
-351-

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

外徑切槽刀 External Parting Toolholders

端面開槽刀 Face Grooving Toolholders

內徑開槽刀 Internal Grooving Toolholders

切斷刀板 Parting Blade 

外徑切槽刀 External Grooving Toolholders

CNC 走心自動車床刀具 Turning Tools For Automatic Lathes

銑牙刀 Mill Thread Toolholders

面銑刀 Face Milling Cutters

直角端銑刀 Shoulder/cutting End Mills

鑽銑刀 Boring & Milling Cutters

高進給銑刀 High Feed Mills

圓刃銑刀 Corner Rounding End Mills

球型精銑刀 Ball Precision Cutters

R 角精銑刀 Radius Precision Cutters

T 型銑刀 T-groove Milling Cutters

鳩尾刀 Dovetail Cutters   
 
倒角刀 Chamfer Mills

開槽刀系列 Grooving

銑刀系列 Milling

P.353-357

P.357-358

P.358-359

P.359-360 

P.360-361

P.362-363

P.364

P.364-365

P.365-370

P.371-372 

P.372-375

P.375-376

P.376-377

P.377

P.378

P.378

P.378-379

推 切 削 件條薦
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS



-352-

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

替換式快速鑽頭 Indexable Inserts High Speed Drills

固定式粗搪刀 Fixed Rough Boring Bars

可調式粗搪刀 Adjustable Rough Boring Bars

小徑糖刀 Boring Shank

卡式刀座 Cartridges

孔加工 Hole processing

P.379

P.380

P.380

P.380-381

P.382

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
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CCMT060204

MS2506A.K     ETF09

CCT09-D234-S20-100KT

弘展切削工具有限公司

TEL:04-25291553  FAX:25232792

日  期 日  期 日  期

單 位

投影法

比 例MM

1:1刀 片
刀 片

配 件

繪 圖
編 號

品 名

配 件

編 號

此數據為建議值，適當的切削條件需依據實際機台情況和工件的形狀、材質做調整。
在適當的時間更換刀片，以確保刀體的安全。
發生顫動時，請調整切入深度，或者降低進給速度使用。

The data is a recommended value. In actual machining, please adapt the appropriate cutting    
   parameters according to the machine situation and the work material.
Change the insert at a suitable time to ensure the safety of the tool body.
In case of vibration, recommend to reduce the depth of cut or feed speed.



-353-

WU25PT 70-130

鑄鐵
Cast lron

WU25PT

WU25PT

WU25PT 140-180

120-160

70-130

140-210

0.1-0.5

WU25PT

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

WMTC

鑄鐵
Cast lron

GT25、GV65

GT25、MN925

GT25、GV65 120-200

100-150

100-140

100-140

GV65

DGH/DGI

鑄鐵
Cast lron

NW950

NW950

NW950、NY942 90-230

55-190

60-150

60-190

NW950、NY942

GYM

鑄鐵
Cast lron

AC530U

AC425K、AC530U

AC830P、AC530U 80-200

50-200

50-150

50-200

AC530U、AC830P

GNDL / GNDM

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

1.5、2 2.5 3

0.1-1.6 0.2-4.0

~0.2

3

0.03-0.2

2、3 4 5

0.07-0.2 0.07-0.28

H10

0.02-0.3

2、3 4、5 6

0.05-0.4 0.05-0.45

H01 200-800

鑄鐵
Cast lron

NC3030 80-180

70-180

0.03-0.15

NC3030

MGEH

鑄鐵
Cast lron

PR1215、PR1225

PR1215

PR1215、PR1225 80-200

70-180

60-150

100-200

PR1215、PR1225

KGD

鑄鐵
Cast lron

KGM

鑄鐵
Cast lron

CR9025、PR660

KW10

CR9025 80-180

70-150

60-140

50-100

CR9025

KTKH

1.5、2 2.5、3 4

0.05-0.2 0.05-0.3

0.1-0.25

2 3、4

0.04-0.2

0.05-0.15

2、3 4、5 6

0.1-0.35 0.20-0.35

KW10

0.04-0.18

2.2、2.4 3.1 4.1

0.05-0.25 0.08-0.3

GW15 100-500

PR1215、PR1225

PR905、KW10

PR930、PR915 80-200

70-180

60-150

70-150

PR930、PR1225

KW10 200-500

150-300 100-450

0.04-0.18 0.05-0.25 0.08-0.3

0.04-0.12 0.05-0.18 0.08-0.25

0.05-0.12 0.1-0.25 0.1-0.3

0.05-0.1 0.05-0.2 0.05-0.25

0.05-0.15 0.1-0.35 0.20-0.35

0.05-0.15 0.1-0.35 0.20-0.35

0.05-0.2 0.1-0.4 0.20-0.4

0.05-0.2 0.08-0.25 0.12-0.3

0.04-0.14

2.4

0.03-0.07 0.05-0.08 0.05-0.1

0.05-0.15 0.08-0.15

(PH高進給)
High feed

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

DGH DGI

100-150

80-120

60-100

60-100

0.05-0.1

4 5

(1)
(2)

外徑開槽
內徑開槽

(mm/rev)
(mm/rev)

(1)
(2)

~0.15
0.05-0.1

(1)
(2)

~0.15
0.05-0.1

(1)
(2)

~0.2
0.05-0.1

(1)
(2)

~0.2
0.08-0.15

(1)
(2)

~0.15
0.08-0.15

(1)
(2)

~0.15
0.08-0.15

(1)
(2)

~0.2
0.08-0.15

(1)
(2)

~0.25
0.10-0.20

(1)
(2)

0.15-0.20
0.10-0.15

(1)
(2)

~0.2
0.10-0.15

(1)
(2)

~0.25
0.10-0.20

(1)
(2)



-354-

WU25PT 70-130

鑄鐵
Cast lron

WU25PT

WU25PT

WU25PT 140-180

120-160

70-130

140-210

0.1-0.5

WU25PT

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

WMTC

鑄鐵
Cast lron

GT25、GV65

GT25、MN925

GT25、GV65 120-200

100-150

100-140

100-140

GV65

DGH/DGI

鑄鐵
Cast lron

NW950

NW950

NW950、NY942 90-230

55-190

60-150

60-190

NW950、NY942

GYM

鑄鐵
Cast lron

AC530U

AC425K、AC530U

AC830P、AC530U 80-200

50-200

50-150

50-200

AC530U、AC830P

GNDL / GNDM

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

1.5、2 2.5 3

0.1-1.6 0.2-4.0

~0.2

3

0.03-0.2

2、3 4 5

0.07-0.2 0.07-0.28

H10

0.02-0.3

2、3 4、5 6

0.05-0.4 0.05-0.45

H01 200-800

鑄鐵
Cast lron

NC3030 80-180

70-180

0.03-0.15

NC3030

MGEH

鑄鐵
Cast lron

PR1215、PR1225

PR1215

PR1215、PR1225 80-200

70-180

60-150

100-200

PR1215、PR1225

KGD

鑄鐵
Cast lron

KGM

鑄鐵
Cast lron

CR9025、PR660

KW10

CR9025 80-180

70-150

60-140

50-100

CR9025

KTKH

1.5、2 2.5、3 4

0.05-0.2 0.05-0.3

0.1-0.25

2 3、4

0.04-0.2

0.05-0.15

2、3 4、5 6

0.1-0.35 0.20-0.35

KW10

0.04-0.18

2.2、2.4 3.1 4.1

0.05-0.25 0.08-0.3

GW15 100-500

PR1215、PR1225

PR905、KW10

PR930、PR915 80-200

70-180

60-150

70-150

PR930、PR1225

KW10 200-500

150-300 100-450

0.04-0.18 0.05-0.25 0.08-0.3

0.04-0.12 0.05-0.18 0.08-0.25

0.05-0.12 0.1-0.25 0.1-0.3

0.05-0.1 0.05-0.2 0.05-0.25

0.05-0.15 0.1-0.35 0.20-0.35

0.05-0.15 0.1-0.35 0.20-0.35

0.05-0.2 0.1-0.4 0.20-0.4

0.05-0.2 0.08-0.25 0.12-0.3

0.04-0.14

2.4

0.03-0.07 0.05-0.08 0.05-0.1

0.05-0.15 0.08-0.15

(PH高進給)
High feed

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

DGH DGI

100-150

80-120

60-100

60-100

0.05-0.1

4 5

(1)
(2)

外徑開槽
內徑開槽

(mm/rev)
(mm/rev)

(1)
(2)

~0.15
0.05-0.1

(1)
(2)

~0.15
0.05-0.1

(1)
(2)

~0.2
0.05-0.1

(1)
(2)

~0.2
0.08-0.15

(1)
(2)

~0.15
0.08-0.15

(1)
(2)

~0.15
0.08-0.15

(1)
(2)

~0.2
0.08-0.15

(1)
(2)

~0.25
0.10-0.20

(1)
(2)

0.15-0.20
0.10-0.15

(1)
(2)

~0.2
0.10-0.15

(1)
(2)

~0.25
0.10-0.20

(1)
(2)



-355-

鑄鐵
Cast lron

EW973、EW771

EM371

EW973、EW771 40-250

30-170

60-170

45-100

0.03-0.12

EW973、EW771

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

LGD

鑄鐵
Cast lron

   

鑄鐵
Cast lron

IC354、TN6025

IC20

IC354、TN6025 70-170

65-145

85-160

50-130

IC354、TN6025

DGT

鑄鐵
Cast lron

IC808、IC830

IC808、IC830 70-160

60-140

90-200

50-1200

IC808、IC830

GHD/GHG

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

2、3(15R) 2 3

0.04-0.12 0.04-0.16

0.04-0.16

2.0 2.2 3.1

0.03-0.12 0.04-0.25

IC20

0.07-0.14

3 4 5

0.09-0.2 0.11-0.23

IC20 100-2500

鑄鐵
Cast lron

IC354、GT25、GA45 50-170

50-140

0.04-018

IC354、GA45

GFNR

鑄鐵
Cast lron

IC908

IC908 90-200

80-180

90-170

IC908

TGDR

鑄鐵
Cast lron

A3SC/A3SM

鑄鐵
Cast lron 5820

5820 150-300

100-200

60-200

5820

TNP

2.2、2.4

0.07-0.12

3 4

0.09-0.15

0.05-0.15

N-CF

3.0

0.05-0.22

IC20 50-1200

KC5025

KC5025

KC5025 265-560

265-560

265-500

230-500

KC5025

KC5025 500-980IC20

IC354、GT25、GA45

GT25、GA45

35-900

60-150

45-100

3.0

0.08-0.25

R/L-CF

0.04-0.08

IC808、IC20 90-200

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

LGMN..
LGMR..



-356-

鑄鐵
Cast lron

EW973、EW771

EM371

EW973、EW771 40-250

30-170

60-170

45-100

0.03-0.12

EW973、EW771

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

LGD

鑄鐵
Cast lron

   

鑄鐵
Cast lron

IC354、TN6025

IC20

IC354、TN6025 70-170

65-145

85-160

50-130

IC354、TN6025

DGT

鑄鐵
Cast lron

IC808、IC830

IC808、IC830 70-160

60-140

90-200

50-1200

IC808、IC830

GHD/GHG

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

2、3(15R) 2 3

0.04-0.12 0.04-0.16

0.04-0.16

2.0 2.2 3.1

0.03-0.12 0.04-0.25

IC20

0.07-0.14

3 4 5

0.09-0.2 0.11-0.23

IC20 100-2500

鑄鐵
Cast lron

IC354、GT25、GA45 50-170

50-140

0.04-018

IC354、GA45

GFNR

鑄鐵
Cast lron

IC908

IC908 90-200

80-180

90-170

IC908

TGDR

鑄鐵
Cast lron

A3SC/A3SM

鑄鐵
Cast lron 5820

5820 150-300

100-200

60-200

5820

TNP

2.2、2.4

0.07-0.12

3 4

0.09-0.15

0.05-0.15

N-CF

3.0

0.05-0.22

IC20 50-1200

KC5025

KC5025

KC5025 265-560

265-560

265-500

230-500

KC5025

KC5025 500-980IC20

IC354、GT25、GA45

GT25、GA45

35-900

60-150

45-100

3.0

0.08-0.25

R/L-CF

0.04-0.08

IC808、IC20 90-200

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

LGMN..
LGMR..



-357-

鑄鐵
Cast lron

1125

1125 75-295

40-205

65-215

55-255

0.03-0.05

1125

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

R/LF151.23 / NF151.2

鑄鐵
Cast lron

PR1215、PR1225

PR1215

PR1215、PR1225
、 TN620 60-200

60-160

50-120

80-160

PR1215、PR1225
、 TN620

KGDF/KFDI

鑄鐵
Cast lron

GT25、GV65

GT25、GV65

GT25、GV65 95-160

80-120

80-110

80-110

GV65

DGF

鑄鐵
Cast lron

IC908

IC354、IC908 60-145

55-145

65-125

35-900

IC354、IC908

HFAV/HFHG

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

2 2.5 3

0.06-0.08 0.08-0.11

GM[切槽]
0.02-0.1

2、3 4 5

3 4 5

IC20

0.08-0.2

3 4

0.1-0.24

鑄鐵
Cast lron

NW948 100-150

100-150

0.08-0.3

NW948

STCP

鑄鐵
Cast lron

TC60

TC40、TC60 100-220

80-200

60-100

TC40、TC60

GIVF

鑄鐵
Cast lron

FSL51

鑄鐵
Cast lron

PR1025、TN6020 50-180

50-160

50-300

PR1025、TN6020

KIGE

0.03-0.08

200A-340A 250B-350B

0.04-0.09

(1)100A-200A
(2)100B-300B

(1)0.01-0.03
(2)0.02-0.04

KW10 150-400

NW734、NM936

NW734、NM936

NW734、NM936 100-180

70-150

70-150

60-100

NW734、NM936

NW948

NW948

100-150

100-1501125

GM[切槽]
0.02-0.15

GM[切槽]
0.02-0.20

CM[仿形]
0.05-0.14

CM[仿形]
0.05-0.14

CM[仿形]
0.08-0.17

0.16 0.16 0.2

0.12 0.12 0.12-0.16

0.12 0.12 0.16

0.16 0.16 0.2

45-120IC20

0.08-0.3

0.08-0.3

KW10 60-100

400B-490B

0.05-0.1

0.03-0.07 0.04-0.08 0.05-0.09

0.03-0.07 0.04-0.08 0.05-0.09

0.03-0.08 0.04-0.09 0.05-0.1

0.05-0.12 0.05-0.15 0.05-0.15

0.02-0.08

1.2、1.5 2、3

0.02-0.08

4

0.02-0.08

0.03-0.04 0.02-0.04 0.02-0.04

PR1025、TN6020

KW10、GW15

KW10、GW15

50-130

50-100

100C-350C
100D-195D

0.03-0.08

(1)200D-280D
(2)300D-400D

(1)0.04-0.09
(2)0.05-0.12

(1)0.01-0.03
(2)0.02-0.04

0.03-0.07 (1)0.04-0.08
(2)0.05-0.10

(1)0.01-0.03
(2)0.01-0.03

0.03-0.07 (1)0.04-0.08
(2)0.05-0.10

(1)0.01-0.03
(2)0.02-0.04

0.03-0.08 (1)0.04-0.09
(2)0.05-0.12

(1)0.01-0.03
(2)0.02-0.04

0.05-0.12 (1)0.05-0.15
(2)0.08-0.15

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel



-358-

鑄鐵
Cast lron

1125

1125 75-295

40-205

65-215

55-255

0.03-0.05

1125

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

R/LF151.23 / NF151.2

鑄鐵
Cast lron

PR1215、PR1225

PR1215

PR1215、PR1225
、 TN620 60-200

60-160

50-120

80-160

PR1215、PR1225
、 TN620

KGDF/KFDI

鑄鐵
Cast lron

GT25、GV65

GT25、GV65

GT25、GV65 95-160

80-120

80-110

80-110

GV65

DGF

鑄鐵
Cast lron

IC908

IC354、IC908 60-145

55-145

65-125

35-900

IC354、IC908

HFAV/HFHG

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

2 2.5 3

0.06-0.08 0.08-0.11

GM[切槽]
0.02-0.1

2、3 4 5

3 4 5

IC20

0.08-0.2

3 4

0.1-0.24

鑄鐵
Cast lron

NW948 100-150

100-150

0.08-0.3

NW948

STCP

鑄鐵
Cast lron

TC60

TC40、TC60 100-220

80-200

60-100

TC40、TC60

GIVF

鑄鐵
Cast lron

FSL51

鑄鐵
Cast lron

PR1025、TN6020 50-180

50-160

50-300

PR1025、TN6020

KIGE

0.03-0.08

200A-340A 250B-350B

0.04-0.09

(1)100A-200A
(2)100B-300B

(1)0.01-0.03
(2)0.02-0.04

KW10 150-400

NW734、NM936

NW734、NM936

NW734、NM936 100-180

70-150

70-150

60-100

NW734、NM936

NW948

NW948

100-150

100-1501125

GM[切槽]
0.02-0.15

GM[切槽]
0.02-0.20

CM[仿形]
0.05-0.14

CM[仿形]
0.05-0.14

CM[仿形]
0.08-0.17

0.16 0.16 0.2

0.12 0.12 0.12-0.16

0.12 0.12 0.16

0.16 0.16 0.2

45-120IC20

0.08-0.3

0.08-0.3

KW10 60-100

400B-490B

0.05-0.1

0.03-0.07 0.04-0.08 0.05-0.09

0.03-0.07 0.04-0.08 0.05-0.09

0.03-0.08 0.04-0.09 0.05-0.1

0.05-0.12 0.05-0.15 0.05-0.15

0.02-0.08

1.2、1.5 2、3

0.02-0.08

4

0.02-0.08

0.03-0.04 0.02-0.04 0.02-0.04

PR1025、TN6020

KW10、GW15

KW10、GW15

50-130

50-100

100C-350C
100D-195D

0.03-0.08

(1)200D-280D
(2)300D-400D

(1)0.04-0.09
(2)0.05-0.12

(1)0.01-0.03
(2)0.02-0.04

0.03-0.07 (1)0.04-0.08
(2)0.05-0.10

(1)0.01-0.03
(2)0.01-0.03

0.03-0.07 (1)0.04-0.08
(2)0.05-0.10

(1)0.01-0.03
(2)0.02-0.04

0.03-0.08 (1)0.04-0.09
(2)0.05-0.12

(1)0.01-0.03
(2)0.02-0.04

0.05-0.12 (1)0.05-0.15
(2)0.08-0.15

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel
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鑄鐵
Cast lron

PR930、PR1215

PR930、PR1215 100-200

80-180

60-150

100-200

PR930、PR1215

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

KIGM

鑄鐵
Cast lron

70-180

45-140

50-120

50-140

GYIR

鑄鐵
Cast lron

KW10

PR930、TC40
、TC60 80-180

80-160

60-110

60-100

GIVR

鑄鐵
Cast lron

AC830P

AC830P 80-230

60-150

70-150

200-500

AC830P

STFH

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

3 4

0.05-0.16 0.08-0.18

20柄 25柄

G10E

0.08-0.25

3

鑄鐵
Cast lron

PR660/PR930 60-200

60-160PR660/PR930、TN90

KTKB

鑄鐵
Cast lron

GT25、IC354

GT25、IC354 100-220

80-200

60-100

GT25、IC354

SGFH / SGIH

鑄鐵
Cast lron

XLCFN

鑄鐵
Cast lron

50-150

30-180

GTBH

0.04-0.19

2.2、2.4 3.1

0.08-0.25

IC20 150-400

TN6025

70-200

60-200

60-170

70-200

TN6025

PR660/PR930

KW10

60-150

100-450

KW10、PR1215

0.03-0.13 0.04-0.14

50-120G10E

GT25、IC20 60-100

4.1

0.08-0.3

0.1-0.2

3.1-M1 4.1-M1

0.1-0.25

50-120

50-100

100-500KW10

NW950

NW950、NY942

NW950、NY942

NW950

PR930、TC40
、TC60

PR930、TC60

KW10 150-300 60-800

32柄

0.05-0.16

100-300SS/S
100-340A/145-185B

0.03-0.08

200-280B
280-300C

0.04-0.09

300-400B
340-500C

0.05-0.12

0.03-0.07 0.04-0.08 0.05-0.10

0.03-0.07 0.04-0.08 0.05-0.10

0.03-0.08 0.04-0.09 0.05-0.12

0.03-0.08 0.05-0.15 0.08-0.15

KW10 50-100

0.05-0.25

3.1 4.1

0.08-0.30

0.05-0.25 0.08-0.30

0.05-0.18 0.08-0.25

0.10-0.25 0.10-0.30

0.05-0.20 0.05-0.25

CTCP335、CTPP345

CTCP335、CTPP345

CTCP335、CTPP345

NW948

NW948

NW948

NW948

CTCP335、H216T

H216T

0.05-0.25

3.1-27P 4.1-27P

0.05-0.3

0.01-0.09

0.01-0.09

0.02-0.05

0.03-0.11

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel
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鑄鐵
Cast lron

PR930、PR1215

PR930、PR1215 100-200

80-180

60-150

100-200

PR930、PR1215

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

KIGM

鑄鐵
Cast lron

70-180

45-140

50-120

50-140

GYIR

鑄鐵
Cast lron

KW10

PR930、TC40
、TC60 80-180

80-160

60-110

60-100

GIVR

鑄鐵
Cast lron

AC830P

AC830P 80-230

60-150

70-150

200-500

AC830P

STFH

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

3 4

0.05-0.16 0.08-0.18

20柄 25柄

G10E

0.08-0.25

3

鑄鐵
Cast lron

PR660/PR930 60-200

60-160PR660/PR930、TN90

KTKB

鑄鐵
Cast lron

GT25、IC354

GT25、IC354 100-220

80-200

60-100

GT25、IC354

SGFH / SGIH

鑄鐵
Cast lron

XLCFN

鑄鐵
Cast lron

50-150

30-180

GTBH

0.04-0.19

2.2、2.4 3.1

0.08-0.25

IC20 150-400

TN6025

70-200

60-200

60-170

70-200

TN6025

PR660/PR930

KW10

60-150

100-450

KW10、PR1215

0.03-0.13 0.04-0.14

50-120G10E

GT25、IC20 60-100

4.1

0.08-0.3

0.1-0.2

3.1-M1 4.1-M1

0.1-0.25

50-120

50-100

100-500KW10

NW950

NW950、NY942

NW950、NY942

NW950

PR930、TC40
、TC60

PR930、TC60

KW10 150-300 60-800

32柄

0.05-0.16

100-300SS/S
100-340A/145-185B

0.03-0.08

200-280B
280-300C

0.04-0.09

300-400B
340-500C

0.05-0.12

0.03-0.07 0.04-0.08 0.05-0.10

0.03-0.07 0.04-0.08 0.05-0.10

0.03-0.08 0.04-0.09 0.05-0.12

0.03-0.08 0.05-0.15 0.08-0.15

KW10 50-100

0.05-0.25

3.1 4.1

0.08-0.30

0.05-0.25 0.08-0.30

0.05-0.18 0.08-0.25

0.10-0.25 0.10-0.30

0.05-0.20 0.05-0.25

CTCP335、CTPP345

CTCP335、CTPP345

CTCP335、CTPP345

NW948

NW948

NW948

NW948

CTCP335、H216T

H216T

0.05-0.25

3.1-27P 4.1-27P

0.05-0.3

0.01-0.09

0.01-0.09

0.02-0.05

0.03-0.11

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel



-361-

GT28、GN35、
GA48

鑄鐵
Cast lron

100-160

80-120

100-160

80-120

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

SGH / SGH2 / SGSL

鑄鐵
Cast lron

100-160

100-140

100-140

100-140 

WGH / WG1

鑄鐵
Cast lron

PR930

KW10

PR930 80-180

80-160

60-130

60-100

PR930

KTGF / KTGF_F / KTGFS / KTGFL

鑄鐵
Cast lron

PR1215

PR1215 80-180

80-180

60-130

PR1215

KGBF

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

0.33-0.50 0.75-0.95 1.0-2.5

GT28、GN35、
GA48 120-200

60-160GT28、GN35、
GA48

SAKG/SDKG

鑄鐵
Cast lron

NW948

NW948 50-150

30-180

50-120

NW948

BTAH

鑄鐵
Cast lron

CTAH

鑄鐵
Cast lron

CTBH

GT28、GN35、
GA48 50-100

60-120

0.01-0.05 0.02-0.07 0.03-0.08

0.01-0.04 0.02-0.06 0.03-0.07

0.01-0.04 0.02-0.06 0.03-0.07

0.01-0.05 0.02-0.07 0.03-0.08

60-100GW15

200-400 GX06、GX08 100-800

NM936

NM304、NM936

NY942、NM936

NY942、NM936

GT25

GT25、NY942

GT25、NY942

GT25

NM304

0.03-0.10

0.03-0.10

0.05-0.15

0.05-0.15

0.03-0.15

0.03-0.2

0.03-0.25

0.03-0.18

0.03-0.18

GBF32R

KW10 150-400 0.01-0.05 0.02-0.06 0.03-0.08

150-400GW15

0.25-0.53 0.65-0.95 1.0-3.0

0.01-0.05 0.02-0.07 0.03-0.08

0.01-0.04 0.02-0.06 0.03-0.07

0.01-0.04 0.02-0.06 0.03-0.07

0.01-0.05 0.02-0.07 0.03-0.08

0.01-0.05 0.02-0.07 0.03-0.08

車削加工 Turning 切斷加工 Parting off

Steel <800N/mm
2

Steel >600N/mm
2

0.01-0.20

0.01-0.18

0.01-0.12

0.01-0.15

0.01-0.30

80-150

60-120

40-80

60-100

100-300

0.01-0.15

0.01-0.12

0.01-0.08

0.01-0.08

0.01-0.20

0.01-0.15

0.01-0.15

0.02-0.10

NW948

NW948 50-150

30-180

50-120

NW948

0.02-0.09

0.01-0.09

0.02-0.05

NW948

NW948 50-150

30-180

50-120

NW948

0.02-0.09

0.01-0.09

0.02-0.05

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel
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GT28、GN35、
GA48

鑄鐵
Cast lron

100-160

80-120

100-160

80-120

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

SGH / SGH2 / SGSL

鑄鐵
Cast lron

100-160

100-140

100-140

100-140 

WGH / WG1

鑄鐵
Cast lron

PR930

KW10

PR930 80-180

80-160

60-130

60-100

PR930

KTGF / KTGF_F / KTGFS / KTGFL

鑄鐵
Cast lron

PR1215

PR1215 80-180

80-180

60-130

PR1215

KGBF

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

0.33-0.50 0.75-0.95 1.0-2.5

GT28、GN35、
GA48 120-200

60-160GT28、GN35、
GA48

SAKG/SDKG

鑄鐵
Cast lron

NW948

NW948 50-150

30-180

50-120

NW948

BTAH

鑄鐵
Cast lron

CTAH

鑄鐵
Cast lron

CTBH

GT28、GN35、
GA48 50-100

60-120

0.01-0.05 0.02-0.07 0.03-0.08

0.01-0.04 0.02-0.06 0.03-0.07

0.01-0.04 0.02-0.06 0.03-0.07

0.01-0.05 0.02-0.07 0.03-0.08

60-100GW15

200-400 GX06、GX08 100-800

NM936

NM304、NM936

NY942、NM936

NY942、NM936

GT25

GT25、NY942

GT25、NY942

GT25

NM304

0.03-0.10

0.03-0.10

0.05-0.15

0.05-0.15

0.03-0.15

0.03-0.2

0.03-0.25

0.03-0.18

0.03-0.18

GBF32R

KW10 150-400 0.01-0.05 0.02-0.06 0.03-0.08

150-400GW15

0.25-0.53 0.65-0.95 1.0-3.0

0.01-0.05 0.02-0.07 0.03-0.08

0.01-0.04 0.02-0.06 0.03-0.07

0.01-0.04 0.02-0.06 0.03-0.07

0.01-0.05 0.02-0.07 0.03-0.08

0.01-0.05 0.02-0.07 0.03-0.08

車削加工 Turning 切斷加工 Parting off

Steel <800N/mm
2

Steel >600N/mm
2

0.01-0.20

0.01-0.18

0.01-0.12

0.01-0.15

0.01-0.30

80-150

60-120

40-80

60-100

100-300

0.01-0.15

0.01-0.12

0.01-0.08

0.01-0.08

0.01-0.20

0.01-0.15

0.01-0.15

0.02-0.10

NW948

NW948 50-150

30-180

50-120

NW948

0.02-0.09

0.01-0.09

0.02-0.05

NW948

NW948 50-150

30-180

50-120

NW948

0.02-0.09

0.01-0.09

0.02-0.05

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel
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鑄鐵
Cast lron

60-130

60-130

50-100

50-100

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

KTKF

鑄鐵
Cast lron

80-100

80-100

30-50

100-200 

SABS / SABW

鑄鐵
Cast lron

NS9530、TH10

NS9530、TH10 50-200

10-100

50-150

J740

JSEGR

鑄鐵
Cast lron

1025

1025 60-235

30-170

50-175

1025

SMALR

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

30-200H13A

200-450

PR1025

PR1025

PR1025

PR930

PR930、TC60

PR930、TC60

KW10

0.02

0.02

0.02

0.02-0.03

TH10 10-200

30-1900H13A

KW10

KW10

TKF12

0.01-0.03 0.01-0.04 0.02-0.07

0.01-0.03 0.01-0.04 0.02-0.07

0.005-0.02 0.01-0.02 0.01-0.04

0.01-0.04 0.01-0.05 0.02-0.08

0.01-0.04 0.01-0.05 0.02-0.08

0.5-0.7
TKF12
1.0-2.0

TKF16
1.5-2.0

0.01-0.1

0.01-0.1

0.01-0.1

0.01-0.1

0.05-0.5

0.05-0.5

0.05-0.5

0.05-0.5

0.05-0.8

H 高硬度材 
Hardened steel 

鑄鐵
Cast lron

BCP25M

WKP35、M8340

BCP25M、WKP35 110-300

70-160

100-150

130-330

0.15-0.45

0.15-0.18

0.15-0.30

0.15-0.40

M8340

NFK

鑄鐵
Cast lron

TT8020、GW762
、LW731

GW762、K10

TT8020、GW762
、LW731

195-425

130-315

90-330

90-325

0.14-0.28

0.10-0.26

0.095-0.24

0.15-0.28

TT8020、GW762
、LW731

TFM

鑄鐵
Cast lron

NW948

NW948

NW948、ACP200 130-350

80-300

120-270

80-250

NW948、ACP200

ASX445

H 高硬度材 
Hardened steel NW948 60-100

鑄鐵
Cast lron

MT7

MT7

MT7 130-280

105-180

130-190

70-80

0.05-015

0.05-015

0.05-015

0.05-015

MT7

MTSR

fz(mm/t)

MT7 115-460 0.05-015

每刃進給

GW762、K10 410-2400 0.11-0.18

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

NM304、H1 300-1000

0.1-0.3 0.2-0.4

0.1-0.3 0.2-0.4

0.1-0.3 0.2-0.4

0.1-0.3 0.2-0.4

0.1-0.3 0.2-0.4

輕切削-準重切削 中切削-重切削
Light-Rough Cutting Medium-Heavy Cutting

0.1-0.2 0.1-0.3

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel
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鑄鐵
Cast lron

60-130

60-130

50-100

50-100

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

KTKF

鑄鐵
Cast lron

80-100

80-100

30-50

100-200 

SABS / SABW

鑄鐵
Cast lron

NS9530、TH10

NS9530、TH10 50-200

10-100

50-150

J740

JSEGR

鑄鐵
Cast lron

1025

1025 60-235

30-170

50-175

1025

SMALR

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

30-200H13A

200-450

PR1025

PR1025

PR1025

PR930

PR930、TC60

PR930、TC60

KW10

0.02

0.02

0.02

0.02-0.03

TH10 10-200

30-1900H13A

KW10

KW10

TKF12

0.01-0.03 0.01-0.04 0.02-0.07

0.01-0.03 0.01-0.04 0.02-0.07

0.005-0.02 0.01-0.02 0.01-0.04

0.01-0.04 0.01-0.05 0.02-0.08

0.01-0.04 0.01-0.05 0.02-0.08

0.5-0.7
TKF12
1.0-2.0

TKF16
1.5-2.0

0.01-0.1

0.01-0.1

0.01-0.1

0.01-0.1

0.05-0.5

0.05-0.5

0.05-0.5

0.05-0.5

0.05-0.8

H 高硬度材 
Hardened steel 

鑄鐵
Cast lron

BCP25M

WKP35、M8340

BCP25M、WKP35 110-300

70-160

100-150

130-330

0.15-0.45

0.15-0.18

0.15-0.30

0.15-0.40

M8340

NFK

鑄鐵
Cast lron

TT8020、GW762
、LW731

GW762、K10

TT8020、GW762
、LW731

195-425

130-315

90-330

90-325

0.14-0.28

0.10-0.26

0.095-0.24

0.15-0.28

TT8020、GW762
、LW731

TFM

鑄鐵
Cast lron

NW948

NW948

NW948、ACP200 130-350

80-300

120-270

80-250

NW948、ACP200

ASX445

H 高硬度材 
Hardened steel NW948 60-100

鑄鐵
Cast lron

MT7

MT7

MT7 130-280

105-180

130-190

70-80

0.05-015

0.05-015

0.05-015

0.05-015

MT7

MTSR

fz(mm/t)

MT7 115-460 0.05-015

每刃進給

GW762、K10 410-2400 0.11-0.18

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

NM304、H1 300-1000

0.1-0.3 0.2-0.4

0.1-0.3 0.2-0.4

0.1-0.3 0.2-0.4

0.1-0.3 0.2-0.4

0.1-0.3 0.2-0.4

輕切削-準重切削 中切削-重切削
Light-Rough Cutting Medium-Heavy Cutting

0.1-0.2 0.1-0.3

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel



-365-

鑄鐵
Cast lron

80-370

80-270

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

TE90A

AQXR-2 

鑄鐵
Cast lron

RT

鑄鐵
Cast lron

CY250

WH10

CY250 65-150

40-80

60-110

0.03-0.05

CY250

AJU

ASJ

鑄鐵
Cast lron

5020

PG鑄鐵
Cast lron

NM749、NW948

NM304、NW948

NM749、NW948 150-220

120-200

120-180

150-220

≤4.5

NM749、NW948

鑄鐵
Cast lron

MW915

JP4120、MW915

JP4120、MW915 130-170

90-100

90-100

180-200

JP4120、MW915

ATN

鑄鐵
Cast lron

CY250

CY100H

CY250

H 高硬度材 
Hardened steel 

CY250

5020

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

40-80 0.01-0.03

5020

5020

每刃進給 fz(mm/t)
每刃進給 fz(mm/t)

MW913

每刃進給 fz(mm/t)

AQXR-1

5020

5020

5020 210-365

145-251

137-218

178-262

5020

每刃進給 fz(mm/t)

5020 600-1082

120-220

120-220

120-180

50-120

0.10-0.25

0.08-0.25

0.08-0.25

0.05-0.20

5020

1.0-1.2

0.8-1.0

0.8-1.0

1.2-1.5

TT9030、TT9080

K10

TT9030、TT9080 0.04-0.13

0.10-0.20

TT9030、TT9080

K10

65-155

50-140

210-900

0602 09T3 1705

0.05-0.10

0.05-0.35

0.07-0.14

0.09-0.18

NM304 50-800

Ø16~17 Ø20~21 Ø25~26
ap ae fz ap ae fz ap ae fz

≤8 0.13

4.5-12 ≤5 0.08

12-17 ≤3 0.05

≤6 ≤10 0.15

6-14 ≤7 0.13

14-22 ≤4 0.09

≤7.5 ≤12.5 0.18

7.5-17 ≤8 0.14

17-27 ≤5 0.10 

≤4.5 ≤8 0.10

4.5-12 ≤4 0.07

12-17 ≤2 0.04

≤6 ≤10 0.13

6-14 ≤6 0.10

14-22 ≤3 0.08

≤7.5 ≤12.5 0.15 

7.5-17 ≤7 0.13

17-27 ≤4 0.09 

≤4.5 ≤8 0.10

4.5-12 ≤4 0.07

12-17 ≤2 0.04

≤6 ≤10 0.13

6-14 ≤6 0.10

14-22 ≤3 0.08

≤7.5 ≤12.5 0.15

7.5-17 ≤7 0.13

17-27 ≤4 0.09 

≤4.5 ≤8 0.13

4.5-12 ≤5 0.08

12-17 ≤3 0.05

≤6 ≤10 0.15

6-14 ≤7 0.13

14-22 ≤4 0.09

≤7.5 ≤12.5 0.18

7.5-17 ≤8 0.14

17-27 ≤5 0.10 

≤4.5 ≤11 0.15

4.5-12 ≤8 0.11

12-17 ≤5 0.08

≤6 ≤14 0.18

6-14 ≤10 0.15

14-22 ≤6 0.12

≤7.5 ≤12.5 0.20

7.5-17 ≤7 0.17

17-27 ≤4 0.13 

NM749、NW948

NM304、NW948

NM749、NW948 150-220

120-200

120-180

150-220

≤9.5

NM749、NW948

NM304 50-800

Ø32~33 Ø35

≤16 0.20

9.5-22 ≤11 0.16

22-35 ≤6 0.13

≤11 ≤17.5

11-25 ≤12 0.18

25-40 ≤6.5 0.14

≤9.5 ≤16 0.18

9.5-22 ≤10 0.14

22-35 ≤5 0.10

≤11 ≤17.5

11-25 ≤11 0.15

25-40 ≤5.5 0.11

≤9.5 ≤16 0.18

9.5-22 ≤10 0.14

22-35 ≤5 0.10

≤11

11-25 ≤12 0.15

25-40 ≤6.5 0.11

≤9.5 ≤16 0.20

9.5-22 ≤11 0.16

22-35 ≤6 0.13

≤11

11-25 ≤12 0.18

25-40 ≤6.5 0.14

≤9.5 ≤16 0.23

9.5-22 ≤10 0.19

22-35 ≤5 0.15

≤11

11-25 ≤12 0.20

25-40 ≤6.5 0.16

Ø40

≤12 ≤20 0.25

12-28 ≤13 0.20

28-44 ≤7 0.15

≤12 ≤20 0.20

12-28 ≤12 0.16

28-44 ≤6 0.13 

≤12 ≤20 0.20

12-28 ≤12 0.16

28-44 ≤6 0.13 

≤12 ≤20 0.25

12-28 ≤13 0.20

28-44 ≤7 0.15 

≤12 ≤20 0.28

12-28 ≤12 0.23

28-44 ≤6 0.18 

0.23

0.19

≤17.5

≤17.5

0.23

0.19

≤17.5 0.19

0.02-0.05

0.03-0.06

Ø16~17 Ø25~26 Ø32~33Ø20~21

0.03-0.06

0.02-0.03

0.03-0.06

0.04-0.07

0.04-0.08

0.02-0.04

0.03-0.08

0.05-0.09

0.05-0.10

0.03-0.05

0.04-0.10

0.06-0.10

每刃進給 fz(mm/t)

240-365

122-218

129-262

114-251

0.03-0.18

0.03-0.18

0.03-0.18

0.03-0.18

410-1082 0.03-0.12

RT07、RT10 RT07、RT10 RT13RT13

199-351

96-241

113-213

101-257

480-1050

0.03-0.06

0.03-0.06

0.03-0.06

0.03-0.06

0.03-0.05

0.05-0.25

0.05-0.25

0.05-0.25

0.05-0.25

0.05-0.15

一般鋼
Mild Steel

鑄鐵
Cast lron

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

每刃進給 fz(mm/t)

ap ae fz ap ae fz ap ae fz



-366-

鑄鐵
Cast lron

80-370

80-270

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

TE90A

AQXR-2 

鑄鐵
Cast lron

RT

鑄鐵
Cast lron

CY250

WH10

CY250 65-150

40-80

60-110

0.03-0.05

CY250

AJU

ASJ

鑄鐵
Cast lron

5020

PG鑄鐵
Cast lron

NM749、NW948

NM304、NW948

NM749、NW948 150-220

120-200

120-180

150-220

≤4.5

NM749、NW948

鑄鐵
Cast lron

MW915

JP4120、MW915

JP4120、MW915 130-170

90-100

90-100

180-200

JP4120、MW915

ATN

鑄鐵
Cast lron

CY250

CY100H

CY250

H 高硬度材 
Hardened steel 

CY250

5020

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

40-80 0.01-0.03

5020

5020

每刃進給 fz(mm/t)
每刃進給 fz(mm/t)

MW913

每刃進給 fz(mm/t)

AQXR-1

5020

5020

5020 210-365

145-251

137-218

178-262

5020

每刃進給 fz(mm/t)

5020 600-1082

120-220

120-220

120-180

50-120

0.10-0.25

0.08-0.25

0.08-0.25

0.05-0.20

5020

1.0-1.2

0.8-1.0

0.8-1.0

1.2-1.5

TT9030、TT9080

K10

TT9030、TT9080 0.04-0.13

0.10-0.20

TT9030、TT9080

K10

65-155

50-140

210-900

0602 09T3 1705

0.05-0.10

0.05-0.35

0.07-0.14

0.09-0.18

NM304 50-800

Ø16~17 Ø20~21 Ø25~26
ap ae fz ap ae fz ap ae fz

≤8 0.13

4.5-12 ≤5 0.08

12-17 ≤3 0.05

≤6 ≤10 0.15

6-14 ≤7 0.13

14-22 ≤4 0.09

≤7.5 ≤12.5 0.18

7.5-17 ≤8 0.14

17-27 ≤5 0.10 

≤4.5 ≤8 0.10

4.5-12 ≤4 0.07

12-17 ≤2 0.04

≤6 ≤10 0.13

6-14 ≤6 0.10

14-22 ≤3 0.08

≤7.5 ≤12.5 0.15 

7.5-17 ≤7 0.13

17-27 ≤4 0.09 

≤4.5 ≤8 0.10

4.5-12 ≤4 0.07

12-17 ≤2 0.04

≤6 ≤10 0.13

6-14 ≤6 0.10

14-22 ≤3 0.08

≤7.5 ≤12.5 0.15

7.5-17 ≤7 0.13

17-27 ≤4 0.09 

≤4.5 ≤8 0.13

4.5-12 ≤5 0.08

12-17 ≤3 0.05

≤6 ≤10 0.15

6-14 ≤7 0.13

14-22 ≤4 0.09

≤7.5 ≤12.5 0.18

7.5-17 ≤8 0.14

17-27 ≤5 0.10 

≤4.5 ≤11 0.15

4.5-12 ≤8 0.11

12-17 ≤5 0.08

≤6 ≤14 0.18

6-14 ≤10 0.15

14-22 ≤6 0.12

≤7.5 ≤12.5 0.20

7.5-17 ≤7 0.17

17-27 ≤4 0.13 

NM749、NW948

NM304、NW948

NM749、NW948 150-220

120-200

120-180

150-220

≤9.5

NM749、NW948

NM304 50-800

Ø32~33 Ø35

≤16 0.20

9.5-22 ≤11 0.16

22-35 ≤6 0.13

≤11 ≤17.5

11-25 ≤12 0.18

25-40 ≤6.5 0.14

≤9.5 ≤16 0.18

9.5-22 ≤10 0.14

22-35 ≤5 0.10

≤11 ≤17.5

11-25 ≤11 0.15

25-40 ≤5.5 0.11

≤9.5 ≤16 0.18

9.5-22 ≤10 0.14

22-35 ≤5 0.10

≤11

11-25 ≤12 0.15

25-40 ≤6.5 0.11

≤9.5 ≤16 0.20

9.5-22 ≤11 0.16

22-35 ≤6 0.13

≤11

11-25 ≤12 0.18

25-40 ≤6.5 0.14

≤9.5 ≤16 0.23

9.5-22 ≤10 0.19

22-35 ≤5 0.15

≤11

11-25 ≤12 0.20

25-40 ≤6.5 0.16

Ø40

≤12 ≤20 0.25

12-28 ≤13 0.20

28-44 ≤7 0.15

≤12 ≤20 0.20

12-28 ≤12 0.16

28-44 ≤6 0.13 

≤12 ≤20 0.20

12-28 ≤12 0.16

28-44 ≤6 0.13 

≤12 ≤20 0.25

12-28 ≤13 0.20

28-44 ≤7 0.15 

≤12 ≤20 0.28

12-28 ≤12 0.23

28-44 ≤6 0.18 

0.23

0.19

≤17.5

≤17.5

0.23

0.19

≤17.5 0.19

0.02-0.05

0.03-0.06

Ø16~17 Ø25~26 Ø32~33Ø20~21

0.03-0.06

0.02-0.03

0.03-0.06

0.04-0.07

0.04-0.08

0.02-0.04

0.03-0.08

0.05-0.09

0.05-0.10

0.03-0.05

0.04-0.10

0.06-0.10

每刃進給 fz(mm/t)

240-365

122-218

129-262

114-251

0.03-0.18

0.03-0.18

0.03-0.18

0.03-0.18

410-1082 0.03-0.12

RT07、RT10 RT07、RT10 RT13RT13

199-351

96-241

113-213

101-257

480-1050

0.03-0.06

0.03-0.06

0.03-0.06

0.03-0.06

0.03-0.05

0.05-0.25

0.05-0.25

0.05-0.25

0.05-0.25

0.05-0.15

一般鋼
Mild Steel

鑄鐵
Cast lron

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

每刃進給 fz(mm/t)

ap ae fz ap ae fz ap ae fz



-367-

H 高硬度材 
Hardened steel NW948 50-100 0.05-0.15

H 高硬度材 
Hardened steel 

鑄鐵
Cast lron

UW913、JW965

UW913、JW965
、 UV361

UW913、JW965 120-240

120-240

75-165

120-215

0.1-0.4

0.1-0.4

0.08-0.25

0.1-0.4

UW913、JW965

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

SNF

鑄鐵
Cast lron

PR830、PR1225

PR1210

PR830、PR1225 120-250

80-220

120-220

100-250

0.10-0.30

0.08-0.25

0.08-0.25

0.08-0.30

PR830、PR1225

MOF

鑄鐵
Cast lron

NW948

NW948

NW948 200-300

100-270

170-270

130-230

NW948

ASX400

鑄鐵
Cast lron

NW948、NW950

NW948

NW948、NW950 110-270

80-210

110-210

80-300

0.10-0.25

0.07-0.15

0.07-0.20

0.07-0.25

NW948、NW950

APM

BAP

鑄鐵
Cast lron

NW948 150-200 0.1-0.2

BXD

鑄鐵
Cast lron

JP4120、PTH30E
、JP4020

JP4120、PTH30E

JP4120、PTH30E
、JP4020

130-200

80-150

100-150

130-180

0.04-0.09

0.04-0.07

0.04-0.09

0.04-0.10

JP4120、PTH30E
、JP4020

ASM / ASM..R

鑄鐵
Cast lron

JP4120、PTH30E

JP4120

JP4120、PTH30E 120-200

80-120

80-120

120-180

JP4120、PTH30E

AHU

H Hardened steel 
高硬度材 NW948 60-100

鑄鐵
Cast lron

MW948

MW948、NM304

MW948 150-200

120-200

120-160

60-160

0.1-0.2

0.1-0.2

0.1-0.2

0.05-0.25

MW948

H 高硬度材 
Hardened steel 

NM304 200-1000 0.1-0.3

NW948 120-160 0.1-0.3

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

NM304 300-1000

每刃進給 fz(mm/t)

0.1-0.3 0.1-0.35

0.1-0.28 0.1-0.3

0.1-0.28 0.1-0.3

0.1-0.3 0.1-0.35

0.1-0.3 0.2-0.4

輕切削-準重切削 中切削-重切削
Light-Rough Cutting Medium-Heavy Cutting

0.05-0.15 0.07-0.17

NM413 200-1000 0.10-0.25

MW948 50-100 0.05-0.15

NW948 120-200 0.1-0.2

NM413 200-3000 0.1-0.5

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

SD5010、PTH30E 200-500 0.04-0.12

WH10 200-600

每刃進給 fz(mm/t)

0.05-0.2

0.05-0.2

0.1-0.2

0.06-0.2

0.1-0.2

AHU10 AHU15

0.15-0.25

0.1-0.2

0.15-0.25

0.15-0.25

0.1-0.25

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel



-368-

H 高硬度材 
Hardened steel NW948 50-100 0.05-0.15

H 高硬度材 
Hardened steel 

鑄鐵
Cast lron

UW913、JW965

UW913、JW965
、 UV361

UW913、JW965 120-240

120-240

75-165

120-215

0.1-0.4

0.1-0.4

0.08-0.25

0.1-0.4

UW913、JW965

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

SNF

鑄鐵
Cast lron

PR830、PR1225

PR1210

PR830、PR1225 120-250

80-220

120-220

100-250

0.10-0.30

0.08-0.25

0.08-0.25

0.08-0.30

PR830、PR1225

MOF

鑄鐵
Cast lron

NW948

NW948

NW948 200-300

100-270

170-270

130-230

NW948

ASX400

鑄鐵
Cast lron

NW948、NW950

NW948

NW948、NW950 110-270

80-210

110-210

80-300

0.10-0.25

0.07-0.15

0.07-0.20

0.07-0.25

NW948、NW950

APM

BAP

鑄鐵
Cast lron

NW948 150-200 0.1-0.2

BXD

鑄鐵
Cast lron

JP4120、PTH30E
、JP4020

JP4120、PTH30E

JP4120、PTH30E
、JP4020

130-200

80-150

100-150

130-180

0.04-0.09

0.04-0.07

0.04-0.09

0.04-0.10

JP4120、PTH30E
、JP4020

ASM / ASM..R

鑄鐵
Cast lron

JP4120、PTH30E

JP4120

JP4120、PTH30E 120-200

80-120

80-120

120-180

JP4120、PTH30E

AHU

H Hardened steel 
高硬度材 NW948 60-100

鑄鐵
Cast lron

MW948

MW948、NM304

MW948 150-200

120-200

120-160

60-160

0.1-0.2

0.1-0.2

0.1-0.2

0.05-0.25

MW948

H 高硬度材 
Hardened steel 

NM304 200-1000 0.1-0.3

NW948 120-160 0.1-0.3

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

NM304 300-1000

每刃進給 fz(mm/t)

0.1-0.3 0.1-0.35

0.1-0.28 0.1-0.3

0.1-0.28 0.1-0.3

0.1-0.3 0.1-0.35

0.1-0.3 0.2-0.4

輕切削-準重切削 中切削-重切削
Light-Rough Cutting Medium-Heavy Cutting

0.05-0.15 0.07-0.17

NM413 200-1000 0.10-0.25

MW948 50-100 0.05-0.15

NW948 120-200 0.1-0.2

NM413 200-3000 0.1-0.5

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

SD5010、PTH30E 200-500 0.04-0.12

WH10 200-600

每刃進給 fz(mm/t)

0.05-0.2

0.05-0.2

0.1-0.2

0.06-0.2

0.1-0.2

AHU10 AHU15

0.15-0.25

0.1-0.2

0.15-0.25

0.15-0.25

0.1-0.25

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel
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H 高硬度材 
Hardened steel 

鑄鐵
Cast lron

CY250

WH10

CY250 65-150

40-80

60-110

40-80

CY250

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

HCP

鑄鐵
Cast lron

JP4105、JP4005

JP4105

JP4105、MZ1000 90-200

90-180

90-200

90-200

0.5-0.8

0.4-0.8

0.5-0.8

0.7-0.8

JP4105、MZ1000

ASPV

鑄鐵
Cast lron

ASV

鑄鐵
Cast lron

NW948、NW950

NW948

NW948、NW950 ~140

~80

~125

~80

0.02-0.08

0.02-0.08

0.02-0.08

0.02-0.08

NW948、NW950

UEX

WEX

鑄鐵
Cast lron

ACZ330 80-160 0.05-0.2

WEM

鑄鐵
Cast lron

PR1535

PR1210

PR1225、PR1535 100-250

100-180

90-250

100-250

0.06-0.25

0.06-0.20

0.06-0.20

0.06-0.25

PR1225、PR1535

鑄鐵
Cast lron

PR660

KW10

PR660 100-180

60-150

100-180

100-180

PR660

MEA

H Hardened steel 
高硬度材 

鑄鐵
Cast lron

ACM300

ACK200

ACP200 120-240

50-150

90-160

120-240

ACP200

H 高硬度材 
Hardened steel 

NM304 160-800

ACZ350 80-120 0.05-0.15

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

NM413 ~350 0.02-0.08

ACZ330 80-160 0.05-0.2

H1 200-500 0.05-0.2

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

KW10 100-300

每刃進給 fz(mm/t)

MEC

H 高硬度材 
Hardened steel 

SD5010

JP4045、CY250V

CY100H

JP4045、CY250V 100-200

80-150

100-200

100-200

0.15-0.3

0.1-0.15

0.15-0.3

0.15-0.3

JP4045、CY250V

每刃進給 fz(mm/t)

WH10 400-2000 0.05-0.2

AX_T0602 AX_T1235 AX_T1705 AX_T0602 AX_T1235 AX_T1705

170-350

35-170

100-170

140-285

170-1000

150-200

120-200

120-160

60-160

200-1000

0.08-0.16

0.08-0.16

0.08-0.12

0.10-0.20

0.05-0.15

0.08-0.20

0.08-0.20

0.08-0.20

0.08-0.20

0.05-0.22

0.12-0.35

0.12-0.35

0.12-0.35

0.12-0.35

0.05-0.25

ACZ310 70-180 0.05-0.2

0.03-0.15

0.03-0.15

0.03-0.15

0.05-0.20

0.05-0.25

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

0.14-0.30

0.14-0.29

0.14-0.30

0.20-0.30
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H 高硬度材 
Hardened steel 

鑄鐵
Cast lron

CY250

WH10

CY250 65-150

40-80

60-110

40-80

CY250

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

HCP

鑄鐵
Cast lron

JP4105、JP4005

JP4105

JP4105、MZ1000 90-200

90-180

90-200

90-200

0.5-0.8

0.4-0.8

0.5-0.8

0.7-0.8

JP4105、MZ1000

ASPV

鑄鐵
Cast lron

ASV

鑄鐵
Cast lron

NW948、NW950

NW948

NW948、NW950 ~140

~80

~125

~80

0.02-0.08

0.02-0.08

0.02-0.08

0.02-0.08

NW948、NW950

UEX

WEX

鑄鐵
Cast lron

ACZ330 80-160 0.05-0.2

WEM

鑄鐵
Cast lron

PR1535

PR1210

PR1225、PR1535 100-250

100-180

90-250

100-250

0.06-0.25

0.06-0.20

0.06-0.20

0.06-0.25

PR1225、PR1535

鑄鐵
Cast lron

PR660

KW10

PR660 100-180

60-150

100-180

100-180

PR660

MEA

H Hardened steel 
高硬度材 

鑄鐵
Cast lron

ACM300

ACK200

ACP200 120-240

50-150

90-160

120-240

ACP200

H 高硬度材 
Hardened steel 

NM304 160-800

ACZ350 80-120 0.05-0.15

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

NM413 ~350 0.02-0.08

ACZ330 80-160 0.05-0.2

H1 200-500 0.05-0.2

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

KW10 100-300

每刃進給 fz(mm/t)

MEC

H 高硬度材 
Hardened steel 

SD5010

JP4045、CY250V

CY100H

JP4045、CY250V 100-200

80-150

100-200

100-200

0.15-0.3

0.1-0.15

0.15-0.3

0.15-0.3

JP4045、CY250V

每刃進給 fz(mm/t)

WH10 400-2000 0.05-0.2

AX_T0602 AX_T1235 AX_T1705 AX_T0602 AX_T1235 AX_T1705

170-350

35-170

100-170

140-285

170-1000

150-200

120-200

120-160

60-160

200-1000

0.08-0.16

0.08-0.16

0.08-0.12

0.10-0.20

0.05-0.15

0.08-0.20

0.08-0.20

0.08-0.20

0.08-0.20

0.05-0.22

0.12-0.35

0.12-0.35

0.12-0.35

0.12-0.35

0.05-0.25

ACZ310 70-180 0.05-0.2

0.03-0.15

0.03-0.15

0.03-0.15

0.05-0.20

0.05-0.25

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

0.14-0.30

0.14-0.29

0.14-0.30

0.20-0.30
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鑄鐵
Cast lron

80-370

80-270

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

TE90A

鑄鐵
Cast lron

GW762

GW762

GW762

AKS

鑄鐵
Cast lron

CAP

鑄鐵
Cast lron

1025

1025

1025、4240 115-340

60-245

115-255

0.05-0.15

1025

VAX

PTN

鑄鐵
Cast lron

AH120、T3130

TPS

鑄鐵
Cast lron

鑄鐵
Cast lron

鑄鐵
Cast lron

8230、M8330

8230、M8330

8230、M8330 180-300

105-180

170-285

H 高硬度材 
Hardened steel 

HF7 12-525

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

NM413 255-990 0.08-0.20

AH120、T3130

KS05S

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

H 高硬度材 
Hardened steel 

GW471

IC328

IC328

IC328 70-180

55-180

80-120

60-330

0.08-0.15

IC328

每刃進給 fz(mm/t)

IC28、H01 50-640 0.07-0.25

TNGX10 TNGX16 TNGX10 TNGX16

145-220

85-130

135-205

80-800

0.05-0.15

0.05-0.12

0.05-0.15

0.05-0.20

0.12-0.28

0.12-0.28

0.12-0.28

0.03-0.43

AH120

TT9030、TT9080

K10

TT9030、TT9080 0.04-0.13

0.10-0.20

TT9030、TT9080

K10

65-155

50-140

210-900

0602 09T3 1705

0.05-0.10

0.05-0.35

0.07-0.14

0.09-0.18

150-395

105-320

75-330

345-2575

0.065-0.12

0.055-0.12

0.075-0.12

0.04-0.14

0.05-0.10

0.04-0.14

0.10-0.17

0.065-0.14

0.09-0.15

0.14-0.24

0.085-0.19

0.13-0.22

0602 0903 10T3 1204

100-250

80-200

80-250

100-1000

每刃進給 fz(mm/t)

AS.T11T3 AS.T1705 AS.T11T3 AS.T1705

80-200

80-200

80-200

100-1000

0.05-0.20

0.08-0.20

0.12-0.20

0.05-0.20

0.05-0.20

0.05-0.20

0.08-0.25

0.05-0.20

100-200 80-150 0.05-0.15 0.05-0.20

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

AH130
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鑄鐵
Cast lron

80-370

80-270

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

TE90A

鑄鐵
Cast lron

GW762

GW762

GW762

AKS

鑄鐵
Cast lron

CAP

鑄鐵
Cast lron

1025

1025

1025、4240 115-340

60-245

115-255

0.05-0.15

1025

VAX

PTN

鑄鐵
Cast lron

AH120、T3130

TPS

鑄鐵
Cast lron

鑄鐵
Cast lron

鑄鐵
Cast lron

8230、M8330

8230、M8330

8230、M8330 180-300

105-180

170-285

H 高硬度材 
Hardened steel 

HF7 12-525

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

NM413 255-990 0.08-0.20

AH120、T3130

KS05S

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

H 高硬度材 
Hardened steel 

GW471

IC328

IC328

IC328 70-180

55-180

80-120

60-330

0.08-0.15

IC328

每刃進給 fz(mm/t)

IC28、H01 50-640 0.07-0.25

TNGX10 TNGX16 TNGX10 TNGX16

145-220

85-130

135-205

80-800

0.05-0.15

0.05-0.12

0.05-0.15

0.05-0.20

0.12-0.28

0.12-0.28

0.12-0.28

0.03-0.43

AH120

TT9030、TT9080

K10

TT9030、TT9080 0.04-0.13

0.10-0.20

TT9030、TT9080

K10

65-155

50-140

210-900

0602 09T3 1705

0.05-0.10

0.05-0.35

0.07-0.14

0.09-0.18

150-395

105-320

75-330

345-2575

0.065-0.12

0.055-0.12

0.075-0.12

0.04-0.14

0.05-0.10

0.04-0.14

0.10-0.17

0.065-0.14

0.09-0.15

0.14-0.24

0.085-0.19

0.13-0.22

0602 0903 10T3 1204

100-250

80-200

80-250

100-1000

每刃進給 fz(mm/t)

AS.T11T3 AS.T1705 AS.T11T3 AS.T1705

80-200

80-200

80-200

100-1000

0.05-0.20

0.08-0.20

0.12-0.20

0.05-0.20

0.05-0.20

0.05-0.20

0.08-0.25

0.05-0.20

100-200 80-150 0.05-0.15 0.05-0.20

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

AH130
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H 高硬度材 
Hardened steel 

H 高硬度材 
Hardened steel 

鑄鐵
Cast lron

NW948

NW948、JP4120

NW948、JP4120 90-200

90-150

90-180

90-200

0.8-1.5

0.5-0.8

0.6-0.8

1.0-2.0

NW948、JP4120

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

AJX

鑄鐵
Cast lron CY250、JP4120

CY250、JP4120 90-200

54-120

60-133

90-200

1.5-1.8

0.8-1.0

0.8-1.0

2.0-2.4

CY250、JP4120

ASRF4

鑄鐵
Cast lron

ASR

鑄鐵
Cast lron

JM4160

JS4045

JP4120、GX2140 90-180

90-130

90-180

90-180

0.8-1.6

0.6-1.2

0.5-1.0

1.2-1.8

JP4120

ASRS

ASS

鑄鐵
Cast lron

PR1525、MW913 100-250 0.2-1.5

MFH

鑄鐵
Cast lron

IC808、IC830

IC810

IC808、IC830 120-220

100-170

80-160

120-220

0.5-2.0

0.5-1.8

0.5-1.5

0.5-2.0

IC808、IC830

鑄鐵
Cast lron

M8330、M8310

M8330、M8310

M8330、M8310

M8330、M8310

PBN

H Hardened steel 
高硬度材 

鑄鐵
Cast lron

JM4160

JS4045、GX2140

JS4045、GX2140 130-170

90-100

90-100

180-200

1.2-1.3

1.0-1.2

0.8-1.0

1.2-1.5

JS4045、GX2140

H 高硬度材 
Hardened steel 

PR1525、MW913 90-200 0.2-1.2

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

JP4105 60-80 0.35-0.4

PR1525、MW913 60-180 0.2-1.2

PR1510、MW913 100-250 0.2-1.5

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

FFQ

H 高硬度材 
Hardened steel 

JM4160

CY250、JP4120

CY250、GX2140 90-200

80-120

80-200

180-200

0.6-2.0

0.4-0.8

0.5-1.0

0.8-2.0

CY250、JP4120

每刃進給 fz(mm/t)

JM4160

70-120 0.2-0.6JP4120 IC808 50-75 0.4-0.5

224-267

187-205

100-137

181-253

0.02-1.16

0.20-0.93

0.25-1.10

0.20-1.50

每刃進給 fz(mm/t)

JP4120 80-120 0.2
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H 高硬度材 
Hardened steel 

H 高硬度材 
Hardened steel 

鑄鐵
Cast lron

NW948

NW948、JP4120

NW948、JP4120 90-200

90-150

90-180

90-200

0.8-1.5

0.5-0.8

0.6-0.8

1.0-2.0

NW948、JP4120

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

AJX

鑄鐵
Cast lron CY250、JP4120

CY250、JP4120 90-200

54-120

60-133

90-200

1.5-1.8

0.8-1.0

0.8-1.0

2.0-2.4

CY250、JP4120

ASRF4

鑄鐵
Cast lron

ASR

鑄鐵
Cast lron

JM4160

JS4045

JP4120、GX2140 90-180

90-130

90-180

90-180

0.8-1.6

0.6-1.2

0.5-1.0

1.2-1.8

JP4120

ASRS

ASS

鑄鐵
Cast lron

PR1525、MW913 100-250 0.2-1.5

MFH

鑄鐵
Cast lron

IC808、IC830

IC810

IC808、IC830 120-220

100-170

80-160

120-220

0.5-2.0

0.5-1.8

0.5-1.5

0.5-2.0

IC808、IC830

鑄鐵
Cast lron

M8330、M8310

M8330、M8310

M8330、M8310

M8330、M8310

PBN

H Hardened steel 
高硬度材 

鑄鐵
Cast lron

JM4160

JS4045、GX2140

JS4045、GX2140 130-170

90-100

90-100

180-200

1.2-1.3

1.0-1.2

0.8-1.0

1.2-1.5

JS4045、GX2140

H 高硬度材 
Hardened steel 

PR1525、MW913 90-200 0.2-1.2

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

JP4105 60-80 0.35-0.4

PR1525、MW913 60-180 0.2-1.2

PR1510、MW913 100-250 0.2-1.5

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

FFQ

H 高硬度材 
Hardened steel 

JM4160

CY250、JP4120

CY250、GX2140 90-200

80-120

80-200

180-200

0.6-2.0

0.4-0.8

0.5-1.0

0.8-2.0

CY250、JP4120

每刃進給 fz(mm/t)

JM4160

70-120 0.2-0.6JP4120 IC808 50-75 0.4-0.5

224-267

187-205

100-137

181-253

0.02-1.16

0.20-0.93

0.25-1.10

0.20-1.50

每刃進給 fz(mm/t)

JP4120 80-120 0.2



-375-

H 高硬度材 
Hardened steel 

H 高硬度材 
Hardened steel 

鑄鐵
Cast lron

AH130

AH725

AH725、AH130 100-300

100-200

100-150

80-300

0.5-1.5

0.5-1.0

0.3-0.8

0.5-1.5

AH725、AH130

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

EXN

鑄鐵
Cast lron JW965

TT9080 115-370

75-265

100-180

120-250

0.3-2.0

0.3-1.6

0.3-1.2

0.4-2.0

TT9080

TEBL

鑄鐵
Cast lron

BRP

鑄鐵
Cast lron

JM4160、CY250

JS4060

JP4120、CY250 120-250

60-200

150-240

100-220

0.1-0.8

0.08-0.6

0.1-0.8

0.1-1.0

JP4120

HAR

RD

鑄鐵
Cast lron

5020 200-330 0.08-0.25

TR

鑄鐵
Cast lron

GA45

GA45

GA45 180-310

130-230

180-310

100-240

0.1-0.15

0.05-0.15

0.05-0.15

0.05-0.2

GA45

鑄鐵
Cast lron

5020、JW916

5020

5020、JW916

5020、JW916

SR

H Hardened steel 
高硬度材 

鑄鐵
Cast lron

5020、TW951

5020、TW951

5020、TW951 140-351

70-241

100-213

60-257

0.05-0.35

0.05-0.35

0.05-0.35

0.05-0.35

5020、TW951

H 高硬度材 
Hardened steel 

5020 110-205 0.08-0.25

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

5020 20-45 0.35-0.4

5020 95-230 0.08-0.25

5020 100-250 0.08-0.25

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

SE

H 高硬度材 
Hardened steel 

JW965

NW948

NW948、NV702 110-300

80-160

130-220

80-220

0.6-2.0

0.4-0.8

0.5-1.0

0.8-2.0

NW948、NV702

每刃進給 fz(mm/t)

NW948、NV702

50-100 0.2-0.6NW948

140-350

70-240

100-210

60-255

0.05-0.35

0.05-0.35

0.05-0.35

0.05-0.35

每刃進給 fz(mm/t)

AH725 50-70 0.03-0.07

GX03、HF7 290-1050 0.05-0.35

5020

5020

380-1000 0.08-0.15

25-40 0.08-0.15

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel
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H 高硬度材 
Hardened steel 

H 高硬度材 
Hardened steel 

鑄鐵
Cast lron

AH130

AH725

AH725、AH130 100-300

100-200

100-150

80-300

0.5-1.5

0.5-1.0

0.3-0.8

0.5-1.5

AH725、AH130

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

EXN

鑄鐵
Cast lron JW965

TT9080 115-370

75-265

100-180

120-250

0.3-2.0

0.3-1.6

0.3-1.2

0.4-2.0

TT9080

TEBL

鑄鐵
Cast lron

BRP

鑄鐵
Cast lron

JM4160、CY250

JS4060

JP4120、CY250 120-250

60-200

150-240

100-220

0.1-0.8

0.08-0.6

0.1-0.8

0.1-1.0

JP4120

HAR

RD

鑄鐵
Cast lron

5020 200-330 0.08-0.25

TR

鑄鐵
Cast lron

GA45

GA45

GA45 180-310

130-230

180-310

100-240

0.1-0.15

0.05-0.15

0.05-0.15

0.05-0.2

GA45

鑄鐵
Cast lron

5020、JW916

5020

5020、JW916

5020、JW916

SR

H Hardened steel 
高硬度材 

鑄鐵
Cast lron

5020、TW951

5020、TW951

5020、TW951 140-351

70-241

100-213

60-257

0.05-0.35

0.05-0.35

0.05-0.35

0.05-0.35

5020、TW951

H 高硬度材 
Hardened steel 

5020 110-205 0.08-0.25

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

fz(mm/t)每刃進給

5020 20-45 0.35-0.4

5020 95-230 0.08-0.25

5020 100-250 0.08-0.25

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

SE

H 高硬度材 
Hardened steel 

JW965

NW948

NW948、NV702 110-300

80-160

130-220

80-220

0.6-2.0

0.4-0.8

0.5-1.0

0.8-2.0

NW948、NV702

每刃進給 fz(mm/t)

NW948、NV702

50-100 0.2-0.6NW948

140-350

70-240

100-210

60-255

0.05-0.35

0.05-0.35

0.05-0.35

0.05-0.35

每刃進給 fz(mm/t)

AH725 50-70 0.03-0.07

GX03、HF7 290-1050 0.05-0.35

5020

5020

380-1000 0.08-0.15

25-40 0.08-0.15

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel



-377-

H 

H 高硬度材 
Hardened steel 

H 高硬度材 
Hardened steel 

鑄鐵
Cast lron

GA45

GA45

GA45

GA45

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

WGR

鑄鐵
Cast lron

GWV

鑄鐵
Cast lron

PPH

鑄鐵
Cast lron

2003、NW948

2003

2003、NW948 80-300

80-200

100-200

170-277

0.2-0.4

0.15-0.3

0.2-0.4

0.05-0.2

2003、NW948

PPHT

CCT

鑄鐵
Cast lron

NW948、NY942 160-230 0.04-0.2

DCWR

鑄鐵
Cast lron

GQ17、DW145

GQ17、DW145

GQ17、DW145 80-220

80-220

70-150

70-180

0.05-0.25

0.05-0.25

0.05-0.2

0.1-0.3

GQ17、DW145

鑄鐵
Cast lron

GQ17、DW145

GQ17、DW145

GQ17、DW145

GQ17、DW145

TCR

H Hardened steel 
高硬度材 

鑄鐵
Cast lron

NW948、NV230

NW948、NM304

NW948 190-250

90-160

90-150

100-180

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

NW948

H 高硬度材 
Hardened steel 

NW948、NV230 40-90 0.1-0.35

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

fz(mm/t)每刃進給

NW948、NY942 120-170 0.04-0.2

NM304、NW948 100-170 0.08-0.3

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

TCRM

H 高硬度材 
Hardened steel 

2003、JW912

2003、NW150、JW912 80-300

80-200

160-280

170-277

0.1-0.3

0.1-0.3

0.05-0.2

0.05-0.2

2003、NW150、JW912

每刃進給 fz(mm/t)

2003

80-120 0.05-0.22003、JW912

140-350

70-240

100-210

60-255

0.05-0.35

0.05-0.35

0.05-0.35

0.05-0.35

每刃進給 fz(mm/t)

GA45

NM304 310-730 0.05-0.08

NM304 210-490 0.1-0.4

150-300

110-240

110-200

90-160

0.10-0.3

0.10-0.3

0.08-0.3

0.08-0.3

50-100 0.03-0.06

GA45

GA45

GA45

GA45

GA45

170-230

110-250

110-235

150-275

0.10-0.3

0.10-0.3

0.08-0.3

0.08-0.3

45-90 0.03-0.06高硬度材 
Hardened steel 

NW150 80-300 0.1-0.3 GQ17、DW145 320-600 0.05-0.12

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)
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H 

H 高硬度材 
Hardened steel 

H 高硬度材 
Hardened steel 

鑄鐵
Cast lron

GA45

GA45

GA45

GA45

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

WGR

鑄鐵
Cast lron

GWV

鑄鐵
Cast lron

PPH

鑄鐵
Cast lron

2003、NW948

2003

2003、NW948 80-300

80-200

100-200

170-277

0.2-0.4

0.15-0.3

0.2-0.4

0.05-0.2

2003、NW948

PPHT

CCT

鑄鐵
Cast lron

NW948、NY942 160-230 0.04-0.2

DCWR

鑄鐵
Cast lron

GQ17、DW145

GQ17、DW145

GQ17、DW145 80-220

80-220

70-150

70-180

0.05-0.25

0.05-0.25

0.05-0.2

0.1-0.3

GQ17、DW145

鑄鐵
Cast lron

GQ17、DW145

GQ17、DW145

GQ17、DW145

GQ17、DW145

TCR

H Hardened steel 
高硬度材 

鑄鐵
Cast lron

NW948、NV230

NW948、NM304

NW948 190-250

90-160

90-150

100-180

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

NW948

H 高硬度材 
Hardened steel 

NW948、NV230 40-90 0.1-0.35

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

fz(mm/t)每刃進給

NW948、NY942 120-170 0.04-0.2

NM304、NW948 100-170 0.08-0.3

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

TCRM

H 高硬度材 
Hardened steel 

2003、JW912

2003、NW150、JW912 80-300

80-200

160-280

170-277

0.1-0.3

0.1-0.3

0.05-0.2

0.05-0.2

2003、NW150、JW912

每刃進給 fz(mm/t)

2003

80-120 0.05-0.22003、JW912

140-350

70-240

100-210

60-255

0.05-0.35

0.05-0.35

0.05-0.35

0.05-0.35

每刃進給 fz(mm/t)

GA45

NM304 310-730 0.05-0.08

NM304 210-490 0.1-0.4

150-300

110-240

110-200

90-160

0.10-0.3

0.10-0.3

0.08-0.3

0.08-0.3

50-100 0.03-0.06

GA45

GA45

GA45

GA45

GA45

170-230

110-250

110-235

150-275

0.10-0.3

0.10-0.3

0.08-0.3

0.08-0.3

45-90 0.03-0.06高硬度材 
Hardened steel 

NW150 80-300 0.1-0.3 GQ17、DW145 320-600 0.05-0.12

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)
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H 

H 高硬度材 
Hardened steel 

H 高硬度材 
Hardened steel 

鑄鐵
Cast lron

MW915、NY942

MW915、NY942

MW915、NY942

MW915、NY942

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

VMSP

鑄鐵
Cast lron

TPR90

鑄鐵
Cast lron

DW

鑄鐵
Cast lron

ACP300

ACK300

ACP300 100-240

60-180

90-180

90-200

ACP300

DWD

TB

鑄鐵
Cast lron

NW948、NY942

BE..A

鑄鐵
Cast lron

NW948、NY942

NM304、NY942

NW948、NY942

NW948、NY942

鑄鐵
Cast lron

NW948、NV230

NW948、NM304

NW948

NW948

SB..

H Hardened steel 
高硬度材 

鑄鐵
Cast lron

NW948、NV230

NW948、NM304

NW948 190-250

90-160

90-150

100-180

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

NW948

H 高硬度材 
Hardened steel 

NW948、NY942

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

NW948、NY942

NM304、NY942

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

BJ..

H 高硬度材 
Hardened steel 

ACZ330 100-200

100-200

100-200

0.06-0.15

0.06-0.15

0.06-0.12

ACZ330

ACZ330

190-250

90-160

90-150

100-180

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

每刃進給 fz(mm/t)

NM304 310-730 0.05-0.08

NM304

高硬度材 
Hardened steel 

H01 150-250 0.1-0.2 NM304

230-330

100-230

120-200

120-250

0.08-0.2

0.08-0.2

0.08-0.2

0.08-0.2

每刃進給 fz(mm/t)

NW948、NY942

NM304、NY942

NW948、NY942

NW948、NY942

185-270

140-200

75-165

0.08-0.3

0.08-0.3

0.05-0.3

每刃進給 fz(mm/t)

NM304

Ø20-Ø24以下 Ø25-Ø45

70-120 0.08-0.15

0.08-0.17

0.08-0.17

0.08-0.15

0.12-0.23

0.08-0.2

0.04-0.1

0.04-0.1

0.04-0.1

0.05-0.1

Ø20

0.06-0.1

DL1500 18-320

0.04-0.2

0.05-0.2

0.06-0.15

0.06-0.17

Ø19-Ø29 Ø30-Ø39

0.1-0.3

0.04-0.22

0.05-0.22

0.06-0.16

0.06-0.18

0.11-0.32

0.04-0.2

0.05-0.2

0.06-0.15

0.06-0.17

0.09-0.27

Ø13-Ø18

NM304 310-730 0.05-0.08

185-270

140-200

75-165

0.08-0.3

0.08-0.3

0.05-0.3

185-270

140-200

75-165

0.08-0.3

0.08-0.3

0.05-0.3

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel
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H 

H 高硬度材 
Hardened steel 

H 高硬度材 
Hardened steel 

鑄鐵
Cast lron

MW915、NY942

MW915、NY942

MW915、NY942

MW915、NY942

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

VMSP

鑄鐵
Cast lron

TPR90

鑄鐵
Cast lron

DW

鑄鐵
Cast lron

ACP300

ACK300

ACP300 100-240

60-180

90-180

90-200

ACP300

DWD

TB

鑄鐵
Cast lron

NW948、NY942

BE..A

鑄鐵
Cast lron

NW948、NY942

NM304、NY942

NW948、NY942

NW948、NY942

鑄鐵
Cast lron

NW948、NV230

NW948、NM304

NW948

NW948

SB..

H Hardened steel 
高硬度材 

鑄鐵
Cast lron

NW948、NV230

NW948、NM304

NW948 190-250

90-160

90-150

100-180

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

NW948

H 高硬度材 
Hardened steel 

NW948、NY942

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

NW948、NY942

NM304、NY942

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

BJ..

H 高硬度材 
Hardened steel 

ACZ330 100-200

100-200

100-200

0.06-0.15

0.06-0.15

0.06-0.12

ACZ330

ACZ330

190-250

90-160

90-150

100-180

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

每刃進給 fz(mm/t)

NM304 310-730 0.05-0.08

NM304

高硬度材 
Hardened steel 

H01 150-250 0.1-0.2 NM304

230-330

100-230

120-200

120-250

0.08-0.2

0.08-0.2

0.08-0.2

0.08-0.2

每刃進給 fz(mm/t)

NW948、NY942

NM304、NY942

NW948、NY942

NW948、NY942

185-270

140-200

75-165

0.08-0.3

0.08-0.3

0.05-0.3

每刃進給 fz(mm/t)

NM304

Ø20-Ø24以下 Ø25-Ø45

70-120 0.08-0.15

0.08-0.17

0.08-0.17

0.08-0.15

0.12-0.23

0.08-0.2

0.04-0.1

0.04-0.1

0.04-0.1

0.05-0.1

Ø20

0.06-0.1

DL1500 18-320

0.04-0.2

0.05-0.2

0.06-0.15

0.06-0.17

Ø19-Ø29 Ø30-Ø39

0.1-0.3

0.04-0.22

0.05-0.22

0.06-0.16

0.06-0.18

0.11-0.32

0.04-0.2

0.05-0.2

0.06-0.15

0.06-0.17

0.09-0.27

Ø13-Ø18

NM304 310-730 0.05-0.08

185-270

140-200

75-165

0.08-0.3

0.08-0.3

0.05-0.3

185-270

140-200

75-165

0.08-0.3

0.08-0.3

0.05-0.3

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel
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H 

H 高硬度材 
Hardened steel 

H 高硬度材 
Hardened steel 

鑄鐵
Cast lron

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

TBS

鑄鐵
Cast lron

TSBS

鑄鐵
Cast lron

SBS/BSB

鑄鐵
Cast lron

SCFC

SRSC

鑄鐵
Cast lron

SSSP

鑄鐵
Cast lron

鑄鐵
Cast lron

STFP/STSP

H Hardened steel 
高硬度材 

鑄鐵
Cast lron

NW948、NV230

NW948、NM304

NW948 190-250

90-160

90-150

100-180

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

NW948

H 高硬度材 
Hardened steel 

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

STFC/STGC/STSCR/STTC

H 高硬度材 
Hardened steel 

NM304 310-730 0.05-0.08

高硬度材 
Hardened steel 

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

NW948、NV230

NW948、NM304

NW948 190-250

90-160

90-150

100-180

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

NW948

NM304 310-730 0.05-0.08

每刃進給 fz(mm/t)

NW948、NV230

NW948、NM304

NW948 190-250

90-160

90-150

100-180

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

NW948

NM304 310-730 0.05-0.08

MW915、NY942

MW915、NY942

MW915、NY942

MW915、NY942

230-330

100-230

120-200

120-250

0.08-0.2

0.08-0.2

0.08-0.2

0.08-0.2

NW948、NY942

NM304、NY942

NW948、NY942

NW948、NY942

185-270

140-200

75-165

0.08-0.3

0.08-0.3

0.05-0.3

每刃進給 fz(mm/t)

NM304

NW948、NY942

NM304、NY942

NW948、NY942

NW948、NY942

185-270

140-200

75-165

0.08-0.3

0.08-0.3

0.05-0.3

每刃進給 fz(mm/t)

NM304

NW948、NV230

NW948、NM304

NW948 190-250

90-160

90-150

100-180

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

NW948

NM304 310-730 0.05-0.08

NW948、NV230

NW948、NM304

NW948 190-250

90-160

90-150

100-180

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

NW948

NM304 310-730 0.05-0.08

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel
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H 

H 高硬度材 
Hardened steel 

H 高硬度材 
Hardened steel 

鑄鐵
Cast lron

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS
推薦切削條件

TBS

鑄鐵
Cast lron

TSBS

鑄鐵
Cast lron

SBS/BSB

鑄鐵
Cast lron

SCFC

SRSC

鑄鐵
Cast lron

SSSP

鑄鐵
Cast lron

鑄鐵
Cast lron

STFP/STSP

H Hardened steel 
高硬度材 

鑄鐵
Cast lron

NW948、NV230

NW948、NM304

NW948 190-250

90-160

90-150

100-180

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

NW948

H 高硬度材 
Hardened steel 

切
削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA 切

削
數
據

C
U

TT
IN

G
 D

A
TA

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

STFC/STGC/STSCR/STTC

H 高硬度材 
Hardened steel 

NM304 310-730 0.05-0.08

高硬度材 
Hardened steel 

每刃進給 fz(mm/t)

每刃進給 fz(mm/t)

NW948、NV230

NW948、NM304

NW948 190-250

90-160

90-150

100-180

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

NW948

NM304 310-730 0.05-0.08

每刃進給 fz(mm/t)

NW948、NV230

NW948、NM304

NW948 190-250

90-160

90-150

100-180

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

NW948

NM304 310-730 0.05-0.08

MW915、NY942

MW915、NY942

MW915、NY942

MW915、NY942

230-330

100-230

120-200

120-250

0.08-0.2

0.08-0.2

0.08-0.2

0.08-0.2

NW948、NY942

NM304、NY942

NW948、NY942

NW948、NY942

185-270

140-200

75-165

0.08-0.3

0.08-0.3

0.05-0.3

每刃進給 fz(mm/t)

NM304

NW948、NY942

NM304、NY942

NW948、NY942

NW948、NY942

185-270

140-200

75-165

0.08-0.3

0.08-0.3

0.05-0.3

每刃進給 fz(mm/t)

NM304

NW948、NV230

NW948、NM304

NW948 190-250

90-160

90-150

100-180

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

NW948

NM304 310-730 0.05-0.08

NW948、NV230

NW948、NM304

NW948 190-250

90-160

90-150

100-180

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

0.05-0.12

NW948

NM304 310-730 0.05-0.08

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel

一般鋼
Mild Steel
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