三三三三三角立立立型型型型槽槽槽刀刀刀刀片片片片片片片

捨捨捨捨捨捨捨捨捨捨捨棄式式式式式式式刀刀刀刃刃刃刃內內內內徑徑徑徑徑開開開開開開開開開槽槽槽槽槽槽槽刀刀刀刀刀刀刀柄柄柄柄柄柄柄柄
InIntIntIntIntntnn ernal lllall GroGroGroGroGroovovioviovioviv ng ngnggg TooTTooTooTool Hl Hl Hl Hl Hll Holdersersererserserss(W)(W)(W)(W)W)WW(W ThThTh ThTThTTT row-Aw-Aw-Aw-AwAway ayayay InsIInsInsInserttertertertssss

切切切切切切切切切斷斷斷斷斷斷斷斷斷斷斷刀座                 切斷刀板
CUT-OFOFOFOFOFOFFFO F TF F F F FFFF OOL HOLDER CUT-OFF KNIFE PPPLATLATLATLATLALATALLATEEEE

金金金金金金金金金鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼石切切切切切切切削削削削削削削削工工工工工工工工工工工具具具具具具具具
DIAAAAAAMOMOMONMOMOMOMM D TURNING TOOOOOOLSOLSOLSOLSSOLSLS

替換型高速中中負荷迴轉頂針針               固定型重負荷迴轉頂針
Interchangeable Higgh Speed Medium Duty  Live Cennter      Fixed Heavy Duty Live Center

固定細長型高速中負荷迴轉頂針              替換型重負荷迴轉頂針
Fixed Long Type High Speed Medium Duty Live Center          Interchangable Heavy Duty Live Center

種類
ng Information

全鎢鋼鑽頭
TUNGSTEN CARBIDE DRILL

銑刀柄全鎢鋼鑽頭 DIN 6537
TUNGSTEN CARBIDE DRIRILLLL
With end mill shank size

內冷式全鎢鋼鑽頭
TUNGSTEN CARBIDDDED  DRILL
With coolant through hholhh e

銑刀刀刀刀刀刀刀柄內柄柄柄柄 冷式全鎢鎢鋼鑽鋼鑽鋼 頭頭 DIDIDIDINNNN 6565656537373737
TUUNGNGNGNGNGNGGN STSSSSSSSS EN CARRBIDE DRRRIRR LLLLLLLLL
WitWitWitWittWittW tth eh eh eh h hh ehh end milmmmmmmm l shank size and coolollololllllantantantantantant tth t t t ough hholeoleoleoleoleeeolele

焊刃刃焊刃焊刃刃刃刃刃刃焊刃式鎢鋼鋼鋼鋼鑽鋼 頭頭頭頭
TUTUTUTUTUTUTUTUNGNGNGNGNGNGNGNGNGN STSTSTSTSTSTSTTSTSTEEENENENEEENEE  C   ARBIBIBIDEDDD  WEELDEEEEEEEEED D D D D DDDDD DDDRILL

鎢鋼蝴蝶鑽頭 DIN 6537
TUNGSTEN CARBIDE R DDDDDDDDRRRRIRRRR LL

鎢鋼內冷式蝴蝶鑽頭 DDIDDD NNN N 66566 3737373737
TUNGSTEN CARBIDE R DDDDDDDDDDRILL

鎢鋼四刃點鑽頭 DIDIDIDIN NNN 6665666 37
SOLID CARBIDE FOUR PPPOIOIOIOIIIOIOINTNTNTNTNTNTNNNT CONTACT

內冷式四刃點全鎢鋼鑽頭 DIN 6537
SOLID CARBIDE FOUR PPOINT CONONONONONONONONONONTATATATATATATATATATACTCCCCC  DRILL
With coolant through hole

高硬度材加工鑽頭 DDDINININ 6 665353553535 7777
TUNGSTEN CARBIDE DRILL

NC定點鑽頭
SOLID CARBIDE NC POSITIONING DRILL

刃長
Length of Flute

3 3倍 3-times

5 5倍 5-times

7777 7倍 7 times

8888888 8倍 8 times

刃徑
Leng

10

█ 鎢鋼鑽頭頭應用
       鎢鋼鑽頭由由於材料本身硬身 度
      特特特特 特別適別適別適別適用於用於於用於用於於用於於高速高高 加工工，以，以以以及及及
     1.難削材料料料料加工者加工加工加工工工加工加工加工加加加 (((例︰( 高硬度材料)材料)。
         2. 2. 2. 2. 2. 2.2.2 不鏽鋼不鏽不鏽不鏽不不不鏽不 材料加材料加材料加材料加材料加加材料材料料 工者者者。
          3.量大、量大、量大、量大、量大、量大量大、大量大量大 量產化量量量量量 、之之之生產線加線加線加線加線線加線線線線 工。工工工。工。工。工工
          4.無人化化化化化化化之生之生產之之生之生之之生之生之之 線加加工加工。。

███ AAApppplicatttiiioooonnss for Tung
     CCCarbide DDDDrill

        
        1 D1 D1.D1 D1 D11 Diiiffi cult to toto to o otooo cutcutcutcutcuut maaaterials(such as extra 
          2.Stainless stststststeeeeleeeeeeeee .
         33 3. 3.MasMMasMasMass Ps Ps Ps Prodrodrodroductuctctuctctuctuc iionioio .
          4..Unmanned production line.

ThThhhe tuuuuuuuungnnnnn stennnnnnnn carbide drills fe
hihihihihih ghghhghhghgh hhh hararararrrrardndd esesesesesesese sss and high wear 
They are idededededededededed al for high speed 
and folllllowowowowowowwowowowwinggg
cuttttttinininininnnninng g g g gggggg conditttions:



內冷式全鎢鋼被覆鑽頭

TUNGSTEN CARBIDE COATED DRILL WITH INTERNAL COOLANT

適合材質：
一般鋼料、合金鋼、模具鋼、不鏽鋼、銅、鋁、鑄鐵。

Applicable materials:
General steel, alloy steel, mold steel, stainless steel, copper, aluminum, cast iron.

● 中心內冷

● Internal Coolant

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

HKD- 3030 3.0 

6 22 62 36 14

HKD- 3031 3.1 
HKD- 3032 3.2 
HKD- 3033 3.3 
HKD- 3034 3.4 
HKD- 3035 3.5 
HKD- 3036 3.6 
HKD- 3037 3.7 
HKD- 3038 3.8 

6 26 66 36 17

HKD- 3039 3.9 
HKD- 3040 4.0 
HKD- 3041 4.1 
HKD- 3042 4.2 
HKD- 3043 4.3 
HKD- 3044 4.4 
HKD- 3045 4.5 
HKD- 3046 4.6 
HKD- 3047 4.7 
HKD- 3048 4.8 

6 30 66 36 20

HKD- 3049 4.9 
HKD- 3050 5.0 
HKD- 3051 5.1 
HKD- 3052 5.2 
HKD- 3053 5.3 
HKD- 3054 5.4 
HKD- 3055 5.5 
HKD- 3056 5.6 
HKD- 3057 5.7 
HKD- 3058 5.8 
HKD- 3059 5.9 
HKD- 3060 6.0 
HKD- 3061 6.1 

8 38 79 36 24

HKD- 3062 6.2 
HKD- 3063 6.3 
HKD- 3064 6.4 
HKD- 3065 6.5 
HKD- 3066 6.6 
HKD- 3067 6.7 
HKD- 3068 6.8 
HKD- 3069 6.9 
HKD- 3070 7.0 
HKD- 3071 7.1 

8 42 79 36 29

HKD- 3072 7.2 
HKD- 3073 7.3 
HKD- 3074 7.4 
HKD- 3075 7.5 
HKD- 3076 7.6 
HKD- 3077 7.7 
HKD- 3078 7.8 
HKD- 3079 7.9 
HKD- 3080 8.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

HKD- 3081 8.1 

10 49 89 40 35

HKD- 3082 8.2 
HKD- 3083 8.3 
HKD- 3084 8.4 
HKD- 3085 8.5 
HKD- 3086 8.6 
HKD- 3087 8.7 
HKD- 3088 8.8 
HKD- 3089 8.9 
HKD- 3090 9.0 
HKD- 3091 9.1 

10 49 89 40 35

HKD- 3092 9.2 
HKD- 3093 9.3 
HKD- 3094 9.4 
HKD- 3095 9.5 
HKD- 3096 9.6 
HKD- 3097 9.7 
HKD- 3098 9.8 
HKD- 3099 9.9 
HKD- 3100 10.0 
HKD- 3101 10.1 

12 56 102 45 40

HKD- 3102 10.2 
HKD- 3103 10.3 
HKD- 3104 10.4 
HKD- 3105 10.5 
HKD- 3106 10.6 
HKD- 3107 10.7 
HKD- 3108 10.8 
HKD- 3109 10.9 
HKD- 3110 11.0 
HKD- 3111 11.1 

12 56 102 45 40

HKD- 3112 11.2 
HKD- 3113 11.3 
HKD- 3114 11.4 
HKD- 3115 11.5 
HKD- 3116 11.6 
HKD- 3117 11.7 
HKD- 3118 11.8 
HKD- 3119 11.9 
HKD- 3120 12.0 
HKD- 3121 12.1 

14 61 107 45 43

HKD- 3122 12.2 
HKD- 3123 12.3 
HKD- 3124 12.4 
HKD- 3125 12.5 
HKD- 3126 12.6 
HKD- 3127 12.7 
HKD- 3128 12.8 
HKD- 3129 12.9 
HKD- 3130 13.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

HKD- 3131 13.1 

14 61 107 45 43

HKD- 3132 13.2 
HKD- 3133 13.3 
HKD- 3134 13.4 
HKD- 3135 13.5 
HKD- 3136 13.6 
HKD- 3137 13.7 
HKD- 3138 13.8 
HKD- 3139 13.9 
HKD- 3140 14.0 
HKD- 3141 14.1 

16 65 115 48 45

HKD- 3142 14.2 
HKD- 3143 14.3 
HKD- 3144 14.4 
HKD- 3145 14.5 
HKD- 3146 14.6 
HKD- 3147 14.7 
HKD- 3148 14.8 
HKD- 3149 14.9 
HKD- 3150 15.0 
HKD- 3151 15.1 

16 65 115 48 45

HKD- 3152 15.2 
HKD- 3153 15.3 
HKD- 3154 15.4 
HKD- 3155 15.5 
HKD- 3156 15.6 
HKD- 3157 15.7 
HKD- 3158 15.8 
HKD- 3159 15.9 
HKD- 3160 16.0 
HKD- 3165 16.5 

18 73 123 48 51HKD- 3170 17.0 
HKD- 3175 17.5 
HKD- 3180 18.0 
HKD- 3185 18.5 

20 79 131 50 55HKD- 3190 19.0 
HKD- 3195 19.5 
HKD- 3200 20.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

HKD- 5030 3.0 

6 28 66 36 23

HKD- 5031 3.1 
HKD- 5032 3.2 
HKD- 5033 3.3 
HKD- 5034 3.4 
HKD- 5035 3.5 
HKD- 5036 3.6 
HKD- 5037 3.7 
HKD- 5038 3.8 

6 36 74 36 29

HKD- 5039 3.9 
HKD- 5040 4.0 
HKD- 5041 4.1 
HKD- 5042 4.2 
HKD- 5043 4.3 
HKD- 5044 4.4 
HKD- 5045 4.5 
HKD- 5046 4.6 
HKD- 5047 4.7 
HKD- 5048 4.8 

6 44 82 36 35

HKD- 5049 4.9 
HKD- 5050 5.0 
HKD- 5051 5.1 
HKD- 5052 5.2 
HKD- 5053 5.3 
HKD- 5054 5.4 
HKD- 5055 5.5 
HKD- 5056 5.6 
HKD- 5057 5.7 
HKD- 5058 5.8 
HKD- 5059 5.9 
HKD- 5060 6.0 
HKD- 5061 6.1 

8 53 91 36 43

HKD- 5062 6.2 
HKD- 5063 6.3 
HKD- 5064 6.4 
HKD- 5065 6.5 
HKD- 5066 6.6 
HKD- 5067 6.7 
HKD- 5068 6.8 
HKD- 5069 6.9 
HKD- 5070 7.0 
HKD- 5071 7.1 

8 53 91 36 43

HKD- 5072 7.2 
HKD- 5073 7.3 
HKD- 5074 7.4 
HKD- 5075 7.5 
HKD- 5076 7.6 
HKD- 5077 7.7 
HKD- 5078 7.8 
HKD- 5079 7.9 
HKD- 5080 8.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

HKD- 5081 8.1 

10 61 103 40 49

HKD- 5082 8.2 
HKD- 5083 8.3 
HKD- 5084 8.4 
HKD- 5085 8.5 
HKD- 5086 8.6 
HKD- 5087 8.7 
HKD- 5088 8.8 
HKD- 5089 8.9 
HKD- 5090 9.0 
HKD- 5091 9.1 

10 61 103 40 49

HKD- 5092 9.2 
HKD- 5093 9.3 
HKD- 5094 9.4 
HKD- 5095 9.5 
HKD- 5096 9.6 
HKD- 5097 9.7 
HKD- 5098 9.8 
HKD- 5099 9.9 
HKD- 5100 10.0 
HKD- 5101 10.1 

12 71 118 45 56

HKD- 5102 10.2 
HKD- 5103 10.3 
HKD- 5104 10.4 
HKD- 5105 10.5 
HKD- 5106 10.6 
HKD- 5107 10.7 
HKD- 5108 10.8 
HKD- 5109 10.9 
HKD- 5110 11.0 
HKD- 5111 11.1 

12 71 118 45 56

HKD- 5112 11.2 
HKD- 5113 11.3 
HKD- 5114 11.4 
HKD- 5115 11.5 
HKD- 5116 11.6 
HKD- 5117 11.7 
HKD- 5118 11.8 
HKD- 5119 11.9 
HKD- 5120 12.0 
HKD- 5121 12.1 

14 77 124 45 60

HKD- 5122 12.2 
HKD- 5123 12.3 
HKD- 5124 12.4 
HKD- 5125 12.5 
HKD- 5126 12.6 
HKD- 5127 12.7 
HKD- 5128 12.8 
HKD- 5129 12.9 
HKD- 5130 13.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

HKD- 5131 13.1 

14 77 124 45 60

HKD- 5132 13.2 
HKD- 5133 13.3 
HKD- 5134 13.4 
HKD- 5135 13.5 
HKD- 5136 13.6 
HKD- 5137 13.7 
HKD- 5138 13.8 
HKD- 5139 13.9 
HKD- 5140 14.0 
HKD- 5141 14.1 

16 83 133 48 63

HKD- 5142 14.2 
HKD- 5143 14.3 
HKD- 5144 14.4 
HKD- 5145 14.5 
HKD- 5146 14.6 
HKD- 5147 14.7 
HKD- 5148 14.8 
HKD- 5149 14.9 
HKD- 5150 15.0 
HKD- 5151 15.1 

16 83 133 48 63

HKD- 5152 15.2 
HKD- 5153 15.3 
HKD- 5154 15.4 
HKD- 5155 15.5 
HKD- 5156 15.6 
HKD- 5157 15.7 
HKD- 5158 15.8 
HKD- 5159 15.9 
HKD- 5160 16.0 
HKD- 5165 16.5 

18 93 143 48 71HKD- 5170 17.0 
HKD- 5175 17.5 
HKD- 5180 18.0 
HKD- 5185 18.5 

20 101 153 50 77HKD- 5190 19.0 
HKD- 5195 19.5 
HKD- 5200 20.0 

DIN
6537

Dø/ Diameter dø/ Shank Diameter
L2/ Flute Length L/ Overall Length
L4/ Shank Length LS/ Length of Cut

Dø/ Diameter dø/ Shank Diameter
L2/ Flute Length L/ Overall Length
L4/ Shank Length LS/ Length of Cut

30º

D
ø (

h8
)   

 

dø

L4

L

L2

LS

9 10

6 22 62 36 143.3 
3.4 
3.5
3.6 
3.7 
3.8

6 26 66 36 17

3.9
4.0 
4.1
4.2
4.3 
4.4
4.5 
4.6
4.77777
4.8 8 88 8888

6 30 66 36 2000000000

4.9 9 999 9 99
5.0
5.1
5.2
5.3 
5.4 
5.5
5.6
5.7 
5.8 
5.9
6.0 
6.1 

8 38 79 36 24

6.2
6.3 
6.4 
6.5
6.6
6.7 

111101111 49 89 40 35

HKD  3084 8.4
HKD- 3085 8.8.8.8.888 5555 
HKD- 3086 888.88 6 
HKD- 3087 8.77 7777
HKD- 3088 8.8888 8
HKD- 30808999 88.8888 9 999999
HKHKHKDD- 3090 9.9 00 
HKKKKKKKKKDDDD-DDDD  30909090909090999911 9.1

110111 49 89 40 35

HKKKKKKKDDDD-DDD  309999999222222 9.2
HKKKKKKDD-DDDDDD  30999999999333333 9.3 
HKD- 3094 9.4 
HKD- 30955 9.9.9.9.9.9..555 5 
HKD- 3096 9.6 
HKHKDD- 3 3090977 99.77 
HKHHHHH D- 3098 9.9.9..8 8 888 8
HHKHKHKHKKHH D- 3333333090909099090909090 999999999 9.9999 9 
HKKKKKKKKD-D-D-D-D-D-D-D-D 333 3100 10.0 
HKHKHKHKHKHKHKHKHH D- 3101 10.1 

12 5656666 102222 45 40

HKD- 3102 10.2 
HKKKKKKDD-D-D- 3 3 3 33310000003333 101010100.3 
HKKKD--- 3104 1110.444444 
HKKKHKHKD- 33 33310000105 1110..5.
HKHHHKKHKD--- 3106 1110.6.6.6.6 
HKKKKKKKKD---- 3 3 3 3310000007 111011 .77777 
HKD- 3108 10.8 
HKHHHH D- 3109 10.9 
HKHKHKHKHKHKHKHKHKD-DDD  3110 11.0 
HKKKKKD-D-D-D-D-DD-D-DD  3 3 3 333 333111111 1 11.1

12 566 1022 45 40

HKHKHKHKHHKKH D- 3111111111111122222222 11111111111.2.2.2.22.2.2 
HHKHHHH D- 3113 11.3
HKHKHKHKDDDD- 333 311111111444 111111 4.44.44
HKD- 3115 11.55 
HKD- 31166 1111 6.6 
HKD- 3117 11.7 
HKD- 3118 11.8 

HKD  3134 13.4 
HKD- 3135 13.5
HKD- 3136 13.6 
HKD- 3137 13.7 
HKD- 3138 13.8
HKD- 3139 13.9 
HKD- 3140 14.0 
HKD- 3141 14.1 
HKD- 3142 14.2
HKD- 3143 14.3 
HKD- 31444 14144 4.444
HKD- 3145 1414.5 
HKD- 3146 1414.6
HKD- 3144777 141444.777
HKD- 3148 1414.8
HKD- 31414141414144999999 14141414141444.9.9.9.9.9999.9 
HKD- 3333333331500000000 1515151515515.0.00.0.0.0.0000 
HKKKD-D- 3151111111 155515155 11.11111 
HHKD-- 3333331515151551522 155.2

KHKDD- 3153 15.3 
HKH D- 3154 15.4 
HKD- 3155 15.5 
HKD- 3156 15.6
HKD- 3157 15.7 
HKD- 3158 15.8 
HKD- 3159 15.9
HKD- 3160 16.0 
HKD- 3165 16.5 
HKD- 3170 17.0 
HKD- 3175 17.5 
HKD- 3180 18.0
HKD- 3185 18.5
HKD- 3190 19.0
HKD- 3195 19.5
HKD- 3200 20.0

6 28 66 36 23

6 36 74 36 29

6 44 82 36 35

8 53 91 36 43

111011111 666166 103 40 49

HKD  5084 8.4
HKD- 5085 8.5 
HKD- 5086 8.6
HKD- 5087 8.7
HKD- 5088 8.8
HKD- 5089 8.8.8 999 
HKD- 55509090 00 9.0
HKKKKDDD- 509090909090909911 9.999999 1 111111

10101000000000 6166 103 40 49

HHKD- 55509090909099092 9.99999 2222 222
HKD- 50909090909099093 9..9.33333 3
HKD- 5094 9.4 
HKD- 5095 9.5 5
HKD- 5096 9.6 
HKKHKKHKHKDDDDDD-D 5 5090977 99.77 
HHKHKHH D-D-D-DD-D-D-DDD- 5 5 5 55 55098 9.8 
HHHKD-D-D-D- 5555 555500090 9 9.9.9.9.9999.9 9 9 9 9999
HHHKD- 5101010101001010000000000 10.0 
HHKD-D-D-D-D-- 5 5 55 5 555111101 1 10.1 

122222222 71 1111111 88888888 4445 56

HKHKKKKKKD-D-D-D-D-D-DDD-DD  5102 10.2 
HKHKHKKHKKKKKKDDD-DD  55555101010101 3333 1000000 333.3 
HKHKHKHKHKKHKHHHKD- 510444 10..4
HHKHHHHHH D- 55555110111 5555 1000010.5 
HKHKHKHHKHHKHKKH D- 5555510666 10..6 
HKHKHKHKHKHHKKHKKD- 551101111 77777 10000.7
HKHKHKHKKKKKKKD-DDDDDDD  5108 10.8 
HKHKHKKKD-D-D-D-D-DD-D--D  5    109 10.9 
HHKD- 5 555 5 555111111111111 0 11.0 
HKD- 5111111111111111111111 1111111 .1

12 71 118 45 56

HHKD-D-D-D-D-DD- 5 55 55 5555112 111111111 2.2222222 
HHHKHHHH D-DDDDDDD  555113 11.3 
HKKDDDD- 555 5111111114444 11111111 4.4.4
HKD- 5115 11..5 
HKD- 5116 11.66
HKD- 5117 11.7 
HKD- 5118 11.8

14

HKD  5134 13.4 
HKD- 5135 13.5 
HKD- 5136 13.6 
HKD- 5137 13.7 
HKD- 5138 13.8 
HKD- 5139 13.9 
HKD- 5140 14.0 
HKD- 5141 14.1 

1116

HKD- 5142 14.2
HKD- 5143 14.3 
HKHKD- 5144 14.44 
HKKKD- 5145 14.5 
HKDD- 5146 14.6 
HKHKHKHKHKKKD-D-DDDD  5147 144 7.77 
HKHHKHKHKHKKKHKD---- 5148 14.8 
HHKHHKHHKHH D---- 5149 14141414144444 99999.9 
HKD---- 51500 15.0000000000 
HKHHHHHH D---- 55151511 15.1.111.11111 

16

HKHKHKHKHKHKHKHKHKHKHKD--D-D- 515222 1515155151551 2.2 
HKKKKKKKKKDD-DD-D--DDD  5151553 15.3 
HKD-D-D-D-D-D-D-DDD- 5154 15.4 
HKD-D-D-D-DD-DD  5155 15.5 
HKD-D-D-D-DD-DDD- 5156 15.6 
HKKKKD-D-DD-D-DD-DD-D  5157 15.7 
HKKKKKKKKKDD-D-D-DD-DD  5158 15.8 
HKHKHKHKHKHHKHHKD---- 5159 15.9 
HHHHKH D---- 5160 16.0 
HKD---- 5165 16.5 

18HKHKHKHKHKHKHHKKD---- 5170 17.0 
HKHKHKHKHKKHHHH D-D-D-D-D- 5175 17.5 
HKHKHKHKKD- 5180 18.0 
HKD- 5185 18.5 

20 1HKD- 5190 19.0 
HKD- 5195 19.5 
HKD- 5200 20.0



● 中心內冷

● Internal Coolant
● 中心內冷

● Internal Coolant

內冷式全鎢鋼被覆鑽頭

TUNGSTEN CARBIDE COATED DRILL WITH INTERNAL COOLANT

適合材質：
一般鋼料、合金鋼、模具鋼、
不鏽鋼、銅、鋁、鑄鐵。

Applicable materials:
General steel, alloy steel, mold steel, 
stainless steel, copper, aluminum, cast iron.

適合材質：
一般鋼料、合金鋼、模具鋼、
不鏽鋼、銅、鋁、鑄鐵。

Applicable materials:
General steel, alloy steel, mold steel, 
stainless steel, copper, aluminum, cast iron.

DIN
6537

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

HKD- 8030 3.0 

6 34 72 36 29

HKD- 8031 3.1 
HKD- 8032 3.2 
HKD- 8033 3.3 
HKD- 8034 3.4 
HKD- 8035 3.5 
HKD- 8036 3.6 
HKD- 8037 3.7 
HKD- 8038 3.8 

6 43 81 36 36

HKD- 8039 3.9 
HKD- 8040 4.0 
HKD- 8041 4.1 
HKD- 8042 4.2 
HKD- 8043 4.3 
HKD- 8044 4.4 
HKD- 8045 4.5 
HKD- 8046 4.6 
HKD- 8047 4.7 
HKD- 8048 4.8 

6 57 95 36 48

HKD- 8049 4.9 
HKD- 8050 5.0 
HKD- 8051 5.1 
HKD- 8052 5.2 
HKD- 8053 5.3 
HKD- 8054 5.4 
HKD- 8055 5.5 
HKD- 8056 5.6 
HKD- 8057 5.7 
HKD- 8058 5.8 
HKD- 8059 5.9 
HKD- 8060 6.0 
HKD- 8061 6.1 

8 76 114 36 64

HKD- 8062 6.2 
HKD- 8063 6.3 
HKD- 8064 6.4 
HKD- 8065 6.5 
HKD- 8066 6.6 
HKD- 8067 6.7 
HKD- 8068 6.8 
HKD- 8069 6.9 
HKD- 8070 7.0 
HKD- 8071 7.1 

8 76 114 36 64

HKD- 8072 7.2 
HKD- 8073 7.3 
HKD- 8074 7.4 
HKD- 8075 7.5 
HKD- 8076 7.6 
HKD- 8077 7.7 
HKD- 8078 7.8 
HKD- 8079 7.9 
HKD- 8080 8.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

HKD- 8081 8.1 

10 95 142 40 80

HKD- 8082 8.2 
HKD- 8083 8.3 
HKD- 8084 8.4 
HKD- 8085 8.5 
HKD- 8086 8.6 
HKD- 8087 8.7 
HKD- 8088 8.8 
HKD- 8089 8.9 
HKD- 8090 9.0 
HKD- 8091 9.1 

10 95 142 40 80

HKD- 8092 9.2 
HKD- 8093 9.3 
HKD- 8094 9.4 
HKD- 8095 9.5 
HKD- 8096 9.6 
HKD- 8097 9.7 
HKD- 8098 9.8 
HKD- 8099 9.9 
HKD- 8100 10.0 
HKD- 8101 10.1 

12 114 162 45 96

HKD- 8102 10.2 
HKD- 8103 10.3 
HKD- 8104 10.4 
HKD- 8105 10.5 
HKD- 8106 10.6 
HKD- 8107 10.7 
HKD- 8108 10.8 
HKD- 8109 10.9 
HKD- 8110 11.0 
HKD- 8111 11.1 

12 114 162 45 96

HKD- 8112 11.2 
HKD- 8113 11.3 
HKD- 8114 11.4 
HKD- 8115 11.5 
HKD- 8116 11.6 
HKD- 8117 11.7 
HKD- 8118 11.8 
HKD- 8119 11.9 
HKD- 8120 12.0 
HKD- 8121 12.1 

14 133 178 45 112

HKD- 8122 12.2 
HKD- 8123 12.3 
HKD- 8124 12.4 
HKD- 8125 12.5 
HKD- 8126 12.6 
HKD- 8127 12.7 
HKD- 8128 12.8 
HKD- 8129 12.9 
HKD- 8130 13.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

HKD- 8131 13.1 

14 133 178 45 112

HKD- 8132 13.2 
HKD- 8133 13.3 
HKD- 8134 13.4 
HKD- 8135 13.5 
HKD- 8136 13.6 
HKD- 8137 13.7 
HKD- 8138 13.8 
HKD- 8139 13.9 
HKD- 8140 14.0 
HKD- 8141 14.1 

16 152 203 48 128

HKD- 8142 14.2 
HKD- 8143 14.3 
HKD- 8144 14.4 
HKD- 8145 14.5 
HKD- 8146 14.6 
HKD- 8147 14.7 
HKD- 8148 14.8 
HKD- 8149 14.9 
HKD- 8150 15.0 
HKD- 8151 15.1 

16 152 203 48 128

HKD- 8152 15.2 
HKD- 8153 15.3 
HKD- 8154 15.4 
HKD- 8155 15.5 
HKD- 8156 15.6 
HKD- 8157 15.7 
HKD- 8158 15.8 
HKD- 8159 15.9 
HKD- 8160 16.0 
HKD- 8165 16.5 

18 171 222 48 144HKD- 8170 17.0 
HKD- 8175 17.5 
HKD- 8180 18.0 
HKD- 8185 18.5 

20 190 243 50 160HKD- 8190 19.0 
HKD- 8195 19.5 
HKD- 8200 20.0 

內冷式全鎢鋼被覆鑽頭

TUNGSTEN CARBIDE COATED DRILL WITH INTERNAL COOLANT

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

HOD- 4030 3.0 3 18 52 32 13
HOD- 4031 3.1

4

20 56 34 15
HOD- 4032 3.2
HOD- 4033 3.3
HOD- 4034 3.4
HOD- 4035 3.5
HOD- 4036 3.6

22 58 34 16
HOD- 4037 3.7
HOD- 4038 3.8
HOD- 4039 3.9
HOD- 4040 4.0
HOD- 4041 4.1

5 28 66 36 20

HOD- 4042 4.2
HOD- 4043 4.3
HOD- 4044 4.4
HOD- 4045 4.5
HOD- 4046 4.6
HOD- 4047 4.7
HOD- 4048 4.8
HOD- 4049 4.9
HOD- 4050 5.0
HOD- 4051 5.1

6 34 72 36 25

HOD- 4052 5.2
HOD- 4053 5.3
HOD- 4054 5.4
HOD- 4055 5.5
HOD- 4056 5.6
HOD- 4057 5.7
HOD- 4058 5.8
HOD- 4059 5.9
HOD- 4060 6.0
HOD- 4061 6.1

7 38 76 36 28

HOD- 4062 6.2
HOD- 4063 6.3
HOD- 4064 6.4
HOD- 4065 6.5
HOD- 4066 6.6
HOD- 4067 6.7
HOD- 4068 6.8
HOD- 4069 6.9
HOD- 4070 7.0
HOD- 4071 7.1

8 44 82 36 32
HOD- 4072 7.2
HOD- 4073 7.3
HOD- 4074 7.4
HOD- 4075 7.5
HOD- 4076 7.6

8 44 82 36 32
HOD- 4077 7.7
HOD- 4078 7.8
HOD- 4079 7.9
HOD- 4080 8.0

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

HOD- 4081 8.1

9 50 92 40 38

HOD- 4082 8.2
HOD- 4083 8.3
HOD- 4084 8.4
HOD- 4085 8.5
HOD- 4086 8.6
HOD- 4087 8.7
HOD- 4088 8.8
HOD- 4089 8.9
HOD- 4090 9.0
HOD- 4091 9.1

10 58 100 40 43

HOD- 4092 9.2
HOD- 4093 9.3
HOD- 4094 9.4
HOD- 4095 9.5
HOD- 4096 9.6
HOD- 4097 9.7
HOD- 4098 9.8
HOD- 4099 9.9
HOD- 4100 10.0
HOD- 4101 10.1

11 60 107 45 45

HOD- 4102 10.2
HOD- 4103 10.3
HOD- 4104 10.4
HOD- 4105 10.5
HOD- 4106 10.6
HOD- 4107 10.7
HOD- 4108 10.8
HOD- 4109 10.9
HOD- 4110 11.0
HOD- 4111 11.1

12 63 110 45 47

HOD- 4112 11.2
HOD- 4113 11.3
HOD- 4114 11.4
HOD- 4115 11.5
HOD- 4116 11.6
HOD- 4117 11.7
HOD- 4118 11.8
HOD- 4119 11.9
HOD- 4120 12.0
HOD- 4121 12.1

13 71 118 45 54

HOD- 4122 12.2
HOD- 4123 12.3
HOD- 4124 12.4
HOD- 4125 12.5
HOD- 4126 12.6
HOD- 4127 12.7
HOD- 4128 12.8
HOD- 4129 12.9
HOD- 4130 13.0

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

HOD- 4131 13.1

14 77 124 45 58

HOD- 4132 13.2
HOD- 4133 13.3
HOD- 4134 13.4
HOD- 4135 13.5
HOD- 4136 13.6
HOD- 4137 13.7
HOD- 4138 13.8
HOD- 4139 13.9
HOD- 4140 14.0
HOD- 4141 14.1

15 83 133 48 63

HOD- 4142 14.2
HOD- 4143 14.3
HOD- 4144 14.4
HOD- 4145 14.5
HOD- 4146 14.6
HOD- 4147 14.7
HOD- 4148 14.8
HOD- 4149 14.9
HOD- 4150 15.0
HOD- 4155 15.5 16 83 133 48 63HOD- 4160 16.0
HOD- 4165 16.5 17 93 143 48 71HOD- 4170 17.0
HOD- 4175 17.5 18 93 143 48 71HOD- 4180 18.0
HOD- 4185 18.5 19 101 153 50 77HOD- 4190 19.0
HOD- 4195 19.5 20 101 153 50 77HOD- 4200 20.0

Dø/ Diameter dø/ Shank Diameter
L2/ Flute Length L/ Overall Length
L4/ Shank Length LS/ Length of Cut

Dø/ Diameter dø/ Shank Diameter
L2/ Flute Length L/ Overall Length
L4/ Shank Length LS/ Length of Cut

30º 30º

D
ø (

h8
)   

 

dø
  

L4

L

L2

LS L4

L

L2

LS

D
ø (

h8
)   

 

dø
   

11 12

6 34 72 36 293.3 
3.4 
3.5
3.6 
3.7 
3.8

6 43 81 36 36

3.9
4.0 
4.1
4.2
4.3 
4.4
4.5 
4.6
4.77777
4.8 8 88 8888

6 57 95 36 4888888888

4.9 9 999 9 99
5.0
5.1
5.2
5.3 
5.4 
5.5
5.6
5.7 
5.8 
5.9
6.0 
6.1 

8 76 114 36 64

6.2
6.3 
6.4 
6.5
6.6
6.7 

111101111 95 142 40 80

HKD  8084 8.4
HKD- 8085 8.8.8.8.888 5555 
HKD- 8086 888.88 6 
HKD- 8087 8.77 7777
HKD- 8088 8.8888 8
HKD- 80808999 88.8888 9 999999
HKHKHKDD- 8090 9.9 00 
HKKKKKKKKKDDDD-DDDD  80909090909090999911 9.1

110111 95 142 40 80

HKKKKKKKDDDD-DDD  809999999222222 9.2
HKKKKKKDD-DDDDDD  80999999999333333 9.3 
HKD- 8094 9.4 
HKD- 80955 9.9.9.9.9.9..555 5 
HKD- 8096 9.6 
HKHKDD- 8 8090977 99.77 
HKHHHHH D- 8098 9.9.9..8 8 888 8
HHKHKHKHKKHH D- 8888888090909099090909090 999999999 9.9999 9 
HKKKKKKKKD-D-D-D-D-D-D-D-D 888 8100 10.0 
HKHKHKHKHKHKHKHKHH D- 8101 10.1 

12 1111144444 162222 45 96

HKD- 8102 10.2 
HKKKKKKDD-D-D- 8 8 8 88810000003333 101010100.3 
HKKKD--- 8104 1110.444444 
HKKKHKHKD- 88 88810000105 1110..5.
HKHHHKKHKD--- 8106 1110.6.6.6.6 
HKKKKKKKKD---- 8 8 8 8810000007 111011 .77777 
HKD- 8108 10.8 
HKHHHH D- 8109 10.9 
HKHKHKHKHKHKHKHKHKD-DDD  8110 11.0 
HKKKKKD-D-D-D-D-DD-D-DD  8 8 8 888 888111111 1 11.1

12 114 1622 45 96

HKHKHKHKHHKKH D- 8111111111111122222222 11111111111.2.2.2.22.2.2 
HHKHHHH D- 8113 11.3
HKHKHKHKDDDD- 888 811111111444 111111 4.44.44
HKD- 8115 11.55 
HKD- 81166 1111 6.6 
HKD- 8117 11.7 
HKD- 8118 11.8 

HKD  8134 13.4 
HKD- 8135 13.5
HKD- 8136 13.6 
HKD- 8137 13.7 
HKD- 8138 13.8
HKD- 8139 13.9 
HKD- 8140 14.0 
HKD- 8141 14.1 
HKD- 8142 14.2
HKD- 8143 14.3 
HKD- 81444 14144 4.444
HKD- 8145 1414.5 
HKD- 8146 1414.6
HKD- 8144777 141444.777
HKD- 8148 1414.8
HKD- 81414141414144999999 14141414141444.9.9.9.9.9999.9 
HKD- 8888888881500000000 1515151515515.0.00.0.0.0.0000 
HKKKD-D- 8151111111 155515155 11.11111 
HHKD-- 8888881515151551522 155.2

KHKDD- 8153 15.3 
HKH D- 8154 15.4 
HKD- 8155 15.5 
HKD- 8156 15.6
HKD- 8157 15.7 
HKD- 8158 15.8 
HKD- 8159 15.9
HKD- 8160 16.0 
HKD- 8165 16.5 
HKD- 8170 17.0 
HKD- 8175 17.5 
HKD- 8180 18.0
HKD- 8185 18.5
HKD- 8190 19.0
HKD- 8195 19.5
HKD- 8200 20.0

4

20 56 34 15

22 58 34 16

5 228882 66 36 2020220

6 34 72 36 25

7 38 76 36 28

99999999 50000000 92 40 38

HOD- 4084 8.4
HOD- 4085 8.5
HOD- 4086 8.6
HOD- 4087 8.7
HOD- 4088 8.8
HOD- 4089 88.999
HOD- 44409090900 9.9.99.9.9.99.000
HOODD-D  409099999911 9999.999 111111

10 58 100 40 43

HHOH D- 409099999099922222222 9.2
HOD- 409333 99.9 333
HOD- 4094 9.4
HOD- 4095 9.5
HOHOD-D 4 4090966 9.9.66
HOOOOD- 4097 9.7
HOOOOOD-D--D-D--- 4    09090909000000 8 9.8
HOOOD- 400999 9.9.9.9.99.999 999999
HOOD- 410101010100101000000000000 10.0
HOOD----- 4 4 4 44 444101111 1 10.1

11111 660666666 1000000007 4555 45

HOOD-D-D-D-D-DD-D-D  4102 10.2
HOOOOOOOODDDDD-DD  4100000003 101010110.333333
HOOOOOOOOODD-DD  410004 1110.44
HOOOOOOD- 4101010101000005 10101010101 .5.5.5.5.5555
HOOOOOOOODD-DDDD  410006 1110.6
HOOOOOOODD-DDDDDDDD  410001007777 10101010101010.7.77.7
HOOOD-D-D-D-D-DD-D-D-D  4    108 10.8
HOOD- 4 4 444 444101111111 9 10.9
HOOD- 411111111111111100000000000 11.0
HOD- 444444111111 1 111111111111111 .1.1.1.111.11

1212 63 110 4545 47

HOOOOOD-D-D-D--D-D 444 4 44111111111 2 11.2
HOOOOOD-DDDDDD  4113 11.3
HOD- 4114 11.44
HOD- 4115 11.55
HOD- 4116 11.6
HOD- 4117 11.7
HOD 4118 11 8

14 7

HOD- 4134 13.4
HOD- 4135 13.5
HOD- 4136 13.6
HOD- 4137 13.7
HOD- 4138 13.8
HOD- 4139 13.9
HOD- 4140 14.0
HOD- 4141 14.1

15155 8

HOH D- 4142 14.2
HOHOOD- 4143 14.3
HOOD-DD  4144 14.4
HOD-D- 4145 14.5
HOHOOD-D-  4146 14.6
HOD- 444 4 4147 14.77
HOHOHOHOHOHHHHHODDDDD-DD  44444148 14.8
HOOD- 4444149 144444444.9
HOHHHHHHH D- 44441500 1111511 .0
HOHOHOHOHOHOOOOH D-DDDD  444444151555 11151 .55 16116 8HOOOOOOOOOODD-D-D-D-DDDD  4444416000 1161 .0
HOD-D-D-D-D-DD  4 4 44 4 16161 5 16.5 17 9HOD------ 4 4 4 4 44170 17.0
HOD--- 4444175 17.5 18 9HOD------- 4 4 4 4 444180 18.0
HHHOHHHHHH D-D-D-D-D-D-D-D  4 4 44 4185 18.5 19 10HOOOOOOOOOOD-D-D-D-DDDDDD  4444190 19.0
HOHOHOHOHOHOHOOHOHOD- 4444195 19.5 20 10HHHHHHOD- 4444200 20.0

DDDDø/ Diameter dø
LLLLLLLLL2/ Flute Length L/
LLLLLL444444/ Shank Length/ LS



內冷式全鎢鋼被覆鑽頭

TUNGSTEN CARBIDE COATED DRILL WITH INTERNAL COOLANT

適合材質：
一般鋼料、合金鋼、模具鋼、不鏽鋼、銅、鋁、鑄鐵。

Applicable materials:
General steel, alloy steel, mold steel, stainless steel, copper, aluminum, cast iron.

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

HOD- 6030 3.0 3 24 58 32 19
HOD- 6031 3.1

4

28 64 34 21
HOD- 6032 3.2
HOD- 6033 3.3
HOD- 6034 3.4
HOD- 6035 3.5
HOD- 6036 3.6

30 66 34 24
HOD- 6037 3.7
HOD- 6038 3.8
HOD- 6039 3.9
HOD- 6040 4.0
HOD- 6041 4.1

5 38 76 36 30

HOD- 6042 4.2
HOD- 6043 4.3
HOD- 6044 4.4
HOD- 6045 4.5
HOD- 6046 4.6
HOD- 6047 4.7
HOD- 6048 4.8
HOD- 6049 4.9
HOD- 6050 5.0
HOD- 6051 5.1

6 45 83 36 36

HOD- 6052 5.2
HOD- 6053 5.3
HOD- 6054 5.4
HOD- 6055 5.5
HOD- 6056 5.6
HOD- 6057 5.7
HOD- 6058 5.8
HOD- 6059 5.9
HOD- 6060 6.0
HOD- 6061 6.1

7 52 90 36 42

HOD- 6062 6.2
HOD- 6063 6.3
HOD- 6064 6.4
HOD- 6065 6.5
HOD- 6066 6.6
HOD- 6067 6.7
HOD- 6068 6.8
HOD- 6069 6.9
HOD- 6070 7.0
HOD- 6071 7.1

8 60 98 36 48
HOD- 6072 7.2
HOD- 6073 7.3
HOD- 6074 7.4
HOD- 6075 7.5
HOD- 6076 7.6

8 60 98 36 48
HOD- 6077 7.7
HOD- 6078 7.8
HOD- 6079 7.9
HOD- 6080 8.0

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

HOD- 6081 8.1

9 66 108 40 54

HOD- 6082 8.2
HOD- 6083 8.3
HOD- 6084 8.4
HOD- 6085 8.5
HOD- 6086 8.6
HOD- 6087 8.7
HOD- 6088 8.8
HOD- 6089 8.9
HOD- 6090 9.0
HOD- 6091 9.1

10 75 117 40 60

HOD- 6092 9.2
HOD- 6093 9.3
HOD- 6094 9.4
HOD- 6095 9.5
HOD- 6096 9.6
HOD- 6097 9.7
HOD- 6098 9.8
HOD- 6099 9.9
HOD- 6100 10.0
HOD- 6101 10.1

11 83 130 45 67

HOD- 6102 10.2
HOD- 6103 10.3
HOD- 6104 10.4
HOD- 6105 10.5
HOD- 6106 10.6
HOD- 6107 10.7
HOD- 6108 10.8
HOD- 6109 10.9
HOD- 6110 11.0
HOD- 6111 11.1

12 90 137 45 72

HOD- 6112 11.2
HOD- 6113 11.3
HOD- 6114 11.4
HOD- 6115 11.5
HOD- 6116 11.6
HOD- 6117 11.7
HOD- 6118 11.8
HOD- 6119 11.9
HOD- 6120 12.0
HOD- 6121 12.1

13 98 145 45 78

HOD- 6122 12.2
HOD- 6123 12.3
HOD- 6124 12.4
HOD- 6125 12.5
HOD- 6126 12.6
HOD- 6127 12.7
HOD- 6128 12.8
HOD- 6129 12.9
HOD- 6130 13.0

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

HOD- 6131 13.1

14 105 152 45 85

HOD- 6132 13.2
HOD- 6133 13.3
HOD- 6134 13.4
HOD- 6135 13.5
HOD- 6136 13.6
HOD- 6137 13.7
HOD- 6138 13.8
HOD- 6139 13.9
HOD- 6140 14.0
HOD- 6141 14.1

15 115 165 48 95

HOD- 6142 14.2
HOD- 6143 14.3
HOD- 6144 14.4
HOD- 6145 14.5
HOD- 6146 14.6
HOD- 6147 14.7
HOD- 6148 14.8
HOD- 6149 14.9
HOD- 6150 15.0
HOD- 6155 15.5 16 115 165 48 95HOD- 6160 16.0
HOD- 6165 16.5 17 130 180 48 105HOD- 6170 17.0
HOD- 6175 17.5 18 130 180 48 105HOD- 6180 18.0
HOD- 6185 18.5 19 150 202 50 120HOD- 6190 19.0
HOD- 6195 19.5 20 150 202 50 120HOD- 6200 20.0

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

CFD- 3030 3.0 

6 22 62 36 14

CFD- 3031 3.1 
CFD- 3032 3.2 
CFD- 3033 3.3 
CFD- 3034 3.4 
CFD- 3035 3.5 
CFD- 3036 3.6 
CFD- 3037 3.7 
CFD- 3038 3.8 

6 26 66 36 17

CFD- 3039 3.9 
CFD- 3040 4.0 
CFD- 3041 4.1 
CFD- 3042 4.2 
CFD- 3043 4.3 
CFD- 3044 4.4 
CFD- 3045 4.5 
CFD- 3046 4.6 
CFD- 3047 4.7 
CFD- 3048 4.8 

6 30 66 36 20

CFD- 3049 4.9 
CFD- 3050 5.0 
CFD- 3051 5.1 
CFD- 3052 5.2 
CFD- 3053 5.3 
CFD- 3054 5.4 
CFD- 3055 5.5 
CFD- 3056 5.6 
CFD- 3057 5.7 
CFD- 3058 5.8 
CFD- 3059 5.9 
CFD- 3060 6.0 
CFD- 3061 6.1 

8 38 79 36 24

CFD- 3062 6.2 
CFD- 3063 6.3 
CFD- 3064 6.4 
CFD- 3065 6.5 
CFD- 3066 6.6 
CFD- 3067 6.7 
CFD- 3068 6.8 
CFD- 3069 6.9 
CFD- 3070 7.0 
CFD- 3071 7.1 

8 42 79 36 29

CFD- 3072 7.2 
CFD- 3073 7.3 
CFD- 3074 7.4 
CFD- 3075 7.5 
CFD- 3076 7.6 
CFD- 3077 7.7 
CFD- 3078 7.8 
CFD- 3079 7.9 
CFD- 3080 8.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

CFD- 3081 8.1 

10 49 89 40 35

CFD- 3082 8.2 
CFD- 3083 8.3 
CFD- 3084 8.4 
CFD- 3085 8.5 
CFD- 3086 8.6 
CFD- 3087 8.7 
CFD- 3088 8.8 
CFD- 3089 8.9 
CFD- 3090 9.0 
CFD- 3091 9.1 

10 49 89 40 35

CFD- 3092 9.2 
CFD- 3093 9.3 
CFD- 3094 9.4 
CFD- 3095 9.5 
CFD- 3096 9.6 
CFD- 3097 9.7 
CFD- 3098 9.8 
CFD- 3099 9.9 
CFD- 3100 10.0 
CFD- 3101 10.1 

12 56 102 45 40

CFD- 3102 10.2 
CFD- 3103 10.3 
CFD- 3104 10.4 
CFD- 3105 10.5 
CFD- 3106 10.6 
CFD- 3107 10.7 
CFD- 3108 10.8 
CFD- 3109 10.9 
CFD- 3110 11.0 
CFD- 3111 11.1 

12 56 102 45 40

CFD- 3112 11.2 
CFD- 3113 11.3 
CFD- 3114 11.4 
CFD- 3115 11.5 
CFD- 3116 11.6 
CFD- 3117 11.7 
CFD- 3118 11.8 
CFD- 3119 11.9 
CFD- 3120 12.0 
CFD- 3121 12.1 

14 61 107 45 43

CFD- 3122 12.2 
CFD- 3123 12.3 
CFD- 3124 12.4 
CFD- 3125 12.5 
CFD- 3126 12.6 
CFD- 3127 12.7 
CFD- 3128 12.8 
CFD- 3129 12.9 
CFD- 3130 13.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

CFD- 3131 13.1 

14 61 107 45 43

CFD- 3132 13.2 
CFD- 3133 13.3 
CFD- 3134 13.4 
CFD- 3135 13.5 
CFD- 3136 13.6 
CFD- 3137 13.7 
CFD- 3138 13.8 
CFD- 3139 13.9 
CFD- 3140 14.0 
CFD- 3141 14.1 

16 65 115 48 45

CFD- 3142 14.2 
CFD- 3143 14.3 
CFD- 3144 14.4 
CFD- 3145 14.5 
CFD- 3146 14.6 
CFD- 3147 14.7 
CFD- 3148 14.8 
CFD- 3149 14.9 
CFD- 3150 15.0 
CFD- 3151 15.1 

16 65 115 48 45

CFD- 3152 15.2 
CFD- 3153 15.3 
CFD- 3154 15.4 
CFD- 3155 15.5 
CFD- 3156 15.6 
CFD- 3157 15.7 
CFD- 3158 15.8 
CFD- 3159 15.9 
CFD- 3160 16.0 
CFD- 3165 16.5 

18 73 123 48 51CFD- 3170 17.0 
CFD- 3175 17.5 
CFD- 3180 18.0 
CFD- 3185 18.5 

20 79 131 50 55CFD- 3190 19.0 
CFD- 3195 19.5 
CFD- 3200 20.0 

全鎢鋼被覆鑽頭

TUNGSTEN CARBIDE COATED DRILL

適合材質：
一般鋼料、合金鋼、模具鋼、不鏽鋼、銅、鋁、鑄鐵。

Applicable materials:
General steel, alloy steel, mold steel, stainless steel, copper, aluminum, cast iron.

DIN
6537

Dø/ Diameter dø/ Shank Diameter
L2/ Flute Length L/ Overall Length
L4/ Shank Length LS/ Length of Cut

Dø/ Diameter dø/ Shank Diameter
L2/ Flute Length L/ Overall Length
L4/ Shank Length LS/ Length of Cut

30º 30º

L4

L

L2

LS

D
ø (

h8
)   

 

dø
   

L4

L

L2

LS

D
ø (

h8
)   

 

dø
    

13 14

4

28 64 34 213.3
3.4
3.5
3.6

30 66 34 24
3.7
3.8
3.9
4.0
4.1

555555555 38 76 36636 30

4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.77777777
4.88888888
4.999999
5.0
5.1

6 45 83 36 366666666666

5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
6.0
6.1

7 52 90 36 42

6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6 7

999999 66 108 40 54

HOD- 6084 8.4444
HOD- 6085 888.8888 5
HOD- 6086 8.888 6666
HOD- 6087 8.777777
HOD- 6088 8.....8
HOD- 6 60808999 8.8.88..999999
HOHOHOD-D- 66666 6609000000 0 9.0
HOOOOOOOD-D-D-D-D-D-DD 66666 60909090909900 1111111111 9.1

10 75 117 40 60

HOOOOOOOOOOOD- 609999922222222 9.2
HOD-D-D- 6 60990993 9.3
HOD- 6094 9.4
HOD- 6095 99.999 5555555
HOHOD-D 6 6090966 9.9.66
HOD- 6097 9.7
HOHOHOHOHOHOHOHOD- 60988888 9.9.9.9.999.9.88888888888
HOD-D-D--D-- 6 6 6 6666 660909090909909999999 9.9
HOHOHOOHOHOOOOH DD-D-D-DDDDD  6100 10.0
HHOHHHHHH D- 6101 10.1

11 8333333 1330000 45 67

HOD- 6102 10.2
HOOOOOOOD---- 6 6 6 666100000003 1010101001 .3333
HOOOOD--- 6 10004 1110.4.4.4.444
HOHOHOHOHOOOOOD---- 6 6 66661010101010005 1110...5.
HOOOOD--- 610006 1110.6666666
HOOOOOOD-D-D-D 6 6 666610100007777 1010101001101 .7
HOD- 6108 10.8
HOHOHOHOHHHHHHOD- 6109 10.9
HOHOHOHOOOOOOOD-D-D-D-D-DDDD  6110 11.0
HOHHHHH D-DDDD 6 6 6 6 666611111111111111111111111 11.1

12 900 131377 45 72

HHOHOHOHOOHHH D- 61122 11111111111111 222.22222
HOD- 6113 11.3
HOD- 6114 11.44
HOD- 6115 11.55
HOD- 6116 11.6
HOD- 6117 11.7
HOD 6118 11 8

HOD- 6134 13.4
HOD- 6135 13.5
HOD- 6136 13.6
HOD- 6137 13.7
HOD- 6138 13.8
HOD- 6139 13.9
HOD- 6140 14.0
HOD- 6141 14.1
HOD- 6142 14.2
HOD- 6143 14.3
HOD- 6144 1414.4
HOD- 6145 1414.5
HOD- 61466 14144.66
HOD- 614477 141444.7.7
HOD- 6148 14141414141 .8.888888
HOD- 666666661111411 999999999 1414141414141414.9.9.9.9.999.9
HOD-D--D   615550000000 155151555.0.00.00.00000
HOHOOOD-- 61555555555 15155555.5
HHOD-D- 6160 1616.0
HOHOH D- 6165 16.5
HOD- 6170 17.0
HOD- 6175 17.5
HOD- 6180 18.0
HOD- 6185 18.5
HOD- 6190 19.0
HOD- 6195 19.5
HOD- 6200 20.0

Dø/ Diameter 
L2/ Flute Length
L4/ Shank Length/

6 22 62 36 14

6 26 66 36 17

6 30 66 36 20

8 38 79 36 24

100000000 499999 89 40 35

CFD  3084 8.4
CFD- 3085 8.5 
CFD- 3086 8.6 
CFD- 3087 8.7
CFD- 3088 8.8 
CFD- 3089 8.9 9 9
CFD- 3090909000 9.0 
CFD-D-D-D  3099999991111111 9.111111 

1000 4994949494949994 89 40 35

CFCFD- 3099999992222222 9.2 222222
CFD- 30999999333333333 9.3 3 3333
CFD- 3094 9.4 
CFD- 3095 9.5
CFD- 3096 9.6 
CFFFFD-D-D-D-D 33 3090977 99.77 
CFFFFFD------- 333333 3309000000 8 9.8 
CFFD- 33333333009090909000 9 9.9.9.9.9.9.9.9 9 9 99 999 
CFFD- 31000000000000000 110110101 .0 
CFD- 3333333310101010101010101 10.1 

12111 565555 10000002 4555 40

CFD-D-D-D-D-DD-- 3 33 3 3 333102 10.2 
CFFFFFD-D-D-D-DD-DD  310000003333 101010101 .333333
CFFFFFFFFFDD-DDDDDD  31044 1110.44
CFFFFFFFFD- 31000000555 10110100 5.5555 
CFFFFFFFFD-DDDD  31066 1110.6 
CFFFFFFFFDDD-DDDDDD  310000007 11110111 .77777
CFFFFD-D-D-D-D-D-D-D  3  108 10.8 
CFFD-D-D-D-D- 3 3 3 3 3333109 10.9 
CFD- 333333311111111111111110000000 11.0 
CCFD- 31111111 111111111111111 .1....

12 56 102 45 40

CFD---- 3333 333311111111111112 11 2222.222 
CFFFFFFFD- 3 33333311111 3 11.3 
CFD-D 33 33111111114444 11111111 444.4.44
CFD- 3115 11.55 
CFD- 3116 11.66
CFD- 3117 11.7 
CFD- 3118 11.8 

14 6

CFD  3134 13.4 
CFD- 3135 13.5 
CFD- 3136 13.6 
CFD- 3137 13.7 
CFD- 3138 13.8 
CFD- 3139 13.9 
CFD- 3140 14.0 
CFD- 3141 14.1 

161666 6

CFD- 3142 14.2
CCFC D- 3143 14.3 
CFFFD-D  3144 14.4
CFDD- 3145 14.5 
CFD-- 3 146 14.6 

FCFCFCFFD-D-D-D-D-DD  3 3 147 14.77 
CFFCFCFCFFCFCFC D-DDDDDDD  33333148 14.8 
CFCFCFCFCFFFCFCFC DDD-D  3333149 1444444 9999.99 
CFD- 3333150 111151111 .0 
CFCCFCFCFCFCCC D- 3333155511 11115.1 

16 6

CFFFFFFFFDD-DDDDDDD  33333152 1515151515551 222222.22 
CFD-DD-D-D-D-DDD 3 3 3 3 3 155333 15.3 
CFD----- 33 3 333333154 15.4 
CFD-- 3 3 33 3155 15.5 
CFD------ 3 33 3 33156 15.6 
CFCCCC D-D-D-D--- 3 3 3 33333157 15.7 
CFD-D-D-D-D-D-D-DD  3 3 33158 15.8 
CFCCFCFFCFFFCFFDD-DDDDDDD  3333159 15.9 
CFCFCCCFCFCCC D- 3333160 16.0 
CFD- 3333165 16.5 

18 7CFCFCFCFCFCFCFC D-DDDDDD  3333170 17.0 
CFCFCFCFCFCFDDDDD-DDDD  3333333175 17.5 
CFFCFCFCFDDD-DD  3180 18.0 
CFD- 3185 18.5 

20 79CFD- 3190 19.0 
CFD- 3195 19.5 
CFD- 3200 20.0 



全鎢鋼被覆鑽頭

TUNGSTEN CARBIDE COATED DRILL

適合材質：
一般鋼料、合金鋼、模具鋼、不鏽鋼、銅、鋁、鑄鐵。

Applicable materials:
General steel, alloy steel, mold steel, stainless steel, copper, aluminum, cast iron.

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

CFD- 5030 3.0 

6 28 66 36 23

CFD- 5031 3.1 
CFD- 5032 3.2 
CFD- 5033 3.3 
CFD- 5034 3.4 
CFD- 5035 3.5 
CFD- 5036 3.6 
CFD- 5037 3.7 
CFD- 5038 3.8 

6 36 74 36 29

CFD- 5039 3.9 
CFD- 5040 4.0 
CFD- 5041 4.1 
CFD- 5042 4.2 
CFD- 5043 4.3 
CFD- 5044 4.4 
CFD- 5045 4.5 
CFD- 5046 4.6 
CFD- 5047 4.7 
CFD- 5048 4.8 

6 44 82 36 35

CFD- 5049 4.9 
CFD- 5050 5.0 
CFD- 5051 5.1 
CFD- 5052 5.2 
CFD- 5053 5.3 
CFD- 5054 5.4 
CFD- 5055 5.5 
CFD- 5056 5.6 
CFD- 5057 5.7 
CFD- 5058 5.8 
CFD- 5059 5.9 
CFD- 5060 6.0 
CFD- 5061 6.1 

8 53 91 36 43

CFD- 5062 6.2 
CFD- 5063 6.3 
CFD- 5064 6.4 
CFD- 5065 6.5 
CFD- 5066 6.6 
CFD- 5067 6.7 
CFD- 5068 6.8 
CFD- 5069 6.9 
CFD- 5070 7.0 
CFD- 5071 7.1 

8 53 91 36 43

CFD- 5072 7.2 
CFD- 5073 7.3 
CFD- 5074 7.4 
CFD- 5075 7.5 
CFD- 5076 7.6 
CFD- 5077 7.7 
CFD- 5078 7.8 
CFD- 5079 7.9 
CFD- 5080 8.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

CFD- 5081 8.1 

10 61 103 40 49

CFD- 5082 8.2 
CFD- 5083 8.3 
CFD- 5084 8.4 
CFD- 5085 8.5 
CFD- 5086 8.6 
CFD- 5087 8.7 
CFD- 5088 8.8 
CFD- 5089 8.9 
CFD- 5090 9.0 
CFD- 5091 9.1 

10 61 103 40 49

CFD- 5092 9.2 
CFD- 5093 9.3 
CFD- 5094 9.4 
CFD- 5095 9.5 
CFD- 5096 9.6 
CFD- 5097 9.7 
CFD- 5098 9.8 
CFD- 5099 9.9 
CFD- 5100 10.0 
CFD- 5101 10.1 

12 71 118 45 56

CFD- 5102 10.2 
CFD- 5103 10.3 
CFD- 5104 10.4 
CFD- 5105 10.5 
CFD- 5106 10.6 
CFD- 5107 10.7 
CFD- 5108 10.8 
CFD- 5109 10.9 
CFD- 5110 11.0 
CFD- 5111 11.1 

12 71 118 45 56

CFD- 5112 11.2 
CFD- 5113 11.3 
CFD- 5114 11.4 
CFD- 5115 11.5 
CFD- 5116 11.6 
CFD- 5117 11.7 
CFD- 5118 11.8 
CFD- 5119 11.9 
CFD- 5120 12.0 
CFD- 5121 12.1 

14 77 124 45 60

CFD- 5122 12.2 
CFD- 5123 12.3 
CFD- 5124 12.4 
CFD- 5125 12.5 
CFD- 5126 12.6 
CFD- 5127 12.7 
CFD- 5128 12.8 
CFD- 5129 12.9 
CFD- 5130 13.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

CFD- 5131 13.1 

14 77 124 45 60

CFD- 5132 13.2 
CFD- 5133 13.3 
CFD- 5134 13.4 
CFD- 5135 13.5 
CFD- 5136 13.6 
CFD- 5137 13.7 
CFD- 5138 13.8 
CFD- 5139 13.9 
CFD- 5140 14.0 
CFD- 5141 14.1 

16 83 133 48 63

CFD- 5142 14.2 
CFD- 5143 14.3 
CFD- 5144 14.4 
CFD- 5145 14.5 
CFD- 5146 14.6 
CFD- 5147 14.7 
CFD- 5148 14.8 
CFD- 5149 14.9 
CFD- 5150 15.0 
CFD- 5151 15.1 

16 83 133 48 63

CFD- 5152 15.2 
CFD- 5153 15.3 
CFD- 5154 15.4 
CFD- 5155 15.5 
CFD- 5156 15.6 
CFD- 5157 15.7 
CFD- 5158 15.8 
CFD- 5159 15.9 
CFD- 5160 16.0 
CFD- 5165 16.5 

18 93 143 48 71CFD- 5170 17.0 
CFD- 5175 17.5 
CFD- 5180 18.0 
CFD- 5185 18.5 

20 101 153 50 77CFD- 5190 19.0 
CFD- 5195 19.5 
CFD- 5200 20.0 

DIN
6537

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

CFD- 8030 3.0 

6 34 72 36 29

CFD- 8031 3.1 
CFD- 8032 3.2 
CFD- 8033 3.3 
CFD- 8034 3.4 
CFD- 8035 3.5 
CFD- 8036 3.6 
CFD- 8037 3.7 
CFD- 8038 3.8 

6 43 81 36 36

CFD- 8039 3.9 
CFD- 8040 4.0 
CFD- 8041 4.1 
CFD- 8042 4.2 
CFD- 8043 4.3 
CFD- 8044 4.4 
CFD- 8045 4.5 
CFD- 8046 4.6 
CFD- 8047 4.7 
CFD- 8048 4.8 

6 57 95 36 48

CFD- 8049 4.9 
CFD- 8050 5.0 
CFD- 8051 5.1 
CFD- 8052 5.2 
CFD- 8053 5.3 
CFD- 8054 5.4 
CFD- 8055 5.5 
CFD- 8056 5.6 
CFD- 8057 5.7 
CFD- 8058 5.8 
CFD- 8059 5.9 
CFD- 8060 6.0 
CFD- 8061 6.1 

8 76 114 36 64

CFD- 8062 6.2 
CFD- 8063 6.3 
CFD- 8064 6.4 
CFD- 8065 6.5 
CFD- 8066 6.6 
CFD- 8067 6.7 
CFD- 8068 6.8 
CFD- 8069 6.9 
CFD- 8070 7.0 
CFD- 8071 7.1 

8 76 114 36 64

CFD- 8072 7.2 
CFD- 8073 7.3 
CFD- 8074 7.4 
CFD- 8075 7.5 
CFD- 8076 7.6 
CFD- 8077 7.7 
CFD- 8078 7.8 
CFD- 8079 7.9 
CFD- 8080 8.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

CFD- 8081 8.1 

10 95 142 40 80

CFD- 8082 8.2 
CFD- 8083 8.3 
CFD- 8084 8.4 
CFD- 8085 8.5 
CFD- 8086 8.6 
CFD- 8087 8.7 
CFD- 8088 8.8 
CFD- 8089 8.9 
CFD- 8090 9.0 
CFD- 8091 9.1 

10 95 142 40 80

CFD- 8092 9.2 
CFD- 8093 9.3 
CFD- 8094 9.4 
CFD- 8095 9.5 
CFD- 8096 9.6 
CFD- 8097 9.7 
CFD- 8098 9.8 
CFD- 8099 9.9 
CFD- 8100 10.0 
CFD- 8101 10.1 

12 114 162 45 96

CFD- 8102 10.2 
CFD- 8103 10.3 
CFD- 8104 10.4 
CFD- 8105 10.5 
CFD- 8106 10.6 
CFD- 8107 10.7 
CFD- 8108 10.8 
CFD- 8109 10.9 
CFD- 8110 11.0 
CFD- 8111 11.1 

12 114 162 45 96

CFD- 8112 11.2 
CFD- 8113 11.3 
CFD- 8114 11.4 
CFD- 8115 11.5 
CFD- 8116 11.6 
CFD- 8117 11.7 
CFD- 8118 11.8 
CFD- 8119 11.9 
CFD- 8120 12.0 
CFD- 8121 12.1 

14 133 178 45 112

CFD- 8122 12.2 
CFD- 8123 12.3 
CFD- 8124 12.4 
CFD- 8125 12.5 
CFD- 8126 12.6 
CFD- 8127 12.7 
CFD- 8128 12.8 
CFD- 8129 12.9 
CFD- 8130 13.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

CFD- 8131 13.1 

14 133 178 45 112

CFD- 8132 13.2 
CFD- 8133 13.3 
CFD- 8134 13.4 
CFD- 8135 13.5 
CFD- 8136 13.6 
CFD- 8137 13.7 
CFD- 8138 13.8 
CFD- 8139 13.9 
CFD- 8140 14.0 
CFD- 8141 14.1 

16 152 203 48 128

CFD- 8142 14.2 
CFD- 8143 14.3 
CFD- 8144 14.4 
CFD- 8145 14.5 
CFD- 8146 14.6 
CFD- 8147 14.7 
CFD- 8148 14.8 
CFD- 8149 14.9 
CFD- 8150 15.0 
CFD- 8151 15.1 

16 152 203 48 128

CFD- 8152 15.2 
CFD- 8153 15.3 
CFD- 8154 15.4 
CFD- 8155 15.5 
CFD- 8156 15.6 
CFD- 8157 15.7 
CFD- 8158 15.8 
CFD- 8159 15.9 
CFD- 8160 16.0 
CFD- 8165 16.5 

18 171 222 48 144CFD- 8170 17.0 
CFD- 8175 17.5 
CFD- 8180 18.0 
CFD- 8185 18.5 

20 190 243 50 160CFD- 8190 19.0 
CFD- 8195 19.5 
CFD- 8200 20.0 

Dø/ Diameter dø/ Shank Diameter
L2/ Flute Length L/ Overall Length
L4/ Shank Length LS/ Length of Cut

Dø/ Diameter dø/ Shank Diameter
L2/ Flute Length L/ Overall Length
L4/ Shank Length LS/ Length of Cut

30º

D
ø (

h8
)   

 

dø
    

L4

L

L2

LS

15 16

6 28 66 36 233.3 
3.4 
3.5 
3.6 
3.7 
3.8 

6 36 74 3666 29

3.9 
4.0 
4.1 
4.2 
4.3 
4.4 
4.5 
4.6
4.....7777 
4.4.4.4.4.888 

6 44 82 36 353535353533535355

4.4444444 9 99 9 9 
5.0 
5.1
5.2 
5.3 
5.4 
5.5 
5.6 
5.7 
5.8 
5.9 
6.0
6.1 

8 53 91 36 43

6.2 
6.3 
6.4 
6.5 
6.6 
6.7 

10 61 103 40 49

CFD  5084 8.4 
CFD- 5085 8.8.8.8.88 5 
CFD- 5086 8.88888 6 
CFD- 5087 8....7 
CFD- 5088 8888.88 8 
CFD- 508089999999 888.8888 9 9999999
CFCFCFDD- 5090 9.99 00 
CFCFFFFFFFFDDDD-DDD  509090909090909009991 9.1 

11110 61 103 40 49

CFCFCFCFCCFCFFDDDD-D  509090909090909222222 9.2 
CFFFFFFFFFFD-D  50909909099990 33 9.3 
CFD- 5094 9.4 
CFD- 509955 9.9.9.9.999 5555 
CFD- 5096 9.6 
CCFCFDD- 5 5090977 99.77 
CFCCCCCCC D- 5098 9.9.9..9.9 8 88 8 88 888 
CCCCCFCCCC D- 55555555090909090990909090999999999 9999.9 
CFCFCFCFFFFFD-D-D-D-D-D-DD-D 55 5100 10.0
CFCFCFCCCFCCFC D- 5101 10.1 

12 711111 11118888 45 56

CFD- 5102 10.2 
CFCFCFCFCC D-D-D-D- 5 5 5 51010101003333 1011111 .3
CFFFD-D-D-- 510004 100 44.444 
CFFCFCFCFD-DDD 5 555100101005 1000000.5 
CFCCFCFC D-D-D-- 510006 100000.6.6 
CFFCFCFCFFFD-D-D-D- 5    101001007 101 .77777 
CFD- 5108 10.8 
CFD- 5109 10.9 
CFCFCFCFCFCFCFCFC D- 5110 11.0 
CFFFFFFFD-D-D-D-D-DDD-D-D-D  5 5 5 5 555111 11.1

12 771 1188 45 56

CCCFCCCCCC D- 555511111111111112222222222 1111111111111.2.2.2.2.22.2 
CFC D- 5113 11.3 
CFCFCFCFDDDD- 555 511111111444 111111 4.44.4 
CFD- 51115 11.5 
CFD- 511166 1111.6 
CFD- 5117 11.7 
CFD- 5118 11.8 

CFD  5134 13.4 
CFD- 5135 13.5
CFD- 5136 13.6 
CFD- 5137 13.7 
CFD- 5138 13.8 
CFD- 5139 13.9 
CFD- 5140 14.0 
CFD- 5141 14.1 
CFD- 5142 14.2
CFD- 5143 14.3 
CFD- 514444 1414.4
CFD- 5145 114.5 
CFD- 5146 114.6 
CFD- 5141477 141414.77 
CFD- 5148 114.8 
CFD- 55555514141414141411 99999999 1414141414141414.9.9.9.9.9999 
CFD- 5155555550000000000 15515151555.0.0.0.0.0000 
CFCFCFD-D-  51555555511111111 151551515.1
CFD-D-D  55555551115151522 115.2
CFCFFDD- 5153 15.3 
CFD- 5154 15.4 
CFD- 5155 15.5 
CFD- 5156 15.6 
CFD- 5157 15.7 
CFD- 5158 15.8 
CFD- 5159 15.9 
CFD- 5160 16.0 
CFD- 5165 16.5
CFD- 5170 17.0 
CFD- 5175 17.5 
CFD- 5180 18.0 
CFD- 5185 18.5
CFD- 5190 19.0 
CFD- 5195 19.5
CFD- 5200 20.0

6 34 72 36 29

6 43 81 36 36

6 57 95 36 48

8 76 114 36 64

100000000 9555555 142 40 80

CFD  8084 8.4
CFD- 8085 8.5 
CFD- 8086 8.6 
CFD- 8087 8.7
CFD- 8088 8.8 
CFD- 8089 8.9 9 9
CFD- 8090909000 9.0 
CFD-D-D-D  8099999991111111 9.111111 

1000 99595959559999 142 40 80

CFCFD- 8099999992222222 9.2 222222
CFD- 80999999333333333 9.3 3 3333
CFD- 8094 9.4 
CFD- 8095 9.5
CFD- 8096 9.6 
CFFFFD-D-D-D-D 88 8090977 99.77 
CFFFFFD------- 888888 8809000000 8 9.8 
CFFD- 88888888009090909000 9 9.9.9.9.9.9.9.9 9 9 99 999 
CFFD- 81000000000000000 110110101 .0 
CFD- 8888888810101010101010101 10.1 

12111 111111111 4 16666662 4555 96

CFD-D-D-D-D-DD-- 8 88 8 8 888102 10.2 
CFFFFFD-D-D-D-DD-DD  810000003333 101010101 .333333
CFFFFFFFFFDD-DDDDDD  81044 1110.44
CFFFFFFFFD- 81000000555 10110100 5.5555 
CFFFFFFFFD-DDDD  81066 1110.6 
CFFFFFFFFDDD-DDDDDD  810000007 11110111 .777777
CFFFFD-D-D-D-D-D-D-D  8  108 10.8 
CFFD-D-D-D-D- 8 8 8 8 8888109 10.9 
CFD- 888888811111111111111110000000 11.0 
CCFD- 81111111 111111111111111 .1....

12 114 162 45 96

CFD---- 8888 888811111111111112 11 2222.222 
CFFFFFFFD- 8 88888811111 3 11.3 
CFD-D 88 88111111114444 11111111 444.4.44
CFD- 8115 11.55 
CFD- 8116 11.66
CFD- 8117 11.7 
CFD- 8118 11.8 

14 13

CFD  8134 13.4 
CFD- 8135 13.5 
CFD- 8136 13.6 
CFD- 8137 13.7 
CFD- 8138 13.8 
CFD- 8139 13.9 
CFD- 8140 14.0 
CFD- 8141 14.1 

161666 15

CFD- 8142 14.2
CCFC D- 8143 14.3 
CFFFD-D  8144 14.4
CFDD- 8145 14.5 
CFD-- 8 146 14.6 

FCFCFCFFD-D-D-D-D-DD  8 8 147 14.77 
CFFCFCFCFFCFCFC D-DDDDDDD  88888148 14.8 
CFCFCFCFCFFFCFCFC DDD-D  8888149 1444444 9999.99 
CFD- 8888150 111151111 .0 
CFCCFCFCFCFCCC D- 88881555511 11115.1 

16 15

CFFFFFFFFDD-DDDDDDD  88888152 1515151515551 222222.22 
CFD-DD-D-D-D-DDD 8 8 8 8 8 155333 15.3 
CFD----- 88 8 888888154 15.4 
CFD-- 8 8 88 8155 15.5 
CFD------ 8 88 8 88156 15.6 
CFCCCC D-D-D-D--- 8 8 8 88888157 15.7 
CFD-D-D-D-D-D-D-DD  8 8 88158 15.8 
CFCCFCFFCFFFCFFDD-DDDDDDD  8888159 15.9 
CFCFCCCFCFCCC D- 8888160 16.0 
CFD- 8888165 16.5 

18 17CFCFCFCFCFCFCFC D-DDDDDD  8888170 17.0 
CFCFCFCFCFCFDDDDD-DDDD  8888888175 17.5 
CFFCFCFCFDDD-DD  8180 18.0 
CFD- 8185 18.5 

20 19CFD- 8190 19.0 
CFD- 8195 19.5 
CFD- 8200 20.0 



全鎢鋼被覆鑽頭

TUNGSTEN CARBIDE COATED DRILL

適合材質：
一般鋼料、合金鋼、模具鋼、
不鏽鋼、銅、鋁、鑄鐵。
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Applicable materials:
General steel,alloy steel, mold steel, stainless 
steel, copper, aluminum, cast iron.

Dø/ Diameter dø/ Shank Diameter
L2/ Flute Length L/ Overall Length
L4/ Shank Length LS/ Length of Cut

D
ø (

h8
)   

 

dø
   

L4

L

L2

LS

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

CCD- 4010 1.0
1.5 7 38 28 5

CCD- 4011 1.1
CCD- 4012 1.2

1.5 8 38 28 6
CCD- 4013 1.3
CCD- 4014 1.4

1.5 9 38 28 7
CCD- 4015 1.5
CCD- 4016 1.6 2 10 42 30 8
CCD- 4017 1.7

2 12 42 30 9
CCD- 4018 1.8
CCD- 4019 1.9
CCD- 4020 2.0
CCD- 4021 2.1

3 14 46 32 10
CCD- 4022 2.2
CCD- 4023 2.3
CCD- 4024 2.4
CCD- 4025 2.5
CCD- 4026 2.6

3 18 52 32 13
CCD- 4027 2.7
CCD- 4028 2.8
CCD- 4029 2.9
CCD- 4030 3.0
CCD- 4031 3.1

4

20 56 34 15
CCD- 4032 3.2
CCD- 4033 3.3
CCD- 4034 3.4
CCD- 4035 3.5
CCD- 4036 3.6

22 58 34 16
CCD- 4037 3.7
CCD- 4038 3.8
CCD- 4039 3.9
CCD- 4040 4.0
CCD- 4041 4.1

5 28 66 36 20

CCD- 4042 4.2
CCD- 4043 4.3
CCD- 4044 4.4
CCD- 4045 4.5
CCD- 4046 4.6
CCD- 4047 4.7
CCD- 4048 4.8
CCD- 4049 4.9
CCD- 4050 5.0
CCD- 4051 5.1

6 34 72 36 25

CCD- 4052 5.2
CCD- 4053 5.3
CCD- 4054 5.4
CCD- 4055 5.5
CCD- 4056 5.6
CCD- 4057 5.7
CCD- 4058 5.8
CCD- 4059 5.9
CCD- 4060 6.0

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

CCD- 4061 6.1

7 38 76 36 28

CCD- 4062 6.2
CCD- 4063 6.3
CCD- 4064 6.4
CCD- 4065 6.5
CCD- 4066 6.6
CCD- 4067 6.7
CCD- 4068 6.8
CCD- 4069 6.9
CCD- 4070 7.0
CCD- 4071 7.1

8 44 82 36 32
CCD- 4072 7.2
CCD- 4073 7.3
CCD- 4074 7.4
CCD- 4075 7.5
CCD- 4076 7.6

8 44 82 36 32
CCD- 4077 7.7
CCD- 4078 7.8
CCD- 4079 7.9
CCD- 4080 8.0
CCD- 4081 8.1

9 50 92 40 38

CCD- 4082 8.2
CCD- 4083 8.3
CCD- 4084 8.4
CCD- 4085 8.5
CCD- 4086 8.6
CCD- 4087 8.7
CCD- 4088 8.8
CCD- 4089 8.9
CCD- 4090 9.0
CCD- 4091 9.1

10 58 100 40 43

CCD- 4092 9.2
CCD- 4093 9.3
CCD- 4094 9.4
CCD- 4095 9.5
CCD- 4096 9.6
CCD- 4097 9.7
CCD- 4098 9.8
CCD- 4099 9.9
CCD- 4100 10.0
CCD- 4101 10.1

11 60 107 45 45

CCD- 4102 10.2
CCD- 4103 10.3
CCD- 4104 10.4
CCD- 4105 10.5
CCD- 4106 10.6
CCD- 4107 10.7
CCD- 4108 10.8
CCD- 4109 10.9
CCD- 4110 11.0

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

CCD- 4111 11.1

12 63 110 45 47

CCD- 4112 11.2
CCD- 4113 11.3
CCD- 4114 11.4
CCD- 4115 11.5
CCD- 4116 11.6
CCD- 4117 11.7
CCD- 4118 11.8
CCD- 4119 11.9
CCD- 4120 12.0
CCD- 4121 12.1

13 71 118 45 54

CCD- 4122 12.2
CCD- 4123 12.3
CCD- 4124 12.4
CCD- 4125 12.5
CCD- 4126 12.6
CCD- 4127 12.7
CCD- 4128 12.8
CCD- 4129 12.9
CCD- 4130 13.0
CCD- 4131 13.1

14 77 124 45 58

CCD- 4132 13.2
CCD- 4133 13.3
CCD- 4134 13.4
CCD- 4135 13.5
CCD- 4136 13.6
CCD- 4137 13.7
CCD- 4138 13.8
CCD- 4139 13.9
CCD- 4140 14.0
CCD- 4141 14.1

15 83 133 48 63

CCD- 4142 14.2
CCD- 4143 14.3
CCD- 4144 14.4
CCD- 4145 14.5
CCD- 4146 14.6
CCD- 4147 14.7
CCD- 4148 14.8
CCD- 4149 14.9
CCD- 4150 15.0
CCD- 4155 15.5

16 83 133 48 63
CCD- 4160 16.0
CCD- 4165 16.5

17 93 143 48 71
CCD- 4170 17.0
CCD- 4175 17.5

18 93 143 48 71
CCD- 4180 18.0
CCD- 4185 18.5

19 101 153 50 77
CCD- 4190 19.0
CCD- 4195 19.5

20 101 153 50 77
CCD- 4200 20.0

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

CCD- 6010 1.0
1.5 9 40 28 7.0

CCD- 6011 1.1
CCD- 6012 1.2

1.5 11 40 28 9.0
CCD- 6013 1.3
CCD- 6014 1.4

1.5 12 40 28 10
CCD- 6015 1.5
CCD- 6016 1.6 2 14 46 30 11
CCD- 6017 1.7

2 16 48 30 13
CCD- 6018 1.8
CCD- 6019 1.9
CCD- 6020 2.0
CCD- 6021 2.1

3 20 52 32 16
CCD- 6022 2.2
CCD- 6023 2.3
CCD- 6024 2.4
CCD- 6025 2.5
CCD- 6026 2.6

3 24 58 32 19
CCD- 6027 2.7
CCD- 6028 2.8
CCD- 6029 2.9
CCD- 6030 3.0
CCD- 6031 3.1

4

28 64 34 21
CCD- 6032 3.2
CCD- 6033 3.3
CCD- 6034 3.4
CCD- 6035 3.5
CCD- 6036 3.6

30 66 34 24
CCD- 6037 3.7
CCD- 6038 3.8
CCD- 6039 3.9
CCD- 6040 4.0
CCD- 6041 4.1

5 38 76 36 30

CCD- 6042 4.2
CCD- 6043 4.3
CCD- 6044 4.4
CCD- 6045 4.5
CCD- 6046 4.6
CCD- 6047 4.7
CCD- 6048 4.8
CCD- 6049 4.9
CCD- 6050 5.0
CCD- 6051 5.1

6 45 83 36 36

CCD- 6052 5.2
CCD- 6053 5.3
CCD- 6054 5.4
CCD- 6055 5.5
CCD- 6056 5.6
CCD- 6057 5.7
CCD- 6058 5.8
CCD- 6059 5.9
CCD- 6060 6.0

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

CCD- 6061 6.1

7 52 90 36 42

CCD- 6062 6.2
CCD- 6063 6.3
CCD- 6064 6.4
CCD- 6065 6.5
CCD- 6066 6.6
CCD- 6067 6.7
CCD- 6068 6.8
CCD- 6069 6.9
CCD- 6070 7.0
CCD- 6071 7.1

8 60 98 36 48
CCD- 6072 7.2
CCD- 6073 7.3
CCD- 6074 7.4
CCD- 6075 7.5
CCD- 6076 7.6

8 60 98 36 48
CCD- 6077 7.7
CCD- 6078 7.8
CCD- 6079 7.9
CCD- 6080 8.0
CCD- 6081 8.1

9 66 108 40 54

CCD- 6082 8.2
CCD- 6083 8.3
CCD- 6084 8.4
CCD- 6085 8.5
CCD- 6086 8.6
CCD- 6087 8.7
CCD- 6088 8.8
CCD- 6089 8.9
CCD- 6090 9.0
CCD- 6091 9.1

10 75 117 40 60

CCD- 6092 9.2
CCD- 6093 9.3
CCD- 6094 9.4
CCD- 6095 9.5
CCD- 6096 9.6
CCD- 6097 9.7
CCD- 6098 9.8
CCD- 6099 9.9
CCD- 6100 10.0
CCD- 6101 10.1

11 83 130 45 67

CCD- 6102 10.2
CCD- 6103 10.3
CCD- 6104 10.4
CCD- 6105 10.5
CCD- 6106 10.6
CCD- 6107 10.7
CCD- 6108 10.8
CCD- 6109 10.9
CCD- 6110 11.0

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

CCD- 6111 11.1

12 90 137 45 72

CCD- 6112 11.2
CCD- 6113 11.3
CCD- 6114 11.4
CCD- 6115 11.5
CCD- 6116 11.6
CCD- 6117 11.7
CCD- 6118 11.8
CCD- 6119 11.9
CCD- 6120 12.0
CCD- 6121 12.1

13 98 145 45 78

CCD- 6122 12.2
CCD- 6123 12.3
CCD- 6124 12.4
CCD- 6125 12.5
CCD- 6126 12.6
CCD- 6127 12.7
CCD- 6128 12.8
CCD- 6129 12.9
CCD- 6130 13.0
CCD- 6131 13.1

14 105 152 45 85

CCD- 6132 13.2
CCD- 6133 13.3
CCD- 6134 13.4
CCD- 6135 13.5
CCD- 6136 13.6
CCD- 6137 13.7
CCD- 6138 13.8
CCD- 6139 13.9
CCD- 6140 14.0
CCD- 6141 14.1

15 115 165 48 95

CCD- 6142 14.2
CCD- 6143 14.3
CCD- 6144 14.4
CCD- 6145 14.5
CCD- 6146 14.6
CCD- 6147 14.7
CCD- 6148 14.8
CCD- 6149 14.9
CCD- 6150 15.0
CCD- 6155 15.5

16 115 165 48 95
CCD- 6160 16.0
CCD- 6165 16.5

17 130 180 48 105
CCD- 6170 17.0
CCD- 6175 17.5

18 130 180 48 105
CCD- 6180 18.0
CCD- 6185 18.5

19 150 202 50 120
CCD- 6190 19.0
CCD- 6195 19.5

20 150 202 50 120
CCD- 6200 20.0

17 18

1.4
1.5 9 38 28 7

1.5
1.6 2 10 42 30 8
1.7

2 12 42 30 9
1.8
1.9
2.0
2.1

3 14 46 32322 10
2.2
2.3
2.4
2.5
2.6

333 18181111 52 32 113
2.7
2.2.2.2.2.222 88888
2.22.2.2.22 9999
3.0000000
3.1

4

20 56 34 15151551515151515515
3.2
3.3
3.4
3.5
3.6

22 58 34 1166
3.7
3.8
3.9
4.0
4.1

5 28 66 36 20

4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4 8

7 38 76 36 28
CCD- 4065 6666.6 55
CCD- 4066 6.6
CCD- 4067 6.6.6.6.66 77777
CCD- 4068 666.66 8
CCD- 4066999999 6.6.6.6.66 99999
CCCCCDD-D  4070 77.777777 0000
CCCCCCCCCCCDDDDDDD-DD 444 44444070070000000 1 7.1

8 44 888288888888 36 32
CCCCCCCCCCCCCCCCCCDDD-D  4444407070707070707722 7.2
CCCCCCCCCCCCCCCCCCCCD- 40707070770700073 7.3
CCD- 4074 7.4
CCD- 407755 7777.5555
CCD- 4076 7.6

8 44 82 36 3232323232323232323232
CCCCCCCCDDDD- 444 4070707077777 7777.7777
CCD- 4078 7.8
CCCCCCCCCCC D- 44440707070707707070799999999 77.777777777 99999999
CCCCCCCCD-D-D-D-D-D-DD-D-D- 4 444440080 8.0
CCCCCCCCCCCCCCCC D- 4081 8.1

9 50500500000 92222 40 38

CCD- 4082 8.2
CCD- 4083 8.3
CCCCCCCD-D-D-D- 40080 444444 8....4444444
CCCCDDD- 408555 88.8888 5
CCCCCCCCCCCCCC D-D-D-D- 4444 40808080080 666 888.888 6
CCCDDD-D  408777 8.77777
CCCCCCCCC D-D-DD- 444 44080808080 8888 8.888 8
CCD- 4089 8.9
CCCCCCC D- 4090 9.0
CCCCCCCCCCCCCCCCCCD-DDDDDDD  4091 9.1

10 558 1000 40 43

CCCCCCC D-DDDD 4 4 444 444090909090909099092222222 9.2
CCCCCCCCCC D- 4093 9999.9999 33333333
CCCCD- 4090094 9.9 4
CCD- 40095 9.5
CCD- 40096 9.6
CCD- 4097 9.7
CCD- 4098 9.8
CCD 4099 9 9

CCD- 4115 11.5
CCD- 4116 11.6
CCD- 4117 11.7
CCD- 4118 11.8
CCD- 4119 11.9
CCD- 4120 12.0
CCD- 4121 12.1
CCD- 4122 12.2
CCD- 4123 12.3
CCD- 4122444 1212212.4
CCD- 4125 12.5
CCD- 4126 112.6
CCD- 4122122777 1212112.7.7
CCD- 412288 1212.8
CCD- 4444441212212212121 9999999 12121212121222.9.....
CCD----- 4 41333333333000000000 1313131313131313.0
CCCCD-D--D  41333333331111111 13131313313333.1
CCCDD---- 4 444441313313131132222222 13.2
CCCDD-D  4133 13.3
CCCD- 4134 13.4
CCD- 4135 13.5
CCD- 4136 13.6
CCD- 4137 13.7
CCD- 4138 13.8
CCD- 4139 13.9
CCD- 4140 14.0
CCD- 4141 14.1
CCD- 4142 14.2
CCD- 4143 14.3
CCD- 4144 14.4
CCD- 4145 14.5
CCD- 4146 14.6
CCD- 4147 14.7
CCD- 4148 14.8
CCD 4149 14 9

.5 12 40 28 10

2 14 46 30 11

2 16 48 30 13

3 20 52 32 16

3333333 242424242424242242 5858858585855855858 32 19

4

28 64 34 21

30 66 34 24

5 38 76 36 30

777777 5552555 90 36 42
CCD- 6065 6.5
CCD- 6066 6.6
CCD- 6067 6.7
CCD- 6068 6.8
CCD- 6069 6.999
CCD- 60707700 7.0
CCD-D-D- 6070777777771111111 777777.777 111111

8 60 989999999999 363636363636363636 48
CCCCD- 6070707070770722222222 7.77777 222222
CCD- 6070707070707070773 7.33333333333
CCD- 6074 7.4
CCD- 6075 7.55
CCD- 6076 7.6

8 6666606666 98 36 48
CCCCCCD-D-DD-DD-D 666 6070707077777 7777.7777
CCCCCC D-D-D-DD-DDDD  6 6 6 6 6078 7.8
CCCCD-D-D-D-D-D-D- 66 6 6 666 6600070000 9 7.7.7.7.7...9999999
CCCCD- 608888888000000000 88.888 0
CCCD- 666 666608080808080800 1 8.1

9 66 1088888888 4440 54

CCCD-D-D-D-D-D-D-DD  66666082 8.2
CCCCCCCCCCCCCDDDDD-DDDD  6083 8.3
CCCCCCCCCCCCCCCCCC D- 600080 4444 8.4444
CCCCCCCCCCCCC D- 608555 8.55
CCCCCCCCCCCCD- 6666608080800000 6666 88888.6666666
CCCCCCCCCCCCCCCD- 608777 8.77
CCCCCCCCCCCCCD-DDD  66080808080 8888 8.88888 8888
CCCCCCCCCCCD-D-D-D-D-DDDDD  6089 8.9
CCCCD-D-D-D--D  6 6 6 6 6666090000 0 9.0
CCCD- 66660909090909090999991111111 9.1

10 75 117 40 60

CCCD- 6 6 66 6666 090000 2 9.9.9.99.9.9.9 22222222
CCCCCCC DDDD-DDDD  666666000900 3 9.3
CCCCCCCCCCD-DDDDD  6609094 9.9 4
CCD- 6095 9.55
CCD- 6096 9.66
CCD- 6097 9.7
CCD- 6098 9.8
CCD 6099 9 9

12
CCD- 6115 11.5
CCD- 6116 11.6
CCD- 6117 11.7
CCD- 6118 11.8
CCD- 6119 11.9
CCD- 6120 12.0
CCD- 6121 12.1

1113

CCD- 6122 12.2
CCD- 6123 12.3
CCCCC D- 6124 12.44
CCCCD- 6125 12.5
CCDD- 6126 12.6
CCCCCCCCCCCCD-D-DDDDD  6127 122.7.777
CCCCCCCCCCCCCCCCCD---- 6128 12.88
CCCCCCCCCCCCCCC D-- 6129 12222222 999999.9
CCD-- 6130 11113111 .00000000
CCCCC D---- 6133111 13.111111111

14 1

CCCCCCCCCCCCCCCC D--- 6661322 131313133133131 2222.2
CCCCCCCCCCCD-D-D-D-DDDD  6133333 13.3
CCD-D-D-D-D-D-DD- 66134 13.4
CCD-D-D-D-D-DDD-D  6 135 13.5
CCD-D-D-D-D-DDD   6 136 13.6
CCD-D-D-D--D-D-D  6137 13.7
CCCCCCCCCD-D-DDD-D-D-DD  6138 13.8
CCCCCCCCCCCCCCCCD-D-D-D-DDD  6139 13.9
CCCCCCCCCCCCCC D-- 6140 14.0
CCD---- 6141 14.1

15 1

CCCCCCCC D--- 6142 14.2
CCCCCCCCCCCCCCD---- 6143 14.3
CCCCCCCCCDDDD-D  6144 14.4
CCD- 6145 14.5
CCD- 6146 14.6
CCD- 6147 14.7
CCD- 6148 14.8
CCD 6149 14 9



焊刃式鎢鋼被覆鑽頭

TUNGSTEN CARBIDE WELDED COATED DRILL
● 焊接式

● 中心內冷
● Welded End
● Internal Coolant

適合材質：
一般鋼料、合金鋼、模具鋼、不鏽鋼、銅、鋁、鑄鐵。

Applicable materials:
General steel, alloy steel, mold steel, stainless steel, copper, aluminum, cast iron.

DIN
6535 HE

EDP No.
庫存品
stock

非庫存品
non-stock dø L2 L L4 LS 圖示

Dø 刃徑的範圍

TXD -3130 13
13.01~13.5

16 54 115 48 48 Fig.1
TXD -3135 13.5
TXD -3140 14

13.51~14.5
TXD -3145 14.5
TXD -3150 15

14.51~15.5

20

65 130 50 58 Fig.1
TXD -3155 15.5
TXD -3160 16

15.51~16.5
TXD -3165 16.5
TXD -3170 17

16.51~17.5
72 140 50 65 Fig.1

TXD -3175 17.5
TXD -3180 18

17.51~18.5
TXD -3185 18.5
TXD -3190 19

18.51~19.5

25

79 155 56 72 Fig.1

TXD -3195 19.5
TXD -3200 20

19.51~20.5
TXD -3205 20.5
TXD -3210 21

20.51~21.5
TXD -3215 21.5
TXD -3220 22

21.51~22.5
82 160 56 75 Fig.1

TXD -3225 22.5
TXD -3230 23

22.51~23.5
TXD -3235 23.5
TXD -3240 24

23.51~24.5

32

86 170

60

78 Fig.1
TXD -3245 24.5
TXD -3250 25

24.51~25.5
90 175 82 Fig.1

TXD -3255 25.5
TXD -3260 26

25.51~26.5
TXD -3265 26.5

EDP No.
庫存品
stock

非庫存品
non-stock dø L2 L L4 LS 圖示

Dø 刃徑的範圍

TXD -3270 27
26.51~27.5

32

98 185

60

90 Fig.1
TXD -3275 27.5
TXD -3280 28

27.51~28.5
TXD -3285 28.5
TXD -3290 29

28.51~29.5 105 195 95 Fig.1
TXD -3295 29.5
TXD -3300 30

29.51~30.5
110 200 100 Fig.1

TXD -3305 30.5
TXD -3310 31

30.51~31.5
TXD -3315 31.5
TXD -3320 32

31.51~32.5
118 225 70 105 Fig.2

TXD -3325 32.5
TXD -3330 33

32.51~33.5
TXD -3335 33.5
TXD -3340 34

33.51~34.5
123 230 70 108 Fig.2

TXD -3345 34.5
TXD -3350 35

34.51~35.5
TXD -3355 35.5
TXD -3360 36

35.51~36.5
130 240 70 115 Fig.2

TXD -3365 36.5
TXD -3370 37

36.51~37.5
TXD -3375 37.5
TXD -3380 38

37.51~38.5

147 255 70 129 Fig.2

TXD -3385 38.5
TXD -3390 39

38.51~39.5
TXD -3395 39.5
TXD -3400 40

39.51~40.5
TXD -3405 40.5

EDP No.
庫存品
stock

非庫存品
non-stock dø L2 L L4 LS 圖示

Dø 刃徑的範圍

TXD -5130 13
13.0~13.5

16 84 145 48 78 Fig.1
TXD -5135 13.5
TXD -5140 14

13.51~14.5
TXD -5145 14.5
TXD -5150 15

14.51~15.5

20

95 160 50 88 Fig.1
TXD -5155 15.5
TXD -5160 16

15.51~16.5
TXD -5165 16.5
TXD -5170 17

16.51~17.5
107 175 50 100 Fig.1

TXD -5175 17.5
TXD -5180 18

17.51~18.5
TXD -5185 18.5
TXD -5190 19

18.51~19.5

25

119 195 56 111 Fig.1

TXD -5195 19.5
TXD -5200 20

19.51~20.5
TXD -5205 20.5
TXD -5210 21

20.51~21.5
TXD -5215 21.5
TXD -5220 22

21.51~22.5
127 205 56 118 Fig.1

TXD -5225 22.5
TXD -5230 23

22.51~23.5
TXD -5235 23.5
TXD -5240 24

23.51~24.5

32

136 220

60

127 Fig.1
TXD -5245 24.5
TXD -5250 25

24.51~25.5
145 230 136 Fig.1

TXD -5255 25.5
TXD -5260 26

25.51~26.5
TXD -5265 26.5

EDP No.
庫存品
stock

非庫存品
non-stock dø L2 L L4 LS 圖示

Dø 刃徑的範圍

TXD -5270 27
26.51~27.5

32

153 240

60

145 Fig.1
TXD -5275 27.5
TXD -5280 28

27.51~28.5
TXD -5285 28.5
TXD -5290 29

28.51~29.5 160 250 150 Fig.1
TXD -5295 29.5
TXD -5300 30

29.51~30.5
175 265 165 Fig.1

TXD -5305 30.5
TXD -5310 31

30.51~31.5
TXD -5315 31.5
TXD -5320 32

31.51~32.5
182 290 70 170 Fig.2

TXD -5325 32.5
TXD -5330 33

32.51~33.5
TXD -5335 33.5
TXD -5340 34

33.51~34.5
193 300 70 180 Fig.2

TXD -5345 34.5
TXD -5350 35

34.51~35.5
TXD -5355 35.5
TXD -5360 36

35.51~36.5
205 315 70 190 Fig.2

TXD -5365 36.5
TXD -5370 37

36.51~37.5
TXD -5375 37.5
TXD -5380 38

37.51~38.5

217 330 70 202 Fig.2

TXD -5385 38.5
TXD -5390 39

38.51~39.5
TXD -5395 39.5
TXD -5400 40

39.51~40.5
TXD -5405 40.5

25º

● 焊接式

● 中心內冷
● Welded End
● Internal Coolant

Dø/ Diameter dø/ Shank Diameter
L2/ Flute Length L/ Overall Length
L4/ Shank Length LS/ Length of Cut

19 20

庫存品
stock

非庫存品
non-stock dø L2 L L4 LS 圖示圖圖圖

Dø 刃徑的範圍

13
13.01~13.5

16 54 115 4484 48 FiFFig.111
13.5
14

13.51~14.5
14.5
15

14.51~15.5

220

65 130 50 588 FiFiFiFiFiggggg.11111
15.5
16

15.51~16.5
16.5
17

1611 .555555555551~11111111 17.5
72 140 505050505050505050500 6666566 Fig.1

17777777 555.5
1818111181

17111 .55.5.5.5.5.5.555111~1~1~1111 18.5
18.5
19

18.51~19.5

25

79 155 5666666 72777777 Fiiiiiig.111111

19.5
20

19.51~20.5
20.5
21

20.51~21.5
21.5
22

21.51~22.5
8222 160000000 5666666666 7575757575757575 Fig.1

22.5
23

22.51~23.5
23.5
24

23.51~24.5

32

86 170

60

778 Figgg.1
24.5
25

24.51~25.5
90 175 82 Fi 1

25.5

EDP No.
庫存品
stock

非庫存品
non-stock dø L2

Dø 刃徑的範圍

TXD -3270 27
26.51~27.5

32

98
TXTXXDD -3275 27.5
TXTXXXXXDDDDDD D -3-3-3-3-3328282 000 28

27.51~28.5
TXTXTXTTXTXTXTXXTXD -333333328282828282 5 2828.5
TXTXTXTXTXTXTXTXXTTXXD -33329222922922222 0 29

28.51~29.5 10101005
TXD -3295 29.5
TXD -3300 30

2999.5... 1~30.5
1111111 000

TXTXTXTXDDDD -3-333303030305555 30303030 555.5
TXTTTTT D -3310 31

330333333333 .555551~31.5
TXDDDD DDD 33-3-3-33333131313131313131555555555 31.555555
TXD -3320 323232323232323232

31.5551~32323232.5.555.55
118

TXD -3325 32.55555
TXD -3330 33

3232323222323232322.5.5.5.5.5.5... 1~~~~3333 .5
TXTXTXTXTXTXTXD DDDDDDDD -3333333333 5555 33.5
TXXXXD DD D DD -334343440000 34

33.5.5.5.5.5.51~34.5
123

TTXTXTXTTTT D D DD D DD -334343445555 34444444.5..
TXTXTXTXTXTXXTTXT DDD D -33333333535353500000 35535355

34344343434343434344.5.5.51~35.5
TXD -3355 35.5
TXD -3360 3666666

35.5551~36.5
130

TXD -3365 3636363636363663636.5
TXTXTXTXTXTXTXXD DD DDDD D -3-3-3-3-3-33333737373737373737000000 37

336333333333 .555555551~37.5
TTTXT D -3375 37.5
TXD -33880 38

37.51~38.5

147

TXXD -33885 38.5
TXD -3390 39

38.51~39.5
TXD -3395 39.5

品
k

非庫存品
non-stock dø L2 L L4 LS 圖示
刃徑的範圍

13.0~13.5
16 84 145 48 778 Fig.1

13.51~14.5

14.51~15.5

20

9595595 160 50 88 Fiiig.g.g..1111111111
15.5.5555.55.55. 1~11 16.5

16161616.5.5.5.55.5.555.551~1111111111 17171777777777.5..
107 175 50 101010100100000000000 FFFFiFFFF g.1

17717171717171717177.5.5.55.5.5.5.5.5.5.51~11111111 181818181818181888.5555

18.51~19.5

25

119 19555555 5666666666 11111111111 FiFFFFFFFF g...119.51~20.5

20.51~21.5

21.51~22.5
127 20005 565656656566566 111118888888 FiFiFiFFiFiFiFiFiFiF g.g.g.g.g.g.ggggg 1

22.51~23.5

23.51~24.5

32

136 220

60

127 FFFig.1

24.51~25.5
145 230 136 Fi 1

EEEEEDP No.
庫存品
stock

非庫存品
non-stock dø L2 L

Dø 刃徑的範圍

TTTXTTTT D -5270 27
26.51~27.5

32

153 240
TXTXTXTXXXT DDDD DD 5-552727755 27.5
TXD -5555552882822828282222 00000000 282828

27.51~28.5
TXD -5-5-5-555555222222855 228.5
TXD -5-5-5-5-5-55-5555290 29

28.55551~29.5 1616660000 25222 0
TXD -5295 29.5
TXTXTXTXTXTTXT D -5300 30

29.51~33033 .5
17171775555 26265

TXTXTXTXXXD D D D -5-555303030305555 30303030 555.5
TXTXTXTXTXTXTXTTT D DDDDD -5310 31

300000000000.511~1~1~1~1~1~~1~11~311111111.5
TXD -531313131313155555555 31313133133131131.5.5.5.5.5
TXD -5320 32

313131313131313131331.5.5.5.5.5.5.55.51~32222.5
18181818881888222 290

TXD -5325 32.5
TXD -5330 33

32.51~~~~~~~~~~3333333333333333 .555
TXTXTXTXTXTXTXT D DDDDD -55-5-5-533333333333333 5 33333333.5
TXTTTTTT D -5555343444440 34333

33.51~34334343434334.5
193 300

TTTTXTTT D -5-5-55534343434334445 3434343 .5
TXTXTXTXTXTXXTT D DDDDD -5-5-5-5-5-55-5353333 0000 3535353535

4343434444.51~1~~~~1~1~1~1~~33535353533333 .5
TXD -5355 35.5
TXD -5360 36

35353535353535353535.51~36666.5
205 315

TXD -5365 36.55.5.5.5555
TXTXTXTXTXTTXD DDD -5-5-5-5-5-5553737373773733773 00000000 373333

36666666666.5.5.5.5.5.5.555511~1~1~1~1~1~~~~1 377777777.5
TXTXTXTXTTXTXXTXXT DD DD DDDDD -5375 37.5
TXD -53380 38

37.51~38.5

217 330

TXD -53385 338.5
TXD -5390 39

38.51~39.5
TXD -5395 39.5
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焊刃式鎢鋼被覆鑽頭

TUNGSTEN CARBIDE WELDED COATED DRILL

● 焊接式

● 中心內冷
● Welded End
● Internal Coolant

適合材質：
一般鋼料、合金鋼、模具鋼、不鏽鋼、銅、鋁、鑄鐵。

Applicable materials:
General steel, alloy steel, mold steel, stainless steel, 
copper, aluminum, cast iron.

DIN
6535 HE25º

鎢鋼蝴蝶鑽

● 螺旋槽
● Spiral Flute

TUNGSTEN CARBIDE R DRILL

適合材質：
一般鋼料、合金鋼、模具鋼、
不鏽鋼、銅、鋁、鑄鐵。

Applicable materials:
General steel, alloy steel, mold steel, 
stainless steel, copper, aluminum, cast iron.

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

RSD- 3050 5.0 

6 30 66 36 20

RSD- 3051 5.1 
RSD- 3052 5.2 
RSD- 3053 5.3 
RSD- 3054 5.4 
RSD- 3055 5.5 
RSD- 3056 5.6 
RSD- 3057 5.7 
RSD- 3058 5.8 
RSD- 3059 5.9 
RSD- 3060 6.0 
RSD- 3061 6.1 

8 38 79 36 24

RSD- 3062 6.2 
RSD- 3063 6.3 
RSD- 3064 6.4 
RSD- 3065 6.5 
RSD- 3066 6.6 
RSD- 3067 6.7 
RSD- 3068 6.8 
RSD- 3069 6.9 
RSD- 3070 7.0 
RSD- 3071 7.1 

8 42 79 36 29

RSD- 3072 7.2 
RSD- 3073 7.3 
RSD- 3074 7.4 
RSD- 3075 7.5 
RSD- 3076 7.6 
RSD- 3077 7.7 
RSD- 3078 7.8 
RSD- 3079 7.9 
RSD- 3080 8.0 
RSD- 3081 8.1 

10 49 89 40 35

RSD- 3082 8.2 
RSD- 3083 8.3 
RSD- 3084 8.4 
RSD- 3085 8.5 
RSD- 3086 8.6 
RSD- 3087 8.7 
RSD- 3088 8.8 
RSD- 3089 8.9 
RSD- 3090 9.0 
RSD- 3091 9.1 

10 49 89 40 35

RSD- 3092 9.2 
RSD- 3093 9.3 
RSD- 3094 9.4 
RSD- 3095 9.5 
RSD- 3096 9.6 
RSD- 3097 9.7 
RSD- 3098 9.8 
RSD- 3099 9.9 
RSD- 3100 10.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

RSD- 3101 10.1 

12 56 102 45 40

RSD- 3102 10.2 
RSD- 3103 10.3 
RSD- 3104 10.4 
RSD- 3105 10.5 
RSD- 3106 10.6 
RSD- 3107 10.7 
RSD- 3108 10.8 
RSD- 3109 10.9 
RSD- 3110 11.0 
RSD- 3111 11.1 

12 56 102 45 40

RSD- 3112 11.2 
RSD- 3113 11.3 
RSD- 3114 11.4 
RSD- 3115 11.5 
RSD- 3116 11.6 
RSD- 3117 11.7 
RSD- 3118 11.8 
RSD- 3119 11.9 
RSD- 3120 12.0 
RSD- 3121 12.1 

14 61 107 45 43

RSD- 3122 12.2 
RSD- 3123 12.3 
RSD- 3124 12.4 
RSD- 3125 12.5 
RSD- 3126 12.6 
RSD- 3127 12.7 
RSD- 3128 12.8 
RSD- 3129 12.9 
RSD- 3130 13.0 
RSD- 3131 13.1 

14 61 107 45 43

RSD- 3132 13.2 
RSD- 3133 13.3 
RSD- 3134 13.4 
RSD- 3135 13.5 
RSD- 3136 13.6 
RSD- 3137 13.7 
RSD- 3138 13.8 
RSD- 3139 13.9 
RSD- 3140 14.0 
RSD- 3141 14.1 

16 65 115 48 45

RSD- 3142 14.2 
RSD- 3143 14.3 
RSD- 3144 14.4 
RSD- 3145 14.5 
RSD- 3146 14.6 
RSD- 3147 14.7 
RSD- 3148 14.8 
RSD- 3149 14.9 
RSD- 3150 15.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

RSD- 3151 15.1 

16 65 115 48 45

RSD- 3152 15.2 
RSD- 3153 15.3 
RSD- 3154 15.4 
RSD- 3155 15.5 
RSD- 3156 15.6 
RSD- 3157 15.7 
RSD- 3158 15.8 
RSD- 3159 15.9 
RSD- 3160 16.0 
RSD- 3165 16.5 

18 73 123 48 51RSD- 3170 17.0 
RSD- 3175 17.5 
RSD- 3180 18.0 
RSD- 3185 18.5 

20 79 131 50 55RSD- 3190 19.0 
RSD- 3195 19.5 
RSD- 3200 20.0 

DIN
6537

Dø/ Diameter dø/ Shank Diameter
L2/ Flute Length L/ Overall Length
L4/ Shank Length LS/ Length of Cut

30º

EDP No.
庫存品
stock

非庫存品
no-stock dø L2 L L4 LS 圖示

Dø 刃徑的範圍

TXD -7130 13
13.0~13.5

16
105 166

48

100

Fig.1
TXD -7135 13.5
TXD -7140 14

13.51~14.5 114 175 109
TXD -7145 14.5
TXD -7150 15

14.51~15.5

20

120 185

50

114
Fig.1

TXD -7155 15.5
TXD -7160 16

15.51~16.5 125 190 119
TXD -7165 16.5
TXD -7170 17

16.51~17.5 132 200 125
Fig.1

TXD -7175 17.5
TXD -7180 18

17.51~18.5 142 210 134
TXD -7185 18.5
TXD -7190 19

18.51~19.5

25

149 225

56

141

Fig.1

TXD -7195 19.5
TXD -7200 20

19.51~20.5 154 230 146
TXD -7205 20.5
TXD -7210 21

20.51~21.5 164 240 156
TXD -7215 21.5
TXD -7220 22

21.51~22.5
177 255 168 Fig.1

TXD -7225 22.5
TXD -7230 23

22.51~23.5
TXD -7235 23.5
TXD -7240 24

23.51~24.5

32

186 270

60

177 Fig.1
TXD -7245 24.5
TXD -7250 25

24.51~25.5
195 280 186 Fig.1

TXD -7255 25.5
TXD -7260 26

25.51~26.5
TXD -7265 26.5

EDP No.
庫存品
stock

非庫存品
no-stock dø L2 L L4 LS 圖示

Dø 刃徑的範圍

TXD -7270 27
20.61~27.5

32

215 300

60

205 Fig.1
TXD -7275 27.5
TXD -7280 28

27.51~28.5
TXD -7285 28.5
TXD -7290 29

28.51~29.5 225 315 215 Fig.1
TXD -7295 29.5
TXD -7300 30

29.51~30.5
235 325 225 Fig.1

TXD -7305 30.5
TXD -7310 31

30.51~31.5
TXD -7315 31.5
TXD -7320 32

31.51~32.5
248 355 70 236 Fig.2

TXD -7325 32.5
TXD -7330 33

32.51~33.5
TXD -7335 33.5
TXD -7340 34

33.51~34.5
263 370 70 250 Fig.2

TXD -7345 34.5
TXD -7350 35

34.51~35.5
TXD -7355 35.5

Dø/ Diameter dø/ Shank Diameter
L2/ Flute Length L/ Overall Length
L4/ Shank Length LS/ Length of Cut

21 22

, alloy steel, mold steel, stainless steel, 
num, cast iron.

庫存品
stock

非庫存品
no-stock dø L2 L L4444 LLLLSSS 圖示圖示圖示圖示

Dø 刃徑的範圍

13
13.0~13.5

16
100005555 166

484844484448

1010101010100000000000

Fig.1
13.5
14

13.51~14.5 114 175 109
14.5
15

1411111111 .51~15.5

20222

120 1818188181 5555

550555555555

111111114444
FiFiFiFFFiFiFiiF g.g.g.g.g.gg.g.g.g.g 111111111

15.5
16161616161111

15.51~~~1616161 .5 1255 1900000 1111111111111111999999
16666666 5.5.5.5
17

16.51~17777 5.55 13111 22 202020202002022200000000 125
Fig.1

17.5
18

17.51~18.5 142222222222 210 13334
18.5
19

18.51~19.5

25

1499999999999 225

56565656565665665656

14441

Fig.1

19.5
20

19.51~20.5 1544 23232323232323223232 00000 146
20.5
21

20.51~21.5 1644 240 151515151511 6
21.5
22

21.51~22.5
177 255 1668 Figgg.1

22.5
23

22.51~23.5
23.5
24

23 51~24 5 186 270 177 Fig 1

EEEEDDDDPPP No.
庫存品
stock

非庫存品
no-stock dø L2

Dø 刃徑的範圍

TXTXTXTXTXTXTXTXTTT DDDDDD -7-7-7-7-77727227272727270 272
20.61~27.5

3232323232322

215
TXTXTXTXTXTXTXTTXD -72727222727272 5 27.5555
TXD -7280 28

22722 .51~28.5
TXD -7285 28.5
TXD -7290 29

282828282828282828.5.5.551~29.5 2222222255
TXTTTT D -7295 29.5
TXTXXTXTXTXTXTXDD DDDDDD -7-7-7-7-7-77777303030303303030000000 30

29.5551~30.55555555
23233232332333335

TXD -7305 3030303030303030.5...
TXD -7310 31111

303333333333 .55555511~11 31.5.55555.555
TXD -7315 31.5
TXTXTXTXTXXTXT D DDDDD -777777323232323 00000 32

311111111.5.5.5.5.5.5.5.5.5551~32.5
248

TXXTXTXTXXD D DDD DDD -732323225555 32.5
TXTXTXTXT D DD D D DD -733333330000 33

322222222.5.5.5.5.5.5.5.5.55.51~33.5
TXTXTXTXTXXXTTXD DDDDD -77777773333333355555 3333333333 .5.5.55.55.555
TXD -7340 34

333333333333333333 .5551~34.5
263

TXD -7345 34.5555555
TXD -7350 3535353535353533535

34.5551~35.5
TXXXDDD D D -7-77-7-77-7353535353535353 5555555 35.555555555

Dø/ Diameter 
L2/ Flute Length 
L4/ Shank Length/

6 30 66 36 20

8 33383 79 36 2424242

8 42 79 36 29

0 49 89 40 35

122222222 5666666 102 45 40

RSD  3104 10.4
RSD- 3105 10.5 
RSD- 3106 10.6 
RSD- 3107 10.7
RSD- 3108 10.8 
RSD- 3109 10.9.9 
RSD- 3111111000 11.0 
RSD-D-D-D  31111111111 11 1111.111 

1222 55656565665555 102 45 40

RSRSD- 311111112222222 11.2222222
RSD- 31111333333333 11.3333333 
RSD- 3114 11.4
RSD- 3115 11.5 
RSD- 3116 11.6
RSSSSD-D-D-DD-D 3 3111177 1111 7.7 
RSSSSSSD-D-D-----D 33333 3331111111 8 11.8 
RSSD- 33 33333311111111111 9 111111111111 .9.9.9.999.9999  
RSSD- 31222222200000000 112112121 .0
RSSD- 3333333312121212121212121 12.1

14111 616666 10000007 4555 43

RSSD-D-D-D-D-DDD-- 3 33 3 3333122 12.2
RSSSSSSSSD-D-D-D-DD-DDD  312222223333 121212121 .333333 
RSSSSSSSSSDD-DDDDDD  3124 1112.44
RSSSSSSSSD- 312222225 12112122 5.5555
RSSSSSSSSD-DD  31211 6 1112.6 
RSSSSSSSSDDD-DDDDDD  3122222227 11112111 .777777 
RSSSSSSD-D-D-D-D-D-D-D  3128 12.8 
RSSD-D-D-D-DD- 3 3 3 3 33 33129 12.9
RSSD- 3333333131313131313133300000 13.0
RSSD- 31333111111 1313131313133113.1...  

14 61 1077 45 43

RSSD---- 3333 333313131313111332 133 2222.222 
RSSSSSSSD- 3 33333311131 3 13.3
RSD-D 33 33131313134444 13131313 444.4.44 
RSD- 3135 13.55
RSD- 3136 13.66 
RSD- 3137 13.7 
RSD- 3138 13.8 

16 6

RSD  3154 15.4 
RSD- 3155 15.5 
RSD- 3156 15.6 
RSD- 3157 15.7 
RSD- 3158 15.8 
RSD- 3159 15.9 
RSD- 3160 16.0 
RSD- 3165 16.5 

18 7RSD- 3170 17.0 
RRSR D- 3175 17.5 
RSSSD- 3180 18.0 
RSDD- 3185 18.5 

2020020 79RSD-- 3 190 19.0 
SRSRSRSSD-D-D-D-D-DD  3 3 195 19.55 

RSSRSRSRSSRSRSRSD-DDDDDDD  33333200 20.0 

Dø//// Diameteteteteteteter d
L2/ Flute e e LLLeLL nggggggggththththththhthhtt  L/
L4/// SSSShahanknkkk Lennnnngtgtgtgtgtgtgtggtg hhhhhh/ L
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● 螺旋槽
● Spiral Flute

鎢鋼蝴蝶鑽

TUNGSTEN CARBIDE R DRILL

適合材質：
一般鋼料、合金鋼、模具鋼、
不鏽鋼、銅、鋁、鑄鐵。

Applicable materials:
General steel, alloy steel, mold steel, 
stainless steel, copper, aluminum, cast iron.

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

RSD- 5050 5.0 

6 44 82 36 35

RSD- 5051 5.1 
RSD- 5052 5.2 
RSD- 5053 5.3 
RSD- 5054 5.4 
RSD- 5055 5.5 
RSD- 5056 5.6 
RSD- 5057 5.7 
RSD- 5058 5.8 
RSD- 5059 5.9 
RSD- 5060 6.0 
RSD- 5061 6.1 

8 53 91 36 43

RSD- 5062 6.2 
RSD- 5063 6.3 
RSD- 5064 6.4 
RSD- 5065 6.5 
RSD- 5066 6.6 
RSD- 5067 6.7 
RSD- 5068 6.8 
RSD- 5069 6.9 
RSD- 5070 7.0 
RSD- 5071 7.1 

8 53 91 36 43

RSD- 5072 7.2 
RSD- 5073 7.3 
RSD- 5074 7.4 
RSD- 5075 7.5 
RSD- 5076 7.6 
RSD- 5077 7.7 
RSD- 5078 7.8 
RSD- 5079 7.9 
RSD- 5080 8.0 
RSD- 5081 8.1 

10 61 103 40 49

RSD- 5082 8.2 
RSD- 5083 8.3 
RSD- 5084 8.4 
RSD- 5085 8.5 
RSD- 5086 8.6 
RSD- 5087 8.7 
RSD- 5088 8.8 
RSD- 5089 8.9 
RSD- 5090 9.0 
RSD- 5091 9.1 

10 61 103 40 49

RSD- 5092 9.2 
RSD- 5093 9.3 
RSD- 5094 9.4 
RSD- 5095 9.5 
RSD- 5096 9.6 
RSD- 5097 9.7 
RSD- 5098 9.8 
RSD- 5099 9.9 
RSD- 5100 10.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

RSD- 5101 10.1 

12 71 118 45 56

RSD- 5102 10.2 
RSD- 5103 10.3 
RSD- 5104 10.4 
RSD- 5105 10.5 
RSD- 5106 10.6 
RSD- 5107 10.7 
RSD- 5108 10.8 
RSD- 5109 10.9 
RSD- 5110 11.0 
RSD- 5111 11.1 

12 71 118 45 56

RSD- 5112 11.2 
RSD- 5113 11.3 
RSD- 5114 11.4 
RSD- 5115 11.5 
RSD- 5116 11.6 
RSD- 5117 11.7 
RSD- 5118 11.8 
RSD- 5119 11.9 
RSD- 5120 12.0 
RSD- 5121 12.1 

14 77 124 45 60

RSD- 5122 12.2 
RSD- 5123 12.3 
RSD- 5124 12.4 
RSD- 5125 12.5 
RSD- 5126 12.6 
RSD- 5127 12.7 
RSD- 5128 12.8 
RSD- 5129 12.9 
RSD- 5130 13.0 
RSD- 5131 13.1 

14 77 124 45 60

RSD- 5132 13.2 
RSD- 5133 13.3 
RSD- 5134 13.4 
RSD- 5135 13.5 
RSD- 5136 13.6 
RSD- 5137 13.7 
RSD- 5138 13.8 
RSD- 5139 13.9 
RSD- 5140 14.0 
RSD- 5141 14.1 

16 83 133 48 63

RSD- 5142 14.2 
RSD- 5143 14.3 
RSD- 5144 14.4 
RSD- 5145 14.5 
RSD- 5146 14.6 
RSD- 5147 14.7 
RSD- 5148 14.8 
RSD- 5149 14.9 
RSD- 5150 15.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

RSD- 5151 15.1 

16 83 133 48 63

RSD- 5152 15.2 
RSD- 5153 15.3 
RSD- 5154 15.4 
RSD- 5155 15.5 
RSD- 5156 15.6 
RSD- 5157 15.7 
RSD- 5158 15.8 
RSD- 5159 15.9 
RSD- 5160 16.0 
RSD- 5165 16.5 

18 93 143 48 71RSD- 5170 17.0 
RSD- 5175 17.5 
RSD- 5180 18.0 
RSD- 5185 18.5 

20 101 153 50 77RSD- 5190 19.0 
RSD- 5195 19.5 
RSD- 5200 20.0 

DIN
6537

Dø/ Diameter dø/ Shank Diameter
L2/ Flute Length L/ Overall Length
L4/ Shank Length LS/ Length of Cut

30º

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

RSD- 8050 5.0 

6 57 95 36 48

RSD- 8051 5.1 
RSD- 8052 5.2 
RSD- 8053 5.3 
RSD- 8054 5.4 
RSD- 8055 5.5 
RSD- 8056 5.6 
RSD- 8057 5.7 
RSD- 8058 5.8 
RSD- 8059 5.9 
RSD- 8060 6.0 
RSD- 8061 6.1 

8 76 114 36 64

RSD- 8062 6.2 
RSD- 8063 6.3 
RSD- 8064 6.4 
RSD- 8065 6.5 
RSD- 8066 6.6 
RSD- 8067 6.7 
RSD- 8068 6.8 
RSD- 8069 6.9 
RSD- 8070 7.0 
RSD- 8071 7.1 

8 76 114 36 64

RSD- 8072 7.2 
RSD- 8073 7.3 
RSD- 8074 7.4 
RSD- 8075 7.5 
RSD- 8076 7.6 
RSD- 8077 7.7 
RSD- 8078 7.8 
RSD- 8079 7.9 
RSD- 8080 8.0 
RSD- 8081 8.1 

10 95 142 40 80

RSD- 8082 8.2 
RSD- 8083 8.3 
RSD- 8084 8.4 
RSD- 8085 8.5 
RSD- 8086 8.6 
RSD- 8087 8.7 
RSD- 8088 8.8 
RSD- 8089 8.9 
RSD- 8090 9.0 
RSD- 8091 9.1 

10 95 142 40 80

RSD- 8092 9.2 
RSD- 8093 9.3 
RSD- 8094 9.4 
RSD- 8095 9.5 
RSD- 8096 9.6 
RSD- 8097 9.7 
RSD- 8098 9.8 
RSD- 8099 9.9 
RSD- 8100 10.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

RSD- 8101 10.1 

12 114 162 45 96

RSD- 8102 10.2 
RSD- 8103 10.3 
RSD- 8104 10.4 
RSD- 8105 10.5 
RSD- 8106 10.6 
RSD- 8107 10.7 
RSD- 8108 10.8 
RSD- 8109 10.9 
RSD- 8110 11.0 
RSD- 8111 11.1 

12 114 162 45 96

RSD- 8112 11.2 
RSD- 8113 11.3 
RSD- 8114 11.4 
RSD- 8115 11.5 
RSD- 8116 11.6 
RSD- 8117 11.7 
RSD- 8118 11.8 
RSD- 8119 11.9 
RSD- 8120 12.0 
RSD- 8121 12.1 

14 133 178 45 112

RSD- 8122 12.2 
RSD- 8123 12.3 
RSD- 8124 12.4 
RSD- 8125 12.5 
RSD- 8126 12.6 
RSD- 8127 12.7 
RSD- 8128 12.8 
RSD- 8129 12.9 
RSD- 8130 13.0 
RSD- 8131 13.1 

14 133 178 45 112

RSD- 8132 13.2 
RSD- 8133 13.3 
RSD- 8134 13.4 
RSD- 8135 13.5 
RSD- 8136 13.6 
RSD- 8137 13.7 
RSD- 8138 13.8 
RSD- 8139 13.9 
RSD- 8140 14.0 
RSD- 8141 14.1 

16 152 203 48 128

RSD- 8142 14.2 
RSD- 8143 14.3 
RSD- 8144 14.4 
RSD- 8145 14.5 
RSD- 8146 14.6 
RSD- 8147 14.7 
RSD- 8148 14.8 
RSD- 8149 14.9 
RSD- 8150 15.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

RSD- 8151 15.1 

16 152 203 48 128

RSD- 8152 15.2 
RSD- 8153 15.3 
RSD- 8154 15.4 
RSD- 8155 15.5 
RSD- 8156 15.6 
RSD- 8157 15.7 
RSD- 8158 15.8 
RSD- 8159 15.9 
RSD- 8160 16.0 
RSD- 8165 16.5 

18 171 222 48 144RSD- 8170 17.0 
RSD- 8175 17.5 
RSD- 8180 18.0 
RSD- 8185 18.5 

20 190 243 50 160RSD- 8190 19.0 
RSD- 8195 19.5 
RSD- 8200 20.0 

Dø/ Diameter dø/ Shank Diameter
L2/ Flute Length L/ Overall Length
L4/ Shank Length LS/ Length of Cut

23 24

6 44 82 36 35

5.3 
5.4 
5.5
5.6 
5.7 
5.8
5.9
6.0
6.1

888888888 53 91 36636 4343

6.2
6.3 
6.4 
6.5
6.6
6.77777 
6.8 8 88 8888
6.9 9 999 9 9
7.0 
7.1

8 53 91 36 43333333333

7.2
7.3 
7.4
7.5 
7.6
7.7 
7.8 
7.9
8.0 
8.1 

10 61 103 40 49

8.2 
8.3 
8.4
8.5 
8.6
8.7

11112111 71 118 45 56

RSD  5104 10.4 
RSD- 5105 100000 55.5
RSD- 5106 1000000.6 
RSD- 5107 10.77777 
RSD- 5108 10...8.  
RSD- 5100999 10101001001 .9999.9999 
RSRSRSDD-D  5110 111 0.0 
RSSSSSSSDDD-D-D-DDD  5111111111111111111 11.1 

12111 71 118 45 56

RSSSSSSSDDDD-DDD  511111112222222 11.2
RSSSSSSDDDD-DDDDD  51111113333333 11.3
RSD- 5114 11.4
RSD- 51155 11111111111 55.5.5 
RSD- 5116 11.6 

SRSRSDD- 5 5111177 1111 7.7 
RSRSRRSRSRSR D- 5118 11.88.8.88.8888 
RSRSRSRSRSSRRSSD- 55555511111111111111119999999999 1111111111111 .9 
RSSSSSSSSD-D-D-D-D-D-D-D-D 555 5120 12.0 
RSRSRSRSRSRSRSSR D- 5121 12.1

14 77777 124444 45 60

RRSD- 5122 12.2
RSSSSSSDD-D-D- 5 5 5 55512222223333 121212122.3 
RSSD--- 512444 1112.444444
RSSRSRSRSSSD- 55 5551222212555 1112..5.  
RSRSRRRSRSD--- 51266 1112.6.6.6.6 
RSSSSSSD---- 5 5 5 5551222222777 111211 .77777 
RSD- 5128 12.8 
RSRRRRRR D- 5129 12.9 
RSRSRSRSSRSRSRSD-DDDD  5130 13.0 
RSSD-D-D-D-D-D-DD-D-D  5 5 5 5 5 5551311111 1 13.1 

14 777 1244 45 60

RSRSRSRSSRRSRSSD- 5131313133331322222222 13131313133131333.2.2.2.22.2.2 
RRSRRRR D- 5133 13.3 
RSRSRSRSDDDD- 555 513131313444 131313 4.44.44 
RSD- 5135 13.55
RSD- 51366 1313 6.6 
RSD- 5137 13.7 
RSD- 5138 13.8 

RSD  5154 15.4 
RSD- 5155 15.5 
RSD- 5156 15.6
RSD- 5157 15.7 
RSD- 5158 15.8
RSD- 5159 15.9
RSD- 5160 16.0 
RSD- 5165 16.5 
RSD- 5170 17.0 
RSD- 5175 17.5 
RSD- 51800 181188 0.000
RSD- 5185 1818.5
RSD- 5190 1919.0
RSD- 5199555 1919.555
RSD- 5200 2020.0

Dø/ DDDiDDDDD ammmmmmmmeteteteteteetetterererereerererre  
L2222/// Flutttttttttte e e e e eee LeLeLeeLengngngngngngth
L44// Shaaaaaanknknknknknknknk LLL L LLeenenenengt/

6 57 95 36 48

8 7777677 114 36 64646464

8 76 114 36 64

0 95 142 40 80

122222222 1144444 162 45 96

RSD  8104 10.4 
RSD- 8105 10.5
RSD- 8106 10.6 
RSD- 8107 10.7 
RSD- 8108 10.8 
RSD- 8109 1000.99.9 
RSD- 811111 00 11.0 
RSD-D-D-D  811111111111 111111.11.1.1.111111 

12222222222 1111111111111 444 162 45 96

RSRSD- 811111 2222222 11.2.2.2.2.2.22 
RSD- 8111111133333333 11.3333333 
RSD- 8114 11.4 
RSD- 8115 11.5 
RSD- 8116 11.6 
RSSSSDDDDDD-D 8 8111177 1111 7.7 
RRRRSSR D-D-D-D-D-D-D-D 88888 88811111111 8 11.8 
RRRSD- 88 888888811111111 9 111111111111.9.9.9.9.99.9999 
RRRSD- 8122222222000000000 11112.0 
RRRSD- 888 8888812111121212121 12.1

1114 131311 3 17777778 4555 112

RRRSD-D-D-D-D-DD-D-D- 888 8122 12.2
RSRSRSSSSSSD-DDDDDDD  812121211223333 1211111 .3.3.3.3.3.3 
RSRSRSRSSSSSRSSD-DD  812224 12.44
RSRSRSRSRSSSR D- 812212121221 5 1211112 5.5555 
RSRSRSRSRSSRSRSSR D- 8121112126 12.66
RSRSRSSRSRSSSSSD-DDDD  8122222227 121111 .7.7.7.777 
RSRSRSSSSSDD-D-D-D-D-DD  8128 12.8 
RRRSD-D-D-D-D-DD-- 8 8 8 8 8 8129 12.9
RRRSD- 8888888813131313131331130000 13.0
RRRSD- 81333331111111 13131313131331 .1 

14 133 1788 45 112

RRRSD-D-D-D--- 8888 88111311111 2 133333 22.22222 
RSRSRSRSSSSD-DDDD 8 88888133 13.3 
RSD-DDD 8 888131313134444 13131313 444.4.44 
RSD- 8135 13.55
RSD- 8136 13.66 
RSD- 8137 13.7 
RSD- 8138 13.8

16 15

RSD  8154 15.4 
RSD- 8155 15.5 
RSD- 8156 15.6 
RSD- 8157 15.7 
RSD- 8158 15.8 
RSD- 8159 15.9 
RSD- 8160 16.0 
RSD- 8165 16.5 

18 17RSD- 8170 17.0 
RSRR D- 8175 17.5 
RSSSD- 8180 18.0 
RSDD- 8185 18.5 

202000 19RSD-- 8190 19.0 
SRSRSSRSSSD-D-D-D-DD-DD-  8195 19.5.5 

RSSRSRSRSRSSRSRR D-DDDD  8888200 20.0 

Døøøø/ Diametetetetetete errrrr d
L2//// Flutte ee Lengngngngngngnggtthththtthttt  L
L4/// SSSShhah nknkkk Lennnnnngtgtgtgggggtgg hhhhhh/ L
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EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

ROD- 3050 5.0 

6 30 66 36 20

ROD- 3051 5.1 
ROD- 3052 5.2 
ROD- 3053 5.3 
ROD- 3054 5.4 
ROD- 3055 5.5 
ROD- 3056 5.6 
ROD- 3057 5.7 
ROD- 3058 5.8 
ROD- 3059 5.9 
ROD- 3060 6.0 
ROD- 3061 6.1 

8 38 79 36 24

ROD- 3062 6.2 
ROD- 3063 6.3 
ROD- 3064 6.4 
ROD- 3065 6.5 
ROD- 3066 6.6 
ROD- 3067 6.7 
ROD- 3068 6.8 
ROD- 3069 6.9 
ROD- 3070 7.0 
ROD- 3071 7.1 

8 42 79 36 29

ROD- 3072 7.2 
ROD- 3073 7.3 
ROD- 3074 7.4 
ROD- 3075 7.5 
ROD- 3076 7.6 
ROD- 3077 7.7 
ROD- 3078 7.8 
ROD- 3079 7.9 
ROD- 3080 8.0 
ROD- 3081 8.1 

10 49 89 40 35

ROD- 3082 8.2 
ROD- 3083 8.3 
ROD- 3084 8.4 
ROD- 3085 8.5 
ROD- 3086 8.6 
ROD- 3087 8.7 
ROD- 3088 8.8 
ROD- 3089 8.9 
ROD- 3090 9.0 
ROD- 3091 9.1 

10 49 89 40 35

ROD- 3092 9.2 
ROD- 3093 9.3 
ROD- 3094 9.4 
ROD- 3095 9.5 
ROD- 3096 9.6 
ROD- 3097 9.7 
ROD- 3098 9.8 
ROD- 3099 9.9 
ROD- 3100 10.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

ROD- 3101 10.1 

12 56 102 45 40

ROD- 3102 10.2 
ROD- 3103 10.3 
ROD- 3104 10.4 
ROD- 3105 10.5 
ROD- 3106 10.6 
ROD- 3107 10.7 
ROD- 3108 10.8 
ROD- 3109 10.9 
ROD- 3110 11.0 
ROD- 3111 11.1 

12 56 102 45 40

ROD- 3112 11.2 
ROD- 3113 11.3 
ROD- 3114 11.4 
ROD- 3115 11.5 
ROD- 3116 11.6 
ROD- 3117 11.7 
ROD- 3118 11.8 
ROD- 3119 11.9 
ROD- 3120 12.0 
ROD- 3121 12.1 

14 61 107 45 43

ROD- 3122 12.2 
ROD- 3123 12.3 
ROD- 3124 12.4 
ROD- 3125 12.5 
ROD- 3126 12.6 
ROD- 3127 12.7 
ROD- 3128 12.8 
ROD- 3129 12.9 
ROD- 3130 13.0 
ROD- 3131 13.1 

14 61 107 45 43

ROD- 3132 13.2 
ROD- 3133 13.3 
ROD- 3134 13.4 
ROD- 3135 13.5 
ROD- 3136 13.6 
ROD- 3137 13.7 
ROD- 3138 13.8 
ROD- 3139 13.9 
ROD- 3140 14.0 
ROD- 3141 14.1 

16 65 115 48 45

ROD- 3142 14.2 
ROD- 3143 14.3 
ROD- 3144 14.4 
ROD- 3145 14.5 
ROD- 3146 14.6 
ROD- 3147 14.7 
ROD- 3148 14.8 
ROD- 3149 14.9 
ROD- 3150 15.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

ROD- 3151 15.1 

16 65 115 48 45

ROD- 3152 15.2 
ROD- 3153 15.3 
ROD- 3154 15.4 
ROD- 3155 15.5 
ROD- 3156 15.6 
ROD- 3157 15.7 
ROD- 3158 15.8 
ROD- 3159 15.9 
ROD- 3160 16.0 
ROD- 3165 16.5 

18 73 123 48 51ROD- 3170 17.0 
ROD- 3175 17.5 
ROD- 3180 18.0 
ROD- 3185 18.5 

20 79 131 50 55ROD- 3190 19.0 
ROD- 3195 19.5 
ROD- 3200 20.0 

DIN
6537

內冷式鎢鋼蝴蝶鑽

TUNGSTEN CARBIDE R DRILL WITH INTERNAL COOLANT
● 螺旋槽
● Spiral Flute

適合材質：
一般鋼料、合金鋼、模具鋼、
不鏽鋼、銅、鋁、鑄鐵。

Applicable materials:
General steel, alloy steel, mold steel, 
stainless steel, copper, aluminum, cast iron.

● 中心內冷
● Internal Coolant

Dø/ Diameter dø/ Shank Diameter
L2/ Flute Length L/ Overall Length
L4/ Shank Length LS/ Length of Cut

30º

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

ROD- 5050 5.0 

6 44 82 36 35

ROD- 5051 5.1 
ROD- 5052 5.2 
ROD- 5053 5.3 
ROD- 5054 5.4 
ROD- 5055 5.5 
ROD- 5056 5.6 
ROD- 5057 5.7 
ROD- 5058 5.8 
ROD- 5059 5.9 
ROD- 5060 6.0 
ROD- 5061 6.1 

8 53 91 36 43

ROD- 5062 6.2 
ROD- 5063 6.3 
ROD- 5064 6.4 
ROD- 5065 6.5 
ROD- 5066 6.6 
ROD- 5067 6.7 
ROD- 5068 6.8 
ROD- 5069 6.9 
ROD- 5070 7.0 
ROD- 5071 7.1 

8 53 91 36 43

ROD- 5072 7.2 
ROD- 5073 7.3 
ROD- 5074 7.4 
ROD- 5075 7.5 
ROD- 5076 7.6 
ROD- 5077 7.7 
ROD- 5078 7.8 
ROD- 5079 7.9 
ROD- 5080 8.0 
ROD- 5081 8.1 

10 61 103 40 49

ROD- 5082 8.2 
ROD- 5083 8.3 
ROD- 5084 8.4 
ROD- 5085 8.5 
ROD- 5086 8.6 
ROD- 5087 8.7 
ROD- 5088 8.8 
ROD- 5089 8.9 
ROD- 5090 9.0 
ROD- 5091 9.1 

10 61 103 40 49

ROD- 5092 9.2 
ROD- 5093 9.3 
ROD- 5094 9.4 
ROD- 5095 9.5 
ROD- 5096 9.6 
ROD- 5097 9.7 
ROD- 5098 9.8 
ROD- 5099 9.9 
ROD- 5100 10.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

ROD- 5101 10.1 

12 71 118 45 56

ROD- 5102 10.2 
ROD- 5103 10.3 
ROD- 5104 10.4 
ROD- 5105 10.5 
ROD- 5106 10.6 
ROD- 5107 10.7 
ROD- 5108 10.8 
ROD- 5109 10.9 
ROD- 5110 11.0 
ROD- 5111 11.1 

12 71 118 45 56

ROD- 5112 11.2 
ROD- 5113 11.3 
ROD- 5114 11.4 
ROD- 5115 11.5 
ROD- 5116 11.6 
ROD- 5117 11.7 
ROD- 5118 11.8 
ROD- 5119 11.9 
ROD- 5120 12.0 
ROD- 5121 12.1 

14 77 124 45 60

ROD- 5122 12.2 
ROD- 5123 12.3 
ROD- 5124 12.4 
ROD- 5125 12.5 
ROD- 5126 12.6 
ROD- 5127 12.7 
ROD- 5128 12.8 
ROD- 5129 12.9 
ROD- 5130 13.0 
ROD- 5131 13.1 

14 77 124 45 60

ROD- 5132 13.2 
ROD- 5133 13.3 
ROD- 5134 13.4 
ROD- 5135 13.5 
ROD- 5136 13.6 
ROD- 5137 13.7 
ROD- 5138 13.8 
ROD- 5139 13.9 
ROD- 5140 14.0 
ROD- 5141 14.1 

16 83 133 48 63

ROD- 5142 14.2 
ROD- 5143 14.3 
ROD- 5144 14.4 
ROD- 5145 14.5 
ROD- 5146 14.6 
ROD- 5147 14.7 
ROD- 5148 14.8 
ROD- 5149 14.9 
ROD- 5150 15.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

ROD- 5151 15.1 

16 83 133 48 63

ROD- 5152 15.2 
ROD- 5153 15.3 
ROD- 5154 15.4 
ROD- 5155 15.5 
ROD- 5156 15.6 
ROD- 5157 15.7 
ROD- 5158 15.8 
ROD- 5159 15.9 
ROD- 5160 16.0 
ROD- 5165 16.5 

18 93 143 48 71ROD- 5170 17.0 
ROD- 5175 17.5 
ROD- 5180 18.0 
ROD- 5185 18.5 

20 101 153 50 77ROD- 5190 19.0 
ROD- 5195 19.5 
ROD- 5200 20.0 

Dø/ Diameter dø/ Shank Diameter
L2/ Flute Length L/ Overall Length
L4/ Shank Length LS/ Length of Cut

25 26

6 30 66 36 20

5.3 
5.4 
5.5
5.6 
5.7 
5.8
5.9
6.0
6.1

888888888 38 79 36636 2424

6.2
6.3 
6.4 
6.5
6.6
6.77777 
6.8 8 88 8888
6.9 9 999 9 9
7.0 
7.1

8 42 79 36 299999999999

7.2
7.3 
7.4
7.5 
7.6
7.7 
7.8 
7.9
8.0 
8.1 

10 49 89 40 35

8.2 
8.3 
8.4
8.5 
8.6
8.7

11112111 56 102 45 40

ROD  3104 10.4 
ROD- 3105 100000 55.5
ROD- 3106 1000000.6 
ROD- 3107 10.77777 
ROD- 3108 10...8.  
ROD- 310099999 10101001001 .9999.9999 
RORORODD- 3110 111 0.0 
ROOOOOOOOODDDD-DDDD  311111111111111111111111 11.1 

12111 56 102 45 40

ROOOOOOODDDD-DD  311111111222222 11.2
ROOOOOOODD-DDDDDD  31111111111333333 11.3
ROD- 3114 11.4
ROD- 31155 11111111111 55.5.5 
ROD- 3116 11.6 

ORORODD- 3 3111177 1111 7.7 
RORORROROROR D- 3118 11.88.8.88.8888 
ROROROROROORROOD- 33333333111111111111111111 999999999 1111111111111 .9 
ROOOOOOOOD-D-D-D-D-DD-D-D 333 3120 12.0 
ROROROROROROROOR D- 3121 12.1

14 61 107777 45 43

RROD- 3122 12.2
ROOOOOODD-D-D- 3 3 3 33312222223333 121212122.3 
ROOOOD--- 3 12224 1112.444444
ROOROROROOOD- 33 33312212225 1112..5.  
RORORROROROD--- 3 12226 1112.6.6.6.6 
ROOOOOOD---- 3 3 3 3312222227 111211 .77777 
ROD- 3128 12.8 
RORRRRRR D- 3129 12.9 
ROROROROOROROROOD-DDD  3130 13.0 
ROOOOD-D-D-D-D-DD-D-DD  3 3 3 333 3313111 1 13.1 

14 61 1077 45 43

ROROROROORROROOD- 313131313333132222222222 13131313133131333.2.2.2.22.2.2 
RRORRRR D- 3133 13.3 
RORORORODDDD- 333 3131313133444 131313 4.44.44 
ROD- 31335 13.55
ROD- 313366 1313 6.6 
ROD- 3137 13.7 
ROD- 3138 13.8 

ROD  3154 15.4 
ROD- 3155 15.5 
ROD- 3156 15.6
ROD- 3157 15.7 
ROD- 3158 15.8
ROD- 3159 15.9
ROD- 3160 16.0 
ROD- 3165 16.5 
ROD- 3170 17.0 
ROD- 3175 17.5 
ROD- 318000 18188 0.000
ROD- 3185 1818.5
ROD- 3190 1919.0
ROD- 3199555 1919.555
ROD- 3200 2020.0

Dø/ DDDiDDDDD ammmmmmmmeteteteteteetetterererereeererre  
L222/// Flutttttttttte e e e e eeee LeLeLeeLengngngngngngth
L44// Shaaaaaanknknknknknknnk LLL L LLeeenene gt/

6 44 82 36 35

8 5353535353533 91 36 43434343

8 53 91 36 43

0 61 103 40 49

1222222 7171111 118 45 56

ROD  5104 10.4
ROD- 5105 10.5 
ROD- 5106 10.6 
ROD- 5107 10.7 
ROD- 5108 10.8 
ROD- 5109 1000.99.9 
ROD- 5511111100 11.0 
ROOD-DD-D  5111111111111111 11111111.1.1.1.1.11111 

122222222222 7777171177 118 45 56

ROROD- 511111111111111222222 11.2.2.2.2.2.22
ROD- 511111111333333 11.3333.333 
ROD- 5114 11.4
ROD- 5115 11.55 
ROD- 5116 11.6
ROOOOODDDDDD-D 5 5111177 1111 7.7
RRRORR D-D-D-D-DD-DDD  5 5 5 55 55511111 8 11.8
RROD-DD 5 55555551111111 9 1111111111111111.9.9.9.9.999999
RROD- 51221212121222000000000 11121 .0
RROD-- 5 5 555 5555111212121221 1 12.1 

14 77777 12222224 45 60

RROOD-D-D-D-D-D-DD-D  5122 12.2
ROROOOOOOOOODDDDD-DDD  51212121123333 12121211212.3.3.3.3.
ROROROROROROOOOR D- 512224 12.44
ROROROORORROOOD- 51221212121 5 12111212 5.555
ROROROROROROROROD- 551211226 12.66 
ROROROROOOOROOOOD- 51221212122127 121 .7.7.7.77 
ROROOOOOOOOODD-DDDDDD  5128 12.8 
RROD-D-D-D-D-DDDD-D  5 5 5 5  129 12.9 
RROD- 555555551313131313131131 0 13.0
RROD- 5133333331111111 13131313131113.1 

14 77 1244 45 60

RROD-D-D-D--D- 55555 551113111111 2 1333333 2.222222 
ROROROROROOD-DDDDDD 5 5555133 13.3
ROD-DDD 555 5131313134444 13131313 4.4.44 
ROD- 5135 13.55
ROD- 5136 13.66 
ROD- 5137 13.7 
ROD- 5138 13.8 

16 8

ROD  5154 15.4 
ROD- 5155 15.5 
ROD- 5156 15.6 
ROD- 5157 15.7 
ROD- 5158 15.8 
ROD- 5159 15.9 
ROD- 5160 16.0 
ROD- 5165 16.5 

18 9ROD- 5170 17.0 
RORR D- 5175 17.5 
ROOOD- 5180 18.00 
ROD-D  5185 18.5 

2020200 1RODD- 5190 19.0 
OROROROOOOD-D-DDDD-DD  5 195 199 5.5 

ROOROROROROROROROD-D- 5200 20.0 
Døøøø/ Diametetetetetee err  d
L22// Flute e e Lengngngnggngngngngthththththttt  L
L4444/ SSShhah nnk Lennnnnnnngtggtgtggggg hhhhh/ L



D
ø (

h7
)   

 

dø
    

L4

L
L2

LS

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

ROD- 8050 5.0 

6 57 95 36 48

ROD- 8051 5.1 
ROD- 8052 5.2 
ROD- 8053 5.3 
ROD- 8054 5.4 
ROD- 8055 5.5 
ROD- 8056 5.6 
ROD- 8057 5.7 
ROD- 8058 5.8 
ROD- 8059 5.9 
ROD- 8060 6.0 
ROD- 8061 6.1 

8 76 114 36 64

ROD- 8062 6.2 
ROD- 8063 6.3 
ROD- 8064 6.4 
ROD- 8065 6.5 
ROD- 8066 6.6 
ROD- 8067 6.7 
ROD- 8068 6.8 
ROD- 8069 6.9 
ROD- 8070 7.0 
ROD- 8071 7.1 

8 76 114 36 64

ROD- 8072 7.2 
ROD- 8073 7.3 
ROD- 8074 7.4 
ROD- 8075 7.5 
ROD- 8076 7.6 
ROD- 8077 7.7 
ROD- 8078 7.8 
ROD- 8079 7.9 
ROD- 8080 8.0 
ROD- 8081 8.1 

10 95 142 40 80

ROD- 8082 8.2 
ROD- 8083 8.3 
ROD- 8084 8.4 
ROD- 8085 8.5 
ROD- 8086 8.6 
ROD- 8087 8.7 
ROD- 8088 8.8 
ROD- 8089 8.9 
ROD- 8090 9.0 
ROD- 8091 9.1 

10 95 142 40 80

ROD- 8092 9.2 
ROD- 8093 9.3 
ROD- 8094 9.4 
ROD- 8095 9.5 
ROD- 8096 9.6 
ROD- 8097 9.7 
ROD- 8098 9.8 
ROD- 8099 9.9 
ROD- 8100 10.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

ROD- 8101 10.1 

12 114 162 45 96

ROD- 8102 10.2 
ROD- 8103 10.3 
ROD- 8104 10.4 
ROD- 8105 10.5 
ROD- 8106 10.6 
ROD- 8107 10.7 
ROD- 8108 10.8 
ROD- 8109 10.9 
ROD- 8110 11.0 
ROD- 8111 11.1 

12 114 162 45 96

ROD- 8112 11.2 
ROD- 8113 11.3 
ROD- 8114 11.4 
ROD- 8115 11.5 
ROD- 8116 11.6 
ROD- 8117 11.7 
ROD- 8118 11.8 
ROD- 8119 11.9 
ROD- 8120 12.0 
ROD- 8121 12.1 

14 133 178 45 112

ROD- 8122 12.2 
ROD- 8123 12.3 
ROD- 8124 12.4 
ROD- 8125 12.5 
ROD- 8126 12.6 
ROD- 8127 12.7 
ROD- 8128 12.8 
ROD- 8129 12.9 
ROD- 8130 13.0 
ROD- 8131 13.1 

14 133 178 45 112

ROD- 8132 13.2 
ROD- 8133 13.3 
ROD- 8134 13.4 
ROD- 8135 13.5 
ROD- 8136 13.6 
ROD- 8137 13.7 
ROD- 8138 13.8 
ROD- 8139 13.9 
ROD- 8140 14.0 
ROD- 8141 14.1 

16 152 203 48 128

ROD- 8142 14.2 
ROD- 8143 14.3 
ROD- 8144 14.4 
ROD- 8145 14.5 
ROD- 8146 14.6 
ROD- 8147 14.7 
ROD- 8148 14.8 
ROD- 8149 14.9 
ROD- 8150 15.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

ROD- 8151 15.1 

16 152 203 48 128

ROD- 8152 15.2 
ROD- 8153 15.3 
ROD- 8154 15.4 
ROD- 8155 15.5 
ROD- 8156 15.6 
ROD- 8157 15.7 
ROD- 8158 15.8 
ROD- 8159 15.9 
ROD- 8160 16.0 
ROD- 8165 16.5 

18 171 222 48 144ROD- 8170 17.0 
ROD- 8175 17.5 
ROD- 8180 18.0 
ROD- 8185 18.5 

20 190 243 50 160ROD- 8190 19.0 
ROD- 8195 19.5 
ROD- 8200 20.0 

DIN
6537

● 螺旋槽
● Spiral Flute

適合材質：
一般鋼料、合金鋼、模具鋼、
不鏽鋼、銅、鋁、鑄鐵。

Applicable materials:
General steel, alloy steel, mold steel, 
stainless steel, copper, aluminum, cast iron.

● 中心內冷
● Internal Coolant

Dø/ Diameter dø/ Shank Diameter
L2/ Flute Length L/ Overall Length
L4/ Shank Length LS/ Length of Cut

30º

鎢鋼鋁用鑽頭

● 螺旋槽
● Spiral Flute

略帶鑽鉸功能之鎢鋼鑽頭(非鉸刀)。
A tungsten carbide drill also featuring
slight reaming function (not reamer)

SOLID CARBIDE G DRILL

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

GSD- 5050 5.0 

6 44 82 36 35

GSD- 5051 5.1 
GSD- 5052 5.2 
GSD- 5053 5.3 
GSD- 5054 5.4 
GSD- 5055 5.5 
GSD- 5056 5.6 
GSD- 5057 5.7 
GSD- 5058 5.8 
GSD- 5059 5.9 
GSD- 5060 6.0 
GSD- 5061 6.1 

8 53 91 36 43

GSD- 5062 6.2 
GSD- 5063 6.3 
GSD- 5064 6.4 
GSD- 5065 6.5 
GSD- 5066 6.6 
GSD- 5067 6.7 
GSD- 5068 6.8 
GSD- 5069 6.9 
GSD- 5070 7.0 
GSD- 5071 7.1 

8 53 91 36 43

GSD- 5072 7.2 
GSD- 5073 7.3 
GSD- 5074 7.4 
GSD- 5075 7.5 
GSD- 5076 7.6 
GSD- 5077 7.7 
GSD- 5078 7.8 
GSD- 5079 7.9 
GSD- 5080 8.0 
GSD- 5081 8.1 

10 61 103 40 49

GSD- 5082 8.2 
GSD- 5083 8.3 
GSD- 5084 8.4 
GSD- 5085 8.5 
GSD- 5086 8.6 
GSD- 5087 8.7 
GSD- 5088 8.8 
GSD- 5089 8.9 
GSD- 5090 9.0 
GSD- 5091 9.1 

10 61 103 40 49

GSD- 5092 9.2 
GSD- 5093 9.3 
GSD- 5094 9.4 
GSD- 5095 9.5 
GSD- 5096 9.6 
GSD- 5097 9.7 
GSD- 5098 9.8 
GSD- 5099 9.9 
GSD- 5100 10.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

GSD- 5101 10.1 

12 71 118 45 56

GSD- 5102 10.2 
GSD- 5103 10.3 
GSD- 5104 10.4 
GSD- 5105 10.5 
GSD- 5106 10.6 
GSD- 5107 10.7 
GSD- 5108 10.8 
GSD- 5109 10.9 
GSD- 5110 11.0 
GSD- 5111 11.1 

12 71 118 45 56

GSD- 5112 11.2 
GSD- 5113 11.3 
GSD- 5114 11.4 
GSD- 5115 11.5 
GSD- 5116 11.6 
GSD- 5117 11.7 
GSD- 5118 11.8 
GSD- 5119 11.9 
GSD- 5120 12.0 
GSD- 5121 12.1 

14 77 124 45 60

GSD- 5122 12.2 
GSD- 5123 12.3 
GSD- 5124 12.4 
GSD- 5125 12.5 
GSD- 5126 12.6 
GSD- 5127 12.7 
GSD- 5128 12.8 
GSD- 5129 12.9 
GSD- 5130 13.0 
GSD- 5131 13.1 

14 77 124 45 60

GSD- 5132 13.2 
GSD- 5133 13.3 
GSD- 5134 13.4 
GSD- 5135 13.5 
GSD- 5136 13.6 
GSD- 5137 13.7 
GSD- 5138 13.8 
GSD- 5139 13.9 
GSD- 5140 14.0 
GSD- 5141 14.1 

16 83 133 48 63

GSD- 5142 14.2 
GSD- 5143 14.3 
GSD- 5144 14.4 
GSD- 5145 14.5 
GSD- 5146 14.6 
GSD- 5147 14.7 
GSD- 5148 14.8 
GSD- 5149 14.9 
GSD- 5150 15.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

GSD- 5151 15.1 

16 83 133 48 63

GSD- 5152 15.2 
GSD- 5153 15.3 
GSD- 5154 15.4 
GSD- 5155 15.5 
GSD- 5156 15.6 
GSD- 5157 15.7 
GSD- 5158 15.8 
GSD- 5159 15.9 
GSD- 5160 16.0 
GSD- 5165 16.5 

18 93 143 48 71GSD- 5170 17.0 
GSD- 5175 17.5 
GSD- 5180 18.0 
GSD- 5185 18.5 

20 101 153 50 77GSD- 5190 19.0 
GSD- 5195 19.5 
GSD- 5200 20.0 

DIN
6537

適用材質：
銅、鋁、鑄鐵等之非鐵金屬。

Applicable materials:
Copper, aluminum, cast iron...etc, 
nonferrous metals.

Dø/ Diameter dø/ Shank Diameter
L2/ Flute Length L/ Overall Length
L4/ Shank Length LS/ Length of Cut

15º

D
ø (

h7
)   

 

dø
 

L4

L
L2

LS

內冷式鎢鋼蝴蝶鑽

TUNGSTEN CARBIDE R DRILL WITH INTERNAL COOLANT

27 28

6 57 95 36 48

5.3 
5.4 
5.5
5.6 
5.7 
5.8
5.9
6.0
6.1

888888888 76 114 36636 6464

6.2
6.3 
6.4 
6.5
6.6
6.77777 
6.8 8 88 8888
6.9 9 999 9 9
7.0 
7.1

8 76 114 36 644444444444

7.2
7.3 
7.4
7.5 
7.6
7.7 
7.8 
7.9
8.0 
8.1 

10 95 142 40 80

8.2 
8.3 
8.4
8.5 
8.6
8.7

11112111 114 162 45 96

ROD  8104 10.4 
ROD- 8105 100000 55.5
ROD- 8106 1000000.6 
ROD- 8107 10.77777 
ROD- 8108 10...8.  
ROD- 810099999 10101001001 .9999.9999 
RORORODD- 8110 111 0.0 
ROOOOOOOOODDDD-DDDD  811111111111111111111111 11.1 

12111 114 162 45 96

ROOOOOOODDDD-DD  811111111222222 11.2
ROOOOOOODD-DDDDDD  81111111111333333 11.3
ROD- 8114 11.4
ROD- 81155 11111111111 55.5.5 
ROD- 8116 11.6 

ORORODD- 8 8111177 1111 7.7 
RORORROROROR D- 8118 11.88.8.88.8888 
ROROROROROORROOD- 88888888111111111111111111 999999999 1111111111111 .9 
ROOOOOOOOD-D-D-D-D-DD-D-D 888 8120 12.0 
ROROROROROROROOR D- 8121 12.1

14 111311 33333 178888 45 112

RROD- 8122 12.2
ROOOOOODD-D-D- 8 8 8 88812222223333 121212122.3 
ROOOOD--- 8 12224 1112.444444
ROOROROROOOD- 88 88812212225 1112..5.  
RORORROROROD--- 8 12226 1112.6.6.6.6 
ROOOOOOD---- 8 8 8 8812222227 111211 .77777 
ROD- 8128 12.8 
RORRRRRR D- 8129 12.9 
ROROROROOROROROOD-DDD  8130 13.0 
ROOOOD-D-D-D-D-DD-D-DD  8 8 8 888 8813111 1 13.1 

14 1333 1788 45 112

ROROROROORROROOD- 813131313333132222222222 13131313133131333.2.2.2.22.2.2 
RRORRRR D- 8133 13.3 
RORORORODDDD- 888 8131313133444 131313 4.44.44 
ROD- 81335 13.55
ROD- 813366 1313 6.6 
ROD- 8137 13.7 
ROD- 8138 13.8 

ROD  8154 15.4 
ROD- 8155 15.5 
ROD- 8156 15.6
ROD- 8157 15.7 
ROD- 8158 15.8
ROD- 8159 15.9
ROD- 8160 16.0 
ROD- 8165 16.5 
ROD- 8170 17.0 
ROD- 8175 17.5 
ROD- 818000 18188 0.000
ROD- 8185 1818.5
ROD- 8190 1919.0
ROD- 8199555 1919.555
ROD- 8200 2020.0

Dø/ DDDDiDDDD ammmmmmmmeteteteteteetettereererererrr 
L2/// Flutttttttttte e e e e e eee LeLeLLL ngngngngngngth
LLL44// Shaaaaaanknknknknknknkn LLL L LLenenenenene gt/

6 44 82 36 35

8 5555355 91 36 44434

8 53 91 36 43

0 61 103 40 49

122222222 717171717 118 45 56

GSD- 5104 10.4 
GSD- 5105 10.5
GSD- 5106 10.6
GSD- 5107 10.7 
GSD- 5108 10.8
GSD- 5100099 110.9
GSD-D-D 5 5511000000000 111111111111.0.0.0.0.0.0.00
GSGSD- 511111111111 11111111.1.1.1.1.11

12 71 118 45 56

GGSD- 511111111122222222 11.2222222 
GSD- 5113 1111.3
GSD- 5114 11.4 
GSD- 5115 11.5
GSGSD-D-D-D-DDD 5555 5111111111166666 1111111111 6666.6 
GSSSSSD-D-D-D-- 5 5 5 555 55117 11.7
GSD-D-D-D-D  5 5 5 5 55511111111111111 8 11.8.8.8.88.8 
GSD- 51199999999 1111111111111111 .9 
GSD- 5555555512121212122121200000 12.0 
GSD-D-D-D-D-D-D- 5 5 5 5 55555121 12.1 

14111 77777777 12222222224444444 45555 60

GSSSSSSD-D-D-D-DDD-D  5122 12.2 
GSSSSSSSSSDDDDD-DDD  51222223 111121 .33 
GSSSSSSSSSD- 5122224 12.444 
GSSSSSSSSD- 51212122122122125 121212122.5.55555 
GSSSSSSSSSD-DDD  512226 12.66 
GSSSSSSDDDD-DDDDD  51222227777 12121212122 7.777 
GSD-DD-D-D-D-DD-DD- 5 5 55 5 128 12.8 
GSD- 55555555121212121212229 12.9 
GSD- 513333333300000000000 1311111 .0 
GSD- 55 5 55 5555131111111 1 1313133133133.1.1.1.1.111 

1414 77 1244 4545 60

GSSSSSD-D-D--D-D-D- 55 55 5 5555113111 2 13.2
GSSD-D-D-D-DDD 5 555131313133333 13131313 333.3.33 
GSD- 5134 13.44
GSD- 5135 13.555 
GSD- 5136 13.6
GSD- 5137 13.7 

16 8

GSD- 5154 15.4 
GSD- 5155 15.5 
GSD- 5156 15.6
GSD- 5157 15.7 
GSD- 5158 15.8 
GSD- 5159 15.9
GSD- 5160 16.0 
GSD- 5165 16.5 

18 9GSG D- 5170 17.0
GSGSSD- 5175 17.5
GSD-D  5180 18.0 
GSD-D- 5185 18.5 

202020 101GSGSSGSSGSGSD-D-DDDD 5  190 19.0.0 
GSGSGSGSSSSGSSSD-DDDD  5555195 19.5 
GSGSGSGSGSGSSSSDDD-D  5555200 200000 0.0.00.0.  

Dø//// Diammmeeeteeee err d
L2/ Fllututu e e LLLengggggggggthththththtthhtht  L
LLLLLL4/// Shanknkkkkk LLLL Leeeen ttgtgttth/ L



鎢鋼鋁用鑽頭 鎢鋼鋁用鑽頭

● 螺旋槽
● Spiral Flute

● 螺旋槽
● Spiral Flute

SOLID CARBIDE G DRILL SOLID CARBIDE G DRILL

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

GSD- 8050 5.0 

6 57 95 36 48

GSD- 8051 5.1 
GSD- 8052 5.2 
GSD- 8053 5.3 
GSD- 8054 5.4 
GSD- 8055 5.5 
GSD- 8056 5.6 
GSD- 8057 5.7 
GSD- 8058 5.8 
GSD- 8059 5.9 
GSD- 8060 6.0 
GSD- 8061 6.1 

8 76 114 36 64

GSD- 8062 6.2 
GSD- 8063 6.3 
GSD- 8064 6.4 
GSD- 8065 6.5 
GSD- 8066 6.6 
GSD- 8067 6.7 
GSD- 8068 6.8 
GSD- 8069 6.9 
GSD- 8070 7.0 
GSD- 8071 7.1 

8 76 114 36 64

GSD- 8072 7.2 
GSD- 8073 7.3 
GSD- 8074 7.4 
GSD- 8075 7.5 
GSD- 8076 7.6 
GSD- 8077 7.7 
GSD- 8078 7.8 
GSD- 8079 7.9 
GSD- 8080 8.0 
GSD- 8081 8.1 

10 95 142 40 80

GSD- 8082 8.2 
GSD- 8083 8.3 
GSD- 8084 8.4 
GSD- 8085 8.5 
GSD- 8086 8.6 
GSD- 8087 8.7 
GSD- 8088 8.8 
GSD- 8089 8.9 
GSD- 8090 9.0 
GSD- 8091 9.1 

10 95 142 40 80

GSD- 8092 9.2 
GSD- 8093 9.3 
GSD- 8094 9.4 
GSD- 8095 9.5 
GSD- 8096 9.6 
GSD- 8097 9.7 
GSD- 8098 9.8 
GSD- 8099 9.9 
GSD- 8100 10.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

GSD- 8101 10.1 

12 114 162 45 96

GSD- 8102 10.2 
GSD- 8103 10.3 
GSD- 8104 10.4 
GSD- 8105 10.5 
GSD- 8106 10.6 
GSD- 8107 10.7 
GSD- 8108 10.8 
GSD- 8109 10.9 
GSD- 8110 11.0 
GSD- 8111 11.1 

12 114 162 45 96

GSD- 8112 11.2 
GSD- 8113 11.3 
GSD- 8114 11.4 
GSD- 8115 11.5 
GSD- 8116 11.6 
GSD- 8117 11.7 
GSD- 8118 11.8 
GSD- 8119 11.9 
GSD- 8120 12.0 
GSD- 8121 12.1 

14 133 178 45 112

GSD- 8122 12.2 
GSD- 8123 12.3 
GSD- 8124 12.4 
GSD- 8125 12.5 
GSD- 8126 12.6 
GSD- 8127 12.7 
GSD- 8128 12.8 
GSD- 8129 12.9 
GSD- 8130 13.0 
GSD- 8131 13.1 

14 133 178 45 112

GSD- 8132 13.2 
GSD- 8133 13.3 
GSD- 8134 13.4 
GSD- 8135 13.5 
GSD- 8136 13.6 
GSD- 8137 13.7 
GSD- 8138 13.8 
GSD- 8139 13.9 
GSD- 8140 14.0 
GSD- 8141 14.1 

16 152 203 48 128

GSD- 8142 14.2 
GSD- 8143 14.3 
GSD- 8144 14.4 
GSD- 8145 14.5 
GSD- 8146 14.6 
GSD- 8147 14.7 
GSD- 8148 14.8 
GSD- 8149 14.9 
GSD- 8150 15.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

GSD- 8151 15.1 

16 152 203 48 128

GSD- 8152 15.2 
GSD- 8153 15.3 
GSD- 8154 15.4 
GSD- 8155 15.5 
GSD- 8156 15.6 
GSD- 8157 15.7 
GSD- 8158 15.8 
GSD- 8159 15.9 
GSD- 8160 16.0 
GSD- 8165 16.5 

18 171 222 48 144GSD- 8170 17.0 
GSD- 8175 17.5 
GSD- 8180 18.0 
GSD- 8185 18.5 

20 190 243 50 160GSD- 8190 19.0 
GSD- 8195 19.5 
GSD- 8200 20.0 

DIN
6537

Dø/ Diameter dø/ Shank Diameter
L2/ Flute Length L/ Overall Length
L4/ Shank Length LS/ Length of Cut
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Dø/ Diameter dø/ Shank Diameter
L2/ Flute Length L/ Overall Length
L4/ Shank Length LS/ Length of Cut

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

GSD- 6031 3.1

4

28 64 34 21
GSD- 6032 3.2
GSD- 6033 3.3
GSD- 6034 3.4
GSD- 6035 3.5
GSD- 6036 3.6

30 66 34 24
GSD- 6037 3.7
GSD- 6038 3.8
GSD- 6039 3.9
GSD- 6040 4.0
GSD- 6041 4.1

5 38 76 36 30

GSD- 6042 4.2
GSD- 6043 4.3
GSD- 6044 4.4
GSD- 6045 4.5
GSD- 6046 4.6
GSD- 6047 4.7
GSD- 6048 4.8
GSD- 6049 4.9
GSD- 6050 5.0
GSD- 6051 5.1

6 45 83 36 36

GSD- 6052 5.2
GSD- 6053 5.3
GSD- 6054 5.4
GSD- 6055 5.5
GSD- 6056 5.6
GSD- 6057 5.7
GSD- 6058 5.8
GSD- 6059 5.9
GSD- 6060 6.0
GSD- 6061 6.1

7 52 90 36 42

GSD- 6062 6.2
GSD- 6063 6.3
GSD- 6064 6.4
GSD- 6065 6.5
GSD- 6066 6.6
GSD- 6067 6.7
GSD- 6068 6.8
GSD- 6069 6.9
GSD- 6070 7.0
GSD- 6071 7.1

8 60 98 36 48
GSD- 6072 7.2
GSD- 6073 7.3
GSD- 6074 7.4
GSD- 6075 7.5
GSD- 6076 7.6

8 60 98 36 48
GSD- 6077 7.7
GSD- 6078 7.8
GSD- 6079 7.9
GSD- 6080 8.0

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

GSD- 6081 8.1

9 66 108 40 54

GSD- 6082 8.2
GSD- 6083 8.3
GSD- 6084 8.4
GSD- 6085 8.5
GSD- 6086 8.6
GSD- 6087 8.7
GSD- 6088 8.8
GSD- 6089 8.9
GSD- 6090 9.0
GSD- 6091 9.1

10 75 117 40 60

GSD- 6092 9.2
GSD- 6093 9.3
GSD- 6094 9.4
GSD- 6095 9.5
GSD- 6096 9.6
GSD- 6097 9.7
GSD- 6098 9.8
GSD- 6099 9.9
GSD- 6100 10.0
GSD- 6101 10.1

11 83 130 45 67

GSD- 6102 10.2
GSD- 6103 10.3
GSD- 6104 10.4
GSD- 6105 10.5
GSD- 6106 10.6
GSD- 6107 10.7
GSD- 6108 10.8
GSD- 6109 10.9
GSD- 6110 11.0
GSD- 6111 11.1

12 90 137 45 72

GSD- 6112 11.2
GSD- 6113 11.3
GSD- 6114 11.4
GSD- 6115 11.5
GSD- 6116 11.6
GSD- 6117 11.7
GSD- 6118 11.8
GSD- 6119 11.9
GSD- 6120 12.0
GSD- 6121 12.1

13 98 145 45 78

GSD- 6122 12.2
GSD- 6123 12.3
GSD- 6124 12.4
GSD- 6125 12.5
GSD- 6126 12.6
GSD- 6127 12.7
GSD- 6128 12.8
GSD- 6129 12.9
GSD- 6130 13.0

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

GSD- 6131 13.1

14 105 152 45 85

GSD- 6132 13.2
GSD- 6133 13.3
GSD- 6134 13.4
GSD- 6135 13.5
GSD- 6136 13.6
GSD- 6137 13.7
GSD- 6138 13.8
GSD- 6139 13.9
GSD- 6140 14.0
GSD- 6141 14.1

15 115 165 48 95

GSD- 6142 14.2
GSD- 6143 14.3
GSD- 6144 14.4
GSD- 6145 14.5
GSD- 6146 14.6
GSD- 6147 14.7
GSD- 6148 14.8
GSD- 6149 14.9
GSD- 6150 15.0
GSD- 6155 15.5

16 115 165 48 95
GSD- 6160 16.0
GSD- 6165 16.5

17 130 180 48 105
GSD- 6170 17.0
GSD- 6175 17.5

18 130 180 48 105
GSD- 6180 18.0
GSD- 6185 18.5

19 150 202 50 120
GSD- 6190 19.0
GSD- 6195 19.5

20 150 202 50 120
GSD- 6200 20.0

略帶鑽鉸功能之鎢鋼鑽頭(非鉸刀)。
A tungsten carbide drill also featuring
slight reaming function (not reamer)

適用材質：
銅、鋁、鑄鐵等之非鐵金屬。

Applicable materials:
Copper, aluminum, cast iron...etc, 
nonferrous metals.

略帶鑽鉸功能之鎢鋼鑽頭(非鉸刀)。
A tungsten carbide drill also featuring
slight reaming function (not reamer)

適用材質：
銅、鋁、鑄鐵等之非鐵金屬。

Applicable materials:
Copper, aluminum, cast iron...etc, 
nonferrous metals.

29 30

Dø/ Diameter 
L2/ Flute Length
L4/ Shank Length/

4

3.4
3.5
3.6

30 66 34 24
3.7
3.8
3.9
4.0
4.1

555555555 38 76 36 30

4.2
4.3
4.4
4.5
4.6
4.7
4.8888888
4.....99999
5.00000000
5.1

6 45 83 36 36366363636663

5.2
5.3
5.4
5.5
5.6
5.7
5.8
5.9
6.0
6.1

7 52 90 36 42

6.2
6.3
6.4
6.5
6.6
6.7
6.8

9 66 108 40 54

GSD- 6084 8.8.8.8.4444
GSD- 6085 888.888 5
GSD- 6086 8.8 666666
GSD- 6087 8....7
GSD- 6088 888.8.8
GSD-D- 6 60089 8888.8 99999
GSGSG D-D--D-D-D-D-D- 66666 609090900000 0 9.0
GSGSSSSSD-D-D-D-D-D-DDD 66666 609090909099090991111111111 9.1

10 75 117 40 60

GSGSSSSSSSSSD- 6099999992222222 9.2
GSD-D 6 6090993 9.3
GSD- 6094 9.4
GSD- 6095 99.99 55555
GSGSGSGSGSD-DDD 666 6090909096666 9.9.9.9.6666
GSD- 6097 9.7
GGSGGGSGSGG D- 60999998888888 9.99.9.9.9.99.9.99 88888888888
GSD-D-D-D-D--D- 6 66 66 66609090900909090 99999 9.9
GSGSGSGSGSGSSGSGSSSDDD-DDDDD  6100 10.0
GGGGGSGGGG D- 6101 10.1

11 8333333 1130000 45 67

GSD- 6102 10.2
GSGSGSGSGSSD---- 6 6 6 66610000003 11101 .333333
GSSSD---  610004 10.4
GSGSGSGSGSGGSSGSSD---- 6 6 66 661010101010005 100000.5
GSSSD--- 610006 10.6.6.6.6666
GSGSGSGSGSSG D-D-D-D- 6 6 6 666101010101001 7777 1010101011111 .7
GSD- 6108 10.8
GSGGGGGGG D- 6109 10.9
GSGSGSGSGSGSGSGSGSSD-DDDDDDDD  6110 11.0
GSD-D-D-DD-D-D  6 6 6 6 666661111111111111 11 11.1

12 990 1377 45 72

GGGGGSGGGG D- 6112222222 11111111111111.2.2.2.2.2.2.22
GSD- 6113 11.3
GSD- 61114 11.44
GSD- 61115 11.55
GSD- 611166 1111 6.6
GSD- 6117 11.7
GSD- 6118 11.8

GSD- 6134 13.4
GSD- 6135 13.5
GSD- 6136 13.6
GSD- 6137 13.7
GSD- 6138 13.8
GSD- 6139 13.9
GSD- 6140 14.0
GSD- 6141 14.1
GSD- 6142 14.2
GSD- 61433 1414.3.
GSD- 6144 141 .4
GSD- 6145 141 .5
GSD- 61444666 14144.6.6.
GSD- 614477 14144 7.7
GSD- 61488 1414141441411 .8.88.888
GSD- 6666666614999999999 1414141414141444.9.9.9.9..99.9
GSD-D-D-  615555555500000000 155151515.0.0.0.0.00
GSGSD-- 615555555555 15155555.5
GSD-D- 6160 116.0
GSGSG D- 6165 16.5
GSD- 6170 17.0
GSD- 6175 17.5
GSD- 6180 18.0
GSD- 6185 18.5
GSD- 6190 19.0
GSD- 6195 19.5
GSD- 6200 20.0

6 57 95 36 48

8 77676777776 114 36 6664

8 76 114 36 64

0 95 142 40 80

122222222 111114444 162 45 96

GSD- 8104 10.4 
GSD- 8105 10.5
GSD- 8106 10.6
GSD- 8107 10.7 
GSD- 8108 10.8
GSD- 8100099 110.9
GSD-D-D 8 8811000000000 111111111111.0.0.0.0.0.0.00
GSGSD- 811111111111 11111111.1.1.1.1.11

12 114 162 45 96

GGSD- 811111111122222222 11.2222222 
GSD- 8113 1111.3 
GSD- 8114 11.4 
GSD- 8115 11.5
GSGSD-D-D-D-DDD 8888 8111111111166666 1111111111 6666.6 
GSSSSSD-D-D-D-- 8 8 8 888 88117 11.7 
GSD-D-D-D-D  8 8 8 8 88811111111111111 8 11.8.8.8.88.8 
GSD- 81199999999 1111111111111111 .9 
GSD- 88888888121212121221212200000 12.0 
GSD-D-D-D-D-D-D- 8 8 8 8 88888121 12.1 

14111 1313131311333 177777777788888888 45555 112

GSSSSSSD-D-D-D-DDD-D  8122 12.2 
GSSSSSSSSSDDDDD-DDD  81222223 111121 .33 
GSSSSSSSSSD- 8122224 12.444 
GSSSSSSSSD- 81212122122122125 121212122.5.55555 
GSSSSSSSSSD-DDD  812226 12.66 
GSSSSSSDDDD-DDDDD  81222227777 12121212122 7.777 
GSD-DD-D-D-D-DD-DD- 8 8 88 8 128 12.8 
GSD- 88888888121212121212229 12.9 
GSD- 813333333300000000000 1311111 .0 
GSD- 88 8 88 8888131111111 1 1313133133133.1.1.1.1.111 

1414 133 1788 4545 112

GSSSSSD-D-D--D-D-D- 88 88 8 8888113111 2 13.2
GSSD-D-D-D-DDD 8 888131313133333 13131313 333.3.33 
GSD- 8134 13.44
GSD- 8135 13.555 
GSD- 8136 13.6
GSD- 8137 13.7 

16 15

GSD- 8154 15.4 
GSD- 8155 15.5 
GSD- 8156 15.6
GSD- 8157 15.7 
GSD- 8158 15.8 
GSD- 8159 15.9
GSD- 8160 16.0 
GSD- 8165 16.5 

18 17GSG D- 8170 17.0
GSGSSD- 8175 17.5 
GSD-D  8180 18.0 
GSD-D- 8185 18.5 

202020 191GSGSSGSSGSGSD-D-DDDD 8  190 19.0.0 
GSGSGSGSSSSGSSSD-DDDD  8888195 19.5 
GSGSGSGSGSGSSSSDDD-D  8888200 200000 0.0.00.0.  

Dø/ Diameeeteteeee er dø
L2/ Flututtu e LLLenggggggthththththththththh L/
LLLLLLLLL4/ SSShankkk L LLLLLeeeeen tttttttgthhhh/ LS



內冷式鎢鋼鋁用鑽頭內冷式鎢鋼鋁用鑽頭

SOLID CARBIDE G DRILL WITH INTERNAL COOLANTSOLID CARBIDE G DRILL WITH INTERNAL COOLANT
● 直槽
● Straight Flute

● 中心內冷
● Internal Coolant

● 直槽
● Straight Flute

● 中心內冷
● Internal Coolant

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

GOD- 5050 5.0 

6 44 82 36 35

GOD- 5051 5.1 
GOD- 5052 5.2 
GOD- 5053 5.3 
GOD- 5054 5.4 
GOD- 5055 5.5 
GOD- 5056 5.6 
GOD- 5057 5.7 
GOD- 5058 5.8 
GOD- 5059 5.9 
GOD- 5060 6.0 
GOD- 5061 6.1 

8 53 91 36 43

GOD- 5062 6.2 
GOD- 5063 6.3 
GOD- 5064 6.4 
GOD- 5065 6.5 
GOD- 5066 6.6 
GOD- 5067 6.7 
GOD- 5068 6.8 
GOD- 5069 6.9 
GOD- 5070 7.0 
GOD- 5071 7.1 

8 53 91 36 43

GOD- 5072 7.2 
GOD- 5073 7.3 
GOD- 5074 7.4 
GOD- 5075 7.5 
GOD- 5076 7.6 
GOD- 5077 7.7 
GOD- 5078 7.8 
GOD- 5079 7.9 
GOD- 5080 8.0 
GOD- 5081 8.1 

10 61 103 40 49

GOD- 5082 8.2 
GOD- 5083 8.3 
GOD- 5084 8.4 
GOD- 5085 8.5 
GOD- 5086 8.6 
GOD- 5087 8.7 
GOD- 5088 8.8 
GOD- 5089 8.9 
GOD- 5090 9.0 
GOD- 5091 9.1 

10 61 103 40 49

GOD- 5092 9.2 
GOD- 5093 9.3 
GOD- 5094 9.4 
GOD- 5095 9.5 
GOD- 5096 9.6 
GOD- 5097 9.7 
GOD- 5098 9.8 
GOD- 5099 9.9 
GOD- 5100 10.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

GOD- 5101 10.1 

12 71 118 45 56

GOD- 5102 10.2 
GOD- 5103 10.3 
GOD- 5104 10.4 
GOD- 5105 10.5 
GOD- 5106 10.6 
GOD- 5107 10.7 
GOD- 5108 10.8 
GOD- 5109 10.9 
GOD- 5110 11.0 
GOD- 5111 11.1 

12 71 118 45 56

GOD- 5112 11.2 
GOD- 5113 11.3 
GOD- 5114 11.4 
GOD- 5115 11.5 
GOD- 5116 11.6 
GOD- 5117 11.7 
GOD- 5118 11.8 
GOD- 5119 11.9 
GOD- 5120 12.0 
GOD- 5121 12.1 

14 77 124 45 60

GOD- 5122 12.2 
GOD- 5123 12.3 
GOD- 5124 12.4 
GOD- 5125 12.5 
GOD- 5126 12.6 
GOD- 5127 12.7 
GOD- 5128 12.8 
GOD- 5129 12.9 
GOD- 5130 13.0 
GOD- 5131 13.1 

14 77 124 45 60

GOD- 5132 13.2 
GOD- 5133 13.3 
GOD- 5134 13.4 
GOD- 5135 13.5 
GOD- 5136 13.6 
GOD- 5137 13.7 
GOD- 5138 13.8 
GOD- 5139 13.9 
GOD- 5140 14.0 
GOD- 5141 14.1 

16 83 133 48 63

GOD- 5142 14.2 
GOD- 5143 14.3 
GOD- 5144 14.4 
GOD- 5145 14.5 
GOD- 5146 14.6 
GOD- 5147 14.7 
GOD- 5148 14.8 
GOD- 5149 14.9 
GOD- 5150 15.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

GOD- 5151 15.1 

16 83 133 48 63

GOD- 5152 15.2 
GOD- 5153 15.3 
GOD- 5154 15.4 
GOD- 5155 15.5 
GOD- 5156 15.6 
GOD- 5157 15.7 
GOD- 5158 15.8 
GOD- 5159 15.9 
GOD- 5160 16.0 
GOD- 5165 16.5 

18 93 143 48 71GOD- 5170 17.0 
GOD- 5175 17.5 
GOD- 5180 18.0 
GOD- 5185 18.5 

20 101 153 50 77GOD- 5190 19.0 
GOD- 5195 19.5 
GOD- 5200 20.0 

DIN
6537

Dø/ Diameter dø/ Shank Diameter
L2/ Flute Length L/ Overall Length
L4/ Shank Length LS/ Length of Cut
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Dø/ Diameter dø/ Shank Diameter
L2/ Flute Length L/ Overall Length
L4/ Shank Length LS/ Length of Cut

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

GOD- 6031 3.1

4

28 64 34 21
GOD- 6032 3.2
GOD- 6033 3.3
GOD- 6034 3.4
GOD- 6035 3.5
GOD- 6036 3.6

30 66 34 24
GOD- 6037 3.7
GOD- 6038 3.8
GOD- 6039 3.9
GOD- 6040 4.0
GOD- 6041 4.1

5 38 76 36 30

GOD- 6042 4.2
GOD- 6043 4.3
GOD- 6044 4.4
GOD- 6045 4.5
GOD- 6046 4.6
GOD- 6047 4.7
GOD- 6048 4.8
GOD- 6049 4.9
GOD- 6050 5.0
GOD- 6051 5.1

6 45 83 36 36

GOD- 6052 5.2
GOD- 6053 5.3
GOD- 6054 5.4
GOD- 6055 5.5
GOD- 6056 5.6
GOD- 6057 5.7
GOD- 6058 5.8
GOD- 6059 5.9
GOD- 6060 6.0
GOD- 6061 6.1

7 52 90 36 42

GOD- 6062 6.2
GOD- 6063 6.3
GOD- 6064 6.4
GOD- 6065 6.5
GOD- 6066 6.6
GOD- 6067 6.7
GOD- 6068 6.8
GOD- 6069 6.9
GOD- 6070 7.0
GOD- 6071 7.1

8 60 98 36 48
GOD- 6072 7.2
GOD- 6073 7.3
GOD- 6074 7.4
GOD- 6075 7.5
GOD- 6076 7.6

8 60 98 36 48
GOD- 6077 7.7
GOD- 6078 7.8
GOD- 6079 7.9
GOD- 6080 8.0

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

GOD- 6081 8.1

9 66 108 40 54

GOD- 6082 8.2
GOD- 6083 8.3
GOD- 6084 8.4
GOD- 6085 8.5
GOD- 6086 8.6
GOD- 6087 8.7
GOD- 6088 8.8
GOD- 6089 8.9
GOD- 6090 9.0
GOD- 6091 9.1

10 75 117 40 60

GOD- 6092 9.2
GOD- 6093 9.3
GOD- 6094 9.4
GOD- 6095 9.5
GOD- 6096 9.6
GOD- 6097 9.7
GOD- 6098 9.8
GOD- 6099 9.9
GOD- 6100 10.0
GOD- 6101 10.1

11 83 130 45 67

GOD- 6102 10.2
GOD- 6103 10.3
GOD- 6104 10.4
GOD- 6105 10.5
GOD- 6106 10.6
GOD- 6107 10.7
GOD- 6108 10.8
GOD- 6109 10.9
GOD- 6110 11.0
GOD- 6111 11.1

12 90 137 45 72

GOD- 6112 11.2
GOD- 6113 11.3
GOD- 6114 11.4
GOD- 6115 11.5
GOD- 6116 11.6
GOD- 6117 11.7
GOD- 6118 11.8
GOD- 6119 11.9
GOD- 6120 12.0
GOD- 6121 12.1

13 98 145 45 78

GOD- 6122 12.2
GOD- 6123 12.3
GOD- 6124 12.4
GOD- 6125 12.5
GOD- 6126 12.6
GOD- 6127 12.7
GOD- 6128 12.8
GOD- 6129 12.9
GOD- 6130 13.0

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

GOD- 6131 13.1

14 105 152 45 85

GOD- 6132 13.2
GOD- 6133 13.3
GOD- 6134 13.4
GOD- 6135 13.5
GOD- 6136 13.6
GOD- 6137 13.7
GOD- 6138 13.8
GOD- 6139 13.9
GOD- 6140 14.0
GOD- 6141 14.1

15 115 165 48 95

GOD- 6142 14.2
GOD- 6143 14.3
GOD- 6144 14.4
GOD- 6145 14.5
GOD- 6146 14.6
GOD- 6147 14.7
GOD- 6148 14.8
GOD- 6149 14.9
GOD- 6150 15.0
GOD- 6155 15.5

16 115 165 48 95
GOD- 6160 16.0
GOD- 6165 16.5

17 130 180 48 105
GOD- 6170 17.0
GOD- 6175 17.5

18 130 180 48 105
GOD- 6180 18.0
GOD- 6185 18.5

19 150 202 50 120
GOD- 6190 19.0
GOD- 6195 19.5

20 150 202 50 120
GOD- 6200 20.0

略帶鑽鉸功能之鎢鋼鑽頭(非鉸刀)。
A tungsten carbide drill also featuring
slight reaming function (not reamer)

適用材質：
銅、鋁、鑄鐵等之非鐵金屬。

Applicable materials:
Copper, aluminum, cast iron...etc, 
nonferrous metals.

略帶鑽鉸功能之鎢鋼鑽頭(非鉸刀)。
A tungsten carbide drill also featuring
slight reaming function (not reamer)

適用材質：
銅、鋁、鑄鐵等之非鐵金屬。

Applicable materials:
Copper, aluminum, cast iron...etc, 
nonferrous metals.

31 32

6 44 82 36 35

5.3
5.4
5.5 
5.6 
5.7 
5.8 
5.9 
6.0 
6.1 

888888888 53 91 36 4333333333

6.2 
6.3
6.4
6.5 
6.6
6.....7 77777
6......88888 
6.9 9999999
7.0
7.1 

8 53 91 36 4343333333333

7.2 
7.3 
7.4 
7.5 
7.6 
7.7 
7.8 
7.9 
8.0
8.1 

10 61 103 40 49

8.2 
8.3 
8.4 
8.5
8.6 

11121111 71 118 45 56

GOD- 5104 100000 4444.4
GOD- 5105 10.5 
GOD- 5106 1000.6.6.6.666
GOD- 5107 1000000.7
GOD- 5108 101010010101 .8...
GOOOD-D- 5 5109 101010100100 999.99
GOGOGOOOOD-D-D-DD-D-D-DD- 5555 555111111111111110 11.0
GOOOOOODDDDD-D-DDD  55555111111111111111111111 11.1 

12 71 118 45 56

GOOOOOOOOOOOD- 51111111122222 11.2 
GOD-DD 5 5113 11.3 
GOD- 51144 11111111 4.4.4.4 
GOD- 5115 11 5.5 
GOGOGOGOGODDDD-D- 5555 5111111111166666 1111111111 6666.6 
GOGGGGG D- 5117 11.7 
GGOGOGOGOGOGGOGOG D- 51111111111111888888888 11111111111111 88.8888888
GOOOOD-D-D-DD-D-D-D-D 555 55555111119 11.9
GOGOGOGOOGOGOGOODD- 5120 12.0
GGGOG D- 5121 12.1 

14 7777777777 1124444 4555555 60

GOD- 5122 12.2 
GOOOOOD-D-D-D- 512223 11121 .3333333
GOOOOD-D-D-D- 51222224 1222222.4 
GOGOGOGOGGOGOOOD-D-D-- 5555512121212122125 122222.5
GOOOD-D-D-- 512226 12.66666666  
GOOOOODD-DD 5 55555122227777 1212121212112.7 
GOD- 5128 12.8 
GOGOGOGOGOGOGOGGOD- 5129 12.9 
GOOOOOOOOOOD-D-DD-D-DD-D-D-D- 5 55 55130 13.0 
GOGOGOGGOGGOGG D- 5555555131313131313131 111111111 13131313133.1 

14 7777 121244 45 60

GGOGGGGGG D- 5132 133333 222.22222 
GOGOGOGOD-D-D-D 555 5131313133333 131313 3.33.33 
GOD- 51334 13.44
GOD- 51335 133.5.55 
GOD- 5136 13.6
GOD- 5137 13.7 

GOD- 5154 15.4 
GOD- 5155 15.5 
GOD- 5156 15.6 
GOD- 5157 15.7 
GOD- 5158 15.8 
GOD- 5159 15.9 
GOD- 5160 16.0 
GOD- 5165 16.5 
GOD- 5170 17.0 
GOD- 517555 1717.5 
GOD- 5180 181 .0 
GOD- 5185 181 .5 
GOD- 51919000 19191 .0.0 
GOD- 51955 1919.5 
GOD- 5202020020202 0000000 2020202020202020.0.0.00000 

Døøøøøøøø/////// Diamamamamamamamamammetetetetetterererererr 
LL22///// Flutututututtute e ee ee e LeLeLeLennnngnnn th
L44///// SSSS Shahahahahhannknk Leng////

DDDDDDø/ DDDDiameter dø/
LLLLLLL222222/ FFFFlFF ute Length L/ O
LLLLL4444//// Shank Length//// LS/

4

30 66 34 24

5 3838383838383 76 36 33303

6 45 83 36 36

7 52 90 36 42

999999999 6666666666 108 40 54

GOD- 6084 8.4
GOD- 6085 8.5
GOD- 6086 8.6
GOD- 6087 8.7
GOD- 6088 8.8
GOD- 60899 88.9
GOD- 6 660090000000 99.9.9.99.9.000000
GOOOD- 60909099991111111 99.999999 111111

10 75 117 40 60

GGOG D- 60909999999992 9.2222222
GOD- 60933 99.9 33
GOD- 6094 9.4
GOD- 6095 9.5
GOGOD-D 666 6090909096666 9.9.9.9.6666
GOOOOD- 6 097 9.7
GGOD-DD-D-D-D-D-- 6 6 00090000000 8 9.8
GGOD- 6099999 9.99.9.9.9999 9999999
GGOD- 666610101010101001000000000000 10.0
GGOD-D-D--D----D  6 6 6 66 66611101 1 10.1

1111 838888888 1333333330 4555 67

GOGOOOD-D-D-D-D-DD-D-D  6102 10.2
GOGOOOOOOODDDDD-DD  610100100003 111101 .333333
GOOOOGOOGGOOD- 610004 10.44
GOGOGOOOD- 661010101010100005 1010101010.5.5.5.5.55.
GOGOOOOOOGOOOD- 610006 10.66
GOGOOOOOOOOOD-DDDDD  6101010101011 7777 101010101110.77.77.77
GOGOOOD-D-D-D-D-D-D-DD- 6108 10.8
GGOD-D-D-D-- 6 6 6 6 66666101111 9 10.9
GGOD- 666661111111111111111 0000000000 11.0
GGOD- 61111 11111111111111111 .1.1.1.11.

12 90 1377 45 72

GGOGG D-D-D-D-D-DDD  6 6 6 6 61111111111 2 11.2222
GOOOOOD-D 6 66113 11.3
GOD- 6114 11.44
GOD- 6115 11.55
GOD- 6116 11.66
GOD- 6117 11.7
GOD- 6118 11.8

14 10

GOD- 6134 13.4
GOD- 6135 13.5
GOD- 6136 13.6
GOD- 6137 13.7
GOD- 6138 13.8
GOD- 6139 13.9
GOD- 6140 14.0
GOD- 6141 14.1

15155 11

GOG D- 6142 14.2
GOGOOD- 6143 14.3
GOOD-D  6144 14.4
GODD- 6145 14.5
GOGOOGOOGOGOD-D- 6 146 14.666
GOOOOOD---- 6  147 14.77
GOGOGOGOGGOGOODDD-DD  66148 14.8
GOD- 66149 14414414144.9
GOGGGGG D- 6615000 11511 .0000000
GOGOGOGOGOGOGOOG D- 6666151551 5 115111 .55

166 11
GOOOOOOOOOODD-DDDDDDD  66616000 16.0
GOD-D-D-D-D-D-D  6  6 616161 5 16.5

17 13
GOD-D-D--D-DD-- 66170 17.0
GOD----- 6 66175 17.5

18 13
GOD-D-D-D--D- 6180 18.0
GOGGGGGGG D-D-D-D-D-D-D-D    6 6185 18.5

19 15
GOOOOOOOOOODDDDD-DDDDD  66190 19.0
GOGOGOGOGOGOGOGOOGOD- 66195 19.5

20 15
GGGGGOG D- 66200 20.0



內冷式鎢鋼鋁用鑽頭
SOLID CARBIDE G DRILL WITH INTERNAL COOLANT

● 直槽
● Straight Flute

● 中心內冷
● Internal Coolant

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

GOD- 8050 5.0 

6 57 95 36 48

GOD- 8051 5.1 
GOD- 8052 5.2 
GOD- 8053 5.3 
GOD- 8054 5.4 
GOD- 8055 5.5 
GOD- 8056 5.6 
GOD- 8057 5.7 
GOD- 8058 5.8 
GOD- 8059 5.9 
GOD- 8060 6.0 
GOD- 8061 6.1 

8 76 114 36 64

GOD- 8062 6.2 
GOD- 8063 6.3 
GOD- 8064 6.4 
GOD- 8065 6.5 
GOD- 8066 6.6 
GOD- 8067 6.7 
GOD- 8068 6.8 
GOD- 8069 6.9 
GOD- 8070 7.0 
GOD- 8071 7.1 

8 76 114 36 64

GOD- 8072 7.2 
GOD- 8073 7.3 
GOD- 8074 7.4 
GOD- 8075 7.5 
GOD- 8076 7.6 
GOD- 8077 7.7 
GOD- 8078 7.8 
GOD- 8079 7.9 
GOD- 8080 8.0 
GOD- 8081 8.1 

10 95 142 40 80

GOD- 8082 8.2 
GOD- 8083 8.3 
GOD- 8084 8.4 
GOD- 8085 8.5 
GOD- 8086 8.6 
GOD- 8087 8.7 
GOD- 8088 8.8 
GOD- 8089 8.9 
GOD- 8090 9.0 
GOD- 8091 9.1 

10 95 142 40 80

GOD- 8092 9.2 
GOD- 8093 9.3 
GOD- 8094 9.4 
GOD- 8095 9.5 
GOD- 8096 9.6 
GOD- 8097 9.7 
GOD- 8098 9.8 
GOD- 8099 9.9 
GOD- 8100 10.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

GOD- 8101 10.1 

12 114 162 45 96

GOD- 8102 10.2 
GOD- 8103 10.3 
GOD- 8104 10.4 
GOD- 8105 10.5 
GOD- 8106 10.6 
GOD- 8107 10.7 
GOD- 8108 10.8 
GOD- 8109 10.9 
GOD- 8110 11.0 
GOD- 8111 11.1 

12 114 162 45 96

GOD- 8112 11.2 
GOD- 8113 11.3 
GOD- 8114 11.4 
GOD- 8115 11.5 
GOD- 8116 11.6 
GOD- 8117 11.7 
GOD- 8118 11.8 
GOD- 8119 11.9 
GOD- 8120 12.0 
GOD- 8121 12.1 

14 133 178 45 112

GOD- 8122 12.2 
GOD- 8123 12.3 
GOD- 8124 12.4 
GOD- 8125 12.5 
GOD- 8126 12.6 
GOD- 8127 12.7 
GOD- 8128 12.8 
GOD- 8129 12.9 
GOD- 8130 13.0 
GOD- 8131 13.1 

14 133 178 45 112

GOD- 8132 13.2 
GOD- 8133 13.3 
GOD- 8134 13.4 
GOD- 8135 13.5 
GOD- 8136 13.6 
GOD- 8137 13.7 
GOD- 8138 13.8 
GOD- 8139 13.9 
GOD- 8140 14.0 
GOD- 8141 14.1 

16 152 203 48 128

GOD- 8142 14.2 
GOD- 8143 14.3 
GOD- 8144 14.4 
GOD- 8145 14.5 
GOD- 8146 14.6 
GOD- 8147 14.7 
GOD- 8148 14.8 
GOD- 8149 14.9 
GOD- 8150 15.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

GOD- 8151 15.1 

16 152 203 48 128

GOD- 8152 15.2 
GOD- 8153 15.3 
GOD- 8154 15.4 
GOD- 8155 15.5 
GOD- 8156 15.6 
GOD- 8157 15.7 
GOD- 8158 15.8 
GOD- 8159 15.9 
GOD- 8160 16.0 
GOD- 8165 16.5 

18 171 222 48 144GOD- 8170 17.0 
GOD- 8175 17.5 
GOD- 8180 18.0 
GOD- 8185 18.5 

20 190 243 50 160GOD- 8190 19.0 
GOD- 8195 19.5 
GOD- 8200 20.0 

DIN
6537

Dø/ Diameter dø/ Shank Diameter
L2/ Flute Length L/ Overall Length
L4/ Shank Length LS/ Length of Cut

0º

全鎢鋼被覆鑽頭

TUNGSTEN CARBIDE COATED DRILL 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

BBD- 5050 5.0 

6 44 82 36 35

BBD- 5051 5.1 
BBD- 5052 5.2 
BBD- 5053 5.3 
BBD- 5054 5.4 
BBD- 5055 5.5 
BBD- 5056 5.6 
BBD- 5057 5.7 
BBD- 5058 5.8 
BBD- 5059 5.9 
BBD- 5060 6.0 
BBD- 5061 6.1 

8 53 91 36 43

BBD- 5062 6.2 
BBD- 5063 6.3 
BBD- 5064 6.4 
BBD- 5065 6.5 
BBD- 5066 6.6 
BBD- 5067 6.7 
BBD- 5068 6.8 
BBD- 5069 6.9 
BBD- 5070 7.0 
BBD- 5071 7.1 

8 53 91 36 43

BBD- 5072 7.2 
BBD- 5073 7.3 
BBD- 5074 7.4 
BBD- 5075 7.5 
BBD- 5076 7.6 
BBD- 5077 7.7 
BBD- 5078 7.8 
BBD- 5079 7.9 
BBD- 5080 8.0 
BBD- 5081 8.1 

10 61 103 40 49

BBD- 5082 8.2 
BBD- 5083 8.3 
BBD- 5084 8.4 
BBD- 5085 8.5 
BBD- 5086 8.6 
BBD- 5087 8.7 
BBD- 5088 8.8 
BBD- 5089 8.9 
BBD- 5090 9.0 
BBD- 5091 9.1 

10 61 103 40 49

BBD- 5092 9.2 
BBD- 5093 9.3 
BBD- 5094 9.4 
BBD- 5095 9.5 
BBD- 5096 9.6 
BBD- 5097 9.7 
BBD- 5098 9.8 
BBD- 5099 9.9 
BBD- 5100 10.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

BBD- 5101 10.1 

12 71 118 45 56

BBD- 5102 10.2 
BBD- 5103 10.3 
BBD- 5104 10.4 
BBD- 5105 10.5 
BBD- 5106 10.6 
BBD- 5107 10.7 
BBD- 5108 10.8 
BBD- 5109 10.9 
BBD- 5110 11.0 
BBD- 5111 11.1 

12 71 118 45 56

BBD- 5112 11.2 
BBD- 5113 11.3 
BBD- 5114 11.4 
BBD- 5115 11.5 
BBD- 5116 11.6 
BBD- 5117 11.7 
BBD- 5118 11.8 
BBD- 5119 11.9 
BBD- 5120 12.0 
BBD- 5121 12.1 

14 77 124 45 60

BBD- 5122 12.2 
BBD- 5123 12.3 
BBD- 5124 12.4 
BBD- 5125 12.5 
BBD- 5126 12.6 
BBD- 5127 12.7 
BBD- 5128 12.8 
BBD- 5129 12.9 
BBD- 5130 13.0 
BBD- 5131 13.1 

14 77 124 45 60

BBD- 5132 13.2 
BBD- 5133 13.3 
BBD- 5134 13.4 
BBD- 5135 13.5 
BBD- 5136 13.6 
BBD- 5137 13.7 
BBD- 5138 13.8 
BBD- 5139 13.9 
BBD- 5140 14.0 
BBD- 5141 14.1 

16 83 133 48 63

BBD- 5142 14.2 
BBD- 5143 14.3 
BBD- 5144 14.4 
BBD- 5145 14.5 
BBD- 5146 14.6 
BBD- 5147 14.7 
BBD- 5148 14.8 
BBD- 5149 14.9 
BBD- 5150 15.0 

EDP No. Dø dø L2 L L4 LS

BBD- 5151 15.1 

16 83 133 48 63

BBD- 5152 15.2 
BBD- 5153 15.3 
BBD- 5154 15.4 
BBD- 5155 15.5 
BBD- 5156 15.6 
BBD- 5157 15.7 
BBD- 5158 15.8 
BBD- 5159 15.9 
BBD- 5160 16.0 

適用材質：
熱處理後高硬度材

Applicable materials:
High-hardness material after heat treated

● 螺旋槽
● Spiral Flute

DIN
6537

Dø/ Diameter dø/ Shank Diameter
L2/ Flute Length L/ Overall Length
L4/ Shank Length LS/ Length of Cut

12º ~62º
HRC

D
ø (

h7
 ) 

   

dø
    

L4

L
L2

LS

D
ø (

h8
)   

 

L4

L
L2

LS

dø略帶鑽鉸功能之鎢鋼鑽頭(非鉸刀)。
A tungsten carbide drill also featuring
slight reaming function (not reamer)

適用材質：
銅、鋁、鑄鐵等之非鐵金屬。

Applicable materials:
Copper, aluminum, cast iron...etc, 
nonferrous metals.

33 34

6 57 95 36 48

5.3
5.4
5.5 
5.6 
5.7 
5.8 
5.9 
6.0 
6.1 

888888888 76 114 36 6444444444

6.2 
6.3
6.4
6.5 
6.6
6.....7 77777
6......88888 
6.9 9999999
7.0
7.1 

8 76 114 36 6464444444444

7.2
7.3 
7.4 
7.5 
7.6 
7.7 
7.8 
7.9 
8.0
8.1 

10 95 142 40 80

8.2 
8.3 
8.4 
8.5
8.6 

11121111 114 162 45 96

GOD- 8104 100000 4444.4
GOD- 8105 10.5 
GOD- 8106 1000.6.6.6.666
GOD- 8107 1000000.7
GOD- 8108 101010010101 .8...
GOOOD-D- 8 8109 101010100100 999.99
GOGOGOOOOD-D-D-DD-D-D-DD- 8888 8881111111111111110 11.0
GOOOOOODDDDD-D-DDD  88888111111111111111111111 11.1 

12 114 162 45 96

GOOOOOOOOOOOD- 81111111122222 11.2 
GOD-DD 8 8113 11.3 
GOD- 81144 11111111 4.4.4.4 
GOD- 8115 11 5.5 
GOGOGOGOGODDDD-D- 8888 8111111111166666 1111111111 6666.6 
GOGGGGG D- 8117 11.7
GGOGOGOGOGOGGOGOG D- 81111111111111888888888 11111111111111 88.8888888
GOOOOD-D-D-DD-D-D-D-D 888 88888111119 11.9
GOGOGOGOOGOGOGOODD- 8120 12.0
GGGOG D- 8121 12.1 

14 13131313133333333333333 178888 4555555 112

GOD- 8122 12.2 
GOOOOOD-D-D-D- 812223 11121 .3333333
GOOOOD-D-D-D- 81222224 1222222.4 
GOGOGOGOGGOGOOOD-D-D-- 8888812121212122125 122222.5
GOOOD-D-D-- 812226 12.66666666  
GOOOOODD-DD 8 88888122227777 1212121212112.7 
GOD- 8128 12.8 
GOGOGOGOGOGOGOGGOD- 8129 12.9 
GOOOOOOOOOOD-D-D-D-DD-D-D-D-D  8 88 88130 13.0 
GOGOGOGGOGGOGG D- 8888888131313131313131 111111111 13131313133.1 

14 13333 171788 45 112

GGOGGGGGG D- 8132 133333 222.22222 
GOGOGOGOD-D-D-D 888 8131313133333 131313 3.33.33 
GOD- 81334 13.44
GOD- 81335 133.5.55 
GOD- 8136 13.6
GOD- 8137 13.7 

GOD- 8154 15.4 
GOD- 8155 15.5 
GOD- 8156 15.6 
GOD- 8157 15.7 
GOD- 8158 15.8 
GOD- 8159 15.9 
GOD- 8160 16.0 
GOD- 8165 16.5 
GOD- 8170 17.0 
GOD- 817555 1717.5 
GOD- 8180 181 .0 
GOD- 8185 181 .5 
GOD- 81919000 19191 .0.0 
GOD- 81955 1919.5 
GOD- 8202020020202 0000000 2020202020202020.0.0.00000 

Døø//////// Diamamamamamamammammeteeteteterererererr 
LL22// Fluttttttte e e e ee e LeLeLeLeLLenngngngnggn th
L44// SSSSSShahahahahaha knknknkkk LLengt/

6 44 82 36 35

8 5555355 91 36 43434343

8 53 91 36 43

0 61 103 40 49

122222222 7111111 118 45 56

BBD  5104 10.4 
BBD- 5105 10.5
BBD- 5106 10.6
BBD- 5107 10.7 
BBD- 5108 10.8
BBD- 5109 10.9.9
BBD- 5111111000 11.0
BBD-D-D-D  51111111111 111.11.1.1.1111 

122222222 777717117777 118 45 56

BBBBD- 511111112222222 11.2222222
BBD- 51111333333333 11.3333333
BBD- 5114 11.4 
BBD- 5115 11.5
BBD- 5116 11.6 
BBBBBD-D-D-D-D-D 55 5111177 1111 7.7 
BBBBBD-D-D-D-D---D 555555 551111111 8 11.8 
BBD- 5555 5555511111111111 9 111111111111.9.9.9.9.9.99999 
BBD- 512222222200000000 11112.0 
BBD- 5555555512121212121212121 12.1 

14111 77777 12222224 45555 60

BBD-D-D-D-D-DDD-D- 5 55 5 555122 12.2 
BBBBBBBBBD-D-D-D-DDDDD  512222223333 1211111 .3.3.3.3.33 
BBBBBBBBBBBDDDD-DD  512224 12.44
BBBBBBBBBBD- 51221221225 1212112 5.5555 
BBBBBBBBBD- 512111226 12.66
BBBBBBBBBDDD-DDDDDD  5122222227 121111 .77.7.77 
BBBBBBBD-D-D-D-D-D-DD  5128 12.8 
BBD-D-D--D-DD-- 5 5 5 5 55 55129 12.9 
BBD- 55555555131313131313133300000 13.0 
BBD- 5133111111 13131313131313.1

14 77 1244 45 60

BBD---- 5555 55551313131311132 133333 2222.222 
BBBBBBBBD-DD 5 5555511131 3 13.3 
BBD-DD 55 55131313134444 13131313 444.4.44
BBD- 5135 13.55 
BBD- 5136 13.66
BBD- 5137 13.7 
BBD- 5138 13.8

16 8

BBD  5154 15.4 
BBD- 5155 15.5 
BBD- 5156 15.6
BBD- 5157 15.7 
BBD- 5158 15.8 
BBD- 5159 15.9
BBD- 5160 16.0 

Dø/ Diameter d
L2/ Flute Length L
L4/ Shank Length L



型       號
EDP NO.    ß° 直徑

ØD
刃長
L2

全長
L

柄徑
Ød

NSP - 9003 90˚ 3.0 8 38 3.0
NSP - 9004 90˚ 4.0 10 40 4.0
NSP - 9005 90˚ 5.0 15 50 5.0
NSP - 9006 90˚ 6.0 15 50 6.0
NSP - 9008 90˚ 8.0 20 60 8.0
NSP - 9010 90˚ 10.0 22 75 10.0
NSP - 9012 90˚ 12.0 20 75 12.0
NSP - 9016 90˚ 16.0 25 100 16.0
NSP - 9020 90˚ 20.0 40 100 20.0
NSP - 12003 120˚ 3.0 8 38 3.0
NSP - 12004 120˚ 4.0 10 40 4.0
NSP - 12005 120˚ 5.0 15 50 5.0
NSP - 12006 120˚ 6.0 15 50 6.0
NSP - 12008 120˚ 8.0 20 60 8.0
NSP - 12010 120˚ 10.0 22 75 10.0
NSP - 12012 120˚ 12.0 20 75 12.0
NSP - 12016 120˚ 16.0 25 100 16.0
NSP - 12020 120˚ 20.0 40 100 20.0

全鎢鋼單頭NC 定位鑽頭

SOLID TUNGSTEN SINGLE END NC POSITIONING DRILL

型       號
EDP NO.   ß° A° 直徑

ØD
刃徑
ØDs

刃長
L2

全長
L

柄徑
Ød

PNSP - 03 90° 118° 3.0 1.5 8 38 3.0
PNSP - 04 90° 118° 4.0 2.0 10 40 4.0
PNSP - 05 90° 118° 5.0 2.0 15 50 5.0
PNSP - 06 90° 118° 6.0 2.5 15 50 6.0
PNSP - 08 90° 118° 8.0 3.0 20 60 8.0
PNSP - 10 90° 118° 10.0 4.0 22 75 10.0
PNSP - 12 90° 118° 12.0 5.0 25 75 12.0
PNSP - 16 90° 118° 16.0 7.0 40 100 16.0

全鎢鋼單頭NC 定位鑽頭

SOLID TUNGSTEN SINGLE END NC POSITIONING DRILL

全鎢鋼單頭NC 定位鑽頭
SOLID TUNGSTEN SINGLE END NC POSITIONING DRILL
型       號
EDP NO.   ß° A° 直徑

ØD
刃徑
ØDs

刃長
L2

全長
L

柄徑
Ød

HNSP - 03 90° 140° 3.0 1.5 8 38 3.0
HNSP - 04 90° 140° 4.0 2.0 10 40 4.0
HNSP - 05 90° 140° 5.0 2.0 15 50 5.0
HNSP - 06 90° 140° 6.0 2.5 15 50 6.0
HNSP - 08 90° 140° 8.0 3.0 20 60 8.0
HNSP - 10 90° 140° 10.0 4.0 22 75 10.0
HNSP - 12 90° 140° 12.0 5.0 25 75 12.0
HNSP - 16 90° 140° 16.0 7.0 40 100 16.0

全鎢鋼NC定位鑽頭

適用材質：
銅一般鋼料、合金鋼、不鏽鋼、銅、鋁、鑄鐵。

Applicable materials:
General steel, alloy steel,stainless steel, copper, aluminum, cast iron.

SOLID CARBIDE NC POSITIONING DRILL
鎢鋼材質 高硬度、耐摩耗，鑽頂角90°、120°。

Tungsten Carbide material, high hardness, high wear resistance, point angle 90°or 120°

β˚
A˚

øDs

Dø
L

dø

L2

Dø
L

dø

L2

β˚

øDs

Dø
L

dø

L2

β˚
A˚

型號規格

EDP NO.    
刀徑

Dia

尺寸 Dimension(mm)
適用刀片

Insert
螺絲

Screw
板手

Wrenchd
Shank

Diameter

L
Overall
Length

L1
Flute

Length

L2
Length
of Cut

JR25-DRZ18 3D-06 18 25 136 82 54

ZCMT06T2 CS2260 T-7
JR25-DRZ19 3D-06 19 25 139 85 57

JR25-DRZ 20 3D-06 20 25 143 89 60

JR25-DRZ 21 3D-06 21 25 146 89 63

JR25-DRZ 22 3D-08 22 25 147 93 66

ZCMT0803 CS2565 T-8

JR25-DRZ 23 3D-08 23 25 150 96 69

JR25-DRZ 24 3D-08 24 25 152 98 72

JR25-DRZ 25 3D-08 25 25 155 101 75

JR25-DRZ 26 3D-08 26 25 158 104 78

JR32-DRZ 27 3D-10 27 32 173 114 81

ZCMT10T3 CS4090 T-15

JR32-DRZ 28 3D-10 28 32 176 117 84

JR32-DRZ 29 3D-10 29 32 179 120 87

JR32-DRZ 30 3D-10 30 32 181 122 90

JR32-DRZ 31 3D-10 31 32 183 124 93

JR32-DRZ 32 3D-10 32 32 187 128 96

JR32-DRZ 33 3D-12 33 32 193 134 99

ZCMT12T3 CS5090 T-20

JR32-DRZ 34 3D-12 34 32 197 138 102

JR32-DRZ 35 3D-12 35 32 199 140 105

JR32-DRZ 36 3D-12 36 32 203 144 108

JR32-DRZ 37 3D-12 37 32 205 146 111

JR32-DRZ 38 3D-12 38 32 208 149 114

JR32-DRZ 39 3D-12 39 32 211 152 117

JR32-DRZ 40 3D-12 40 32 212 153 120

JR40-DRZ 41 3D-15 41 40 224 155 123

ZCMT1504 CS5090 T-20

JR40-DRZ 42 3D-15 42 40 227 158 126

JR40-DRZ 43 3D-15 43 40 230 161 129

JR40-DRZ 44 3D-15 44 40 233 164 132

JR40-DRZ 45 3D-15 45 40 234 165 135

JR40-DRZ 46 3D-15 46 40 241 172 138

JR40-DRZ 47 3D-15 47 40 245 176 141

JR40-DRZ 48 3D-15 48 40 248 179 144

JR40-DRZ 49 3D-15 49 40 250 181 147

JR40-DRZ 50 3D-15 50 40 250 182 150

閃電型螺旋槽快速鑽頭

SPIRAL FLUTE HIGH SPEED DRILL

ø d

L
L1

L2

ø DU鑽

35 36

90˚ 4.0 10 40 4.4.4.4.00000
90˚ 5.0 15 50 555.55 0
90˚ 6.0 15 50 6.000000
90˚ 8.0 20 60 8.....0
90˚ 10.0 22 75 101010101000.0.0.0.000
90˚ 12.0 20 7575575 12122221222 00.000
90˚ 16.0 25 10101010100101010101 00000000 16.0
90˚ 20.0 4040 1010101010101111 0 20.0

3 120˚ 3.0 8 383 3.0
4 120˚ 4.0 10 40 4.0
5 120˚ 5.0 15 50 5.5.5.5.5 0000
6 120˚ 6.0 15 50 6.0
8 1211111 0˚ 8.0 2020 60606060 8888.0000
0 1222222220˚000000 10.0 222222 75 10.000000
2 111211111 0˚ 12.0 200 75 1212212122121212 0000.00
6 120˚ 16161616.0 255 10101010101010101001000000000000 16.0
0 1212121120˚00000 20.0 4000 11100 20.0

ß° A° 直徑
ØD

刃刃徑刃刃刃
ØØØDs

刃長刃長刃刃長
LLL222

全長全長全長全長
LLL

柄徑柄徑柄柄
ØØØØd

90° 118° 3.0 1.111111 5 8 383838383838383838 333.33 0
90° 118° 4.0 22.2.2.2.2.2.2.22.2 0 10 40 4.0
90° 118° 5.0 2.222 00000000000 15 50 5.0
90° 118° 6.0 2.5 15 50 6.0
90° 118° 8.0 3.0 202020202020220 60 8.0
90° 118° 10.0 4..4.4..4...00 22 7575757577575757575 10101010100100.0000
90° 118° 12.0 55555.5 0000000 25252525 75757575 12121212 00.0.0
90° 118° 16.0 7.0 40 100 16.0

C 定位鑽頭

STEN SINGLE END NC POSITITITITTTTTTIOIIIIII NINNNNGNN  DDDDDDRIIIILLLLL

C 定位鑽頭
STEN SINGLE END NC POSITIONING DRILL

直徑 刃徑 刃長 全長 柄柄徑

Dø L2

β˚

øDøDøDøDøDDøDøDDø ssssss

Dø L2

β˚̊
AAA˚

Shank
Diameter

Overall
Length

Flute
Length

Length
of Cooo ut

06 18 25 136 82 55455555

ZCMT06T2 CS2260
06 19 25 139 85 57

06 20 25 143 89 60

06 21 25 146 89 66366

08 22 25 144477 9333333333 66

ZCMT0803 CS256565

08 23 25 150 96666666666 69

08 24 25 152 98 72

08 25 25 155 101111 7575777577

08 26 25555 15158888888 101010101044444 7878787888

100000 272727272727272 32 177777333333333 114 81818181

ZCMT10T3T3T3T3T3T3333T3 CSCSSSS4090909090909090009

10000000 28 32 176 11111111111111111117777777777 84

1000000 29 3233232 179 120 87

10 30 3233 188888881111111 122 90

10 31 32 181818181881888183 12222222244444444 9393939393999

10 32 32 11811111111 7 1288 96

12 33 32 1111191111 3 13131331344 99

ZCMTTTTTTT1212121212121212122TT3TTTTTT CS5090

12 34 32 1919191919199197 1313133331338888888 1010101000102222222

12 35 32 19999999999999999 140 105

12 36 32 203 144 108

12 37 32 205 1414141414141414414666666 111

12 38 32 2000008888888 149 11111111111 44444

12 39 32 211111111 151551551522222 11111111177777

12 40 32 212 15333 120

15 41 40 224 155 123

15 42 40 227 158 126



型號規格

EDP NO.    
刀徑

Dia

尺寸 Dimension(mm)
適用刀片

Insert
螺絲

Screw
板手

Wrenchd
Shank

Diameter

L
Overall
Length

L1
Flute

Length

L2
Length
of Cut

3H-14WCMX 14 25 42

WCMX030208

M2.5 x 0.45 T-8

3H-15WCMX 15 25 45

3H-16WCMX 16 25 48

3H-17WCMX 17 25 51

3H-18WCMX 18 25 54

3H-19WCMX 19 25 57

3H-20WCMX 20 32 60

WCMX040208

3H-21WCMX 21 32 63

3H-22WCMX 22 32 66

3H-23WCMX 23 32 69

3H-24WCMX 24 32 72

3H-25WCMX 25 32 75

WCMX050308 M3 x 0.5 T-10

3H-26WCMX 26 32 78

3H-27WCMX 27 32 81

3H-28WCMX 28 32 84

3H-29WCMX 29 32 87

3H-30WCMX 30 32 90

3H-31WCMX 31 32 93

WCMX063T08

M3.5 x 0.6 T-15

3H-32WCMX 32 32 96

3H-33WCMX 33 32 99

3H-34WCMX 34 32 102

3H-35WCMX 35 32 105

3H-36WCMX 36 32 108

3H-37WCMX 37 32 111

3H-38WCMX 38 32 114

3H-39WCMX 39 32 117

3H-40WCMX 40 32 120

3H-37WCMX 37 40 111

WCMX06T308

3H-38WCMX 38 40 114

3H-39WCMX 39 40 117

3H-40WCMX 40 40 120

3H-41WCMX 41 40 123

3H-42WCMX 42 40 126

型號規格

EDP NO.    
刀徑

Dia

尺寸 Dimension(mm)
適用刀片

Insert
螺絲

Screw
板手

Wrenchd
Shank

Diameter

L
Overall
Length

L1
Flute

Length

L2
Length
of Cut

3H-43WCMX 43 40 129

WCMX080412 M4x 0.7

T-15

3H-44WCMX 44 40 132

3H-45WCMX 45 40 135

3H-46WCMX 46 40 138

3H-47WCMX 47 40 141

3H-48WCMX 48 40 144

3H-49WCMX 49 40 147

3H-50WCMX 50 40 150

3H-51WCMX 51 40 153

3H-52WCMX 52 40 156

3H-53WCMX 53 40 159

3H-54WCMX 54 40 162

3H-55WCMX 55 40 165

WCMX06T0308 M3.5x 0.6

3H-56WCMX 56 40 168

3H-57WCMX 57 40 171

3H-58WCMX 58 40 174

3H-59WCMX 59 40 177

3H-60WCMX 60 40 180

ø d

L
L1

L2

ø D

桃型捨棄式快速鑽頭

RAPID DRILLS(W) THROW-AWAY INSERT

ø d

L2

U鑽

37 38

Shank
Diameter

Overall
Length

Flute
Lengnggthththth

Length
of Cut

CMX 14 25 42

WCMX030208

M2.5 x 0.45

CMX 15 25 45

CMX 16 25 48

CMX 17 25 51

CMX 18 25 545454545455

CMX 19 255 57

CMX 20 33233 60

WCWCWCWCMXMXMXMX040440404440202000 0080

CMX 21 32 63

CMX 22 323232 66666666

CMMMMXXXX 23 32 696666

CMMMMMMMMXXX 2424 32 72

CMXXXXXXXX 2522 32 75

WCMX0503333333300008080000 M3 x 0.5

CMX 26 32222 78

CMX 27 32323232 8181881888

CMX 28 32 84484848448

CMX 29 32 787878777

CMX 30 32 90909090909099

CMX 31 32 93

WCMX063T08

M3 5 0 6

CMX 32 32 96

CMX 33 32 99

CMX 34 32 1010101010100102222222

CMX 35 32 10101010555

CMX 36 32 1008

CMX 37 32 111

CMX 38 32 114

Shank
Diameter

Overall
Length

Flute
Length

Length
of Cof CCof Cutu

43 40 129999999

WCWCCCCCMMX08041222 M4x 0.7

44 40 13333332

45 40 133333335

46 40 131331313338888

47 40 141

48 40 144

49 40 147

50 40 1515151515155550000000

55515555 40 151515153333

5255555 40 15151515155556666666

55353553555 40 159

5555455555 40 162

55 4040404 165

WWWCWWW MXMXMXX06T0308 M3.5x 0.6

56 40 1616161666688888888

57 40 171777171771

58 40 171777771 4

59 40 17171717177777777777777

60 40 180



被削材

WORKPIECE 
硬度

HARDNESS 
 Ø4~Ø7 Ø7~Ø10 Ø10~Ø15 Ø15~Ø20

V m/min f m/rev V m/min f m/rev V m/min f m/rev V m/min f m/rev

低碳鋼
LOW CARBON 

STEEL
~200HB 40~70 0.08~0.2 50~100 0.1~0.3 50~100 0.15~0.4 60~120 0.2~0.5

中碳鋼
MEDIUM CARBON 

STEEL
~300HB 40~60 0.08~0.15 50~100 0.1~0.25 50~100 0.15~0.4 50~120 0.2~0.5

模具鋼
MOLD STEEL ~300HB 30~60 0.05~0.15 30~60 0.1~0.25 40~80 0.1~0.3 40~100 0.15~0.4

不鏽鋼
STAINESS STEEL ~200HB 20~40 0.06~0.15 30~60 0.08~0.25 30~70 0.1~0.3 30~70 0.1~0.4

高硬度材
TOUGH 

MATERIAL
HRC40~50 10~40 0.03~0.1 10~40 0.05~0.15 15~40 0.08~0.2 20~50 0.1~0.25

球墨鑄鐵
DUCTILE IRON 170~240HB 40~80 0.08~0.15 50~100 0.1~0.3 50~100 0.15~0.4 50~100 0.2~0.5

型式 MODEL: HOD.CCD

被削材

WORKPIECE 
硬度

HARDNESS 
 Ø10~Ø15 Ø15~Ø20 Ø20~Ø25 Ø25~Ø30

V m/min f m/rev V m/min f m/rev V m/min f m/rev V m/min f  m/rev

低碳鋼
LOW CARBON 

STEEL
~200HB 50~80 0.1~0.25 50~100 0.1~0.3 50~100 0.15~0.35 50~120 0.2~0.4

中碳鋼
MEDIUM CARBON 

STEEL
~300HB 50~80 0.1~0.25 50~100 0.1~0.3 50~100 0.15~0.35 50~120 0.2~0.4

模具鋼
MOLD STEEL ~300HB 40~80 0.08~0.2 40~80 0.1~0.25 40~80 0.15~0.35 40~100 0.2~0.35

不鏽鋼
STAINESS STEEL ~200HB 30~70 0.08~0.2 30~70 0.1~0.25 30~70 0.1~0.3 30~70 0.15~0.35

高硬度材
TOUGH 

MATERIAL
HRC40~50 10~40 0.06~0.15 20~50 0.08~0.2 20~50 0.1~0.25 20~50 0.1~0.25

球墨鑄鐵
DUCTILE IRON 170~240HB 50~80 0.1~0.25 50~100 0.1~0.3 50~100 0.15~0.35 50~120 0.2~0.4   

型式 MODEL: TXD.WHCD

被削材

WORKPIECE 
硬度

HARDNESS 
 Ø4~Ø7 Ø7~Ø10 Ø10~Ø15 Ø15~Ø20

V m/min f m/rev V m/min f m/rev V m/min f m/rev V m/min f m/rev

鋁合金
ALUMIN ALLOY 40~100 0.08~0.2 50~120 0.1~0.25 60~140 0.1~0.4 60~160 0.2~0.5

鑄鐵
CAST IRON FC250 40~80 0.1~0.2 50~100 0.1~0.25 50~100 0.1~0.3 60~120 0.15~0.4

球墨鑄鐵
DUCTILE IRON FCD450 40~80 0.08~0.5 50~100 0.1~0.2 50~100 0.1~0.3 50~120 0.15~0.35

型式 MODEL: GSD.GOD

切削數據參考表

CUTTING DATA CHART

鑽頭型號

DRILL

工件材質

WORKPIECE
MATERIAL

切削條件

CUTTING
ONDITIONS

使用機械

MACHINE
加工數量

QUANTITY  

CCD-5059 S45C
回轉速R.P.M      :2100
進刀量mm/Rev   :0.14
鑽孔深mm          :30

CNC車床

CNC LATHE
約3000 Pcs

WHCD-6135 快削S45C

回轉速R.P.M       :1200
切削速度M/Min    :70
進刀量mm/Rev    :0.2
鑽孔深mm           :35

CNC車床 42型
CNC LATHE

Mod. 42
約12000 Pcs

HOD-7130 SCM435

回轉速R.P.M       :1500
切削速度M/Min    :60
進刀量mm/Rev    :0.15
鑽孔深mm           :50

CNC車床

CNC LATHE
約6000 Pcs

CCD-5048 SKD11
回轉速R.P.M       :3000
進刀量mm/Rev    :0.06
鑽孔深mm           :10

CNC車床

CNC LATHE
約10000 Pcs

HOD-5089 SUS316

回轉速R.P.M       :1800
切削速度M/Min    :50
進刀量mm/Rev    :0.15
鑽孔深mm           :12

CNC車床

CNC LATHE
約11000 Pcs

HOD-7079 SUS304

回轉速R.P.M       :2400
切削速度M/Min    :60
進刀量mm/Rev    :0.12
鑽孔深mm           :15

CNC車床 42型
CNC LATHE

Mod. 42
約6000 Pcs

CCD-5048 SK2
回轉速R.P.M       :1800
進刀量mm/Rev    :0.08
鑽孔深mm           :10

CNC車床走心式

CNC LATHE
Traveling Spindle

約2000 Pcs

CCD-5068 FC25

回轉速R.P.M       :2400
切削速度M/Min    :51
進刀量mm/Rev    :420
鑽孔深mm           :30

CNC銑床

CNC Milling
Machine

約12000 Pcs

CCD-5089 SUS316

回轉速R.P.M       :1800
切削速度M/Min    :50
進刀量mm/Rev    :0.15
鑽孔深mm           :12

CNC車床

CNC LATHE
約1400 Pcs

TXD-6220 S45C

回轉速R.P.M       :1200
切削速度M/Min    :83
床台進給mm/Min :350
鑽孔深mm           :30

CNC 銑床中心出水

CNC Milling Machine 
Coolant Through Spindle

約1100 Pcs

鑽頭切削實例

DRILL CUTTING TEST REPORT

39 40

EEL
鋼
STEEL ~200HB 20~40 0.06~0.15555555 30~60 0.08~0.25 30~70 0.1~0.3

材
H 
AL

HRC40~50 10~40 0.03~0.1 10~40 0.05~0.15 15~40 0.08~0.2

鐵
RON 170~240HB 40~8~8~8~80000 00000000.0808080808080808080 ~0~~ .15 50~11111111000000000000000000 0.000 1~111 0.3 50~100 0.15~0.4

材

ECECECCE EEEE
硬度

HAAAARDRRRR NESSS
ØØØ10~Ø15 Ø15~Ø20 Ø20~~~~ØØ2ØØ 5

VV m/mimimiminnnn f mf mf mf mm/re/re/re/re/r vvv V m/min f mf mf f /rev V V m/min f mf mmf mf /re/re/re/reev

鋼
BONONONNNN 
L

~2~2200000 HB 5550~88800000000 0.1~0.25 50~100 0.1~0.3333333 55550~1~1~10000 0.0.0.0.0.0.00.0 151515151511 ~00~0~0~00~000.3

鋼
ARBON 
L

~300HB 505050505050050050~~~~~~8~~~~ 0 0.0000000 1~~~0...22525252525222 505050505050505050~1~1~~1~1~1~1~1~ 00000000000000000 00000.000 1~0.3 50505055550555 ~100 0.15~0.3

鋼
EEL ~300HB 4040404040404040~80 0.0888~000.2 40~888~880000000 000.0 1~0.0.0 25 4440444 ~80 0.15~0.3

鋼
STEEL ~200HB 30300000000~7~7~7~7~7~7~7~7~7~70 0.08~0.2 30~70 0.1~0.25 33330~70 0.1~0.3

材
H
AL

HRC40~50 110~40 0.0000 06~0.15 20~50 0.088888~0~0~0~0~0~0~0~000 22222.222 2220~50 0.1~0.25

鐵
RON 170~240HB 505050505055505 ~8~8~88~8~8~8~880000000000 0.1~0.25 50505050~~1~1~1~1~1~~~~ 00 0.1~0.3 5550555555 ~100 0.15~0.3

DEL: TXD.WHCDDDDD

DEL: GSD.GOD

快削S45C 切削速度M/Min   :::::: :70707070770707070
進刀量mm/Rev    :0.222222222
鑽孔深mm           :3:3:3:3:3:3:3:3:3555555555

車床

CNC LATHE
Mod. 42

約

SCM435

回轉速R.P.M        :: :: :1515151515150000000000000
切削速度速度速度MM/M Min   : ::::606006060606
進刀刀刀量m量mmmmmmmm ///m/m/m//ReReReReReReReRRRev    :0.15
鑽鑽孔深m深mmmm深mm深mm            :50

CNC車床

CNCC C LATHE
約

SKD11
回轉速R.P.M       :3000
進刀量mm/Rev   : :::0000.000000 0000606060000
鑽孔鑽孔鑽孔孔鑽孔孔鑽孔孔深m深m深m深m深mmmmmm           :1:1:1:1:100000

CNC車車車車床

CNC LATTTHT E
約

SUSUSUUSUSUUSUS3SS 16

回轉回轉轉轉轉轉速速速速速R速速速速速速 .PPPP.M.M.MM.MMMM        :1118181 00
切切削速度速度速度速度速度速度速度度度度MM/MMMMMM Min    :50
進刀進刀進刀刀刀刀刀量m量m量量m量量量量量 m/Rev    :0.15
鑽孔鑽孔鑽孔孔鑽孔孔孔孔孔孔深深mm           :12

CNCCNCNCNCNCCCC C車床床床床

CNC CCCCCCC LALALALALLLATHHHHHHEEEE
約

SUS304

回轉回轉回轉回回轉回轉回轉回轉回轉回 速RRR.PPPP.M        ::::2424242424242424240000000000
切切切切切切削切切切 速度速度速度速度速度速度速度速度速度M/M/M/M/M/M/M/MM MMiMMMMMMM nn n    :60606060060060
進進進刀進進進進進進進 量mmmmmm/m Reevv v     ::::::::0.0.0.0.0.0.0.0.0.1211111111
鑽孔鑽孔鑽孔鑽孔鑽孔鑽孔鑽孔鑽孔鑽孔鑽孔深m深m深m深m深m深m深m深m深mmmmm mmmmm           :1555555555

CNC車床 44442444444 型

CNC LATHTHTHTHTHTHTTHTHHE
MoMoMoMoMoMoMoMoMod. 4444444444222222222

約

SK2
回轉回轉轉轉速R速R速R速R速R速R速速R速R速R速 .P.M       :1800
進進進刀量mmmmmmmmmm/m/m/m/m/m/m/m/m//ReRRRRR v    :0.08
鑽孔鑽孔鑽孔鑽孔孔孔孔鑽孔孔深m深深深深深深深深深深 m             :1:1:1:1:1:11000000000

CNC車車車車車車車車車床床走床床走床走床走床床床床 心式

CNCNCNCNCNCNCNNCCNC LATHHHHE
Travelininininiining g g g g g SpSpSppppindle

約

FC25

回轉速R.P.M       :22400
切削速度M/MMMin    ::51
進刀量mm/Rev    :420
鑽孔深mm           :30

CNC銑床

CNC Milling
Machine

約



鑽頭型號

DRILL

工件材質

WORKPIECE
MATERIAL

切削條件

CUTTING 
CONDITIONS

使用機械

MACHINE
加工數量

QUANTITY  

CHOD-7130HOD-7130 CCM415CCM415

回轉速R.P.M      :1500
切削速度M/Min   :61
進刀量mm/Rev   :0.15
鑽孔深mm          :50

CNC車床CNC車床

CNC LATHECNC LATHE
約6000 Pcs

HOD-5175 SCM21

回轉速R.P.M      :1467
切削速度M/Min   :80
進刀量mm/Rev   :0.3
鑽孔深mm           :75

CNC車床

CNC LATHE
約1250 Pcs

CCD-5127 S45C

回轉速R.P.M       :2000
切削速度M/Min    :80
進刀量mm/Rev    :600
鑽孔深mm           :30

CNC加工中心機

MACHINE
CENTER

約2200 Pcs

GSD-7080 鋁合金

回轉速R.P.M       :2400
切削速度M/Min    :60
進刀量mm/Rev    :0.15
鑽孔深mm           :30

CNC車床

CNC LATHE
約3300 Pcs

GSD-7130 FC25

回轉速R.P.M       :1700
切削速度M/Min    :70
進刀量mm/Rev    :0.2
床台進給mm/Min :340
鑽孔深mm           :30

CNC銑刀

CNC Milling
Machine

約1430 Pcs

CCD-5130 SS41

回轉速R.P.M       :1500
切削速度M/Min    :60
進刀量mm/Rev    :0.16
鑽孔深mm           :19

CNC車床

CNC LATHE
約6000 Pcs

CCD-5110
SCM21
HRC22

回轉速R.P.M       :1800
床台進給mm/Min :140
鑽孔深mm           :18

CNC車床

CNC LATHE
約900 Pcs

CCD-5097 快削鉛
回轉速R.P.M       :2200
進刀量mm/Rev    :0.25
鑽孔深mm           :18

CNC車床

CNC LATHE
約10000 Pcs

HOD-5130 SUS303
回轉速R.P.M       :1500
進刀量mm/Rev    :0.15
鑽孔深mm           :50

CNC車床

CNC LATHE
約11000 Pcs

鑽頭切削實例

DRILL CUTTING TEST REPORT

高效率鎢鋼端銑刀系列

HIGH EFFICIENCY
TUNGSTEN CARBIDE
END MILL

41 42

5175 SCM21 切削速度M/Min   :80
進刀量mm/////////RRRReReRRR v vvvvvvv   :0.3
鑽孔深mm             :75

車床

CNC LATHE

5127 S45C

回轉速R.P.MMMMMM       :2000
切削削削速度速度度度度度度M/M/M/M/M/MM MiMiMiMiiM n nnnn   : ::8080
進刀進刀進刀刀刀刀刀刀刀刀刀量m量量量量量量量量 m/Rev    :6000000
鑽孔鑽孔鑽孔鑽孔鑽孔鑽鑽孔鑽鑽孔鑽 深m深m深m深m深m深m深mmm深mm           :3:333333333300000000

CNC加工中心機

MACHINE
CENTER

7080 鋁合合合合金

回轉回轉回回回轉回轉回轉回轉速R速RRR速R速R速RRR速R.P.M       :242424242424242424400000000
切削速度M/Min    :60
進刀量mm/m/m/m//m/m//m//ReReReReRReReReReRevvvvv vvv    :0.15
鑽孔鑽孔鑽孔鑽孔鑽孔深m深m深m深m深mmmmmm               :3:3:3:3:300000

CNC車床

CNNNNC LATHE

7111111113003003000030 FCFCFF 25

回轉回回回回回回回 速R.P.MMMMMM         ::::::17171717117700000000000
切削切削切削切削切削切削切切切削削削速度速度速度速度速度速度速度速度速度度速度MM/M/M/M/MMMM MMMMiMMM n    :70000
進刀進刀進刀進刀進刀進刀進刀進刀進刀進刀進 量量量量m量 m/Rev    :0.2
床床床台床床床床床床 進給mm/Min :340
鑽孔深mm           :30

CNNNNC銑刀刀刀刀刀刀

CNC Miilllll iiiniii g
MMMaaaachinneeeee

5130 SS41

回轉回轉回轉回轉回轉回轉回轉轉速R速速R速R速R速R速 .PPPPPPPPP.M.M.MMMMM          ::::: :::151515151515151515000000000
切削切削切削切削切削切削切削切削速度速度速度度速度速度速度速 M/M/M/M/MiMiMiMiMiMiMiMiM n nnnnnnnn    :6666066666
進刀進刀進刀進刀進刀進進進進 量m量量m量mmmmm/ReReReReReReReReR v vvvvvvvv    :000.00000 161616161616161616
鑽孔鑽孔鑽孔鑽孔鑽孔鑽孔鑽孔鑽孔鑽孔深m深m深m深m深m深m深m深m深 m m mm mm m m               :1:1:11:1:1:1:1:1999999999

CNCNCNCNCNCNCNCNCNNC車床

CNNNNNNNNNNCCC CCCCCC LATHE

5110
SCM21
HRC22

回轉回回回回回 速R.P.M       :1800
床台床台床台床台床台床台床台床台床台台床床 進給進進進進進 mm/Min :140
鑽孔鑽孔鑽孔鑽孔孔鑽孔鑽鑽鑽 深m深m深m深m深m深m深m深mm深mmm mmm mmmmm             :18

CNNNC車床

CNCCC LATHE

5097 快削鉛
回轉速RRR.P.MMM       :22000
進刀量mmmm/RRRev    :0.225
鑽孔深mm           :18

CNC車床

CNC LATHE



端銑刀 
END MILL SERIES

系列

銑刀編號說明 END MILL MODEL NUMBER IDENTIFICATION

2 E - D10.0 L75 R05 AK45
刀具刃數

Flute No.
2 2刃
3 3刃
4 4刃
6 6刃

刀具系列

End Mill Series

E 平口立銑刀
Flat end

ET 波浪型立銑刀
Wave shape

EP 口袋型立銑刀
Pockt type

BE 球頭立銑刀
Ball end

EAL 平口鋁用立銑刀
Flat end for aluminum

BEAL 球頭鋁用立銑刀
Ball end for aluminum

ECR 圓鼻立銑刀
Corner radius end mills

刀徑

Flute Dia.

R 球頭刀圓半徑值
Ball end radius

D 刀具直徑值
End mill dia

刀具總長

Overall Length

75 75 mm
100 100 mm

刀具圓鼻值

Round Nose
無標識為平口刀

Omit:fl at end

R05 圓鼻角 0.5r
Nose radius

C03 倒角 0.3c
Chamf. angle

刀具材質

End mill material
AK 925

AK 45

PK 66

銑刀材質選用推薦 END MILL MATERIAL PROPERTIES
No. WC% CO% TIC/Ta(Nb)c%

硬度 
Hardness

平均晶粒度

Average Grain Size
被切削 

Workpiece
AK 925 89.8 9 1.2 93.2 0.2μm ~65°HRC

AK 45 86.7 12 1.3 92.1 0.5μm ~55°HRC

PK 66 83~85 12~14 3 92.2 0.4μm~0.7μm ~50°HRC

TP 斜度立銑刀
Taper

ETAL 鋁用波浪立銑刀
Sinus edge aluminum

EH 重切削立銑刀
4-FLUTE

EIR 內R倒角立銑刀
Internal R Chamfering

EHCR 圓鼻重切削立銑刀
Round Nose

EQ 粗銑立銑刀
Roughing end mills

Outstanding R&D Capabilities
Always Pursuing for New Level of Cutting Technology

HOL MILL 端銑刀之所以能夠贏得全球客戶的肯定，其背後之重要因素

之一是我們擁專業的有技術研發能力。無論是在刀具幾何結構，切屑排

除方式，刀具材質與工件加工特性等方面，我們的研發人員都深入探討

與分析，以徹底滿足客戶對於重切削，快速切削之需求。並且展現優異

的加工精度，表面細度與加工效率等。

HOL MILL  端銑刀系列以卓越的品質與切削性能深受國內外客戶的肯定與讚賞。

除了採用高級超細微粒碳化鎢材質製成，更採用先進的加工設備加工，配合世界

頂級瑞士CNC刀具研磨機研磨，保證每一支端銑刀都表露出最值得信賴的品質與

加工精度。廣泛的產品系列，更提供客戶最多元化的選擇。

HOL MILL have being fully satisfi ed customers around the world, 
one of the most important factors is our dedication to technological 
research and development. No matter it’s about tool geometrical 
structure chip removing methods or tool materials or work piece 
machining characteristics, the R&D team conduct deep research and 
analysis to meet customers’ requirements in heaving cutting and high 
speed cutting. Furthermore, each end mill from HOLER will present 
the superior machining accuracy, surface, roughness, and machining 
effi ciency.

HOL MILL has being highly reputed in outstanding quality and cutting 
performance. Manufactured from top quality micro-grain tungsten carbide 
material, and using top-level Swiss CNC tool grinding machine for precision 
grinding are assure the best quality and machining accuracy for each end 
mill from HOLER. In addition, HOLER offers the most comprehensive range 
of end mills for customers to choose.

卓越研發能力      追求切削技術新境界

43 44

編號說明 END MILL MODEEELLL NUMBER IDENTIFICA

系列

Mill Series
平口立銑刀
Flat end
波浪型立銑刀
Wave shape
口袋型立銑刀
Pockt typey
球頭立銑刀
Ball end
平口鋁用立銑刀
Flat end for aluminum

L 球頭鋁用立銑刀
Ball end for aluminum

刀徑

Flute Dia.

R 球頭刀圓刀圓圓半徑值
Ball endndnn rr radadiuiuuusssssss

DDD 刀具直徑值
EnEnEnE d dd mill dia

刀刀刀具刀刀刀 總長

Overall Length

75 75 mm
100 1010100010100000 000000000 mm

刀具具圓鼻圓圓 值

Round NoN se
無標識識識為識識 平口刀

OmOmmmititi :fl:::  at endddd

R05 圓鼻圓鼻圓鼻圓鼻圓鼻圓鼻圓鼻圓鼻圓鼻圓 角 0.5r
NoNNNNN sssse radddddddddiuiuiuiuiuiuiuiussssssssss

C033333333 倒角角角角 000.3.3333.33.333c
ChCCCCCCCCC aaaamamamamf. aaaaaaaaangngngngnnngnn lelelelelelelelelelg

刀

E

TPTPTPTPTPP 斜度斜度斜度斜度斜度斜度斜度度立銑銑銑銑銑銑銑銑刀刀刀刀刀刀刀刀刀
TaTaTaTaTaTapepepepepepeper

ETTTTETETETETTALAALALALALAAA 鋁用鋁用鋁用鋁用鋁用鋁用鋁用鋁用鋁用波浪波浪波浪波浪波浪波浪波浪波浪波浪立銑立銑立銑立銑立銑立銑立銑立銑立銑刀刀刀刀刀刀刀刀
Sinus edge aluminum

EH 重切削立銑刀
4-FLUTE

EIR 內R內R內R內R內R內R內R內R內R內R倒角倒角倒角倒角倒角倒角倒角角倒角角立銑立銑立銑立銑立銑立銑立銑立銑立銑立銑刀刀刀刀刀刀刀刀刀刀
Internrnrnnrnrnrnrnrnrnaalalalalalalalala  R Chamferingggg

EHCCR 圓圓鼻重切削削立銑銑刀
RoRound Noosese

EQ 粗銑立銑刀
Roughing end mills



鎢鋼 2刃球形立銑刀

TUNGSTEN CARBIDE 2-FLUTE BALL END MILL

適用材質：
鐵材、碳素鋼、鑄鐵、模具鋼、

合金鋼、工具鋼、不鏽鋼、

熱處理鋼、焊補鋼料。

Applicable materials:
Ferous metal, carbon steel,
cast iron, mold steel, alloy steel, tool steel,
stainless steel, heat-treated steel, welded steel.

● 超細微粒碳化鎢材質
● Micro-Grain Tungsten Carbide

單位: Unit : mm

型 號
EDP NO.    

刃徑 D
Flute Dia.

R徑

Radius
刃長 L1

Length of Cut
全長 L

Overall Length
柄徑 d

Shank Diameter
刃數

Flute Number
AK45 AK925 PK66

2BE-R0.5L50 1.0 R 0.5 2.0 50 4.0 2 ● ● ●

2BE-R0.75L50 1.5 R 0.75 3.0 50 4.0 2 ● ● ●

2BE-R1.0L50 2.0 R 1.0 4.0 50 4.0 2 ● ● ●

2BE-R1.25L50 2.5 R 1.25 5.0 50 4.0 2 ● ● ●

2BE-R1.5L50 3.0 R 1.5 6.0 50 4.0 2 ● ● ●

2BE-R2.0L50 4.0 R 2.0 8.0 50 4.0 2 ● ● ●

2BE-R2.5L50 5.0 R 2.5 10.0 50 6.0 2 ● ● ●

2BE-R3.0L50 6.0 R 3.0 12.0 50 6.0 2 ● ● ●

2BE-R3.5L60 7.0 R 3.5 14.0 60 8.0 2 ● ● ●

2BE-R4.0L60 8.0 R 4.0 16.0 60 8.0 2 ● ● ●

2BE-R4.0L75 8.0 R 4.0 16.0 75 8.0 2 ● ● ●

2BE-R4.5L75 9.0 R 4.5 18.0 75 10.0 2 ● ● ●

2BE-R5.0L75 10.0 R 5.0 20.0 75 10.0 2 ● ● ●

2BE-R6.0L75 12.0 R 6.0 20.0 75 12.0 2 ● ● ●

2BE-R7.0L80 14.0 R 7.0 24.0 80 14.0 2 ● ● ●

2BE-R8.0L100 16.0 R 8.0 24.0 100 16.0 2 ● ● ●

2BE-R10.0L150 20.0 R 10.0 30.0 150 20.0 2 ● ● ●

2BE-R12.5L150 25.0 R 12.5 35.0 150 25.0 2 ● ● ●

切削條件表請參考第72頁註: 有●者表示有庫存

NOTE: ● means items in stock

鎢鋼 3刃球形立銑刀

TUNGSTEN CARBIDE 3-FLUTE BALL END MILL

適用材質：
碳素鋼、模具鋼、合金鋼、工具鋼、

鑄鐵、不鏽鋼、熱處理鋼料、焊補鋼料。

Applicable material:
Carbon steel, mold steel, tool steel,
alloy steel, cast iron, stainless steel,
heat-treated steel, welded steel.

● 超細微粒碳化鎢材質
● Micro-Grain Tungsten Carbide

型 號
EDP NO.    

刃徑 D
Flute Dia.

R徑

Radius
刃長 L1

Length of Cut
全長 L

Overall Length
柄徑 d

Shank Diameter
刃數

Flute Number
AK45 AK925 PK66

3BE-R3.0L50 6.0 R 3.0 12.0 50 6.0 3 ● ● ●

3BE-R3.0L75 6.0 R 3.0 12.0 75 6.0 3 ● ● ●

3BE-R4.0L60 8.0 R 4.0 16.0 60 8.0 3 ● ● ●

3BE-R4.0L100 8.0 R 4.0 16.0 100 8.0 3 ● ● ●

3BE-R5.0L75 10.0 R 5.0 20.0 75 8.0 3 ● ● ●

3BE-R5.0L100 10.0 R 5.0 20.0 100 10.0 3 ● ● ●

3BE-R6.0L75 12.0 R 6.0 20.0 75 12.0 3 ● ● ●

3BE-R7.0L100 14.0 R 7.0 24.0 100 14.0 3 ● ● ●

3BE-R8.0L100 16.0 R 8.0 24.0 100 16.0 3 ● ● ●

3BE-R10.0L150 20.0 R 10.0 30.0 150 20.0 3 ● ● ●

3BE-R12.5L150 25.0 R 12.5 35.0 150 25.0 3   ● ● ●

切削條件表請參考第73頁註: 有●者表示有庫存

NOTE: ● means items in stock

單位: Unit : mm

35º 35º

L
L1

ø D
(h

7)

R

ø d
(h

6)

L
L1

ø D
(h

7)

R

ø d
(h

6)

45 46

鋼、鑄鐵、模具鋼、

具鋼、不鏽鋼、

焊補鋼料。

e matatatatataa ere ials:
l, carbbbbooonoooo  steel,
ld  ststststeeeeeeeeeeeel, aaaaaaaallllllll oy steel, tool steelllllll,
el,l,,,l,,,, h heaeaeaeaeaaaaat-t-tt-t-ttt treattetted d d steel, weldedd steeeeeeeeelll.lll

Grain Tungsten Carbide

O.
刃徑 D

Flute Dia.
R徑徑

Radiususussu
刃長刃長長長 LL11

Leenggtht  of CCut
全長全長全長長 L 

OvOvOvvererere alallll LeLeLeLenggggthththt
柄徑柄柄  d

Shaank Diameter
刃數數數數

FlFlFlFlututuuteeee Number
AK45

L50 1.0 R 0.55555 2.2.2.2.2.0000 50 4.0 2 ●

5L50 1.5 R 0.75555555555 3.333 0 50 4.000000000 2 ●

L50 2.0 R 1.0 4444.0000 505050505055 444.4 0000 2 ●

5L50 2.5 R 1.25 5.0 50 4.0 2 ●

L50 3.0 R 1.5 6.0 50 4.0 2 ●

L50 4.0 R 2.0 8.8.8.8.8.8.8.88 000000000 50 4.4.4.4.444.4.4.4 0000000000 2 ●

L50 5.0 R 2.555 10.0 500505050500 6.0 2 ●

L50 6.0 R 3.0 12.0 5050500505050505050 6.0 2 ●

L60 7.0 R 3.5 14.0 60 8.0 2 ●

L60 8.0 R 4.0 16.0 60 8.0 2 ●

L75 8.0 R 4.0 16.0 75 8.0 2 ●

L75 9.0 R 4.5 18.0 75 10.0 2 ●

合金鋼、工具鋼、

處理鋼料、焊補鋼料。

teriaaaaaaal:llll:l
d steeeeele , tottttt ol steel,
n, , , , ,, ststststaiaiaiaiaiiiinlnnnnn esesesssssss ss steel,
wwwwwew ddldlddededededededdeee  steeeelll.

n Tungsten Carbide

刃徑 D
Flute Dia.

RR徑R徑

Radddius
刃長刃長刃長長刃長 L1

Leengngngngtth of CuCut
全長 L

OOverall l l LeLLL ngggththth
柄徑 d

ShShShShananaa k k k k DiDD ammetererer
刃數數數數數

Flute Numbbmbbeerere
AAAKA 45 AK

6.0 R 3.0 12.0 505050 6.6.6.66.00000 3 ● ●

6.0 R 3.0 12.0 7575755 6.6.6.6.6.6.6.6.6.00000 3 ● ●

8.0 R 4.0 116161616111 .0 606060600000 8.0 3 ● ●

8.0 R 4.0 161616166161666.0.0.0.0.0.0.000 100 8.0 3333333333 ● ●

10.0 R 5.0 20.000000000 75 8.0 33333333 ● ●

10.0 R 5.0 20.0 100 10.0 3 ● ●

12.0 R 6.0 200000000.0000000 757575755555 12121212121121 0.00000 333333 ● ●

14.0 R 7.0 2424242424242424 000.0 101010100000 1411141414 0.000 3333 ● ●

16.0 R 8.0 24.0 100 16.0 3 ● ●

20.0 R 10.0 30.0 151500 20220 0.0 3 ● ●

25.0 R 12.5 35.0 150 25.0 3   ● ●



鎢鋼 4刃球形立銑刀

TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE BALL END MILL

● 超細微粒碳化鎢材質
● Micro-Grain Tungsten Carbide

適合材質：
碳素鋼、模具鋼、合金鋼、工具鋼、

鑄鐵、不鏽鋼、

熱處理鋼、焊補鋼料。

Applicable material:
Carbon steel, mold steel, tool steel,
alloy steel, cast iron, stainless steel,
heat-treated steel, welded steel.

型 號
EDP NO.    

刃徑 D
Flute Dia.

R徑

Radius
刃長 L1

Length of Cut
全長 L

Overall Length
柄徑 d

Shank Diameter
刃數

Flute Number
AK45 AK925 PK66

4BE-R3.0L50 6.0 R 3.0 12.0 50 6.0 4 ● ● ●

4BE-R3.0L75 6.0 R 3.0 12.0 75 6.0 4 ● ● ●

4BE-R4.0L60 8.0 R 4.0 16.0 60 8.0 4 ● ● ●

4BE-R4.0L100 8.0 R 4.0 16.0 100 8.0 4 ● ● ●

4BE-R5.0L75 8.0 R 4.0 20.0 75 8.0 4 ● ● ●

4BE-R5.0L100 10.0 R 5.0 20.0 100 10.0 4 ● ● ●

4BE-R6.0L75 12.0 R 6.0 20.0 75 12.0 4 ● ● ●

4BE-R7.0L100 14.0 R 7.0 24.0 100 14.0 4 ● ● ●

4BE-R8.0L100 16.0 R 8.0 24.0 100 16.0 4 ● ● ●

4BE-R10.0L150 20.0 R 10.0 30.0 150 20.0 4 ● ● ●

4BE-R12.5L150 25.0 R 12.5 35.0 150 25.0 4   ● ● ●

切削條件表請參考第74頁註: 有●者表示有庫存

NOTE: ● means items in stock

單位: Unit : mm

型 號
EDP NO.    

刃徑 D
Flute Dia.

刃長 L1

Length of Cut  
全長 L

Overall Length
柄徑 d

Shank Diameter
刃數

Flute Number
AK45 AK925 PK66

2E-D1.0L50      1.0 3.0 50 4.0 2 ● ● ●

2E-D1.5L50 1.5 4.0 50 4.0 2 ● ● ●

2E-D2.0L50 2.0 6.0 50 4.0 2 ● ● ●

2E-D2.5L50 2.5 7.0 50 4.0 2 ● ● ●

2E-D3.0L50 3.0 8.0 50 4.0 2 ● ● ●

2E-D3.5L50 3.5 10.0 50 4.0 2 ● ● ●

2E-D4.0L50 4.0 10.0 50 4.0 2 ● ● ●

2E-D4.5L50 4.5 13.0 50 6.0 2 ● ● ●

2E-D5.0L50 5.0 13.0 50 6.0 2 ● ● ●

2E-D5.5L50 5.5 15.0 50 6.0 2 ● ● ●

2E-D6.0L50 6.0 15.0 50 6.0 2  ● ● ●

2E-D6.5L60 6.5 20.0 60 8.0 2 ● ● ●

2E-D7.0L60 7.0 20.0 60 8.0 2 ● ● ●

2E-D7.5L60 7.5 22.0 60 8.0 2 ● ● ●

2E-D8.0L60 8.0 22.0 60 8.0 2 ● ● ●

2E-D8.5L75 8.5 25.0 75 10.0 2 ● ● ●

2E-D9.0L75 9.0 25.0 75 10.0 2 ● ● ●

2E-D9.5L75 9.5 25.0 75 10.0 2 ● ● ●

2E-D10.0L75 10.0 25.0 75 10.0 2 ● ● ●

2E-D10.5L75 10.5 30.0 75 12.0 2 ● ● ●

2E-D11.0L75 11.0 30.0 75 12.0 2 ● ● ●

2E-D11.5L75 11.5 30.0 75 12.0 2 ● ● ●

2E-D12.0L75 12.0 30.0 75 12.0 2 ● ● ●

2E-D12.5L80 12.5 30.0 80 14.0 2 ● ● ●

2E-D13.0L80 13.0 32.0 80 14.0 2 ● ● ●

2E-D14.0L80 14.0 35.0 80 14.0 2 ● ● ●

2E-D15.0L80 15.0 35.0 80 16.0 2 ● ● ●

2E-D16.0L80 16.0 45.0 80 16.0 2 ● ● ●

2E-D17.0L100 17.0 45.0 100 18.0 2 ● ● ●

2E-D18.0L100 18.0 45.0 100 18.0 2 ● ● ●

2E-D19.0L100 19.0 45.0 100 20.0 2 ● ● ●

2E-D20.0L100 20.0 45.0 100 20.0 2 ● ● ●

切削條件表請參考第75頁註: 有●者表示有庫存

NOTE: ● means items in stock

單位: Unit : mm

鎢鋼 2刃立銑刀

TUNGSTEN CARBIDE 2-FLUTE END MILL

適用材質：
碳素鋼、模具鋼、合金鋼、

工具鋼、鑄鐵、不鏽鋼、熱處理鋼、焊補鋼料。

Applicable materials:
Carbon steel, mold steel,
alloy steel, tool steel, stainless steel,
heat-treated steel, welded steel,cast iron.

● 超細微粒碳化鎢材質
● Micro-Grain Tungsten Carbide

35º 35º
L

L1

ø D
(h

7)

ø d
(h

6)

L
L1

ø D
(h

7)

R

ø d
(h

6)

47 48

Grain Tungsten Carbide

：
具鋼、合金鋼、工具鋼、、、

鋼、

焊補鋼鋼鋼鋼鋼鋼鋼料。

e mmmmmmatatatatataterial:
el, , ,   moomomoomooldldldldldlld sssssssstettttttt el, tool steel,
caaaasaaaa t iriririrrirrronooooooo , sttaiaiinlnnn ess steel,
d sssstetetet eleeleleleleelel, welddddeed steteeeleee .

號

NO. 
刃徑 D

Flute Diaa.
R徑徑徑徑

Radididiiiusuusus
刃長 L1

LLeL ngnggtht  of ff Cuuuttt
全長 L

OvOvOvO ererereralalalall lll LeLeLeL ngngnggththtth
柄徑 d

SShSS ananank k Diameter
刃數數數數

FlFlFlluututute e e NNNuN mber
AK45

0L50 6.0 R 3333.333 0000000 121212121 000.0 50 6.0 4 ●

0L75 6.0 R 3.3..33..000000000 12111 .0 75 6.0 4 ●

0L60 8.0 R 44.00000000 161616166666.000000 606006060600660 8888.0000 4 ●

0L100 8.0 R 44.0 16.0 100 8.0 4 ●

0L75 8.0 R 44.0 20.0 75 8.0 4 ●

0L100 10.0 R 55.0 2020202020202020200.0...... 100 10101010101010101010.0.0.0.0.0.0.0.00.0 4 ●

0L75 12.0 R 66.0 20.00000 7575757575 12.0 4 ●

0L100 14.0 R 7.00000000 24.0 101101010101010100000000000 14.0 4 ●

0L100 16.0 R 8.0 24.00 100 16.0 4 ●

0L150 20.0 R 10.0 30.00 150 20.0 4 ●

5L150 25.0 R 12.5 35.0 150 25.0 4  ●

切削條表示有庫存

刃徑 D
Flute Dia.

刃長 L1

Length of Cuuuuuttt 
全長全長全長全長 LL LL

Overalllll ll Length
柄徑 d

Shank Diameteteteteere
刃數數數數

Fllluuuute Numbbbereee
AK45 AK92

1.0 3.0 50 4.0 2 ● ●●

1.5 4...0000 50 4.4.4.4.4.4.4.4.4 0000000000 2 ● ●

22.2.2.2.2 0 66.0 50 4.0 2 ● ●

2.222222222 55555555 7.777 0 50 4.0000000000 2 ● ●●●●

3.3.3.3.3.333.3 00000000 8.0 505555 4.4.44444 00000000 2 ● ●●●●●●●

3.3.3.3.3.33333 5 10.0 50000000 4.0 2222222222 ● ●●●●●●●●●●

4.4.4.4.4.4.44444.00 10101 .0.0. 5050505050505055 4.0 2 ●● ●●●●●●●●●

4.5 13.0 50 6.0 2 ● ●

5.0 1333 0.00 505050 6..6.6..66 0000000 2 ●●● ●

5.5 15.0 5550 6.6.6.6.6.6.6.6.6 00000000 2 ● ●

6.0 15.0 5550555 6.6666 0 2  ● ●

6.5 20.0 6660 8.8.8888.888 0 2 ● ●

7.0 20.0 6060606066 8.8.8.8.8.8888 00000000 222222 ● ●

7.5 22.0 60 8.0 2 ● ●

8.0 22.0 606666 8.0 2 ● ●

8.5 25.0 7575757575757557575 10.0 22222222 ● ●

9.0 25.0 75777 10.0 22222 ● ●

9.5 25.0 75 10000000000.00.0..... 2 ● ●

10.0 25.0 75757575 10101010 000.00 2222 ● ●

10.5 30.0 75 12.0 2 ● ●

11.0 30.0 75 12.0 2 ● ●

11.5 30.0 75 12.0 2 ● ●

12 0 30 0 75 12 0 2 ● ●

合金鋼、

鏽鋼、熱處理鋼、焊補鋼料。

terials:
steel,

el, stainless steel,
welded steel,cast iron.



型 號
EDP NO.    

刃徑 D
Flute Dia.

刃長 L1

Length of Cut  
全長 L

Overall Length
柄徑 d

Shank Diameter
刃數

Flute Number
AK45 AK925 PK66

3E-D3.0L50    3.0 8.0 50 4.0 3 ● ● ●

3E-D4.0L50    4.0 10.0 50 4.0 3 ● ● ●

3E-D3.0L50-6    3.0 8.0 50 6.0 3 ● ● ●

3E-D4.0L50-6    4.0 10.0 50 6.0 3 ● ● ●

3E-D5.0L50    5.0 13.0 50 6.0 3 ● ● ●

3E-D6.0L50    6.0 15.0 50 6.0 3 ● ● ●

3E-D7.0L60    7.0 20.0 60 8.0 3 ● ● ●

3E-D8.0L60    8.0 20.0 60 8.0 3 ● ● ●

3E-D10.0L75 10.0 25.0 75 10.0 3 ● ● ●

3E-D12.0L75   12.0 30.0 75 12.0 3 ● ● ●

3E-D14.0L75   14.0 35.0 75 14.0 3 ● ● ●

3E-D16.0L100 16.0 45.0 100 16.0 3 ● ● ●

切削條件表請參考第76頁註: 有●者表示有庫存

NOTE: ● means items in stock

單位: Unit : mm

鎢鋼 3刃立銑刀

TUNGSTEN CARBIDE 3-FLUTE SQUARE END MILL

● 超細微粒碳化鎢材質

● Micro-Grain Tungsten Carbide

適用材質：
碳素鋼、模具鋼、合金鋼、

工具鋼、鑄鐵、不鏽鋼、

熱處理鋼、焊補鋼料。

Applicable materials:
Carbon steel, mold steel,
alloy steel, tool steel,cast iron, stainless steel,
heat-treated steel, welded steel.

 型 號
EDP NO.    

刃徑 D
Flute Dia.

刃長 L1
Length 
of Cut  

全長 L
Overall
Length

柄徑 d
Shank

Diameter

刃數
Flute

Number
AK45

2E-D1.1L50  1.1 3 50 4.0 2 ●

2E-D1.2L50 1.2 3 50 4.0 2 ●

2E-D1.3L50 1.3 3 50 4.0 2 ●

2E-D1.4L50 1.4 3 50 4.0 2 ●

2E-D1.6L50 1.6 5 50 4.0 2 ●

2E-D1.7L50 1.7 5 50 4.0 2 ●

2E-D1.8L50 1.8 5 50 4.0 2 ●

2E-D1.9L50 1.9 5 50 4.0 2 ●

2E-D2.1L50 2.1 6 50 4.0 2 ●

2E-D2.2L50 2.2 6 50 4.0 2 ●

2E-D2.3L50 2.3 6 50 4.0 2  ●

2E-D2.4L50 2.4 6 50 4.0 2 ●

2E-D2.6L50 2.6 8 50 4.0 2 ●

2E-D2.7L50 2.7 8 50 4.0 2 ●

2E-D2.8L50 2.8 8 50 4.0 2 ●

2E-D2.9L50 2.9 8 50 4.0 2 ●

2E-D3.1L50 3.1 9 50 4.0 2 ●

2E-D3.2L50 3.2 9 50 4.0 2 ●

2E-D3.3L50 3.3 9 50 4.0 2 ●

2E-D3.4L50 3.4 9 50 4.0 2 ●

2E-D3.6L50 3.6 10 50 4.0 2 ●

2E-D3.7L50 3.7 10 50 4.0 2 ●

2E-D3.8L50 3.8 10 50 4.0 2 ●

2E-D3.9L50 3.9 10 50 4.0 2 ●

2E-D4.1L50 4.1 12 50 6.0 2 ●

2E-D4.2L50 4.2 12 50 6.0 2 ●

2E-D4.3L50 4.3 12 50 6.0 2 ●

2E-D4.4L50 4.4 12 50 6.0 2 ●

2E-D4.6L50 4.6 13 50 6.0 2 ●

2E-D4.7L50 4.7 13 50 6.0 2 ●

2E-D4.8L50 4.8 13 50 6.0 2 ●

2E-D4.9L50 4.9 13 50 6.0 2 ●

2E-D5.1L50 5.1 14 50 6.0 2 ●

2E-D5.2L50 5.2 14 50 6.0 2 ●

2E-D5.3L50 5.3 14 50 6.0 2 ●

2E-D5.4L50 5.4 14 50 6.0 2 ●

2E-D5.6L50 5.6 15 50 6.0 2 ●

2E-D5.7L50 5.7 15 50 6.0 2 ●

2E-D5.8L50 5.8 15 50 6.0 2 ●

2E-D5.9L50 5.9 15 50 6.0 2 ●

2E-D6.1L60 6.1 18 60 8.0 2 ●

2E-D6.2L60 6.2 18 60 8.0 2 ●

2E-D6.3L60 6.3 18 60 8.0 2 ●

2E-D6.4L60 6.4 18 60 8.0 2 ●

單位: Unit : mm
型 號

EDP NO.   
刃徑 D

Flute Dia.
刃長 L1

Length 
of Cut  

全長 L
Overall
Length

柄徑 d
Shank

Diameter

刃數
Flute

Number
AK45

2E-D6.6L60  6.6 18 60 8.0 2 ●

2E-D6.7L60 6.7 18 60 8.0 2 ●

2E-D6.8L60 6.8 18 60 8.0 2 ●

2E-D6.9L60 6.9 18 60 8.0 2 ●

2E-D7.1L60 7.1 20 60 8.0 2 ●

2E-D7.2L60 7.2 20 60 8.0 2 ●

2E-D7.3L60 7.3 20 60 8.0 2 ●

2E-D7.4L60 7.4 20 60 8.0 2 ●

2E-D7.6L60 7.6 22 60 8.0 2 ●

2E-D7.7L60 7.7 22 60 8.0 2 ●

2E-D7.8L60 7.8 22 60 8.0 2  ●

2E-D7.9L60 7.9 22 60 8.0 2 ●

2E-D8.1L75 8.1 22 75 10.0 2 ●

2E-D8.2L75 8.2 22 75 10.0 2 ●

2E-D8.3L75 8.3 22 75 10.0 2 ●

2E-D8.4L75 8.4 22 75 10.0 2 ●

2E-D8.6L75 8.6 25 75 10.0 2 ●

2E-D8.7L75 8.7 25 75 10.0 2 ●

2E-D8.8L75 8.8 25 75 10.0 2 ●

2E-D8.9L75 8.9 25 75 10.0 2 ●

2E-D9.1L75 9.1 25 75 10.0 2 ●

2E-D9.2L75 9.2 25 75 10.0 2 ●

2E-D9.3L75 9.3 25 75 10.0 2 ●

2E-D9.4L75 9.4 25 75 10.0 2 ●

2E-D9.6L75 9.6 25 75 10.0 2 ●

2E-D9.7L75 9.7 25 75 10.0 2 ●

2E-D9.8L75 9.8 25 75 10.0 2 ●

2E-D9.9L75 9.9 25 75 10.0 2 ●

2E-D10.1L75 10.1 30 75 12.0 2 ●

2E-D10.2L75 10.2 30 75 12.0 2 ●

2E-D10.3L75 10.3 30 75 12.0 2 ●

2E-D10.4L75 10.4 30 75 12.0 2 ●

2E-D10.6L75 10.6 30 75 12.0 2 ●

2E-D10.7L75 10.7 30 75 12.0 2 ●

2E-D10.8L75 10.8 30 75 12.0 2 ●

2E-D10.9L75 10.9 30 75 12.0 2 ●

2E-D11.1L75 11.1 30 75 12.0 2 ●

2E-D11.2L75 11.2 30 75 12.0 2 ●

2E-D11.3L75 11.3 30 75 12.0 2 ●

2E-D11.4L75 11.4 30 75 12.0 2 ●

2E-D11.6L75 11.6 30 75 12.0 2 ●

2E-D11.7L75 11.7 30 75 12.0 2 ●

2E-D11.8L75 11.8 30 75 12.0 2 ●

2E-D11.9L75 11.9 30 75 12.0 2 ●

切削條件表請參考第75頁註: 有●者表示有庫存
NOTE: ● means items in stock

鎢鋼 2刃點數型立銑刀

適用材質：
碳素鋼、模具鋼、合金鋼、工具鋼、不鏽鋼、

鑄鐵、熱處理鋼料、焊補鋼料。

Applicable materials:
Carbon steel, mold steel, alloy steel, tool steel, cast iron, 
stainless steel, heat-treated steel, welded steel.

● 超細微粒碳化鎢材質

● Micro-Grain Tungsten Carbide

TUNGSTEN CARBIDE 2-FLUTE DECIMAL END MILL
45º 35º

L
L1

ø D
(h

7)

ø d
(h

6)

L
L1

ø D
(h

7)

ø d
(h

6)

49 50

O. 
刃徑 D

Flute Dia.
刃長 L1

Length of Cut 
全長 L

Overall LeLeLeLengngngngthththth
柄徑 d

Shank Diameter
刃數數數數

Flute Nummbmbm er
AK455 A

0   3.0 88.000000 50505050 4444.0000 3333 ●●●

0    4.0 110111111 .0.0.0000000. 50 4.0 333333333 ●

0--6-6-6--     3.3.33 0 8.0 555050505055 6.000 333333333 ●●●●●●●●

0-6666666666      4.0 10.0 50 6.0 3 ●●●●●●●

0    5.000 13.0.0.0.0.000000 50 6.0 333333333 ●●●●●●

0   6.0 1555555555.0.0.00.0.0.0.00 50505000500 6.0000000 3 ●

0   7.0 20202020202202020.0 606060 888.888888 0 3 ●

0   8.0 222220222 .0 6060660 8.8.8.8..8.0 3 ●

75 10.0 2252525252252 .0 7575775 1010101000.0 3 ●

75  12.0 30303030303030303030.0 75757575757575755 1211111111 .0000000 3 ●

75   14.0 35555555555.0.0.0.00.0.00.0.0 75 14.0 33333 ●

100 16.0 45.00000000 100 16.0 3333333333 ●

切削條表示有庫存

means items in stock

具鋼、合金鋼、

、不鏽鋼、

焊補鋼料。

e materials:
 mold steel,
ol steel,cast iron, stainless steel,
steel, welded steel.

刃徑 D
ute Dia.

刃長 L1
Length
of Cut  

全長 L
Overall
Length

柄徑 d
Shank

Diameter

刃數
Flute

Numbmbmbmber
AKAKAKKA 45454545

1.1 3 50 4.0 222222 ●
1.2 3 50 4.00.0.0 222222 ●●●●●●●●●

1.3 3 50 4.0 2222 ●●●●●●●●

1.4 3 50 4.0 222222222 ●

1.6 5 50 4.0 2 ●

1.7 5 50000 4.0 2 ●●●●

1.8 5 50505 4.0 2 ●

1.9 5 50505050 4.00000000 2222 ●●●●

2.1 6 50 444.044 2 ●

2.2222.22.22.22222 666666666 50 44.0 2 ●●●●●●●●●●

2.32 32.32.3222.322 6666 50 44.0 2  22  2  2  2 ●

2.4444444 6666666 5050500 44.0 2222222222 ●

2.6 8 50 44.0 2 ●

2.7 8 5005050 4.04.00000000 2 ●

2.8 8 50 4.04.04.0.004.0.00 22 ●●●●●

2.9 8 50 4.04.04.04.04.04.04 04.04.04. 2 ●●●●

3.1 9 50 4.4.4.4.04.00 2 ●●●

3.2 9 50 4.04.04.4 04.04.04.0.4.4. 2 ●●●●

3.3 9 50 4.04.04.04.04.0044 00.00 2 ●●●●

3.4 9 50 4.04.00.000.0.0.00 222 ●●●●

3.6 10 50 44.0000 2 ●

3.7 10 50 44.0 2 ●

3.8 10 50 44.0 22222222 ●

3.9 10 50 44.0 2 ●●●●●●●●●●

4.1 12 50 666.0666 2 ●●●●●●●●

4.2 12 50 6.00.06.0.06.0.000 2 ●

4.3 12 50 6.0 2 ●

4.4 12 50 6.0 2 ●

4.6 13 50 6.0 2 ●●

4.7 13 50 6.0 2 ●

4.8 13 50 6.0 2 ●

型 號
EEDE PP PP NONONONNO.   

刃徑 D
Flute Dia.

刃長 L1
Length 
of Cut  

全長 L
Overall
Length

柄徑
Shan

Diame

2E-D6.D6.6D6.6.6.666D 6L66L66L66L66L66L6L6LL660  00 6.6 18 60 8.0
2E-E-E-----E-D6.D6D6.D6.D6.D66D6.7L67L67L67L677L6L7L6L6L60000000 6.7 18 60 8.0
2E-E------DDD6.DDD 8L6000000 6.8.888 18 60 8.0
2E-D6.D6D6.DDDDD6.9L69L6L669L600000 6.9 18 60 8.0
2E-D7.1L60 7.1 20 60 8.0
2E2E-22 D7.2L60 7.2 20 60 8.0
2E-D7.3L60 7.3 20 60 8.0
2E-22E2E-22E2E2E22 D7D7.4L64L600 7 47 47 47.4 20 600060 8.08
2E-E-E-2E-2E-EE D7.DDDDD 6L60 7.6 22 600 8.0
2E-EEE D7D7D7D7D7.D77D7D7 7L67L67L67L67L67L67L67L67L67L60000000000 7.77777777 22 606060060606060606 8.0
2E-D7.8L60 7.8777777 22 600000000 8.0
2E-D7.9L60 7.97.97.97.97.97.97.97.97 97 22 600000000 8.0
2E-D8.1L75 8.1 22222 7575757775 10.
2E-D8.2L75 8.2 22 75 10.
2E-2E-2E-2E-E-2E D8.D8D8D8D8D8D8 3L77777755555 8.3 22222 75 10.
2E-D8.D8.D8.D8.D8.D8.D8.D8..4444L74L74444 555 8.4 22 75 10.
2E-DDD8.D 66L76666 555 8.6 25 75 10.
2E-D8.D8.D8.D8.D8D8.D8.D8.D8.77L77L777777 5555 8.788888888 25 75 10.
2E-E2E-2E-2E-E-E2 D8.D8.D8.D8.D8.D8D8 8L78L78L775555 8.88.88.88.88888 25 75 10.
2E2E2E2E2E2E-2EE2E D8.9L77777555 8 98 98.9 25 75 10.
2E-D9.1L75 9.1 25 75 10.
2E-D9.2L75 9.222222222 25 75 10.
2E-D9.3L75 9.39.39.39 39.39.39.9 3 25 75 10.
2E-D9.4L777777775555555555 9.444444 25 75 10.
2E-2E-2E-2E-2E-E--D9.D9.D9.D9.D9D9D9DD99 6L6L76L76L76L76L6 5 9.666666 25 75 10.
2E2E2E2E2E-2EEEEE D9.7L75 9.7 25 75 10.
2E-D99.8L75 9.8 25 75 10.
2E-D99.9L75 9.9 25 75 10.
2E-D1010 1L.1L7575 10.1 30 75 12.
2E-D10.2L75 10.2 30 75 12.
2E-D10.3L75 10.3 30 75 12.

焊補鋼料

terials:
steel, alloy steel, tool steel, cast iron,

at-treated steel, welded steel.



型 號
EDP NO.    

刀先徑 D1

Front Flute Dia.
單斜角

Flute Taper
刃長 L1

Length of Cut
大端徑 D2

Rea Flute Dia.
全長 L

Oveall Length
柄徑 d

Shank Diameter
2刃數 

Flute Number
AK45

2TP-D1.0T05L50  1.0 0.5° 4.0 1.07 50 4.0 2 ●

2TP-D1.0T10L50  1.0 1.0° 4.0 1.14 50 4.0 2 ●

2TP-D1.0T15L50 1.0 1.5° 4.0 1.21 50 4.0 2 ●

2TP-D1.0T20L50 1.0 2.0° 4.0 1.28 50 4.0 2 ●

2TP-D1.0T25L50 1.0 2.5° 4.0 1.35 50 4.0 2 ●

2TP-D1.0T30L50 1.0 3.0° 4.0 1.42 50 4.0 2 ●

2TP-D1.0T50L50 1.0 5.0° 4.0 1.70 50 4.0 2 ●

2TP-D1.5T05L50 1.5 0.5° 5.0 1.59 50 4.0 2 ●

2TP-D1.5T10L50 1.5 1.0° 5.0 1.68 50 4.0 2 ●

2TP-D1.5T15L50 1.5 1.5° 5.0 1.76 50 4.0 2 ●

2TP-D1.5T20L50 1.5 2.0° 5.0 1.85 50 4.0 2 ●

2TP-D1.5T25L50 1.5 2.5° 5.0 1.93 50 4.0 2 ●

2TP-D1.5T30L50 1.5 3.0° 5.0 2.02 50 4.0 2 ●

2TP-D1.5T50L50 1.5 5.0° 5.0 2.37 50 4.0 2 ●

2TP-D2.0T05L50 2.0 0.5° 6.0 2.10 50 4.0 2 ●

2TP-D2.0T10L50 2.0 1.0° 6.0 2.21 50 4.0 2 ●

2TP-D2.0T15L50 2.0 1.5° 6.0 2.31 50 4.0 2 ●

2TP-D2.0T20L50 2.0 2.0° 6.0 2.41 50 4.0 2 ●

2TP-D2.0T25L50 2.0 2.5° 6.0 2.52 50 4.0 2 ●

2TP-D2.0T30L50 2.0 3.0° 6.0 2.62 50 4.0 2 ●

2TP-D2.0T50L50 2.0 5.0° 6.0 3.05 50 4.0 2 ●

2TP-D2.5T05L50 2.5 0.5° 8.0 2.64 50 4.0 2 ●

2TP-D2.5T10L50 2.5 1.0° 8.0 2.78 50 4.0 2 ●

2TP-D2.5T15L50 2.5 1.5° 8.0 2.91 50 4.0 2 ●

2TP-D2.5T20L50 2.5 2.0° 8.0 3.05 50 4.0 2 ●

2TP-D2.5T25L50 2.5 2.5° 8.0 3.20 50 4.0 2 ●

2TP-D2.5T30L50 2.5 3.0° 8.0 3.33 50 4.0 2 ●

2TP-D2.5T50L50 2.5 5.0° 8.0 3.90 50 4.0 2 ●

2TP-D3.0T05L50 3.0 0.5° 10.0 3.17 50 6.0 2 ●

2TP-D3.0T10L50 3.0 1.0° 10.0 3.35 50 6.0 2 ●

2TP-D3.0T15L50 3.0 1.5° 10.0 3.52 50 6.0 2 ●

2TP-D3.0T20L50 3.0 2.0° 10.0 6.69 50 6.0 2 ●

2TP-D3.0T25L50 3.0 2.5° 10.0 3.87 50 6.0 2 ●

2TP-D3.0T30L50 3.0 3.0° 10.0 4.05 50 6.0 2 ●

2TP-D3.0T50L50 3.0 5.0° 10.0 4.75 50 6.0 2 ●

2TP-D3.0T70L50 3.0 7.0° 10.0 6.00 50 6.0 2 ●

2TP-D3.0T100L60 3.0 10.0° 10.0 6.52 60 8.0 2 ●

單位: Unit : mm

切削條件表請參考第77頁註: 有●者表示有庫存
NOTE: ● means items in stock

鎢鋼 2刃斜度立銑刀

TUNGSTEN CARBIDE TAPER 2-FLUTE END MILL

● 超細微粒碳化鎢材質

● Micro-Grain Tungsten Carbide

適用材質：
碳素鋼、模具鋼、合金鋼、工具鋼、不鏽鋼、
鑄鐵、熱處理鋼。

Applicable materials:
Carbon steel, mold steel, tool steel, alloy steel, cast iron, 
stainless steel, heat-treated steel. 型 號

EDP NO.    
刀先徑 D1

Front Flute Dia.
單斜角

Flute Taper
刃長 L1

Length of Cut
大端徑 D2

Rea Flute Dia.
全長 L

Oveall Length
柄徑 d

Shank Diameter
2刃數 

Flute Number
AK45

4TP-D4.0T05L60  4.0 0.5° 15.0 4.26 60 6.0 4 ●

4TP-D4.0T10L60  4.0 1.0° 15.0 4.52 60 6.0 4 ●

4TP-D4.0T15L60 4.0 1.5° 15.0 4.79 60 6.0 4 ●

4TP-D4.0T20L60 4.0 2.0° 15.0 5.04 60 6.0 4 ●

4TP-D4.0T25L60 4.0 2.5° 15.0 5.31 60 6.0 4 ●

4TP-D4.0T30L60 4.0 3.0° 15.0 5.57 60 6.0 4 ●

4TP-D4.0T50L75 4.0 5.0° 15.0 6.62 75 8.0 4 ●

4TP-D4.0T70L75 4.0 7.0° 16.0 8.00 75 8.0 4 ●

4TP-D4.0T100L75 4.0 10.0° 17.0 10.00 75 10.0 4 ●

4TP-D5.0T05L60 5.0 0.5° 20.0 5.34 60 6.0 4 ●

4TP-D5.0T10L60 5.0 1.0° 20.0 5.70 60  6.0 4 ●

4TP-D5.0T15L60 5.0 1.5° 19.6 6.00 60 6.0 4 ●

4TP-D5.0T20L75 5.0 2.0° 20.0 6.39 75 8.0 4 ●

4TP-D5.0T25L75 5.0 2.5° 20.0 6.74 75 8.0 4 ●

4TP-D5.0T30L75 5.0 3.0° 20.0 7.10 75 8.0 4 ●

4TP-D5.0T50L75 5.0 5.0° 20.0 8.50 75 10.0 4 ●

4TP-D5.0T70L75 5.0 7.0° 20.0 10.00 75 10.0 4 ●

4TP-D5.0T100L75 5.0 10.0° 20.0 12.00 75 12.0 4 ●

4TP-D6.0T05L75 6.0 0.5° 20.0 6.35 75 8.0 4 ●

4TP-D6.0T10L75 6.0 1.0° 20.0 6.70 75 8.0 4 ●

4TP-D6.0T15L75 6.0 1.5° 20.0 7.05 75 8.0 4 ●

4TP-D6.0T20L75 6.0 2.0° 20.0 7.40 75 8.0 4 ●

4TP-D6.0T25L75 6.0 2.5° 20.0 7.75 75 8.0 4 ●

4TP-D6.0T30L75 6.0 3.0° 20.0 8.10 75 10.0 4 ●

4TP-D6.0T50L75 6.0 5.0° 24.0 9.50 75 10.0 4 ●

4TP-D6.0T70L80 6.0 7.0° 22.0 12.00 80 12.0 4 ●

4TP-D6.0T100L80 6.0 10.0° 25.0 14.00 80 16.0 4 ●

4TP-D8.0T05L75 8.0 0.5° 25.0 8.44 75 10.0 4 ●

4TP-D8.0T10L75 8.0 1.0° 25.0 8.87 75 10.0 4 ●

4TP-D8.0T15L75 8.0 1.5° 25.0 9.31 75 10.0 4 ●

4TP-D8.0T20L75 8.0 2.0° 25.0 9.75 75 10.0 4 ●

4TP-D8.0T30L75 8.0 3.0° 25.0 10.62 75 12.0 4 ●

4TP-D8.0T50L80 8.0 5.0° 25.0 12.37 80 16.0 4 ●

4TP-D8.0T70L100 8.0 7.0° 32.0 16.00 100 16.0 4 ●

4TP-D8.0T100L100 8.0 10.0° 28.0 18.00 100 18.0 4 ●

4TP-D10.0T05L100 10.0 0.5° 35.0 10.61 100 12.0 4 ●

4TP-D10.0T10L100 10.0 1.0° 35.0 11.22 100 12.0 4 ●

4TP-D10.0T15L100 10.0 1.5° 35.0 11.83 100 12.0 4 ●

4TP-D10.0T20L100 10.0 2.0° 35.0 13.06 100 16.0 4 ●

4TP-D10.0T30L100 10.0 3.0° 35.0 13.67 100 16.0 4 ●

4TP-D10.0T50L100 10.0 5.0° 34.0 16.00 100 16.0 4 ●

單位: Unit : mm

切削條件表請參考第77頁註: 有●者表示有庫存   NOTE: ● means items in stock

鎢鋼 4刃斜度立銑刀

TUNGSTEN CARBIDE TAPER 4-FLUTE END MILL

● 超細微粒碳化鎢材質

● Micro-Grain Tungsten Carbide

適用材質：
碳素鋼、模具鋼、合金鋼、工具鋼、不鏽鋼、

鑄鐵、熱處理鋼。

Applicable material:
Carbon steel, mold steel, alloy steel, tool steel, 
stainless steel, cast iron, heat-treated steel.

35º 35º
L

L1

ø D
1

øD2

ø d
(h

6)

L
L1

ø D
1

øD2

ø d
(h

6)

51 52

號

O.   
刀先徑 D1

Front Flute Dia.
單斜角

Flute  TaTaTaTaTaper
刃刃長刃長刃長 L LL11

LeLLeeLengngngngth of Cut
大端大端大端徑徑徑徑徑 DD DD2222

Rea Flutttteeee DiDiDDia.aaa
全長 L

OvOvOvOveaeee ll Length
柄徑 d

Shank Diameter
2刃數

Flute Nu
05L50  1.0 0.5° 444.04.44444 1.01.01.0.01.0.01.011 77777777 5050 4.0 2
10L50  1.0 1.0° 4.4.044.44444 1.11.1.1.1.11.1.11 1.114 50 4.0 2
15L50 1.0 1.5° 4.0 1.211 50 4.0 2
20L50 1.0 2.0° 4.04 04.0 1.2111 8 50 4.0 2
25L50000000 1.0 2.5° 4.0 1.35 50 4.0 2
30L5000000000 1.0 3 03 03 03 03 03.033 °°° 4 04 04 04 04.0 1 41 41 41 41.422222 5050505050 4.0 22
50L0 50500 1.0 5.05.05.005.0.0055 ° 4.0 1.1.71.71.711.70 50 4.0 2
05L5L5L555L555 500050505005000 1.5 0.5.55555.5555° 5.05.05.05.05.05.05.05.05.05.0 1.5999 50 4.0 2
10L00L0L0000L00 50050500500 1.555 1.0° 5.0 1.68 50505050505005 4.0 2
15L500005005000 1.5 1.5555555°° 5.0 1.76 50 44.044 2
20L50 1.55 2.02.02.02.02.02 02.02 022. °° 5.0 1.85 50 4.0 2
25L50 1.5 22.522222222 ° 5 05 05 05.0 1.91.91.91.91.91.9.9.9.9333333333 50 444.04 2
30L50 1.5 3.0° 5.05.000 2.0.0.0.00022222222 50 4.0 2
50L50 1.5 5.0° 5.05.05.05.055 2.333337 50 4.0 2
05L50 2.0 0.5° 6.06.000 2..1.1.10000 500000000 4.0 2
10L50 2.0 1.011111 ° 6.006 06 06 006 00 2.22.22.22.22.22.22 22.22.211111111 50505050 4.0 2
15L50 2.0 1.1.51.51.51.51.51.1.1 ° 6.0 2.31 50 4.0 2
20L50 2.0 2.0.0.0.00.0.0.000°°°°°°°° 6.0 2.41 50 4.0 2
25L50 2.0 2.5° 6.0 2.52 50505050505050500 4.0 2
30L50 2.0 3.00000° 6.066.06.06.06.0666 0 2.62 55550555 4.0 2
50L50 2.0 5.55.5..05. ° 6.000 3.03.03 03.03 03.03.03 0.05555555 50 4.0 2
05L50 2.5 0.50.50.50.0.0.500.50.5° 8.08.08.0 2.62.62.6444444 505050 4.0 2
10L50 2.5 1.0° 8.0 2.788 50 4.0 2
15L50 2.5 1.5° 88.0 2.911 50 4.0 2
20L50 2.5 2.0° 8.0 3.05 50 4.0 2
25L50 2.5 2.5° 8.0 3.20 50 4.0 2

理鋼。

le materials:
el, mold steel, tool steel, alloy steel, cast iron,,, ,,
eel, heat-treated steel. 刀先徑 D1

Front Flute Dia.
單斜角

Flute Taper
刃長 L1

Length ooofff CuCuCuC ttt
大大端大大 徑徑徑徑徑 D2

ReReR a aa FlFlFF ututute DiDiiDDia.a
全長 L

OvOvOvOveall Length
柄徑 d

Shank Diameter
2刃數 

Flute Number
4.0 0.5° 15...00 4.26 60606 6.0 4
4.0 1.0° 15.15.15.15.15.15.15.15.1 000000000 4.52 6060606060606060600 6.0 4
4.0 1.5° 15.11 0 4.79 60606060660000 6.0 4
4.0 2.02.02.02.0° 15.15.15.555515.5 0000 5.04 6660666666 6.0 4
4.0 2.5° 15.0 5.31 60 6.06 4
4.0 3.0° 15.0 5 55 5555.5.55.555 55.57777777777 60 6.6.06.. 4
4.0 5.0° 15.0 6.62 75 8.00 4
4.0 7.0° 16.0 8.0000000000 75 8.08.0.08 08.08.00 444
4.04.04.04.04.04.04.0 10.0° 17.0 10.1010.010.010.10.00000000000000 75 110.101001 0 4
5.0 0.5° 20.00000000 5.34 6060606060606060606 6.0 444444444
5.0 1.0° 20.20.20.20.20.2020.20.0 0000000 5.70 60  6.0 4444444444
5 05 005 05 05 05 05 05.05 0 1.5111 ° 19.6 6.00 60 6.0 4444444444
5.0 2.00° 20.0 6.39 75 88.8.08.88888 4
5.0 2 52.52 52 5° 20202020.00000000 6.777777777444444444 75757575 8.08.08.08.08.08.08.08.08.0.0 4
5.0 3.0° 20.220.000 7.17.17.17.17 17 10000000 7775 8.0.0.0.0.00000 4
5.0 5.0° 20220.202022 0000000 8.5555555550 77775 10.0000000000 4
5.0 7.0° 20.220.000 10.10.10.10..000000000 7775 10.000000 4
5.0 10.0° 20.220.20.20.220.22 00000000 12.2.2.2.2.2.2.22.000000000000000000 7777577777 12.2.2.2..2.2..2 0000000000 4
6.0 0.5° 202020.000 6.35 757575 8.08.08.08.08.008.08.08 08.0 4
6.0 1.0° 20.0 6.70 75 88.088888888 4
6.0 1.5° 20.222 0 7.05 75 8.0 4
6.0 2.0° 20.20.20.20.20.020.2020.20.00000000 7.40 75 8.0 4
6.0 2.5° 20.0 7.75 757575757557575755 8.0 4
6.0 3.0° 20.0 8 18 188 18 18.18 110000000000 75 11101010.1010101 00000000 4
6.0 5.0° 24242424.0000 9 59.599 59.59 0000 757575 10101010.1000 0 4
6.0 7.0° 22.0 12.00 80 12.0 4
6.0 10.0° 25.0 14.00 80 16.0 4
8.0 0.5° 25.0 8.44 75 10.0 4
8.0 1.0° 25.0 8.87 75 10.0 4

°

單

erial:
steel, alloy steel, tool steel, 
t iron, heat-treated steel.



型  號
EDP NO.    

刃徑 D
Flute Dia.

刃長 L1

Length of Cut  
全長 L

Overall Length
柄徑 d

Shank Diameter
刃數

Flute Number
AK45 AK925 PK66

4E-D3.0L50    3.0 8.0 50 4.0 4 ● ● ●
4E-D3.0L50-6    3.0 8.0 50 6.0 4 ● ● ●
4E-D3.5L50  3.5 10.0 50 4.0 4 ● ● ●
4E-D4.0L50    4.0 10.0 50 4.0 4 ● ● ●

4E-D4.0L50-6    4.0 10.0 50 6.0 4 ● ● ●

4E-D4.5L50 4.5 13.0 50 6.0 4 ● ● ●

4E-D5.0L50    5.0 13.0 50 6.0 4 ● ● ●

4E-D5.5L50    5.5 15.0 50 6.0 4 ● ● ●

4E-D6.0L50    6.0 15.0 50 6.0 4 ● ● ●

4E-D6.5L60    6.5 20.0 60 8.0 4 ● ● ●

4E-D7.0L60 7.0 20.0 60 8.0 4 ● ● ●

4E-D7.5L60  7.5 22.0 60 8.0 4 ● ● ●

4E-D8.0L60 8.0 22.0 60 8.0 4 ● ● ●

4E-D8.5L75  8.5 25.0 75 10.0 4 ● ● ●

4E-D9.0L75 9.0 25.0 75 10.0 4 ● ● ●

4E-D9.5L75 9.5 25.0 75 10.0 4 ● ● ●

4E-D10.0L75 10.0 25.0 75 10.0 4 ● ● ●

4E-D10.5L75 10.5 30.0 75 12.0 4 ● ● ●

4E-D11.0L75 11.0 30.0 75 12.0 4 ● ● ●

4E-D11.5L75 11.5 30.0 75 12.0 4 ● ● ●

4E-D12.0L75 12.0 30.0 75 12.0 4 ● ● ●

4E-D14.0L80 14.0 35.0 80 14.0 4 ● ● ●

4E-D16.0L100 16.0 45.0 100 16.0 4 ● ● ●

4E-D18.0L100 18.0 45.0 100 18.0 4 ● ● ●

4E-D20.0L100 20.0 45.0 100 20.0 4 ● ● ●

4E-D25.0L100 25.0 45.0 100 25.0 4 ● ● ●

切削條件表請參考第78頁註: 有●者表示有庫存

NOTE: ● means items in stock

單位: Unit : mm

鎢鋼 4刃立銑刀

TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE END MILL

● 超細微粒碳化鎢材質
● Micro-Grain Tungsten Carbide

適用材質：
碳素鋼、模具鋼、合金鋼、工具鋼、不鏽鋼、

鑄鐵、熱處理鋼料、焊補鋼料。

Applicable material:
Carbon steel, mold steel, alloy steel, tool steel, 
stainless steel, cast iron, heat-treated steel, 
welded steel.

型   號
EDP NO.    

刃徑 D
Flute Dia.

刃長 L1
Length 
of Cut  

全長 L
Overall
Length

柄徑 d
Shank

Diameter

刃數
Flute

Number
AK45

4E-D3.1L50  3.1 9 50 4.0 4 ●

4E-D3.2L50 3.2 9 50 4.0 4 ●

4E-D3.3L50 3.3 9 50 4.0 4 ●

4E-D3.4L50 3.4 9 50 4.0 4 ●

4E-D3.6L50 3.6 10 50 4.0 4 ●

4E-D3.7L50 3.7 10 50 4.0 4 ●

4E-D3.8L50 3.8 10 50 4.0 4 ●

4E-D3.9L50 3.9 10 50 4.0 4 ●

4E-D4.1L50 4.1 12 50 6.0 4 ●

4E-D4.2L50 4.2 12 50 6.0 4 ●

4E-D4.3L50 4.3 12 50 6.0 4 ●

4E-D4.4L50 4.4 12 50 6.0 4 ●

4E-D4.6L50 4.6 13 50 6.0 4 ●

4E-D4.7L50 4.7 13 50 6.0 4 ●

4E-D4.8L50 4.8 13 50 6.0 4 ●

4E-D4.9L50 4.9 13 50 6.0 4 ●

4E-D5.1L50 5.1 14 50 6.0 4 ●

4E-D5.2L50 5.2 14 50 6.0 4 ●

4E-D5.3L50 5.3 14 50 6.0 4 ●

4E-D5.4L50 5.4 14 50 6.0 4 ●

4E-D5.6L50 5.6 15 50 6.0 4 ●

4E-D5.7L50 5.7 15 50 6.0 4 ●

4E-D5.8L50 5.8 15 50 6.0 4 ●

4E-D5.9L50 5.9 15 50 6.0 4 ●

4E-D6.1L60 6.1 20 60 8.0 4 ●

4E-D6.2L60 6.2 20 60 8.0 4 ●

4E-D6.3L60 6.3 20 60 8.0 4 ●

4E-D6.4L60 6.4 20 60 8.0 4 ●

4E-D6.6L60 6.6 20 60 8.0 4 ●

4E-D6.7L60 6.7 20 60 8.0 4 ●

4E-D6.8L60 6.8 20 60 8.0 4 ●

4E-D6.9L60 6.9 20 60 8.0 4 ●

4E-D7.1L60 7.1 22 60 8.0 4 ●

4E-D7.2L60 7.2 22 60 8.0 4 ●

4E-D7.3L60 7.3 22 60 8.0 4 ●

4E-D7.4L60 7.4 22 60 8.0 4            ●

註: 有●者表示有庫存

NOTE: ● means items in stock

單位: Unit : mm
型   號

EDP NO.    
刃徑 D

Flute Dia.
刃長 L1

Length 
of Cut  

全長 L
Overall
Length

柄徑 d
Shank

Diameter

刃數
Flute

Number
AK45

4E-D7.6L60 7.6 22 60 8.0 4 ●

4E-D7.7L60 7.7 22 60 8.0 4 ●

4E-D7.8L60 7.8 22 60 8.0 4 ●

4E-D7.9L60 7.9 22 60 8.0 4 ●

4E-D8.1L75 8.1 25 75 10.0 4 ●

4E-D8.2L75 8.2 25 75 10.0 4 ●

4E-D8.3L75 8.3 25 75 10.0 4 ●

4E-D8.4L75 8.4 25 75 10.0 4 ●

4E-D8.6L75 8.6 25 75 10.0 4 ●

4E-D8.7L75 8.7 25 75 10.0 4 ●

4E-D8.8L75 8.8 25 75 10.0 4  ●

4E-D8.9L75 8.9 25 75 10.0 4 ●

4E-D9.1L75 9.1 25 75 10.0 4 ●

4E-D9.2L75 9.2 25 75 10.0 4 ●

4E-D9.3L75 9.3 25 75 10.0 4 ●

4E-D9.4L75 9.4 25 75 10.0 4 ●

4E-D9.6L75 9.6 25 75 10.0 4 ●

4E-D9.7L75 9.7 25 75 10.0 4 ●

4E-D9.8L75 9.8 25 75 10.0 4 ●

4E-D9.9L75 9.9 25 75 10.0 4 ●

4E-D10.1L75 10.1 30 75 12.0 4 ●

4E-D10.2L75 10.2 30 75 12.0 4 ●

4E-D10.3L75 10.3 30 75 12.0 4 ●

4E-D10.4L75 10.4 30 75 12.0 4 ●

4E-D10.6L75 10.6 30 75 12.0 4 ●

4E-D10.7L75 10.7 30 75 12.0 4 ●

4E-D10.8L75 10.8 30 75 12.0 4 ●

4E-D10.9L75 10.9 30 75 12.0 4 ●

4E-D11.1L75 11.1 30 75 12.0 4 ●

4E-D11.2L75 11.2 30 75 12.0 4 ●

4E-D11.3L75 11.3 30 75 12.0 4 ●

4E-D11.4L75 11.4 30 75 12.0 4 ●

4E-D11.6L75 11.6 30 75 12.0 4 ●

4E-D11.7L75 11.7 30 75 12.0 4 ●

4E-D11.8L75 11.8 30 75 12.0 4 ●

4E-D11.9L75 11.9 30 75 12.0 4 ●

切削條件表請參考第78頁

鎢鋼 4刃點數型立銑刀

適用材質：
碳素鋼、模具鋼、合金鋼、工具鋼、鑄鐵、

不鏽鋼、熱處理鋼料、焊補鋼料。

Applicable material:
Carbon steel, mold steel,alloy steel, stainless steel, 
tool steel, cast iron, heat-treated steel, welded steel.

● 超細微粒碳化鎢材質

● Micro-Grain Tungsten Carbide

TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE DECIMAL END MILL
45º 45º

L
L1

ø D
(h

7)

ø d
(h

6)

L
L1

ø D
(h

7)

ø d
(h

6)

53 54

O.    
刃徑 D

Flute Dia.
刃長 L1

Length of Cut
全長 L

Overall Lengthtththh
柄徑 d

Shank Diameter
刃數數

Flute Numbbbbbeereee
AK45 A

0   3.0 888.00000000 5050505050 44444.00000 44444 ●●●
0-6    3.0 8.8.8.8.88 0 50 6.0 44444 ●
0  3.33 5 100.0 50505050505050505050 444444.444 0000000000 4444444 ●●●●●●●●●●
0   44.00 100.0 50 4.0 4 ●●●●●●●

0-6666666666    44.44 0 100.0 50 6.0 44444444 ●

0 4.5 133.00000 50 6.0 4444444 ●●●●●●

0    5.0 133.0.0.00.0.00.00. 50505050 6.0 4 ●

0    5.5 1555555555..00.00.000 55050 6.6.6.6.0000000 4 ●

0    6.0 155555555...0. 55050555 6.000000000 4 ●

0   6.5 200000000...0. 66060 8.8..8.888 000000000 4 ●

0 7.0 20000000000.0.0.0.0.00.000.0 6060606060060 8.88888888 0 44444 ●

0  7.5 2222.0000000000 60 8.0 4 ●

0 8.0 2222.0 60 8.0 4444444444 ●

5 8.5 2555.0 75 10.0 4 ●

5 9.0 2555.0 75757575757575757575 10.0.0.000.0000 444444444 ●

5 9.5 2555555.0 75 1010101100.0 44444444 ●

75 10.0 25.00000 7575757575 10101010 0.000 4444 ●

75 10.5 30.0 775 122.0 4 ●

75 11.0 30.0 757757 122 0.0 4 ●

75 11.5 30.0 75 12.0 4 ●

75 12 0 30 0 75 12 0 4 ●

：
具鋼、合金鋼、工具鋼、不鏽鋼、

理鋼料、焊補鋼料。

le material:
el, mold steel, alloy steel, tool steel, 
eel, cast iron, heat-treated steeeelele ,
el.

刃徑 D
lute Dia.

刃長 L1
Length 
of Cut  

全長 L
Overall
Length

柄徑 dddd
Shahahanh k

DiaDiaDiameter

刃數數數數
FlutFlutlutluteee

Numbummum er
AKAKAKAK45

3.1 9 50 4.0 4444 ●●●●●●●●

3.2 9 50 4.0 4 ●

3.3 9 500 4.0 4 ●

3.4 9 5050505 4.0 4 ●

3.6 10 5050505 4.0.0.000 4 ●

3 7333 733 733.73 10 50 44.04444 4 ●

3 833 833.833 100 50 44.0 4 ●●●●●●●●

3.93.933.933 9333 1000 50555 44.0 4444444444 ●

4.1 12 50 66.0 4 ●

4.2 12 50505050 6.06.00000 4 ●

4.3 12 50 6.06.0.00.0000 444 444 ●●●●●●

4.4 12 50 6.06.06.06.06.0.0.06 06.06.0 444 ●●●

4.6 13 50 6.006.6.006 444444 ●●●●●

4.7 13 50 6.06.06.0.06.06.06.0.06.0.0 444 ●●●

4.8 13 50 6.06.0.00.00000 44444 ●●●●●●●

4.9 13 50 6.06.00000 4 ●

5.1 14 50 66.0 4 ●

5.2 14 50 66.0 4444444444 ●

5.3 14 50 66.0 4 ●●●●●

5.4 14 50 66.0666 4 ●●●●●●●●●●

5.6 15 50 6.0.0.0.00 4 ●

5.7 15 50 6.0 4 ●●●

5.8 15 50 6.0 4 ●●

5.9 15 50 6.0 4 ●●●

6.1 20 60 8.0 4 ●

6 2 20 60 8 0 4 ●

型 型 型 型   號號號號號
EDEDEDEDP NOOOO.. .    

刃徑刃刃  D
Flututute ee Dia.

刃長 L1
Length
of Cut  

全長 L
Overall
Length

柄徑
Sha

Diam

4E-D7.D7.DDDDDDD .6L66L600 0000 7.6 22 60 8.
4E-D7.7L60 7.7 22 60 8.
444E-D7.8L60 7.8 22 60 8.
4E-D7.9L60 7.9 22 60 8.
4E-4E4E4E4EE4E4EE D8.1L75 8.1 25 7575 110
4E--E-4E--4E-4E--E-D8.D8D8.D8.D8.D8D8.D8D8D8.2L72L72L72L72L72L72L722LL7555555 8.2222222222 25 75 10
4E-D8.3L75555 8.333333 25 755555555 10
4E-D8.4L75 8.8.48.48.48.48.48.48.48.8.4 25 75757575757575755 10
4E-D8.6L75 8.6666666 252552 75555555 10
4E-D8.7L75 8.7 25 75 10
4E-4E-4E-4E--4E-D8.D8D8D8D8D8D8 8L777777555555 8.8 25252 75 10
4E-D8.D8.D8.D8.D8.D8.D8D8 9L799999999 5555 8.9 25 75 10
4E-DDDD9.1L1L71LL1 555 9.1 25 75 10
4E-D9.D9.D9.D9.D9D9.D9D9.D9 2222L722222 5555 9.29999999 25 75 10
4E-4E-4E-4E--4E D9.D9.D9.D9.D99DD9D9D 3L77777755555 9.39.339.39.39 33 25 75 10
4E-D9.4L75 9.4 25 75 10
4E-D9.6L75 9.6666 25 75 10
4E-D9.7L75 9.79.79.79 79.79 79.79.79.79 25 75 10
4E-D9.8L75 9.8 25 75 10
4E-E-E-4E-4E-4E4E-4E-D9.D9.D9.D9.D9.D9.D9.D9D9.D9.9L79L79L79L79L79L79L79L79L79L 5555555555 9.9999999999 25 75 10
4E4E-4E-4E-E-EEEE D10.1L75 10.1 30 75 12
4E-D10.2L75 10.2 30 75 12
4E-D10.3L75 10.3 30 75 12
4E-D10.4L75 10.4 30 75 12
4E-D10.6L75 10.6 30 75 12
4E-D10 7L75 10 7 30 75 12

合金鋼、工具鋼、鑄鐵、

料、焊補鋼料。

terial:
steel,alloy steel, stainless steel, 

n, heat-treated steel, welded steel.



型   號
EDP NO.    

刃徑 D
Flute Dia.

刃長 L1

Length of Cut  
全長 L

Overall Length
柄徑 d

Shank Diameter
刃數

Flute Number
AK45 AK925

6E-D6.0L50    6.0 15.0 50 6.0 6 ● ●

6E-D8.0L75    8.0 25.0 75 8.0 6 ● ●

6E-D10.0L75 10.0 25.0 75 10.0 6 ● ●

6E-D12.0L75    12.0 30.0 75 12.0 6 ● ●

6E-D16.0L100   16.0 45.0 100 16.0 6 ● ●

8E-D20.0L100    20.0 45.0 100 20.0 8 ● ●

8E-D25.0L100   25.0 45.0 100 25.0 8 ● ●

切削條件表請參考第81頁註: 有●者表示有庫存

NOTE: ● means items in stock

單位: Unit : mm

鎢鋼 6,8刃立銑刀

TUNGSTEN CARBIDE 6,8-FLUTE END MILL

● 超細微粒碳化鎢材質
● Micro-Grain Tungsten Carbide

適合材質：
碳素鋼、模具鋼、合金鋼、工具鋼、

不鏽鋼、鑄鐵、熱處理鋼料、焊補鋼料。

Applicable material:
Carbon steel, mold steel, alloy steel, 
tool steel, cast iron, stainless steel,
heat-treated steel, welded steel.

型   號
EDP NO.    

刃徑 D
Flute Dia.

R 徑
Radius

刃長 L1

Length of Cut
全長 L

Overall Length
柄徑 d

Shank Diameter
刃數

Flute Number
AK45 PK66

2BEAL-R1.0L50   2.0 R 1.0 4.0 50 4.0 2 ● ●

2BEAL-R1.5L50 3.0 R 1.5 6.0 50 4.0 2 ● ●

2BEAL-R2.0L50 4.0 R 2.0 8.0 50 4.0 2 ● ●

2BEAL-R1.5-6L50    3.0 R 1.5 6.0 50 6.0 2 ● ●

2BEAL-R2.0-6L50   4.0 R 2.0 8.0 50 6.0 2 ● ●

2BEAL-R2.5L50    5.0 R 2.5 10.0 50 6.0 2 ● ●

2BEAL-R3.0L50 6.0 R 3.0 12.0 50 6.0 2 ● ●

2BEAL-R3.0L75 6.0 R 3.0 12.0 75 6.0 2 ● ●

2BEAL-R4.0L60 8.0 R 4.0 16.0 60 8.0 2 ● ●

2BEAL-R4.0L100 8.0 R 4.0 16.0 100 8.0 2 ● ●

2BEAL-R5.0L75 10.0 R 5.0 20.0 75 10.0 2 ● ●

2BEAL-R5.0L100 10.0 R 5.0 20.0 100 10.0 2 ● ●

2BEAL-R6.0L100 12.0 R 6.0 20.0 100 12.0 2 ● ●

切削條件表請參考第82頁註: 有●者表示有庫存

NOTE: ● means items in stock

單位: Unit : mm

R

鎢鋼 鋁用 2刃球形立銑刀

適用材質：
鋁合金、銅合金、鎂合金、各種軟質材質。

Applicable materials:
Aluminum alloy, copper alloy, magnesium alloy,
and various soft materials.

主要特性：
切刃口銳利配合較寬大之排屑溝槽設計，適合軟質材料

之切削，可在高速M/C上進行高速切削

Features:
The sharp edge combined with oversized fl ute
makes it ideal for cutting soft materials, excellent
for high speed cutting on a high speed machining
center.

● 超細微粒碳化鎢材質

● Micro-Grain Tungsten Carbide

TUNGSTEN CARBIDE 2-FLUTE BALL END MILL
45º 25ºL

L1

ø D
(h

7)

ø d
(h

6)

L
L1

ø D
(h

7)

ø d
(h

6)

55 56

O.  
刃徑 D

Flute Dia.
刃長 L1

Length of Cut 
全長 L

Ovvvererererralalalaa l l l LeLeLeLengnnn th
柄徑 d

Shank Diameter
刃數

FlFFF ute Number
AK

0   6.0 151555555.0.0.0.0 50505050 6.6.6.6.0000 6 ●

5    8.0 2525252252525252525.00.0.0.0.0000.0 7575757575757575775 8.0 6 ●

755555555 10100.0.00 25.0000 75 1010101010011 .0.0.0.00.000.0 6 ●

75 55555   12121212.0 3000.0.0.0.0.0.0.0.000 75 12.0 6666 ●

100  16.0 4545454545445454554 .0 100 16.0 6 ●

100    20.0 444454444 .0 10000000000000000 20202020202020200.0 8 ●

100   25.0 45.000 1000000000000 22252 .0 8 ●

切削條表示有庫存

means items in stock

具鋼、合金鋼、工具鋼、

鐵、熱處理鋼料、焊補鋼料。

e material:
el, mold steel, alloy steel, 
ast iron, stainless steel,
d steel, welded steel.

刃徑 D
Flute Dia.

R 徑
RRadius

刃長刃長刃長刃  LLL111

Lengthh oof f Cutt
全全長全全  L

OOveere alalalall l l Lenggngngthhhh
柄柄徑 d

Shhannk k Diammmmeteteteteree
刃數刃刃

Flutuuttee eee Number
AK45

2.0 R 1.0 4444.000 5000000 444.000 2 ●

3.0 R 1.5 6.0 50 4.0 2 ●

4.0 R 2.0 8.88.8.8.8.888.8 00000000 50 4.0 2 ●

0   3.0 R 1.5 6.0 50 6.6.6.6.666.6.6.6 0000000000 2 ●

0   4.0 R 2.0 8.0 505505505055 6.0 2 ●

 5.0 R 2.5 10101010 000.0 5000505000050 6666.0000 2 ●

6.0 R 3.0 12.0 50 6.0 2 ●

6.0 R 3.0 12.0 75 6.0 2 ●

8.0 R 4.0 16.0 60 8.0 2 ●

鎂合金、各種軟質材質。

terials:
pper alloy, magnesium alloy,
aterials.

寬大之排屑溝槽設計，適適合適 軟質材料

M/C上上上上上上進行進進進進進 高速切削

mbibbibibbineneneeneeed ddddddd wiwiwiwiwiwiw thththththtttt  oversized fl ute
uttttttttttitititingngngngngggg s s s sssssoft mmaatetett rials, excellennt
nggggggg o on n n nn n nnn a highhhh s speedd m mmachininng

Tungsten Carbide



型   號
EDP NO.    

刃徑 D
Flute Dia.

刃長 L1

Length of Cut  
全長 L

Overall Length
柄徑 d

Shank Diameter
刃數

Flute Number
AK45 AK925

2EAL-D3.0L50   3.0 9.0 50 6.0 2 ● ●

2EAL-D4.0L50    4.0 12.0 50 6.0 2 ● ●

2EAL-D5.0L50 5.0 15.0 50 6.0 2 ● ●

2EAL-D6.0L50    6.0 18.0 50 6.0 2 ● ●

2EAL-D8.0L60  8.0 20.0 60 8.0 2 ● ●

2EAL-D10.0L75    10.0 30.0 75 10.0 2 ● ●

2EAL-D12.0L75 12.0 32.0 75 12.0 2 ● ●

2EAL-D16.0L100   16.0 45.0 100 16.0 3 ● ●

2EAL-D20.0L100 20.0 45.0 100 20.0 3 ● ●

型    號
EDP NO.    

刃徑 D
Flute Dia.

刃長 L1

Length of Cut  
全長 L

Overall Length
柄徑 d

Shank Diameter
刃數

Flute Number
AK45 AK925

3EAL-D6.0L50   6.0 18.0 50 6.0 3 ● ●

3EAL-D8.0L60    8.0 20.0 60 8.0 3 ● ●

3EAL-D10.0L75 10.0 30.0 75 10.0 3 ● ●

3EAL-D12.0L75   12.0 32.0 75 12.0 3 ● ●

4EAL-D16.0L100  16.0 45.0 100 16.0 4 ● ●

4EAL-D20.0L100  20.0 45.0 100 20.0 4 ● ●

切削條件表請參考第83頁註: 有●者表示有庫存

NOTE: ● means items in stock

單位: Unit : mm

鎢鋼 鋁用立銑刀

TUNGSTEN CARBIDE END MILL

● 超細微粒碳化鎢材質

● 鋁合金加工專用

● Micro-Grain Tungsten Carbide
● Ideal for Aluminum Alloy Machining
適合材質：
鐵鋁合金、銅合金、鎂合金、各種軟質材料。

Applicable materials:
Iron aluminum alloy, copper alloy, magnesium alloy,
and various soft materials,

主要特性：
排屑槽較寬大之設計，適合軟質材料之切削，切刃口

銳利較不易黏屑，精銑時可得到極佳之表面光滑度

可在高速M/C上進行高速切削

Features:
The end mill features oversized fl ute, and it's ideal
for cutting soft materials, The sharp edge avoids
chip adhering and provides extremely fine surface 
effect. Ideal for use on a high speed machining center.

型   號
EDP NO.    

刃徑 D
Flute Dia.

R 徑
Radius

刃長 L1

Length of Cut
全長 L

Overall Length
柄徑 d

Shank Diameter
刃數

Flute Number
AK45 AK925

3ET-D6.0L50   6.0 R 0.3 15 50 6.0 3 ● ●

3ET-D8.0L60 8.0 R 0.4 19 60 8.0 3 ● ●

3ET-D10.0L75 10.0 R 0.5 22 75 10.0 3 ● ●

3ET-D12.0L75    12.0 R 0.6 26 75 12.0 3 ● ●

3ET-D14.0L80   14.0 R 0.7 30 80 14.0 3 ● ●

4ET-D16.0L80   16.0 R 0.8 32 80 16.0 4 ● ●

4ET-D18.0L100 18.0 R 0.9 40 100 18.0 4 ● ●

4ET-D20.0L100 20.0 R 1.0 40 100 20.0 4 ● ●

切削條件表請參考第84頁註: 有●者表示有庫存

NOTE: ● means items in stock

單位: Unit : mm

請採用剛性較強之側固式立銑刀架夾持本刀具。

Suggested to use high rigidity side clamping tool holder

鎢鋼 3刃波浪 粗銑立銑刀

適用材質：
碳素鋼、模具鋼、合金鋼、工具鋼、

不鏽鋼、鑄鐵、熱處理鋼料、焊補鋼料。

Applicable material:
Carbon steel, mold steel, alloy steel,
tool steel, stainless steel, cast iron,
heat-treated steel, welded steel.

● 超細微粒碳化鎢材質

● Micro-Grain Tungsten Carbide

TUNGSTEN CARBIDE 3-FLUTE SINUS EDGE ROUGHING END MILL
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L1

ø D
(h

7)

ø d
(h

6)

L
L1

ø D
(h

7)

ø d
(h

6)

57 58

號

O. 
刃徑 D

Flute Diaa.
刃刃長 LLL111

Leeeeenngnn th of CCut
全長全長 LLL

Ovveerallll l l Leeeenngnn th
柄徑柄徑 d

ShShShShankk DiDiameterere
刃數刃數刃數刃

Flute e e NuNNNN mber
AK45

L50   3.0 9.9999 0 50 666.6 0000 222 ●

L50   4.0 1212121221212222.0.0.0.0.0.0.0.0.00 50 6.0 222 ●

L50 5.0 15.00000 50 6.0 222 ●

L50    6.0 18.0.00.0.00.0.0.0 50 6.6.6.6.6.6.6.6.66.0000000000 222 ●

L60  8.0 202020202020220 0.0.0.00.000 60606060006006 8.0 22222 ●

0L75    10.0 3030303030303300 000.0 75755757575 101010010 000.0 2 ●

0L75 12.0 32.0 75 122.0 2 ●

0L100  16.0 45.0 100 16.0 3 ●

0L100 20.0 45.0 100 20.0 3 ●

銅合金、鎂合金、各種軟質材料。

e materials:
m alloy, copper alloy, magnesium alloy,
soft materials,

大之設計，適合軟質材料之切切切削，切刃刃刃刃刃刃刃刃刃口口口口口口口口

黏屑，精銑時可得到極佳之之表之 面光滑度

上進行高速切削

featurererererees ovooooo ersized fl utuuu e, and iiiit't't't's ideal
ft mmmmmmatatatatattattererererererrererials, ThTTTTT e sharp edge avooooooooididididids
g gg gg anddddd ddd provididess e eextremely fine surfrfrfrfrfrfffacacacacacacacace eeee
or usssseee eee ononononooo aaaa aa hhh hhhiggggh hh speed d mamm chhining g g gg g g cecccecececccc nter.

刃徑刃徑刃徑刃徑刃徑 DDDD
FlFlFlututututeeee Dia..

R 徑
RRRadius

刃長刃刃刃  L1

Leeenngth oooof f f f CuCuCCuCutttt
全長全長全長全長全 L L LL

Overall Length
柄徑 d

ShShShhananananank k kkk DiDiDiDiamaa eterer
刃數

Fluutte Numbbbbererere
AKAKAKKAK4

6.66666 0 RR 0.3 115151151111 50 6.0 3 ●●●●●●●

8.0 R 0.444 19 60 8.0 3 ●

10.0 R R 0.0.0.555 222222 75755757757 10111 .0 33 ●

12.0 R 0.6 2666 7577777777 1112.0 3 ●

14.0 R 0.7 300000 80 1114.0 3 ●

16.0 R 0.8 3222 8088888 1116.0 4 ●

18.0 R 0.9 40404040 1010101010110000000 18181818 000.0 4 ●

20.0 R 1.0 40 100 20.0 4 ●

切削條件表庫存

 items in stock

強之側固式立銑刀架夾持本本本本本本本本刀具刀具刀具刀具刀具刀具刀刀 。

se high rigidity side clamping tool hoolder

合金鋼、工具鋼、

處理鋼料、焊補鋼料。

terial:
steel, alloy steel,
 steel, cast iron,
welded steel.



型   號
EDP NO.    

刃徑 D
Flute Dia.

刃長 L1

Length of Cut
全長 L

Overall Length
柄徑 d

Shank Diameter
刃數

Flute Number
AK45 AK925

3ETAL-D6.0L50   6.0 18.0 50 6.0 3 ● ●

3ETAL-D8.0L60 8.0 20.0 60 8.0 3 ● ●

3ETAL-D10.0L75 10.0 30.0 75 10.0 3 ● ●

3ETAL-D12.0L75    12.0 32.0 75 12.0 3 ● ●

4ETAL-D16.0L100 16.0 45.0 100 16.0 4 ● ●

4ETAL-D20.0L100 20.0 50.0 100 20.0 4 ● ●

4ETAL-D25.0L150 25.0 70.0 150 25.0 4 ● ●

切削條件表請參考第86頁註: 有●者表示有庫存

NOTE: ● means items in stock

單位: Unit : mm

請採用剛性較強之側固式立銑刀架夾持本刀具。

Suggested to use high rigidity side clamping tool holder

鎢鋼 3刃波浪 鋁用立銑刀

TUNGSTEN CARBIDE 3-FLUTE SINUS EDGE ALUMINUM ROUGHING END MILL

● 超細微粒碳化鎢材質

● Micro-Grain Tungsten Carbide

適用材質：
鐵鋁合金、銅合金、鎂合金、

各種軟質材料。

Applicable materials:
Iron aluminum alloy, copper alloy, 
magnesium alloy,
and various soft materials,

型    號
EDP NO.    

刃徑 D
Flute Dia.

R 徑
Radius

刃長 L1

Length of Cut
全長 L

Overall Length
柄徑 d

Shank Diameter
刃數

Flute Number
AK45 AK925

3ETL-D6.0L75  6.0 R 0.3 20.0 75 6.0 3 ● ●

3ETL-D8.0L75 8.0 R 0.4 25.0 75 8.0 3 ● ●

3ETL-D10.0L80 10.0 R 0.5 30.0 80 10.0 3 ● ●

3ETL-D12.0L100   12.0 R 0.6 36.0 100 12.0 3 ● ●

3ETL-D14.0L100  14.0 R 0.7 40.0 100 14.0 3 ● ●

4ETL-D16.0L100  16.0 R 0.8 45.0 100 16.0 4 ● ●

4ETL-D18.0L150 18.0 R 0.9 60.0 150 18.0 4 ● ●

4ETL-D20.0L150 20.0 R 1.0 60.0 150 20.0 4 ● ●

切削條件表請參考第85頁註: 有●者表示有庫存

NOTE: ● means items in stock

單位: Unit : mm

請採用剛性較強之側固式立銑刀架夾持本刀具。

Suggested to use high rigidity side clamping tool holder

R

鎢鋼 3刃波浪 長刃型 粗銑立銑刀

適用材質：
碳素鋼、模具鋼、合金鋼、工具鋼、

不鏽鋼、鑄鐵、熱處理鋼料、焊補鋼料。

Applicable materials:
Carbon steel, mold steel, alloy steel,
tool steel, stainless steel, cast iron,
heat-treated steel, welded steel.

● 超細微粒碳化鎢材質

● Micro-Grain Tungsten Carbide

TUNGSTEN CARBIDE 3-FLUTE SINUS EDGE LONG FLUTE ROUGHING END MILL
45º 35ºL
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號

OOOO...   
刃徑 D

FFFlututute e e ee Diaa.
刃長長長長 LLL L1

Leength oooff ff Cuttt
全長全長全長全長全長 L LLL

OOvOvOvO erall Length
柄徑柄柄柄  d

Shankkk DiDiDiDiDiamamamama eteteeeter
刃刃刃數刃刃

Flutee Numberrrr
AKAKAKAK4

L50 0000000      6.0 18.000000 50 6.0 3 ●

L60 8.0000 20202020202020202020 0000.0000 60 8.0 3333 ●

0L75 10.0 33033333333 .0 75 10101010.0.0.0.00 3 ●

0L75    12.0 32.0 775775757577 1112.0..00 3 ●

0L100 16.0 45.000000 100000000 1116.0..00 4 ●

0L100 20.0 50.0 100000000000000000 2020200.00 4 ●

0L150 25.0 770707070777077 .0 1111511 0 252525 00.0 4 ●

切削條表示有庫存

means items in stock

性較強之側固式立銑刀架夾夾夾夾夾持本持本持本持本持本持本持持本持本本刀具。

to use high rigidity side clclclclamamamamaa pipipipingngngng ttt toooooooo ll l hohoholdlddldl erererer

銅合金、鎂合金、

料。

e materials:
m alloy, copper alloy,
alloy,
soft materials,

刃徑刃徑刃徑刃徑 D
Flute Dia.

R 徑
Radius

刃長刃長刃長刃長 L1

LeLeLeLength of Cut
全長 L

Overall Length
柄徑徑徑 dddd

Shank Diametttterererere
刃數刃數刃數刃數

Flututute Numbmbmberererere
AKAKAKAKAK4

6.0 R 0.333 202020202 .00.00.0.000 75757557555575 6.0 3 ●

8.0 R 0.4 252255.0.0 75 8.0 3 ●

10.0 R 0.5 30330303 .00.00.00 80 10.0 3 ●

12.0 R 0.6 36363636363663 .0.0.0000 1011111111 000000000 1222222222 000.0000 3 ●

14.0 R 0.7 40.0 100 14.0 3 ●

16.0 R 0.8 45.0 100 16.0 4 ●

18.0 R 0.9 6060606060606066006 .0.0.0.00 150 1888888.00.0.0.0.0000.00 4 ●

20.0 R 1.0 60.0000000 150 2222202222 .0 4 ●

切削條件表庫存

items in stock

強之側固式立銑刀架夾持本刀具。

se high rigidity side clamping tool holder

合金鋼、工具鋼、

處理鋼料、焊補鋼料。

terials:
steel, alloy steel,
 steel, cast iron,
welded steel.



訂購編號

EDP NO.    
刃徑 D

Flute Dia.
刃長 L1

Length  of Cut  
R 徑

Radius
全長 L

Overall Length
柄徑 d

Shank Diameter
刃數

Flute Number
AK45 AK925

2ECR-D1.0L50-R02  1.0 2.0 0.2 50 4.0 2 ● ●

2ECR-D1.5L50-R02 1.5 3.0 0.2 50 4.0 2 ● ●

2ECR-D2.0L50-R02 2.0 5.0 0.2 50 4.0 2 ● ●

2ECR-D2.0L50-R05 2.0 5.0 0.5 50 4.0 2 ● ●

2ECR-D3.0L50-R02 3.0 6.0 0.2 50 4.0 2 ● ●

2ECR-D3.0L50-R05 3.0 6.0 0.5 50 4.0 2 ● ●

2ECR-D4.0L50-R02 4.0 8.0 0.2 50 4.0 2 ● ●

2ECR-D4.0L50-R05 4.0 8.0 0.5 50 4.0 2 ● ●

2ECR-D4.0L50-R10 4.0 8.0 1.0 50 4.0 2 ● ●

2ECR-D5.0L50-R02 5.0 12.0 0.2 50 6.0 2 ● ●

2ECR-D5.0L50-R05 5.0 12.0 0.5 50 6.0 2  ● ●

2ECR-D5.0L50-R10 5.0 12.0 1.0 50 6.0 2 ● ●

2ECR-D6.0L50-R02 6.0 20.0 0.2 50 6.0 2 ● ●

2ECR-D6.0L50-R05 6.0 20.0 0.5 50 6.0 2 ● ●

2ECR-D6.0L50-R10 6.0 20.0 1.0 50 6.0 2 ● ●

2ECR-D6.0L50-R20 6.0 20.0 2.0 50 6.0 2 ● ●

2ECR-D8.0L60-R02 8.0 25.0 0.2 60 8.0 2 ● ●

2ECR-D8.0L60-R05 8.0 25.0 0.5 60 8.0 2 ● ●

2ECR-D8.0L60-R10 8.0 25.0 1.0 60 8.0 2 ● ●

2ECR-D8.0L60-R20 8.0 25.0 2.0 60 8.0 2 ● ●

2ECR-D10.0L75-R05 10.0 30.0 0.5 75 10.0 2 ● ●

2ECR-D10.0L75-R10 10.0 30.0 1.0 75 10.0 2 ● ●

2ECR-D10.0L75-R15 10.0 30.0 1.5 75 10.0 2 ● ●

2ECR-D10.0L75-R20 10.0 30.0 2.0 75 10.0 2 ● ●

2ECR-D10.0L75-R30 10.0 30.0 3.0 75 10.0 2 ●

2ECR-D12.0L75-R05 12.0 30.0 0.5 75 12.0 2 ● ●

2ECR-D12.0L75-R10 12.0 30.0 1.0 75 12.0 2 ● ●

2ECR-D12.0L75-R15 12.0 30.0 1.5 75 12.0 2 ● ●

2ECR-D12.0L75-R20 12.0 30.0 2.0 75 12.0 2 ● ●

2ECR-D12.0L75-R30 12.0 30.0 3.0 75 12.0 2 ● ●

單位: Unit : mm

切削條件表請參考第87頁註: 有●者表示有庫存

NOTE: ● means items in stock

R

鎢鋼 2刃 圓鼻 立銑刀

TUNGSTEN CARBIDE 2-FLUTE CORNER RADIUS END MILL

● 超細微粒碳化鎢材質

● Micro-Grain Tungsten Carbide
適用材質：
碳素鋼、模具鋼、合金鋼、工具鋼、

不鏽鋼、鑄鐵、熱處理鋼料、焊補鋼料。

Applicable material:
Carbon steel, mold steel, alloy steel, welded steel,
tool steel, stainless steel, cast iron, heat-treated steel.

R角結構適合切削高硬度材，刀尖不易崩裂，

並可替代小徑球型銑刀，可作清角和曲面銑削

The R corner confi gurtion is excellent for cutting
high hardness materials without edge collapse. 
Also, It's replacable for small radius ball end mill, and
permitting for corner cleaning and curving surface milling.

訂購編號        
EDP NO.    

刃徑 D
Flute Dia.

R 徑
Radius

刃長 L1

Length of Cut
全長 L

Overall Length
柄徑 d

Shank Diameter
刃數

Flute Number
AK45 AK925

4ECR-D3.0L50-R02  3.0 0.2 7.5 50 4.0 4 ● ●

4ECR-D3.0L50-R05 3.0 0.5 7.5 50 4.0 4 ● ●

4ECR-D4.0L50-R02 4.0 0.2 10.0 50 4.0 4 ● ●

4ECR-D4.0L50-R05 4.0 0.5 10.0 50 4.0 4 ● ●

4ECR-D4.0L50-R10 4.0 1.0 10.0 50 4.0 4 ● ●

4ECR-D5.0L50-R02  5.0 0.2 12.0 50 6.0 4 ● ●

4ECR-D5.0L50-R05 5.0 0.5 12.0 50 6.0 4 ● ●

4ECR-D5.0L50-R10 5.0 1.0 12.0 50 6.0 4 ● ●

4ECR-D6.0L50-R02 6.0 0.2 20.0 50 6.0 4 ● ●

4ECR-D6.0L50-R05 6.0 0.5 20.0 50 6.0 4 ● ●

4ECR-D6.0L50-R10 6.0 1.0 20.0 50 6.0 4 ● ●

4ECR-D8.0L60-R02 8.0 0.2 25.0 60 8.0 4 ● ●

4ECR-D8.0L60-R05 8.0 0.5 25.0 60 8.0 4 ● ●

4ECR-D8.0L60-R10 8.0 1.0 25.0 60 8.0 4 ● ●

4ECR-D10.0L75-R02 10.0 0.2 30.0 75 10.0 4 ● ●

4ECR-D10.0L75-R05 10.0 0.5 30.0 75 10.0 4 ● ●

4ECR-D10.0L75-R10 10.0 1.0 30.0 75 10.0 4 ● ●

4ECR-D10.0L75-R20 10.0 2.0 30.0 75 10.0 4 ● ●

4ECR-D12.0L75-R02 12.0 0.2 30.0 75 12.0 4 ● ●

4ECR-D12.0L75-R05 12.0 0.5 30.0 75 12.0 4 ● ●

4ECR-D12.0L75-R10 12.0 1.0 30.0 75 12.0 4 ● ●

4ECR-D12.0L75-R20 12.0 2.0 30.0 75 12.0 4 ● ●

4ECR-D16.0L100-R10 16.0 1.0 45.0 100 16.0 4 ● ●

4ECR-D16.0L100-R20 16.0 2.0 45.0 100 16.0 4 ● ●

切削條件表請參考第88頁註: 有●者表示有庫存

NOTE: ● means items in stock

單位: Unit : mm

R

鎢鋼 4刃 圓鼻 立銑刀

● 超細微粒碳化鎢材質

● Micro-Grain Tungsten Carbide

TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE CORNER RADIUS END MILL

適用材質：
碳素鋼、模具鋼、合金鋼、工具鋼、

不鏽鋼、鑄鐵、熱處理鋼料。

Applicable materials:
Carbon steel, mold steel, alloy steel,
tool steel, stainless steel, cast iron, heat-treated steel.

R角結構適合切削高硬度材，刀尖不易崩裂，

並可替代小徑球型銑刀，可作清角和曲面銑削

The R corner confi gurtion is excellent for cutting
high hardness materials without edge collapse. 
Also, It's replacable for small radius ball end mill, and 
permitting for corner cleaning and curving surface milling.

35º 45ºL
L1

ø D
(h

7)

ø d
(h

6)

L
L1

ø D
(h

7)

ø d
(h

6)

61 62

號號號號號

OOOOO. 
刃徑刃刃刃  D

Fllute e DiDDD a.
刃長長 LLLLL111

Lengthh  of Cutt 
R 徑徑徑

RaRaRaRaaddiddid us
全長全長全長長 L LLLL

Overall Length
柄徑 d

ShShhShhananananank k kk DiDDDD amettter
刃數

Flluute Numbmbmbmber
AKAKAKAKAK4

0-R0RR0R0RRRR 2  2  2  2  2  22 1.0 22.0 0.2 50 4.00000 22 ●

0-R02 1.5555 33.0 0.2 50 4.0 2 ●

0-R02 2.0 5.05.00000 0.2 50 4.0 2 ●

0-R05 2.0 5.05.05.0.0.005.05.05.0.0 0.50 50 500.50 50 50 5 50505050505050500 4.0 2 ●

0-R02 3.0 6.06.06.06.06.066 066.06 0.22 50 4.0 2 ●

0-R05 3.0 6.06.6.06..00 0.50.50.50.50.0.50.5 50 4.0 2 ●

0-R02 4.0 8.08.08.8.08 088.08 0 0.22 50 4.000000 2 ●

0-R05 4.0 8.08.08.08.08.0.08.08.08 08.0 0.50.50.50.50.50.50.50.0 50505050505005050 444.04.04.04444 2 ●

0-R10 4.0 8.08.00000000 1.0 50 4.0 2 ●

0-R02 5.0 1222.0 0.2 50 6.0 2 ●

0-R05 5.0 1222.0 0.5 50 6.000 2  ●

0-R10 5.0 1222.0 1.011111 50 6.06.06.06.06.06.06.06.06.06.0 2 ●

0-R02 6.0 20.0 0 20 20 20.220 20 20 2 500505050 6.0 2 ●

0-R05 6.0 20000.00000 0 0.5 50505050050505000 6.0 2 ●

0-R10 6.0 20.00000 1 011 001.00 5050550550 6 06 06 06.0 2 ●

0-R20 6.0 20.0 2.000 50 6.0 2 ●

0-R02 8.0 25.0 0.22 60 8.0 2 ●

0-R05 8.0 25.0 0.5 60 8.0 2 ●

0-R10 8.0 25.0 1.0 60 8.0 2 ●

●

鐵、熱處理鋼料、焊補鋼料。

e material:
, mold steel, alloy steel, welded steel,

ainless steel, cast iron, heat-treated steel.

切削高硬度材，刀尖不易崩裂，

徑球型銑刀，可作清角和曲面銑削削削削

confi gurtion is excellent fororo  cutting
s materials without edgeee collapse. 
acable for small radius b ball end mill, and
r corneneeeeeer rrrr cleaning and cccurving surface milling.

    刃徑徑徑 D
Fluteee Dia.

R 徑
Radius

刃長刃長刃長刃長長 L LLLL11

LeLeLeengngngngth of Cut
全長 L

Overall Length
柄徑柄徑柄徑柄徑柄徑 d d 

Shank Diammmmetetetetereree
刃數

Fluttee NuNuNuuN mbmmm er
AKAKAKAKAK44544

02  3.0 0.22 7.5 50 4.0 4 ●

05 3.0 0.0.0.0 5555 7.7.7.....55555555 505050505050500 4.444444 0 4444 ●

02 4.0 0.2 1000.0 50 4.0 4 ●

05 4.0 0.5 1000000000.0.0.0..0.00 50 4.0 4 ●

10 4.0 1.0 1000.0 50 4.0 4 ●

02 5.0 0.2 12212121221222.0.0.0.00.0.0.00 505050505050505050 6666.66.66 00000 4 ●

05 5.0 0.5 12.0 50 6.0 4 ●

10 5.0 1.0 12.0 50 6.0 4 ●

02 6.0 0.2 202020202020220020.0... 50 6.6.6.6..0000000000 4 ●

05 6.0 0.5 20.000000000 50 6666.666 0 4 ●

10 6.0 1.0 20.0 5000000 6.0 4 ●

02 8.0 0.2 25.0 60 8.0 4 ●

05 8.0 0.5 25.0 60 8.0 4 ●

10 8.0 1.0 25.0 60 8.0 4 ●

R02 10.0 0.2 30.0 75 10.0 4 ●

R05 10 0 0 5 30 0 75 10 0 4 ●

單

處理鋼料。

terials:
steel, alloy steel,

s steel, cast iron, heat-treated steel.

高硬度材，刀尖不易崩裂，

銑刀，可作清角和曲面銑削

gurtion is excellent for cuttiinng
erials without edge collappsp e. 
le for small radius balala l end mill, and

er cleaaaaaaaninnnn ng and curvingng surface milling.



型   號
EDP NO.    

刃徑 D
Flute Dia.

刃長 L1

Length of Cut
全長 L

Overall Length
柄徑 d

Shank Diameter
刃數

Flute Number
AK45 AK925

4EP-D3.0L50 3.0 8 50 4.0 4 ● ●

4EP-D4.0L50 4.0 11 50 4.0 4 ● ●

4EP-D3.0L50-6 3.0 11 50 6.0 4
4EP-D4.0L50-6 4.0 11 50 6.0 4
4EP-D5.0L50 5.0 13 50 6.0 4 ● ●

4EP-D6.0L50 6.0 15 50 6.0 4 ● ●

4EP-D8.0L60 8.0 19 60 8.0 4 ● ●

4EP-D10.0L75 10.0 22 75 10.0 4 ● ●

4EP-D12.0L75 12.0 26 75 12.0 4 ● ●

4EP-D14.0L80 14.0 30 80 14.0 4 ● ●

4EP-D16.0L80 16.0 32 80 16.0 4 ● ●

4EP-D18.0L100 18.0 40 100 18.0 4 ● ●

4EP-D20.0L100 20.0 40 100 20.0 4 ● ●

型   號
EDP NO.    

刃徑 D
Flute Dia.

刃長 L1

Length of Cut
全長 L

Overall Length
柄徑 d

Shank Diameter
刃數

Flute Number
AK45 AK925

4EPL-D3.0L50 3.0 12 50 4.0 4 ● ●

4EPL-D4.0L50 4.0 16 50 4.0 4 ● ●

4EPL-D3.0L50-6 3.0 12 50 6.0 4
4EPL-D4.0L50-6 4.0 12 50 6.0 4
4EPL-D5.0L60 5.0 18 60 6.0 4 ● ●

4EPL-D6.0L60 6.0 20 60 6.0 4 ● ●

4EPL-D8.0L75 8.0 25 75 8.0 4 ● ●

4EPL-D10.0L80 10.0 30 80 10.0 4 ● ●

4EPL-D12.0L100 12.0 36 100 12.0 4 ● ●

4EPL-D14.0L100 14.0 40 100 14.0 4 ● ●

4EPL-D16.0L100 16.0 45 100 16.0 4 ● ●

4EPL-D18.0L150 18.0 60 150 18.0 4 ● ●

4EPL-D20.0L150 20.0 60 150 20.0 4 ● ●

單位: Unit : mm

註: 有●者表示有庫存  NOTE: ● means items in stock 切削條件表請參考第89頁

鎢鋼 4刃 口袋型立銑刀

TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE POCKET TYPE END MILL

● 超細微粒碳化鎢材質

● Micro-Grain Tungsten Carbide

適合材質：
碳素鋼、模具鋼、合金鋼、工具鋼、

不鏽鋼、鑄鐵、熱處理鋼料、焊補鋼料。

Applicable materials:
Carbon steel, mold steel, alloy steel, tool steel, 
stainless steel, cast iron, heat-treated steel, welded steel.

強力推薦使用于不鏽鋼加工

Especially ideal for cutting stainless steel.
型   號

EDP NO.    
刃徑 D

Flute Dia.
R 徑

Radius
刃長 L1

Length of Cut
全長 L

Overall Length
柄徑 d

Shank Diameter
Ds徑 

Flute Flute Dia
刃數

Flute Number AK45 AK925

4EIR-D6.0L50-R10 6.0 R 1.0 9 50 6.0 4.0 4 ● ●

4EIR-D6.0L50-R15 6.0 R 1.5 9 50 6.0 3.0 4 ● ●

4EIR-D8.0L60-R20 8.0 R 2.0 12 60 8.0 4.0 4 ● ●

4EIR-D10.0L75-R25  10.0 R 2.5 15 75 10.0 5.0 4 ● ●

4EIR-D10.0L75-R30 10.0 R 3.0 15 75 10.0 4.0 4 ● ●

4EIR-D12.0L75-R40 12.0 R 4.0 24 75 16.0 4.0 4 ● ●

4EIR-D16.0L100-R50 16.0 R 5.0 24 100 16.0 6.0 4 ● ●

4EIR-D20.0L100-R60 20.0 R 6.0 30 100 20.0 8.0 4 ● ●

註: 有●者表示有庫存

NOTE: ● means items in stock

單位: Unit : mm

R

切削條件表請參考第90頁

鎢鋼 4刃內R 倒角立銑刀

● 超細微粒碳化鎢材質
● Micro-Grain Tungsten Carbide

TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE INTERNAL R CHAMFERING END MILL

適合材質：
碳素鋼、模具鋼、合金鋼、工具鋼、

不鏽鋼、鑄鐵、熱處理鋼料、焊補鋼料。

Applicable material:
Carbon steel, mold steel, alloy steel, tool steel,
stainless steel, cast iron, heat-treated steel, welded steel.

45º 10ºL
L1

ø D
(h

7)

ø d
(h

6)

L
L1

ø D
(h

7)

ø d
(h

6)

63 64

號

O.
刃徑 D

Flute Dia..
刃長 L1

Length of Cut
全長全長全長全長 LLLL

Overall Length
柄徑 d

Shank Diameter
刃數

Flutttte ee Number
AAK4

50 3.0 88888 50 4.0 4 ●●

5000000000 4.0 11111111111111111111 5050505050505050505 4.4.4.444.4.4.4.000000000 4 ●

50-00-0-0-000 6666 3.0000 11 50 6.000 4
50-6666 4.44 0 1111111 50 6.0 4
50 5.0 131313131313131313 50 6.0 4 ●

50 6.0 111151 50 6666.00000000 4444 ●

60 8.0 19 6060606060 8....0000 4 ●

L75 10.0 22 7775777 10110.0.0 4 ●

L75 12.0 26 755555555 12112.0.0 4 ●

L80 14.0 303333333 808 1414141414 000.00 4 ●

L80 16.0 323232323232332232 80 16.0 4 ●

L100 18.0 40000000 100 18.0 4 ●

L100 20.0 40 100 20.0000 4 ●

號

O. 
刃徑 D

Flute Dia.
刃長刃長刃長刃 L L11

Length of Cut
全長全長 L L

Overall LLength
柄徑柄徑 d d

Shank DDDiameter
刃數

Flute Number
AK4

L50 3.0 12 5050 44.0 4 ●

L50 4.0 16 50 4.0 4 ●

L50-6 3.0 12 50 6.0 4

具鋼、合金鋼、工具鋼、

、熱處理鋼料、焊補鋼料。

e materials:
 mold steel, alloy steel, tool steel, 

el, cast iron, heat-treated steel, weldedd ss steteel.

用于不鏽鋼加工

deal for cutting stainlessssssssss steel.
刃徑 D

Flute Dia.
R 徑徑徑徑

Radididiius
刃長 L1

Length of Cut
全長 L

Overallll lll LeLeLengngngngththth
柄徑 d

Shank Diameter
Ds徑徑徑徑 徑

Flute Flute eee Dia
刃數數數數

Flute Numbberr A

0 6.0 R R 1.1.00 9999 50505050 6666.0000 4444.00000000 44
5 6.66666666 000000000 R 1.5 9999999999 5000000 6.6666666 0 33.33.3.3.3.333 0000000000 4

0 8.0 R 2.0 12121212 60 8.0 4444.4 0 44
25 10.0 R RRR 2.22 5 15555555 75 10.0 5.555555 0 4

30 10.0 R RR 3.0 115111111 75 10.0 4.4444 00000000 4444444
40 12.0 R 4.0000 2444 75757575757575755 16.00000000 4.0 4

R50 16.0 R 5.0 24 1101 000000 1616161616166.0 6.0 4

R60 20.0 R 6.0 300000000 11101 000000000 20220202020202020.0 8.0 4

庫存

 items in stock
切削條件表

熱處理鋼料、焊補鋼料。

aterial:
old steel, alloy steel, tool steel,
ast iron, heat-treated steel, welded stststeeel.



型  號
EDP NO.    

刃徑 D
Flute Dia.

刃長 L1

Length of Cut
全長 L

Overall Length
柄徑 d

Shank Diameter
刃數

Flute Number
AK45

4EHS-D3.0L50 3.0 4.5 50 6.0 4
4EHS-D4.0L50 4.0 6.0 50 6.0 4
4EHS-D5.0L50 5.0 7.5 50 6.0 4
4EHS-D6.0L50  6.0 9.0 50 6.0 4
4EHS-D8.0L60 8.0 12.0 60 8.0 4
4EHS-D10.0L75 10.0 15.0 75 10.0 4                    
4EHS-D12.0L75 12.0 18.0 75 12.0 4
4EHS-D16.0L100 16.0 24.0 100 16.0 4
4EHS-D20.0L100 20.0 30.0 100 20.0 4
4EH-D3.0L50 3.0 8.0 50 6.0 4 ●
4EH-D4.0L50 4.0 11.0 50 6.0 4 ●
4EH-D5.0L50 5.0 13.0 50 6.0 4 ●
4EH-D6.0L50 6.0 13.0 50 6.0 4 ●
4EH-D8.0L60 8.0 19.0 60 8.0 4 ●
4EH-D10.0L75 10.0 22.0 75 10.0 4 ●
4EH-D12.0L75 12.0 26.0 75 12.0 4 ●
4EH-D16.0L100 16.0 35.0 100 16.0 4 ●
4EH-D20.0L100 20.0 40.0 100 20.0 4 ●  
4EHM-D3.0L60 3.0 12.0 60 6.0 4 ●
4EHM-D4.0L60 4.0 16.0 60 6.0 4 ●
4EHM-D5.0L60 5.0 18.0 60 6.0 4 ●
4EHM-D6.0L60 6.0 20.0 60 6.0 4 ●
4EHM-D8.0L60 8.0 25.0 75 8.0 4 ●
4EHM-D10.0L75 10.0 30.0 75 10.0 4 ●
4EHM-D12.0L75 12.0 35.0 100 12.0 4 ●
4EHM-D16.0L100 16.0 45.0 110 16.0 4 ●
4EHM-D20.0L100 20.0 50.0 125 20.0 4 ●
4EHL-D3.0L60 3.0 15.0 60 6.0 4 ●
4EHL-D4.0L60 4.0 20.0 60 6.0 4 ●
4EHL-D5.0L60 5.0 22.0 60 6.0 4 ●
4EHL-D6.0L75 6.0 25.0 75 6.0 4 ●
4EHL-D8.0L75 8.0 30.0 75 8.0 4 ●
4EHL-D10.0L80 10.0 35.0 80 10.0 4 ●
4EHL-D12.0L100 12.0 40.0 100 12.0 4 ●
4EHL-D16.0L110 16.0 55.0 110 16.0 4 ●
4EHL-D20.0L125 20.0 60.0 125 20.0 4 ●

切削條件表請參考第79頁

單位: Unit : mm

請採用剛性較強之側固定式立銑刀架挾持本刀具。
註: 有●者表示有庫存    NOTE: ● means items in stock

鎢鋼 4刃 重切削立銑刀

TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE HEAVY DUTY END MILL

● 超細微粒碳化鎢材質
● Micro-Grain Tungsten Carbide

AK-45
Tungsten Carbide 0.5μm
Co12% WC86.7% TC/Ta(Nb)C 1.3%

型  號
EDP NO.    

刃徑 D
Flute Dia.

刃長 L1

Length of Cut
圓角 R
Nose R

全長 L
Overall Length

柄徑 d
Shank Diameter

刃數

Flute Number
AK45

4EHCR-D3.0L50R02 3.0 8.0 0.2 50 6.0 4 ●

4EHCR-D3.0L50R05 3.0 8.0 0.5 50 6.0 4 ●

4EHCR-D4.0L50R02 4.0 8.0 0.2 50 6.0 4 ●

4EHCR-D4.0L50R05  4.0 11.0 0.5 50 6.0 4 ●

4EHCR-D4.0L50R10  4.0 11.0 1.0 50 6.0 4 ●

4EHCR-D5.0L50R02 5.0 13.0 0.2 50 6.0 4 ●                   
4EHCR-D5.0L50R05 5.0 13.0 0.5 50 6.0 4 ●

4EHCR-D5.0L50R10 5.0 13.0 1.0 50 6.0 4 ●

4EHCR-D6.0L50R03 6.0 13.0 0.3 50 6.0 4 ●

4EHCR-D6.0L50R05 6.0 13.0 0.5 50 6.0 4 ●

4EHCR-D6.0L50R10 6.0 13.0 1.0 50 6.0 4 ●

4EHCR-D8.0L60R03 8.0 19.0 0.3 60 8.0 4 ●

4EHCR-D8.0L60R05 8.0 19.0 0.5 60 8.0 4 ●

4EHCR-D8.0L60R10 8.0 19.0 1.0 60 8.0 4 ●

4EHCR-D8.0L60R15 8.0 19.0 1.5 60 8.0 4 ●

4EHCR-D8.0L60R20 8.0 19.0 2.0 60 8.0 4 ●

4EHCR-D10.0L75R03 10.0 22.0 0.3 60 10.0 4 ●

4EHCR-D10.0L75R05 10.0 22.0 0.5 75 10.0 4 ●  
4EHCR-D10.0L75R10 10.0 22.0 1.0 75 10.0 4 ●

4EHCR-D10.0L75R15 10.0 22.0 1.5 75 10.0 4 ●

4EHCR-D10.0L75R20 10.0 22.0 2.0 75 10.0 4 ●

4EHCR-D10.0L75R30 10.0 22.0 3.0 75 10.0 4 ●

4EHCR-D12.0L75R05 12.0 26.0 0.5 75 12.0 4 ●

4EHCR-D12.0L75R10 12.0 26.0 1.0 75 12.0 4 ●

4EHCR-D12.0L75R15 12.0 26.0 1.5 75 12.0 4 ●

4EHCR-D12.0L75R20 12.0 26.0 2.0 75 12.0 4 ●

4EHCR-D12.0L75R30 12.0 26.0 3.0 75 12.0 4 ●

4EHCR-D16.0L80R10 16.0 35.0 1.0 80 16.0 4 ●

4EHCR-D16.0L80R15 16.0 35.0 1.5 80 16.0 4 ●

4EHCR-D16.0L80R20 16.0 35.0 2.0 80 16.0 4 ●

4EHCR-D16.0L80R30 16.0 35.0 3.0 80 16.0 4 ●

4EHCR-D20.0L100R10 20.0 40.0 1.0 100 20.0 4 ●

4EHCR-D20.0L100R15 20.0 40.0 1.5 100 20.0 4 ●

4EHCR-D20.0L100R20 20.0 40.0 2.0 100 20.0 4 ●

4EHCR-D20.0L100R30 20.0 40.0 3.0 100 20.0 4 ●

切削條件表請參考第79頁請採用剛性較強之側固定式立銑刀架挾持本刀具。
註: 有●者表示有庫存    NOTE: ● means items in stock

單位: Unit : mm

鎢鋼 4刃圓鼻 重切削立銑刀

● 超細微粒碳化鎢材質
● Micro-Grain Tungsten Carbide

TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE CORNER RADIUS HEAVY DUTY END MILL

主要特性：
R角結構適合切削高硬度材質，刀尖不易崩裂，

並可替代小徑球形銑刀，可作清角和曲面銑削。

Feature:
The R corner configurtion is excellent for cutting high hardness materials without edge 
collapse. Also, It's replacable for small radius ball end mill, and permitting for corner 
cleaning and curving surface milling.

45º 45ºL
L1

ø D
(h

7)

ø d
(h

6)

L
L1

ø D
(h

7)

ø d
(h

6)

65 66

號

NO. 
刃徑 D

Flute Dia.
刃長 L1

Length of Cut
全長 L

OvOvOvvvererere alala l Length
柄徑 d

Shank Diameter
刃數

Flute Numbe

0L50 3.0 44.4 5 50 6.0 4
0L50 4.0 66666.66666 00000000 5050500000050 6.0 4
0L50 5.0 7777.7777 5 505050505050 6.0 4
0L50  6.0 9.999999 0000 500000000 6.666 0 4
0L60 8.0 12.0 60 8.00 44
.0L75 10.0000 15.0 75 10.0 444
.0L75555 12.000 1818181818 0000.0 7575757575 1212121212 0000.0 444
.0L100000000000 16.0 24.0 1001010000100000000000 166666666.00.0.0.0.0.00.0.0 4444
.000000L1L1LL1LLL1000000000000000000 20.0 30.00000 100 20202020202000.0000 444444444
555500000000 33.3.0000 8.8.8.8.8.88.8.8.8.0000000000 50 6.0 44444444
50 4.0 11.0 50 6.6.66.6.6.666.00000000 444444
50 5.555 000 13.0 50 6.0000000000 444
50 6.0 131111 .0.0.0.000 50505050505050555 6.0 4
60 8.0 19.0.0.00 6000000000 8.0 4
L75 10.0 2222222 .0.0.0.000 755555 10.0 4
L75 12.0 222622222 .0.0.0.0..0.000 757575757575757575 1211111111 .0 4
L100 16.0 3353535 00.0 10101001011 0 1116.00000000 4
L100 20.0 40.0 100 20000000000.0.0.0.0.0.000.00 4
0L60 3.0 121212121121212122.0 60 666666.6 0 4
0L60 4.0 1666666666 0.0.0.00.0.00.00 60 6.0 4
0L60 5.0 18.0 60606060606000600 666.6666 00000 4
0L60 6.0 20200.0.0.0 660666066066 6.6.6 00000000 4
0L60 8.0 25.0 75 8.0 4
.0L75 10.0 30.0 75 10.0 4
.0L75 12.0 35.0 100 12.0 4
.0L100 16.0 45.0 110 16.0 4

arbide 0.5μm
86.7% TC/Ta(Nb)C 1.3%

刃徑 D
Flute Dia.

刃長長長長長 L1

Leeenngngth of CuCuCuC ttt
圓角 R
NNNoN se R

全長全長全長全長長 L L L
OvOvOvOOverall LeLeLeLenngnn th

柄徑 d
ShShShank Diameter

刃數

Flute Number

R02 3.0 8.0 0.2 5050 6.0 4
R05 3.0 8.0 0.5 50 6.6.66.0 44
R02 4.0 8.0 0.0 22222222 50 6.00 44
R05  4.0 111111.0.0.00000 00.0.0.0 55555 50505050 6.6.6.66666 0 4444
R10 4.0 111111 .000000 1.0 50 6.66666 0 44
R02020020002000 5.0 13.0.0.00.0.0.0.0 0.0.0.0.0.0.0.0.0.0.2222222222 50505050505050505050 66.6.6.6.6.6.6.0 4444444444
R050505050500000 55.00 13.0 0.5 50 6.0 444444444
R10000000000 555.0 13.0 1.0 50 6.0 4444444444
R03 6.000 1333333.0.0.0.0.000 0.3 50 66.6.6.6.66 0 44444444
R05 6.0 1313131331313133.0 0.00 5 50 6.6..6.66.6.0000000000 4
R10 6.0 131313131313131 .0 1.1111 0 50 6.00000000 4
R03 8.0 1111191111 .0 0.000 333333333 666066666 8.0000 4
R05 8.0 119111111 .0 0.00 55555555 6660666 8.000 4
R10 8.0 1919191991919191919.0 1.1111111 0 60000000 8.0000000000 4
R15 8.0 19191991919199.0... 1.5 60 8.8.8.8.8.0000000 4
R20 8.0 1999999.0.0.0.0.0.0.0.00 2.0 60 8.8.8.88.8.888.8 0 4
5R03 10.0 22.0 0.3 60 10.0 4
5R05 10.0 22.0 0.5 75 10.0 4
5R10 10.0 22222.0.0.0.0.0.00. 1.1.1.1.111.1 0000000000 757575757557557775 101010010000.0 4
5R15 10.0 2222222222 .0000000 1.5 75 1101010101010100.000000000 4
5R20 10.0 22.0 2.0 75 10.0 4
5R30 10.0 22.0 3.0 75 10.0 4
5R05 12.0 26.0 0.5 75 12.0 4
5R10 12.0 26.0 1.0 75 12.0 4
5R15 12 0 26 0 1 5 75 12 0 4

形銑刀，可作清角和曲面銑削。

nfigurtion is excellent for cutting high harddddddneeeeess materials without edge 
t's replacable for small radius ball end mmmimmm ll, and permitting for corner 
ving surface milling.



型    號
EDP NO.    

刃徑 D
Flute Dia.

刃長 L1

Length of Cut
刀尖倒角

C
全長 L

Overall Length
柄徑 d

Shank Diameter
刃數

Flute Number
AK45

4EQ-D6.0L50 6.0 13.0 0.5 50 6.0 4 ●

4EQ-D8.0L60 8.0 20.0 0.5 60 8.0 4 ●

4EQ-D10.0L75 10.0 23.0 0.5 75 10.0 4 ●

4EQ-D12.0L75 12.0 26.0 0.5 75 12.0 4 ●

4EQ-D14.0L80 14.0 28.0 0.5 80 14.0 4 ●

4EQ-D16.0L80 16.0 32.0 0.6 80 16.0 4 ●                   
4EQ-D18.0L100 18.0 35.0 0.6 100 18.0 4 ●

4EQ-D20.0L105 20.0 40.0 0.6 105 20.0 4 ●

4EQ-D22.0L105 22.0 45.0 0.6 105 22.0 4
4EQ-D25.0L120 25.0 50.0 0.6 120 25.0 4 ●

切削條件表請參考第80頁註: 有●者表示有庫存    
NOTE: ● means items in stock

單位: Unit : mm

C

鎢鋼 4刃粗銑立銑刀

TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE ROUGHING END MILL

● 超細微粒碳化鎢材質
● Micro-Grain Tungsten Carbide

適合材質：
碳素鋼、模具鋼、合金鋼、工具鋼、

不鏽鋼、鑄鐵、熱處理鋼料、焊補鋼料。

Applicable material:
Carbon steel, mold steel, alloy steel, cast iron, tool steel,
stainless steel, heat-treated steel, welded steel.
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全鎢鋼鉸刀

TUNGSTEN CARBIDE REAMERS

型  號
EDP NO.

直徑 DØ
Diameter

刃長 L1
Length of Cut

全長 L
Overall Length

柄徑 d
Shank Diameter

刃數
Flute Number

SRM478-D2.00 2.00 11 50 2.0 4

SRM478-D2.10 2.10 15 60 3.0 4

SRM478-D2.20 2.20 15 60 3.0 4

SRM478-D2.30 2.30 15 60 3.0 4

SRM478-D2.40 2.40 15 60 3.0 4

SRM478-D2.50 2.50 15 60 3.0 4

SRM478-D2.60 2.60 15 60 3.0 4

SRM478-D2.70 2.70 15 60 3.0 4

SRM478-D2.80 2.80 15 60 3.0 4

SRM478-D2.90 2.90 15 60 3.0 4

SRM478-D3.00 3.00 15 60 3.0 4

SRM478-D3.10 3.10 16 65 4.0 4

SRM478-D3.20 3.20 16 65 4.0 4

SRM478-D3.30 3.30 16 65 4.0 4

SRM478-D3.40 3.40 18 70 4.0 4

SRM478-D3.50 3.50 18 70 4.0 4

SRM478-D3.60 3.60 18 70 4.0 4

SRM478-D3.70 3.70 18 70 4.0 4

SRM478-D3.80 3.80 20 75 4.0 4

SRM478-D3.90 3.90 20 75 4.0 4

SRM478-D4.00 4.00 20 75 4.0 4

SRM478-D4.10 4.10 20 75 6.0 4

SRM478-D4.20 4.20 20 75 6.0 4

SRM478-D4.30 4.30 20 75 6.0 4

SRM478-D4.40 4.40 20 75 6.0 4

SRM478-D4.50 4.50 20 75 6.0 4

SRM478-D4.60 4.60 20 75 6.0 4

SRM478-D4.70 4.70 20 75 6.0 4

SRM478-D4.80 4.80 23 86 6.0 4

SRM478-D4.90 4.90 23 86 6.0 4

SRM678-D5.00 5.00 23 86 6.0 6

SRM678-D5.10 5.10 23 86 6.0 6

SRM678-D5.20 5.20 23 86 6.0 6

SRM678-D5.30 5.30 23 86 6.0 6

註:有●者表示有庫存 NOTE:●means items in stock

單位:Unit: mm  公差 H7

適合材質：
一般鋼料、合金鋼、模具鋼、不鏽鋼、銅、鋁、鑄鐵。

Applicable material:
General steel,alloy steel, mold steel, stainless steel, 
copper, aluminum, cast iron.

L1

L

øD ød

67 68

號

O.    
刃徑 D

Flute Dia.
刃刃刃長 L1111

LLLength of CCCuCC t
刀尖倒角

C
全全全長全全  L

Overraaall Lengthh
柄徑 d

Shank Diameter
刃

Flute N

50 6.0 13.0 0.5 50 6.0 4
60 8.0 20.0 0000.0.000 55555 60 8.0 4
L75 10.0 23.0 0.5 75 10.0 4
L75 12.0 22222622 .0 0.5 75 12.0 4
L808080080880 14.0 22222822222 0.0.0.0.0.0.0000 0.000000.0 55555555555 80 14.0 4
L80808080880888 1611616.0.. 3222 00000.00 0.6 80808080808080808080 16.0 4
L10000000000000 18.0 35.00000000 0.6 100 18.0000 4
L105 20000.00.0.0 4040404004000400 0.0.0.00.0.0.00.0 0.6 105 220202 .0 4
L105 22.0 454545444545454 .0 0.6 105 22.0.00 4
L120 25.0 50.0 0......66666666 122222222000000 22252 .0 4

切削條切削條表示有庫存    表示有庫存

means items in stock

具鋼 合金鋼 工具鋼

鐵、熱處理鋼料、焊補鋼料。

e material:
el, mold steel, alloy steel, cast iron, tool steel,,,,,
eel, heat-treated steel, welded steel.

D2.00 2.00 11 50 2.0

D2.10 2.10 15 60 3.0

D2.20 2.20 15 60 3.0

D2.30 2.30 15 60 3.0

D2.40 2.40 15 6066 3.0

D2.50 2.50 15 1515151515151515 60606066060606060 3.0

D2.60 2.60 15555 55555 600000 3.0

D2.70 2.70 1515 155 60606060 3.0

D2.80 2.88880 15 55 60 3.0

D2.90 22.90 15 60 3.0

D3.00 333.03 0 15 60 3.0

D3333333.10.10.10.10.100 3.10 16 6 666 666 656565656655 4.0

D33333333.20..20 3.20 16 65 4.0

D3.30 3.333000 16 65 44.0

D3.40 3.43.3.3. 0 18 70 4.0000

D3.50 3.50 1888 700000 4.0

D3.60 3.60 18818 881 70000 4.0

D3.70 3.70 1888 7000 4.0

D3.80 3.80 20 202020202222 7577775757575 4.0

D3.90 3.90 20 75 4.0

D4.00 4.00 20 75 4.0

D4.10 4.10 20 20 202020 2020 75555 6.0

D4.20 4.20 20 75 6.0

D4.30 4.30 202220 20 0 757575 6.0

D4.40 4.40 2000 75 6.0

D4.50 4.50 20 75 6.0

D4.60 4.60 20 75 6.0



全鎢鋼鉸刀

TUNGSTEN CARBIDE REAMERS

型  號
EDP NO.

直徑 DØ
Diameter

刃長 L1
Length of Cut

全長 L
Overall Length

柄徑 d
Shank Diameter

刃數
Flute Number

SRM678-D5.40 5.40 26 95 6.0 6

SRM478-D5.50 5.50 26 95 6.0 6

SRM678-D5.60 5.60 26 95 6.0 6

SRM478-D5.70 5.70 26 95 6.0 6

SRM678-D5.80 5.80 26 95 6.0 6

SRM678-D5.90 5.90 26 95 6.0 6

SRM678-D6.00 6.00 26 95 6.0 6

SRM678-D6.10 6.10 28 100 8.0 6

SRM678-D6.20 6.20 28 100 8.0 6

SRM678-D6.30 6.30 28 100 8.0 6

SRM678-D6.40 6.40 28 100 8.0 6

SRM678-D6.50 6.50 28 100 8.0 6

SRM678-D6.60 6.60 28 100 8.0 6

SRM678-D6.70 6.70 28 100 8.0 6

SRM678-D6.80 6.80 31 110 8.0 6

SRM678-D6.90 6.90 31 110 8.0 6

SRM678-D7.00 7.00 31 110 8.0 6

SRM678-D7.10 7.10 31 110 8.0 6

SRM678-D7.20 7.20 31 110 8.0 6

SRM678-D7.30 7.30 31 110 8.0 6

SRM678-D7.40 7.40 31 110 8.0 6

SRM678-D7.50 7.50 31 110 8.0 6

SRM678-D7.60 7.60 31 110 8.0 6

SRM678-D7.70 7.70 31 110 8.0 6

SRM678-D7.80 7.80 31 110 8.0 6

SRM678-D7.90 7.90 31 110 8.0 6

SRM678-D8.00 8.00 31 110 8.0 6

SRM678-D8.10 8.10 33 117 10.0 6

SRM678-D8.20 8.20 33 117 10.0 6

SRM678-D8.30 8.30 33 117 10.0 6

SRM678-D8.40 8.40 33 117 10.0 6

SRM678-D8.50 8.50 33 117 10.0 6

SRM678-D8.60 8.60 36 125 10.0 6

SRM678-D8.70 8.70 36 125 10.0 6

註:有●者表示有庫存 NOTE:●means items in stock

單位:Unit: mm  公差 H7

適合材質：
一般鋼料、合金鋼、模具鋼、不鏽鋼、銅、鋁、鑄鐵。

Applicable material:
General steel,alloy steel, mold steel, stainless steel, 
copper, aluminum, cast iron.

L1

L

øD ød

全鎢鋼鉸刀

TUNGSTEN CARBIDE REAMERS

型  號
EDP NO.

直徑 DØ
Diameter

刃長 L1
Length of Cut

全長 L
Overall Length

柄徑 d
Shank Diameter

刃數
Flute Number

SRM678-D8.80 8.80 36 125 10.0 6

SRM678-D8.90 8.90 36 125 10.0 6

SRM678-D9.00 9.00 36 125 10.0 6

SRM678-D9.10 9.10 36 125 10.0 6

SRM678-D9.20 9.20 36 125 10.0 6

SRM678-D9.30 9.30 36 125 10.0 6

SRM678-D9.40 9.40 36 125 10.0 6

SRM678-D9.50 9.50 36 125 10.0 6

SRM678-D9.60 9.60 38 130 10.0 6

SRM678-D9.70 9.70 38 130 10.0 6

SRM678-D9.80 9.80 38 130 10.0 6

SRM678-D9.90 9.90 38 130 10.0 6

SRM678-D10.00 10.00 38 130 10.0 6

SRM678-D10.10 10.10 38 130 12.0 6

SRM678-D10.20 10.20 38 130 12.0 6

SRM678-D10.30 10.30 38 130 12.0 6

SRM678-D10.40 10.40 38 130 12.0 6

SRM678-D10.50 10.50 38 130 12.0 6

SRM678-D10.60 10.60 38 130 12.0 6

SRM678-D10.70 10.70 42 142 12.0 6

SRM678-D10.80 10.80 42 142 12.0 6

SRM678-D10.90 10.90 42 142 12.0 6

SRM678-D11.00 11.00 42 142 12.0 6

SRM678-D11.10 11.10 42 142 12.0 6

SRM678-D11.20 11.20 42 142 12.0 6

SRM678-D11.30 11.30 42 142 12.0 6

SRM678-D11.40 11.40 42 142 12.0 6

SRM678-D11.50 11.50 42 142 12.0 6

SRM678-D11.60 11.60 42 142 12.0 6

SRM678-D11.70 11.70 42 142 12.0 6

SRM678-D11.80 11.80 42 142 12.0 6

SRM678-D11.90 11.90 45 151 12.0 6

SRM678-D12.00 12.00 45 151 12.0 6

註:有●者表示有庫存 NOTE:●means items in stock

單位:Unit: mm  公差 H7

適合材質：
一般鋼料、合金鋼、模具鋼、不鏽鋼、銅、鋁、鑄鐵。

Applicable material:
General steel,alloy steel, mold steel, stainless steel, 
copper, aluminum, cast iron.

L1

L

øD ød

69 70

8-D5.40 5.40 26 2666 95 6.0

8-D5.50 5.50 26 95 6.0

8-D5.60 5.60 226 2222 95 6.0

8-D5.70 5.70 26 95 6.0

8-D5.80 5.80 262626 2626 95 6.0

8-D5.90 5.90 00 0 26 95 6.0

8-D6.00 66.06 0 26 955 6.0

8-D6.10 6.10 28 100 8.0

8-D6.20 6.20 28282828 100 8.0

8-D6.303030303033 6.30 28 100 8.0

8-D6.4440444444 6.4.444.44.4.4.40 28 100 8.08.08.00

8-D6-D6-D6-D6-D6- .50.50.50.50.50.5050500 66.50 28282828 282828282 100 8.08.0.08.088.08

8---D6-D6---- .60.66666666 66.60 28 100100100100100100100100100100 8.08.08.08.08.08.08.08.0.08.0

8-D6 707070.707070707 66.70 28 100 8.08.0.08.08.08.0.08.0

8-D6.80 6.86.888880 000 000 00 31 110 8.0

8-D6.90 6.96.96.96.9.9.9999. 00 00 31313131 3113 110 8.0

8-D7.00 7.07.07 07.07.07.07.007 07 0 31 110 8.0

8-D7.10 7.17.11.1.1.1110 31 31 31 31 3133 110000000 8.0

8-D7.20 7.27.27.2222222200 0000 0000 31 110110110110110 8.0

8-D7.30 777.30 00000 31 110 8.0

8-D7.40 777.40 31 11000000000 8.0

8-D7.50 777.50 31 1110111111111 8.0

8-D7.60 7.7.7.67.7.777. 0 3131313131 13313131 110 8.0

8-D7.70 7.70 3131 3131 3 110110110110 8.0

8-D7.80 7.80 3331 110 8.0

8-D7.90 7.90 31 110 8.0

8-D8.00 8.00 31 110 8.0

D8.80 8.80 36 125 10.0

D8.90 8.90 36 125 10.0

D9.00 9.00 36 125 10.0

D9.10 9.10 36 125 10.0

D9.20 9.20 36 12511 10.0

D9.30 9.30 36 3636363633636336 125125125125112121212525 10.0

D9.40 9.40 3636366 363666 12525252525 10.0

D9.50 9.50  336 33 121251212 10.0

D9.60 9.66660 38 888 130 10.0

D9.70 99.70 38 130 10.0

D9.80 999.89 0 38 130 10.0

D9999999.90.90.90.90.900 9.90 38 3838 88 8 130130130130130130301 0 10.0

1000.000.00000 000 10.00 38 130 10.0

10.1000000 10.1010 0 38 130 1212.2 00

10.20 10.101010 20 38 130 12.0000

10.30 10.30 388 1333330 12.0

10.40 10.40 3838 383388 133330 12.0

10.50 10.50 388 13330 12.0

10.60 10.60 38 383838383333 1301130130130130 12.0

10.70 10.70 42 142 12.0

10.80 10.80 42 142 12.0

10.90 10.90 42 42 424242 42424 142222222 12.0

11.00 11.00 42 142 12.0

D11.10 11.10 424442422 142142142 12.0

11.20 11.20 4222 142 12.0

11.30 11.30 42 142 12.0

11.40 11.40 42 142 12.0



被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、鑄鐵、

合金鋼、工具鋼
SS41 S45C S50C SCM SNCM SK

SKS FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、模具鋼、不鏽鋼

SCM SKD NAK101 SUS304

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

熱處理鋼、耐熱合金、鎳基合金

HARDENED STEELS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55 HRC 55 ~65 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

R0.5 28000~50000 600~1100 24000~42000 350~700 10000~20000 100~250 8000~11000 80~220
R1.0 14000~25000 600~1100 12000~21000 350~700 5000~11000 100~250 4000~5500 80~220
R1.5 10000~17000 600~1100 8000~13500 350~700 3500~6000 100~250 3000~4000 80~220
R2.0 7000~12500 600~1100 5600~10000 350~800 2600~5000 100~270 2500~2800              80~250
R2.5 6000~10000 600~1100 4200~8000 350~800 2200~3500 100~270 2000~2500 80~250
R3.0 5000~8500 600~1200 3800~7000 350~900 2000~3000 100~270 1500~2200 80~250
R4.0 3500~6500 600~1200 2600~5000 450~900 1800~2500 100~270 1200~2000 80~250
R5.0 2800~5000 600~1350 2200~4200 450~900 1500~2000 100~270 900~1500 80~250
R6.0 2500~4500 600~1350 1800~3300 400~900 1000~1500 100~270 700~1200 80~250
R7.0 2200~3600 600~1300 1800~2800 400~900 900~1500 100~270 600~1000 80~250
R8.0 1800~3200 500~1100 1300~2600 400~900 800~1100 100~270 500~900 80~250
R10.0 1500~2600 500~1000 1200~2200 400~850 600~900 80~220 400~700 60~180
R12.5 1300~2200 400~900 850~1600 300~660 450~800 80~220 350~500 60~180

大切削量
Max. Cutting

2BE      
鎢鋼 2刃球型立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質(一般M/C使用)

TUNGSTEN CARBIDE 2-FLUTE BALL END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide(For General Machining Center)

被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、鑄鐵、

合金鋼、工具鋼
SS41 S45C S50C SCM SNCM SK

SKS FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、模具鋼、不鏽鋼

SCM SKD NAK101 SUS304

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

熱處理鋼、耐熱合金、鎳基合金

HARDENED STEELS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55 HRC 55 ~65 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

R0.5 32000~55000 1300~2800 32000~55000 1200~2450 20000~35000 700~1350 10000~20000 100~250
R1.0 16000~27500 1300~2800 16000~27000 1200~2450 10000~19000 700~1450 5000~10000 100~250
R1.5 10000~18000 1300~2800 10000~18000 1200~2450 7000~13000 700~1450 3500~6000 100~250
R2.0 9000~17000 1700~3200 9000~17000 1300~2700 7000~12000 950~1900 2800~5500              120~280
R2.5 9000~17000 2000~3800 9000~16000 1400~2800 6000~11000 1000~2000 2000~4000 120~280
R3.0 8500~15000 2200~4100 7000~13000 1300~2700 6000~11000 1100~2300 1500~3000 120~280
R4.0 6000~11000 1800~3100 5500~10000 1000~2100 4500~8000 900~1700 1200~2500 100~250
R5.0 5000~9000 1200~2700 4500~8000 900~1700 3500~6500 700~1350 900~2000 100~250
R6.0 4200~8000 1000~2100 3500~7000 700~1450 2800~5500 500~1150 700~1500 100~250
R7.0 4000~7000 1100~1900 3500~6000 600~1200 2500~4500 500~1150 600~1100 100~250
R8.0 3200~6000 800~1700 2800~5500 500~1050 2200~4200 450~1050 500~1100 100~250
R10.0 2500~5000 600~1300 2200~4200 400~900 1700~3500 320~750 400~900 100~250
R12.5 2000~4000 500~1100 1800~3500 300~750 1200~2500 250~500 350~700 100~250
大切削量

Max. Cutting

鎢鋼 2刃球型立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質(一般M/C使用)

TUNGSTEN CARBIDE 2-FLUTE BALL END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide(For High Speed Machining Center)

Ka = ~0.06 R

Pf = ~0.1 R
粗加工時             

Coarse Cutting    

Ka = ~0.2 R

Pf = ~0.5 R

Ka = ~0.03 R

Pf = ~0.05 R

Ka = ~0.03 R

Pf = ~0.05 R

Ka = ~0.015 R

Pf = ~0.025 R

71 72

12500 600~1100 5600~10000 350~800 2600~5000 100~270 2500~2800
10000 600~1100 4200~8000 350~~~~~800 2200~3500 100~270 2000~2500
8500 600~1200 3800~7000 350~90909090909090900000000000 2000~3000 100~270 1500~2200
6500 600~1200 2600~5000 450~9990999 0000000 1800~2500 100~270 1200~2000
5000 600~1350 2200~4200 45454545555550~0~0~0~0~0~0~0~90909090909090990000000000 1511 00~2000 100~270 900~1500
4500 600~1350 1800~3330303000 400~900 10000000~1150505 0 100~270 700~1200
3600 600~1300 1800000000~28000000000000000000 44444044444 0~900 909000909090090900~0~0~0~00~0~0~0~~1555555555500 100~270 600~1000
3200 500~1100 11300~260000000000000000 440444444 0~900 800~11111111111111100 1011 0~270 500~900
2600 500~1000 1200~2200 400~850 600~900 800800~220 4040000~0~00~7070707 0
2200 400~900 850~1600 30300~0~0~00~0~0~0 6666666666666 00000000 450~800 80~2~220 350~0~500

鐵材、碳素鋼、鑄鐵、
合金鋼、工具鋼

S45C S50C SCM SNCM SK
SKS FC250 FCD

合金合金合金鋼金 、工具工具工具工具鋼、模鋼、模、模模具鋼、具鋼、具具 不鏽鋼鏽鋼鏽鏽鋼

SSCMSCSCC  SKDD ND AKAK1AKAK 01 1 1 SUSUSUS304

熱處處理鋼、鈦合金

HEAHEAHEAHEAT RRREESIE STASTASTANTTNT N ALLALLALLOY STESTETESTEEELS
TITTITTITANIANIANIUM UMUM ALLALLALLOYSOYSO S

熱處理鋼、耐

HARDE

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55 HRCCC 55

in-1) F(mm/min)) rrpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-111))))) F(mm/mmiin) rpm(min-1)

55000 1300~2800 320000000~0~0~0~555555 000 1200~2450000000000 222022 000~35000 70000000~000 13131313331 50 10000~2000
27500 1300~2800 16000~27000 12200~24450 100000~199000 700~1450 5000~1000
18000 1300~2800 10000~18000 1200~24450 7000~13000 700~1450 3500~6000
17000 1700~3200 9000~17000 1300~2700 7000~12000 950~1900 2800~5500
17000 2000~3800 9000~16000 1400~2800 6000~11000 1000~2000 2000~4000

球型立銑刀球型立銑刀

鎢材質(一般M/C使用)

TTTTTTTUUUUUUNNGSSSSTTTEEENNNN CARBIDDDDDDDDDDEEEEE 22--FLUTE BALLTUNGSTEN CARBBBBIIIIIIIDDDDDDDDDDEEEEE 2--FFLUTE BALL
●Miiiiiccrccc o-o-o-o-o-o-oo-Grrrain nn n Tungsten carrararrarrbbbibbbb de(For High Speed

Ka = ~~~0.06 R

Pf = ~0.1 R
粗加工時              

Coarararrararsesesesesesesess  C C C C CC C Cututututututututututtititiititiiit ngngnggngn    

KaKKKKKKK  = ~0.2 R

PfPfPfPfPfPffPf === ==== ~~ ~~~~~0.0.0.00.0.000 5555 5 55 RRRRRRRR

KaKa = = ~ ~00.

PfPfPfPfffPf == = = ==== ~ ~~~~~ ~~0.000000 0



被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、鑄鐵、

合金鋼、工具鋼
SS41 S45C S50C SCM SNCM SK

SKS FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、模具鋼、不鏽鋼

SCM SKD NAK101 SUS304

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

熱處理鋼、耐熱合金、鎳基合金

HARDENED STEELS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55 HRC 55 ~65 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

R3.0 5000~8500 600~2400 3800~7000 350~1800 2000~3000 100~540 1500~2200 80~500
R4.0 3500~6500 600~2400 2600~5000 450~1800 1800~2500 100~540 1200~2000 80~500
R5.0 2800~5000 600~2700 2200~4200 450~1800 1500~2000 100~540 900~1500 80~500
R6.0 2500~4500 600~2700 1800~3300 400~1800 1000~1500 100~540 700~1200              80~500
R7.0 2200~3600 600~2700 1800~2800 400~1800 900~1500 100~540 600~1000 80~500
R8.0 1800~3200 600~2200 1300~2600 400~1800 800~1100 100~540 500~900 80~500
R10.0 1500~2600 600~2000 1200~2200 400~1700 600~900 80~440 400~700 60~360
R12.0 1300~2200 600~1800 850~1600 300~1320 450~800 80~440 350~500 60~360
大切削量

Max. Cutting

3BE
鎢鋼 3刃球型立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質(一般M/C使用)

TUNGSTEN CARBIDE 3-FLUTE BALL END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide(For General Machining Center)

被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、鑄鐵、

合金鋼、工具鋼
SS41 S45C S50C SCM SNCM SK

SKS FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、模具鋼、不鏽鋼

SCM SKD NAK101 SUS304

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

熱處理鋼、耐熱合金、鎳基合金

HARDENED STEELS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55 HRC 55 ~65 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

R3.0 8500~15000 2200~8200 7000~13000 1300~5400 6000~11000 1100~4600 1500~3000 120~560
R4.0 6000~11000 1800~6200 5500~10000 1000~4200 4500~8000 900~3400 1200~2500 100~500
R5.0 5000~9000 1200~5400 4500~8000 900~3400 3500~6500 700~2700 900~2000 100~500
R6.0 4200~8000 1000~4200 3800~7000 700~2900 2800~5500 500~2300 700~1500              100~500
R7.0 4000~7000 1100~3800 3500~6000 600~2400 2500~4500 500~2300 600~1100 100~500
R8.0 3200~6000 800~3400 2800~5500 500~2100 2200~4200 450~2100 500~1100 100~500
R10.0 2500~5000 600~2600 2200~4200 400~1800 1700~3500 320~1500 400~900 100~500
R12.5 2000~4000 500~2200 1800~3500 300~1500 1200~2500 250~1000 350~700 100~500
大切削量

Max. Cutting

鎢鋼 3刃球型立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質(一般M/C使用)

TUNGSTEN CARBIDE 3-FLUTE BALL END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide(For High Speed Machining Center)

Ka = ~0.1 R

Pf = ~0.3 R

粗加工時

Coarse Cutting

Ka = ~0.3 R

Pf = ~0.2 R

Ka = ~0.05 R

Pf = ~0.15 R

Ka = ~0.15 R

Pf = ~0.05 R

Ka = ~0.03 R

Pf = ~0.05 R

Ka = ~0.015 R

Pf = ~0.025 R

被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、鑄鐵、

合金鋼、工具鋼
SS41 S45C S50C SCM SNCM SK

SKS FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、模具鋼、不鏽鋼

SCM SKD NAK101 SUS304

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

熱處理鋼、耐熱合金、鎳基合金

HARDENED STEELS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55 HRC 55 ~65 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

R3.0 5000~8500 600~2400 3800~7000 350~1800 2000~3000 100~540 1500~2200 80~500
R4.0 3500~6500 600~2400 2600~5000 450~1800 1800~2500 100~540 1200~2000 80~500
R5.0 2800~5000 600~2700 2200~4200 450~1800 1500~2000 100~540 900~1500 80~500
R6.0 2500~4500 600~2700 1800~3300 400~1800 1000~1500 100~540 700~1200              80~500
R7.0 2200~3600 600~2700 1800~2800 400~1800 900~1500 100~540 600~1000 80~500
R8.0 1800~3200 550~2200 1300~2600 400~1800 800~1100 100~540 500~900 80~500
R10.0 1500~2600 500~2000 1200~2200 400~1700 600~900 80~440 400~700 60~360
R12.5 1300~2200 400~1800 850~1600 300~1320 4500~800 80~440 350~500 60~360

大切削量
Max. Cutting

4BE
鎢鋼 4刃球型立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質(一般M/C使用)

TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE BALL END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide(For General Machining Center)

被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、鑄鐵、

合金鋼、工具鋼
SS41 S45C S50C SCM SNCM SK

SKS FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、模具鋼、不鏽鋼

SCM SKD NAK101 SUS304

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

熱處理鋼、耐熱合金、鎳基合金

HARDENED STEELS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55 HRC 55 ~65 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

R3.0 8500~15000 2200~8200 7000~13000 1300~5400 6000~11000 1100~4600 1500~3000 120~560
R4.0 6000~11000 1800~6200 5500~10000 1000~4200 4500~8000 900~3400 1200~2500 100~500
R5.0 5000~9000 1200~5400 4500~8000 900~3400 3500~6500 700~2700 900~2000 100~500
R6.0 4200~8000 1000~4200 3800~7000 700~2900 2800~5500 500~2300 700~1500              100~500
R7.0 4000~7000 1100~3800 3500~6000 600~2400 2500~4500 500~2300 600~1100 100~500
R8.0 3200~6000 800~3400 2800~5500 500~2100 2200~4200 450~2100 500~1100 100~500
R10.0 2500~5000 600~2600 2200~4200 400~1800 1700~3500 320~1500 400~900 100~500
R12.5 2000~4000 500~2200 1800~3500 300~1500 1200~2500 250~1000 350~700 100~500
大切削量

Max. Cutting

鎢鋼 4刃球型立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質(一般M/C使用)

TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE BALL END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide(For High Speed Machining Center)

Ka = ~0.1 R

Pf = ~0.3 R

Ka = ~0.05 R

Pf = ~0.15 R

Ka = ~0.03 R

Pf = ~0.05 R

Ka = ~0.015 R

Pf = ~0.025 R

粗加工時

Coarse Cutting

Ka = ~0.3 R

Pf = ~0.2 R

Ka = ~0.15 R

Pf = ~0.05 R

73 74

2200~3600 600~2700 1800~2800 4000000~00000 1800 900~1500 100~540 600
1800~3200 600~2200 1300~2600 40000~000000 1800 800~1100 100~540 500
1500~2600 600~2000 1200~2200 400000000~1700 600~900 80~440 400
1300~2200 600~1800 850~1600 30000~00000000 1320 450~800 80~440 350

鐵材、碳素鋼、鑄鑄鐵、
合金鋼、工具鋼鋼

SS41 S45C S50C SCM SNCM SK
SKS FC250 FCCD

合金鋼合金合金鋼金 、工具、工具、工具、工具鋼、模、模具鋼具鋼、具鋼具鋼 不鏽鋼鋼鋼

SCMSCMMSCM  SKDD NDD AKAK1AKK 01 SUSSUSSUSSU 3043040430

熱處理鋼、鈦鈦鈦合合合金

HEAEAAAT RT RT RESIESIESISTASTSTS NT ALLALLALLAL OY STEELS
TITTITTITANIANNAN UM  M ALLALALLALLA OYS

熱處

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55~55~555~5  HRRCC

rpm(min-1) F((mm/min) rpm(mi(mimimim n-1n-1n-1n-1))))) F(mm/min) rpmrpmrpmpmrpm(mi(mi(m(m n-1) F(mm/min) rpm

8500~15000 2200~8200 777077 00~13000 1300000000000~5~5~5~555~555404444 0 6000~110000000 1111111 00~4600 1500
6000~11000 1800~6200 5500~1000000 1000~42000 45500~8000 900~3400 1200
5000~9000 1200~5400 4500~8000 9900~34000 35500~6500 700~2700 900
4200~8000 1000~4200 3800~7000 700~2900 2800~5500 500~2300 700
4000~7000 1100~3800 3500~6000 600~2400 2500~4500 500~2300 600

刃球型立銑銑刀刀

粒碳化鎢材質(一般M/C使用使用使用使用使用使用使用用使用使使 )

TUUUUNNNNGGGGSTEN CCCCCCCCCCAAAAAAAAARRRRBBBIIDDDE 3-FLUTE
●●●●●●●●●●MMMicrrrro-ooo Grain Tungstststststststss en carbide(For High

Ka = ~0.1 RR

Pf = ~0.0.33 3 R

粗加工時工時

CoCoCoCoCoCoooarse Cuttingggggg

Ka = ~~~0.0 3 R

PfPfPfPfPfPfP  == ==== ~~ ~~~ ~0.00 2 RR

Ka = ~0.05 R

Pf = ~0.15 R

3600 600~2700 1800~2800 400~1818181881 000000 900~1500 100~540 600~1000
3200 550~2200 1300~2600 400~18111111 0000000 800~1100 100~540 500~900
2600 500~2000 1200~2200 400~17777770000000 600~900 80~440 400~700
2200 400~1800 850~1600 300~132000000000 4500~800 80~440 350~500

鐵材、碳素鋼、鑄鐵、
合金鋼、工具鋼

S45C S50C SCM SNCM SK
SKS FC250 FCD

合金合金合金鋼金 、工具工具工具工具鋼、模鋼、模、模模具鋼、具鋼、具具 不鏽鋼鏽鋼鏽鏽鋼

SSCMSCSCC  SKDD ND AKAK1AKAK 01 1 1 SUSUSUS304

熱處處理鋼、鈦合金

HEAHEAHEAHEAT RRREESIE STASTASTANTTNT N ALLALLALLOY STESTETESTEEELS
TITTITTITANIANIANIUM UMUM ALLALLALLOYSOYSO S

熱處理鋼、耐

HARDE

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55 HRCCC 55

in-1) F(mm/min)) rrpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-111))))) F(mm/mmiin) rpm(min-1)

15000 2200~8200 700000000000~111133303 00 1300~5400000000000 6000~11000 1100000000000~4~444444600 1500~3000
11000 1800~6200 5500~10000 10000~4200 45500~80000 900~3400 1200~2500
9000 1200~5400 4500~8000 9900~34400 35500~65500 700~2700 900~2000
8000 1000~4200 3800~7000 700~2900 2800~5500 500~2300 700~1500 
7000 1100~3800 3500~6000 600~2400 2500~4500 500~2300 600~1100

球型立銑刀

鎢材質(一般M/C使用)

TTTTTTUUUUUNNGSSSSTTTTEEEENNNN CARBBBBIIIIIIIDDDDDDDDDDEEEEE 444--FFLUTE BALL
●Miiiiiccrccc o-o-o-o-o-o-oo-Grrrain nn n Tungsten carrararrarrbbbibbbb de(For High Speed

Ka = ~0.1 R

Pf = ~0.3 R

Ka = ~0.05 R

PfPP  = ~0.15 R

粗加加工時工時工

CCoC arseseseseseee CCCCCCCCCutututututtttittttt ngngngngngnggggg

Ka = ~0.3 R

Pf = ~0.2 RRRRRRRRRRR

Ka =

Pf =



被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、鑄鐵、

合金鋼、工具鋼
SS41 S45C S50C SCM SNCM SK

SKS FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、模具鋼、不鏽鋼

SCM SKD NAK101 SUS304

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

熱處理鋼、耐熱合金、鎳基合金

HARDENED STEELS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55 HRC 55 ~65 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D1.0 14000~19500 55~90 7000~11000 35~65 4000~7000 25~45 3000~4000 10~35
D2.0 8500~11000 75~120 4000~6350 40~80 3000~4000 25~45 1500~2200 15~40
D3.0 6000~9000 130~180 3000~5000 50~100 2000~2800 30~60 1000~1700 20~50
D4.0 5000~7500 160~240 2700~4500 70~140 1500~2200 30~60 900~1500              25~60
D5.0 4500~7000 150~300 2200~4000 80~160 1200~1900 30~60 600~1200 30~70
D6.0 4000~6500 150~420 2000~3600 100~210 1000~1600 30~60 500~1100 40~80
D8.0 2800~5000 150~420 1400~3000 100~210 800~1200 25~60 350~850 40~80
D10.0 2200~4000 150~420 1000~2200 100~210 600~980 25~60 300~700 40~80
D12.0 1800~3000 120~380 900~1900 100~210 500~800 25~60 280~600 40~80
D16.0 1800~2500 160~300 800~1400 80~180 350~600 20~65 250~450 30~70
D18.0 1400~2200 150~260 700~1200 60~150 250~550 20~65 200~400 25~60
D20.0 1200~2000 120~240 600~1100 50~140 200~500 20~50 180~350 20~50
D25.0 1000~1800 100~190 500~900 50~120 150~400 15~50 130~280 15~50

大切削量
Max. Cutting

2E
鎢鋼 2刃立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質

TUNGSTEN CARBIDE 2-FLUTE BALL END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide

被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、鑄鐵、

合金鋼、工具鋼
SS41 S45C S50C SCM SNCM SK

SKS FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、模具鋼、不鏽鋼

SCM SKD NAK101 SUS304

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

熱處理鋼、耐熱合金、鎳基合金

HARDENED STEELS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55 HRC 55 ~65 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D1.0 14000~19500 80~110 8000~11000 35~80 4000~7000 25~60 3000~4000 10~35
D2.0 8500~11000 90~150 4000~6350 50~100 3000~4000 25~70 1500~2200 15~40
D3.0 6500~9000 130~250 3000~5000 60~140 2000~2800 30~90 1000~1700 30~60
D4.0 5500~7500 160~320 2700~4500 800~180 1500~2200 30~90 900~1500              30~60
D5.0 5000~7000 200~450 2500~4000 100~240 1200~1900 40~120 600~1200 30~70
D6.0 4500~5500 250~450 2200~3600 120~300 1000~1600 40~120 500~1100 30~70
D8.0 3200~4500 250~450 1600~3000 120~300 800~1200 40~120 350~850 30~70
D10.0 2800~3600 250~420 1200~2500 120~300 600~980 40~120 300~700 30~70
D12.0 2200~3000 250~320 1100~1900 120~270 500~800 30~90 280~600 25~60
D16.0 1800~2500 200~300 800~1500 100~240 350~600 30~90 250~450 25~60
D18.0 1500~2200 180~300 700~1300 80~216 250~550 30~90 200~400 25~60
D20.0 1200~1800 150~250 600~1200 70~150 200~500 20~90 180~350 15~60
D25.0 1000~1430 120~220 500~900 60~130 150~400 20~90 130~280 15~60

大切削量
Max. Cutting

鎢鋼 2刃立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質

TUNGSTEN CARBIDE 2-FLUTE FLUTE END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide

D = ~3 mm Ka = ~0.3 D

D =   3 mm ~Ka = ~0.5 D

D = ~3 mm Ka = ~0.02D

D =   3 mm ~Ka = ~0.05 D

Ka = ~2.5 D

W = ~0.05 D

Ka = ~2.5 D

W = ~0.025 D

被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、鑄鐵、

合金鋼、工具鋼
SS41 S45C S50C SCM SNCM SK

SKS FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、模具鋼、不鏽鋼

SCM SKD NAK101 SUS304

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

熱處理鋼、耐熱合金、鎳基合金

HARDENED STEELS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55 HRC 55 ~65 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D3.0 6000~9000 130~270 3000~5000 50~150 2000~2800 30~90 1000~1700 20~75
D4.0 5000~7500 160~360 2700~4500 70~210 1500~2200 30~90 900~1500 25~90
D5.0 4500~7000 150~450 2200~4000 80~240 1200~1900 30~90 600~1200 30~105
D6.0 4000~6500 150~630 2000~3600 100~310 1000~1600 30~90 500~1100              40~120
D8.0 2800~5000 150~630 1400~3000 100~310 800~1200 25~90 350~850 40~120
D10.0 2200~4000 150~630 1000~2200 100~310 600~9800 25~90 300~700 40~120
D12.0 1800~3000 120~630 900~1900 100~310 500~8000 25~90 280~600 40~120
D16.0 1800~2500 160~570 800~1400 80~270 350~600 20~95 250~450 30~105        

大切削量
Max. Cutting

3E
鎢鋼 3刃立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質

TUNGSTEN CARBIDE 3-FLUTE END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide

被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、鑄鐵、

合金鋼、工具鋼
SS41 S45C S50C SCM SNCM SK

SKS FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、模具鋼、不鏽鋼

SCM SKD NAK101 SUS304

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

熱處理鋼、耐熱合金、鎳基合金

HARDENED STEELS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55 HRC 55 ~65 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D3.0 6500~9000 130~370 3000~5000 60~210 2000~2800 30~130 1000~1700 30~90
D4.0 5500~7500 160~480 2700~4500 80~270 1500~2200 30~130 900~1500 30~90
D5.0 5000~7000 200~670 2500~4000 100~360 1200~1900 40~180 600~1200 30~105
D6.0 4500~5500 250~670 2200~3600 120~450 1000~1600 40~180 500~1100              30~105
D8.0 3200~4500 250~670 1600~3000 120~450 800~1200 40~180 350~850 30~105
D10.0 2800~3600 250~630 1200~2500 120~450 600~980 40~180 300~700 30~105
D12.0 2200~3000 250~480 1100~1900 120~450 500~800 30~130 280~600 25~90
D16.0 1800~2500 200~450 800~1500 100~360 350~600 30~130 250~450 25~90      

大切削量
Max. Cutting

鎢鋼 3刃立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質

TUNGSTEN CARBIDE 3-FLUTE END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide

Ka = ~2.5 D

W = ~0.05 D

Ka = ~2.5 D

W = ~0.025 D

D = ~3 mm Ka = ~0.3 D

D =   3 mm ~Ka = ~0.5 D

D = ~3 mm Ka = ~0.02D

D =   3 mm ~Ka = ~0.05 D

75 76

4500~7000 150~300 2200~4000 80808080800~160 1200~1900 30~60 600
4000~6500 150~420 2000~3600 1000000000~000000 210 1000~1600 30~60 500
2800~5000 150~420 1400~3000 100000000~210 800~1200 25~60 350
2200~4000 150~420 1000~2200 10000000000~210 600~980 25~60 300
1800~3000 120~380 900~19191 0000 1010010100~0~0~0~22221212 00 500~800 25~60 280
1800~2500 160~300 808080800~141414141414141414140000000000 80~180 353535350~600 20~65 250
1400~2200 150~260 70000000~0~0~0~0~0~~1212121212121 0000000000000 60~150505050505000555 250~~555 0 20~65 200
1200~2000 120~240000 60000000000000~000000 1100000000000 50~14040404040404040400 200~50000000 20~50 180
1000~1800 100~19990 500~90900 50~120 150~400 15~50 130

鐵材、碳素鋼、鑄鑄鐵、
合金鋼、工具鋼鋼

SS41 S45C S50C SCM SNCM SK
SKS FC250 FCD

合金合金合金鋼金 、工具、工具、工具工具鋼、、模具鋼、具鋼具鋼具鋼 不鏽鋼鋼鋼

SCMSCMSCMM S SKD D ND AKAK1K 01 SUSSUSSUSSUS3043043043

熱處理鋼、鈦鈦鈦合金合合

HEAEAAAT RT RT RT RESIESIESISTASTSTS NT ALLALLALLAL OY STEELS
TITTITTITANIANNAN UM ALLALALLALLL OOYS

熱處

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55~55~555~55 HR HRCCC

rpm(min-1) F((mm/min) rpm(mi(mimiim n-1n-1n-1n-11))))) F(mm/min) rpmrpmrpmrpmrpm(mi(mi(m(mim n-1) F(mm/min) rpm

4000~19500 80~110 888088 00~11000 35555555555~888~8~8~8~8800000 4000~7000 25~60 3000
8500~11000 90~150 4000~635000 50~100 30000~4000 25~70 1500
6500~9000 130~250 3000~50000 60~140 20000~2800 30~90 1000
5500~7500 160~320 2700~4500 800~180 1500~2200 30~90 900
5000~7000 200~450 2500~4000 100~240 1200~1900 40~120 600

刃立銑刀

粒碳化鎢材質

TUUUUNNNNGGGGSTEN CCCCCCCCCCAAAAAAAAARRRRBBBIIDDDE 2-FLUTE
●●●●●●●●●●MMMicrcrcrcro-Grain Tungngngngngnngnngsten carbide

D = ~3 mm Ka = ~~~~~~00.0000 33333 3333 DDDDDDDD

D D DD D ==   3333 mmmmmmmm ~~ KaKaKaKa == ~~ 0000.5555 DDDDDD

D = 

D D = 

5000 150~630 1400~3000 100~~~~333133 00 800~1200 25~90 350~850
4000 150~630 1000~2200 100~~~~~~~3133333 0 600~9800 25~90 300~700
3000 120~630 900~1900 100~3333133 000000 500~8000 25~90 280~600
2500 160~570 800~1400 80~2222222270 350~600 20~95 250~450

鐵材、碳素鋼、鑄鐵、
合金鋼、工具鋼

S45C S50C SCM SNCM SK
SKS FC250 FCD

合金合金合金鋼金 、工具工具工具工具鋼、模鋼、模、模模具鋼、具鋼、具具 不鏽鋼鏽鋼鏽鏽鋼

SSCMSCSCC  SKDD NDD AKAK1AKAK 01 1 SUSUSUSS304

熱處處理鋼、鈦合金

HEAHEAHEAHEAT RRREESIE STASTASTANTTNT N ALLALLALLL OY STESTETESTEEELS
TITTITTITANIANIANIUM UMUM ALLALLALLOYSOYSO S

熱處理鋼、耐

HARDE

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55 HRCCC 55

in-1) F(mm/min)) rrpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-111))))) F(mm/mmiin) rpm(min-1)

9000 130~370 3000000000 ~55555000 60~210 2000~2800 303030300~1~1~1~1~11333033 1000~1700
7500 160~480 2700~4500 80~2770 15500~22200 30~130 900~1500
7000 200~670 2500~4000 100~360 12200~19900 40~180 600~1200
5500 250~670 2200~3600 120~450 1000~1600 40~180 500~1100
4500 250~670 1600~3000 120~450 800~1200 40~180 350~850

立銑刀

鎢材質

TTTTTTUUUUUNNGSSSSTTTTEEEENNNN CARBBBBIIIIIIIDDDDDDDDDDEEEEE 333--FFLUTE END
●Miiiiicrrrrrro-oooooooo GGGraiaaia n Tungstennnnn c c c c ccarbide

D = ~3 mm mm KaKa = ~0.3 D

D =   3 3 3 mm ~~~~~~KaKaKaKaKaKK === ==== ~ ~ 00.00000000 5 D

D = ~3 mm

D =   3 mm



被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、鑄鐵、

合金鋼、工具鋼
SS41 S45C S50C SCM SNCM SK

SKS FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、模具鋼、不鏽鋼

SCM SKD NAK101 SUS304

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

熱處理鋼、耐熱合金、鎳基合金

HARDENED STEELS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55 HRC 55 ~65 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D1.0 14000~18000 70~100 8000~11000 40~70 7000~8500 30~50 3000~3500 12~23
D2.0 10000~14000 75~125 6000~8500 50~85 5000~6500 40~60 2300~2800 18~28
D3.0 8000~11000 80~145 4500~6500 50~90 4000~5500 50~70 1800~2500 20~35
D4.0 7000~10000 70~145 4000~7000 65~120 3200~4500 50~80 1600~2200              22~40
D5.0 3500~4000 70~125 1800~2500 45~80 1600~2000 35~65 700~900 15~25
D6.0 3000~3500 70~150 1700~2200 45~80 1400~1700 35~65 600~700 15~25
D8.0 2600~3200 70~150 1400~2000 45~80 1200~1500 35~65 500~600 15~25

大切削量
Max. Cutting

2TP
鎢鋼 2刃斜度立銑刀

●超細微粒碳化鎢2刃斜度立銑刀

TUNGSTEN CARBIDE 2-FLUTE END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide

被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、鑄鐵、

合金鋼、工具鋼
SS41 S45C S50C SCM SNCM SK

SKS FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、模具鋼、不鏽鋼

SCM SKD NAK101 SUS304

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

熱處理鋼、耐熱合金、鎳基合金

HARDENED STEELS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55 HRC 55 ~65 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D4.0 3000~3500 120~200 1700~2200 50~85 1400~1700 50~80 600~700 20~35
D5.0 2600~3200 120~200 1400~2000 70~125 1200~1500 60~100 500~600 25~40
D6.0 3500~4000 70~125 1800~2500 45~80 1600~2000 35~65 700~900 15~25
D8.0 3000~3500 120~200 1700~2200 50~55 1400~1700 50~80 600~700              20~35
D10.0 2600~3200 120~200 1400~2000 70~110 1200~1500 60~100 500~600 25~40

大切削量
Max. Cutting

鎢鋼 4刃斜度立銑刀

●超細微粒碳化鎢4刃斜度立銑刀

TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE FLUTE END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide

4TP

Ka = ~2.5 D      W = ~0.02 D

Ka = ~2.5 D     W = ~0.01 D

Ka = ~2.5 D      W = ~0.02 D

Ka = ~2.5 D     W = ~0.01 D

被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、鑄鐵、

合金鋼、工具鋼
SS41 S45C S50C SCM SNCM SK

SKS FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、模具鋼、不鏽鋼

SCM SKD NAK101 SUS304

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

熱處理鋼、耐熱合金、鎳基合金

HARDENED STEELS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55 HRC 55 ~65 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D3.0 6000~9000 150~360 3000~5000 80~200 2000~1800 35~120 1300~1800 30~100
D4.0 5000~7500 200~480 2700~4500 100~280 1500~1500 40~120 1100~1500 40~120
D5.0 4500~7000 250~600 2200~4000 120~320 1200~1300 50~120 1000~1300 50~140
D6.0 4000~6500 300~840 2000~3600 150~420 1000~1200 60~120 950~1200              60~160
D8.0 2800~5000 300~840 1400~3000 150~420 800~1000 60~120 700~900 60~160
D10.0 2200~4000 300~840 1000~2200 150~420 600~900 60~120 550~800 60~160
D12.0 2200~3000 300~570 900~1900 150~420 500~700 60~120 450~600 60~160
D16.0 1800~2500 250~520 850~1400 130~360 350~500 50~130 300~500 50~140       
D18.0 1400~2200 220~520 700~1200 100~360 250~450 40~130 280~400 35~120  
D20.0 1200~2000 200~480 600~1100 100~280 200~360 40~100 250~380 30~100 
D25.0 1000~1800 150~380 500~800 80~240 150~300 30~100 200~300 25~100 

大切削量
Max. Cutting

4E
鎢鋼 4刃立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質

TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide

被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、鑄鐵、

合金鋼、工具鋼
SS41 S45C S50C SCM SNCM SK

SKS FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、模具鋼、不鏽鋼

SCM SKD NAK101 SUS304

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

熱處理鋼、耐熱合金、鎳基合金

HARDENED STEELS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55 HRC 55 ~65 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D3.0 6500~9000 200~500 3000~5000 100~280 2000~2800 40~180 1000~1700 30~120
D4.0 5500~7500 300~640 2700~4500 160~360 1500~2200 50~180 900~1500 40~120
D5.0 5000~7000 300~900 2500~4000 160~480 1200~1900 60~240 600~1200 50~140
D6.0 4500~5500 400~900 2200~3600 200~600 1000~1600 80~240 500~1100              70~140
D8.0 3200~4500 400~900 1600~3000 200~600 800~1200 80~240 350~850 70~140
D10.0 2800~3600 400~840 1200~2500 200~600 600~980 80~240 300~700 70~140
D12.0 2200~3000 400~640 1100~1900 200~540 500~800 80~180 280~600 70~120
D16.0 1800~2500 300~600 800~1500 150~480 350~600 60~180 250~450 50~120    
D18.0 1500~2200 280~600 700~1300 130~430 250~550 60~180 200~400 40~120    
D20.0 1200~1800 250~500 600~1200 120~300 200~500 50~180 180~350 40~120    
D25.0 1000~1430 220~440 500~900 100~260 150~400 40~180 130~280 30~120    

大切削量
Max. Cutting

鎢鋼 4刃立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質

TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide

Ka = ~0.25 D Ka = ~0.05 D

Ka = ~1.5 D

W = ~0.05 D

Ka = ~1.0 D

W = ~0.02 D

77 78

3500~4000 70~125 1800~2500 45454545455~80 1600~2000 35~65 700
3000~3500 70~150 1700~2200 454545454545555~80 1400~1700 35~65 600
2600~3200 70~150 1400~2000 44454444 ~80 1200~1500 35~65 500

鐵材、碳素鋼、鑄鑄鐵、
合金鋼、工具鋼鋼

SS41 S45C S50C SCM SNCM SK
SKS FC250 FCD

合金合金合金鋼金 、工具、工具、工具工具鋼、、模具鋼、具鋼具鋼具鋼 不鏽鋼鋼鋼

SCMSCMSCMSCM S SKD D NDD AKAK1AKK 01 SUSSUSSUSSU 3043040430

熱處理鋼、鈦鈦鈦合金合合

HEAEAAAT RT RT RESIESIESISTASTSTS NT ALLALLALLAL OY STEELS
TITTITTITANIANNAN UM ALLALALLALLL OOYS

熱處

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55~55~555~55 HR HRCCC

rpm(min-1) F((mm/min) rpm(mi(mimiim n-1n-1n-1n-11))))) F(mm/min) rpmrpmrpmrpmrpm(mi(mi(m(mim n-1) F(mm/min) rpm

3000~3500 120~200 11171 00~2200 500050000000~8~8~8~888~8885555 1400~1700 50~80 600
2600~3200 120~200 1400~200000 70~125 12200~1500 60~100 500
3500~4000 70~125 1800~25000 45~80 16600~2000 35~65 700
3000~3500 120~200 1700~2200 50~55 1400~1700 50~80 600
2600~3200 120~200 1400~2000 70~110 1200~1500 60~100 500

刃斜度立銑銑刀刀

粒碳化鎢4刃斜度立銑刀

TUUUUNNNNGGGGSTEN CCCCCCCCCCAAAAAAAAARRRRBBBIIDDDE 4-FLUTE
●●●●●●●●●●MMMicrcrcrcro-Grain Tungngngngngnngnngsten carbide

KaKa = = ~ ~~~222.222.5555 555 D DDDDD      W WWW = = ~ 0.02 D

Ka = 

5000 300~840 1400~3000 150~~~~444244 00000 800~1000 60~120 700~900
4000 300~840 1000~2200 150~~~~~~~4244444 0 600~900 60~120 550~800
3000 300~570 900~1900 150~4444244 000000 500~700 60~120 450~600
2500 250~520 850~1400 130~333633333 00000000 350~500 50~130 300~500
2200 220~520 700~1200 10001010000~0~0~0~0~0 36363636363 000000 252550~00 450 40~130 280~400
2000 200~480 600~1111111100000 100~280 2020202020202020202 0~0~0~0000000 36363660000 40~100 250~380
1800 150~380 505000~0 80000000 880888888888 ~240 15151515151 0~0~0~0~0~00~303030303003 0 30~100 200~300

鐵材、碳素鋼、鑄鐵、
合金鋼、工具鋼

S45C S50C SCM SNCM SK
SKS FC250 FCD

合金合金合金鋼金 、工具工具工具工具鋼、模鋼、模、模模具鋼、具鋼、具具 不鏽鋼鏽鋼鏽鏽鋼

SSCMSCSCC  SKDD ND AKAK1AKAK 01 1 1 SUSUSUS304

熱處處理鋼、鈦合金

HEAHEAHEAHEAT RRREESIE STASTASTANTTNT N ALLALLALLOY STESTETESTEEELS
TITTITTITANIANIANIUM UMUM ALLALLALLOYSOYSO S

熱處理鋼、耐

HARDE

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55 HRCCC 55

in-1) F(mm/min)) rrpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-111))))) F(mm/mmiin) rpm(min-1)

9000 200~500 3000000000 ~55555000 100~280 2000~2800 404040400~1~1~1~1~118880888 1000~1700
7500 300~640 2700~4500 160~360 15500~22200 50~180 900~1500
7000 300~900 2500~4000 160~480 12200~19900 60~240 600~1200
5500 400~900 2200~3600 200~600 1000~1600 80~240 500~1100 
4500 400~900 1600~3000 200~600 800~1200 80~240 350~850

立銑刀

鎢材質

TTTTTTUUUUUNNGSSSSTTTTEEEENNNN CARBBBBIIIIIIIDDDDDDDDDDEEEEE 444--FFLUTE END
●Miiiiicrrrrrro-oooooooo GGGraiaaia n Tungstennnnn c c c c ccarbide

KaKaK  = ~0.25 D Ka == ~ ~0.00 05 



被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、鑄鐵、

合金鋼、工具鋼
SS41 S45C S50C SCM SNCM SK

SKS FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、模具鋼、不鏽鋼

SCM SKD NAK101 SUS304

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

熱處理鋼、耐熱合金、鎳基合金

HARDENED STEELS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55 HRC 55 ~65 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D3.0 6300~9000 550~730 5200~6000 380~470 3700~4600 280~350 1850~2300 95~120
D4.0 4700~6500 550~730 4000~4500 420~470 2800~3500 320~400 1450~1800 100~135
D5.0 3700~5200 630~750 3000~3600 450~500 2250~2800 320~400 1200~1500 100~150
D6.0 3100~4500 630~750 2500~3000 500~570 2000~2500 350~430 1050~1300              120~150
D8.0 2300~3400 600~700 1800~2300 450~550 1525~1900 360~450 720~900 120~150
D10.0 1800~2700 500~650 1500~1800 450~550 1200~1500 320~400 560~700 100~125
D12.0 1500~2300 500~650 1200~1500 400~470 1050~1300 300~380 520~650 100~125
D16.0   1000~1800 450~650 1000~1200 350~400 800~1000 265~330 440~550 75~95
D20.0 900~1400 350~550 800~900 300~370 680~850 240~300 360~450 75~95

大切削量
Max. Cutting

4EH, 4EHCR
極細微粒碳化鋼 4刃立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質(一般M/C使用)

TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide(For General Machining Center)

被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、鑄鐵、

合金鋼、工具鋼
SS41 S45C S50C SCM SNCM SK

SKS FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、模具鋼、不鏽鋼

SCM SKD NAK101 SUS304

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

熱處理鋼、耐熱合金、鎳基合金

HARDENED STEELS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55 HRC 55 ~65 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D3.0 8200~11000 700~1000 6500~7200 500~600 5400~6500 400~500 2800~3500 180~220
D4.0 6000~88000 800~1200 4800~5400 550~620 4000~5000 425~530 2100~2600 180~220
D5.0 4800~7000 800~1200 3800~4500 550~620 3200~4000 440~550 1800~2200 180~220
D6.0 4000~5500 850~1500 3200~3700 600~750 2800~3500 440~550 1520~1900    180~220
D8.0 3000~4200 850~1500 2300~2800 580~700 2250~2800 460~570 1200~1500 160~200
D10.0 2400~3400 800~1250 1800~2350 550~650 1750~2200 440~550 960~1200 150~185
D12.0 2000~2800 800~1250 1500~2000 500~600 1600~2000 400~500 720~900 150~185
D16.0 1400~2300 700~1000 1000~1500 400~550 1200~1500 350~430 600~750 150~185
D20.0 1000~1800 500~800 800~1250 350~500 960~1200 310~380 520~650 150~185

大切削量
Max. Cutting

極細微粒碳化鋼 4刃立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質(一般M/C使用)

TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE FLUTE END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide(For General Machining Center)

Ka = ~1.5 D

W = ~0.02 D

Ka = ~1.0 D

W = ~0.05 D

Ka = ~0.5 D Ka = ~0.05 D

被切削材

WORKPIECE    
鑄鐵

FC250 FCD

鐵材、碳素鋼、
合金鋼、工具鋼

SS41 S45C S50C SCM
SNCM SK SKS

合金鋼、工具鋼、模具鋼

SCM SKD NAK55 NAK101

合金鋼、工具鋼、模具鋼

SUS316 SKD SUS304

鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB ~ 300 HB 30 ~40 HRC 38 ~45 HRC 45 ~55 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D6.0 5000~5900 600~710 3500~4600 270~550 2600~3200 200~260 2100~2700 170~220 1300~1700 90~110
D8.0 3800~4500 600~710 2500~3500 310~550 2000~2500 240~290 1500~2000 200~250 1000~1300 120~150
D10.0 3000~3600 600~710 2000~2800 330~550 1500~2000 550~310 1300~1600 210~260 850~1100 130~170
D12.0 2500~3000 600~710 1600~2400 350~550 1200~1600 260~320 1000~1350              220~270 700~900 140~180
D14.0 2000~2500 550~700 1500~2100 360~580 1000~1400 270~330 800~1100 220~270 600~800 150~190
D16.0 1800~2250 600~710 1200~1850 380~550 900~1350 280~350 700~1000 230~280 500~700 150~190
D18.0 1500~2000 550~700 1100~1700 390~550 850~1100 270~320 600~900 220~270 450~600 140~180
D20.0 1400~1800 600~710 900~1500 380~530 750~1000 270~320 550~800 210~260 400~550 120~170
D22.0 1200~1600 600~710 850~1400 360~520 700~900 270~320 550~800 200~250 380~490 120~170
D25.0 1100~1500 550~700 700~1350 350~490 600~800 260~300 500~700 200~250 350~440 130~160

大切削量
Max. Cutting

4EQ
極細微粒碳化鋼 4刃立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質(一般M/C使用)

TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide(For General Machining Center

極細微粒碳化鋼 4刃立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質(一般M/C使用)

TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide(For General Machining Center)

被切削材

WORKPIECE    
鑄鐵

FC250 FCD

鐵材、碳素鋼、
合金鋼、工具鋼

SS41 S45C S50C SCM
SNCM SK SKS

合金鋼、工具鋼、模具鋼

SCM SKD NAK55 NAK101

合金鋼、工具鋼、模具鋼

SUS316 SKD SUS304

鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB ~ 300 HB 30 ~40 HRC 38 ~45 HRC 45 ~55 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D6.0 5700~6500 690~840 3500~4600 350~650 3100~3800 250~310 2400~3000 190~230 1600~2000 100~130
D8.0 4200~5000 690~840 2500~3500 390~650 2300~2900 280~340 1800~2200 220~265 1200~1500 150~180
D10.0 3500~4200 690~840 2000~2800 400~650 1800~2300 300~360 1500~1800 240~290 1000~1250 150~180
D12.0 3000~3500 700~850 1600~2300 430~650 1500~1900 300~360 1200~1500              250~300 820~1050 160~200
D14.0 2500~3000 700~850 1450~2000 450~660 1350~1700 330~400 1000~1300 255~310 700~900 170~210
D16.0 2200~2700 700~850 2250~1850 470~650 1200~1500 330~400 900~1100 255~310 600~800 170~210
D18.0 1900~2300 690~840 1100~1700 470~640 1000~1300 320~390 800~1000 250~300 550~700 170~210
D20.0 1700~2100 690~840 1000~1500 450~620 950~1200 320~390 700~900 240~290 500~620 160~200
D22.0 1600~1900 700~850 900~1300 450~600 900~1100 300~360 680~850 240~290 450~570 150~180
D25.0 1400~1700 670~820 800~1200 420~580 770~950 300~360 600~730 220~265 400~500 150~180

大切削量
Max. Cutting

Ka = ~0.75 D Ka = ~0.5 D

Ka = ~1.5 D

W = ~0.4 D

Ka = ~1.5 D

W = ~0.3 D

79 80

2300~3400 600~700 1800~2300 4555550~00000 550 1525~1900 360~450 720
1800~2700 500~650 1500~1800 45555555000~000000 550 1200~1500 320~400 560
1500~2300 500~650 1200~1500 400000000~470 1050~1300 300~380 520
1000~1800 450~650 1000~1200 35555555550~400 800~1000 265~330 440
900~1400 350~550 800~90909 00 30303030300~0~0~0~333373733 00 680~850 240~300 360

鐵材、碳素鋼、鑄鑄鐵、
合金鋼、工具鋼鋼

SS41 S45C S50C SCM SNCM SK
SKS FC250 FCD

合金鋼合金鋼合金合 、工具、工具、工具工具鋼、、模具鋼、具鋼具鋼具鋼 不鏽鋼鋼鋼

SCMSCMSCMSCM S SKD D NDD AKAK1AKK 01 SUSSUSSUSSU 3043040430

熱處理鋼、鈦鈦鈦合金合合

HEAEAAAT RT RRESIESIESISTASTSTS NT ALLALLALLAL OY STEELS
TITTITTITANIANNAN UM ALLALALLALLL OOYS

熱處

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55~55~555~55 HRCC

rpm(min-1) F((mm/min) rpm(mi(mimimim n-1n-1n-1n-11))))) F(mm/min) rpmrpmrpmrpmrpm(mi(mi(m(mim n-1) F(mm/min) rpm

8200~11000 700~1000 66656 00~7200 5000~0~00~0~0000 6606060606666 0 5400~6500 400~500 2800
6000~88000 800~1200 4800~540000 550~620 40000~5000 425~530 2100
4800~7000 800~1200 3800~45000 550~620 32200~4000 440~550 1800
4000~5500 850~1500 3200~3700 600~750 2800~3500 440~550 1520
3000~4200 850~1500 2300~2800 580~700 2250~2800 460~570 1200

粒碳化鋼 44刃刃立立銑銑銑銑銑銑銑銑銑銑銑刀刀刀刀刀刀刀刀刀

粒碳化鎢材質(一般M/C使用使用使用使用使用使用使用用使用使使 )

TUUUUNNNNGGGGSTEN CCCCCCCCCCAAAAAAAAARRRRBBBIIDDDE 4-FLUTE
●●●●●●●●●●MMMicrcrrroo-Grain Tungggggggggssstsss en carbide(For Ge

Ka == ~ ~ ~ ~ ~000000.0000 55555 5 DDDDDD Ka 

00 550~700 1500~2100 360~580 1000~11111444044 00000 270~330 800~1100 220~270 600~8
50 600~710 1200~1850 380~550 900~1313131313131 50 280~350 700~1000 230~280 500~7
00 550~700 1100~1700 390~550 850~111111000000000 270~320 600~900 220~270 450~6
00 600~710 900~1500 380~530 750~10000000000 270~320 550~800 210~260 400~5
00 600~710 850~1400 360~5200 70007070000~0~0~0~000~9090909099000000 222727722 0~0~3232320 550~800 200~250 380~4
00 550~700 700~1350 350~0~0~0~49449490000000000 600~800 260~0~0 3030303030303030300000000 5055 0~700 200~250 350~4

化鋼 4刃立立銑銑銑銑刀刀

鎢材質(一般M/C使用)

TTTTTUUUUUUUNNNNNGSTEEEENNNN CCCCARBIDDDDDDDDDDEEEEEEEEE 44-FFFLLUTE END M
●●●●●●●Micrrrrrrrro-----GGGGrGGGGG aain TuTTT ngsten carrrrrrrbbbbibbbb de(For General Ma

鑄鐵

C250 FCD

鐵材、碳素碳素碳素鋼素 、
合金鋼、工工具工工工 鋼

SSS41 S45C S5S5S5S550C 0 SCMCMCMCM
SNCM SSK SK SSK SK SKSKK

合金金鋼、工具工具工具工具鋼、模模模模具鋼具鋼鋼鋼

SCMSCMSCMSCM SK  S D NNNAK5AK5AKAK55 N5 N5 N5 AKAK1AKAK 0111

合金鋼、工具鋼鋼鋼、模鋼鋼 具鋼

SUSSSUSS 3161313  SKKKKKD SD SD SD US304 HEAT RE
T

300 HB ~ 300 HB 30 ~40 HRC 38 38 8 38 ~~45~4~  HRRC

) F(mm/min) rppm(min-1) F(mm/min)) rpmrpmrprpp (min-1) F(mm/min) rpmrprpmrpm(min-1)) F(mm/min) rpm(mi

00 690~840 3500~4600 3533333 0~650 3100~3800 22525252522222 0~310 2400~3000 190~230 1600~2
00 690~840 2500~3500 390~650 233300~29900 280~~340 1800~2200 220~265 1200~1
00 690~840 2000~2800 400~650 18800~23300 300~~360 1500~1800 240~290 1000~1
00 700~850 1600~2300 430~650 1500~1900 300~360 1200~1500             250~300 820~1
00 700~850 1450~2000 450~660 1350~1700 330~400 1000~1300 255~310 700~9

KaKaKa = ~0.75 DD Ka = ~0.5 D



被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、鑄鐵、

合金鋼、工具鋼
SS41 S45C S50C SCM SNCM SK

SKS FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、模具鋼、不鏽鋼

SCM SKD NAK101 SUS304

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

熱處理鋼、耐熱合金、鎳基合金

HARDENED STEELS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55 HRC 55 ~65 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D6.0 4000~5500 300~740 3000~4500 300~660 1200~2500 150~330 1000~1400 100~270
D8.0 3000~4500 300~740 2200~3300 300~660 900~1800 150~330 750~1100 100~270
D10.0 2200~3500 300~740 1800~2500 300~660 800~1600 150~330 600~900 100~270
D12.0 2000~3000 300~740 1500~2200 300~660 700~800 150~330 500~600              80~200
D16.0 1500~2300 250~610 1100~1600 200~540 500~900 120~270 350~550 60~160
D20.0 1100~1800 240~640 900~1300 240~640 450~800 120~240 280~450 60~150
D25.0 900~1500 180~500 700~1100 240~640 350~600 120~240 220~350 40~110

大切削量
Max. Cutting

6E, 8E
鎢鋼 6刃&8刃立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質(一般M/C使用)

TUNGSTEN CARBIDE 6-FLUTE END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide(For General Machining Center)

被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、鑄鐵、

合金鋼、工具鋼
SS41 S45C S50C SCM SNCM SK

SKS FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、模具鋼、不鏽鋼

SCM SKD NAK101 SUS304

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

熱處理鋼、耐熱合金、鎳基合金

HARDENED STEELS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55 HRC 55 ~65 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D6.0 4000~5500 700~1100 3000~4500 500~1000 1200~2500 180~330 1000~1400 100~250
D8.0 3000~4500 700~1100 2200~3300 500~1000 900~1800 180~330 750~1100 100~250
D10.0 2200~3500 700~1100 1800~2500 500~1000 800~1600 180~330 600~900 100~250
D12.0 2000~3000 500~1000 1500~2200 400~800 700~800 180~330 500~600    90~200
D16.0 1500~2300 400~800 1100~1600 350~550 500~900 150~280 350~550 70~170
D20.0 1100~1800 420~820 900~1300 300~600 450~800 144~270 280~450 70~165
D25.0 900~1500 300~660 700~1100 240~600 350~600 120~200 220~350 45~110

大切削量
Max. Cutting

鎢鋼 6刃&8刃立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質(一般M/C使用)

TUNGSTEN CARBIDE 6-FLUTE END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide(For General Machining Center)

Ka = ~1.0 D

W = ~0.025 D

Ka = ~1.0 D

W = ~0.01 D

Ka = ~0.10 D Ka = ~0.025 D

被切削材

WORKPIECE    
純鋁

Aluminum
鋁合金

Aluminum Alloy
鋁合金

Aluminum Alloy
銅合金

Copper Alloy

1070 4032 6061 C1100

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

R1.0 23000~25000 1600~2300 1800~2200 130~200 5000~18000 800~1300 23000~25000 1100~1700
R2.0 11000~13000 1600~2300 900~1100 130~200 7000~10000 500~1100 11000~13000 1100~1700
R2.5 9000~11000 1600~2300 700~900 130~200 6000~7000 400~900 9000~11000 1100~1700
R3.0 7500~8500 1400~2000 600~800 130~180 5000~6000 400~900 7500~8500              1200~1800
R4.0 5500~6500 1400~2000 450~600 130~180 3500~4500 400~900 5500~6500 1100~1700
R5.0 4500~6000 1200~1850 350~450 100~160 2800~3500 300~680 4500~6000 1100~1500
R6.0 3500~4500 1000~1600 300~400 100~160 2200~2800 300~680 3500~4500 1100~1400

大切削量
Max. Cutting

2BEAL
鎢鋼 2刃球型立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質(一般M/C使用)

TUNGSTEN CARBIDE 2-FLUTE BALL END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide(For General Machining Center)

被切削材

WORKPIECE    
純鋁

Aluminum
鋁合金

Aluminum Alloy
鋁合金

Aluminum Alloy
銅合金

Copper Alloy

1070 4032 6061 C1100

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

R1.0 46000~50000 3200~4500 3200~4800 280~410 30000~36000 1600~2400 46000~50000 2200~3400
R2.0 22000~26000 3200~4500 1800~2400 280~410 14000~20000 1000~2000 22000~26000 2200~3400
R2.5 18000~22000 3600~5000 1400~1800 280~410 12000~14000 800~1600 18000~22000 2200~3400
R3.0 15000~17000 2800~4100 1200~1600 280~410 10000~12000 800~1600 15000~17000             2400~3700
R4.0 11000~13000 2800~4100 900~1200 280~410 7000~9000 800~1600 11000~13000 2400~3500
R5.0 9000~12000 2400~3600 700~900 200~320 5600~700 600~1200 9000~12000 2200~3000
R6.0 70000~9000 2000~3200 600~800 200~320 4400~5000 600~1200 7000~9000 2200~2800

大切削量
Max. Cutting

鎢鋼 2刃球型立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質(高速M/C使用)

TUNGSTEN CARBIDE 2-FLUTE BALL END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide(For High Speed Machining Center)

Ka = ~0.1D

W = ~0.2 R

Ka = ~0.2 D

Pf = ~04. R

81 82

1500~2300 250~610 1100~1600 2000000~00000 540 500~900 120~270 350
1100~1800 240~640 900~1300 24444444000~000000 640 450~800 120~240 280
900~1500 180~500 700~1100 244444440~640 350~600 120~240 220

鐵材、碳素鋼、鑄鑄鐵、
合金鋼、工具鋼鋼

SS41 S45C S50C SCM SNCM SK
SKS FC250 FCD

合金鋼合金鋼合金合 、工具、工具、工具工具鋼、、模具鋼、具鋼具鋼具鋼 不鏽鋼鋼鋼

SCMSCMSCMSCM S SKD D NDD AKAK1AKK 01 SUSSUSSUSSU 3043040430

熱處理鋼、鈦鈦鈦合金合合

HEAEAAAT RT RRESIESIESISTASTSTS NT ALLALLALLAL OY STEELS
TITTITTITANIANNAN UM ALLALALLALLL OOYS

熱處

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55~55~555~55 HRCC

rpm(min-1) F((mm/min) rpm(mi(mimimim n-1n-1n-1n-11))))) F(mm/min) rpmrpmrpmrpmrpm(mi(mi(m(mim n-1) F(mm/min) rpm

4000~5500 700~1100 33303 00~4500 500~0~0~0~0~00~00~~10101010100000000 1200~2500 180~330 1000
3000~4500 700~1100 2200~330000 55500~1000 9900~1800 180~330 750
2200~3500 700~1100 1800~25000 5500~1000 8800~1600 180~330 600
2000~3000 500~1000 1500~2200 400~800 700~800 180~330 500
1500~2300 400~800 1100~1600 350~550 500~900 150~280 350

刃&8刃立銑銑刀刀

粒碳化鎢材質(一般M/C使用使用使用使用使用使用使用用使用使使 )

TUUUUNNNNGGGGSTEN CCCCCCCCCCAAAAAAAAARRRRBBBIIDDDE 6-FLUTE
●●●●●●●●●●MMMicrrrro-o Grain Tunggggggsssstsss en carbide(For Gen

Ka = ~0.0.1010 D DDDD Ka

6500 1400~2000 450~600 130~~~~111811 00000 3500~4500 400~900 5500~6500
6000 1200~1850 350~450 100~~~~~~~161 0 2800~3500 300~680 4500~6000
4500 1000~1600 300~400 100~1111611 000000 2200~2800 300~680 3500~4500

純鋁
Aluminum

鋁合合金
Aluuminminminum umuu AllAllll oy

鋁合金金合金合金
AluAluuuminminmi umum u AllAlAl oy Co

1070 4032 6061

in-1) F(mm/min)) rrpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-111))))) F(mm/mmiin) rpm(min-1)

50000 3200~4500 3200000000 ~444444800 280~410 303333 000~36000 1600000000000 ~222222400 46000~5000
26000 3200~4500 1800~2400 280~4410 140000~200000 1000~2000 22000~2600
22000 3600~5000 1400~1800 280~4410 120000~144000 800~1600 18000~2200
17000 2800~4100 1200~1600 280~410 10000~12000 800~1600 15000~1700
13000 2800~4100 900~1200 280~410 7000~9000 800~1600 11000~1300
12000 2400 3600 700 900 200 320 5600 700 600 1200 9000 1200

球型立銑刀

鎢材質(高速M/C使用)

TUNNNNGGGGSSSSTTTTEN CAAAAAAARRRRRRRRRRBBBBBIDDEEE 2-FLUTE BA
●●●●●●●●●MiMMMMMMMM crooo-GGGrG ain Tungstennnnnn c c c c ccarbide(For High Spe

Ka = ~0.2 D

Pf = ~04. R



被切削材

WORKPIECE    
鑄鐵

FC250 FCD

鐵材、碳素鋼、
合金鋼、工具鋼

SS41 S45C S50C SCM
SNCM SK SKS

合金鋼、工具鋼、模具鋼

SCM SKD NAK55 NAK101

合金鋼、工具鋼、模具鋼

SUS316 SKD SUS304

鈦合金
HEAT RESISTANT 
ALLOY STEELS

TITANIUM ALLOYS

1070 Si系(4032) Mg系(5052) Zn-Mg系(7075) C1100

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D3.0 28000~35000 700~1100 2500~3000 120~200 12000~15000 360~570 25000~29000 600~900 12000~15000 400~1000
D4.0 22000~26000 800~1300 1800~2200 120~200 9000~12000 350~680 18000~22000 700~1000 9000~12000 500~1000
D5.0 17000~21000 800~1300 1500~1800 120~200 7000~9500 350~680 15000~17500 700~1000 7000~95000 500~1000
D6.0 15000~17500 1000~1600 1200~1600 160~280 6000~8000 350~680 12500~15000         700~1000 6000~8000 500~1100
D8.0 11000~13000 1000~1600 900~1200 160~280 4000~6000 300~680 9000~11000 700~1000 4000~6000 500~1100
D10.0 9000~11000 1000~1600 700~1000 150~250 3500~5000 300~680 7000~9000 700~1000 3500~5000 500~1100
D12.0 7000~9000 1000~1600 600~800 120~230 3000~4500 300~680 6000~7000 700~1000 3000~4500 500~1000
D16.0 5000~7000 800~1400 450~600 90~170 2200~3500 350~680 4000~6000 700~1000 2200~3500 500~1000
D20.0 4000~5500 800~1400 350~500 90~170 1800~2200 350~680 3200~4500 700~1000 1800~2200 500~1000

大切削量
Max. Cutting

2EAL
極細微粒碳化鋼 2刃立銑刀
●超細微粒碳化鎢材質
●鋁合金加工專用

TUNGSTEN CARBIDE 2-FLUTE END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide
●Ideal for Aluminum Alloy Machining

被切削材

WORKPIECE    
鑄鐵

FC250 FCD

鐵材、碳素鋼、
合金鋼、工具鋼

SS41 S45C S50C SCM
SNCM SK SKS

合金鋼、工具鋼、模具鋼

SCM SKD NAK55 NAK101

合金鋼、工具鋼、模具鋼

SUS316 SKD SUS304

鈦合金
HEAT RESISTANT 
ALLOY STEELS

TITANIUM ALLOYS

1070 Si系(4032) Mg系(5052) Zn-Mg系(7075) C1100

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D3.0 28000~35000 1700~2200 2500~3000 120~220 12000~15000 600~1000 25000~29000 1000~1350 12000~15000 400~1350
D4.0 22000~26000 1700~2200 1800~2200 120~220 9000~12000 400~1000 18000~22000 800~1100 9000~12000 500~1100
D5.0 17000~21000 1500~2200 1500~1800 120~220 7000~9500 400~1000 15000~17500 800~1100 7000~95000 500~1100
D6.0 15000~17500 1900~2700 1200~1600 160~320 6000~8000 500~1100 12500~15000         800~1100 6000~8000 700~1350
D8.0 11000~13000 1900~2700 900~1200 160~320 4000~6000 400~1000 9000~11000 800~1100 4000~6000 700~1350
D10.0 9000~11000 1900~2700 700~1000 150~270 3500~5000 400~1000 7000~9000 800~1100 3500~5000 600~1350
D12.0 7000~9000 1600~2200 600~800 120~250 3000~4500 400~1000 6000~7000 800~1100 3000~4500 600~1100
D16.0 5000~7000 1600~2200 450~600 100~200 2200~3500 400~1000 4000~6000 700~1350 2200~3500 600~1100
D20.0 4000~5500 1600~2200 350~500 100~200 1800~2200 400~1000 3200~4500 700~1350 1800~2200 600~1100

大切削量
Max. Cutting

鎢鋼 2刃立銑刀
●超細微粒碳化鎢材質
●鋁合金加工專用

TUNGSTEN CARBIDE 2-FLUTE END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide
●Ideal for Aluminum Alloy Machining

Ka = ~1.5D

W = ~0.1 D

Ka = ~1.0 D

被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、

鑄鐵、合金鋼、工具鋼
SS41 S45C S50C SCM SNCM SK SKS 

FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、
模具鋼、不鏽鋼

SCM SKD NAK55
NAK 101 SUS304

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS 
TITANIUM ALLOYS

熱處理鋼、耐熱合金、鎳基合金

HARDENED STEELS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~45 HRC 30 ~45 HRC 55 ~65 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D6.0 3500~5500 400~700 2200~3200 200~450 1400~2500 150~350 600~1400 40~170
D8.0 2500~4000 400~700 2000~2400 200~400 1000~2000 100~320 450~1000 40~135
D10.0 2200~3000 400~700 1600~2100 200~350 800~1600 100~320 320~800 35~135
D12.0 1800~2600 300~600 1300~1800 200~350 700~1300 100~280 280~700 35~115
D14.0 1500~2400 300~600 1100~1500 200~350 600~1100 90~270 200~600 25~115
D16.0 1400~2000 300~600 1000~1300 200~350 550~1000 90~270 180~550 25~115
D18.0 1200~1700 300~680 900~1200 180~350 450~850 90~270 160~400 25~115
D20.0 1100~1500 300~680 800~1100 180~350 450~750 90~270 130~350 25~115

大切削量
Max. Cutting

3ET
極細微粒鎢鋼
3刃波浪粗銑立銑刀
●超細微粒碳化鎢3刃波浪粗銑立銑刀

MICRO GRAIN TUNGSTEN CARBIDE
3-FLUTE SINUS EDGE COARSE END MILLS
●Micro-Grain Tungsten carbide

被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、

鑄鐵、合金鋼、工具鋼
SS41 S45C S50C SCM SNCM SK SKS 

FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、
模具鋼、不鏽鋼

SCM SKD NAK55
NAK 101 SUS304

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS 
TITANIUM ALLOYS

熱處理鋼、耐熱合金、鎳基合金

HARDENED STEELS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~45 HRC 30 ~45 HRC 55 ~65 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D6.0 3800~6000 400~1000 2200~3200 160~500 1500~2600 160~400 600~1400 50~230
D8.0 2700~4200 400~1000 2000~2400 160~430 1100~2000 120~350 450~1000 50~200
D10.0 2200~3500 400~1000 1600~2100 160~400 900~1600 120~350 320~800 45~170
D12.0 1800~3000 300~1000 1300~1800 160~400 800~1300 120~320 280~700 45~170
D14.0 1500~2700 300~1100 1100~1500 160~400 700~1100 100~280 200~600 30~135
D16.0 1400~2200 300~980 1000~1300 160~400 600~1000 100~280 180~550 30~135
D18.0 1200~1900 300~980 900~1200 160~400 500~850 100~280 160~400 30~135
D20.0 1100~1700 300~980 800~1100 160~400 450~750 100~280 130~350 30~135

大切削量
Max. Cutting

極細微粒鎢鋼
3刃波浪粗銑立銑刀
●超細微粒碳化鎢3刃波浪粗銑立銑刀

MICRO GRAIN TUNGSTEN CARBIDE
3-FLUTE SINUS EDGE COARSE END MILLS
●Micro-Grain Tungsten carbide

Ka = ~0.7 D Ka = ~0.3 D

Ka = ~1.5 D

W = ~0.3 D

Ka = ~1.5 D

W = ~0.15 D

83 84

000~13000 1000~1600 900~1200 160~280 400000000000 ~6000 300~680 9000~11000 700~1000
000~11000 1000~1600 700~1000 150~250 3550000000000 ~5000 300~680 7000~9000 700~1000

7000~9000 1000~1600 600~800 120~230 3000000000~4500 300~680 6000~7000 700~1000
5000~7000 800~1400 450~600 90~170 222222222000 ~3500 350~680 4000~6000 700~1000 
4000~5500 800~1400 350~500 90909 ~1~1707070707070 1818188181800000000~~2~2~222020000 350~680 3200~4500 700~1000 

鑄鐵

FC250 FCD

鐵材、碳素鋼碳素鋼、
合金鋼合合 、工具、工具工具工具鋼

SS4SS4S4411 S11 45CCC S5S50C C0C SCMSCM
SNCSNSNSN M SK SKS

合金鋼合合合 、工具、工具工具工具鋼、模、模具鋼具

SCMCMCM SK SKSKKD NDDD AK5555 N5 NAK1AK10101

合金合金合金鋼合金合金 、工具鋼、模具鋼

SUSSUSU 316 SKD SUS304

1070 Si系Si系Si系Si系(40(4(( 32) Mg系(5052) Zn-Mg系(7075)

rpm(min-1) F(mm//m/min) rppm(mimin-1n-11n-1)))) F(mm/mm/mm/mm/mm/min)in)in)in) rpmpp (min-1)) F(mF(mF(mF(mm/mmm in) rpmrr (mmmin-1) F(mm/min)

8000~35000 1700~2200 2500~3~33~333000000000000 1212121200~0~0~2222222 000 121221220000000000~0~0~0 151515150000000000 60606000~0~0~1010101000000000 25252525000000000000 0~29000 1000~1350
2000~26000 1700~2200 1800~2200 120~22220 999000~120000 4000~1000 18000~22000 800~1100
7000~21000 1500~2200 1500~1800 120~22222 00 7707 00~95000 404000~1000 15000~17500 800~1100
5000~17500 1900~2700 1200~1600 160~320 6000~8000 500~1100 12500~15000   800~1100
000~13000 1900~2700 900~1200 160~320 4000~6000 400~1000 9000~11000 800~1100

刃立銑刀
碳化鎢材質
工專用

TUNGSTENNNNNNNNN CCCCARRBBBBIIIIIDDDDDE 22-FLU
●●●MMiM cro-Grain TTuTTTuTTTT ngsten carbide
●I●I● deddd al for Alummmmim nnnnun m Alloy Machinin

KaKKaKaKaKKKKK  ====== ~  1.0 000000 D

0 2600 300 600 1300 1800 200 350 700 1300 100 280 280 700
0~2400 300~600 1100~1500 200~~~~333533 0000 600~1100 90~270 200~600
0~2000 300~600 1000~1300 200~~~~~~~353333 0000000 550~1000 90~270 180~550
0~1700 300~680 900~1200 180~3335333 000000 450~850 90~270 160~400
0~1500 300~680 800~1100 180~333353333 0000000 450~750 90~270 130~350

鐵材、碳素鋼、
鑄鐵、合金鋼、工具鋼

45C S50C SCM SNCM SKKK SKS 
FC250 FCD

合金金鋼、工具、工具鋼、、
模具鋼具鋼具鋼具鋼、不鏽、不鏽不鏽鋼鋼

SCMCMCMC SK SKSKD ND ND NAK5AK5AAK5555
NAK 101 SUS304

熱處理熱處理鋼、鈦鈦鈦合金

HEAHEHEHE T RRRESIESIESISTASTASTANTNT NT ALLALLALLOY OOO STESTETETEEEEELS 
TITANIUM ALLOYSSS

熱處理鋼、耐

HARDE

~ 300 HB 30 30330 ~45 HRC 30 ~45 HRRRCCCC 55 

m(min-1) F(mm/mmmin) rpm(mi(mimmi(m n-1n-1nn-n- ) F(mF(mF(mFF(mm/mm/mmm/m in) rpmpmrpm(mi(mi(mi(mi(m n-1n-1n-1n-1)))) F(mF(mF(mF(mF m/mm innn) rpm(min-1)

0~6000 400~1000 2200000000000 3~~3~3~3202020200000 1616161600~0~0~50500500500000 15151551500000000 2~2~2~26060060600000 1616161600~0~0~0 44044 0 600~1400
0~4200 400~1000 2000~2400 160~430 1100~20000 120~350 450~1000
0~3500 400~1000 1600~2100 16160~0~4400 9000~0~1616000 120~350 320~800
0~3000 300~1000 1300~1800 160~400 800~1300 120~320 280~700
0~2700 300~1100 1100~1500 160~400 700~1100 100~280 200~600

鋼
銑立銑刀
鎢3刃波浪粗銑立銑刀

MICRO GRAINNNNNNNNN TTTTUUUUUNGGGSSSSSSTTTTTEN CCCAR
3333333------FFFFLLLLUUUUUUTTEEEEE SINUS EEEEEEEDDDDDDDDDDGGGE COARSE E
●●●●●MMMMiMM crrro---GrGGG ain Tungststststtss eeeene  carbide

Ka = ~~~000.7 DDDDDDD Ka = ~0



被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、

鑄鐵、合金鋼、工具鋼
SS41 S45C S50C SCM SNCM SK SKS 

FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、
模具鋼、不鏽鋼

SCM SKD NAK55
NAK 101 SUS304

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS 
TITANIUM ALLOYS

熱處理鋼、耐熱合金、鎳基合金

HARDENED STEELS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~45 HRC 30 ~45 HRC 55 ~65 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D6.0 3500~5000 300~570 2200~3000 150~430 1400~2200 150~280 600~950 40~100
D8.0 2500~3600 220~570 1900~2200 120~360 1000~1700 100~230 450~700 40~80
D10.0 2000~2800 180~570 1500~2000 120~340 800~1400 100~230 320~550 35~75
D12.0 1600~2300 150~570 1200~1700 120~340 700~1100 100~230 280~480 35~75
D14.0 1300~2000 150~570 1000~1400 100~300 600~1000 90~200 200~400 25~75
D16.0 1200~1800 150~630 900~1200 100~300 550~850 90~200 180~350 25~75
D18.0 1000~1500 150~630 800~1100 100~300 450~800 90~200 160~320 25~75
D20.0 900~1400 150~630 700~1000 100~300 400~650 90~200 130~280 25~75

大切削量
Max. Cutting

3ETL
極細微粒鎢鋼
3刃波浪 長刃型 粗銑立銑刀
●超細微粒碳化鎢3刃波浪 長刃型 粗銑立銑刀

MICRO GRAIN TUNGSTEN CARBIDE
3-FLUTE SINUS EDGE COARSE END MILLS
●Micro-Grain Tungsten carbide

被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、

鑄鐵、合金鋼、工具鋼
SS41 S45C S50C SCM SNCM SK SKS 

FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、
模具鋼、不鏽鋼

SCM SKD NAK55
NAK 101 SUS304

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS 
TITANIUM ALLOYS

熱處理鋼、耐熱合金、鎳基合金

HARDENED STEELS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~45 HRC 30 ~45 HRC 55 ~65 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D6.0 3800~5000 360~800 2200~3000 200~450 1500~2200 150~340 600~950 60~135
D8.0 2700~3600 280~800 1900~2200 200~400 1100~1700 120~280 500~700 50~100
D10.0 2200~2800 220~690 1500~2000 200~360 900~1400 120~280 380~550 50~100
D12.0 1800~2300 220~690 1200~1700 180~360 700~1100 120~250 300~480 45~100
D14.0 1500~2000 200~690 1000~1400 180~360 600~1000 100~250 270~400 45~100
D16.0 1300~1800 200~800 900~1200 180~360 550~850 100~250 250~350 45~100
D18.0 1100~1500 200~750 800~1100 180~320 500~800 100~250 220~320 45~100
D20.0 1000~1400 200~690 700~1000 180~320 450~650 100~250 190~280 45~100

大切削量
Max. Cutting

極細微粒鎢鋼
3刃波浪 長刃型 粗銑立銑刀
●超細微粒碳化鎢3刃波浪 長刃型 粗銑立銑刀

MICRO GRAIN TUNGSTEN CARBIDE
3-FLUTE SINUS EDGE COARSE END MILLS
●Micro-Grain Tungsten carbide

Ka = ~0.5 D Ka = ~0.2 D

Ka = ~1.5 D

W = ~0.25 D

Ka = ~1.5 D

W = ~0.1 D

被切削材

WORKPIECE    
純 鋁 鋁 合 金 鋁 合 金 鋁 合 金 銅 合 金

1070 Si系(4032) Mg系(5052) Z系(7075) C1100

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D3.0 28000~35000 700~1300 2500~3000 120~240 12000~15000 360~680 25000~29000 600~1100 12000~15000 400~1200
D4.0 22000~26000 800~1600 1800~2200 120~240 9000~12000 350~840 18000~22000 700~1200 9000~12000 500~1200
D5.0 17000~21000 800~1600 1500~1800 120~240 7000~9500 350~840 15000~17500 700~1200 7000~9500 500~1300
D6.0 15000~17500 1000~1900 1200~1600 160~320 6000~8000 350~840 12500~15000     700~1200 6000~8000 500~1300
D8.0 11000~13000 1000~1900 900~1200 160~320 4000~6000 300~840 9000~11000 700~1200 4000~6000 500~1300
D10.0 9000~11000 1000~1900 700~1000 150~300 3500~5000 300~840 7000~9000 700~1200 3500~5000 500~1200
D12.0 7000~9000 1000~1900 600~800 120~280 3000~4500 300~840 6000~7000 700~1200 3000~4500 500~1200
D16.0 5000~7000 800~1650 450~600 90~200 2200~3500 350~1100 4000~6000 700~1200 2200~3500 500~1200
D20.0 4000~5500 800~1650 350~500 90~200 1800~2200 350~1100 3200~4500 700~1200 1800~2200 500~1200

大切削量
Max. Cutting

3ETAL
極細微粒碳化鋼 
3刃波浪鋁用立銑刀

MICRO GRAIN TUNGSEN CARBIDE
3-FLUTE SINUS EDGE ALUMINUM COARSE END MILLS

被切削材

WORKPIECE    
純 鋁 鋁 合 金 鋁 合 金 鋁 合 金 銅 合 金

1070 Si系(4032) Mg系(5052) Z系(7075) C1100

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D3.0 28000~35000 1700~2650 2500~3000 120~260 12000~15000 600~1200 25000~29000 1000~1650 12000~15000 400~1650
D4.0 22000~26000 1700~2650 1800~2200 120~260 9000~12000 400~1200 18000~22000 800~1350 9000~12000 500~1350
D5.0 17000~21000 1500~2650 1500~1800 120~260 7000~9500 400~1200 15000~17500 800~1350 7000~9500 500~1350
D6.0 15000~17500 1900~3200 1200~1600 160~380 6000~8000 500~1350 12500~15000     800~1350 6000~8000 700~1650
D8.0 11000~13000 1900~3200 900~1200 160~380 4000~6000 400~1200 9000~11000 800~1350 4000~6000 700~1650
D10.0 9000~11000 1900~3200 700~1000 150~320 3500~5000 400~1200 7000~9000 800~1350 3500~5000 600~1650
D12.0 7000~9000 1600~2650 600~800 120~300 3000~4500 400~1200 6000~7000 800~1350 3000~4500 600~1350
D16.0 5000~7000 1600~2650 450~600 100~240 2200~3500 400~1200 4000~6000 700~1650 2200~3500 600~1350
D20.0 4000~5500 1600~2650 350~500 100~240 1800~2200 400~1200 3200~4500 700~1650 1800~2200 600~1350

大切削量
Max. Cutting

極細微粒碳化鋼 
3刃波浪鋁用立銑刀

MICRO GRAIN TUNGSEN CARBIDE
3-FLUTE SINUS EDGE ALUMINUM COARSE END MILLS

Ka = ~1.0 D

Ka = ~1.5 D

W = ~0.15 D

85 86

1600 2300 150 570 1200 1700 120 340 700 1100 100 230 280
1300~2000 150~570 1000~1400 1000000~0000 300 600~1000 90~200 200
1200~1800 150~630 900~1200 100000000000~0000 300 550~850 90~200 180
1000~1500 150~630 800~1100 100000~300 450~800 90~200 160
900~1400 150~630 700~1000 10000000000~300 400~650 90~200 130

鐵材、碳素鋼鋼、
鑄鐵、合金鋼、工具鋼

SS41 S45C S50C SCM SNCM SK SKSSKSKSKSS 
FC250 FCCD

合金鋼金鋼、工具、工具具具鋼鋼鋼、鋼
模具鋼具鋼鋼、不鏽、不鏽鏽鏽鋼鋼鋼

SCMSCMSCMCM SK SKSKDD NDD AK5555555
NAK 101 SUS304

熱處理熱處熱 鋼、鈦鈦鈦鈦鈦合金合合合合

HEAHEAHEAT RT RT RESIESIESISTASTASTATANT ALLALLALLALA OY STEELS 
TITANIUM M MM ALLAALLAL OOYS

熱處

~ 300 HB 30 ~45 HRC 30 30 300 ~4~4~4~45 HRCCC

rpm(min-1) F(mm/min)) rpm(miin-1n-11-1)))) F(mm/min))) rprpmrpmrp (min-1))) F(mm/min) rpm

3800~5000 360~800 2222222200000000 3~3~3~30000000000000 202020200~0~0~00~0~~4545454500000 15155151500000000 2~2~2~2202020200000 150~340 600
2700~3600 280~800 1900~220000 200~400 11100~1700 120~280 500
2200~2800 220~690 1500~2000000 200~360 9900~1400 120~280 380
1800~2300 220~690 1200~1700 180~360 700~1100 120~250 300
1500~2000 200~690 1000~1400 180~360 600~1000 100~250 270

粒鎢鋼
浪 長刃型 粗銑立銑銑銑銑銑銑銑銑銑銑銑刀刀刀刀刀刀刀刀刀刀
粒碳化鎢3刃波浪 長刃型 粗粗粗粗粗粗粗銑立立立立立立銑刀銑刀銑刀銑刀銑刀

MICRO GGGGGGGGGGGRRRRRRRAAAAIN TTTTTTUUUUUUNNNNGGSSSTEN
33----FFFFFLUTE SINNNNNNNNNUUUUUUSS EDGE COA
●●●●MMMicro-Grain   TTTTuTT ngsten carbide

KKa ====== ~~~~~ ~~00000.00 5 5 5555555 D K

3000 1000~1900 900~1200 160~320 40000000~~~6~ 000000000000 300~840 9000~11000 700~1200 400
000 1000~1900 700~1000 150~300 3500000000~50000000000000 300~840 7000~9000 700~1200 350
000 1000~1900 600~800 120~280 3000~~~~4~~ 5550555 0 300~840 6000~7000 700~1200 300
000 800~1650 450~600 90~200 2200~~~3~~~~ 50000000000 350~1100 4000~6000 700~1200 220
500 800~1650 350~500 90~20000 181888880000000000000~2~2~2~2~22020200202000000 35353 0~0~0 1100 3200~4500 700~1200 180

純 鋁 鋁 合合合合合 金 鋁 合鋁鋁鋁  金 鋁 合鋁 合鋁 合鋁鋁  金

1070 Si系系(40032)32)32)32) Mg系(5052) Z系(Z系(Z系(Z 7075)

-1) F(mm/min) rpm(min-1)) F(mm/m/mm/min)in)in)in) rpm(min-1) F(mm/min) rpmrpr (min-1) F(mm/min) rp

5000 1700~2650 2500~30000000000 1212122121212121 0~000 260 12000~150000000000000000000 66606 0~1200 25000~~~~2929292929292900000000000 0 1000~1650 120
6000 1700~2650 1800~2200 12121121121 0000~262626260000 9099909099000000000 1~1~112022020200000000000 404004004000~0~0 121212120000000000 18181818000000000000~22222222 000 800~1350 900
1000 1500~2650 1500~1800 120~260 77000~99500 400~12000 15000~17500 800~1350 70
7500 1900~3200 1200~1600 160~380 6000~8000 500~1350 12500~15000 800~1350 60
3000 1900~3200 900~1200 160~380 4000~6000 400~1200 9000~11000 800~1350 40
000 1900 3200 700 1000 150 320 3500 5000 400 1200 7000 9000 800 1350 35

碳化鋼 
用立銑刀

MICRO GRAIN TUUUUNNNNNNNNNGGGGGGGGGSENNN CCCCARBIIDDDE
33333333-FFFFFFFFLLLLLLLLUTEEEEE SSSSIIINUS EDGGGGEEEEEEEE AAAALUMINUM COA

Kaaaaaaaaaa = ~ 1.111111 0 00000000 D



被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、鑄鐵、

合金鋼、工具鋼
SS41 S45C S50C SCM SNCM SK

SKS FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、模具鋼、不鏽鋼

SCM SKD NAK101 SUS304

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

熱處理鋼、耐熱合金、鎳基合金

HARDENED STEELS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55 HRC 55 ~65 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D1.0 14000~19500 80~140 7000~11000 35~75 4000~7000 25~45 2700~4000 10~35
D2.0 8500~11000 75~145 4000~6350 40~80 3000~4000 25~45 1200~2200 15~40
D3.0 6000~9000 130~290 3000~4500 50~85 2000~2800 30~55 1000~1700 15~40
D4.0 5000~7500 160~350 2700~3600 60~110 1500~2200 30~55 900~1500         15~40
D5.0 4500~7000 150~480 2200~2900 70~150 1200~1900 30~60 600~1200 15~40
D6.0 4000~5500 150~480 2000~2700 70~150 1000~1600 30~60 500~1100 15~40
D8.0 2800~4500 150~510 1400~1800 70~150 800~1200 25~55 350~850 15~40
D10.0 2200~3600 150~400 1000~1450 70~150 600~980 25~55 300~700 15~40
D12.0 1800~3000 120~360 900~1350 70~150 500~800 25~55 280~600 15~40

大切削量
Max. Cutting

2ECR
鎢鋼 圓鼻 2刃立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質

TUNGSTEN CARBIDE 2-FLUTE 
ROUND NOSE END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide

被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、鑄鐵、

合金鋼、工具鋼
SS41 S45C S50C SCM SNCM SK

SKS FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、模具鋼、不鏽鋼

SCM SKD NAK101 SUS304

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

熱處理鋼、耐熱合金、鎳基合金

HARDENED STEELS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 ~55 HRC 55 ~65 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D1.0 14000~19000 80~210 7000~11000 35~90 4000~7000 25~55 2700~4000 10~35
D2.0 8500~11000 90~210 4000~6350 50~100 3000~4000 25~70 1200~2200 15~45
D3.0 6000~9000 120~220 3000~4500 60~145 2000~2800 30~85 1000~1700 15~45
D4.0 5000~7500 160~220 2700~3600 80~175 1500~2200 30~85 900~1500         15~45
D5.0 4500~7000 160~220 2200~2900 60~140 1200~1900 30~85 600~1200 15~45
D6.0 4000~5500 160~220 2000~2700 60~140 1000~1600 30~85 500~1100 15~45
D8.0 2800~4500 160~220 1400~1800 60~140 800~1200 25~70 350~850 15~45
D10.0 2200~3600 160~220 1000~1450 60~140 600~980 25~70 300~700 15~45
D12.0 1800~3900 130~210 900~1350 60~140 500~800 25~70 280~600 15~45

大切削量
Max. Cutting

鎢鋼 圓鼻 2刃立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質

TUNGSTEN CARBIDE 2-FLUTE 
ROUND NOSE END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide

D = ~3mm  Ka = ~0.3D

D = 3mm ~Ka = ~0.5 D

Ka = ~2.5 D

W = ~0.05 D

Ka = ~2.5 D

W = ~0.025 D

D = ~3mm  Ka = ~0.02  D

被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、鑄鐵
、合金鋼、工具鋼

SS41 S45C S50C SCM SNCM
SK SKS FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、模具鋼

SCM SKD NAK55 NAK101

熱處理鋼、鈦合金、不鏽鋼

SUS304 SUS316 Ti-6AI-4V

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY 
STEELS TITANIUM ALLOYS

鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~ 35 HRC 35 ~45HRC 45 ~ 50 HRC 45 ~55 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D3.0 7500~9000 600~850 5000~6000 350~550 4800~5500 300~450 3800~4500 250~360 1500~2100 75~125
D4.0 5500~6500 600~850 3800~4600 350~550 3500~4200 300~500 2800~3500 250~400 1200~1600 75~135
D5.0 4500~5500 600~850 3000~3700 350~550 2800~3300 300~550 2200~2700 250~450 1000~1300 70~145
D6.0 3500~4500 600~850 2500~3000 300~550 2200~2800 300~550 1900~2300              250~450 800~1100 60~145
D8.0 3000~3500 500~800 1800~2400 300~670 1700~2100 250~550 1400~1700 250~450 600~800 60~145
D10.0 2300~2800 450~750 1500~1900 250~550 1400~1750 250~550 1100~1400 250~450 500~650 50~135
D12.0 1900~2300 450~750 1200~1600 250~550 110~1400 250~500 900~1200 200~400 400~550 50~135
D16.0 1400~1800 400~750 900~1200 200~450 800~1100 200~450 700~900 180~350 300~400 40~115

大切削量
Max. Cutting

4ECR
鎢鋼 圓鼻 4刃立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質

TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE 
ROUND NOSE END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide

被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、鑄鐵
、合金鋼、工具鋼

SS41 S45C S50C SCM SNCM
SK SKS FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、模具鋼

SCM SKD NAK55 NAK101

熱處理鋼、鈦合金、不鏽鋼

SUS304 SUS316 Ti-6AI-4V

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY 
STEELS TITANIUM ALLOYS

鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~ 35 HRC 35 ~45HRC 45 ~ 50 HRC 45 ~55 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D3.0 8500~11000 700~1100 5500~7200 400~670 5000~6600 350~630 4500~6500 300~630 2200~3300 100~220
D4.0 6300~8200 600~1260 4000~5400 400~670 3800~5000 350~670 3500~4800 250~630 1800~2500 100~220
D5.0 5000~6500 600~1260 3200~4400 400~670 3000~4000 350~670 2700~3800 250~630 1400~2000 100~220
D6.0 4000~5500 600~1500 2700~3600 400~800 2500~3400 350~750 2200~3200              250~630 1200~1650 100~220
D8.0 3000~4200 600~1500 1900~2800 300~800 1800~2500 300~750 1500~2500 250~630 900~1250 80~200
D10.0 2400~3500 500~1400 1600~2200 300~800 1500~2000 300~670 1200~2000 250~630 700~1000 80~200
D12.0 2000~2900 500~1400 1300~1900 300~670 1200~1700 300~630 1000~1650 150~560 600~800 80~180
D16.0 1500~2200 400~1100 1000~1400 250~570 960~1300 200~520 700~1250 120~450 420~600 80~180

大切削量
Max. Cutting

鎢鋼 圓鼻 4刃立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質

TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE 
ROUND NOSE END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide

Ka = ~0.25 D Ka = ~0.1 D

Ka = ~1.5 D

W = ~0.2 D

Ka = ~1.0 D

W = ~0.05 D

Ka = ~1.5 D

W = ~0.1 D

87 88

4500~7000 150~480 2200~2900 70707070700~150 1200~1900 30~60 600
4000~5500 150~480 2000~2700 7000000000~150 1000~1600 30~60 500
2800~4500 150~510 1400~1800 77770777 ~150 800~1200 25~55 350
2200~3600 150~400 1000~1450 7000000000~150 600~980 25~55 300
1800~3000 120~360 900~13131 5050 70707070~11~1~1~15505055 500~800 25~55 280

鐵材、碳素鋼、鑄鑄鐵、
合金鋼、工具鋼鋼

SS41 S45C S50C SCM SNCM SK
SKS FC250 FCCD

合金鋼合金鋼合金金 、工具工具、工具、工具鋼、模、模具鋼具鋼、具鋼具鋼 不鏽鋼鋼鋼鋼

SCMSCMSCMSCM  SKDD NDD AKAK1AKK 01 SUSSUSSUSS3043040430

熱處理鋼、鈦鈦鈦鈦鈦合合合金

HEAEAAAT RT RT RESIIESISTASTSTS NT ALLALLALLALA OY STEELS
TITTITANIANN UM M ALLALLALLA OYS

熱處

~ 300 HB 30 ~ 45 HRC 45 55 ~55~55~5~5  HRRCC

rpm(min-1) F((mm/min) rpm(mi(mimimim n-1n-1n-1n-1))))) F(mm/min) rpmrpmrpmrpmp (mi(mi(m(m(m n-1) F(mm/min) rpm

4000~19000 80~210 777077 00~11000 3535355355555~9~9~9~9~99999~9000 4000~7000 25~55 2700
8500~11000 90~210 4000~6350 50~100 30000~4000 25~70 1200
6000~9000 120~220 3000~4500 60~145 20000~2800 30~85 1000
5000~7500 160~220 2700~3600 80~175 1500~2200 30~85 900
4500~7000 160~220 2200~2900 60~140 1200~1900 30~85 600

圓鼻 2刃立銑銑刀刀刀

粒碳化鎢材質

TUNGSTEEEEEEEENNNNNNNNNNN CCCCCARBBBBBBBIIIIIDDDDDDEEEEE 22-FLU
RRRROOOOOUND NNNNNOOOOOOOOOSSSEEE END MILL
●●●●MMicro-Grain n n nn TTTTuTT ngsten carbide

D = ~3~3~3~3~3~~3mmmmmmmmm   KKaKaKKKKKKaK  = ~0.3D

D = 3m3m3m3m3m33mm3mm ~KKKKKKKKKaa = ~0.5 D

D = ~3

500 500~800 1800~2400 300~670 1700~2~2~2~221000000000 250~550 1400~1700 250~450 600~
800 450~750 1500~1900 250~550 1400~1~1~1~1~1~1~ 750000000 250~550 1100~1400 250~450 500~
00 450~750 1200~1600 250~550 110~14444440000000 250~500 900~1200 200~400 400~
00 400~750 900~1200 200~450 800~111111111 0000000000 200~450 700~900 180~350 300~

、碳素鋼、鑄鐵
金鋼、工具鋼
C S50C SCM SNCM
KS FC250 FCD

合金鋼、工具具具具鋼、模模模模具鋼具具具

SSCM SKD NAKAK5AKAKK 5 NAKK1K 0111

熱處理熱處理理理鋼、、鈦合金、、、不鏽鋼不鏽鋼不不鏽

SUSUSUSS304 SUSUSUUS31S31S31S316 T6 T6 Ti-6i-6-6i 6AI-A 4V4VV4

熱處理鋼、鋼、、鈦鋼 合金

HEAAHEAH T RT T ESISTASTASTASST NT ALLOY 
STESTEELSELSLSS TITANTANTANTANIUUM ALLOYS

HEAT R

~ 300 HB 30 ~ 335 HHRCRCRCRC 35 ~45HRC 45 45 45 45 ~ 5~ 0 HHRC

1) F(mm/min) rrrpm(min-1) F(mm/min)in)n)n) rpm(min-1) F(mm/min) rprpmrprpr (min-1) F(mm/min) rpm(m

000 700~1100 5500~7200 4040404000~670 5000~66000000000000 3533333 0~630 4500~650505005000 300~630 2200~
200 600~1260 4000~5400 400~670 333800~55000 3500~670 3500~4800 250~630 1800~
500 600~1260 3200~4400 400~670 33000~44000 3500~670 2700~3800 250~630 1400~
500 600~1500 2700~3600 400~800 2500~3400 350~750 2200~3200 250~630 1200~
200 600~1500 1900~2800 300~800 1800~2500 300~750 1500~2500 250~630 900~

4刃立銑刀

鎢材質

TUNGSTEN CAAAAAAARRRRRRRRRRBBBBBBBIDDDE 4444-FFFFFLUTTTEE 
RRRRRRRROOOOOOOOUNNNNNNDDDDD NOSE EEEENNNNNNNNNNDDD MILL
●●●●●●●●●MiMiMiMiMiMMicrcccc ooo-GGGrG ain Tungsttttttttteeeneeee  carbide

Ka = ~000.2525 D DDDDDDDD K



被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、鑄鐵
、合金鋼、工具鋼

SS41 S45C S50C SCM SNCM
SK SKS FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、模具鋼

SCM SKD NAK55 NAK101

熱處理鋼、鈦合金、不鏽鋼

SUS304 SUS316 Ti-6AI-4V

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY 
STEELS TITANIUM ALLOYS

鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~ 35 HRC 35 ~45HRC 45 ~ 50 HRC 45 ~55 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D3.0 7500~9000 600~850 5000~6000 350~550 4800~5500 300~450 3800~4500 250~360 1500~2100 75~120
D4.0 5500~6500 600~850 3800~4600 350~550 3500~4200 300~500 2800~3500 250~400 1200~1600 75~135
D5.0 4500~5500 600~850 3000~3700 350~500 2800~3300 300~570 2200~2700 250~460 1000~1300 70~140
D6.0 3500~4500 600~850 2500~3000 300~500 2200~2800 300~570 1900~2300              250~460 800~1100 60~140
D8.0 3000~3500 500~800 1800~2400 300~700 1700~2100 250~570 1400~1700 250~460 600~800 60~140
D10.0 2300~2800 450~750 1500~1900 250~570 1400~1700 250~570 1100~1400 250~460 500~650 50~135
D12.0 1900~2300 450~750 1200~1600 250~570 1100~1400 250~500 900~1200 200~400 400~550 50~135
D14.0 1600~2000 450~750 1000~1400 200~460 900~1200 200~450 800~1000 200~350 350~460 40~120
D16.0 1400~1800 400~750 900~1200 200~460 800~1100 200~450 700~900 180~350 300~400 40~120
D18.0 1200~1700 300~630 800~1100 180~460 750~1000 150~400 550~750 150~320 270~360 40~120
D20.0 1100~1500 300~630 700~900 180~400 700~850 150~400 500~700 150~320 240~320 40~120

大切削量
Max. Cutting

4EP
鎢鋼 4刃口袋型立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質

TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE 
ROUND NOSE END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide

被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、鑄鐵
、合金鋼、工具鋼

SS41 S45C S50C SCM SNCM
SK SKS FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、模具鋼

SCM SKD NAK55 NAK101

熱處理鋼、鈦合金、不鏽鋼

SUS304 SUS316 Ti-6AI-4V

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY 
STEELS TITANIUM ALLOYS

鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS
TITANIUM ALLOYS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~ 35 HRC 35 ~45HRC 45 ~ 50 HRC 45 ~55 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D3.0 8500~11000 700~1100 5500~7200 400~670 5000~6600 350~620 4500~6500 300~630 2200~3300 100~220
D4.0 6300~8200 600~1250 4000~5400 400~670 3800~5000 350~680 3500~4800 250~630 1800~2500 100~220
D5.0 5000~6500 600~1250 3200~4400 400~670 3000~4000 350~680 2700~3800 250~630 1400~2000 100~220
D6.0 4000~5500 600~1500 2700~3600 400~800 2500~3400 350~750 2200~3200              250~630 1200~1650 100~220
D8.0 3000~4200 500~1500 1900~2800 300~800 1800~2500 300~750 1500~2500 200~630 900~1250 80~200
D10.0 2400~3500 500~1400 1600~2200 300~800 1500~2000 300~680 1200~2000 200~630 700~1000 80~200
D12.0 2000~2900 500~1400 1300~1900 300~690 1200~1700 300~630 1000~1650 150~570 600~800 80~180
D14.0 1700~2400 400~1100 1100~1700 300~690 1000~1450 250~570 800~1400 150~570 520~700 80~180
D16.0 1500~2200 400~1100 1000~1400 250~570 960~1300 200~500 700~1250 120~450 420~600 60~180
D18.0 1300~1900 300~900 900~1300 200~570 850~1100 160~450 600~1100 120~450 380~550 60~180
D20.0 1200~1700 300~630 800~1100 200~500 750~1000 160~450 500~1000 100~400 320~500 60~180

大切削量
Max. Cutting

鎢鋼 4刃口袋型立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質

TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE 
ROUND NOSE END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide

Ka = ~0.5 D Ka = ~0.1 D

Ka = ~1.5 D

W = ~0.2 D

Ka = ~1.0 D

W = ~0.05 D

Ka = ~1.5 D

W = ~0.1 D

被切削材

WORKPIECE    
鐵材、碳素鋼、鑄鐵
、合金鋼、工具鋼

SS41 S45C S50C SCM SNCM
SK SKS FC250 FCD

合金鋼、工具鋼、模具鋼

SCM SKD NAK55 NAK101

熱處理鋼、鈦合金、不鏽鋼

SUS304 SUS316 Ti-6AI-4V

熱處理鋼、鈦合金

HEAT RESISTANT ALLOY STEELS 
TITANIUM ALLOYS

硬度
HARDNESS

~ 300 HB 30 ~ 35 HRC 35 ~45HRC 45 ~ 50 HRC

立銑刀 
R徑 mm

END MILL
''radius'' mm

rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min) rpm(min-1) F(mm/min)

D6.0 5000~7000 300~620 2800~4000 150~350 1100~1500 60~110 1000~1400 60~100
D8.0 3700~5500 300~620 2600~3800 150~350 800~1300 60~110 800~1100 60~100
D10.0 3200~4500 300~620 2000~3000 150~350 700~1100 60~110 600~1000 60~100
D12.0 2600~3500 300~570 1400~2200 150~350 600~900 60~110 550~800              60~100
D16.0 2200~2800 250~520 1000~1800 130~250 450~700 50~90 350~600 50~80
D20.0 1400~2300 200~450 700~1400 100~200 320~450 40~70 300~450 30~55

大切削量
Max. Cutting

4EIR
全鎢鋼 4刃內R 倒角立銑刀

●超細微粒碳化鎢材質

TUNGSTEN CARBIDE 4-FLUTE 
CORNER ROUNDING END MILL
●Micro-Grain Tungsten carbide

Ka = ~0.5 D Ka = ~0.1 D

89 90

000~3500 500~800 1800~2400 300~700 17000000000 ~2100 250~570 1400~1700 250~460
300~2800 450~750 1500~1900 250~570 14000000000000000 ~1700 250~570 1100~1400 250~460
900~2300 450~750 1200~1600 250~570 11000000 ~1400 250~500 900~1200 200~400
600~2000 450~750 1000~1400 200~460 9000000000~1200 200~450 800~1000 200~350
400~1800 400~750 900~1200 20200~0~464666666000000 80808080800~0~0~0~11111111 0000 200~450 700~900 180~350 
200~1700 300~630 800~1100000000 1818181818181118180~0~0~0000000 460 750~100000000000000 151515150~0~0~0~400 550~750 150~320
100~1500 300~630 700~0~900 1881881818181 0~0~0~0~0~0~0 444404044440400 700~8585858585555858 00000000 1515151515151550~0 40000 500~700 150~320

鐵材、碳素鋼、鑄鐵
、合金鋼、工具鋼

S41 S45C S50C SCM SNCCM
SK SKS FC250 FCD

合金金金鋼金 、工具工具工具工 鋼、模、模、模模具鋼具鋼具鋼具鋼

SCMMMMM SSSKSS D NAKK55 5 NAK11101

熱熱處理熱熱 鋼、鈦、鈦合金合金、合合 不不鏽鋼

SUSSUSSUSSU 3044 SU SUSUS S3S3S31S 6 TTi-66AI-A 4VVV

熱熱熱處理鋼、鈦合金

HEAAAAT RT T TT ESISTANT ALLOY 
STEEEEELSELELSEL  TITANIUM ALLOYS

~ 300 HB 30 30 30 300 ~ 3~ 5 HRC 35 ~45HRC 45 ~ 50 HRC

rpm(min-1) F(mm/min) rpmm(min-1) F(mF(mF(mF(m(mm/mm in) rpm(min-1) F(mm/mm/mm/mm in)in)in)inn) rpm(miinn-1) F(mm/min)

500~11000 700~1100 55000000~7~7~7~7~72020202020022 000 400~670 50000000000000000 ~6666666666606666 0 350~620 454545455545500000000000 ~6~6~6~6~ 500 300~630
300~8200 600~1250 4000~5404000 404000~6766767000 3383380000~50000000 35353500~0 686800 33500~4800 250~630
000~6500 600~1250 3200~4400 400~6670 33000~40000 3500~680 2700~3800 250~630
000~5500 600~1500 2700~3600 400~800 2500~3400 350~750 2200~3200 250~630
000~4200 500~1500 1900~2800 300~800 1800~2500 300~750 1500~2500 200~630
400 3500 500 1400 1600 2200 300 800 1500 2000 300 680 1200 2000 200 630

刃口袋型立立銑銑刀刀

碳化鎢材質

TUNGSTEEEEEENNNNNNNNNNN CCCCCAARBBBBBBBIIIIIDDDDDDEEEEE 4444-FLU
RRRRROOOOOUND NOOOOOOOOOSSSSSEE EEND MILL
●●●MiMM cro-Grain TTTTuTTT ngsten carbide

Ka === ~ ~00.55 55 D

600 3500 300 570 1400 2200 150 350 600 900 60 110 550 800
200~2800 250~520 1000~1800 130000~00 2500000000 450~700 50~90 350~600
400~2300 200~450 700~1400 100~0~0~0~0~0~0~202020000000000000 320~450 40~70 300~450

Ka = ~0.5 D Ka = ~0



型號規格
EDP NO. 

刃 徑
Dia

尺  寸
DIMENSION(mm)

刃 數
No.of teeth

適用刀片
Insert

螺 絲
Screw

板 手
Wrench

JRWEM1012-1T10 10 12 80 1

APMT 1035
CS2565 T-8

JRWEM1212-1T10 12 12 80 1

JRWEM1416-1T10 14 16 80 1

JRWEM1616-2T10 16 16 90 2

JRWEM1816-2T10 18 16 90 2

JRWEM2020-4T10 20 20 110 4

JRWEM2525-4T10 25 25 120 4

JRWEM2525-4T16 25 25 120 2
APMT 1605

CS4010 T-15JRWEM3232-3T16 32 32 120 3

JRWEM4032-4T16 40 32 125 4

JRWEM5032-5T16 50 32 125 5

長柄型 (Long shak type)

JRWEM2525-2T16-160 25 25 160 2
APMT 1605

CS4010 T-15JRWEM3232-3T16-180 32 32 180 3

JRWEM4032-4T16-200 40 32 200 4

型號規格
EDP NO. 

刃 徑
Dia

尺  寸 Dimension(mm) 適用刀片
Insert

螺 絲
Screw

板 手
Wrenchd L1 L2

JMC16-2T11 16 16 120 30

BDMT11T3
BDGT11T3

M2.5x0.45 T8

JMC18-2T11 18 16 120 30

JMC20-2T11 20 20 120 30

JMC20-3T11 20 20 120 30

JMC21-3T11 21 20 120 30

JMC22-3T11 22 20 120 30

JMC24-3T11 24 20 120 30

JMC25-3T11 25 25 120 40

JMC25-3T11 25 25 150 40

JMC26-3T11 26 25 120 40

JMC30-4T11 30 25 130 40

JMC32-4T11 32 32 130 40

JMC34-5T11 34 32 130 40

JMC40-5T11 40 32 150 50

JMC25-2T17 25 25 120 40

BDMT1704
BDGT1704 M4x0.7 T15

JMC27-2T17 27 25 120 32

JMC32-3T17 32 32 130 40

JMC40-4T17 40 32 150 50

捨棄式立銑刀 90°端銑刀

THROW-AWAY TYPE END MILL END MILLING CUTTERS (90°)

91 92

012-1T10 10 12 80808080808 1

APMT 1035
CS256

212-1T10 12 12 808888 1

416-1T10 14 16 8888088 1

616-2T10 16 16 90909090900 2

816-2T10 18 16666 90 2222

2020-4T10 20 20 110 4444444444

2525-4T10 25 25 120 4

2525-4T16 25 25 121212120000 2
APMMT 1605

CSCSCSCS40444 13232-3T3T3T33T3T3 16 32322 32 120 3

4032-44T4T44T44444 16161616116116 4044 323232323232323 125 4

503030303030 222-5T5T5T5T5T5T5T5T5T16 50 32323232323232323232 11121225 5555555555

onnnnnnggggg gg shshshshshshhshs ak typppppypy e)e

2525-2T16-160 25 25252522525252525 160 2
APAPAPAPPAPPPPMTMTMTMTMM  160005555

CS4013232-3T16-180 32 32 1800000 33333

4032-4T16-200 40 32 2220222 000000 4444

T11 16 16 1200000000 30

BDMMMTM 11T3
BDGTTTT11T3

M2.55x0x0 4.445

T11 18 16 120000000 30

T11 20 20 120 30

T11 20 20 1212121212121221 000000000 30

T11 21 2000 120 3030303003030000

T11 22 20 120 3000000

T11 24 20 120 3030

T11 25 25 12121222222200000 40

T11 25 25 150 40

T11 26 2555555 120 40

T111111111 30 25555 11313131313131131300000000 404040400

T11 32 32 130 40

T11 344 32323232322323232 130 40

T11 40 3333323333 15151515515151550000000 5000000

17 25 25 1212120 44440444

BDBBBBBBDBB MT1717717177777704
BDBDBDBDBDBDBDBDBDGT17171717171717171717004 M4x0.7

17 27 25 1212120 3233333

17 32 33332333333 1331313133333000000000 400000

17 40 3232323222322 150 50



型號規格
EDP NO. 

刃 徑
Dia

尺  寸
DIMENSION(mm)

刃 數
No.of teeth

適用刀片
Insert

螺 絲
Screw

板 手
Wrench

JRWEM50F-5T16 50 25.4 40 5 APMT 1605 CS4010 T-15

JRWEM63F-6T16 63 25.4 40 6

捨棄式立銑刀

THROW-AWAY TYPE END MILL

型號規格
EDP NO. 

刃 徑
Dia

尺寸 DIMENSION(mm)
刃 數

No.of teeth
適用刀片

Insert
螺 絲
Screw

板 手
Wrench

D
Shank

Diamete

L1
Flute

Length

L
Overall
Length

EM90AP10-D20 20 20 25 120 6

APMT 1035 CS2565 T-8EM90AP10-D25 25 25 35 130 8

EM90AP10-D32 32 32 44 140 15

EM90AP10-D40 40 32 53 150 21

EM90AP16-D40 40 42 49 150 8
APMT 1605 CS3590 T-15

EM90AP16-D50 50 42 61 165 10

型號規格
EDP NO. 刃 徑

Dia

尺寸 DIMENSION(mm)
刃 數

No.of teeth
適用刀片

Insert
螺 絲
Screw

板 手
Wrench

D
Shank

Diamete

L1
Flute

Length

L
Overall
Length

DM90AP10-D20 20 20 16 130 3

APMT 1035 CS2565 T-8

DM90AP10-D21 21 20 16 130 3

DM90AP10-D25 25 25 25 140 4

DM90AP10-D26 26 25 25 140 4
DM90AP10-D20L 20 20 16 185 3
DM90AP10-D21L 21 20 16 185 3
DM90AP10-D25L 25 25 25 220 4
DM90AP16-D32 32 32 26 150 3

CS 1605 CS3590 T-15

DM90AP16-D33 33 32 26 150 3
DM90AP16-D40 40 32 38 160 4
DM90AP16-D32L 32 32 26 230 3
DM90AP16-D33L 33 32 26 230 3
DM90AP16-D40L 40 32 38 240 4

THROW-AWAY TYPE DRILLING END MILLEND MILLING CUTTERS (90°)

捨棄式粗銑立銑刀

THROW-AWAY TYPE COARSE CUTTING END MILL

捨棄式鉆立銑刀90°殼形平面銑刀

型號規格
EDP NO. 

刃 徑
Dia

尺  寸 Dimension(mm) 適用刀片
Insert

螺 絲
Screw

板 手
Wrenchd H S

JMC50-5T11 50 22 40

10
BDMT11T3
BDGT11T3

M2.5x0.45 T8

JMC50-6T11 50 25.4 50

JMC63-7T11 63 25.4 50

JMC80-7T11 80 25.4 50

JMC100-9T11 100 31.75 50

JMC50-5T17 50 22 40

15.7
BDMT1704
BDGT1704

M4x0.7 T15

JMC50-5T17 50 25.4 50

JMC63-6T17 63 25.4 50

JMC80-7T17 80 25.4 50

JMC100-8T17 100 31.75 50
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型號規格
DP NO. 

刃 徑
DiDD a

尺 尺 尺尺 尺  寸 寸 Dimension(mm)m))) 適適適用刀片
Insert

螺 
Scrd HHHH S

C50-5T11 50 22 40

10
BDMT11T3
BDGT11T3

M2.5x

C50-6T11 50 25.4 50

C63-7T11 63 25.4 50

C80 7T11 80 25 4 50

APMT 1035 CS256525 25 25 35 130 8

32 32 32 44 140000000 15

40 40 32 53 150 21

40 40 42 49 150 8
APMT 1605 CS3590

50 50 42 61 16666666555555555 10000

刃 徑
Dia

尺寸寸 DIMMMMENSENSNENEN ION(mmmmmmmm))))
刃 刃刃刃刃 數數數數

NNoNNN .of teeth
適用適用適用適用刀刀片刀片刀刀

Insertrtt
螺 絲
Screw

DDD
Shankkkk

Diamete

LLLL111
Flute

Lengthgg

L
Overall
Lengthgg

20 20 20 16 130 3

APMT 1035 CS2565

21 21 20 16 130 3

25 25 25 25 140 4



PVD 各種硬質薄膜特性

PVD Hard Coating Properties

   薄膜性質

薄膜名稱

薄膜顏色 
Symbol 

color 

薄膜硬度
Nanohard- 
ness[GPa]

薄膜厚度 
Thickness

[μm] 

摩擦係數
Friction 

coifficient

最高
應用溫度

Max usage
Temp[℃] 

製程溫度
Coating 

Temp[℃] 

標
準
薄
膜 Standard coating

氮化鈦 TiN 黃金色
Gold 24 1-7 0.55 500 250-400 

氮碳化鈦 
TiCN

灰色
Grey 32 1-4 0.3 400 400 

氮化鉻 CrN 銀灰色
Metal-silver 18 1-7 0.4 700 200-400 

類鑽膜 DLC 黑色
Black 20 1-3 0.15 400 150-250 

TiAlxN 
S-Fire 

酒紅色
Burgundy 

-violet
30 1-4 0.4 800 450↑ 

AlTiN 黑色
Black 38 1-4 0.6 900 450↑ 

奈
米
複
合
薄
膜N

anocom
posite coating

Super TiN 黃金色
Gold 28 1-3 0.4 500 350↑ 

TIX 黃金色
Gold 45 1-5 0.45 800 450↑

Nano 
Cerkor m

銀白色
Silver 22 1-3 0.3 800 450↑ 

μAlTiN 黑色
Black 38 1-4 0.3 900 450↑ 

nACo 紫色–藍色
Violet-Blue 45 1-4 0.45 1200 400↑ 

nACRo 灰色
Grey 42 1-7 0.35 1100 400↑ 

nACV1c 
(Hard DLC)

灰色–黑色 
Grey-Black 42 1-7 0.2 1100 350↑ 

Konrad Carbide

鎢鋼等級

Tungsten
Guade

WC% Co%

Tic/
Ta(Nb)C

% 
or 

Cr3C2+VC

密度

Density,
ISO
3369

[g/cm3]

硬度

Hardness
磁飽和

Manetic
saturation

4πσ
μTm3

kg

矯頑磁場

強  度

Coercive
fi eld 

strength
HC,

ISO 3326
[kA/m]

橫向斷裂

強  度

Transverse
rupture
strength

ISO 3327
[N/mm2]

多孔性

Porosity
 ISO 4505

平均晶

粒度

Average
Grain
Size

ISO等級

Classifi cation

ISO 513
HRA,
ISO
3738

HV,30
ISO
3738

A B C

KF K 20 F 90,5 8 1,5 14,6 92,2 1710 15 23 3200 ≦02 00 00 0.7μm K10-K30
KF K 40 UF 89,5 10 0,5 14,5 91,7 1610 16 21 3600 ≦02 00 00 0.65μm K30-K40
KF K 44 UF 86,7 12 1,3 14,1 92,1 1680 19 26 3800 ≦02 00 00 0.5μm K40-K50
KF K 55 SF 89,8 9 1,2 14,3 93,2 2000 14 39 4000 ≦02 00 00 0.2μm -
KF G 20 87 11,5 1,5 14,2 89,1 1300 21 12 2500 ≦02 00 00 3μm -

WF 25 88 12~1 1,5 14,2 92,2 1300 21 12 2500 ≦02 00 00
0.6μm
0.4μm
0.7μm

-

〔     〕

鎢鋼材質表

TUNGSTEN CARBIDE MATELIAL PROPERTIES

尺寸公差表 

DIMENSIONAL TOLERANCE
單位  :μm

Tolerance
公差

直徑
Diameter

H5 H7 H8 H10 m5 m7 h5 h6 h7 h8 h10 e8

3以下
+4 +10 +14 +40 +06 +12 0 0 0 0 0 -14

0 0 0 0  +2  +2 -4 -6 -10 -14 -40 -28

3~6
+5 +12 +18 +48 +09 +16 0 0 0 0 0 -20

0 0 0 0  +4  +4 -5 -8 -12 -18 -48 -38

6~10
+6 +15 +22 +58 +12 +21 0 0 0 0 0 -25

0 0 0 0  +6  +6 -6 -9 -15 -22 -58 -47

10~18
+8 +18 +27 +70 +15 +25 0 0 0 0 0 -32

0 0 0 0  +7  +7 -8 -11 -18 -27 -70 -59

18~30
+9 +21 +33 +84 +17 +29 0 0 0 0 0 -40

0 0 0 0  +8  +8 -9 -13 -21 -33 -84 -73

30~50
+11 +25 +39 +100 +20 +34 0 0 0 0 0 -50

0 0 0 0  +9  +9 -11 -16 -25 -39 -100 -89

50~80
+13 +30 +46 +120 +24 +41 0 0 0 0 0 -60

0 0 0 0  +11  +11 -13 -19 -30 -46 -120 -106

80~100
+15 +35 +54 +140 +28 +48 0 0 0 0 0 -72

0 0 0 0  +13  +13 -15 -22 -35 -54 -140 -126
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氮碳化鈦
TiCN

灰色
Grey 32 1-4 0.3 400 

氮化鉻 CrN 銀灰色
Metal-silvvvveeere 18888888 1-111 77 77 0.4 700 

類鑽膜 DLC 黑黑色黑
Black 20 11-1 33 3 0.00 15 40400 00

TiTTTTTTTT AlxN
S-S-S-S-S-SS-S-S-S-FiFFFFF re

酒紅酒紅酒紅色色色
Burguuuunuuuu dydydydydydydydydyy

-viooletttttttttt
30 1-4 0.0000000 4 44444444 80808080000 0

AlAlAlAlAllA TTTTiTT NNNN 黑黑色
BBlB acaccckkkkkkkkkk 38 1-4 0.000000 6 909090909099 000 000

Super TiN 黃金金金金金金金金金金色
Gooooooollldll 288888 1-1-1-1-1-1--3 0.44444 4444 500 

TIX 黃金金金金金金金色色色色色色色色色色色
Goold 45 1-5 0.0.0.0.0.00000.0.4454544544 800

Nano
Cerkor m

銀白白白白白白色色色色色色色色色色
Silvvvvvvverereeeeeee 2222222 11-1111111 33333 3333 000000.0000 3 33 3  3 800

μAlTiN 黑色
Black 38 1-4 0.3 900

Cr3C2+VC [g/cm3] g ISO 3326
[kA/m]

[N/mm2]ISO
3738

ISO
3777733833

A B C

0,5 8 1,5 14,6 92,2 171000000 15 23 3200 ≦02 00 00
9,5 10 0,5 14,5 91,7 16100000000 16 21 3600 ≦02 00 00
6,7 12 1,3 14,1 92,1,1 1616161166168080808080800 199 26 3800 ≦02 00 00
9,8 9 1,2 14,3 93333333333 2222222,222 2000 1444444444 39393939 4000 ≦02 00 00
7 11,5 1,5 14,2,2 89898989899889,1 1300 212121212121212 12 2500 ≦02 00 00

8 12~1 1,5 14,2 92,2 1300 21 12 252525500 ≦02 00000 00000

〔〔〔     〕μTm
kg

ce
差 H5 H7 H8 HH1H1H10 m5 m7 h5 h666 hhh7 h8 h

+4 +10 +14 +4444444440000000000 +0+0+0+0+0+000066666666 +12 0 00000000 0 0 0
0 0 000000 0 +2  + + ++++22222 2 -4 -6-6-6-6-6-66 -10 -14

+5 +12 +18 +44444448888 000+099999 1+1+1+1+ 6666 000000 0000 0 0 0
0 0 0 0  +4  +4 --5 -8 -12 -18

+6 +15 +22 +58 +12 +21 0 0 0 0 0
0 0 0 0 +6  +6 -6 -9 -15 -22



鎢鋼鑽頭之故障排除 

TROUBLE SHOOTING FOR SOLID CARBIDE DRILL 

問　　題

鑽孔公差太大

對策動作
• 檢查以及確定鑽頭偏擺度在0.03mm以下
• 檢查機器主軸、挾具及工件挾持穩固度
• 檢查刃口直徑
• 檢查刃口高度差( 0.02mm)
• 降低中心鑽孔時之進給速度至0.05mm/rev
• 增加冷卻液壓力或調整噴嘴方向，多方向冷卻更佳
• 降低切削速度或增加進給量
• 再研磨鑽頭

PROBLEM
Too much hole tolerance
CORRECTION
•  Check and make sure that drill run-out accuracy is under 0.03mm.
•  Check machine spindle, chuck and workpiece clamping stability.
• Check cutting edge diameter.
• Check height difference between cutting edges (0.02mm).
• Reduce feed rate of center drilling to 0.05/rev.
•  Increase coolant pressure. Adjust direction of coolant nozzle. The better is 

to use multi-direction cooling.
• Reduce cutting speed or increase feed amount.
• Resharpen drill.

問　　題

切刃口快速磨損

對策動作
• 檢查機器主軸.挾具及工件挾持穩固度
• 增加冷卻劑的濃度.潤滑度
• 降低切削速度
• 增加進給量

PROBLEM
Fast wear on cutting edge
CORRECTION
•  Check machine spindle, chuck and workpiece clamping 

stability.
•  Increase coolant viscosity and lubrication effect.
• Reduce cutting speed.
• Increase feed rate.

問　　題

切削刃帶口磨損

對策動作
• 檢查以及確定鑽頭偏擺度在0.03mm以下
• 檢查機器主軸、挾具及工件挾持穩固度
• 增加冷卻劑的濃度、潤滑度
• 降低切削速度
• 增加進給量
• 增加冷卻液壓力或調整噴嘴方向，多方向冷卻更佳
• 降低中心鑽孔時之進給速度至0.05/rev

PROBLEM
Abnormal wear on cutting edge
CORRECTION
•  Check and make sure that drill run-out accuracy is under 0.03mm.
•  Check machine spindle, chuck and workpiece clamping stability.
• Increase coolant viscosity and lubrication effect.
• Reduce cutting speed.
• Increase feed rate.
•  Increase coolant pressure. Adjust direction of coolant nozzle. The better is 

to use multi-direction cooling.
• Reduce feed rate of center drilling to 0.05/rev.

問　　題

中心刃崩裂

對策動作
• 檢查以及確定鑽頭偏擺度在0.03mm以下
• 檢查機器主軸、挾具及工件挾持穩固度

• 降低中心鑽孔時之進給速度至0.05/rev
• 增加冷卻液壓力以及調整鑽孔之進給速度

PROBLEM
Center cutting edge break
CORRECTION
•  Check and make sure that drill run-out accuracy is under 0.03mm.
•  Check machine spindle, chuck and workpiece clamping stability.
• Reduce feed rate of center drilling to 0.05/rev.
• Increase coolant pressure. Adjust drilling feed rate.

問　　題

在鑽孔內部斷裂

對策動作
• 檢查以及確定鑽頭偏擺度在0.03mm以下
• 檢查機器主軸、挾具及工件挾持穩固度
• 依據鑽孔深度選擇適當的鑽頭
• 增加冷卻液壓力或調整噴嘴方向，多方向冷卻更佳
• 降低中心鑽孔時之進給速度至0.05mm/rev
• 檢查切削參數，可能需降低進給量
• 增加冷卻劑的濃度.潤滑度

PROBLEM
Drill break in hole
CORRECTION
•  Check and make sure that drill run-out accuracy is under 0.03mm.
•  Check machine spindle, chuck and workpiece clamping stability.
• Select a proper drill according to drilling depth.
•  Increase coolant pressure. Adjust direction of coolant nozzle. The better is 

to use multi-direction cooling.
• Reduce feed rate of center drilling to 0.05/rev.
• Check cutting parameters. If necessary, reduce feed.
• Increase coolant viscosity and lubrication effect.

問　　題

與工件接觸時斷裂

對策動作
• 檢查以及確定鑽頭偏擺度在0.03mm以下
• 檢查機器主軸、挾具及工件挾持穩固度
• 降低中心鑽孔時之進給速度至0.05/rev
• 依據鑽孔深度選擇適當的鑽頭

PROBLEM
Drill breake when touching workpiece
CORRECTION
•  Check and make sure that drill run-out accuracy is under 0.03mm.
•  Check machine spindle, chuck and workpiece clamping stability.
• Reduce feed rate of center drilling to 0.05/rev.
• Select a proper drill according to drilling depth.

鎢鋼鑽頭之故障排除 

TROUBLE SHOOTING FOR SOLID CARBIDE DRILL 
問　　題

外切刃口崩裂

對策動作
• 檢查機器主軸.挾具及工件挾持穩固度
• 增加冷卻劑的濃度、潤滑度
• 降低中心鑽孔時之進給速度至0.05/rev
• 增加切削速度或進給量

PROBLEM
Outside cutting edge break
CORRECTION
•  Check machine spindle, chuck and workpiece clamping 

stability.
•  Increase coolant viscosity and lubrication effect.
• Reduce feed rate of center drilling to 0.05/rev.
• Increase cutting speed or feed rate.

問　　題

刃口切屑溶著

對策動作
• 增加冷卻劑的濃度、潤滑度
• 提高切削速度
• 再研磨鑽頭

PROBLEM
Chips melt on cutting edge
CORRECTION
•  Increase coolant viscosity and lubrication effect.
• Increase cutting speed.
• Resharpen drill.

問　　題

外刃口破裂

對策動作
• 檢查機器主軸、挾具及工件挾持穩固度
• 增加冷卻劑的濃度.潤滑度
• 依據鑽孔深度選擇適當的鑽頭
• 增加冷卻液壓力或調整噴嘴方向，多方向冷卻更佳
• 檢查切削參數，可能需降低進給量

PROBLEM
Outside cutting edge break
CORRECTION
•  Check machine spindle, chuck and workpiece clamping stability.
•  Increase coolant viscosity and lubrication effect.
• Select a proper drill according to drilling depth.
•  Increase coolant pressure. Adjust direction of coolant nozzle. The 

better is to use multi-direction cooling.
• Check cutting parameters. If necesary, reduce feed amount.

問　　題

真圓度有問題(同心度不準)
對策動作
• 檢查機器主軸、挾具及工件挾持穩固度
• 檢查以及確定鑽頭偏擺度在0.03mm以下
• 降低中心鑽孔時之進給速度至0.05mm/rev
• 依據鑽孔深度選擇適當的鑽頭

PROBLEM
Poor circularity (Poor concentricity)
CORRECTION
•  Check machine spindle, chuck and workpiece clamping stability.
•  Check and make sure that drill run-out accuracy is under 0.03mm.
• Reduce feed rate of center drilling to 0.05/rev.
• Select a proper drill according to drilling depth.

問　　題

刀具本體磨擦

對策動作
• 檢查以及確定鑽頭偏擺度在0.03mm以下
• 檢查機器主軸、挾具及工件挾持穩固度
• 增加冷卻劑的濃度、潤滑度
• 降低進給量

PROBLEM
Friction of drill body
CORRECTION
•  Check and make sure that drill run-out accuracy is under 0.03mm.
•  Check machine spindle, chuck and workpiece clamping stability.
• Increase coolant viscosity and lubrication effect.
• Reduce feed amount.

問　　題

鑽削出口有大毛邊

對策動作
• 縮短刀具更換時機
• 降低進給量
• 減小刃口倒角 

PROBLEM
Burrs exist on hole edge
CORRECTION
• Shorten drill change frequency.
• Reduce feed amount.
• Reduce cutting edge chamferring. 

問　　題

表面粗度不良

對策動作
• 檢查以及確定鑽頭偏擺度在0.03mm以下
• 檢查機器主軸、挾具及工件挾持穩固度
• 降低進給量
• 增加冷卻液壓力以及調整鑽孔之進給速度

PROBLEM
Poor surface roughness
CORRECTION
•  Check and make sure that drill run-out accuracy is under 0.03mm.
•  Check machine spindle, chuck and workpiece clamping stability.
• Reduce feed amount.
• Increase coolant pressure. Adjust drilling feed rate.
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對策動作
• 檢查以及確定鑽頭偏擺度在在在在0在 .03mmmm以mmmm 下
• 檢查機器主軸、挾具及工件挾挾挾挾挾挾持穩持穩持穩固持穩持持 度
• 增加冷卻劑的濃度、潤滑度
• 降低切削速度
• 增加進給量
• 增加冷卻液壓力或調整噴嘴整噴嘴嘴嘴嘴嘴嘴方向，方向，方向，方向，方向，方 多方向多方向多方向多方向多方向方向方多方向冷卻更冷卻 佳
• 降低中心鑽孔時時時之之進給之 速度至度度至度至度至度至至至0 00 00.000 00 05/r5/ ev

CORRECTION
•  Check and make sure that drill run-out ac
•  Check machine spindle, chuck and workp
• Increase coolant viscosity and lubrication
• Reduce cutting speed.
• Increase feed rate.
•  Increase coolant pressure. Adjust directio

to use multi-direction cooling.
• Reduce feed rate of center drilling to 0.05

問　　　題

中心中心中心刃崩裂

對對對策動作
• 檢查以及確定鑽頭偏擺度在0.03mm以下
• 檢查機檢查機器主軸器主軸器主軸主主軸、挾具挾具挾具挾具及工件及工件及工件及工件挾持穩挾持穩挾持穩挾持穩固度固度固度固度固固

• 降低中中中中中心心心鑽孔心 時之進給速度至0.05/5/5/5/5/05/5//55 rerevrevereveeee
• 增加冷卻冷卻冷卻冷卻冷卻卻冷 液壓力液壓液壓液壓液壓液液壓壓 以及調整鑽孔整鑽孔鑽孔鑽孔鑽孔孔整鑽孔孔鑽孔孔之進給之進給之進給之進給之進給進給之進之之進給之之 速度速度速度速度速度速速度速度速度度速

PRRROBOO LEM
Centttteere  cutting edge break
CORREEECTION
•  Check andd ma ke sure that drrillll run-o
•  CheCheCheckckck macmacm hinh e spindle, ccchuchuch k ak aand n w
• Reduce feeeeeeeeeeedd rd ate of cententer dr drilrilllinlinl g tg to
• Increaseaseaseasassase e e cee e ee ooooolant pressure. AAdjudj st dr

問　　題題題

在鑽在鑽在鑽在 孔內孔內孔內孔內孔內孔內孔內孔內孔內內孔 部斷部斷部斷部斷部斷斷斷裂裂裂裂裂裂

對策動作動作動作
• 檢查以以以以以以及及確定及確定及確定及確定及及 鑽頭偏鑽頭偏鑽頭偏鑽頭偏鑽頭偏鑽鑽鑽 偏擺度在擺度在擺度在擺度擺度度度 000.03mm3mm3mm3mm3mmm以下以
• 檢查機機機機機機機機器器器器主軸器器器器 、挾具具具及具 工件挾工件挾工件挾持穩固持穩固持穩固持穩固固固固固固度
• 依據鑽鑽鑽鑽鑽鑽鑽孔孔孔孔深度孔孔孔孔孔 選擇適擇選擇適選擇適選擇適選選擇適選 當的鑽的鑽的鑽的鑽的鑽的 頭頭頭頭頭頭
• 增加冷冷冷卻液卻液壓卻液卻液卻液卻卻卻液卻液 力或調力或調力或調力或調力或調力 調整噴嘴整噴嘴整噴嘴整噴嘴整噴整噴 方向方向方向，方向方方向方向方 多方向多方向多方向多方向多方向多方多方向方向方方向冷卻冷卻冷卻冷卻更冷卻冷冷冷冷 佳佳佳佳佳佳
• 降低中中心鑽孔心鑽心鑽心鑽心鑽心鑽心鑽心鑽心鑽心心 時之進給速度至0.05mm/rev
• 檢查切切削參數參數參數參數參參數參數參數參數參數，可能需降低進給量
• 增加冷冷卻劑的劑的劑的劑的的劑的的的劑的濃度.濃濃濃濃濃濃 潤滑度

PROBBBLELELEMMM
Drill breaeaeaeaeaaaak k k k kkkkk innn h hhole
CORRECCCTTITT ON
•  Check and mamamamamam ke sure that drill run-out ac
•  CheCheCheCheCCC ck machinhinhiinhinhinhh e spindle, chuck and workp
• S• S• S S• S• S eleeleeleeleeelect ccc a propopopopoopopopeeer eeee drill according to drilling d
•  •  ••  IncIncIncIncreareareareareaaeaaase coooooooooooooolalalanla t pressure. Adjust directio

to use muuuuultiltiltiltilltitil --di-d-d-d-d rrection cooling.
• Reduce e feefeefeefeefeefeeeeffe d rrrate of center drilling to 0.05
• Check ck ck ck ccckk cuuttututtutu ing parameters. If necessary, r
• Incrrrrreaseaseaseaseasaseaseasasse ceeee oolaaant viscosity and lubrication

問　　題題題

與工件接件接件接接件接件接件接觸觸時觸觸觸觸觸觸 斷裂

對策動作
• 檢查以及確定鑽頭偏擺擺度在0.03mm以下
• 檢查機器主軸、挾具及工件挾持穩固度
• 降低中心鑽孔時之進給速度至0.05/rev
• 依據鑽孔深度選擇適當的鑽頭

PROBOBOBLELL MMMM
Drill brbrbrbrbrb eeaeaeaeaee kkkkekkk  when touching w
CORRECTION
•  Check and make sure that drill run-o
•  Check machine spindle, chuck and w
• Reduce feed rate of center drilling to
• Select a proper drill according to dril

• 增加冷卻劑的濃度、潤滑度
• 提高切削速度
• 再研磨鑽頭

•  Increase coolant viscosity and lubrication
• Increase cutting speed.
• Resharpen drill.

問　　題

外刃口破裂

對策動作
• 檢查機器主主軸、主 挾具及及及及及及及及及及工件挾工件挾挾工件挾工件挾工件挾工件挾持持持持穩固持持持持持持持 度
• 增加冷卻卻卻劑劑的濃劑 度.潤滑度滑度度
• 依據鑽孔鑽孔孔深度選擇適當的鑽頭
• 增加冷冷冷卻卻液壓力或調整噴嘴方向，多方向多方向方向方向方向方方方向向向冷卻更冷卻更冷卻更冷卻更更冷卻更卻更卻更卻更卻 佳佳
• 檢查切切削切 參數，可能需降低進給量

PROBLEM
OuOuOutststside cutting edge break
COCOCORRECECECTION
•   ChCCCCheCChCC ck machinhinine spindle, chuck and workpiece
••  IIncrease coolanannt viscosity and lubrication effe
• Select a proper dridd ll according to drillillingingg ded pth
•  Increase coolant ppressure. Adjust direcrection of

better is to use mululti-direction cooling.g.
• Check cutting parammeters. If necesaryry, reduc

問　　題

真圓度有問題題(同(同(同同(同(同同同同同心心度心心心心心心心心心 不準不準不準不準不準不準準不準準)))))))
對策對策對策動作
• 檢  查機器機器器主軸軸主 、挾具及挾具挾具及挾具及具挾具及挾具及挾具及挾具挾 工件挾持穩固度
• 檢檢檢檢查以及查查 確定鑽確定鑽定鑽確 鑽鑽鑽鑽頭偏擺頭偏頭偏頭頭偏頭頭頭偏頭頭頭 度在0.03mm以下
• 降低中心中心中心中心鑽孔時鑽孔時孔時時時時時時時鑽 時之之進給之進給之進給之進給之之之之 給速度至速度至速度至速度至度至度至0 00 00.00.05mm5m5m55 /reeeeeevvvvvvv
• 依據鑽孔深度選度選度選選選度選選選選擇適當當當當當當的鑽的鑽的鑽頭的鑽頭鑽鑽

PROBLEM
PoPooPoPoPoPoPoooororororororooo  c ircuuuuulalalalalalalalariririririririr tttytytytyty ((((Poor conononononnoncececececeecentntntntntntntnnttriririririririricicccccccc ty
CORRRRECECECTITT ON
•  Check machine se se se se ssse se spinpipinpippp dle,, cchuhucuh k aannd n worrrrrrkpikpkpikpkpipkpkpkp ecececeeceecc  clam
•  Check and make sursursursursursurssusure te hhhhhat drill ruruuuuuunnnnn-on ut acccuuracy is 
• Reduce feed rate ofofoffofofff ce ce ce ce cecec nnnntter ddrilrillling to 0.05/rev.
• S SSSSSeleeeect cctct a proper drill accaccaccacccaccacccoooordordding to drilling depth.

問　　題

鑽削出口有大大大大大大大大大大大毛邊毛邊毛邊毛邊毛毛邊邊毛

對策策動作
• 縮短刀具更換換時機機機機機機
• 降低進給量
• 減小刃口倒角角

PRPRPROBOO LEEEM
BuBuBuBBBB rrrrrrrrrrrs ssss exexexexe isisisissst t t t t t tt on hhhhhhhhhhooolooo e edge
CORRECTIONONON
• Shorten drrrrrillillillillillilli  chchc ch chccc ange frequency.
• Reduce ee ee ee feefeefeefeefeefeefeefef ee ddd amouuuunt.
• Redueduedueduedududuuce ce ce ce cecececc cutting edgggge chamferring.

問　　題

表面粗度不良

對策動作
• 檢查以及確定鑽頭偏擺度在0.03mm以下

PRROBLEM
Pooor surface roughness
COOORRRRRRECEE TION
• Check and make sure that drill run-out accura



● 床台進給量與每一刃的進給量
● FEED RATE PER FLUTE

fz =
F

Z x N
fz:每一刃的進給量[mm/刃]
F:床台進給量[mm/min]
Z:刀具刃數

N:主軸迴轉數[r.p.m]   

fz:Feed rate per flute (mm/flute)
F:Machine feed rate (mm/min)
Z:Cutter flute numbers
N:Spindle speed (r.p.m)

● 所需動力
● POWER REQUIRED

● 切屑排出量
● CHIP REMOVAL RATE

Q = V x F x d = V x fz x Z x d

Q:切屑排出量[cm3/min]
V:切屑速度[m/min]
F:床台進給量[mm/min]
fz:每一刃的進給量[mm/刃]
Z:刀具數量

d:切深[mm]   

Q:Chip removal rate (cm3/min)
V:Cutting speed (m/min)
F:Machine feed rate (mm/min)
fz:Feed rate per flute (mm/flute)
Z:Tool flute numbers
d:Cutting depth (mm)

ks的概略值
APPROX KS VALUE

軟       鋼 Soft Steel                         190
中炭素鋼 Medium Carbon Steel      210
高炭素鋼 High Carbon Steel            240
低合金鋼 Low Alloy Steel                190
高合金鋼 High Alloy Steel                245
鑄       鐵 Cast Iron                            93
可鍛鑄鐵 Forging Cast Iron             120
青銅黃銅 Brass . Copper                   70 

PKW:所需動力[KW]
PHP:所需動力(馬力)[HP]
W:切屑寬[mm]
F:床台進給量[mm/min] 
fz: 進給量[mm/rev]
Z:主軸迴轉數[枚]
d:切深[mm]
Ks:比切削抵抗值[kgf/mm2]
η:機械效率(0.7~0.8) 

PKW:Feed rate per flute 
Power required(KW)
PHP:Horsepower require (HP)
F:Machine feed rate (mm/min)
fz:Feed rate (mm/res)
Z:Tool flute numbers
N:Spindle speed (r.p.m)
d:Cutting depth(mm)
Ks: Specific cutting resistant value 

(kgf/mm2)
η: Machine efficiency (0.7~0.8)

P     =                     =KW
Ks x Q

6120 x η
Ks x W x F x d
6120000 x η

P     =               x PHP KW
6120
4500

       =                     Ks x W x fz x Z x N x d
6120000 x η

技術資料 TECHNICAL INFORMATION  
計算式 FORMULAS

● 球型立銑刀的切削速度與迴轉速
● BALL END MILL CUTTING SPEED
     AND RUNNING SPEED

N:迴轉數[r.p.m]
D: 球頭立銑刀的外徑

[mm]
π:圓周率≒3.1416
Vc:實際切削速度
Ka:立銑刀的切深   

N:Speed (r.p.m)
D:Ball end mill diameter (mm)
π:3.1416
Vc:Actual cutting speed
Ka: Cutting depth

● 切削速度
● CUTTING SPEED

● 切削時間
● CUTTING TIME T:切削秒數[秒]

L:加工長度[mm]
f: 每一回轉的進給量
[mm/rev]

N:主軸迴轉數[r.p.m]
V:切削速度[m/min]
Ds:加工徑[mm]   

T:Cutting time (sec.)
L:Cutting length (mm)
f: Feed rate per revolution (mm/
rev)

N:Spindle speed (r.p.m)
V:Cutting speed
Ds:Cutting diameter (mm)

V:切削速度[m/min]
Ds:加工徑[mm]
N:主軸迴轉數[r.p.m]

F:床台進給量[mm/min] 
fz:  每一刃的進給量[mm/

刃]
Z:  刀數 (以刃數=1計算

之)
N: 主軸迴轉數[r.p.m]

V:Cutting speed(m/min)
Ds:Machining diameter (mm)
N:Spindle speed (r.p.m)

F:Machine feed rate (mm/min)
fz: Feed rate per flute (mm/

flute)
Z:Flute numbers (1)
N:Spindle speed (r.p.m)

V =               πx D x N

T   =                     =60 x L
f x N

60 x π x D x L
1000 x V x f

銑削加工的場合
MILLING APPLICATION

F = fz x Z x N

1000

技術資料 TECHNICAL INFORMATION  
計算式 FORMULAS

99 100

所需動力
POWER REQUIRED

切屑排出量

ks的概略值值
APPROX KS VALUEEE

  鋼 Soft Steel                         190
素鋼 Medium Carbon Steel      210
素鋼 High Carbon Steel            242222 0
金鋼 Low Alloy Steel                1911919191919191991 0
金鋼 High Alloy Steel                2454545454545455
  鐵 Cast Iron                            93
鑄鐵 Forging Cast Iron             120020202000000
黃銅 Brass . Copper                    70707007070077

PKWKWKWKWKWKWWKWW:所需動力動力[力 KW]
PHPHHPHPHHPP :所需動力(力(力力 馬力)馬 [HP]
W:切屑寬[mm]
F:床台進給量[mm//min] 
fz: 進給量[mm/rev]
主主主Z:主軸迴轉軸迴轉軸迴轉軸迴轉數 枚數[枚數[枚數[枚枚]]]]]]

d:切深[mm]
Ks:Ks:Ks:Ks:Ks:Ks:Ks:sK 比切削比切比切比切比切比比切比切比比比切 抵抗值抗值抗值抗值抗值抗值值抗值值[kgfff/mm2]
η:機械效率械效率械效率械效率械效率械效械效率械效率械效率效率械效率(0.(( 7~0.8)))

PKW:Feed ra
Power require
PHP:HoHorsepo
F:Machhinein  fee
fz:Feed rd ate (
Z:TToolooll fl fluteuteuteu  nu n
N:Spinpindledle spe
d:C:C:C:C:C:CCuttuttuttuttuttuttinginginginginginggng de de dede dd ddept
KKKs:KKK  SpSpSpSpSpSpSpSpSpecieciecieciecicicic ficficficficficfffi  c

(kg(kg(kg(kg(kg(kg(kgg( f/mf/mf/mf/mf/mf mmmmmmmmm2)
η: η:η:η:η: MaMaacMaMaMaa hhine e

= =W Ks x Q
6120 x η

Ksss xxx WWWWWWWWWW   x F x d
61222222200000000000000000000000000000000000 x η

  ====               x PKW
66666666120
45555555000000000
              

= Ks x W xx ffz x Z x NNNN x d
6122000000 x η

速速速速速度度度度度度
TINNNNNNNNNGGGGGGGGGGG SPPPEEEEEEDDD

VVVV:V 切切切削切切切切切 速度速度速度速度[m/min]
DsDsDsDsDsss:加:加:加:加加加:加: 工徑工徑工徑徑[mm]m]m]m]m
NNNN:N:N:NN 主軸軸軸軸軸軸軸迴轉迴轉迴轉迴轉轉轉數[數[數[數[rrr.r ppp.p m]

F:床台進給量[mmmmmmmmmm/m/m/m/m/m/m/min] 
fz:  每一刃的進進進進進進進進進給量給量給量給量給給量給給量給給 [mm//

刃]
Z:Z:Z:Z:Z:ZZ:Z     刀數刀數刀數刀數刀數數刀數刀數數刀刀刀數 ( ((((((以以刃以以以以以以 數=====1計1計1計1計1計1計計1計計算算算算算

之)
NNN:N: 主主 主主軸迴軸迴迴軸迴軸迴轉數轉數轉數轉數[[[[r.p.m]]]]

V:Cutting speed(
Ds:Machining dia
N:Spindle speed 

F:Machine feed r
fz: Feed rate per f

flute)
Z:Flute numbers 
N:Spindle speed 

      D x N

工的場合
G APPLICATION

Z x N

000



切削刀具使用上注意事項  

對象製品 危險性 對策

全系列切削工具

◎ 刀刃銳利，直接用手接觸十分危險
※  特別從箱子取出或裝置機械時，請使用保護手套等護

具。

◎  使用方法或使用條件不適當的話，會導致刀具
破損或飛散而有受傷的危險。

※  使用安全護蓋與防護眼鏡等護具。
※  請在推薦條件範圍內使用，請參照使用說明書與目

錄。

◎  由於衝擊的負荷與過度的磨耗致使切削低抗     
急速增加，產生刀具破損飛散的危險而導致受
傷。

※ 使用安全護蓋與防護眼鏡等護具。
※ 及早進行刀具交換。

◎  高溫切屑飛散或試過長的切屑排出，而有受傷
與燙傷的危險。

※ 使用安全護蓋與防護眼鏡等護具。
※  去除切屑時，停止機械，戴上保護手套並使用鍋子、

夾鉗等工具。

◎  切削時，刀具與被削材溫度極高，加工後直接
用手接觸的話有受傷燙傷的危險。

※ 使用保護手套等護具。

◎  切削中發生火花與破損而引起的高熱，切屑引
火、導致火災危險。

※ 請勿在有引火、爆發危險的地方使用。
※  使用非水溶性切削油劑的場合，請務必準備好防火對

策。

◎  高速回轉使用之際，工作機械若不能保持平
衡，由於振動的緣故，將導致刀具破損而有受
傷的危險。

※ 使用安全護蓋與防護眼鏡等護具。
※ 務必實施試運轉，並確認無任何振動等異常聲音。

◎  加工物的毛邊若直接用手接觸會有受傷的危
險。

※ 請勿用手接觸。

捨棄式
(刀片交換式)
所有刀具

◎  刀片與零件若未確定夾緊，在切削中會有脫
落、飛散的危險發生。

※  安裝座面與固定用零件上不得有異物附著，須清理乾
淨後再安裝刀片。

※  安裝時，使用附屬板手，確實地將刀片與零件夾緊。
又，除了規定的刀片與零件以外絕對不可以使用。

◎  使用管材等輔助工具過度栓緊則刀片與刀具會
產生破損，脫落飛散的危險。

※ 不要使用管材輔助工具，請使用附屬板手。

◎  刀具在高速回轉的使用場合，由於離心力的緣
故，刀片的零件會有飛出去的情形發生，十分
危險，使用之際，安全方面請補充注意。

※ 請在推薦條件範圍內使用請參照使用說明書與目錄。

各種銑刀與其他
回轉使用的刀具

◎  銑刀類有銳利的切刃，直接用手接觸會受傷。
◎  刀具在偏心回轉或平衡不良時會產生振動，發

生破損，飛散而導致受傷。

※ 請使用保護手套等護具。
※ 請使用推薦條件範圍內的回轉速度。
※  由於軸承受等磨耗而產生偏心回轉與振動。請定期調

整回轉部的經度與平衡度。

鑽頭

◎  利用加工物回轉，進行穴貫通加工時，切剩的
部份因高速而飛出，該圓盤十分銳利非常危
險。

◎  銑刀類有銳利的切刃，直接用手接觸會受傷。
◎   極子徑鑽頭先端尖而銳利，指尖直接接觸摸就

會導致刺傷，又折斷而飛散的情形也會發生。

※  請使用安全護罩與防護眼鏡的護具。又夾頭部請安裝
護罩。

※  使用時，請充分注意安全面請使用保護手套、防護眼
鏡。

●最後●    本手冊之內容，乃記載有關安全上之基本項目，其他詳細事項，請 

參照各種刀具之使用說明書，目錄等資料，或向本公司詢問。

又，本公司不了解之情況下，進行改造等仕樣更而發生事故，本公

司不負任何責任。

940
920
900
880
860

840
820
800
780
760

740
720
700
690
680

670
660
650
640
630

620
610
600
590
580

570
560
550
540
530

520
510
500
490
480

470
460
450
440
430

420
410
400
390
380

370
360
350
340
330

Mpa(1)

  
  

  

10mm
3000kgf

A
60kgf

B
100kgf

1.6mm
(1/16in)

C
150kgf

  
  

  

505
496
488

480
473
465
456
448

441
433
425
415
405

397
388
379
369
360

350
341
331
322
313

—
—
—

(767)
(757)

(745)
(733)
(722)
(710)
(698)

(684)
(670)
(656)
(647)
(638)

630
620
611
601
591

582
573
564
554
545

535
525
517
507
497

488
479
471
460
452

442
433
425
415
405

397
388
379
369
360

350
341
331
322
313

85.6
85.3
85.0
84.7
84.4

84.1
83.8
83.4
83.0
82.6

82.2
81.8
81.3
81.1
80.8

80.6
80.3
80.0
79.8
79.5

79.2
78.9
78.6
78.4
78.0

77.8
77.4
77.0
76.7
76.4

76.1
75.7
75.3
74.9
74.5

74.1
73.6
73.3
72.8
72.3

71.8
71.4
70.8
70.3
69.8

69.2
68.7
68.1
67.6
67.0

68.0
67.5
67.0
66.4
65.9

65.3
64.7
64.0
63.3
62.5

61.8
61.0
60.1
59.7
59.2

58.8
58.3
57.8
57.3
56.8

56.3
55.7
55.2
54.7
54.1

53.6
53.0
52.3
51.7
51.1

50.5
49.8
49.1
48.4
47.7

46.9
46.1
45.3
44.5
43.6

42.7
41.8
40.8
39.8
38.8

37.7
36.6
35.5
34.4
33.3

97
96
95
93
92

91
90
88
87
86

84
83
81
—
80

—
79
—
77
—

75
—
74
—
72

—
71
—
69
—

67
—
66
—
64

—
62
—
59
—

57
—
55
—
52

—
50
—
47
—

2055
2020

1985
1950
1905
1860
1825

1795
1750
1705
1660
1620

1570
1530
1495
1460
1410

1370
1330
1290
1240
1205

1170
1130
1095
1070
1035

—
—
—
—
—

—
—
—
—
—

—
—
—
—
—

—
—
—
—
—

—
—
—
—
—

—
—
—
—
—

—
—
—
—
—

—
—
—
—
—

—
—
—
—

(110.0)

—
(109.0)

—
(108.0)

—

—
—
—
—
—

—
—
—
—
—

—
—
—
—
—

—
—
—
—
—

—
—
—
—
—

—
—

320
310
300
295
290

285
280
275
270
265

260
255
250
245
240

230
220
210
200
190

180
170
160
150
140

130
120
110
100
95

90
85

Mpa(1)

  
  

  

10mm
3000kgf

A
60kgf

B
100kgf

1.6mm
(1/16in)

C
150kgf

  
  

  

303
294
284
280
275

270
265
261
256
252

247
243
238
233
228

219
209
200
190
181

171
162
152
143
133

124
114
105
95
90

86
81

66.4
65.8
65.2
64.8
64.5

64.2
63.8
63.5
63.1
62.7

62.4
62.0
61.6
61.2
60.7

—
—
—
—
—

—
—
—
—
—

—
—
—
—
—

—
—

32.2
31.0
29.8
29.2
28.5

27.8
27.1
26.4
25.6
24.8

24.0
23.1
22.2
21.3
20.3

(18.0)
(15.7)
(13.4)
(11.0)
(8.5)

(6.0)
(3.0)
(0.0)
—
—

—
—
—
—
—

—
—

45
—
42
—
41

—
40
—
38
—

37
—
36
—
34

33
32
30
29
28

26
25
24
22
21

20
—
—
—
—

—
—

(107.0)
—

(105.5)
—

(104.5)

—
(103.5)

—
(102.0)

—

(101.0)
—

99.5
—

98.1

96.7
95.0
93.4
91.5
89.5

87.1
85.0
81.7
78.7
75.0

71.2
66.7
62.3
56.2
52.0

48.0
41.0

1005
980
950
935
915

905
890
875
855
840

825
805
795
780
765

730
695
670
635
605

580
545
515
490
455

425
390
—
—
—

—
—

· JIS (SAEH417)
     1)1MPa=1N/mm2

     2)

303
294
284
280
275

270
265
261
256
252

247
243
238
233
228

219
209
200
190
181

171
162
152
143
133

124
114
105
95
90

86
81

101 102

切削工具
夾鉗等工具。

◎  切削時，刀具與被削材溫度極極極極極極高，高，高，高，高高高 加工後直接
用手接觸的話有受傷燙傷的危險險險險險險險。

※ 使用保護手套等護具。

◎  切削中發生火花與破破破損而損而引起引起引起引起引起引起引起的高的高的高的高的高高熱熱熱熱，熱，熱 切屑切屑屑引
火、導致火災危險危險危險。

※ 請勿在有引火、爆發危險的地方
※  使用非水溶性切削油劑的場合

策。

◎  高速回回轉轉使轉 用之之之之之之際際際際，際際際際 工作作作作作作作作機械若不能保能保能保能保能保能能保能 持平平平平平平平平
衡，由由於由 振動的緣緣故，故，故故 將將將將導將 致刀具破損而損而而而有受有受受受有
傷的的的危險。

※ 使用安安全安安 護蓋與防護眼鏡等護具
※ 務必實施施施試運轉，並確確認無認無無任何任

◎  加加加工物的毛邊若直接用手接觸會有受傷的危
險。險。險險

※※※※ 請勿請勿請勿請勿用手用手手用手用手手手手接接觸接接接接 。

捨棄式
片交換式)
有刀具

◎ ◎◎◎  刀片與零零件若未確定確定確定確定確定確定確定確定確定確定夾緊夾夾夾夾夾夾夾夾夾 ，在切削中會有脫
落、落、落、落 飛散的的危險發險發發險發發險發險發險發險發險發生生。生生生生生生生生

※ ※※※※※※  安裝座裝座裝座裝座裝座座裝座裝座裝座座面面面面與面與面與面面面面 固定用零零零零零零零零零零件上件上件上件上件上件上件上件上上件上不得不不不不不不不不
淨後淨後淨後淨後淨後淨後淨後淨淨後淨後再安裝裝刀片。

※  安安安安安安安安安裝時裝時裝時裝時裝時裝時裝時裝時裝裝 ，使使使用附附附附屬屬屬屬板屬屬屬屬屬 手，手手，手，手手手，手手，手 確確確實確確確確確確確
又，除了除了除了除了除了除了除了除了除了除了規定定定定定定的刀的刀的刀刀的刀刀刀刀片與片與片與片與片與片與片與片與片與片與零件零件零件零件零件零件零件零件零件零件以外

◎  使用管材等等等等等等等等等等輔助工具工具工具具具具過度過度度栓栓栓栓緊栓栓栓 則刀則刀則刀則刀則刀則刀則刀則刀刀片與片與片與片與片與片與片與片與片與刀具刀具刀具刀具刀具刀具刀具刀具刀具會會會
產生破損，，，，，脫， 落飛飛飛飛飛飛飛飛散的散的散的散的散的散的散散的危險危險危險危險危危危危 。

※※ 不要使用管管管材管管管管管管管 輔助工具，請使用

◎  刀具在高速速速速速速速速速速回轉回轉回轉回回轉轉的使的使的使的使的使的使的使的使的使用場用場用場用場用場用場用場用場用場合合合合，合合合合 由於由於由於由於由於由於由於由於由於離心離心離心離心離心離心離心離心離心力力力的力的力的力的力力力 緣緣緣緣緣緣緣緣
故，刀片的零的零的零的零的零的零的零的零的零零件會會會會會有飛有飛飛有飛出去出出去出去出出 的的的情的的 形發形發形發形發發發發發發生生生生生生，生生生 十分分分分
危險，使用之用之之之之之之之之之際，際際際際際際際際際 安全方面請補充注意。

※ 請在請在請在推薦推薦推薦推薦推薦薦薦薦薦薦條件條條條條條條條條條 範圍內使用請參照

銑刀與其他
使用的刀具

◎  銑刀類有銳銳利的的利的利的的利的的的利的利的利 切刃切切切切切切 ，直，直，直直直，直直直直直直接用接用接用接用接用接用接用接用用用手接手接手接手接手接手手 觸會會受傷受傷受傷受傷受傷傷傷受傷。。。。。。
◎  刀具在偏心心心心心心心回轉回轉回轉回轉回轉回轉轉回轉回轉回 或或或平或或 衡不良時時時時時時會產會產會產會產會產會產會產會產會產產生振振振生振生振生振振振振振動動，動動動動動動 發

生破損，飛散飛散飛散飛散飛散散散而導而導而導而導致受致受致受致受傷。傷傷傷傷

※ ※ ※ ※ ※※ ※※ 請請使請請請請請請 用保用用用用 護護手套等護具。
※ 請使使使使使用推用推用推用推用推推用用推推用 薦薦條薦 件範圍內的回轉速
※  由於軸軸軸軸軸軸承承受承受承受承受承受承受受受等磨耗而產生偏心

整整回整回整回轉部部轉部部轉部轉部的經度與平衡度。

◎  利用加工物回轉，進行穴貫通加工時，切剩的
部份因高速而飛出，該圓盤十分銳利非常危 ※  請使用安全護罩與防護眼鏡的
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The shell milling cutters are special specifications.
Therefore, it’s out of stock and made by order. 

側銑刀系列 SIDE MILLING CUTTERS

107 108



側銑刀系列 SIDE MILLING CUTTERS

109 110



規格
SET POT HT(HSS)Ⅱ

HSS TiN SUS HSS TiN SUS 支(PCS) 組(SET)

M2.6X0.45 260 250 210 630

M3X0.5 210 278 265 205 270 255 166 498

M4X0.7 190 248 232 180 235 220 160 480

M5X0.8 194 258 240 190 248 232 163 489

M6X0.75 280 345 260 325 263 789

M6X1.0 205 270 250 200 265 240 175 525

M8X1.0 375 435 366 420 310 930

M8X1.25 285 400 346 275 370 330 246 738

M10X1.0 500 610 470 580 410 1,230

M10X1.25 395 450 380 435 325 975

M10X1.5 395 500 450 380 470 435 325 975

M12X1.0 650 775 610 725 550 1,650

M12X1.25 560 610 530 575 462 1,386

M12X1.5 560 610 530 575 462 1,386

M12X1.75 510 630 590 500 610 560 462 1,386

M14X1.5 780 900 705 810 609 1,827

M14X2.0 780 910 900 705 840 810 609 1,827

M16X1.5 980 1,030 900 1,000 780 2,340

M16X2.0 980 1,140 1,030 900 1,050 1,000 760 2,280

M18X1.5 1,340 1,440 1,200 1,380 1,060 3,180

M18X2.5 1,340 1,440 1,200 1,380 1,060 3,180

M20X1.5 1,800 2,015 1,580 1,820 1,440 4,320

M20X2.5 1,720 1,900 1,520 1,750 1,400 4,200

M22X2.5 2,330 2,555 2,050 2,360 1,950 5,850

M24X3.0 2,850 3,200 2,660 3,060 2,450 7,350

M27X3.0 3,850 3,750 3,050 9,150

M30X1.5 4,860 4,750 4,000 12,000

M30X3.5 4,860 4,750 3,950 11,850

M33X3.5 5,800 5,700 5,040 15,120

M36X4.0 6,450 6,170 5,500 16,500

M42X4.5 9,870 9,200 8,280 24,840

M45X4.5 11,080 10,300 9,270 27,810

M48X5.0 14,000 13,000 11,700 35,100

絲攻類

TAPS

單位 : mm   元/支

註：(1)HSS-(II)二級牙絲攻牙部以螺旋成形，具有耐磨、抗折力較佳之優點。

　　(2)SUS為不銹鋼用。

螺旋絲攻
SPIRAL FLUTE TAPS

先端絲攻
POINTED TAPS

手絞絲攻
HAND TAPS

絲攻類

TAPS

規格
SET POT
HSS HSS

M3.5X0.6 220 210
M4X0.5 270 260
M5X0.5 290 280
M6X0.5 315 300
M7X0.75 345 330
M7X1.0 230 220
M8X0.5 450 430
M8X0.75 430 415
M9X1.0 510 485
M10X0.75 680 635
M14X1.0 850 820
M14X1.25 830 800
M16X1.0 1,060 1,020
M18X1.0 1,900 1,835
M18X2.0 1,400 1,335
M20X1.0 2,195 2,090
M20X2.0 1,860 1,725
M22X1.0 2,940 2,720
M22X1.5 2,400 2,230
M22X2.0 2,400 2,230
M24X1.0 3,630 3,565
M24X1.5 3,010 2,890
M24X2.0 3,010 2,890
M25X1.5 3,700 3,700
M26X1.5 3,890 3,890
M27X1.5 4,150 4,150
M28X1.5 4,300 4,300
M28X2.0 4,650 4,650
M30X2.0 5,020 5,020
M30X3.0 5,020 5,020
M32X1.5 6,000 6,000
M32X2.0 6,000 6,000
M33X1.5 6,280 6,280
M33X2.0 6,280 6,280
M33X3.0 6,280 6,280
M36X1.5 6,550 6,550
M36X2.0 6,550 6,550
M36X3.0 6,550 6,550

規格 鏡頭直徑 柄徑 價格

M3X05 2.5 3.0 660
M4X0.7 3.3 4.0 680
M5X0.8 4.2 5.0 700
M6X1.0 5 6.3 820
M8X1.25 6.8 8.0 1,000
M10X1.5 8.5 10.0 1,250
M12X1.75 10.3 9.0 2,100

3/16 W 24 3.6 5.0 800
1/4W20 5.1 6.0 1,020
5/16W18 6.6 7.0 1,140
3/8W16 8.0 8.0 1,300
1/2W12 10.7 9.0 2,100

公制牙(細牙) 材質：HSS 單位：mm • inch   元/支

註：無現貨者，依最低承製量，訂貨生產。 註：切刃倒牙1.5P(平頭)，2.5P(尖頭)，適用被切削材為鋁

壓鑄合金，鋁鑄材等...。

螺旋絲攻
SPIRAL FLUTE TAPS

鑽頭絲攻
DRILL TAPS

M公制牙 SET-鋁用

尺寸 食附 價格

M3X0.5 1.5P,2.5P 235
M4X0.7 1.5P,2.5P 208
M5X0.8 1.5P,2.5P 212
M6X1.0 1.5P,2.5P 224
M8X1.25 1.5P,2.5P 328
M10X1.5 1.5P,2.5P 420
M12X1.75 1.5P,2.5P 586

材質：HSS 單位：mm   元/支

鋁用螺旋絲攻

先端絲攻
POINTED TAPS

111 112

M3X0.5 210 278 26222 5 205 270 255 166

M4X0.7 190 248 2333332 180 235 220 160

M5X0.8 194 258 2224222 0 190 248 232 163

M6X0.75 280 343434343434555555 260 325 263

M6X1.0 205 27222 0 250 202020200000 265 240 175

M8X1.0 3375 435 36363636336363636366666666666 420 310

M8X1.25 285 40000000000000000 346 272772727777775555 377700 330 246

M10X1.0 500 610 470 580 4410

M10X1.25 395 450 380 435 325

M1MMMMMM 0X1.5 33393 5 500 4555555555000000 380 470 435 323255

M12X22X2X2X2X22X1.11 0 6555000000 77777 5 616161616161616161610000000000 725 5555555555555555000

M12XXXX1.25 560 610 530 57777555555555 46464646646646222

M12X1.555 566666666000000000 610 530 577555555 462

M12X1.75 51515151515151110 63636336363633300000000 595959599595900000 505050505050505 0000 610 55655 0 462

M14X1.5 7777787777 0 9999099999 0 70005 810 609

M14X2.0 77787777 0 91000 909999999 0 70005 840 810 609

M16X1.5 998989898998980 1,0303030303003000000 90909090909090900000 1,000 780

M16X2.0 9888888888000000000 1,140 1,030 900 1,05000000000 1,000 760

M18X1.5 1,340 1,440 1,200 1,380 1,060

M18X2.5 1,340000000 1,440 1,1,1,,,1,1,1,,202020202020202020200000000000 1,380 1,060

M20X1.5 1,8080808080000000 2,010101101011115 1,580 1,820 1,440

M20X2.5 1,720 11,900 1,520 1,750 1,400

M22X2.5 2,330 22,555 22,050500 2,360 1,950

M24X3.0 2,850 3,200 2,660 3,060 2,450

270 260
290 280
315 300
345 330
230 220000
450 434343333333300000000
430 4141414141414141414 555
510 484444444 5
680 635
850 820
830 808080808000000

1,060 1,020
1,1,900 11,1111 833333335555555555
1,4000 1,1,1,1,1,1,1,1,11,3333333333333333335
2,19191955 2,090
1,860 1,1,1,7272725555555
2,940 2,72220
2,400 22222,2222 23333333000000000
2,400 2,23330
3,630 3,3333 56565656555555
3,010 2,890
3,010 2,2,2,2,2,2,2,2,2,8988989888988890
3,700 3,3333 700000000000000000
3,890 3,33 890
4,150 4444,151515150000
4,300 4,300
4,650 4,650
5,020 5,020

M4X0.7 3.3 4.0
M5X0.8 4.2 5.0
M6X1.0 5 6.3
M8X1.25 6.8 8.0
M1MM10X0 1.5 8.5 10.0
M112XX2X22X2X2X2X2X2 1.11111 75755 10.3 9.0

3/3/3/3/3/3//3/3///1611  W 222222222224 3.6 5.0
1/4W20 5.1 66.6 0
5/16W18 6.6 77.0
3/3/3/3/8W8W8W8W16161616 8.8 0 8.8.8 000
1/1/1/1//11/2W22222 12 100000.7 9.9.00

M公制牙 SET 鋁用

材質：HSS 單位

鋁用螺旋絲絲絲絲絲絲絲絲絲絲攻攻攻攻攻攻攻攻攻攻攻攻



規格
SET POT HT(HSS)Ⅱ

HSS TiN SUS HSS TiN SUS 支(PCS) 組(SET)

1/8W40 230 300 270 220 290 175 525
5/32W32 230 300 270 220 290 175 525
3/16W24 226 286 266 210 280 220 170 510
1/4W20 273 340 330 252 315 280 210 630
5/16W18 357 420 420 336 410 370 280 840
3/8W16 430 530 495 410 510 450 340 1,020
7/16W14 575 660 595 490 430 1,290
1/2W12 750 880 785 680 800 740 560 1,680
9/16W12 1,100 1,050 980 2,940
5/8W11 1,170 1,300 1,010 1,165 880 2,640
3/4W10 1,770 1,520 1,320 3,960
7/8W9 2,550 2,360 2,050 6,150
1"W8 3,650 3,390 2,900 8,700
1-1/8W7 5,320 3,850 11,550
1-1/4W7 6,550 4,840 14,520
1-3/8W6 8,850 6,630 19,290
1-1/2W6 11,500 7,700 23,100

規格
粗牙 細牙 SET POT HT(HSS)Ⅱ
UNC UNF HSS TiN SUS HSS TiN SUS 支(PCS) 組(SET)

NO.04 40 48 258 179 537
NO.05 40 44 244 235 174 522
NO.06 32 40 231 220 253 170 510
NO.08 32 36 226 216 250 170 510
NO.10 24 32 231 264 220 253 175 525
NO.12 24 28 247 260 237 270 185 555
1/4 20 28 239 264 228 264 180 540
5/16 18 24 314 286 300 346 236 708
3/8 16 24 380 275 364 400 286 858
7/16 14 20 550 357 520 570 410 1,230
1/2 13 20 630 735 600 680 470 1,410
9/16 12 18 940 605 900 700 2,100
5/8 11 18 980 700 940 735 2,205
3/4 10 16 1,480 1,420 1,100 3,300
7/8 9 14 2,300 2,200 1,720 5,160
1" 8 12 3,300 3,150 2,460 7,380

絲攻類

TAPS

單位 : mm   元/支

單位 : inch   元/支

螺旋絲攻
SPIRAL FLUTE TAPS

先端絲攻
POINTED TAPS

手絞絲攻
HAND TAPS

註：(1)UNC/UNF同牌價。

　　(2)SUS為不銹鋼用。

註：SUS為不銹鋼用。

絲攻類

TAPS

鍍鈦直柄鑽頭

TiN STRAIGHT SHANK DRILLS

公制直徑
Dia. (mm)

1.0

1.1～2.0

2.1～3.0

3.1～3.5

3.6～4.0

4.1～4.5

4.6～5.0

5.1～5.5

5.6～6.0

6.1～6.5

6.6～6.5

7.1～7.5

7.6～8.0

8.1～8.5

8.6～9.0

9.1～9.4

英制直徑
Dia. (inch)

1/16

5/64

3/32

7/64

1/8

9/64

5/32

11/64

3/16

13/64

7/32

15/64

1/4

17/64

9/32

19/64

公制直徑
Dia. (mm)

9.5

9.6～9.9

10.0

10.1～10.4

10.5

106～10.9

11.0

11.1～11.4

11.5

11.6～11.9

12.0

12.1～12.4

12.5

12.6～12.9

13.0

英制直徑
Dia. (inch)

5/16

21/64

11/32

23/64

3/8

25/64

13/32

27/64

7/16

29/64

15/32

31/64

1/2

規格 N-PT(斜行牙) N-PT(平行牙) N-SFT(斜行牙) N-PT(平行牙)

規格 英制牙 美製牙 PT NPF PS,PF NPS PT NPF PS,PF NPS

1/16 28 27 400 520 480
1/8 28 27 420 540 400 500 600 680 550 620
1/4 19 18 500 570 480 550 650 740 600 670
3/8 19 18 800 850 720 770 880 1,150 820 900
1/2 14 14 1,200 1,440 1,100 1,380 1,300 1,520 1,250 1,400
3/4 14 14 1,600 1,900 1,600 1,700 1,850 2,100 1,800 2,000
1" 11 11-1/2 2,600 2,800 2,400 2,650 2,800 3,100 2,700 3,000

單位 : mm   元/支

N式管用絲攻
N-TYPE PIPE TAPS

N式管用螺旋絲攻
N-TYPE SPIRALPIPE TAPS

N-PT N-SFT

113 114

5/32W32 230 300 270 220 290 175
3/16W24 226 286 26666666 210 280 220 170
1/4W20 273 340 333333333 0 252 315 280 210
5/16W18 357 420 4424444 0 336 410 370 280
3/8W16 430 533330000 494949494994 555555 410 510 450 340
7/16W14 575 660 595 4949490000 430
1/2W12 7575750 88888888888888888 0000000000 785 68686868668686868680000000000 800 740 560
9/16W12 1,100 1,0555555550000000000 980
5/8W11 1,170 1,300 1111,00100 0 1,165 88888880
3/4W10 1,770 1,520 11,3320
7/8W9 2,550 2,360 22,0050
1"111111 W8 3,,,,666566 0 3,390 22,909099 00
1-1////1////8W8888888 7 55,32222222220000000 3,3,3,3,3,3,3,8585855858858500
1-1/444W4W77 66,550 4,4,4,4,4,4,4 848484848484848484400000
1-1111111 3/3/3/3/3/3//3 888W8W88W8W6 88,850000 6,6,6,66,6,6 6363636363333330
1-1/2W6 11,55550000000000000000000 7,7,700

規格
粗牙 細細牙 SESESETTTT POPOOPOTTTT HT(H
UNC UUUNF HSSSS TiN SUS HSS TiN SUS 支(PCS)

NO.04 40 48 258 179
NO.05 40 44 244 23555555555 174
NO.06 32 40 23333331 22222222222222 0 253 170
NO.08 32 36 22222222222666666 212121216666 250 170
NO.10 24 32 231 264 220 253 175
NO.12 24 28 247 260 232377 270 185
1/4 20 28 239 264 228 264 180
5/16 18 24 314 286 300 346 236

單位 : in

註：SUS為不銹鋼用用。

制直徑
(mm)

.0

～2.0

～3.0

～3.5

～4.0

～4.5

～5.0

～5.5

英制制直直徑
Diaa. (ininch)))

1/16

5/64

3/32323232223

7/64

1/1/1/1/88888

9/664

5/32

11/64

公公公制公 直徑徑徑徑
DDDiDD a.aaaa  (mm))

9.9.9.9.9.9.9999 55555

999.6～9.9.9.9.99.9.999 999999999

10.0

1000000.1～1～1～1～1～1～～1100000.00 4

101010101000 555.5

106～10.9

11.0

11.1～11.4

英制直
Dia. (in

5/16

21/64

11/32

23/64

3/8

25/64

13/32

27/64

28 27 420 540 400 500 600 680 550
19 18 500 570 480 550 650 740 600
19 18 800 850 7277272727722000000 770 880 1,150 820
14 14 1,200 1,440 1,,,,,100000000 1,380 1,300 1,520 1,250
14 14 1,600 1,900 111,11 606060606060000000 1,700 1,850 2,100 1,800
11 11-1/2 2,600 222,2 800 2,400 2,,65550000 2,800 3,100 2,700



直柄鑽頭

STRAIGHT SHANK DRILLS

直徑
Dia

溝長
Flute 

Length

全長
Overall 
Length

0.2 3 19

0.3 3.5 20

0.4 5.5 24

0.5 7.5 27

0.6 8.5 30

0.7 10 32

0.8 11 34

0.9 13 36

1.0 18 40

1.1 20 42

1.2 20 42

1.3 22 45

1.4 23 48

1.5 23 48

1.6 25 50

1.7 25 50

1.8 28 52

1.9 28 52

2.0 30 55

2.1 30 55

2.2 33 58

2.3 33 58

2.4 35 61

2.5 35 61

2.6 37 64

2.7 37 64

2.8 39 67

2.9 42 71

3.0 42 71

3.1 42 71

3.2 42 71

3.3 45 73

3.4 45 73

3.5 45 73

直徑
Dia

溝長
Flute 

Length

全長
Overall 
Length

3.6 48 76

3.7 48 76

3.8 48 76

3.9 51 79

4.0 54 83

4.1 54 83

4.2 54 83

4.3 54 83

4.4 56 86

4.5 56 86

4.6 56 86

4.7 59 89

4.8 59 89

4.9 62 92

5.0 62 92

5.1 62 92

5.2 64 95

5.3 64 95

5.4 64 95

5.5 64 95

5.6 67 98

5.7 67 98

5.8 67 98

5.9 67 98

6.0 70 102

6.1 70 102

6.2 70 102

6.3 70 102

6.4 73 105

6.5 73 105

6.6 73 105

6.7 73 105

6.8 73 105

6.9 73 105

直徑
Dia

溝長
Flute 

Length

全長
Overall 
Length

7.0 73 105

7.1 75 108

7.2 75 108

7.3 75 108

7.4 78 111

7.5 78 111

7.6 78 111

7.7 81 114

7.8 81 114

7.9 81 114

8.0 81 114

8.1 84 117

8.2 84 117

8.3 84 117

8.4 87 121

8.5 87 121

8.6 87 121

8.7 87 121

8.8 89 124

8.9 89 124

9.0 89 124

9.1 89 124

9.2 92 127

9.3 92 127

9.4 92 127

9.5 92 127

9.6 95 130

9.7 95 130

9.8 95 130

9.9 95 130

10.0 95 130

10.1 98 133

10.2 98 133

10.3 98 133

直徑
Dia

溝長
Flute 

Length

全長
Overall 
Length

104 98 133

105 100 137

106 100 137

107 100 137

108 103 140

109 103 140

11.0 103 140

11.1 103 140

11.2 106 143

11.3 106 143

11.4 106 143

11.5 106 143

11.6 109 146

11.7 109 146

11.8 109 146

11.9 109 146

12.0 111 149

12.1 111 149

12.2 111 149

12.3 111 149

12.4 114 152

12.5 114 152

12.6 114 152

12.7 114 152

12.8 114 152

12.9 114 152

13.0 114 152

13.5 122 168

14.0 122 168

14.5 122 168

15.0 132 181

15.5 132 181

16.0 132 181

16.5 132 181

單位 : mm

直柄長鑽頭

STRAIGHT SHANK LONG DRILLS

單位 : mm

100L 150L 200L 250L 300L 400L
溝長

Flute Length
溝長

Flute Length
溝長

Flute Length
溝長

Flute Length
溝長

Flute Length
溝長

Flute Length
1.0 40 60 100

1.1～1.5 40 60 100
1.6～1.9 40 60 100

2.0 40 60 100
2.1～2.4 50 60 100

2.5 50 60 100
2.6～2.9 50 75 100

3.0 50 75 100 125 150
3.1～3.4 50 75 100 125 150

3.5 50 75 100 125 150
3.6～3.9 50 75 100 125 150

4.0 50 75 100 125 150
4.1～4.4 75 100 125 150

4.5 75 100 125 150
4.6～4.9 75 100 125 150

5.0 75 100 125 150
5.1～5.4 90 100 125 150

5.5 90 100 125 150
5.6～5.9 90 100 125 150

6.0 90 100 125 150 200
6.1～6.4 90 100 125 150 200

6.5 90 100 125 150 200
6.6～6.9 90 100 125 150 200

7.0 90 100 125 150 200
7.1～7.4 90 100 125 150 200

7.5 90 125 125 150 200
7.6～7.9 90 125 150 175 200

8.0 90 125 150 175 200
8.1～8.4 90 125 150 175 200

8.5 90 125 150 175 200
8.6～8.9 90 125 150 175 200

9.0 90 125 150 175 200
9.1～9.4 90 125 150 175 200

9.5 100 125 150 175 200
9.6～9.9 100 125 150 175 200

10.0 100 125 150 175 200
10.1～10.4 100 125 150 175 200

10.5 100 125 150 175 200
10.6～10.9 100 150 150 175 200

11.0 100 150 150 175 200
11.1～11.4 150 150 175 200

11.5 150 150 175 200
11.6～11.9 150 150 175 200

12.0 150 150 175 200
12.1～12.4 150 150 175 200

12.5 150 150 175 200
12.6～12.9 150 150 175 200

13.0 150 150 175 200

直徑
Dia

長度
Length

115 116

4 5.5 24

5 7.5 27

6 8.5 30

7 10 32

8 11 34

9 13 36

0 18 40

1 20 42

2 20 42

3 22222222 45

4 23 48

5 23 4848484

6 25 50555

7 25 50

8 28 52

9 28 52

0 30 55

1 30 55

2 33 58

3 33 58

4 35 61

5 35 61

6 37 64

7 37 64

8 39 67

3.8 48 7667676767667676

3.9 51 7977777

4.0 54 8883888888

4.1 54 83838383838838383

4.2 5455445545545454 83

44.3 54444444 83

4.4 56 86

4.5 56 868686

4.6 56 86

444.44 7 59 89

4.88888888 5999 8989898989989898989

4.9 66626 92

5.000000000 62 92

5.5.5.5.5.5.5.1111 6262626662 92

55.5555555 2 64666 9995999999

5555.55 3 64646464646 9959999999

55.55555.555 4 646464646666 955555555

5.5.5.5.55 5555555 64 95

5.6 67 98

5.7 676767676767676767 98

5.88888888 67 98989889898898998

5.9 67 98999

6.0 70 10002

6.1 70 102

6 2 70 102

7.2 75 108

7.3 75 108

7.4 78 111

7.5 78 111

7.7.7.77777 666 78 111

7.777777 8181 114

7.888888 81 114

7.9 81 114

8.0 81 114

8.1 84 111111111 7

88.88888 222222222 84 117

8.3 84848484848484848 117

8.4 87 122221111

8....555555 87 1112121211 1

8.8888 666 87 1112211211 1

8888.88 777 87 121211121111221

8....888888 89989899 1121121211111 4

8.9 89 12224

9.0 8999999999 12224

9.1 88889 12224

9.2 92 112111 7

99.33 92 127

9.4 92 127

9.5 92 127

9 6 95 130

106

107

108

109

11.0

11.1

11.2

111.3.

111.4.4

1111.5555

1111111111111.6.6.6.66.666

11111111111 7777.7

111111111 .88888

11.9

12.0

12.1

12.2

12.3

12.4

12.5

12.6

12.7

12.8

12.9

13 0

0 40 60 101010100
2.4 50 60 10000000

5 50 60 1010101010100000
2.9 50 75 100000000

0 50 75 1000000000 125 150
3.4 50 75 100010010000000 125 150

5 50 75757575 100 1212121 5 150
3.9 50 75555555555 100 12555 150

0 50 75555555555 100 125 150
4.4 75 100 125 150

5 75 100 125 150
4.9 75 1000010101000000000 125 150

0 7575757575 101010100000 121212121255555 150
5.4 9099 10000000000 125 150

5 90909000900000 10101010101110100000000 125 150
5.....99999 90 100 1212121212121212121 5555555555 150

0 9090900090909090 100 125 155550000
6.4 99099999999 100 125 1500

5 90 100 125 1555000
6.9 90000000 10101001001 0000000 1212121212112125 150

0 90 100000000000000 11125 150
7.4 90909090909009090 1000000000 11125 150

5 90 121212122125555555 11125 150
7.9 9000000000 122222225555555 151515151500000 175

0 90 125 150 175
8.4 9090909090909090909 125 150 175

5 9000000000 125 1500000 175
8.9 90909099090909099 125 151515151515151515150000000000 175

0 9090909090909090900 1212121212122212555555 150 175
9.4 9090 121125555555 151500 175

5 100 125 150 175
9.9 100 125 150 175
0 100 125 150 175
10.4 100 125 150 175
5 100 125 150 175



轉位式車、銑刀片、刀桿系列
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GLENDOWERGLENDOWERGLENDOWERGLENDOWER
QUALITY TOOLING
SUPERTHREAD
PRECISION THREADING TOOLS

英國格藍道 螺紋刀片 鋁用刀片

GLENDOWER
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GLENDOWER GLENDOWER
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螺紋刀片編號說明

THREADING INSERTS CODE KEY
● Top Chipbreaker 
● Secured by Coned Screw or Top Clamp
● Located Flat in Tool Holder

16 E R 10 UN

Cutting edge length mm Thread / Groove Standard

External / Internal

Hand of Tool

E = External
N = Internal

R = Right - hand
L = Left - hand

11
16
22
27

 ISO  = ISO, Metric
 W  = Whitworth
 BSPT  = Whitworth, cone
 UN  = Am. Un
 NPT  = ISO, cone

Pitch / Groove Width
Full-profi le

Partial profi le

mm

A = 0.5 - 1.5mm
48 - 16tpi
AG = 0.5 - 3.0mm
48 - 8tpi
G = 1.75 - 3.0mm
14 - 8tpi
N = 3.5 - 5.0mm
7 - 5tpi

0.5
0.7
0.75
0.8
1.0
1.25

1.5
1.75
2.0
2.5
3.0
3.5

TPI 24
20
18
16
14

13
12
11
10
9
8

IC=6.35 mm dia
IC=9.52 mm dia
IC=12.70 mm dia
IC=15.87 mm dia

Pitch 0.5 1 1.25 1.5 2 3 4 5 6 8

T.P.I 48 24 20 16 12 8 6 5 4 3

No. of Prasses 4-6 4-8 5-9 6-10 7-12 9-14 11-18 12-20 12-20 15-24

Recommended Threading Passes

Partial Profi le ISO K15

GC
10

F

AC
20

0M

16 ER A55
16 ER AG55
16 ER G55

22 ER N55
22 ER N55-U

27 ER Q55

12.70

22.05

31.60

13.95

24.55

34.75

15.35

26.65

38.20

16 NR A55
16 NR AG55
16 NR G55

22 NR N60
22 NR N60-U

27 NR Q55

12.70

22.05

31.60

13.95

24.55

34.75

15.35

26.65

38.20

16 ER A60
16 ER AG60
16 ER G60

22 ER N60
22 ER N60-U

27 ER Q60

12.70

22.05

31.60

13.95

24.55

34.75

15.35

26.65

38.20

16 NR A60
16 NR AG60
16 NR G60

22 NR N60
22 NR N60-U

27 NR Q60

12.70

22.05

31.60

13.95

24.55

34.75

15.35

26.65

38.20

ISO Metric
16 ER 0.75 ISO
16 ER 1.0 ISO
16 ER 1.25 ISO
16 ER 1.5 ISO
16 ER 1.75 ISO
16 ER 2.0 ISO
16 ER 2.5 ISO
16 ER 3.0 ISO

22 ER 3.5 ISO
22 ER 4.05 ISO
22 ER 4.55 ISO
22 ER 5.05 ISO

27 ER 5.5 ISO
27 ER 6.05 ISO
27 ER 8.0 ISO

12.70

22.05

31.60

13.95

24.55

34.75

15.35

26.65

38.20

16 NR 0.75 ISO
16 NR 1.0 ISO
16 NR 1.25 ISO
16 NR 1.5 ISO
16 NR 1.75 ISO
16 NR 2.0 ISO
16 NR 2.5 ISO
16 NR 3.0 ISO

22 NR 3.5 ISO
22 NR 4.05 ISO
22 NR 4.55 ISO
22 NR 5.05 ISO

27 NR 5.5 ISO
27 NR 6.05 ISO
27 NR 8.0 ISO

12.70

22.05

31.60

13.95

24.55

34.75

15.35

26.65

38.20

Whitworth/NPT/
BSPT K15

GC
10

F

AC
20

0M

16 ER 28W
16 ER 26W
16 ER 20W
16 ER 19W
16 ER 18W
16 ER 16W
16 ER 14W
16 ER 12W
16 ER 11W
16 ER 10W
16 ER 9W
16 ER 8W

22 ER 7W
22 ER 6W
22 ER 5W

22 ER 4-1/2W-U
22 ER 4W-U
22 ER 3-1/2W-U
22 ER 3W-U

27 ER 4W
27 ER 3W

12.70

22.05

31.60

13.95

24.55

34.75

15.35

26.65

38.20

16 NR 28W
16 NR 26W
16 NR 20W
16 NR 19W
16 NR 18W
16 NR 16W
16 NR 14W
16 NR 12W
16 NR 11W
16 NR 10W
16 NR 9W
16 NR 8W

22 NR 7W
22 NR 6W
22 NR 5W

22 NR 4-1/2W-U
22 NR 4W-U
22 NR 3-1/2W-U
22 NR 3W-U

27 NR 4W
27 NR 3W

12.70

22.05

31.60

13.95

24.55

34.75

15.35

26.65

38.20

BSPT
16 ER 14 BSPT
16 ER 11 BSPT

12.70 13.95 15.35

16 NR 14 BSPT
16 NR 11 BSPT

12.70 13.95 15.35

NPT LINE PIPE
16 ER 18 NPT
16 ER 14 NPT
16 ER 11.5 NPT
16 ER 8 NPT

12.70 13.95 15.35

16 NR 18 NPT
16 NR 14 NPT
16 NR 11.5 NPT
16 NR 8 NPT

12.70 13.95 15.35

Whitworth/NPT/
BSPT K15

GC
10

F

AC
20

0M

16 ER 24UN
16 ER 20UN
16 ER 18UN
16 ER 16UN
16 ER 14UN
16 ER 13UN
16 ER 12UN
16 ER 11UN
16 ER 10UN
16 ER 9UN
16 ER 8UN

22 ER 7UN
22 ER 6UN
22 ER 5UN

27 ER 4UN

12.70

22.05

31.60

13.95

24.55

34.75

15.35

26.65

38.20

16 NR 24UN
16 NR 20UN
16 NR 18UN
16 NR 16UN
16 NR 14UN
16 NR 13UN
16 NR 12UN
16 NR 11UN
16 NR 10UN
16 NR 9UN
16 NR 8UN

22 NR 7UN
22 NR 6UN
22 NR 5UN

27 NR 4UN

12.70

22.05

31.60

13.95

24.55

34.75

15.35

26.65

38.20

123 124

ing edge length mm Thread / Gr

Externrnrnrnnrnnal / Internanan ll

Hand of Tool

E EEEE === ====== Exxxxxxxxtetetttt rnal
NNN N NN = Inteeernnalalaa

R = Right - hand
L = Left - hand

 ISO = IS
 W = W
 BSPT  = W
 UN  = Am
 NPT  = IS

Pitcccccch / GrGGGG oove Width
Full-prororororor fi fi fi fi fifififile

PaPaPaPartrtrtrtiaiii l profiofiofiofiofio lll lleeee

mm

A = 0.00 5 555 5 - 1.111111 5mmmmmmmmm
484848484888 ---   1666t66 ppipppp
AGG === 0.55.5.5.55 ----- 3   .00000mmmmmmmmmmmmm
48484848 - 888 8888tptttt i
G = 1.75 - 3.0mm
14 - 8tpi
N NNN = 3.5 - 5.0mm
7 777777 - --- 5t5t5t5t5t5tt5t5tpipipipippippp

0.0 5
000.0 7
0.7575555555
0.8888888
1.000
1.25

1.5
1.75
2.22 00
2.5
3.0
3.5

TPI 24
2020202022222
1818181888888
16
14

13
12121212
11
10101010101110
9
8

IC=6.35 mm dia
IC=9.52 mm dia
IC=12.70 mm dia
IC=15.87 mm dia

Recommended Threading Passes

0
0-U

5

22.05

31.60

24.55

34.75

26.65

38.20

0
60
0

0
0-U

0

12.70

22.05

31.60

13.95

24.55

34.75

15.35

26.65

38.20000

0
G60

0

0
0-U-U-U-U-U---

0

12.70

22.222222222 05

31331.313313133131 606060006060606060

13.95

24.2 55

34.34.44 7577

15....3533

26.65

38.20202020

c
5 ISO
ISO
5 ISO
ISO
5 ISO
ISO
ISO
ISO

ISO
5 ISO
5 ISO
5 ISO

ISO
5 ISO
ISO

12.70

22.05

31.60

13.95

24.55

34.75

15.35

26.65

38.20

5 ISO
ISO
5 ISO

12.70 13.95 15.35

22 ER 5W

22 ER 4-1/2WWWWW-U
22 ER 4W-U
22 ER 3-1/2WWWWWW-U
22 ER 3W-U

2727 2 ER 4WWW
27 727 27 777 7 ER EREEEEEER 3W

3131313131.313313 60 34.34 75757 38.20

1116 1 NR R RRRRRR 2228W28222282
16 NR 222626W2
16 1616 NR NR RRRRRR 220W
16 NR 19W
16 NR 18W18WW
16 NR 16WW
16 NR 14W
16161616 NRNRNRNR 12W12W12W12W
16 NR 11W
16 NR 10WWWWWWW
16 NR NR NR NR RNRNR NR 9W9W9W9W9W9W9WW9
16 16 16 16 6166 1616 6 NNNR NRNRNRNNN 8W

22 NR 7W
22 NR 6W
22 NR 5W

2222 22 NR 4-111/2W/2W/2WWW--U-U-UU-
2222 22 NR 4W-W-W-U
22 22 2 22 2 NRNR NR NR NR R 3-111/2W/2W/2WWW-U
2222 22 NR 3W-W-W-U

272727 27 NR NRNRNRNRNR 4W4W4W4W
27 NR 3W

12.7070700070000

22.05

31.31.31.31.31.31.31.31.31.606060606060606060

13.955595555

24.55

34.75757775757

15.35

26.65

38383838.38 2020202020

BSPBBB T
16 16 16 16 16 616 16 616 ER EREREREREEE 14 BSPT
16 ER ERERERRRRRR 11 11 11 11 1111111 BSPBSPBSPBSPBSSBSBSSS TTTTT

12.70 13.95 15.5...5.5.5..35353535353535353535

16 NR 14 BSPTT
16 NR 11 BSPTT

12.70 13.95 15.35

NPT LINE PIPE

22 ER 7UN
22 ER 6UN
22 ER 5UN

27 ER 4UN

2

16 NR 24UN
16 NR 20UN
16 NR 18UN
16 NR 16UN
16 NR 14UN
16 NR 13U3UNN
16 NR 12UUNN
16 NR 11UNN
16 NR 10U10U10 NN
16 NR R 9UN9UN
16 NR 8UNN

22 NNNR NNNNNN 7UN7UN7UN7UN7UN7UU7UU
2222 2 NR 6UN6UN6UN6UN6UN6UU6UN
22 2 NR 5UNUNUNUNUNUNUNUN

227 2 NR 4UN

2



捨棄式刀刃內徑牙刀柄  Internal Threading Boring Bars(W) Throw-Away Inserts

捨棄式刀刃外徑牙刀柄  External Threading Boring Bars(W) Throw-Away Inserts

型    號
EDP NO.

刀刃
Insert

尺寸 Dimensions (mm) 螺絲
Screw

扳手
Wrench

墊片
Shin

螺絲
Screw

扳手
Wrench

D L L1 f dmin

SNR-0008K-08-S08 08NR.. 8 125 20 5.5 11 MS2206A TF7

-- -- --
SNR-0010K-11-S10

11NR/L..
10 125 25 6.5 13

MS2508B TF9
SNR-0012M-11-S11 12 150 32 8.0 16

SNR/L-0016Q-16

16NR/L..

16 180 36 10 19 MS3509A TF15
SNR/L-0020R-16 20 200 40 12 24

MS3512A TF15 DXN/E16 HTM3 PL25SNR/L-0025R-16 25 200 45 14.5 29
SNR/L-0032S-16 32 250 45 18.5 36

右邊形 Right-hand shown

型    號
EDP NO.

刀刃
Insert

尺寸 Dimensions (mm) 螺絲
Screw

扳手
Wrench

墊片
Shin

螺絲
Screw

扳手
Wrench

H B L H1 f

SER/L-1212K-16

16ER/L..

12 12 120 12 12
MS3509A TF15 -- -- --

SER/L-1216K-16 12 16 120 12 16
SER/L-1616K-16 16 16 125 16 20

MS3512A TF15 GXE/N16 HTM309 PL25SER/L-2020K-16 20 20 125 20 25
SER/L-2525K-16 25 25 150 25 32

右邊形 Right-hand shown

CCGT 鋁用車刀片(80°菱形) Insert For Aluminum (80° Diamond)

TCGT 鋁用車刀片(三角形) Insert For Aluminum (Triangular)

DCGT AL 鋁用車刀片(55°菱形) Insert For Aluminum (55° Diamond)

型    號
EDP NO. I D S d1 r

CCGT 060202 - AL 6.40 6.35 2.38 2.80 0.2
CCGT 060202 - AL 6.40 6.35 2.38 2.80 0.4
CCGT 060202 - AL 9.70 9.52 3.97 4.40 0.4
CCGT 060202 - AL 9.70 9.52 3.97 4.40 0.8
CCGT 060202 - AL 12.90 12.70 4.76 5.50 0.4
CCGT 060202 - AL 12.90 12.70 4.76 5.50 0.8

型    號
EDP NO. I D S d1 r

TCGT 110202 - AL 11.00 6.35 2.38 2.80 0.2
TCGT 110204 - AL 11.00 6.35 2.38 2.80 0.4
TCGT 16T304 - AL 16.50 9.52 3.97 4.40 0.4
TCGT 16T308 - AL 16.50 9.52 3.97 4.40 0.8

型    號
EDP NO. I D S d1 r

DCGT 070202 - AL 7.75 6.35 2.38 2.80 0.2
DCGT 070204 - AL 7.75 6.35 2.38 2.80 0.4
DCGT 11T302 - AL 11.60 9.52 3.97 4.40 0.2
DCGT 11T304 - AL 11.60 9.52 3.97 4.40 0.4
DCGT 11T308 - AL 11.60 9.52 3.97 4.40 0.8

125 126

Externaal Threading Borinnnggggggggggg BBBBBBBBBBBaaarrrrss(((WWWWWWWWW))))))))) TTTTTTTTTThhhhhhhhhrrrrrrrow

型    號
EDP NO.

刀刃
Insert

尺寸 Dimensnsnssnsioioioions (mm) 螺絲
Screw

扳手
Wrench

墊片
Shin

D L L1L1L1LL1L f dmin

-0008K-08-S08 08NR.. 8 125 2202020022 5.5 11 MS2206A TF7

--
-0010K-11-S10

11NR/L..
10 121255 2525255525 66.6.666 555 13

MS2508B TF9
-0012M-11-S11 12121 151515155555000 32 8.0 16161111111
R/L-0016Q-16

16NRR//L/ ..

16 8188181888800000000 36 1000000000 1919191919199 MSS353509A TF15
R/L-0020R-16 20 20000000000 40 12222 24444444444

MS3512AA TF15 DXXN/N/N E1E1666R/L-0025R-16 25 200 45 14.5 29
R/L-0032S-16 32 250 45454545454555 11118.5 36

型    號
EDP NO

刀刃
Insert

尺寸 Dimensions (mm) 螺絲
Screw

扳手
Wrench

墊片
Shin

右邊形 Right-hand shown

IIInsert FFFFFFFooooooorrrrrrr AAAllluuminum (Triangula

L 555555555555555° IIIIIInnnnnnnssssssseeeeeeerrrrrrrrtttttttt FFFFFFFFFFooooooorrrrrrr AAAlllllllluuuuuuuuummmmmmmmminum (55° D

GT 060202  AL 9.70 9.52 3.97 4.40
GT 060202 - AL 12.90 12.7777770 4.76 5.50
GT 060202 - AL 12.90 12121212112 7.7770 4.76 5.50

型    號
EDP NO. I D S dddd1

GT 110202 - AL 11.0000 6....353535353333 2.38 2.80
GT 110204 - AL 11.0.000000000000 6....35333 2.38 2.80
GT 16T304 - AL 16.5000 9.999999 5252525252525 3.97777 4.40
GT 16T308 - AL 16.5555000 9.5252525222 3.33 979797 4.40



RCGT AL 鋁用車刀片(圓形)  Insert For Aluminum (Circuar)

VCGT AL 鋁用車刀片(35°菱形) Insert For Aluminum (35° Diamond)

型    號
EDP NO. I D S d1 r

RCGT 0602M0 - AL - 6.00 2.38 2.80
RCGT 0803M0 - AL - 8.00 3.18 3.40
RCGT 1003M0 - AL - 10.00 3.18 4.00

型    號
EDP NO. I D S d1 r

VCGT 110302 - AL 11.10 6.35 3.18 2.80 0.2
VCGT 110304 - AL 11.10 6.35 3.18 2.80 0.4
VCGT 160402 - AL 16.60 9.52 4.76 4.40 0.2
VCGT 160404 - AL 16.60 9.52 4.76 4.40 0.4
VCGT 160408 - AL 16.60 9.52 4.76 4.40 0.8
VCGT 160412 - AL 16.60 9.52 4.76 4.40 1.2
VCGT 220530 - AL 22.10 12.70 5.56 5.50 3.0

GLENDOWER

127 128

T AAAAALLLLL 35°°° Insert For AAAluminumm (35

型    號
EDP NO. IIIII DDDDDDDDD S d1

VCGT 110302 - AL 11.10 6.35 3.3.3.3.3.3.18181181818181 2.80
VCGT 110304 - AL 111111 .10 6.35 33333.33 18 2.80
VCGT 160402 - AL 16616616166 66.6.6.6.66660000000 9.52 4.4.4.4.44.4 7677777 4.40
VCGT 160404 - AL 16.60 99.99.9.9.999 52525252522 4.44444 76767676766666 4.40
VCGT 160408 - AL 16161616 666.600000 9999.5255252 4444.76766767667 4.40
VCGT 160412 - AL 16.600 9.52 4.76 4.40
VCGT 220530 - AL 22.10 12.70 5.56 5.50



JGB R / L

型    號
EDP NO.

刀刃
Insert

尺寸 Dimensions (mm)
螺絲
Screw

墊片
Shin

扳手
Wrench

彈簧
SpringH=h B L1 L2 F

JGBR/L1616K22-1.5

GB43R/L
GBA43R/L

16 16 125 32 25

M6-23 M-03 L-04 MES3

JGBR/L1616K22-2.5 16 16 125 32 25
JGBR/L1616K22-3.5 16 16 125 32 25
JGBR/L1616K22-1.5 16 16 125 32 25
JGBR/L1616K22-2.5 16 16 125 32 25
JGBR/L1616K22-3.5 16 16 125 32 25
JGBR/L2020K22-1.5 20 20 125 32 25
JGBR/L2020K22-2.5 20 20 125 32 25
JGBR/L2020K22-3.5 20 20 125 32 25
JGBR/L2525K22-1.5 25 25 150 34 30
JGBR/L2525K22-2.5 25 25 150 34 30
JGBR/L2525K22-3.5 25 25 150 34 30

三角立型槽刀片

型    號
EDP NO.

尺寸(mm) 材質

W L2 R BM15 BM25

MTG43R/L  100 1.00 

2.0 
0.1

●
MTG43R/L  110 1.10 ●
MTG43R/L  125 1.25 

0.2

●
MTG43R/L  145 1.45 ●
MTG43R/L  150 1.50 

3.5 

●
MTG43R/L  175 1.75 ●
MTG43R/L  185 1.85 ●
MTG43R/L  200 2.00 ●
MTG43R/L  220 2.20 ●
MTG43R/L  230 2.30 ●
MTG43R/L  250 2.50 

4.0 

0.3

●
MTG43R/L  280 2.80 ●
MTG43R/L  300 3.00 

5.0 

●
MTG43R/L  330 3.30 ●
MTG43R/L  350 3.50 ●
MTG43R/L  400 4.00 ●
MTG43R/L  430 4.30 

0.4
●

MTG43R/L  450 4.50 ●
MTG43R/L  050R 1.00 2.0 0.50 ●
MTG43R/L  075R 1.50 

3.5 
0.75 ●

MTG43R/L  100R 2.00 1.00 ●
MTG43R/L  125R 1.25 4.0 1.25 ●
MTG43R/L  150R 1.50 

5.0 
1.50 ●

MTG43R/L  175R 1.75 1.75 ●
MTG43R/L  200R 2.00 2.00 ●

ø12.7
W+0.03

R R

L2

4.7

W+0.03
R R

L2

4.7

129 130

型    號
EDP NO.

刀刃
Insert

尺寸 Dimensnsnssnsioioioions (mm)
螺絲
Screw

墊片
Shin

扳
WreH=h B L1L1L1LL1L L2 F

R/L1616K22-1.5

GB43434 R/L
GBAA4A 3R/L

16 16 1222222225 32 25

M6-23 M-03 L-0

R/L1616K22-2.5 16 1616 12121212255555 32323333323 25
R/L1616K22-3.5 1616 161661616161616 125 32 25252222222
R/L1616K22-1.5 16 1616161616166 125 3222222222 2525252525255
R/L1616K22-2.5 16 16666 125 322222 25555555555
R/L1616K22-3.5 16 16 125 32 25
R/L2020K22-1.5 20 20 1221212121222255555 32 25
R/L20000020000000K22-2.5 202020 202020 12125555 323232 252525
R/L200000202020202020KKK2KKKKK 2-3.5 2022222 20 125 3232323232323222 25
R/L/LL/L/LLLLL255525255255525252525252525252 K22222-2-222 1.1 5 25252525255252525 25252525555 15515151515151500000000 343444444 303030303030303030
R/L/L/LLL//L/LLL25525255255552522222222 K22--22.5 25 22252 150 34 30
R/L25555525252525252522 K2K22K2K2K22K 222-22 3.333 555 2525252525225252525 25 150 34 30

號
NO.

尺寸(mm) 材質

W L2 R BM15 B

/L  100 1.00 

2.0 
0.1

●
/L  110 1.10 ●
/L  125 1.25 

0.2

●
/L  145 1.45 ●
/L  150 1.50 

3.5 

●
/L  175 1.75 ●
/L  185 1.85855 ●
/L  200000000000 2.00000  ●
/L  2222222000000 2.20 ●
/LLLLLLLLL  2332323233323300000000 2.30 ●
/LLLLLLLLL  2552552525550000000 2.2 50 

4.0 

0.3333

●
/L  28888880000000 2.800 ●●
/L  300 3.3 00000 

5.5.5.5.5.5 00000 0

●
/L  330 3.30 ●●●
/L  350 3.50 ●
/L  400 4.00 ●
/L  430 4.30

0.4444
●

/L  450 4.50 ●
L  050R 1.00 2.0 0.50 ●
L  075R 1.50 

3.3.3.3.3.3.3.3 5 55 555 5
0.75 ●

L  100R 2.00 1.1.1.1.1.1 000000000000000000 ●
L  125R 1.25 4.0 1.25 ●
L  150R 1.50

5.0 
1.50 ●

L  175R 1.75 1.75 ●
L  200R 2.00 2.00 ●



捨棄式刀刃內徑開槽刀柄  Internal Grooving Tool Holders(W) Throw-Away Inserts

型    號
EDP NO.

刀刃
Insert

尺寸 Dimensions (mm) 壓塊
Clamp

扳手
Wrench

dmin D L L1 F

GIVR-1108K-1SS GVR..SS GVR100SS~300SS 11 8 125 20 7 CPS4V TF15
GIVR-1310K-1S GVR..S GVR100S~340S 13 10 125 25 8

CPS5F TF20GIVR-1512M-1A
GVR..A GVR100A~340A

15 12 150 30 9
GIVR-2016Q-1A 20 16 180 35 11
GIVR-2520R-1B GVR..B GVR145B~250B 25 20 200 40 14 CPS5V TF20
GIVR-3225R-1C

GVR..C GVR280C~500C
32 25 200 40 19.5

CPS6V PL30GIVR-4032S-1C 40 32 250 48 23
GIVR-4032S-2C 40 32 250 48 23

右邊形 Right-hand shown

切斷刀座  Cut-Off Tool Holder

切斷刀板  Cut-Off Knife Plate

型    號
EDP NO. h1 h2 h3 H L

壓塊
Clamp

螺絲
Screw

扳手
Wrench

SBU20-26 20 20 10 45 80 BCS15

BX0625 LH-050
SBU20-32 25 20 13.5 50 100 BCS20
SBU25-32 25 25 8.5 50 110 BCS25
SBU25-26 20 25 10 45 80 BCS15

型    號
EDP NO.

刀刃編號
Insert number

最大直徑
MAX.
DIA.

W B H L A
扳手
Wrench

SGFH26-3 GFN3 75 3 2.4 21 110 25.4

SL-1

SGFH32-3 GFN3 100 3 2.4 25 150 31.3
SGIH26-2 GTN2 75 3 2.4 21 110 25.4
SGIH26-3 GTN3 100 3 2.4 25 150 31.3
SGIH32-3 GTN3 50 3 1.6 21 110 25.4
KTKB26-3 TKN3 75 3 2.4 21 110 25.4
KTKB32-3 TKN3 100 3 2.4 25 150 31.3

SV26-3 N151.2-300.4E 75 3 2.4 21 110 25.4
SV32-3 N151.2-300.4E 100 3 2.4 25 150 31.3

131 132

型    號
EDP NO.

刀刃
Insert

尺寸 Dimensions (mm) 壓塊
Clam

dmin D L L1 F

VR-1108K-1SS GVR..SS GVR100SS~3000000000SSSSSSS 11 8 125 20 7 CPS4V
VR-1310K-1S GVR..S GVR1110000S~S~~~~34343433433 0S0S0S0S0S 1313 10 125 25 8

CPS5FVR-1512M-1A
GVR..A GVVVVVVVVRRR1R1RRR1R 00000000AAA~AAAAAAAAA 340A

1555 1222 150 30 9
VR-2016Q-1A 2020202020202020 166666666 18181 0 35 11
VR-2520R-1B GVR.. B.B GVVVVVVVVVVVVVR1RRR 45BB~BBB~BBBBB 250B 2525252525252525 20222022022222 20000 40 14 CPS5V
VR-3225R-1C

GVGVVR..C GVR280C~5050505050500000C0C0C0C0C000
32 25 200 40 19.5

CCPS6VVR-4032S-1C 40 32 250 4844 23
VR-4030303030332S-2C 4040 3232 252500 4888 23

CCCCuuuut-OOffffffffff KKKKKKKKKnife Platee

 號
NO. h1 h2 h3 H L

壓塊
Clamp

螺絲
Screw

0-26 20 20 10 45 80 BCS15

BX0625
0-32 25 20 13.5 50505050505055 1010110101000000 BCS20
5-32 25 25 88.8 55 50 110 BCBB S25
5-26 20 25 101000000 45444 800 BCB S1S1S 5

型    號
EDP NO.

刀刃編號
Insert number

最大直徑
MAX.
DIA

W B H L A



133 134



135 136



替換型高速中負荷迴轉頂針  Interchangeable High Speed Medium Duty Live Center

固定型重負荷迴轉頂針  Fixed Heavy Duty Live Center

SC-61系列  SC-61 SERIES

SC-62系列  SC-62 SERIES

用途：
本頂針適合300 m/m長以內一般車削加工，本頂針軸

承，徑向力和軸向力分開設計，採用雙列滾珠軸承、滾

珠止推軸承，和NK型滾針軸承結構製成。

Application:
The series of live center is suitable for turning 
workpiece length within 300mm. The beorings in the 
live center provide separated ratial and axial resistant 
force. The bearings consist of double-row ball bearing, 
thrust ball bearing and NK type needle bearing.

用途：
本頂針適合400 m/m長以內一般車削加工。

Application:
The series of live center is suitable for turning 
workpiece length within 400mm.

L
A B C

D D
1

型式/外表尺寸

Model / Size
MT A B C D D1 L 軸承 高轉數

Max. Bearing Speed
軸承徑向力

Bearing Radial Force
軸承軸向力

Bearing Axial Force

SC-61-M-3 3 30 55 90.5 64 32.4 175.5 4500.rpm 1300kg 2250kg
SC-61-M-3-A 3 30 72 90.5 64 32.4 187.5 4500.rpm 1300kg 2250kg
SC-61-M-4 4 30 55 108 64 32.4 193 4500.rpm 1300kg 2250kg
SC-61-M-4A 4 30 72 108 64 32.4 205 4500.rpm 1300kg 2250kg
SC-61-M-5 5 30 55 135 64 32.4 220 4500.rpm 1300kg 2250kg
SC-61-M-5A 5 30 72 135 64 32.4 232 4500.rpm 1300kg 2250kg

單位: Unit : mm

精準度：0.008m/m內
Accuracy: within 0.008m/m尺寸表   DIMENSIONS

型式/外表尺寸

Model / Size
MT A B C D D1 L θ 軸承 高轉數

Max. Bearing Speed
軸承徑向力

Bearing Radial Force
軸承軸向力

Bearing Axial Force

SC-62-H-4 4 45 56 108 68 32.4 209 60˚ 4000.rpm 1420kg 2760kg
SC-62-H-4-A 4 45 73 108 68 32.4 221 60˚ 4000.rpm 1420kg 2760kg
SC-62-H-5 5 45 56 135 68 32.4 236 60˚ 4000.rpm 1420kg 2760kg
SC-62-H-5A 5 45 73 135 68 32.4 248 60˚ 4000.rpm 1420kg 2760kg

單位: Unit : mm

精準度：0.008m/m內
Accuracy: within 0.008m/m尺寸表   DIMENSIONS

61-35 61-15 61-10 61-08 61-06 61沖子
Punch

L
A B C

D D
1 θ

137 138

Fiixxxxeedddd HHHHHHHeaaaaaaaaavvvvvvvvvyyyyyyyyy    DDDDDDDDuuuuuuuuutttttttttyyyyyyyyy Liiiiivvvveeee CCCCCCCeeeeeeeeeennnnnnnnnntttttttttter

/m長以內一般車削加工。

ve center is suitable for turnrnrnrninininingggg 
within 400mm.

寸

e
MT A B CCCC D D1 LLLL 軸承軸承軸軸 高轉數

Max. BBBeaee ring Speed
軸承徑向力

Bearing Radial Force B

3 30 55 900.555.55555 66466 32.4 175.5.5555555 4500.r.rpm 1300kg
3 30 72 90.5 64 32.4 187.5 4500.rpmmmm 1300kgg
4 30 55 108 64 33332323 .4 193 4500.rpmm 1300kgg
4 30 727272 101010101088888 6464646464 32323232322.4.4.4.4.4.4.4.4.44 202020202055555 45454545450000000000 rrr.rpmpmpmpmpmpmpmpmm 130000000kgkgkgkg
55555555 30 5555555 13131311135 64 3232323232322322.44444 22222222220 450000000 rr.r.rrr. pmpmmmmmmm 1300kggg
5 30 72 113131113111 5 664646464646464646 32.4 23222222 45444444444 0000000 rr.rrrpm 133333333000000000 kgkgkgkgkgkgkgkgkgk

精準度
Accuracy: IONS

616161161-35 61-15 61-10 61-08 61-0

LLLL
AAAAAAAAA BBBBBBBBB C

D D
1 θ



固定細長型高速中負荷迴轉頂針  Fixed Long Type High Speed Medium Duty Live Center

替換型重負荷迴轉頂針  Interchangable Heavy Duty Live Center

SC-63系列  SC-63 SERIES

SC-65系列  SC-65 SERIES

用途：
本頂針適合300 m/m長以內一般軸心車削加工，本頂針

軸承，徑向力和軸向力分開設計，採用雙列滾珠軸承、

滾珠止推軸承，和NK型滾針軸承結構製成。

Application:
The series of live center is suitable for turning 
workpiece length within 300mm. The beorings in the 
live center provide separated ratial and axial resistant 
force. The bearings consist of double-row ball bearing, 
thrust ball bearing and NK type needle bearing.

用途：
本頂針適合400 m/m長以內一般車削加工。本頂針軸

承，徑向力和軸向力分開設計，採用雙列滾珠軸承、滾

珠止推軸承，和NK型滾針軸承結構製成。

Application:
The series of live center is suitable for turning 
workpiece length within 400mm. The beorings in the 
live center provide separated ratial and axial resistant 
force. The bearings consist of double-row ball bearing, 
thrust ball bearing and NK type needle bearing.

型式/外表尺寸

Model / Size
MT A B C D D1 L θ 軸承 高轉數

Max. Bearing Speed
軸承徑向力

Bearing Radial Force
軸承軸向力

Bearing Axial Force

SC-63-M-4 4 60 55 108 64 32.4 223 60˚ 4500.rpm 1300kg 2250kg
SC-63-M-4-A 4 60 72 108 64 32.4 240 60˚ 4500.rpm 1300kg 2250kg
SC-63-M-5 5 60 56 135 68 32.4 251 60˚ 4500.rpm 1300kg 2250kg
SC-63-M-5A 5 60 72 135 68 32.4 268 60˚ 4500.rpm 1300kg 2250kg

單位: Unit : mm

精準度：0.008m/m內
Accuracy: within 0.008m/m尺寸表   DIMENSIONS

型式/外表尺寸

Model / Size
MT A B C D D1 L 軸承 高轉數

Max. Bearing Speed
軸承徑向力

Bearing Radial Force
軸承軸向力

Bearing Axial Force

SC-65-H-4 4 12 56 108 63 32.4 176 4000.rpm 1420kg 2760kg
SC-65-H-4A 4 12 73 108 68 32.4 188 4000.rpm 1420kg 2760kg
SC-65-H-5 5 12 56 135 68 32.4 203 4000.rpm 1420kg 2760kg
SC-65-H-5A 5 12 73 135 68 32.4 215 4000.rpm 1420kg 2760kg

單位: Unit : mm

精準度：0.008m/m內
Accuracy: within 0.008m/m尺寸表   DIMENSIONS
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A B C

D D
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L
A B C

D D
1 θ

65-35 65-15 65-10 65-08 65-06 65沖子
Punch

扳手
Wrench

端面自動調整插式傳動頂針  Automatic End Adjustment Insert Type Transmitted Center
SC-66系列  SC-66 SERIES

用途：
免車削工具端面，每支傳動齒自動調整帶動平均力，精

度穩定性佳，可正、逆轉車削使用適用於CNC車床、自

動車削送料專用機、一般車床、其他機種使用，傳動齒

有多種規格選擇使用。

Application:
No need to turn tool end face. Each trunsmission-tooth 
can be adjusted automatically for uniform force and 
superior accuracy and stability. Suitable for clockwise 
and counter-clockwise turning. Applicable machines 
include CNC lathe, special purpose automatic turning 
and feeding lathe, general lathe and other machines. 
The transmission teeth provide various specifi cations 
to select.

注意使用：
本端面自動調整插式傳動頂針，靠尾座足夠推力，才可傳動車削使用。

Notice For Use:
The automatic end adjustment insert type transmitted center requires suffi cient 
thrust force from tailstock for transmission.

L
A B C

D D
1

型式/外表尺寸

Model / Size
心軸尺寸

Arbor Size
標準附件

Standard Accessory
鉗入工件直徑

Insert Workpiece Dia

SC-66-MT4-A MT4 SC-66-A Ø 33mm
SC-66-MT4-B MT4 SC-66-B Ø 39mm
SC-66-MT4-C MT4 SC-66-C Ø 45mm
SC-66-Ø40A Ø40 SC-66-A Ø 33mm
SC-66-Ø40B Ø40 SC-66-B Ø 39mm
SC-66-Ø40C Ø40 SC-66-C Ø 45mm

尺寸表   DIMENSIONS

型式/外表尺寸

Model / Size
中心針
Center

傳動齒
Transmission Teeth

固定鍵
Fixed Key

SC-66-A SC-09-09 SC-10-10 SC-66-013
SC-66-B SC-09-09 SC-10-13 SC-66-013

SC-66-C SC-09-09 SC-10-17 SC-66-013

單位: Unit : mm
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Innnnnttttttttteeeeeeeeerrrrrrrrrcccccccchhhhhhhhangaable Heavy Duty LLLLLLLLLLLiiiiiiiiiivvvvvvvvvvveeeeeeeeeee  CCCCCCCCCCCennnteeerrrr

適合400 m/m長以內一般車削加削加削削加削加削加削加加削 工。本頂本頂本頂頂針軸針軸針軸

力和軸向力分開設計，採用雙雙雙列雙雙雙雙 滾珠滾珠滾珠滾珠珠珠珠軸承軸承軸承軸承承承、滾、滾、滾、、

軸承，和NK型滾針軸承結構製成成成成成成成成成成成。

ation:
ies of live center is suitaable fofofofoofooor r r r r rrrr tutututttt rning

ce length within 400mm. Thee beooeooeooeooeoriririrrirrings inninininininn t t t tt tthehehehehhhhehe 
er provide separated ratial aaaaandnnnnn  aaaaaaxixixixixixixx al resistant

he bearings consist of double-row w bbbaballllllll bbb beaeaea iririringng,
ll bearing and NK type needle bearing.

/外表尺寸

el / Size
MT A B C D D1 L θ 軸承 高轉數

Max. Bearing Speed
軸承徑向

Bearing Radial

-M-4 4 60 55 1108 644 3332.4 2222333 60˚ 4500.rpm 1300kg
-M-4-A 4 60 72727272 1000000008888888 64 32.4 2424242424242424242400 60606060˚ 4500.rpm 1300kg
-M-5 5 60 56 135 68 32.44 251 60˚ 4500.rpm 1300kg
-M-5A 5 60000 72 1313133555 68 32.4 26266268888 60˚ 4544 00.rpm 1313131300000 kg

AcDIMENSIONS

L
A BBBBB

D D
1

665-35 65-15 65-10 65-08 6

he, general lathe and other machines.
on teeth provide various specifi cations

插式傳動頂針，靠尾座足夠推力，才可傳動傳動動傳 車削車削車削車削車削車削車車削使用使用使用使用使用使用。

Use:
end adjustment insert type traansnsn mitttededededededed c c c c c  eneneneneneenteteteteteteteeeer requires sufufufufufuffffi fi fi fi ciciciicicicc enenenenenent t
m tailstock for transmission.

寸寸寸

eee
心軸尺寸寸寸寸

ArArArArbobb r Sizzze
標準標標標 附件

SStannnndadadadarrdr  Accesesesessosososoryryryry
鉗入鉗入鉗入鉗入入工件直徑

InInInnInsesese trtrt W WWWorororrkpkpkpkpkpieieieiececececec  D ia

A MTT444 SCSCCCCCCCC-6-6-6-6-66-66-6666666-66 A Ø 33mm
B MTMTMTMT4 SSSSSCSSSSS -66-B Ø 39mm
C MT4 SC-66-C Ø 45mm

Ø40 SCCCCCC-6666666-6666666 A Ø ØØØØØØØØ 33333333333333333 mmmmmmm
Ø40 SCCSCSCCSC-666666-6-6-6-6 BBBB Ø 3939939399mmmmmmmmm
Ø40 SCCC-6666-66 C Ø 4555555555mmmmmmmmmmmmm

IONS

寸

e
中心針針針
Centerrr

傳動傳傳 齒
TTransmmmmisisisississs on Teeth

固定鍵
Fixed Key

SC-09-09 SCSCSCSCSSCSSCSCSC-10-0000 1010101010101000 SC-66-010101010111133333333333
SC-09-09 SSCSSSSSSSS -10-13 SCCSCCCSCCCSCC-66-013

SC-09-09 SC-10-17 SC-6666-010133

單位位: Unitt : mm



傘型重重切削迴轉頂針  Cone Type Heavy Duty Live Center
SC-80系列  SC-80 SERIES

用途：
適合大孔徑重切削。

本頂針，頭部使用合金鋼材，經熱處理，內、外研磨製成。

本頂針採用世界名牌SKF潤滑油，LEGP2，請勿使用油壓

三爪用潤滑油。

精準度：0.005 m/m內

Application:
The series of center is suitable for big hole and beavy duty 
machining.
The center head is manufactured from alloy steel, heat 
treated and precision ground.Thelive center cues world-
famous SKF LEGP2 lubrication oil. Do not use lubrication 
oil for hydraulic 3-jaw chuck.
Accuracy:within 0.005mm.

型式/外表尺寸

Model / Size
MT A B C D L

SC-80-4-3 4 66 79 108 73 187
SC-80-4-4 4 75 88 108 98 196
SC-80-4-5 4 85 98 108 128 206
SC-80-4-6 4 95 108 108 148 216
SC-80-4-8 4 95 108 108 198 216
SC-80-4-10 4 95 108 108 248 216
SC-80-5-3 5 66 79 135 73 214
SC-80-5-4 5 75 88 135 98 223
SC-80-5-5 5 85 98 135 128 233
SC-80-5-6 5 95 108 135 148 243
SC-80-5-8 5 95 108 135 198 243
SC-80-5-10 5 95 108 135 248 243

單位: Unit : mm

尺寸表   DIMENSIONS

L
A B C

D

141

and precision ground.Thelive center cues worldldldldd-
SKF LEGP2 lubrication oil. Do not use lubricationonononoon 
draulic 3-jaw chuck.
y:within 0.005mm.

/外表尺寸

el / Size
MT A B C DDDD L

-4-3 4 66 79 101088 73 187
-4-4 4 75 88 108 98 196
-4-5 4 85 989898 101010888 121212888 202020666
-4-4-4-4-444-44 6666 4 955555555 108 101010101010100008888888888 14141414141414144148888888888 216
-4-4-4-4-4-444 88888 4 9555 1088888888 108 198 21212121212122 666666666
-4---------1010000100010 4 9555 10101010101010100108 108 248 216
-5-3 55 6666 79 135 73 214
-5-4 5 7555 888888 131 5 98 2222 3
-5-5 5 8555555 9888 1113555555 121212121112888888888 2322 3
-5-6 5 9555555555 11101111 88888888 11135555555 14444448 24222 3
-5-8 5 9555555555 11108888 11135555 19999999988888 2422 3
-5-10 5 9555 1010110101088888888 131313131313131335 242424242424242424888888888 2424242424242433333

單位: Unit : mm

DIMENSIONS
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