
中心钻兼倒角刀，节省了工具更换装置的工序，
提高生产效率。

利用专用刀片独特的形状，消除振动与破损的危险。

钻床上使用不可

定  位  加  工 锥  孔  加  工 倒  角  加  工

标准配备含紧定螺钉和扳手
价格(日元)＝建议零售价(日元)

定位加工条件，只在操作Z轴的锥孔加工时才适用。
请根据工件形状，夹具状态，倒角量的大小和切刃位置来调节加工条件。
倒角量大时，请尽量降低加工条件。
加工倒角时，当被削材料为SUS304等不锈钢的情况下，请用顺铣切削。

刀片详细图
图  型    号 材   质 边缘形状 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元) 1盒数量

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

金属陶瓷

在V槽和定位加工的先端位置，由于特殊的刀片形状，所以无法形成完全的对顶角。
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切削加工时纠正Z值的目标值
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[例]···φ20的定位加工时
Z值由-10.0改为-9.2

型  号

紧定螺钉

扳手

的定位加工

锥 孔 加 工

中 心 钻 ･ 倒 角 系 列 定 位 加 工
锥 孔 加 工
倒 角 加 工 最小刀径 最大刀径

湿式加工

未出现定位后的2次毛刺、颤振，切削性能良好。

 型    号

Dekamomi

安装刀片时，由于偏心锁的特殊方式，逆向上锁会造成刀片的损坏和精确度不准。
交换刀片时，请务必检查是否逆向上锁。
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锥
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Dekamomi的中心钻最大到φ22.5mm（SC2045T），
能加工最大到8C（SC2045T）的C倒角。

Dekamomi

标准配备不含刀片，请另外购买

只需1支！只需1支！

此数值有可能出现若干的误差,敬请谅解。


