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專注技術
提供加工解決方案

寶怡機械與歐美生產夥伴為用戶提供最佳切削解決方案，幫助用戶達成最

高生產效益及最低成本的目標，並以技術為本，協助用戶找到加工解

決方案，幫助用戶提升加工技術，以獲得利潤更好的訂單。

以技術為本，除了歐美原廠的技術支援，定期和歐美交流培訓，我們的技術和銷

售專家是最佳的技術後勤團隊，與用戶保持合作，提供最先進的金屬切削資訊。

本公司代理產品可以滿足工具機業、半導體業、自行車業、醫療器具業、航太

業、造船業、軍工業、風電業、模具業等各領域所需的車刀、銑刀、鑽頭、ต

刀、鉸刀、牙刀、絲攻、各式刀㘑、燒結刀㘑和燒結機，及設計客製化刀具，為

用戶提供歐美頂級大廠的金屬切削刀具產品和技術服務。

只要用戶有需求，我們全力以赴找尋最佳解決方案，可協助與歐美生產夥伴合

作，ᾑ歐美∱⊑機Ե，幫助台灣用戶取得歐美最新技術，提升利潤！₼ࢶᇷᇏ

Ἵ大⁍的ῂ⇼和ದ䓘，္可提供ᇏἽ機ԵཌྷἬ資訊，以幫助用戶。

加工問題
找寶怡

ᘒ֜ၣ
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孔加工專家
聯合機械

‗合機械工ӱ公司čAllied Machine & Engineering Corp.，ᾏẀAMECĎ໊ᧄ美
Ἵ，自1941୍Ῐ，以生產高ྟିℜ㙁式鑽頭 (ṯ鑽) ↙，ཟൗࢸ各ֹ的用戶
提供專業的।加工產品。

ứ是ἐ公司最ᇗ要的҆⁽，ၹ為AMEC的產品專⁽解決鑽।wၐₒ≗ᆡx，
⊀Ớ用戶的ห定加工↜ⅳ提ԛ解決方案。ྦި的技術Мࣟ和ỽڶ的।加工ῂ
⇼，得AMECᄝ၂ུ大।、ധ।的加工領域有ᇷ↥可бₘ的∱Ⅎ。

AMEC的理是ᾞࣚ⇢的刀具ҋ⊑，ձ҂的ಫ१和ⅿṧῲ滿足҂的加工需

求，並以ࢆ低ૄ।成本為目標，҂ỗֹԛ新產品，新ԛ的T-A Pro高效ੱṯ鑽

和XT Proܳߟ鑽，Ⅎс用戶的加工效益更好。
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ʩ ⮥䝅䰕❞熐9.50 - 114.30 PP 
ʩ ⋱⸶㹂熐⥫種㹂熂⑀⊁枯⺉旈熂嬜␔偔⟜捕  
ʩ ≑䊘⥫㩴䛕⻏ᾦⓝ掞ⲵἶ䭷Ṟ㞡崻䛕㝑ῄ㉡Ⲣ
ʩ ⑀㝅㐬≑䊘ῐ₭㪰ⓝ⯚央㚓旤㹬Ɫ熂⣯⋱䕳兎

孔徑範圍最廣
加工深度最長

適合多樣化生產

7-A® ᗟ鑽 

AM200® TiN

TiAlN TiCN

直ߍ
乐列ϸ㎕㡞

ER⻛栦ߍ
乐列ϸYѲZѲ0

ߍ垊ࡄ

乐列ϸ㎕㡞

ࠧ捲ߍ

乐列ϸ㎕㡞

選項ߍ

ॏ長度   |   乐列ϸY - 3 (√枥直㭒㸪垂㤙)

ए   |   乐列ϸ㎕㡞

 3XL   |   乐列ϸ㎕㡞
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工Ոዚٙૅڢᔷ

˴ൿ

ழ၍

ழ၍ટ᎘

ૅᔷиۍ૰ᔷ౬ኜ�	3$"


પɢྦਸ਼

ո֛ᐑ

ྼତ͍Σ˟ਗٙᑮݒ

ଡ଼ༀՑ3$"ʕٙᑮݒ

7-A® ᗟ鑽 
ภৣ3$"ʕː̈˥ᔷ౬ኜ

機床無內冷
依然可中心出水
發揮最大效果
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新新冷卻設計 
⫆有䕂⁵∹㱰怋丬∱ḽ

⁵∹㱰➑⫍ᴝ侻提ṙ∑屈⻥侻

好ὕ要更好

新刀桿設計
❜加㉐⬏⻥

新刀片設計 
,62ⴼḓ䫟⇔弶㎅
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T-A Pro อ高怆摤栔姊㱡㖠㠯

新新設計的刀片  
9.5  

新設計的刀桿 

㑮♉㉐⬏㢻士壆⊭❜加㉐⬏

㑮♉⁵∹㱰怋丬 㑮刀片⍊ⴼḓ士壆

長度從 到
㣗㵔塍㛺

。意：為獲得最佳性能，T-A Pro刀片應ᆶT-A Pro刀桿一起使用ݙ

7
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• 提高穿透率和刀具壽命

• 幾何形狀提供出色的斷屑

• AM300塗層提高耐熱性並

延長刀具壽命

ᛟ᚛

• 專為鑄鐵/球墨鑄鐵設計

• 幾何形狀以減少毛邊並
改善表面

• TiAIN塗層提高耐磨性並

延長刀具壽命

᙮ږ᚜ڢ

• 設計用於鋁、黃銅和銅

• 幾何形狀實現出色的斷屑

• TiCN塗層提供多種材料切

削，同時減少屑堆積

৷፻

• 幾何形狀實現出色的斷屑

• 刀具壽命長，安全性高，
適用於最具挑戰性的應用

• AM200塗層具有耐熱性和

高潤滑性，可廣泛應用

ʔᙔ፻�৷Υږ

• 適用不鏽鋼和高溫合金

• 斷屑槽設計減少毛邊
• AM460塗層增加壽命



5�" Pro
ۡ⦁҂↛定

需要的是可≁Ṧ的加工Ἶӱ，我們的客戶ᆭభᄝ鑽।ܵϰℭ需要ૄ1.00 
mm≓行၂ἠ“ሡ鑽”䵆期。

為了得到更好的切྇ྙ成和加工↛定ྟ，客戶Ṧℷ了Allied的T-A Pro鑽頭。
用“M” ISO專用҂侀Ἐ刀ோέྙޅ⊯-專為ڿₒ加工的҂侀Ἐ和ର合金
的切྇ྙ成طῘứ-們ିⴺℯ⇀所需的切྇ྙ成，並ປ全҂ᄜ用“ሡ鑽”。

除了ڿ進加工↛定ྟຓ，T-A Proὕ可以㦆ഒ䵆期ℭᾇ，ᄹ加刀具ℸଁ，ૄἠ।的成本ࢆ低了33Ċ。
用T-A Pro，ଢ଼的加工ӱड़定↛ܥ可ौ。

可ौ，၂ᇁ，↛定 - ≾ࣼ是Allied。我們ᾞ為ଢ଼最ₒ的加工ӱ找到合ℳ的解決方案。

̋ʈਞᅰ ᘩن࿁˓ T-A Pro
ᔷ 1584 RPM 2178 RPM

ܓ 80.00 M/min 110.00 M/min

ආഗඎ f 0.20 mm/rev 0.15 mm/rev

ආഗଟ F 316.9 mm/min 326.8 mm/min

̋ʈࣛග ߆ 46 ߆ 44

ɠ˪ྪն 50 ˆ 140 ˆ

ձᘩن࿁˓ˢdT-A ProԴӊˆϓ͉ࠥЭə33% 

ͦᅺ:
ପุ:
ʈ:

ҿࣘ:
ˆ Ø:
ˆଉ:

ʮࢨ:
:ܓᐳࠦڌ

̋ʈᖢ֛

ᆠʹ౬ኜ

၍ؐ

ʔᙔ፻316 ձ A36 

16.08 mm 

235.00 mm

+/- 0.05 mm

Ra 3.2 μm

T-A Pro holder
Item No. HTA0C15-20FM

T-A Pro insert
M geometry (stainless steel)
Item No. TAM0-16.08

更好的加工↛定ྟ

低加工ℭᾇࢆ

低ૄ।成本ࢆ

Copyright © 2023 Allied Machine and Engineering Corp.– All rights reserved.

設計用ᧄ҂侀Ἐ和HRSAձⅿṧAM460的
T-A Pro刀ோ 提供

018 % etool life increas

ᄹ加鑽।效ੱ

成功案例
www.alliedmachine.com
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5�" Pro
҂ỗἡჍ的

加工၁⇭؊⇭ਚ模ΰ的客戶以భс⇜㦆ഒ切削Ṛ⅂，以ℯ⇀ਅ好的切྇ྙ
成並生產成ۿ的ਬࡱ。

Ⴎᧄ需要更好的切྇ྙ成和⅜؋的加工ℭᾇ，客戶Ṧℷ了 Allied 的 T-A Pro 
鑽頭。用“M”҂侀Ἐ刀ோέྙޅ⊯č專為ڿ切྇ྙ成ℭ最大ཋ؇ֹ㦆
ഒԛ१રՏطῘứĎ，ିⴺ提高؇和進ἡ，ℭ保持理མ的切྇ྙ成。

除了⅜؋加工ℭᾇᆭຓ，T-A Pro ὕṵ了刀具ℸଁ，ᾞૄἠ।的成本ࢆ低了 58.82%。 T-A Pro ᄝ≾
ἠ∣用ᇏ的成ۿ只是ਸ਼၂ἠ২ሰ，䪌ૼ了為喁 T-A Pro ҂ᾹᾹ是၂ἠ好鑽頭。
ೂݔଢ଼ᆞᄝ尋找解決方案，我們ᾞ協助ଢ଼找到ᆞ的解決方案。

̋ʈਞᅰ ᘩن࿁˓ T-A Pro
ᔷ 480 RPM 545 RPM

ܓ 67.06 m/min 76.20 m/min

ආഗඎ f 0.13 mm/rev 0.20 mm/rev

ආഗଟ F 60.96 mm/min 111.76 mm/min

ᐼ̋ʈࣛග 500 sec 272 sec

ɠ˪ྪն 30 ˆ 60 ˆ

ၾᘩن࿁˓ˢdT-A Pro ٙӊˆϓ͉ືə58.82% 

ͦᅺ:
ପุ:
ʈ:
ҿࣘ:
ˆ Ø:

ˆଉ:

ʮࢨ:

:ܓᐳࠦڌ

ಯˇ̋ʈࣛග

ձ˂್ं/ͩʷذͩ

૰Ꮐ၌Ꮐᅼ෯

15-5 PH ؓ̈ʷʔᙔ፻

44.45 mm

508.00 mm

+/- 0.127 mm

Ra 3.2 μm

T-A Pro holder
Item No. HTA3D15-150F

T-A Pro insert
M geometry (stainless steel)
Item No. TAM3-44.45

ᄹ加刀具ℸଁ

㦆ഒ加工ℭᾇ

㦆ഒૄ।成本

Copyright © 2022 Allied Machine and Engineering Corp.– All rights reserved.

ภৣ෩ᄴ AM460 ٙ T-A Pro ɠ˪Զ:

45.60%
cycle time decrease

ᄹ加進ἡੱ

成功案例
www.alliedmachine.com
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刀具壽命延長高達 40%

可提高穿透率

簡化刀具選擇

為什麼選擇皇冠鑽

GEN3SYS® XT Pro

全新冷卻液配置可增加冷卻液流動，將更多冷卻液
引流到切削區域。

  延長所有XT Pro刀片的壽命。

刀片壽命更長
提供10xD XT Pro刀桿。

  讓您在深孔應用中充分利用XT Pro刀片的優勢。

鑽孔更深

全新 刀桿設計

耐熱性和耐磨性更高

排屑性能更好

孔徑 11.00 - 35.00 mm
孔深 1xD, 3xD, 5xD, 7xD, 10xD

這就是您應選擇

GEN3SYS® XT Pro的原因

安裝容易

10



成功案例�www.alliedmachine.com
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GEN3SYS® XT Pro鑽頭�ℸଁᄹ加၂П
客戶原本用இܳߟ鑽頭，鑽҂侀Ἐ304ܵϰ，ℸଁ≌၂
ோܵϰ的।⅂820।，མᄜ提升刀具ℸଁ。

ṦℷXT Pro刀㘑ձXT҂侀Ἐέޅ刀ோ，⊨和進ἡਈ۵ῇ
㰱Ớ൭ҵ҂؟的౦㣐༯，效ੱ҂ṉ，鑽।公ҵ和і૫ՙҡ؇
္ҵ҂؟，ℸଁᄹ加၂П，可以鑽ປ‥ோܵϰ1640܋।。

加工參數 GEN3SYS® XT Pro 
ᔷ 1000 RPM

切削液壓力
進給ଟ F

加工機台
穩定鑽孔狀況

刀片壽命 1640孔 (101ߒ m)

目標ğᄹ加刀ோℸଁ
工ࡱğܵϰ
ҋਘğ304҂侀Ἐ
। Øğ18.5 mm
।ധğ62 mm

ɠ˪
ʔᙔ፻ ОҖً

Item No. 7C218P-18.5AS

ɠ
5xD ܓڗ
Item No. HXT0518S-25FM

效率不變

增加刀片壽命

孔質量不變

175 mm/min

ᒿ HAS-432

40 bar

ᘩن࿁˓

950 RPM

170 mm/min

40 bar

ᒿ HAS-432

穩定

820孔 (50ߒ m)

GEN3SYS  XT Pro



AccuPort 432® ܆ذˆ鑽 

一支刀具
取代四種成形刀

省時省力

四種標準規格
• 英制 (SAE J-1926)
• 公制 (ISO 6149)
• 軍規 (SAE AS5202)
• John Deere (JDS G173.1)

12



成功案例 www.alliedmachine.com
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AccuPort 432  
ࣚૡਬࡱğႲٿ।鑽AccuPort 432®

၂家航太製造അᆞ為അ業、軍൙和太ॢਬࡱ生產高品⊑的҂侀Ἐࣚ
ૡਬࡱ。機Ե用 Okuma NXVA 4 ⊙ VMC，Ἶ刀具ᇏྏԛඣ⨰
၁為 1,000 PSI 	69 bar)。

用 5 ⊕刀具生產產品，⨰為客戶ầῲ了၂ུ↜ⅳ。২ೂ，܋⊺
們с⇜∣Ớᾱ高的ᇗଈ和ῠթỷ用、ᄹ加的刀具更㍤，以及Ⴎᧄࠁ
合؟⊕刀具Ҡ作ط導ᇁ的品⊑↜ⅳ。ὕმ到了生產高品⊑؊१的↜
ⅳ，ၹ為需要 10 inch	254  mm
的ഥữ，並需要更好的і૫
ẕ理。

AccuPort 432® 取得了成ۿ。客戶҂Ᾱିⴺ↾ᇷ⅜؋䵆期ℭᾇ，ط
ὕ↾ᇷṵ了刀具ℸଁ。ၹՎ，客戶大大ࢆ低了生產成本。 

Copyright © 2021 Allied Machine and Engineering Corp.– All rights reserved.

97%   d
cyc

ecre
le tim

ase
e 㦆ഒ加工ℭᾇ

㦆ഒ刀具用

: AccuPort 432® Զˆ܆ذ

ਞᅰ ᘩن࿁˓ AccuPort 432®

ɠՈࡈ 4
• ֛ЗᓃɠՈ
• ᎘

• ͭპɠ (2 ၇ʔΝˉʂ)
• तࣿ၌ɹҖً 

• 650 RPM
• 0.152 mm/rev

̋ʈࣛග 18 ʱ 41 ߆ ߆ 30

ͦᅺ:
ପุ:
ʈ:
ҿࣘ:

ಯˇɠՈԴ͜

ঘ˄

ၚཧ

ʔᙔ፻

AccuPort 432®
J1926-04-063F

Insert
J1926-02-05A



ฟ刀權威
沃好特
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WOHLHAUPTER為।ࣚ加工∣用提供ạ高ࣚ؇到高產ਈ的最佳解決方案，產品
༢ਙ可提供൧ṳഈữ最ἱ的標⊵ต刀，以及最ࣚ、最′ࠃ的模⊾化༢ⅼ。

力，WOHLHAUPTER可ିࡹ最可ौ的⅂໊ồ取模⊾，及ห൹刀具設計和ἧࢶ₼
為ଢ଼ᄝต削領域૫的็≳提供解決方案。

WOHLHAUPTER產品設計和製造ࢥῲ自֣Ἵ，公司ᧄ1929୍ᄝ֣Ἵ工業ᇗ⊃-ථ
ⅾ加ห成৫，可Ệ式ต।刀ձ最可ौ的⅂໊ồ取模⊾，為ଢ଼ᾳസỆᆜࣚ؇的
ℭᾇ，ૄՑỆᆜ↪ҵὯཬ。ῲ自֣Ἵ的設計ି力，可以၇ᅶ用戶需求提供ห൹
ต।刀，為ଢ଼ᄝต।領域૫的็≳提供解決方案。



ࡴ៶

全部範圍
⾅最ℯ怙∗曊度最高䙫ㆰ䔏Ə
惤僤㎷ᾂわ㈧曧䙫姊㱡㖠㠯˛

完美的解決方案פ

降低單孔成本

縮短安း調時間

通過種ᜪሸ全的搪刀

您一定能פ到提高生
產率܌需的解決方案。
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完整範圍
Ø 0.4 mm - 3255 mm

以及多ځ他產品

完整範圍
Ø 0.4 mm - 3255 mm

๙用刀具

16

標⊵

ޙ器

⅂໊↾ൕޙต刀

ՙࣚ♶合ต刀Combi-Line



# 103 046

10 - 30 mm

# 103 048

10 - 102 mm

• 提供ႇᇅ和公ᇅสࡱ
• ๙ἾႳ標ख़؇ℯ⇀0.001 mmỆᆜ
• 與3E TECH ඔ໊ồ取模ΰ࡙ಸ*
• 標⊵ISO刀ோCC..0602..

• 提供ڸ加สࡱ，౨⌋⇧ằֹ工ӱ℩ 

*單獨銷售

# 536 010

可ҷ式⅂໊ồ取模⊾

與配備3ETECH端口的 

搪刀頭一起使用

提供၇ʔΝٙࢁଡ଼
ೂݔଢ଼ૄ฿ạ൙҂的⇊目，ପ喁ଢ଼需要為ֻؽ฿的工作ቓ好⊵Ḿ。

ଡ଼kࢁʡჿ፯މ

通用設置和更充分的準備  可供選擇的廣泛直徑範圍

簡單方便的存儲和排列  比購買單個部件更節省費用

配備MVS的主柄 (單獨銷售)
CAT | BT | HSK | PSC | NMTB | MT

ต।ส⊾

通用精度

17



精搪必備模組

18

提升直徑調節精度
精度達到毫米級，滿足精密孔加工公差要求

完美兼容性 
兼容現有3ETECH搪刀

增強可見性
配備背光OLED顯示屏和大尺寸螢幕

公英制單位自由切換
涵蓋廣泛的應用需求

多種顯示顏色選項
在任何環境下均可實現最優可見性

螢幕自動旋轉功能
螢幕根據顯示模組的方向自動旋轉

更輕鬆的充電體驗
通過USB-C接口為內置充電電池充電

注：WEEE註冊號：DE 15820388

*充電器需要單獨購買

注：直徑調整精度為0.001 mm 

3ETECH+數位讀取模組

零件号 充電器*
536015 536016

ᅰЗᛘ՟ᅼଡ଼

465 (464)
直徑: 29.00  - 205.00 mm 

420 (410)
直徑: 20.00  - 29.00 mm 

538 (537)
直徑: 100.00  - 3255.00 mm 

VarioBore
直徑: 0.40  - 152.00 mm 

ES-Bore
直徑: 28.00 mm

兼容的精搪刀



ᇗ金屬刀㘑
Ø 6 mm – 10 mm

Ἐ刀㘑
Ø 6 mm – 27 mm

↢Ἐ刀㘑
Ø 10 mm – 20 mm

῍Ẇ⊯刀體
Ø 29 mm – 53 mm

車ຓ≈
Ø�4 mm – 66 mm

Ø�52 mm – 102 mm

ⅿṧ↢Ἐ
ต刀

Ø 0.4 mm - 6.5 mm

ṉส

3ETECH

⅂໊ồ取模⊾

VarioBore刀頭

⨰၁
℻ෂ༢ⅼ

Ø�68 mm – 152 mm

車ຓ≈
Ø�2 mm – 58 mm

ᇗ

刀㘑

῍Ẇ⊯߁ΰ

㘢₱多功能性
0.4 - 152 mm
›┟怟⩫⡨

Ø 20 mm – 32 mm

㛍位讀取模組
›┟

19

通用刀具

῍Ẇ⊯刀體

刀㘑

刀㘑

刀㘑



ต刀

www.alliedmachine.com

精搪

解解決方案

新型 
優質刀匣座

ES-BORE

安裝在
訂製搪刀上

提供數位 (3ETECH+) 
或 轉盤調節功能

調整精度高
設置簡便

20



ต刀

ES-Bore

零件號

刀匣類型 切削方向 主偏角 ISO 刀片類型 數位型(3ETECH+) 調節型
右 90° CC.. 0602.. 101 345032 346036
左 90° CC.. 0602.. 101 345033 346037
右 90° TOGX 0802.. 20 345042 346046
左 90° TOGX 0802.. 20 345043 346047
右 95° CC.. 0602.. 101 345030 346034
左 95° CC.. 0602.. 101 345031 346035
右 95° TOGX 0802.. 20 345040 346044
左 95° TOGX 0802.. 20 345041 346045

右 90° CC.. 0602.. 101 345032 345036
左 90° CC.. 0602.. 101 345033 345037
右 90° TOGX 0802.. 20 345042 345046
左 90° TOGX 0802.. 20 345043 345047
右 95° CC.. 0602.. 101 345030 345034
左 95° CC.. 0602.. 101 345031 345035
右 95° TOGX 0802.. 20 345040 345044
左 95° TOGX 0802.. 20 345041 345045

注：ES-Bore數位式精搪刀匣座必須與新型3ETECH+模組和轉接板搭配使用。ES-Bore無法只搭配3ETECH模組使用。 
注：3ETECH+模組、轉接板和充電器需要單獨購買。

附件

零件 零件號

3ETECH+數位讀取模組 536015
轉接板(右) 536017
轉接板(左) 536018

3ETECH+充電器 536016

注：3ETECH+ᅼଡ଼eᔷટؐձ̂ཥኜცࠅఊዹᒅ൯
注：如需在ES-Bore刀匣座上使用3ETECH+模組，需要轉接板

ES-BORE
直徑 Ø ≥ 28.00 mm 

ES-Bore∱⊑֗༨ቖॖ⃦⅌ν⊬ᇀ
ị⚧֗ऎᇶⅴđఃԄժЌ֗༨ቖ
∻⇀Ⴕ֗ⅴཌྷđ❣↥ἃู㍤ằ

భ∱⊑֗༨ቖb

注：上圖為公制單位顯示
注：直徑調整精度為 0.001 mm 

牙型101牙型20

ES-Bore轉盤型
調整精度：0.005 mm 

21

ES-Bore數位型
搭配3ETECH+調整精度：0.001 mm 
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ဆΈɠ�დɠၚߵ
̔Ϸ

SCAMI是1973୍ቓ㨐ܻ刀ఏ家的∕大利製造അ，ᄝ航ॢ航太和చ車業製造ਬࡱ
的ῂ⇼以及高॓技機器和切削刀具的҆ඇ，ạ設計到製造၂൭ЇḰ。

⁰Ἶ㨐ܻ刀的用戶䬨҂䌉१，用ᾏ單，бଈᾳസ了⇝؟加工ℭᾇ。後ῲ
自行ứ製造ALVAN鉸刀，並ԛ可Ệ式鉸刀ᾳസ刀具成本，၇ᅶ用戶需
求持⇟Ῐứ新產品，提供各⊕鉸।和ࣚ加工解決方案。

დɠ၇ᗳ���፯方ό



დɠࡌጋˢ༰

დɠτༀԴ͜ˢ༰
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๙।ữ
3.95 mm - 165.90 mm

।ữ
4.70 mm - 165.90 mm

滾柱

鎖緊器
調整殼體組件

鎖緊套

刀桿 (直柄或莫氏錐度)

鎖緊螺母

錐體

ဆΈɠٙᎴැ
實現精確的尺寸控制
公ҵᄝ0.0127 mm以ଽࠇ更ཬ (取決ᧄṉਈ，ೂҋਘ)

生成精细的表面粗糙度

Ra 0.03 - 0.4 um 

增强表面硬度
ᄹ఼5 - 10%ࠇ更؟

執行更乾淨的加工
бଈࠇఃܻ方م更㥫

功能豐富

可以ᄝޅ࿈⊨ᇶ⊙ഈ進行加工

不再需要速度慢、成本高的精加工過程和二次加工
২ೂଈ、ᠩଈ、ࣚ等

內孔滾光刀



25

ͩ外ဆΈɠ�%34
੭Ϟͩφ၌ٙఊဆቃd裝於車床，
ቇ͜ܓ৷༺����)3$�ٙ ൴ၚ加工ҿࣘ

可用ᧄℯ⇀і૫ՙҡ؇Ra 
ữᄝ 0.05 ᇀ 0.15 um。

工作࢘؇ૄՑỆᆜ15° 

鑽െR࢘ğ0.8 / 1.2 / 2.0
車刀㘑ğ16 / 20 / 25 mm

4$".*֜ၣ



ਞᅰ ᘩن࿁˓დɠ ALVAN® დɠ

RPM 3800 4000
ܓ 113.995 M/min 119.786 M/min

ආഗඎf 0.508 mm/rev 0.483 mm/rev

ආഗଟF 1930.4 mm/min 1930.4 mm/min

̋ʈࣛග ߆ 4.4 ߆ 4.4
ɠՈྪն 10,000 ˆ 13,400 ˆ

ପۜ:
ͦᅺ:
ପุ:
ʈ:

ҿࣘ:

:Ø ࢰˆ

ˆଉ:

ALVAN® ̙ಁ౬᎘დɠ

ᄣ̋ɠՈྪն

ঘ˄ุ

ཥዚཥှუ

፻ۂʲ

9.5377 mm 

50.8 mm

電機電ՈừğALVAN® 鉸刀

客戶製造航太業的電機電Ոჭࡱč২ೂ電Ոⅷ、ừ⁽和ࠅဏቅۯ
器Ď，們ᆞᄝ生產Ⴎ1215ၞ切削Ἐ製成的ừ⁽ჭࡱ。用ầ有
600 PSIč41�barĎඣಷྟ⨰ή的Wasino A12ẖෂ䍛進行加工。

客戶Ớ≾ἠἾӱ҂滿ၩ，需要ᄹ加刀具ℸଁ，ℭ保持⇀有的加
工效ੱ。

ALVAN®鉸刀ᄝᄹ加刀具ℸଁ的ℭ保持了加工效ੱ和加工ℭᾇ。

ALVAN® Replaceable Head Reamer
Item No. 92431

ᄹࡆ刀具ℸଁ

Ќӻੱི۽ࡆ
Copyright © 2021 Allied Machine and Engineering Corp.– All rights reserved.

ALVAN® 可㍤頭鉸刀提供

34%t
  i

oo
ncre
l life

ase

成ۿ案২

ALVAN® 可㍤頭鉸刀

26



ਞᅰ SCAMIဆΈɠ

RPM 450

ཫवඎ 0.01 - 0.02 mm

ආഗඎf 0.96 mm/rev

̋ʈࣛග ߆ 15

ဆΈࠦڌܝᐳܓ Ra 0.187 um

ପۜ:
ͦᅺ:

ዚґ:
:Ⴁۃ
ҿࣘ:
:Ø ࢰˆ
ˆଉ:

SCAMIʫˆဆΈɠ

ୌΥࠦڌᐳܓ

ෂ୕ԓґ

ฟ

6061Υږ

22 mm

108 mm

ῌ客戶所ඍ，SCAMI⤨।㨐ܻ刀ཌྷбః品இ，ః設計ᄝ用ഈ٤ӈьࢮ、ࠧь是
൭ọ進ἡ，္ି自ọ產生ཟ।⤨進的ঘ力。

㨐ܻ後і૫ՙҡ؇ژ合需求，客戶ၘᾞSCAMI㨐ܻ刀訂為ἐࡱ的ܥ定用刀具。

用ьࢮ

؇і૫ՙҡކژ

SCAMI 㨐ܻ刀 提供

成ۿ案২

⤨।㨐ܻ刀

ဆΈࠦڌۃᐳܓ Ra 0.8 um

27



Boehlerit是歐ᇝ最大的↢Ἐ生產അᆭ၂，⊺໊҆ᧄⵜֹ利，自1932୍ఏῘ生產
↢Ἐ和高ྟି客製化刀具，၂ᆰᇁ力ᧄ金屬加工的࣮和Ῐứ。

產品ữݤἒ
๙用車削、銑削、Ͽҋ。
ᇗ加工ğⅷ֡銑ଈ、ࠅ車⁛ྩଈ、≧Ἳ、౷⊙、⦚、Ἐϰ加工等。
Ⴍఃᄝ高進ἡ銑削、ᇗ、⦚、Ἐϰ加工領域有ᇷỽڶ的ῂ⇼和ྦި的技術，
ῂӈ是歐ᇝᇗ切削機Եഅ的合作夥伴。 

ԓპ刀ձࠠ工業專ุБ
ЬᆀԢत

28

CPFIMFSJU�ᔊʧ

CPFIMFSJU�֜ၣ



剝皮刀

29

᚛༸፻ࠐ加工

፻ؐ加工

˦ԓቃ加工
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Ἐϰ銑Ṇ刀҂只提升і૫品⊑ὕᄹ加刀ோℸଁ 

客戶原本用ὀ༢品இ刀ோῲቓἘϰ銑Ṇ，༐ຬ可以ᄹ加

ℸଁ，Ⴎᧄ原本的刀₲ژ合 Boehlerit 銑Ṇ刀ோ TNNQ 的Ԅ

ժ，ၹՎ提供 TNNQ3307 LCP37M 進行Ṧℷ。 

客戶用的機Ե⊨↥مỆᆜč定Ď，進ἡੱ可Ệ，

↥⅂໊↾ൕ，所以客戶҂ᆩ⊨及進ἡ為؟ഒ，ℷ刀ℭᅶ客戶原本的Ṛ⅂Ṧℷ。 

Ἐϰ的ҋਘ為低ฏἘ，Ṧℷ結ݔ Boehlerit 的銑Ṇ刀ோℸଁбῇ㰱Ớ൭؟ԛἠ工作฿，і૫品⊑

ૼ↾ᾱ∱，客戶Ὧ為滿ၩ，ၹՎ決定ڿ用 Boehlerit 的銑Ṇ刀ோู㍤。 

使用刀具：Boehlerit TNNQ3307 LCP37M 

客戶需求：增加壽命

材料：低碳鋼

刀盤直徑：500 mm 

參數 對手刀具 Boehlerit 

RPM 不知 照原本 

進給 不知 照原本 

壽命 12 - 15天 17 - 20天 

備註： 表面品質 Boehlerit較優 

Boehlerit 

刀片壽命提升 

表面品質較優 

၍፻ؐϓ̌案Է

 TNNQ3307 LCP37M

Boehlerit的銑邊表面品質 (較亮)

競爭對手的銑邊表面品質 



31

更好的ℸଁ，ࢆ低公司成本。 

客戶加工的ҋਘ為 INCONEL 718 ₠ࠎ合金，ҋਘ本ദหྟ導ҵ，並

有加工႗化หྟ導ᇁ刀ோℸଁ҂佳，Ἄ≡機台ದ≇要ّڭℭᾇ更㍤刀

ோ，原本用ῲ自ೋׅ的ᆩ品இ，ၹ刀具品⊑ڿṉℸଁб原先用ࢆ低

。Ṧℷః品இ，最⊔ᄝṦℷ҂品இ刀ோ後⇢≢台灣品இ刀ோط⫤؟⇝

客戶ಯಖམạ各方૫提升廠⤨生產ਈି與刀具ℸଁ，最⊔與我司

Boehlerit 合作刀具Ṧℷ，⇢≢了WNGU1309-BX-M10 LC218E 刀ோ

⊀Ớ҂侀Ἐ與ର合金ứห൹ⅿṧ刀ோ，最⊔結ݔạ原本刀ோℸଁ加工 6 BAR 提升ᇀ 14 BAR 刀ோℸ

ଁ提升 233%(2.33 П)，加工效ੱạ原本 F=0.6提升ᇀ F=1.0 產ି提升 166%(1.6 П)。 

使用刀具：Boehlerit WNGU1309-BX-M10 LC218E 

客戶需求：提升刀具壽命。

材料：Inconel 718 

直徑：36.5 

切深：0.6 

加工長度：3 m 

參數 對手刀具 Boehlerit 

RPM 550 500 

進給 0.6 1.0 

壽命 6 14 

備註：同時提升加工效率與壽命。

Boehlerit ͤ࡞ɠ 
➢ WNGU1309-BX-M10 LC218E

提升刀片壽命 233% 

提升生產效率 166% 

降低人員換刀頻率 

ɠϓ̌案Էͤ࡞



ISO 45P 

�პɠܓ��

ETAtec 45P 

THETAtec 45N 

PItec 45N 
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刀盤直徑：40 - 315 mm 

最大Ap = 6.0 mm 

刀片刃數：4 

ISO規格刀片SEKT / SEKW 

刀盤直徑：25 - 200 mm 

最大Ap = 4.0 mm 

刀片刃數：7 

刀盤直徑：50 - 250 mm 

最大Ap = 6.5 mm 

刀片刃數：8 

適合不鏽鋼、高溫合金、高硬度

可搭配修光刃做精加工 

刀盤直徑：50 - 250 mm 

最大Ap = 3.0、5.0 mm

刀片刃數：16 

適合不鏽鋼、高溫合金、高硬度、鑄鐵

可搭配修光刃做精加工 

͍ԉОɠᆵ�	λʲۂ
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刀盤直徑：12 - 125 mm 

最大Ap = 15.0 mm

刀片刃數：2 

ISO規格刀片APKT / APHT 

刀盤直徑：20 - 160 mm 

最大Ap = 7.0 mm 

刀片刃數：6 

�პɠܓ��

ISO 90P 

BETAtec 90P Feed 

DELTAtec 90P Feed 

DELTAtec 90N 

DELTAtec 90N Tang 

ZETAtec 90N 
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刀盤直徑：50 - 315 mm 

最大Ap = 12.0 mm 

刀片刃數：4 

適合加工鑄鐵 

刀盤直徑：20 - 160 mm 

最大Ap = 14.0 mm 

刀片刃數：4 

適合加工鑄鐵、低合金鋼 

刀盤直徑：10 - 160 mm 

最大Ap = 17.0 mm 

刀片刃數：2 

適合老舊機床和不穩定加工情況 

可選配HFC高進給刀片 

刀盤直徑：16 - 200 mm 

最大Ap = 12.5 mm 

刀片刃數：4 

可選配 HFC高進給刀片 

͍ԉОɠᆵ�	λʲۂ
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競爭對手：˼ᅀ

刀盤Ø  63 mm 6 齒

切削參數：
Vc = 162 m/min, S = 820 rpm 
fz = 0.142 mm
F = 700 mm/min
ap =  2.5 mm
結果：刀具壽命 30件

用戶的好處

在滿足用戶的生產效率及壽命的前提下，Boehlerit的
刀片價格有很大的優勢，幫用戶滿足降低成本的需
求，而且Boehlerit刀片失效崩刃狀態很微小，完全在
可控的安全範圍之內。

Boehlerit： BF45 SE12.063 Z06
ɠᆵØ 63 mm , 6
SEKT1204 AFEN MM BCM35M

切削參數：
Vc = 162 m/min, S = 820 rpm 
fz = 0.142 mm
F = 700 mm/min
ap =  2.5 mm

結果：刀具壽命32件

工件材料：麻田散鐵不鏽鋼



ϓ̌案Է
%&-5"UFD���1�'FFE৷ආഗპɠ

工件材料：17-4 PH析出硬化不鏽鋼

競爭對手：˼ᅀ
刀盤Ø  100 mm 6 齒

切削參數：Vc = 283 m/min
fz = 0.1 mm
ap =  2.0 mm

結果：在工件上加工500 mm長

比較刀片壽命和加工時間

通過使用完全不同的切削系統
刀具壽命從 500 mm增加到 7300 mm
生產時間從約 6 小時減少到 2.6 小時

刀片壽命(mm)

Boehlerit： BF90 SD18.100 Z06
ɠᆵØ 100 mm, 6
SDMT 180630SR-MMH BCM35M

切削參數： Vc = 150 m/min
fz = 0.6 mm
ap = 2.0 mm

結果：在工件上加工7300 mm長= 1 個工件

35
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立銑刀鋼柄 立銑刀
鎢鋼刀柄

螺紋型鋼柄

直徑範圍 Ø 8 - 25 mm Ø 8 - 32 mm Ø 8 - 32 mm

刀片尺寸 08, 10, 12, 16, 20, 25 08, 10, 12, 16, 20, 25 08, 10, 12, 16, 20, 25

最新刀ோҋ⊑BCH13M

精加工和半精加工

適合不穩定的加工環境

加工材料最大硬度65 HRC
高切削速率

36
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Rack drilling

Springing

Solid drilling

Tip drilling

Bevelling/drilling at an 
angle, cutting interruption

Spherical drilling

Cross-hole drilling

Bundle drilling



刀具夾持先驅
ˢဧধ
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bilz໊ᧄ֣Ἵ，是ứ製造絲攻ὼ頭與高⊑ਈ刀具ὼ頭的領導大廠，DIN標⊵

的ᇅ定ࠧῲ自bilz，bilz是ۋ∣䍛ಁ燒結༢ⅼ的Ῐứഅ，燒結༢ⅼၘ有၂Ϥ

。是చ車和機Ե業最ル的合作夥伴的ứᅚ，၂ᆰ୍؟

bilz的ὼ具Фൗࢸ各Ἵ的工業用戶用，ᇂᧄ҂機Ե，滿足҂的切削

務，≾⊕成ۿჷᧄ產品҂ỗ的ẙ新和ڿ進。

bilz的燒結༢ⅼ∭有‥⇊Ồห設計ğ߭電₲和Ӧ頭।。
߭電₲॥ᇅՈ力䍛流ཟ，加高㧦ềᄝ頂؊，刀具ὼ持更↛ܥ。
Ӧ頭।ᄝ⨰౦㣐༯，ಯି⃦⅌٢ೆ刀具 (⃪Ṛॉ༯ⅾ )。

CJM[�ᔊʧCJM[֜ၣ
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絲攻ὼ頭
bilz製作ࣚਅ的絲攻刀㘑和ὼ頭，刀㘑ᇏವ合各⊕หề，২ೂṵ؇ṘṶ ( ঘ
ഥ / ⇭⅜ )、ॹ㍤、行ڜọ，及⤨҆ࠇຓ҆⨰၁供∣。

҄絲攻ὼ頭༢ਙ，為了解決ỗ刀↜ⅳطῘứ，可以ᄹ加絲攻ℸଁ，㦆ഒỗ
刀風↿。

燒結刀㘑
Ⴎᧄ∐器和刀㘑ᾇ的ປ美，ThermoGrip®燒結༢ⅼℯ⇀了ν全的刀具更
㍤。ၹ為具Ḿࣚ到ັ的๋ọਈ、高႗؇和Ὧ高ὼᾷ力，ିⴺ提供最佳і
૫⊑ਈ、刀具Ὧṵℸଁ、更高的進ἡੱ和؇。



STA 快換同步絲攻筒夾

㛛⯶⹙㵰䛛徑

適䔏內惏冷⍢㶙

快換系統 減少換刀時間

㨈䴫化娔姯昴ἵ㉼岮成㜓

市場測試結果 

STA快換同步絲攻筒夾 vs. 剛性攻絲 

䔘㖣㸂⯸廟⏸力俳ὦ加工ℑ化Ə刀具⣤⑤⢅加30�a500�
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■� E5 ഇѰୌΥ IS2 15488 � 'I1 �4�� �
■� കҸˉʂ̙፯�'I1 / -IS
■� Ꮅj + 0.5 mm / - 0.2 mmܓڗ
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電ሰ業 ܻ⇥業 ࣚૡ機械 刀具業

҄絲攻ὼ頭
M0�5 - M4

∱ề
■ 最高的製ӱ↛定ྟ
■ ṵ攻牙刀具ℸଁ
■ 提高↚⊑ਈ
■ 㦆ഒ↚ṥ切削⇭力
■ ṘṶᇶ⊙҄↪ҵ

最⃦ཬਬࡱ的最高ࣚ؇技術

為ଢ଼的∣用提供最高的技術ࣚ؇

切削和成絲攻 
M0.5 到 M4

㨐ᇨ⊙ӵ技術
č↥⊨ọ力इ∣用Ďቅୄ

∱化的Ằߞ和ቅୄṘṶ (+/- 0.5mm)

⤨҆⨰၁供∣č最大����CBSĎ可Ἶὼ頭
ὼᆰࢤ提供攻絲切削ಫ最佳⨰၁
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ٟ生ᄹル燒結刀㘑
ThermoGrip® BIONICS

n 可㍇用更高進ἡਈ和更大切ധ
n ᄹ加可ẖẾइ
n 標用ᧄຓᇛ⨰的�Cool Jet ।和
用ᧄࣚૡọޙ的ޙ।

∱ề

整體外型強化可提高刀桿使用壽命和切削負載能力
Bionic ٟ生ル化燒結刀㘑的結ἧჷᧄỚ⅀ἓ生ṵྙ式的模ₘ，ၩ
ᇷх૧了∣力ࠢᇏ，並ᾳസҋਘط㦆ᇗ。

ห൹設計刀具ᄝ加భ可٢ೆ刀㘑Ӧ頭
।，ಖ後⬏ọ全自ọ加ӱ，ᾏ化Ҡ作
ℭ提高Ҡ作ν全ྟ加刀㘑ℭὕ可以㦆ഒ
15 ~ 20 %的ਈ℻ೆ

所有≈ᇸ柄刀具可ν全ὼ持，ೂ
DIN1835 A,B,EࠇDIN6535 HA,HB,HE
ṥ⇭柄

Cool-Jet ⨰।�	҂用ℭ可⅞Ď

௰ɽΝːܓ 
⊙؇<0.003 mm和ࣚ的7ğ24⊰؇是ᄝㅷ㧦ὔ༯ࣚ
ૡ加工ປ成

n Ⴎᧄ更߁的切削Ἶӱ可ࢆ低生產成本，提高刀具ℸଁ
n 㦆ഒṲọޒ
n ᄹ加刀具ℸଁ
n 更佳的і૫加工⊑ਈ
n 刀㘑ࣚ؇可保持更ṵℭᾇ��

用ᧄࣚૡọޙ的।
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ίঐٙઋرɨdঐঃಯˇə���
ደഐᇍఖj�������NN

ν全ॹֹὼᇾ刀具
為ଢ଼的生產提高效ੱ！

 ๙Ἶℍ૭ⅵ⃦⅌℻ೆ燒結Ṛ⅂
 ᾳିۋ∣技術刀具用ℸଁṵ
 ॢᾇ需求ཬ方ь၍ọ
 ࠧᄝႲ↨ὔᇏ္҂ஃ
 ῲ，ThermoGrip® 燒結୍؟20
技術的設Ḿ၂ᆰẙ新

 ὼ持ữØ 3 - 32 mm
(HSS Ø 10 - 20 mm / HM Ø 3 - 32 mm)

 ձ風
 最大刀具ṵ؇ğ390 mm @ HSK-A63
 ⨰ṵ؇ğ200 mm
 電⇭ğ3 x 400 V

ໄɠ׳

ધૢᇁ

፯τༀΫཥᆵ

ɨ̋ᆠᇞਸ਼Їɠז

ܲɨකᒟ

τༀא՟ɨɠՈ

ῂὶॻ燒結機 
ThermoGrip® ISG 1200 



專業കҸ製造商

44

Neobossẙᧄ1905୍，໊ᧄ֣Ἵ，是專業生產高⊑ਈ絲攻的Ϥ୍大廠。
絲攻領域的୍؟ῂ⇼，Neoboss可以۴ῌ用戶需求設計客製化絲攻，為
航太產業所Ῐứ的๋牙絲攻ῂὶℯ߲，用戶持⇟用。除了ರἲJIS絲
攻，္有DIN歐ἲ絲攻，മᇀ၇ᅶ各⊕ҋਘหྟ設計ԛℳ合的絲攻，只為
了滿足用戶需求。

為了保ଛҋῲჷ可ौ，Neoboss與Ἵόᆩ的ҋਘ供∣അ合作，並∭

有自࠭的ẕ理技術，؟⊕ಫ१ẕ理方式，結合ഈϤ୍的生產ῂ⇼，產
品ᄝൗࢸ各Ἵ取得成ۿ，∪得用戶的ྐ。



       

JIS絲Ҹ  %��3�

選到適合的刀具將成功減少您的生產時間。 
Neoboss刀具，可減少加工各種材料的成本。

優勢

廣泛適用於各種材料

降低Ӹ成本

... кϩ利用-TIN 塗層

延長刀具壽命
成本/性能比

Neoboss – 滿足各種範圍
公ڋISO ಉУ螺紋

公ڋISO ಒУ螺紋(ਥᏵ需求) 
他準和特ਸ絲攻(UNC, UNF, BSW, G...)ځ

螺旋槽

直槽
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規格 d1 P l1 l2 l3 d2 槽型 塗層

M4x0.7 ISO2-6H M4 0.7 52 12 21 5  4 直槽 TiN 

M5x0.8 ISO2-6H M5 0.8 60 14 25 5,5 4,5 直槽 TiN 

M6x1 ISO2-6H M6 1.0 62 19 30 6 4,5 直槽 TiN 

M8x1.25 ISO2-6H M8 1.25 70 22 32 5,2  5 直槽 TiN 

M10x1.0 ISO2-6H M10 1.0 75 18 40 7 5,5 直槽 TiN 

M10x1.25 ISO2-6H M10 1.25 75 18 40 7 5,5 直槽 TiN 

M10x1.5 ISO2-6H M10 1.5 75 24 40 7 5,5 直槽 TiN 

M2x0.4 ISO2-6H M2 0.4 40  8 13 3 2,5 直槽

M2.2x0.45 ISO2-6H M2.2 0.45 40  8 13 3 2,5 直槽

M2.5x0.45 ISO2-6H M2.5 0.45 44  9 17 3 2,5 直槽

M3x0.5 ISO2-6H M3 0.5 46 10 18 4 3,2 直槽

M3.5x0.6 ISO2-6H M3.5 0.6 47 10 18 4 3,2 直槽

M4x0.7 ISO2-6H M4 0.7 52 12 21 5  4 直槽

M4.5x0.75 ISO2-6H M4.5 0.75 55 14 25 5  4 直槽

M5x0.8 ISO2-6H M5 0.8 60 14 25 5,5 4,5 直槽

M6x1 ISO2-6H M6 1.0 62 19 30    6 4,5 直槽

M8x1.25 ISO2-6H M8 1.25 70 22 32 6,2  5 直槽

M10x1.0 ISO2-6H M10 1.0 75 18 40    7 5,5 直槽

M10x1.5 ISO2-6H M10 1.5 75 18 40    7 5,5 直槽

JIS Standard 絲攻 . ᆰҢ
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規格 d1 P l1 l2 l3 d2 槽型 塗層

  M4x0.7 ISO2-6H M4 0.7 52 8 21 5 4 螺旋槽 TiN 

M5x0.8 ISO2-6H M5 0.8 60 10 25 5,5 4,5 螺旋槽 TiN 

M6x1 ISO2-6H M6 1.0 62 12 30 6 4,5 螺旋槽 TiN 

M8x1.0 ISO2-6H M8 1.0 70 15 32 6,2 5 螺旋槽 TiN

M8x1.25 ISO2-6H M8 1.25 70 1,5 32 6,2 5 螺旋槽 TiN

M10x1.0 ISO2-6H M10 1.0 75 18 40 7 5,5 螺旋槽 TiN

M10x1.25 ISO2-6H M10 1.25 75 18 40 7 5,5 螺旋槽 TiN

M10x1.5 ISO2-6H M10 1.5 75 18 40 7 5,5 螺旋槽 TiN 

M2x0.4 ISO 2-6H M2 0.4 40 8 13 3 2,5 螺旋槽

M2.5x0.45 ISO 2-6H M2.5 0.45 44 9 17 3 2,5 螺旋槽

M3x0.5 ISO 2-6H M3 0.5 46 7 18 4 3,2 螺旋槽

M3.5x0.6 ISO 2-6H M3.5 0.6 47 7 18 4 3,2 螺旋槽

M4x0.7 ISO 2-6H M4 0.7 52 8 21 5 4 螺旋槽

M5x0.8 ISO 2-6H M5 0.8 60 14 25 5,5 4,5 螺旋槽

M6x1 ISO 2-6H M6 1.0 62 12 30 6 4,5 螺旋槽

M7x1 ISO 2-6H M7 1.0 65 12 28 6,2 5 螺旋槽

M8x1.25 ISO 2-6H M8 1.25 70 15 32 6,2 5 螺旋槽

M10x1.5 ISO 2-6H M10 1.5 75 18 40 7 5,5 螺旋槽

JIS Standard 絲攻���࿈Ң
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৷ۜሯၚ刀具製造商
C.P.T是ൗࢸ領先的高品⊑ࣚૡ刀具製造അᆭ၂，1988୍公司成৫後，ῂἾ҂ỗ

的ứᅚ，取得了ॹ的成Ὥ，專ᇿᧄཬ車刀和牙刀等ࣚૡ刀具，ἣܥ了൧ṳ
ֹ໊。

作為家ቂఒ業，C.P.Tᇷငᧄṵ期ứᅚ並҂ỗ῭大൧ṳֹ໊。C.P.T為 120 ؟ἠἽ

家的చ車工業、機械工ӱ、െႲ工業、航ॢ航太、醫療技術、造船和ିჷ行業
的用戶提供服務。
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ཬ車刀

ӈ用ἲ۬�MPR / MTR / MQR / MGR / MFR
用ᧄཬ।加工的↢Ἐ刀具，ႻẀཬต刀、ཬ成刀
ℳ用ğ高॓技、醫療和ཬਬࡱ行業

49

車Ե用牙刀

各⊕↚ἲ۬
ℳ用ğ車Ե工ࡱ的攻牙
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Ԑːԓґ���ʃཧ

อлኜ���Ԑːԓґɠ
อۨεᗙҖɠ˪ձɠ
eʲᅻeʲᓙձᑮ७加工ۂԐːԓґٙԓ͜
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聯絡我們：
台北 02-27030193
台中 04-24636890

寶怡官網                     寶怡YouTube 
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