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ตั้้�งแต่่การพััฒนาด้้ามมีีดรุ่่�นล็็อคด้้านบน SEC-2 ในปีี 1959 และ 
แคมล็็อครุ่่�น SEC-3 ในปีีถััดมา บริิษััทซููมิิโตโมได้ส้ั่่�งสมประสบการณ์์
ในการผลิิตและพััฒนาด้้ามมีีดแบบใช้้เม็็ดมีดมามากกว่่า 60 ปีี บริษััท 
ซููมิิโตโมได้้พััฒนาเครื่่�องมืือกลึึงผิิวนอกให้้มีีคุุณภาพสููงสุุด และ 
มีีความหลากหลายเพื่่�อตอบสนองต่่อความต้้องการในการตััดขั้้�นตอน
ต่่างๆ ด้้วยมาตรฐานที่่�ไว้้วางใจได้้และประสิิทธิิภาพที่่�สม่่ำเสมอ

*SEC: จัับยึึดได้้อย่่างมั่่�นคง ใช้้งานง่่าย คืือมาตรฐานด้้ามมีีดแบบใช้้เม็็ดมีีดของเรา

ตััวเลขภายใน [ ] หมายถึึงด้้ามรุ่่�นเก่่า และ <> หมายถึึงมุุมนำของด้้ามมีีด โปรดระวัังเหตุุขััดข้องระหว่่างปฏิิบััติิงาน
ล็อค

ดานหลัง จัับยึึดด้้านหลััง (Back Clamping)   หลอเย็นภายใน  จ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน
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¢ ตารางเปรีียบเทีียบประสิิทธิิภาพ

ตััวเลขภายใน [ ] หมายถึึงด้้ามรุ่่�นเก่่า และ <> หมายถึึงมุุมนำของด้้ามมีีด โปรดระวัังเหตุุขััดข้้องระหว่่างปฏิิบััติิงาน
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รุ่่�น

กลไกการจัับยึึด มุุมคาย
ความแข็็งแรง
ในการจัับยึึด การเคลื่่�อนย้้าย ความแม่่นยำ

เม็็ดมีีด การควบคุุมเศษP
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M
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(1) ระบบการจัับยึึด
สััญลัักษณ์์ การจัับยึึด โครงสร้้าง สััญลัักษณ์์ การจัับยึึด โครงสร้้าง

C ล็็อคด้้านบน M ล็็อคด้้านบน  
+ หมุุดยึึด

D ล็็อคสองชั้้�น P
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง
(เม็็ดมีีดถููกจัับยึึด 

2 ด้้าน)

E
หมุุดยึึด

(เม็็ดมีีดถููกจัับยึึด 
1 ด้้าน)

S สกรููล็็อค

(2) รููปทรงเม็็ดมีีด
สััญลัักษณ์์ รููปทรงเม็็ดมีีด สััญลัักษณ์์ รููปทรงเม็็ดมีีด

A รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยม 
ด้้านขนานมุุม 85°

M รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยม 
มุุม 86°

B รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยม 
ด้้านขนานมุุม 82°

O รุ่่�นทรงแปด
เหลี่่�ยม

C รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยม 
มุุม 80°

P รุ่่�นทรงห้้า
เหลี่่�ยม

D รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยม 
มุุม 55°

R รุ่่�นทรงกลม

E รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยม 
มุุม 75°

S รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยม
มุุมฉาก

F รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยม 
มุุม 50°

T รุ่่�นทรง
สามเหลี่่�ยม

H รุ่่�นทรงหก
เหลี่่�ยม

V รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยม 
มุุม 35°

K รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยม 
ด้้านขนานมุุม 55°

W รุ่่�นทรง 
หกเหลี่่�ยม

L รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยม
ผืืนผ้้า

85°

82°

80°

55°

75°

50°

55°

86°

35°

80°

(4) มุุมหลบเม็็ดมีีด
สััญลัักษณ์์ มุุมหลบ

A   3°

B   5°

C   7°

D 15°

E 20°

F 25°

G 30°

N   0°

P 1 1°

O มุุมหลบพิิเศษ

(3) สััญลัักษณ์์รููปทรงคมตััด (  แสดงถึึงคมตััดหลััก)

สััญลัักษณ์์ รููปทรง ค่า่ชดเชย สััญลัักษณ์์ รููปทรง ค่า่ชดเชย

A*

90°
ไม่่มีี L

95°

95°
มีี

B
75°

ไม่่มีี N
63°

ไม่่มีี

D
45°

ไม่่มีี R
75°

มีี

E
60°

ไม่่มีี S 45° มีี

F* 90° มีี T
60°

มีี

G*

90°
มีี U 93° มีี

J
93°

มีี V
72.5° ไม่่มีี

K 75° มีี Y 85° มีี

ความหนาเม็็ดมีด

สััญลัักษณ์์ ความหนา (มม.)

2 3.18
3 4.76
4 6.35
5 7.94
6 9.52

วงกลมภายในเม็็ดมีีด

สััญลัักษณ์์ วงกลมภายใน (มม.)

3   9.525
4 12.70
5 15.875
6 19.05
8 25.40

สััญลัักษณ์์ วงกลมภายใน (มม.)

10 10
12 12
16 16
20 20
25 25
32 32

(8) ความยาวด้้าม

สััญลัักษณ์์ ความยาว (มม.)

F   80
H 100
K 125
M 150
N 160
P 170
Q 180
S 250
T 300
U 350

แคตตาล็็อกรุ่่�น
เก่่าบางเล่่มจะใช้้
เครื่่�องหมายยััติิภัังค์์ 
(Hyphen)  -  
แทนตััวอัักษร

สำหรัับเม็็ดมีีดทรงกลม

(6) ความสููงด้้าม (7) ความกว้้างด้้าม

สััญลัักษณ์์ ความสููง (มม.) สััญลัักษณ์์ ความกว้้าง (มม.)

12 12 12 12
16 16 16 16
20 20 20 20
25 25 25 25
32 32 32 32
40 40 40 40
50 50 50 50
ความสููงและความกว้้างด้้ามจะแสดงโดยใช้้
เลข 2 หลัักและหน่่วยมิิลลิิเมตร

ตาราง 1 ตาราง 4ตาราง 2

ตาราง 3 ตาราง 6 ตาราง 8 ตาราง 9: ใช้้ได้้เฉพาะกัับชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่าตาราง 7

(1) ระบบการจัับยึึด

ตาราง 1

(3) สััญลัักษณ์์รููปทรงคมตััด

ตาราง 3

(5) ทิิศทางการป้้อน

ตาราง 5

(7) ความกว้้างด้้าม

ตาราง 7

(9) ความยาวคมตััดเม็็ดมีีด

 B3 (ตาราง 5)

(2) รููปทรงเม็็ดมีีด

ตาราง 2

(4) มุุมหลบเม็็ดมีีด

ตาราง 4

(6) ความสููงด้้าม

ตาราง 6

(8) ความยาวด้้าม

ตาราง 8

(10) ความหนาเม็็ดมีีด

ตาราง 10

ตััวอย่่าง:D
(1) (3) (5) (7) (9)(2) (4) (6) (8) (11)

D ตััวอย่่าง

· โครงสร้้าง: ระบบล็็อคสองชั้้�น
· รููปทรง: รููปทรงสามเหลี่่�ยม, องศาตััด 91°
· ด้้าม: สููง 25 มม., กว้้าง 25 มม., ยาว 150 มม.

(5) ทิิศทางการป้้อน
สััญลัักษณ์์ ขวา สััญลัักษณ์์ ซ้้าย สััญลัักษณ์์ สองทิิศทาง

R L N

ตาราง 5

DTFNR2525M16T F N R 25 25(-) M 16 (04W)

* ผลิิตภััณฑ์์ของเรามุุม 91°

(10) ความหนาเม็็ดมีีด

สััญลัักษณ์์ ความหนา (มม.) สััญลัักษณ์์ ความหนา (มม.)

X1 1.40/1.80* 04 4.76
01 1.59 05 5.56
02 2.38 06 6.35
T2 2.78 07 7.94
03 3.18 09 9.52
T3 3.97

ตาราง 10

*CCET03X11.40, CCET04X11.80

+

ในแคตตาล็็อกเล่่มก่่อนหน้้านี้้�จะแสดง 
สััญลัักษณ์์วงกลมและความหนาของเม็็ดมีีด 
ด้้วยการแสดงเป็็นรหััส 2 หลััก

(11) แผ่่นรอง

ใช้้กัับด้้ามมีีดท่ี่�มีีแผ่่นรองเท่่านั้้�น

ใช้้กัับด้้ามมีีดที่่�มีีชื่่�อรุ่่�นเหมืือนกััน  
แต่่มีีความหนาของเม็็ดมีีดต่่างกััน

ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า: ตาราง 9

(10)

ใช้้กัับด้้ามมีีดท่ี่�มีีแผ่่นรองเท่่านั้้�น  
เช่่น รุ่่�น SEC-30/GD

SEC-

ตารางการระบุุรุ่่�นด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก
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ขนาดตำแหน่่งคมตััด
¢ ขนาดตำแหน่่งของจุุดตััดและรััศมีีมุุมมีีด

รููปทรงเครื่่�องมืือ ขนาด (มม.)

สััญลัักษณ์์ รููปทรง ภาพคมตััดระยะใกล้้ RE X Y

A

0.4 0.291 Q
0.8 0.581 Q
1 .2 0.872 Q
1 .6 1 .162 Q
2.4 1 .743 Q

B

0.4 0.089 0.024
0.8 0.178 0.048
1 .2 0.268 0.072
1 .6 0.357 0.096
2.4 0.535 0.143

D

0.4 0.164 0.164
0.8 0.329 0.329
1 .2 0.493 0.493
1 .6 0.658 0.658
2.4 0.986 0.986

E

0.4 0.396 0.229
0.8 0.793 0.458
1 .2 1 .190 0.687
1 .6 1 .587 0.916
2.4 2.381 1 .374

F

0.4 Q 0.291
0.8 Q 0.581
1 .2 Q 0.872
1 .6 Q 1 .162
2.4 Q 1 .743

G

0.4 0.291 Q
0.8 0.581 Q
1 .2 0.872 Q
1 .6 1 .162 Q
2.4 1 .743 Q

J

0.4 0.344 0.033
0.8 0.687 0.079
1 .2 1 .031 0.1 18
1 .6 1 .375 0.157
2.4 2.062 0.236

K

0.4 0.024 0.089
0.8 0.048 0.178
1 .2 0.072 0.268
1 .6 0.096 0.357
2.4 0.143 0.535

LF
90°

RE

X

W
F

LF75°

R

X

W
F

Y

RE

LF
45°

X

W
F

Y

RE

LF
60°

X

W
F

Y

RE

LF

90°

W
F

Y

RE

LF

90°
X

W
F

RE

LF
93°

X

W
F

Y

RE
55°

รููปทรงเครื่่�องมืือ ขนาด (มม.)

สััญลัักษณ์์ รููปทรง ภาพคมตััดระยะใกล้้ RE X Y

L

0.4 0.040 0.040
0.8 0.079 0.079
1 .2 0.1 19 0.1 19
1 .6 0.159 0.159
2.4 0.238 0.238

N

0.4 0.463 0.263
0.8 0.925 0.471
1 .2 1 .388 0.707
1 .6 1 .850 0.943
2.4 2.776 1 .414

R

0.4 0.089 0.024
0.8 0.178 0.048
1 .2 0.268 0.072
1 .6 0.357 0.096
2.4 0.535 0.143

S

0.4 0.164 0.164
0.8 0.329 0.329
1 .2 0.493 0.493
1 .6 0.658 0.658
2.4 0.986 0.986

T

0.4 0.396 0.229
0.8 0.793 0.458
1 .2 1 .190 0.687
1 .6 1 .587 0.916
2.4 2.381 1 .374

U

0.4 0.253 0.058
0.8 0.506 0.1 16
1 .2 0.759 0.175
1 .6 1 .013 0.233
2.4 1 .519 0.350

V

0.4 0.923 0.291
0.8 1 .846 0.582
1 .2 2.770 0.873
1 .6 3.693 1 .164
2.4 5.537 1 .746

Y

0.4 0.002 0.033
0.8 0.005 0.066
1 .2 0.008 0.099
1 .6 0.01 1 0.132
2.4 0.017 0.198

LF63°X

W
F

Y

RE

LF75°

R

X

W
F

Y

RE

OAL
X

45°

RE

RE

Y
W

F

LF

LFX 60°

Y

W
F

RE

LFX

95°

Y
W

F

RE

W
F

LF
X

RE

72
.5°

Y

LFX

85°

Y
W

F

RE

D ขนาดตำแหน่่งของจุุดตัดตามรััศมีีมุุมมีีด (มาตรฐาน ISO) (ค่่า X และ Y ในตารางแสดงค่่าในกรณีีที่่�เป็็นมุุมคายด้้านข้้างและองศาคมตััดที่่� 0°)

D การคำนวณตำแหน่่งรััศมีีมุุมมีีด

รููปทรง สููตรการคำนวณ

รุ่่�นทรง
สามเหลี่่�ยม

B = 3/2d  - RE

รุ่่�นทรง
สี่่�เหลี่่�ยม
มุุมฉาก

B = ( 2 - 1) x (d/2 - RE) 

รุ่่�นทรง
สี่่�เหลี่่�ยม

B = �(1/Sin ( θ° /2) − 1) × (d/2 − RE)

ค่า่วงกลมภายใน
มาตรฐาน

ค่่าคำนวณ  
IC

3.97 3.9688
4.76 4.7625
5.56 5.5562
6.35 6.3500
7.94 7.9375
9.525 9.5250

12.70 12.7000
15.875 15.8750
19.05 19.0500
25.40 25.4000

รััศมีีมุุมมีีด ค่่ามาตรฐาน ค่่าคำนวณ 
RE

02 0.2 0.203
04 0.4 0.397
08 0.8 0.794
12 1 .2 1 .191
16 1 .6 1 .588
24 2.4 2.381

RE

B

ød

RE

Bød

RE

B

θ°

ød

สููตรคำนวณตำแหน่่งรััศมีีมุุมมีีด ค่่าของ IC และ RE สำหรัับการคำนวณ B (มม.)(มม.)

LF

75°

X

W
F

Y

RE

LF

95°

95°
X

W
F

Y

RE
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� SEC-โครงสรางการจับยึดของดามมีดกลึงปอกนอก (ตัวอยาง)

ล็อคดานบนC ล็อคดานบนและหมุดยึดM

ล็อคสองชั้นD

หมุดยึดE

ล็อคแบบกระเดื่องP

สกรูล็อคและล็อคดานบน

เม็ดมีด

เม็ดมีด

เม็ดมีด

ตัวยึดแผนรอง

แผนรอง

กระเดื่อง

สกรูหัวเหลี่ยมแบน

รูปทรงอุปกรณจับยึดจะแตกตางในผลิตภัณฑบางตัว
ตัวอยาง: รุน DTR, ตัวจายสารหลอเย็นภายใน

ชุดจับยึด
แผนรองแคลมป

สปริง

สกรูแผนรอง

เม็ดมีด

เม็ดมีด

สกรูหัวแบน
แผนรองแคลมป

สกรูคูหมุดเยื้องศูนย

แผนรอง

แผนรอง

แผนรองแคลมป

โบลต

ตัวยึด

โบลต

โบลต

แผนรอง

น็อต

หมุด

เม็ดมีด

แหวนล็อค

สปริง

ลายหนามีด

แผนรอง

ตัวยึดแผนรอง

รุน CSRP / CSDP / CSKP / CTGP / CTAP / CTFP รุน MTJN / MTXN / MWLN

รุน DCLN(-J) / DDJN(-J) / DDHN / DDNN 
DSBN / DSDN / DSSN / DTGN / DTFN 
DVJN(-J) / DVVN / DVQN / DWLN(-J) 

รุน ESBN / ESDN / ESSN / ESKN
ETGN / ETAN / ETFN / ETEN / ETXN

ดามมีดงานลอกแบบ รุน MVXC / ดามมีดงานลอกแบบ รุน MVPC

รุน PCLN / PCBN / PCFN / PDJN 
PRGC / PRDC / PSBN / PSDN / PSSN / PSKN 
PTGN / PTTN / PTFN / PWLN 

SEC-

โครงสร้้างการจัับยึึดของด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก
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 คุณสมบัติ

D ตัวจายสารหลอเย็นภายในดามมีดชวยเพิ่มประสิทธิภาพการคายเศษ และ
ยืดอายุการใชงานของเครื่องมือ

D สามารถจายสารหลอเย็นไปยังบริเวณคมตัดไดโดยตรงจากระยะใกล
D การจายสารหลอเย็นไปบนผิวหนาดานขางชวยยับยั้งการสึกหรอไดอยาง

ดีเยี่ยม
D เพิ่มความแข็งแรงและความแมนยำในการตัดดวยล็อคสองชั้น
D แนะนำเปนอันดับแรกสำหรับการเลือกดามมีดกลึงปอกนอก

 ตานทานการสึกหรอ

คว
าม

กว
าง

กา
รส

ึกห
รอ

ดา
นข

าง
 (ม

ม.
)

 การคายเศษ

วัสดุชิ้นงาน: SUS316   ดามมีด: DDJN R2525K15-J   เม็ดมีด: DNMG150408N-FE   เงื่อนไขการตัด: vc = 300 ม./นาที* f = 0.1 มม./รอบ ap = 0.5 มม.   หลอเย็น

จายสารหลอเย็นใกลบริเวณ
พื้นผิวดานหนา ตรงเขาคมตัด
ไดอยางแมนยำ

จายสารหลอเย็นจากดานลาง 
ชวยยับยั้งการสึกหรอดานขาง
ไดอยางดีเยี่ยม

ล็อคสองชั้น0.1

0.2

0.3

0 5 10 15
เวลาในการตัด (นาที)

ตัวจายสาร
หลอเย็น
ภายใน
7MPa

ตัวจายสารหลอเย็นภายนอก

อายุการใชงาน
เพิ่มขึ้น 1.4 เทา















D

D
D D

D

D

วัสดุชิ้นงาน: SCM415   ดามมีด: DDJN R2525K15-J   เม็ดมีด: DNMG150408N-FE   เงื่อนไขการตัด: vc = 300 ม./นาที   หลอเย็น

ตัวจายสารหลอเย็นภายใน (7MPa)

0.5

0.3

0.1

คว
าม

ลึก
ตัด

 a
p 

(ม
ม.

)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

0.05 0.10 0.20

ตัวจายสารหลอเย็นภายนอก

0.5

0.3

0.1

คว
าม

ลึก
ตัด

 a
p 

(ม
ม.

)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

0.05 0.10 0.20

50 มม. 50 มม.

D

*ประเมินจากการทดสอบภายใตเงื่อนไขการตัดอัตราเร็วสูงเนื่องจากอัตราเรง

ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

ด้้ามมีีดหล่่อเย็็นภายใน
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¢ อุุปกรณ์์สำหรัับต่่อท่่อด้้ามมีีดหล่่อเย็็นภายใน

ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

ด้้ามมีีดหล่่อเย็็นภายใน

� ขอควรระวังในการถอดและประกอบโอริงและแคลมป
·  โอริงเปนชิ้นสวนสิ้นเปลือง หากสึกหรอหรือเสียหาย ใหเปลี่ยนโอริงใหมตามที่กำหนด
·  เมื่อเปลี่ยน ใหถอดสกรูออกแลวถอดแคลมปออกจากตัวเครื่อง (ระวังอยาใหสปริงขาด)
 ถอดโอริงเกาออกจากแผนแคลมป ทำความสะอาดรองของแคลมปเพลท จากนั้นใสโอริงใหมใหพอดีกับรองทั้งหมด
·  เมื่อติดตั้งแผนแคลมป ดังรูปที่ 2-1 ดานลาง ใหวางสปริง จากนั้นใสและขันแผนแคลมปและสกรูปดฝาใหแนนเพื่อยึดแผนแคลมปเขากับตัวเครื่อง (รูปที่ 2-2 ดานลาง) 
 ระวังที่จุดนี้ไมให O-ring ยื่นออกมา
·  เมื่อติดตั้งแผนแคลมป อยาขันสกรูฝาใหแนนจนสุดโดยไมไดใสเม็ดมีด

� อื่นๆ
·  รองรับแรงดันน้ำหลอเย็นไดสูงสุด 15MPa
·  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการหลอเย็นที่ดานขางและปองกันการรบกวนของตัวจับยึด ใหใชเม็ดมีดที่มีรัศมีมุม RE0.4 ถึง 1.2 มม.

ขอควรระวังสำหรับดามมีดกลึงปอกนอก SEC / ดามมีดหลอเย็นภายใน

� ขอควรระวังในการติดตั้งเม็ดมีด
·  ใชประแจคลายสกรูฝาครอบสำหรับแคลมปออกประมาณสามรอบ แลวถอดเม็ดมีดออก (รูปที่ 1-1 ดานลาง)
·  หากแผนแคลมปจับกับเม็ดมีดขณะถอดออก ใหดันแผนแคลมปไปตามทิศทางลูกศรดังรูปที่ 1-2 ดานลาง

กดกดกด
คลายออก
ประมาณ 
3 รอบ

คลายออก
ประมาณ 
3 รอบ

คลายออก
ประมาณ 
3 รอบ

แผนรองแคลมปแผนรองแคลมปแผนรองแคลมป

ปลายปลายปลาย

สกรูหัวเหลี่ยมแบน
สำหรับตัวยึด
สกรูหัวเหลี่ยมแบน
สำหรับตัวยึด
สกรูหัวเหลี่ยมแบน
สำหรับตัวยึด

เม็ดมีดเม็ดมีดเม็ดมีด

แผนรอง
แคลมป
แผนรอง
แคลมป
แผนรอง
แคลมป

สปริงสปริงสปริง

แหวนโอริงแหวนโอริงแหวนโอริง

1-1 2-1 2-21-2

Fig 1

L

Width across Flats: 14 Width across Flats: 12

อุุปกรณ์์ (ท่่อต่่อ) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็็อค L สกรููมาตรฐาน สกรููมาตรฐาน รููป
J-HOSE-G1/8-G1/8-200 D 200 G1/8 G1/8 1
J-HOSE-G1/8-G1/8-300 D 300 G1/8 G1/8 1

ท่่อจำหน่่ายแยก

Fig 1 Fig 2

29

14 R1/8 G1/8
14 20

21

R1/8

G1/8

อุุปกรณ์์ (ข้้อต่่อ) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็็อค สกรููมาตรฐาน สกรููมาตรฐาน รููป
J-G1/8-R1/8-00 D G1/8 R1/8 1
J-G1/8-R1/8-90 D G1/8 R1/8 2

ข้้อต่่อจำหน่่ายแยก

� การตอทอและขอตอ

·  ใชวัสดุยาแนว เชน เทปพันทอทั่วไปพันบริเวณชวงเชื่อมตอของทอ
·  ดามมีดหลอเย็นภายในจัดสงพรอมปลั๊ก (XP02) ติดตั้งบนบริเวณดานหลังดาม (ดูรูปที่ 1) 
 กรณีตอทอจากดานหลังดามมีด ใหติดตั้งปลั๊ก (XP02) ที่ดานลางของดามเพื่อการใชงาน (ดูรูปที่ 2)

ทอ
J-HOSE-G1/8-G1/8-200 (ความยาวรวม 200 มม.)
J-HOSE-G1/8-G1/8-300 (ความยาวรวม 300 มม.)

200
300

ขอตอ (ตรง)
J-G1/8-R1/8-0000

ขอตอ (รูปตัว L)
J-G1/8-R1/8-9090

ขอตอ (ตรง)
J-G1/8-R1/8-0000

เครื่องจักร

ขอตอ (รูปตัว L)
J-G1/8-R1/8-9090

ดามมีดหลอเย็นภายใน
รุน DCLN-J/DDJN-J
รุ่น DVJN-J/DWLN-J

J J
J J R1/8

Rc1/8

G1/8 G1/8Rc1/8

G1/8

G1/8
R1/8

R1/8G1/8

G1/8
R1/8

รูป 1 ตอทอจากดานลาง (เวลาจัดสง)

ตอทอจากดานลาง

ปลั๊ก
XP02

รูป 2 ตอทอจากดานหลัง 

ตอทอจาก
ดานหลัง

ปลั๊ก
XP02
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ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น DCLN-J / DCLN

DCLN
งานกลึงผิวนอกและปาดหนา

รูป 1

B
H

LF

95˚

W
F

H
F

LH80˚

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

-5˚

-5˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาวรวม

คม
ตััด

ความสููง
คมตััด หััว

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

ชุุดจัับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH

DCLN R/L2020K12 D D 20 20 125 25 20 32 CN¨¨1204 B14 ~ 1 SCP-2 5.0 CNS1204 BFTX0409N TRX15(*) LH040 LH025DCLN R/L2525M12 D D 25 25 150 32 25 32 1
DCLN R/L2525M16 D D 25 25 150 32 25 32 CN¨¨1606 B18 ~ 1 SCP-3 5.0 CNS1606 BFTX0509N TRX20(*) LH040 LH025DCLN R/L3232P16 D D 32 32 170 40 32 32 1
DCLN R/L3232P19 D D 32 32 170 40 32 42 CN¨¨1906 B20 ~ 1 SCP-5 5.0 CNS1906 BFTX0511N TRX20(*) LH040 LH025DCLN R/L4040S19 D D 40 40 250 50 40 42 1
DCLN R/L4040S25 D D 40 40 250 50 40 53 CN¨¨2509 B22 1 SCP-6 6.0 CNS2509 BFTX0615N TRD25(*) LH060 Q
*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก	 ชุดอุปกรณ์จับยด C48

 95˚

95˚

	 ด้้ามมีีดรุ่�น SEC-D - งานกลึึงทั่่�วไป, ปาดหน้้า และลอกแบบ
ล็็อคสองช้ั้�น

 95˚

95˚

 
หลอเย็น
ภายใน 	

ด้้ามมีีดรุ่�น SEC-D - งานกลึึงทั่่�วไป, ปาดหน้้า และลอกแบบ
ตััวจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน: ล็็อคสองชั้้�น

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาวรวม คมตััด ความสููง

คมตััด หััว
เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง
แคลมป์์

สกรููหััวเหลี่่�ยม
แบน สปริิง แหวน

โอริิง แผ่่นรอง สกรูู 
แผ่่นรอง

ประแจ 
แผ่่นรอง

ประแจ 
หกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจ 
หกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

ปลั๊๊�ก

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH

DCLN R/L2020K12-J D D 20 20 125 25 20 32 CN¨¨1204 B14 ~ 1 JCR/L-01 CP-M5-20-1 5.0 CSP12J SS060 CNS1204 BFTX0409N TRX15(*) LH040 LH025 XP02DCLN R/L2525K12-J D D 25 25 125 32 25 32
*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก	

DCLN-J
งานกลึงผิวนอกและปาดหนา

-5˚

-5˚

B

W
F

LH
LF

H
F

80˚

H

Rc1/8Rc1/8

95˚

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)
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ด้้ามมีีดกลึึง
ปอกนอก
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มุุ
ม
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มุุ
ม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

แบบพิิเศษ
ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น PCLN

PCLN
งานกลึงผิวนอกและปาดหนา

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

B

W
F

HH
F

LH

LF95
˚80˚-5˚

-5˚

รูป 2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

B

W
F

HH
F

LH

LF95
˚80˚-6˚

-6˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค
ความสููง ความ

กว้้าง
ความ

ยาวรวม คมตััด ความสููง
คมตััด หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์์ แผ่่นรอง ตััวยึึดแผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)
H B LF WF HF LH

PCLN R/L1616H0903 PCLN R/L1616-32 D D 16 16 100 20 16 20 CN¨¨0903 B12 1 LCL3 LCS3 LSC32 LSP3 LH025
PCLN R/L2020K0904 PCLN R/L2020-33 D D 20 20 125 25 20 20 CN¨¨0904 B13 1 LCL3 LCS3 LSC317 LSP3 LH025PCLN R/L2525M0904 PCLN R/L2525-33 D D 25 25 150 32 25 20 1
PCLN R/L2020K12 PCLN R/L2020-43 D D 20 20 125 25 20 28

CN¨¨1204 B14 ~

1

LCL4 LCS4 LSC42 LSP4 LH030
PCLN R/L2520M12 PCLN R/L2520-43 25 20 150 25 25 28 1
PCLN R/L2525M12 PCLN R/L2525-43 D D 25 25 150 32 25 28 1
PCLN R/L3225P12 PCLN R/L3225-43 D D 32 25 170 32 32 28 1
PCLN R/L3232P12 PCLN R/L3232-43 D D 32 32 170 40 32 28 1
PCLN R/L2525M16 PCLN R/L2525-54 D D 25 25 150 32 25 33

CN¨¨1606 B18 ~
1

LCL5 LCS5 LSC53 LSP5 LH030PCLN R/L3225P16 PCLN R/L3225-54 32 25 170 32 32 33 1
PCLN R/L3232P16 PCLN R/L3232-54 D D 32 32 170 40 32 33 1
PCLN R/L3225P19 PCLN R/L3225-64 D D 32 25 170 32 32 38

CN¨¨1906 B20 ~
1

LCL6 LCS6 LSC63 LSP6 LH040PCLN R/L3232P19 PCLN R/L3232-64 D D 32 32 170 40 32 38 2
PCLN R/L4040R19 PCLN R/L4040-64 D D 40 40 200 50 40 38 2

 95˚

95˚

	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-70 - งานกลึึงทั่่�วไป, ปาดหน้้า และลอกแบบ
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส) K (เหล็็กหล่่อ) S (โลหะผสม Exotic) N (โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก) H (เหล็็กชุุบแข็็ง)

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็บ็ผิวิละเอียีด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

ความเที่่�ยงตรงสููง/
เก็็บผิิวละเอีียด

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว

งานตััด 
ต่่อเนื่่�อง

FEFE

TT1500Z1500Z

GUGU

AC8115PAC8115P

MUMU

AC8020PAC8020P

EFEF

AC6020MAC6020M

EGEG

ACAC6020M6020M

EMEM

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BBN7125/BNC500NC500

UZUZ

AC4010KAC4010K

GZGZ

AC4010KAC4010K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

ACAC5015S5015S

EMEM

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

AXAX

H1H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

งานกลึึง
ทั่่�วไป

SUSU

AC8115PAC8115P

GUGU

ACAC8025P8025P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

ACAC6030M6030M

EMEM

AC6135MAC6135M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

ACAC4015K4015K

GZGZ

AC4015KAC4015K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

ACAC5015S5015S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

AXAX

H1H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

งานตััด
กระแทก

SXSX

AC8025PAC8025P

UXUX

AC8035PAC8035P

MXMX

ACAC8035P8035P

EFEF

AC6030MAC6030M

EHEH

AC6135MAC6135M

EMEM

AC6145MAC6145M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BBN7125/BNC500NC500

GZGZ

AC4125KAC4125K AC4125KAC4125K

EFEF

ACAC5025S5025S

EGEG

AC5025SAC5025S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000
Q

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2135BNC2135

SUMIBORONSUMIBORON

BN350BN350
เงื่่�อนไข 
การตัด 

ท่ี่�แนะนำ
 A10 ~ A14 ~  A16 ~  A18 ~  A22 ~  A20 ~

BNC500 สำหรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีีลายหน้้ามีีด

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น DCLN-J / DCLN / PCLN / PCBN / PCFN

เม็็ดมีีดที่่�แนะนำ
D โปรดตรวจสอบคำแนะนำในการเลืือกเม็็ดมีีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10 ~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

GUGUGUชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

รูป
เกรดหม

าย
เห
ตุ

AC8025PAC8025PAC8025PAC8025P

GU
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ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น PCBN / PCFN

งานกลึงผิวนอก
PCBN

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คมตััด ความสููง
คมตััด หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์์ แผ่่นรอง ตััวยึึดแผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH

PCBN R/L2020K12 PCBN R/L2020-43 D D 20 20 125 17 20 27

CN¨¨1204 B14 ~

1

LCL4 LCS4 LSC42 LSP4 LH030PCBN R/L2520M12 PCBN R/L2520-43 25 20 150 17 25 27 1
PCBN R/L2525M12 PCBN R/L2525-43 D D 25 25 150 22 25 27 1
PCBN R/L3225P12 PCBN R/L3225-43 32 25 170 22 32 27 1
PCBN R/L2525M16 PCBN R/L2525-54 25 25 150 22 25 33

CN¨¨1606 B18 ~
1

LCL5 LCS5 LSC53 LSP5 LH030PCBN R/L3225P16 PCBN R/L3225-54 32 25 170 22 32 33 1
PCBN R/L3232P16 PCBN R/L3232-54 32 32 170 27 32 33 1
PCBN R/L3232P19 PCBN R/L3232-64 32 32 170 27 32 38 CN¨¨1906 B20 ~ 1 LCL6 LCS6 LSC63 LSP6 LH040PCBN R/L4040R19 PCBN R/L4040-64   40 40 200 35 40 38 1

 75˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่�น SEC-70 - งานกลึึงทั่่�วไป
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

งานปาดหนา
PCFN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

B

LF

W
F

91
˚

H

LH

H
F

80˚-5˚

-5˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คมตััด ความสููง
คมตััด หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์์ แผ่่นรอง ตััวยึึดแผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH

PCFN R/L2020K12 PCFN R/L2020-43 D D 20 20 125 25 20 28

CN¨¨1204 B14 ~

1

LCL4 LCS4 LSC42 LSP4 LH030PCFN R/L2520M12 PCFN R/L2520-43 25 20 150 25 25 28 1
PCFN R/L2525M12 PCFN R/L2525-43 D D 25 25 150 32 25 28 1
PCFN R/L3225P12 PCFN R/L3225-43   32 25 170 32 32 28 1
เมื่่�อใช้้เม็็ดมีีดแบบมีีทิิศทางการป้้อนในงานปาดหน้้า ให้้ใช้้ด้้ามมีีดท่ี่�ตรงกัันข้้ามกัับเม็็ดมีีด

 91° 	
ด้้ามมีีดรุ่�น SEC-70 - งานกลึึงทั่่�วไป, ปาดหน้้า และลอกแบบ
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

B
HH
F

LH

LF75
˚

W
F

100˚-6˚

-5˚

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส) K (เหล็็กหล่่อ) S (โลหะผสม Exotic) N (โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก) H (เหล็็กชุุบแข็็ง)

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็บ็ผิวิละเอียีด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

ความเท่ี่�ยงตรงสููง/
เก็็บผิิวละเอีียด

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว

งานตััด 
ต่่อเนื่่�อง

FEFE

T1500ZT1500Z

GUGU

AC8115PAC8115P

MUMU

AC8020PAC8020P

EFEF

AC6020MAC6020M

EGEG

AC6020MAC6020M

EMEM

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125 / BNC500BN7125 / BNC500

UZUZ

AC4010KAC4010K

GZGZ

AC4010KAC4010K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

AXAX

H1H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

งานกลึึง
ทั่่�วไป

SUSU

AC8115PAC8115P

GUGU

AC8025PAC8025P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6030MAC6030M

EMEM

AC6135MAC6135M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125 / BNC500BN7125 / BNC500

GZGZ

AC4015KAC4015K

GZGZ

AC4015KAC4015K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

AXAX

H1H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

งานตััด
กระแทก

SXSX

AC8025PAC8025P

UXUX

AC8035PAC8035P

MXMX

AC8035PAC8035P

EFEF

AC6030MAC6030M

EHEH

AC6135MAC6135M

EMEM

AC6145MAC6145M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125 / BNC500BN7125 / BNC500

GZGZ

AC4125KAC4125K AC4125KAC4125K

EFEF

AC5025SAC5025S

EGEG

AC5025SAC5025S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000
Q

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2135BNC2135

SUMIBORONSUMIBORON

BN350BN350
เงื่่�อนไขการตัดั 

ที่่�แนะนำ
 A10 ~ A14 ~  A16 ~  A18 ~  A22 ~  A20 ~

BNC500 สำหรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีีลายหน้้ามีีด

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น DCLN-J / DCLN / PCLN / PCBN / PCFN

เม็็ดมีีดที่่�แนะนำ
D โปรดตรวจสอบคำแนะนำในการเลืือกเม็็ดมีีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10 ~)
D ขึ้้�นอยู่่�กัับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

GUGUGUชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

รูป
เกรดหม

าย
เห
ตุ

AC8025PAC8025PAC8025PAC8025P

GU



C13

ด้้ามมีีดกลึึง
ปอกนอก

C

มุุ
ม
ลบ

มุุ
ม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

แบบพิิเศษ
ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น SCLC

งานกลึงผิวนอกและปาดหนา
SCLC รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

W
F

LH
LF

H
F H

B

95°
0˚

0˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค
ความสููง ความ

กว้้าง
ความยาว

รวม คมตััด ความสููง
คมตััด หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก)
H B LF WF HF LH

SCLC R/L0808H06 SCLC R/L0808-06 D D   8   8 100 10   8 Q CC¨¨0602 B68 ~ 1 BFTX02506N 1.5 TRX08SCLC R/L1010H06 SCLC R/L1010-06 D D 10 10 100 12 10 15 1
SCLC R/L1212H09 SCLC R/L1212-09 D D 12 12 100 16 12 15

CC¨¨09T3 B71 ~

1

BFTX0409N 3.4 TRX15SCLC R/L1616H09 SCLC R/L1616-09 D D 16 16 100 20 16 15 1
SCLC R/L2020K09 SCLC R/L2020-09 D D 20 20 125 25 20 15 1
SCLC R/L2525M09 SCLC R/L2525M09 D D 25 25 150 30 25 15 1 
เมื่่�อใช้้เม็็ดมีีดแบบมีีทิิศทางการป้้อนในงานปาดหน้้า ให้้ใช้้ด้้ามมีีดท่ี่�ตรงกัันข้้ามกัับเม็็ดมีีด

 95˚

95˚

	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-SC - งานกลึึงทั่่�วไป และปาดหน้้า
สกรููล็็อค

เม็็ดมีีดที่่�แนะนำ
D โปรดตรวจสอบคำแนะนำในการเลืือกเม็็ดมีีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10 ~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

GUGUGUชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

รูป
เกรดหม

าย
เห
ตุ

AC8025PAC8025PAC8025PAC8025P

GU

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส) K (เหล็็กหล่่อ) S (โลหะผสม Exotic) N (โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก) H (เหล็็กชุุบแข็็ง) วััสดุุแข็็งเปราะ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ความเที่่�ยงตรงสููง/
เก็็บผิิวละเอีียด

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว —

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FBFB

T1500ZT1500Z

GUGU

AC8025P  AC8025P  

MUMU

AC8020PAC8020P

LBLB

AC6030MAC6030M

GUGU

AC6030MAC6030M

MUMU

AC6135MAC6135M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

MUMU

AC4015KAC4015K AC4015KAC4015K

SUSU

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

AGAG

H1H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

SUMIDIASUMIDIA

DA1090DA1090

ความเท่ี่�ยง
ตรงสููง

FFFF

AC1030UAC1030U

SI

AC1030UAC1030U

SCSC

AC1030UAC1030U

FFFF

AC1030UAC1030U

SISI

AC1030UAC1030U

SCSC

AC1030UAC1030U

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500
Q Q

SISI

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000
Q

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

SUMIDIA BINDERLESSSUMIDIA BINDERLESS

NPD10NPD10

เงื่่�อนไขการ
ตััดที่่�แนะนำ

 A10 ~ A14 ~  A16 ~  A18 ~  A22 ~  A20 ~  M2 ~

BNC500 สำหรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีีลายหน้้ามีีด

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น SCLC



C14

ด้้า
มมี

ีดก
ลึึง

ปอ
กน

อก

C

มุุ
ม
ลบ

มุุ
ม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

แบ
บพิ

ิเศ
ษ

ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น DDJN-J / DDJN

DDJN
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

LF

93˚

W
F

H
F

B
H

55˚ LH-5˚

-7˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คมตััด
ความ
สููง

คมตััด
หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

ชุุดจัับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจ 
หกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจ 
หกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH

DDJN R/L2020K15 D D 20 20 125 25 20 38 DN¨¨1504 B24 ~ 1 SCP-2 5.0 DNS1504 BFTX0409N TRX15(*) LH040 LH025DDJN R/L2525M15 D D 25 25 150 32 25 38 1
DDJN R/L2525M15E D D 25 25 150 32 25 38 DN¨¨1506 B28 ~ 1 SCP-2 5.0 DNS1506 BFTX0409N TRX15(*) LH040 LH025
*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก	 ชุดอุปกรณ์จับยึด C48

 93° 	
ด้้ามมีีดรุ่�น SEC-D - งานกลึึงทั่่�วไป และลอกแบบ
ล็็อคสองช้ั้�น

 93°  
หลอเย็น
ภายใน 	

ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-D - งานกลึึงทั่่�วไป และลอกแบบ
ตััวจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน: ล็็อคสองชั้้�น

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คมตััด ความสููง
คมตััด หััว

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง
แคลมป์์

สกรููหััวเหลี่่�ยม
แบน

สปริิง
แหวน
โอริิง

แผ่่นรอง
สกรูู 

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจ 
หกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจ 
หกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

ปลั๊๊�ก

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH

DDJN R/L2020K15-J D D 20 20 125 25 20 38 DN¨¨1504 B24 ~ 1 JDR/L-01 CP-M5-20-1 5.0 CSP12J SS060 DNS1504 BFTX0409N TRX15(*) LH040 LH025 XP02DDJN R/L2525K15-J D D 25 25 125 32 25 38
DDJN R/L2525K15E-J D D 25 25 125 32 25 38 DN¨¨1506 B28 ~ 1 JDR/L-01 CP-M5-20-1 5.0 CSP12J SS060 DNS1506 BFTX0409N TRX15(*) LH040 LH025 XP02
*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก	

DDJN-J
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

B
H

W
F

LH
LF

H
F

Rc1/8Rc1/8

93˚55˚

-7˚

-5˚

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)



C15

ด้้ามมีีดกลึึง
ปอกนอก

C

มุุ
ม
ลบ

มุุ
ม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

แบบพิิเศษ
ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น DDHN / DDNN

DDHN
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

W
F

H
F

B
H

107.5˚

LF
55˚ LH-8˚

-5˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คมตััด
ความ
สููง

คมตััด
หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

ชุุดจัับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจ 
หกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจ 
หกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)
H B LF WF HF LH

DDHN R/L2020K15 D D 20 20 125 25 20 35 DN¨¨1504 B24 ~ 1 SCP-2 5.0 DNS1504 BFTX0409N TRX15(*) LH040 LH025DDHN R/L2525M15 D D 25 25 150 32 25 35 1
*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก	 ชุดอุปกรณ์จับยด C48

 107.5˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-D - งานกลึึงทั่่�วไป และลอกแบบ
ล็็อคสองชั้้�น

DDNN
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

W
F

H
F

B
H

63˚

LF

-1
0˚

55
˚

LH0˚

-10˚

รูป 2

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
็อค

ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คมตััด ความสููง
คมตััด หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

ชุุดจัับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจ 
หกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจ 
หกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH

DDNN N2020K15 D 20 20 125 10.5 20 40 DN¨¨1504 B24 ~ 1 SCP-2 5.0 DNS1504 BFTX0409N TRX15(*) LH040 LH025DDNN N2525M15 D 25 25 150 13.0 25 40 2
*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก	 ชุดอุปกรณ์จับยด C48

 63˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-D - งานกลึึงทั่่�วไป และลอกแบบ
ล็็อคสองชั้้�น

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น DDJN-J / DDJN / DDHN / DDNN / PDJN

เม็็ดมีีดที่่�แนะนำ
D โปรดตรวจสอบคำแนะนำในการเลืือกเม็็ดมีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10 ~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

GUGUGUชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

รูป
เกรดหม

าย
เห
ตุ

AC8025PAC8025PAC8025PAC8025P

GU

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส) K (เหล็็กหล่่อ) S (โลหะผสม Exotic) N (โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก) H (เหล็็กชุุบแข็็ง) วััสดุุแข็็งเปราะ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็บ็ผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

ความเท่ี่�ยงตรงสููง/
เก็็บผิิวละเอีียด

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่เ่คลืือบผิิว เก็็บผิิว

ละเอีียด

งานตััด 
ต่่อเนื่่�อง

FEFE

T1500ZT1500Z

GUGU

AC8115PAC8115P

MUMU

AC8020PAC8020P

EFEF

AC6020MAC6020M

EGEG

AC6020MAC6020M

EMEM

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

UZUZ

AC4010KAC4010K

GZGZ

AC4010KAC4010K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

AXAX

H1H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

SUMIDIA BINDERLESSSUMIDIA BINDERLESS

NPD10NPD10

งานกลึึง
ทั่่�วไป

SUSU

AC8115PAC8115P

GUGU

AC8025PAC8025P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6030MAC6030M

EMEM

AC6135MAC6135M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC4015KAC4015K

GZGZ

AC4015KAC4015K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

AXAX

H1H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

SUMIDIASUMIDIA

DA1090DA1090

งานตััด
กระแทก

SXSX

AC8025PAC8025P

UX

AC8035PAC8035P

MXMX

AC8035PAC8035P

EFEF

AC6030MAC6030M

EHEH

AC6135MAC6135M

EMEM

AC6145MAC6145M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC4125K AC4125KAC4125K

EFEF

AC5025SAC5025S

EGEG

AC5025SAC5025S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000
Q

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2135BNC2135

SUMIBORONSUMIBORON

BN350BN350
Q

เงื่่�อนไขการ
ตััดที่่�แนะนำ

 A10 ~ A14 ~  A16 ~  A18 ~  A22 ~  A20 ~  M2 ~

BNC500 สำหรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีีลายหน้้ามีีด



C16

ด้้า
มมี

ีดก
ลึึง

ปอ
กน

อก

C

มุุ
ม
ลบ

มุุ
ม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

แบ
บพิ

ิเศ
ษ

PDJN
งานกลึงผิวนอก/ลอกแบบ

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

B
H

LF

W
F

55˚

H
F

LH

93
˚

-5˚

-7˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คมตััด ความสููง
คมตััด หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์์ แผ่่นรอง
ตััวยึึด 

แผ่่นรอง
ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)
H B LF WF HF LH

PDJN R/L2020K11 PDJN R/L2020-33 D D 20 20 125 25 20 25 DN¨¨1104 B23 ~ 1 LCL3 LCS3 LSD317 LSP3 LH025PDJN R/L2525M11 PDJN R/L2525-33 D D 25 25 150 32 25 25 1
PDJN R/L2020K1504 PDJN R/L2020-43 D D 20 20 125 25 20 35

DN¨¨1504 B24 ~

1

LCL4 LCS4 LSD42 LSP4 LH030PDJN R/L2525M1504 PDJN R/L2525-43 D D 25 25 150 32 25 35 1
PDJN R/L3225P1504 PDJN R/L3225-43 32 25 170 32 32 35 1
PDJN R/L3232P1504 PDJN R/L3232-43 D D 32 32 170 40 32 35 1
PDJN R/L2525M1506 PDJN R/L2525-44 D D 25 25 150 32 25 35

DN¨¨1506 B28 ~
1

LCL4 LCS4 LSD42 LSP4 LH030PDJN R/L3225P1506 PDJN R/L3225-44 32 25 170 32 32 35 1
PDJN R/L3232P1506 PDJN R/L3232-44   32 32 170 40 32 35 1

 93° 	
ด้้ามมีีดรุ่�น SEC-70 - งานกลึึงทั่่�วไป, และลอกแบบ
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น PDJN

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น DDJN-J / DDJN / DDHN / DDNN / PDJN

เม็็ดมีีดที่่�แนะนำ
D โปรดตรวจสอบคำแนะนำในการเลืือกเม็็ดมีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10 ~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

GUGUGUชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

รูป
เกรดหม

าย
เห
ตุ

AC8025PAC8025PAC8025PAC8025P

GU

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส) K (เหล็็กหล่่อ) S (โลหะผสม Exotic) N (โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก) H (เหล็็กชุุบแข็็ง) วััสดุุแข็็งเปราะ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็บ็ผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

ความเท่ี่�ยงตรงสููง/
เก็็บผิิวละเอีียด

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่เ่คลืือบผิิว เก็็บผิิว

ละเอีียด

งานตััด 
ต่่อเนื่่�อง

FEFE

T1500ZT1500Z

GUGU

AC8115PAC8115P

MUMU

AC8020PAC8020P

EFEF

AC6020MAC6020M

EGEG

AC6020MAC6020M

EMEM

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

UZUZ

AC4010KAC4010K

GZGZ

AC4010KAC4010K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

AXAX

H1H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

SUMIDIA BINDERLESSSUMIDIA BINDERLESS

NPD10NPD10

งานกลึึง
ทั่่�วไป

SUSU

AC8115PAC8115P

GUGU

AC8025PAC8025P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6030MAC6030M

EMEM

AC6135MAC6135M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC4015KAC4015K

GZGZ

AC4015KAC4015K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

AXAX

H1H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

SUMIDIASUMIDIA

DA1090DA1090

งานตััด
กระแทก

SXSX

AC8025PAC8025P

UX

AC8035PAC8035P

MXMX

AC8035PAC8035P

EFEF

AC6030MAC6030M

EHEH

AC6135MAC6135M

EMEM

AC6145MAC6145M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC4125K AC4125KAC4125K

EFEF

AC5025SAC5025S

EGEG

AC5025SAC5025S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000
Q

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2135BNC2135

SUMIBORONSUMIBORON

BN350BN350
Q

เงื่่�อนไขการ
ตััดที่่�แนะนำ

 A10 ~ A14 ~  A16 ~  A18 ~  A22 ~  A20 ~  M2 ~

BNC500 สำหรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีีลายหน้้ามีีด



C17

ด้้ามมีีดกลึึง
ปอกนอก

C

มุุ
ม
ลบ

มุุ
ม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

แบบพิิเศษ
ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น SDJC

SDJC
กลึงผิวนอก/ลอกแบบ/ปาดหนา

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

93°

W
F

HBKL LF
H

F H
B

0˚

0˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น
ชื่่�อรุ่่�น

แบบเก่่า

สต็็อค
ความสููง ความ

กว้้าง
ความยาว

รวม คมตััด ความสููง
คมตััด หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก)
H B LF WF HF HBKL

SDJC R/L0808H07 SDJC R/L0808-07 D   8   8 100 10   8 15 DC¨¨0702 B78 ~ 1 BFTX02506N 1.5 TRX08SDJC R/L1010H07 SDJC R/L1010-07 D D 10 10 100 12 10 18 1
SDJC R/L1212H11 SDJC R/L1212-11 D D 12 12 100 16 12 18

DC¨¨11T3 B82 ~

1

BFTX0409N 3.4 TRX15SDJC R/L1616H11 SDJC R/L1616-11 D D 16 16 100 20 16 18 1
SDJC R/L2020K11 SDJC R/L2020-11 D D 20 20 125 24 20 18 1
SDJC R/L2525M11 SDJC R/L2525M11 D D 25 25 150 29 25 18 1

 93° 	
ด้้ามมีีดงานลอกแบบ SEC-SD - งานกลึึงทั่่�วไป, ปาดหน้้า และลอกแบบ
สกรููล็็อค

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น SDJC

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส) K (เหล็็กหล่่อ) S (โลหะผสม Exotic) N (โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก) H (เหล็็กชุุบแข็็ง) วััสดุุแข็็งเปราะ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััดปาน
กลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-ตััด
ปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ความเท่ี่�ยงตรงสููง/
เก็็บผิิวละเอีียด

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว —

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FBFB

T1500ZT1500Z

GUGU

AC8025P  AC8025P  

MUMU

AC8020PAC8020P

LBLB

AC6030MAC6030M

GUGU

AC6030MAC6030M

MU

AC6135MAC6135M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

MUMU

AC4015KAC4015K AC4015KAC4015K

FXFX

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

AGAG

H1H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

SUMIDIASUMIDIA

DA1090DA1090

ความเท่ี่�ยงตรง 
สููง

FFFF

AC1030UAC1030U

SI

AC1030UAC1030U

SCSC

AC1030UAC1030U

FFFF

AC1030UAC1030U

SISI

AC1030UAC1030U

SCSC

AC1030UAC1030U

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500
Q Q

SISI

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000
Q

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

SUMIDIA BINDERLESSSUMIDIA BINDERLESS

NPD10NPD10

เงื่่�อนไขการ
ตััดที่่�แนะนำ

 A10 ~ A14 ~  A16 ~  A18 ~  A22 ~  A20 ~  M2 ~

เม็็ดมีีดที่่�แนะนำ
D โปรดตรวจสอบคำแนะนำในการเลืือกเม็็ดมีีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10 ~)
D ขึ้้�นอยู่่�กัับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

GUGUGUชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

รูป
เกรดหม

าย
เห
ตุ

AC8025PAC8025PAC8025PAC8025P

GU

BNC500 สำหรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีีลายหน้้ามีีด
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W

แบ
บพิ

ิเศ
ษ

ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น PRGC / PRDC

งานกลึงผิวนอก/ลอกแบบ
PRGC รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

LF

B

E1

H

W
F

H
F

IC

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความ 
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คมตััด ความสููง
คมตััด

ระยะ
คมตััด

วงกลม
ภายใน

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์์ แผ่่นรอง
ตััวยึึด 

แผ่่นรอง
ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF E1 IC

PRGC R/L2020K10 D D 20 20 125 25 20 1.5 10 RCM¨1003M0 B86 1 LCL10 LCS10 LSR10 LSP10 LH020PRGC R/L2525M10 D D 25 25 150 32 25 1.5 10 1
PRGC R/L2020K12 D D 20 20 125 25 20 2.5 12

RCM¨1204M0 B86
1

LCL12 LCS12 LSR12 LSP10 LH025PRGC R/L2525M12 D D 25 25 150 32 25 2.5 12 1
PRGC R/L3225P12 D D 32 25 170 32 32 2.5 12 1
PRGC R/L2525M16 25 25 150 32 25 3.0 16 RCM¨1606M0 B86 1 LCL16 LCS16 LSR16 LSP16 LH025PRGC R/L3225P16 32 25 170 32 32 3.0 16 1
PRGC R/L3232P20 32 32 170 40 32 4.0 20 RCM¨2006M0 B86 1 LCL20 LCS20 LSR20 LSP20 LH030
PRGC R/L4040S25 40 40 250 50 40 4.5 25 RCM¨2507M0 B86 1 LCL25 LCS25 LSR25 LSP25 LH040
PRGC R/L5050T32   50 50 300 63 50 5.5 32 RCM¨3209M0 B86 1 LCL32 LCS32 LSR32 LSP32 LH050

 	
ด้้ามมีีดรุ่�น SEC-70 - งานกลึึงทั่่�วไป, และลอกแบบ
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

งานกลึงผิวนอก/ลอกแบบ
PRDC รูป 1

LF
LH

B

E1
E1

H

W
F

H
F

IC

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค

ความ 
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คมตััด ความสููง
คมตััด หััว ระยะ

คมตััด
วงกลม
ภายใน

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์์ แผ่่นรอง
ตััวยึึด 

แผ่่นรอง
ประแจ

รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)
H B LF WF HF LH E1 IC

PRDC N2020M10 D 20 20 150 15.0 20 22 1.0 10 RCM¨1003M0 B86 1 LCL10 LCS10 LSR10 LSP10 LH020PRDC N2525M10 D 25 25 150 17.5 25 22 1.0 10 1
PRDC N2525M12 D 25 25 150 18.5 25 24 1.2 12 RCM¨1204M0 B86 1 LCL12 LCS12 LSR12 LSP10 LH025PRDC N3225Q12 D 32 25 180 18.5 32 24 1.2 12 1
PRDC N3225Q16 D 32 25 180 20.5 32 28 1.5 16 RCM¨1606M0 B86 1 LCL16 LCS16 LSR16 LSP16 LH025
PRDC N3232Q20 D 32 32 180 26.0 32 32 1.7 20 RCM¨2006M0 B86 1 LCL20 LCS20 LSR20 LSP20 LH030
PRDC N4040T25 40 40 300 32.5 40 42 2.0 25 RCM¨2507M0 B86 1 LCL25 LCS25 LSR25 LSP25 LH040
PRDC N5050U32  50 50 350 41.0 50 52 2.5 32 RCM¨3209M0 B86 1 LCL32 LCS32 LSR32 LSP32 LH050

 	
ด้้ามมีีดรุ่�น SEC-70 - งานกลึึงทั่่�วไป, และลอกแบบ
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง
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ด้้ามมีีดกลึึง
ปอกนอก

C

มุุ
ม
ลบ

มุุ
ม
บ
วก
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D
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S

T

V

W

แบบพิิเศษ
ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น SRGC / SRDC

งานกลึงผิวนอก/ลอกแบบ
SRGC รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

LF

B

E1

H

W
F

H
F

IC

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค
ความสููง ความกว้้าง ความยาว

รวม คมตััด ระยะ
คมตััด

วงกลม
ภายใน

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก)

H B LF WF E1 IC

SRGC R/L2020K08 D D 20 20 125 25 1.0 8 RCMT0803M0 B86 1 BFTX0307N 1.6 TRX10SRGC R/L2525M08 D D 25 25 150 32 1.0 8 1

  	
ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC (สำหรัับเม็็ดมีดทรงกลม) - งานกลึึงทั่่�วไป, และลอกแบบ
สกรููล็็อค

งานกลึงผิวนอก/ลอกแบบ
SRDC รูป 1

LF
LH

B

E1
E1

H

W
F

H
F

IC

  	
ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC (สำหรัับเม็็ดมีดทรงกลม) - งานกลึึงทั่่�วไป, และลอกแบบ
สกรููล็็อค

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สต็็อคมาตรฐาน (ผลิิตภััณฑ์์ใหม่่/ผลิิตภัณฑ์์ท่ี่�เพิ่่�มจากรุ่่�นในสต็็อค)

เม็็ดมีีดที่่�แนะนำ
D โปรดตรวจสอบคำแนะนำในการเลืือกเม็็ดมีีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10 ~)

D ขึ้้�นอยู่่�กัับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน
GUGUGUชื่อลายหนามีด/

CBN/PCD
รูป

เกรด AC8025PAC8025PAC8025PAC8025P

GU

หม
าย
เห
ตุ

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) K (เหล็็กหล่่อ) S (โลหะผสม Exotic)

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง งานกััดหยาบ เก็็บผิิวละเอีียด-

ตััดปานกลาง
ปานกลาง-

หยาบ
เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

งานตััด 
ต่่อเนื่่�อง

RERE

AC8115PAC8115P

RXRX

AC8020PAC8020P

RXRX

AC8020PAC8020P

RPRP

AC4010KAC4010K

RPRP

AC4010KAC4010K

RERE

AC5015SAC5015S

RPRP

AC5015SAC5015S

งานกลึึง
ทั่่�วไป

RXRX

AC8025PAC8025P

RHRH

AC8025PAC8025P

RHRH

AC8035PAC8035P

RPRP

AC4015KAC4015K

RPRP

AC4015KAC4015K

RERE

AC5015SAC5015S

RPRP

AC5015SAC5015S

งานตััด
กระแทก

RHRH

AC8025PAC8025P

RHRH

AC8035PAC8035P

RPRP

AC8035PAC8035P

RPRP

AC4125KAC4125K

RPRP

AC4125KAC4125K

RERE

AC5025SAC5025S

RPRP

AC5025SAC5025S
เงื่่�อนไข 
การตัด 

ท่ี่�แนะนำ
 A10 ~  A16 ~  A18 ~

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น PRGC / PRDC / SRGC / SRDC

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็็อค

ความสููง ความกว้้าง ความยาว
รวม คมตััด ระยะ

คมตััด
วงกลม
ภายใน

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก)

H B LF WF E1 IC

SRDC N2020K08 D 20 20 125 14.25 0.5 8 RCMT0803M0 B86 1 BFTX0307N 1.6 TRX10SRDC N2525M08 D 25 25 150 16.75 0.5 8 1
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ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น DSBN / DSDN

งานกลึงผิวนอก
DSBN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

W
F

LH
LF

H
F H

75°

-5°

-6°

B

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คมตััด ความสููง
คมตััด หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

ชุุดจัับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

N m

TRX

TRD
(สำหรัับรููประแจทอร์์ก) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH

DSBN R/L2020K12 D D 20 20 125 17 20 36 SN¨¨1204 B33 ~ 1 SCP-2 5.0 SNS1204 BFTX0409N TRX15(*) LH040 LH025DSBN R/L2525M12 D D 25 25 150 22 25 36 1
DSBN R/L2525M15 D D 25 25 150 22 25 36 SN¨¨1506 B37 ~ 1 SCP-3 5.0 SNS1506 BFTX0509N TRX20(*) LH040 LH025DSBN R/L3232P15 D D 32 32 170 27 32 36 1
DSBN R/L3232P19 D D 32 32 170 27 32 45 SN¨¨1906 B39 ~ 1 SCP-5 5.0 SNS1906 BFTX0511N TRX20(*) LH040 LH025DSBN R/L4040S19 D D 40 40 250 35 40 45 1
DSBN R/L4040S2507 D D 40 40 250 35 40 58 SN¨¨2507 B41 1 SCP-6 6.0 SNS2507 BFTX0615N TRD25(*) LH060 Q
DSBN R/L4040S2509 D D 40 40 250 35 40 58 SN¨¨2509 B42 1 SCP-6 6.0 SNS2509 BFTX0615N TRD25(*) LH060 Q
*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก	  ชุดอุปกรณ์จับยด C48

 75˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-D - งานกลึึงทั่่�วไป และลอกแบบ
ล็็อคสองช้ั้�น

DSDN
งานกลึงผิวนอก/ลบคม

รูป 1

W
F

LH
LF

H
F H

45°-6°

-6°

B

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค

ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คมตััด ความสููง
คมตััด หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

ชุุดจัับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH

DSDN N2020K12 D 20 20 125 10.0 20 36 SN¨¨1204 B33 ~ 1 SCP-2 5.0 SNS1204 BFTX0409N TRX15(*) LH040 LH025DSDN N2525M12 D 25 25 150 12.5 25 36 1
*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก	  ชุดอุปกรณ์จับยด C48

 45˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-D - งานกลึึงทั่่�วไป และลบคม
ล็็อคสองช้ั้�น

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)
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ด้้ามมีีดกลึึง
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แบบพิิเศษ
ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น DSSN

กลึงผิวนอก/ปาดหนา/ลบคม
DSSN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

W
F

LH
LF

LF2

H
F H

45˚

0˚

-8˚

B

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

ความ
ยาว

รวม 2
คมตััด ความสููง

คมตััด หััว
เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

ชุุดจัับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

N m

TRX

TRD
(สำหรัับรููประแจทอร์์ก) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF LF2 WF HF LH

DSSN R/L2020K12 D D 20 20 133.3 125 25 20 30 SN¨¨1204 B33 ~ 1 SCP-2 5.0 SNS1204 BFTX0409N TRX15(*) LH040 LH025DSSN R/L2525M12 D D 25 25 158.3 150 32 25 30 1
DSSN R/L2525M15 D D 25 25 160.2 150 32 25 30 SN¨¨1506 B37 ~ 1 SCP-3 5.0 SNS1506 BFTX0509N TRX20(*) LH040 LH025DSSN R/L3232P15 D D 32 32 180.2 170 40 32 30 1
DSSN R/L3232P19 D D 32 32 182.5 170 40 32 36 SN¨¨1906 B39 ~ 1 SCP-5 5.0 SNS1906 BFTX0511N TRX20(*) LH040 LH025DSSN R/L4040S19 D D 40 40 262.5 250 50 40 36 1
DSSN R/L4040S2507 D D 40 40 266.0 250 50 40 47 SN¨¨2507 B41 1 SCP-6 6.0 SNS2507 BFTX0615N TRD25(*) LH060 Q
DSSN R/L4040S2509 D D 40 40 266.0 250 50 40 47 SN¨¨2509 B42 1 SCP-6 6.0 SNS2509 BFTX0615N TRD25(*) LH060 Q
*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก	  ชุดอุปกรณ์จับยึด C48

 45˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-D - งานกลึึงทั่่�วไป, ปาดหน้้า และลบคม
ล็็อคสองชั้้�น

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)

เม็็ดมีีดที่่�แนะนำ
D โปรดตรวจสอบคำแนะนำในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10 ~)

D ขึ้้�นอยู่่�กัับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

GGUU

AACC88002255PP

GU

AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

รูป
เกรดหม

าย
เห
ตุ

BNC500 สำหรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส) K (เหล็็กหล่่อ) S (โลหะผสม Exotic) H (เหล็็กชุุบแข็็ง) วััสดุุแข็็งเปราะ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานกััด
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานกััด
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานกััด
หยาบ เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว เก็็บผิิวละเอีียด

งานตััด 
ต่่อเนื่่�อง

FEFE

T150T1500Z0Z

GUGU

AC8115PAC8115P

MUMU

AC8020PAC8020P

EFEF

AC6020MAC6020M

EGEG

AC6020MAC6020M

EMEM

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

UZUZ

AAC4010KC4010K

GZGZ

AC4010KAC4010K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EEMM

AC5015SAC5015S

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

SSUMIDIA BINDERLESSUMIDIA BINDERLESS

NNPD10PD10

งานกลึึง
ทั่่�วไป

SUSU

AC8115PAC8115P

GUGU

AC8025PAC8025P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6030MAC6030M

EMEM

AC6135MAC6135M

SUMIBSUMIBORONORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC4015KAC4015K

GZGZ

AC40AC4015K15K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIBSUMIBORONORON

BNC2125BNC2125

SUMIBSUMIBORONORON

BN2000BN2000

SUMIDIASUMIDIA

DA1090DA1090

งานตััด
กระแทก

SXSX

AC8025PAC8025P

UX

AC8035PAC8035P

MXMX

AC80AC8035P35P

EFEF

AC6030MAC6030M

EHEH

AC6135MAC6135M

EMEM

AC6145MAC6145M

SUMIBORONSUMIBORON

BN71BN7125/BNC50025/BNC500

GZGZ

AC412AC4125K5K AC4125KAC4125K

EFEF

AC5025SAC5025S

EGEG

AC5025SAC5025S

EEMM

AC5025SAC5025S

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BNBN350350
Q

เงื่่�อนไข 
การตัด 

ที่่�แนะนำ
 A10 ~ A14 ~  A16 ~  A18 ~  A20 ~  M2 ~

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น DSBN / DSDN / DSSN / PSBN / PSDN / PSSN / PSKN / ESBN / ESDN / ESSN / ESKN

ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีีลายหน้้ามีีด
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ด้้า
มมี

ีดก
ลึึง

ปอ
กน

อก

C

มุุ
ม
ลบ

มุุ
ม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

แบ
บพิ

ิเศ
ษ

ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น PSBN

งานกลึงผิวนอก
PSBN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

B
H

LH

LF75
˚

W
F

H
F

-6˚

-5˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คมตััด ความสููง
คมตััด หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์์ แผ่่นรอง ตััวยึึดแผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH

PSBN R/L1616H09 PSBN R/L1616-32 D D 16 16 100 13 16 22 SN¨¨0903 B32 1 LCL3 LCS3 LSS32 LSP3 LH025
PSBN R/L2020K12 PSBN R/L2020-43 D D 20 20 125 17 20 28

SN¨¨1204 B33 ~

1

LCL4 LCS4 LSS42 LSP4 LH030
PSBN R/L2520M12 PSBN R/L2520-43 25 20 150 17 25 28 1
PSBN R/L2525M12 PSBN R/L2525-43 D D 25 25 150 22 25 28 1
PSBN R/L3225P12 PSBN R/L3225-43 32 25 170 22 32 28 1
PSBN R/L3232P12 PSBN R/L3232-43 32 32 170 27 32 35 1
PSBN R/L3225P15 PSBN R/L3225-54 32 25 170 22 32 35 SN¨¨1506 B37 ~ 1 LCL5 LCS5 LSS53 LSP5 LH030PSBN R/L3232P15 PSBN R/L3232-54 D D 32 32 170 27 32 35 1
PSBN R/L3232P19 PSBN R/L3232-64 D D 32 32 170 27 32 40 SN¨¨1906 B39 ~ 1 LCL6 LCS6 LSS63 LSP6 LH040PSBN R/L4040R19 PSBN R/L4040-64 40 40 200 35 40 40 1
PSBN R/L5050S25 PSBN R/L5050-85   50 50 250 43 50 50 SN¨¨2507 B41 1 LCL8 LCS8 LSS84 LSP8 LH050

 75˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่�น SEC-70 - งานกลึึงทั่่�วไป, และลอกแบบ
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง



C23

ด้้ามมีีดกลึึง
ปอกนอก

C

มุุ
ม
ลบ

มุุ
ม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

แบบพิิเศษ
ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น PSDN

PSDN
กลึงผิวนอก/ลบคม

รูป 1

B
H

LF

-6˚ W
F

H
F

-6
˚

LH

45˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็
็อค

ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คมตััด ความสููง
คมตััด หััว

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์์ แผ่่นรอง ตััวยึึดแผ่่นรอง ประแจ

รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH

PSDN N1616H09 PSDN N1616-32 D 16 16 100 8.0 16 22 SN¨¨0903 B32 1 LCL3 LCS3 LSS32 LSP3 LH025
PSDN N2020K12 PSDN N2020-43 D 20 20 125 10.0 20 30

SN¨¨1204 B33 ~

1

LCL4 LCS4 LSS42 LSP4 LH030
PSDN N2520M12 PSDN N2520-43 25 20 150 10.0 25 30 1
PSDN N2525M12 PSDN N2525-43 D 25 25 150 12.5 25 30 1
PSDN N3225P12 PSDN N3225-43 32 25 170 12.5 32 30 1
PSDN N3232P12 PSDN N3232-43 D 32 32 170 16.0 32 40 1
PSDN N3225P15 PSDN N3225-54 32 25 170 12.5 32 40 SN¨¨1506 B37 ~ 1 LCL5 LCS5 LSS53 LSP5 LH030PSDN N3232P15 PSDN N3232-54 32 32 170 16.0 32 40 1
PSDN N3232P19 PSDN N3232-64 D 32 32 170 16.0 32 40 SN¨¨1906 B39 ~ 1 LCL6 LCS6 LSS63 LSP6 LH040PSDN N4040R19 PSDN N4040-64  40 40 200 20.0 40 40 1

 45˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-70 - งานกลึึงทั่่�วไป, และลบคม
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

เม็็ดมีีดที่่�แนะนำ
D โปรดตรวจสอบคำแนะนำในการเลืือกเม็็ดมีีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10 ~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

GGUU

AACC88002255PP

GU

AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

รูป
เกรดหม

าย
เห
ตุ

BNC500 สำหรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส) K (เหล็็กหล่่อ) S (โลหะผสม Exotic) H (เหล็็กชุุบแข็็ง) วััสดุุแข็็งเปราะ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็บ็ผิวิละเอียีด
อััตราเร็็วสููง

เก็บ็ผิวิละเอียีด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ต่่อเนื่่�อง

FEFE

T150T1500Z0Z

GUGU

AC8115PAC8115P

MUMU

AC8020PAC8020P

EFEF

AC6020MAC6020M

EGEG

AC6020MAC6020M

EMEM

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

UZUZ

AAC4010KC4010K

GZGZ

AC4010KAC4010K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EEMM

AC5015SAC5015S

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

SSUMIDIA BINDERLESSUMIDIA BINDERLESS

NNPD10PD10

งานกลึึง
ทั่่�วไป

SUSU

AC8115PAC8115P

GUGU

AC8025PAC8025P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6030MAC6030M

EMEM

AC6135MAC6135M

SUMIBSUMIBORONORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC4015KAC4015K

GZGZ

AC40AC4015K15K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIBSUMIBORONORON

BNC2125BNC2125

SUMIBSUMIBORONORON

BN2000BN2000

SUMIDIASUMIDIA

DA1090DA1090

งานตััด
กระแทก

SXSX

AC8025PAC8025P

UX

AC8035PAC8035P

MXMX

AC80AC8035P35P

EFEF

AC6030MAC6030M

EHEH

AC6135MAC6135M

EMEM

AC6145MAC6145M

SUMIBORONSUMIBORON

BN71BN7125/BNC50025/BNC500

GZGZ

AC412AC4125K5K AC4125KAC4125K

EFEF

AC5025SAC5025S

EGEG

AC5025SAC5025S

EMEM

AC5025AC5025SS

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN350BN350
Q

เงื่่�อนไขการ
ตััดที่่�แนะนำ

 A10 ~ A14 ~  A16 ~  A18 ~  A20 ~  M2 ~

ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีีลายหน้้ามีีด

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น DSBN / DSDN / DSSN / PSBN / PSDN / PSSN / PSKN / ESBN / ESDN / ESSN / ESKN
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ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น PSSN / PSKN

PSSN
กลึงผิวนอก/ปาดหนา/ลบคม

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

B
H

LF
LF2

W
F

LH

45˚

H
F

-8˚

0˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

ความยาว
รวม 2 คมตััด ความสููง

คมตััด หััว
เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์์ แผ่่นรอง ตััวยึึดแผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

(สำหรับัรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF LF2 WF HF LH

PSSN R/L1616H09 PSSN R/L1616-32 D D 16 16 100 93.8 20 16 22 SN¨¨0903 B32 1 LCL3 LCS3 LSS32 LSP3 LH025
PSSN R/L2020K12 PSSN R/L2020-43 D D 20 20 125 116.7 25 20 30

SN¨¨1204 B33 ~

1

LCL4 LCS4 LSS42 LSP4 LH030
PSSN R/L2520M12 PSSN R/L2520-43 25 20 150 141.7 25 25 30 1
PSSN R/L2525M12 PSSN R/L2525-43 D D 25 25 150 141.7 32 25 30 1
PSSN R/L3225P12 PSSN R/L3225-43 32 25 170 161.7 32 32 30 1
PSSN R/L3232P12 PSSN R/L3232-43 32 32 170 161.7 40 32 30 1
PSSN R/L3225P15 PSSN R/L3225-54 32 25 170 159.8 32 32 40 SN¨¨1506 B37 ~ 1 LCL5 LCS5 LSS53 LSP5 LH030PSSN R/L3232P15 PSSN R/L3232-54 D D 32 32 170 159.8 40 32 40 1
PSSN R/L3232P19 PSSN R/L3232-64 D D 32 32 170 157.5 40 32 40 SN¨¨1906 B39 ~ 1 LCL6 LCS6 LSS63 LSP6 LH040PSSN R/L4040R19 PSSN R/L4040-64   40 40 200 187.5 50 40 40 1
เมื่่�อใช้้เม็็ดมีีดแบบมีีทิิศทางการป้อนในงานปาดหน้้า ให้้ใช้้ด้้ามมีีดท่ี่�ตรงกัันข้้ามกัับเม็็ดมีีด

 45˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่�น SEC-70 - งานกลึึงทั่่�วไป, ปาดหน้้า และลอกแบบ
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

งานปาดหนา
PSKN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

75
˚ B

H

LF

W
F

LH

H
F

-5˚
-6˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คมตััด
ความ
สููง

คมตััด
หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์์ แผ่่นรอง ตััวยึึดแผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH

PSKN R/L1616H09 PSKN R/L1616-32 D D 16 16 100 20 16 20 SN¨¨0903 B32 1 LCL3 LCS3 LSS32 LSP3 LH025
PSKN R/L2020K12 PSKN R/L2020-43 D D 20 20 125 25 20 26

SN¨¨1204 B33 ~

1

LCL4 LCS4 LSS42 LSP4 LH030
PSKN R/L2520M12 PSKN R/L2520-43 25 20 150 25 25 26 1
PSKN R/L2525M12 PSKN R/L2525-43 D D 25 25 150 32 25 26 1
PSKN R/L3225P12 PSKN R/L3225-43 32 25 170 32 32 26 1
PSKN R/L3232P12 PSKN R/L3232-43 32 32 170 32 32 26 1
PSKN R/L3225P15 PSKN R/L3225-54 32 25 170 32 32 32 SN¨¨1506 B37 ~ 1 LCL5 LCS5 LSS53 LSP5 LH030PSKN R/L3232P15 PSKN R/L3232-54 32 32 170 40 32 32 1
PSKN R/L3232P19 PSKN R/L3232-64 D D 32 32 170 40 32 36 SN¨¨1906 B39 ~ 1 LCL6 LCS6 LSS63 LSP6 LH040PSKN R/L4040R19 PSKN R/L4040-64 40 40 200 50 40 36 1
PSKN R/L5050S25 PSKN R/L5050-85   50 50 250 60 50 50 SN¨¨2507 B41 1 LCL8 LCS8 LSS84 LSP8 LH050
เมื่่�อใช้้เม็็ดมีีดแบบมีีทิิศทางการป้อนในงานปาดหน้้า ให้้ใช้้ด้้ามมีีดที่่�ตรงกัันข้้ามกัับเม็็ดมีีด

 75° 	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-70 - งานปาดหน้้า
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง
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ด้้ามมีีดกลึึง
ปอกนอก

C

มุุ
ม
ลบ

มุุ
ม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

แบบพิิเศษ
ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น ESBN / ESDN

งานกลึงผิวนอก
ESBN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 2

รูป 3

B

H

LF
W

F
75
˚

HF

-6˚

-5˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค
ความสููง ความ

กว้้าง
ความยาว

รวม คมตััด ความสููง
คมตััด

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

หมุุดเยื้้�องศููนย์์ แผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิงH B LF WF HF

ESBN R/L1212F09 ESBN R/L1212 D D 12 12 80 9.5 11.5 SN¨¨0903 B32 1 P321US Q KY40ESBN R/L1616H09 ESBN R/L1616H32 16 16 100 13.0 15.5 1 P322US Q
ESBN R/L1616H12 ESBN R/L1616H43 16 16 100 13.0 15.5

SN¨¨1204 B33 ~

3 P432U Q

KY40

ESBN R/L2020K12 ESBN R/L2020 20 20 125 17.0 19.5 1 P433U Q
ESBN R/L2020K12W ESBN R/L2020W D D 20 20 125 17.0 19.5 2 P433W ESS42
ESBN R/L2520M12 ESBN R/L2520 25 20 150 17.0 24.5 3 P434U Q
ESBN R/L2520M12W ESBN R/L2520W 25 20 150 17.0 24.5 2 P434W ESS42
ESBN R/L2525M12 ESBN R/L2525 25 25 150 22.0 24.5 1 P434U Q
ESBN R/L2525M12W ESBN R/L2525W D  25 25 150 22.0 24.5 2 P434W ESS42

 75˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-30 - งานกลึึงทั่่�วไป
หมุุดยึึด

ESDN
กลึงผิวนอก/ลบคม

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 2

B

LF45˚

H

HF

W
F

-6˚

-5˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค
ความสููง ความ

กว้้าง
ความยาว

รวม คมตััด ความสููง
คมตััด

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

หมุุดเยื้้�องศููนย์์ แผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิงH B LF WF HF

ESDN R/L1212F09 ESDN R/L1212 D D 12 12 80 6.0 11.5 SN¨¨0903 B32 1 P321US Q KY40ESDN R/L1616H09 ESDN R/L1616H32 D D 16 16 100 8.0 15.5 1 P322US Q
ESDN R/L2020K12 ESDN R/L2020 20 20 125 10.0 19.5

SN¨¨1204 B33 ~

1 P433U Q

KY40

ESDN R/L2020K12W ESDN R/L2020W D D 20 20 125 10.0 19.5 2 P433W ESS42
ESDN R/L2520M12 ESDN R/L2520 25 20 150 10.0 24.5 1 P434U Q
ESDN R/L2520M12W ESDN R/L2520W 25 20 150 10.0 24.5 2 P434W ESS42
ESDN R/L2525M12 ESDN R/L2525 25 25 150 12.5 24.5 1 P434U Q
ESDN R/L2525M12W ESDN R/L2525W D D 25 25 150 12.5 24.5 2 P434W ESS42

 45˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-30 - งานกลึึงทั่่�วไป, และลบคม
หมุุดยึึด

เม็็ดมีีดที่่�แนะนำ
D โปรดตรวจสอบคำแนะนำในการเลืือกเม็็ดมีีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10 ~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

GGUU

AACC88002255PP

GU

AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

รูป
เกรดหม

าย
เห
ตุ

BNC500 สำหรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส) K (เหล็็กหล่่อ) S (โลหะผสม Exotic) H (เหล็็กชุุบแข็็ง) วััสดุุแข็็งเปราะ
เก็็บผิิวละเอีียด งานตััดปานกลาง งานกััดหยาบ เก็็บผิิวละเอีียด งานตััดปานกลาง งานกััดหยาบ เก็็บผิิวละเอีียดอัตราเร็็วสููง เก็็บผิิวละเอีียด-ตััดปานกลาง ปานกลาง-หยาบ เก็บ็ผิิวละเอียีด งานตััดปานกลาง งานกััดหยาบ เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว เก็็บผิิวละเอีียด

งานตััด 
ต่่อเนื่่�อง

FEFE

T150T1500Z0Z

GUGU

AC8115PAC8115P

MUMU

AC8020PAC8020P

EFEF

AC6020MAC6020M

EGEG

AC6020MAC6020M

EMEM

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

UZUZ

AAC4010KC4010K

GZGZ

AC4010KAC4010K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5015AC5015SS

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

SSUMIDIA BINDERLESSUMIDIA BINDERLESS

NNPD10PD10

งานกลึึง
ทั่่�วไป

SUSU

AC8115PAC8115P

GUGU

AC8025PAC8025P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6030MAC6030M

EMEM

AC6135MAC6135M

SUMIBSUMIBORONORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC4015KAC4015K

GZGZ

AC40AC4015K15K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIBSUMIBORONORON

BNC2125BNC2125

SUMIBSUMIBORONORON

BN2000BN2000

SUMIDIASUMIDIA

DA1090DA1090

งานตััด
กระแทก

SXSX

AC8025PAC8025P

UX

AC8035PAC8035P

MXMX

AC80AC8035P35P

EFEF

AC6030MAC6030M

EHEH

AC6135MAC6135M

EMEM

AC6145MAC6145M

SUMIBORONSUMIBORON

BN71BN7125/BNC50025/BNC500

GZGZ

AC412AC4125K5K AC4125KAC4125K

EFEF

AC5025SAC5025S

EGEG

AC5025SAC5025S

EEMM

AC5025SAC5025S

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BNBN350350
Q

เงื่่�อนไขการ
ตััดที่่�แนะนำ

 A10 ~ A14 ~  A16 ~  A18 ~  A20 ~  M2 ~

ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีีลายหน้้ามีีด

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น DSBN / DSDN / DSSN / PSBN / PSDN / PSSN / PSKN / ESBN / ESDN / ESSN / ESKN



C26

ด้้า
มมี

ีดก
ลึึง

ปอ
กน

อก

C

มุุ
ม
ลบ

มุุ
ม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

แบ
บพิ

ิเศ
ษ

ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น ESSN / ESKN

กลึงผิวนอก/ปาดหนา/ลบคม
ESSN

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

B
H

LF
LF2

45˚
รูป 2

รูป 1

W
F

H
F

0˚

-8˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค
ความสููง ความ

กว้้าง
ความยาว

รวม
ความยาว
รวม 2 คมตััด ความสููง

คมตััด
เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

หมุุดเยื้้�องศููนย์์ แผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิงH B LF LF2 WF HF

ESSN R/L1212F09 ESSN R/L1212 D D 12 12 80 73.8 16 11.5 SN¨¨0903 B32 1 P321US Q KY40ESSN R/L1616H09 ESSN R/L1616H32 D D 16 16 100 93.8 20 15.5 1 P322US Q
ESSN R/L1616H12 ESSN R/L1616H43 16 16 100 91.7 20 15.5

SN¨¨1204 B33 ~

1 P432U Q

KY40

ESSN R/L2020K12 ESSN R/L2020 D D 20 20 125 116.7 25 19.5 1 P433U Q
ESSN R/L2020K12W ESSN R/L2020W D D 20 20 125 116.7 25 19.5 2 P433W ESS42
ESSN R/L2520M12 ESSN R/L2520 25 20 150 141.7 25 24.5 1 P434U Q
ESSN R/L2520M12W ESSN R/L2520W 25 20 150 141.7 25 24.5 2 P434W ESS42
ESSN R/L2525M12 ESSN R/L2525 25 25 150 141.7 32 24.5 1 P434U Q
ESSN R/L2525M12W ESSN R/L2525W D D 25 25 150 141.7 32 24.5 2 P434W ESS42
เมื่่�อใช้้เม็็ดมีีดแบบมีีทิิศทางการป้้อนในงานปาดหน้้า ให้้ใช้้ด้้ามมีีดที่่�ตรงกัันข้้ามกัับเม็็ดมีีด

 45˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-30 - งานกลึึงทั่่�วไป, ปาดหน้้า และลอกแบบ
หมุุดยึึด

งานปาดหนา
ESKN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

B

LF

W
F

H

HF

75˚

-5˚

-6˚

รูป 2

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค
ความสููง ความกว้้าง ความยาว

รวม คมตััด ความสููง
คมตััด

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

หมุุดเยื้้�องศููนย์์ แผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิงH B LF WF HF

ESKN R/L1212F09 ESKN R/L1212 D D 12 12 80 16 11.5 SN¨¨0903 B32 1 P321US Q KY40ESKN R/L1616H09 ESKN R/L1616H32 D D 16 16 100 20 15.5 1 P322US Q
ESKN R/L1616H12 ESKN R/L1616H43 16 16 100 20 15.5

SN¨¨1204 B33 ~

1 P432U Q

KY40

ESKN R/L2020K12 ESKN R/L2020 20 20 125 25 19.5 1 P433U Q
ESKN R/L2020K12W ESKN R/L2020W D D 20 20 125 25 19.5 2 P433W ESS42
ESKN R/L2520M12 ESKN R/L2520 25 20 150 25 24.5 1 P434U Q
ESKN R/L2520M12W ESKN R/L2520W 25 20 150 25 24.5 2 P434W ESS42
ESKN R/L2525M12 ESKN R/L2525 25 25 150 32 24.5 1 P434U Q
ESKN R/L2525M12W ESKN R/L2525W D D 25 25 150 32 24.5 2 P434W ESS42
เมื่่�อใช้้เม็็ดมีีดแบบมีีทิิศทางการป้้อนในงานปาดหน้้า ให้้ใช้้ด้้ามมีีดท่ี่�ตรงกัันข้้ามกัับเม็็ดมีีด

 75° 	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-30 - งานปาดหน้้า 
หมุุดยึึด

เม็็ดมีีดที่่�แนะนำ
D โปรดตรวจสอบคำแนะนำในการเลืือกเม็็ดมีีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10 ~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

GGUU

AACC88002255PP

GU

AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

รูป
เกรดหม

าย
เห
ตุ

BNC500 สำหรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส) K (เหล็็กหล่่อ) S (โลหะผสม Exotic) H (เหล็็กชุุบแข็็ง) วััสดุุแข็็งเปราะ
เก็บ็ผิิวละเอียีด งานตััดปานกลาง งานกััดหยาบ เก็บ็ผิิวละเอียีด งานตััดปานกลาง งานกััดหยาบ เก็บ็ผิวิละเอียีดอัตัราเร็็วสููง เก็็บผิิวละเอีียด-ตััดปานกลาง ปานกลาง-หยาบ เก็บ็ผิิวละเอียีด งานตััดปานกลาง งานกััดหยาบ เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว เก็็บผิิวละเอีียด

งานตััด 
ต่่อเนื่่�อง

FEFE

T150T1500Z0Z

GUGU

AC8115PAC8115P

MUMU

AC8020PAC8020P

EFEF

AC6020MAC6020M

EGEG

AC6020MAC6020M

EMEM

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

UZUZ

AAC4010KC4010K

GZGZ

AC4010KAC4010K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EEMM

AC5015SAC5015S

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

SSUMIDIA BINDERLESSUMIDIA BINDERLESS

NNPD10PD10

งานกลึึง 
ทั่่�วไป

SUSU

AC8115PAC8115P

GUGU

AC8025PAC8025P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6030MAC6030M

EMEM

AC6135MAC6135M

SUMIBSUMIBORONORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC4015KAC4015K

GZGZ

AC40AC4015K15K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIBSUMIBORONORON

BNC2125BNC2125

SUMIBSUMIBORONORON

BN2000BN2000

SUMIDIASUMIDIA

DA1090DA1090

งานตััด 
กระแทก

SXSX

AC8025PAC8025P

UX

AC8035PAC8035P

MXMX

AC80AC8035P35P

EFEF

AC6030MAC6030M

EHEH

AC6135MAC6135M

EMEM

AC6145MAC6145M

SUMIBORONSUMIBORON

BN71BN7125/BNC50025/BNC500

GZGZ

AC412AC4125K5K

No ChipbreakerNo Chipbreaker

AC4125KAC4125K

EFEF

AC5025SAC5025S

EGEG

AC5025SAC5025S

EEMM

AC5025SAC5025S

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BNBN350350
Q

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ  A10 ~ A14 ~  A16 ~  A18 ~  A20 ~  M2 ~

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น DSBN / DSDN / DSSN / PSBN / PSDN / PSSN / PSKN / ESBN / ESDN / ESSN / ESKN
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ด้้ามมีีดกลึึง
ปอกนอก

C

มุุ
ม
ลบ

มุุ
ม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

แบบพิิเศษ
ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น CSRP / CSDP

CSRP
งานกลึงผิวนอก

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

5˚

B

HF

H

LF

LH

WF

H
BK

W

75˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คม
ตััด

ความ
สููง
คม
ตััด

หััว สเต็็ป
เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง 
แคลมป์์

ลาย 
หน้้ามีีด

โบลต์์ แผ่่นรอง
ตััวยึึด 

แผ่่นรอง
สปริิง ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)
H B LF WF HF LH HBKW

CSRP R/L1919-L12 FP11 R/L-33 D 19 19 140 15.5 19 34.5 5.0
SP¨¨1203 B95

1
DCR/L1 CBD4R/L

BH0824R/L
SSPD422 SPP3 DSP5 LH040CSRP R/L2525-N12 FP11 R/L-44A D 25 25 160 21.5 25 34.5 Q 1 BH0830R/L

CSRP R/L3225-N12 FP11 R/L-45A 32 25 160 21.5 32 34.5 Q 1 BH0830R/L
CSRP R/L2525-N15 FP11 R/L-44B D 25 25 160 21.5 25 40.0 4.5 SP¨¨1504 B96 1 DCR/L3 CBD5R/L BH1030R/L SSPD522 SPP3 DSP5 LH050CSRP R/L3232-N15 FP11 R/L-55   32 32 180 26.0 32 40.0 Q 1 BH1036R/L

 75˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-40 - งานกลึึงทั่่�วไป
ล็็อคด้้านบน

CSDP
กลึงผิวนอก/ลบคม

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

5˚

45˚

B

LF

LH

W
F

B2

HF

H

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คม
ตััด

ความ
สููง
คม
ตััด

หััว สเต็็ป
เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง 
แคลมป์์

ลาย 
หน้้ามีีด

โบลต์์ แผ่่นรอง
ตััวยึึด 

แผ่่นรอง
สปริิง ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)
H B LF WF HF LH B2

CSDP R/L1919-L12 FP14 R/L-33 D 19 19 140 10.5 19 35 6
SP¨¨1203 B95

1
DCR/L1 CBD4R/L

BH0824R/L
SSPD422 SPP3 DSP5 LH040CSDP R/L2525-N12 FP14 R/L-44A D 25 25 160 12.5 25 35 2 1 BH0830R/L

CSDP R/L3225-N12 FP14 R/L-45A   32 25 160 12.5 32 35 2 1 BH0830R/L

 45˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-40 - งานกลึึงทั่่�วไป, และลบคม
ล็็อคด้้านบน

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) K (เหล็็กหล่่อ) S (โลหะผสม Exotic) N (โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก) H (เหล็็กชุุบแข็็ง)

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง

เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิว 
ละเอีียด- 

ตััดปานกลาง

ปานกลาง- 
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง- 
หยาบ — ไม่่เคลืือบผิิว

งานกลึึง 
ทั่่�วไป

FKFK

T1500ZT1500Z

SFSF

AC8025PAC8025P

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125BN7125 AC4015KAC4015K AC4015KAC4015K AC5015SAC5015S AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

เงื่่�อนไขการตัดั 
ที่่�แนะนำ

 A10 ~  A16 ~  A18 ~  A22 ~  A20 ~

เม็็ดมีีดที่่�แนะนำ
D โปรดตรวจสอบคำแนะนำในการเลืือกเม็็ดมีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10 ~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น CSRP / CSDP / CSKP
GGUU

AACC88002255PP

GU

AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

รูป
เกรดหม

าย
เห
ตุ

ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีีลายหน้้ามีีด ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีีลายหน้้ามีีด ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด
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ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น CSKP

งานปาดหนา
CSKP รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

B

LF

LH

W
F

W
F2

HB
KW

HF

H

75˚

5˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คม
ตััด

ความ
สููง

คมตััด
หััว ค่่า

ชดเชย สเต็็ป
เม็็ดมีีด

ที่่�เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง 
แคลมป์์

ลาย 
หน้้ามีีด

โบลต์์ แผ่่นรอง
ตััวยึึด 

แผ่่นรอง
สปริิง ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH WF2 HBKW

CSKP R/L1919-L12 FP15 R/L-33 19 19 140 25 19 22 6 7
SP¨¨1203 B95

1
DCL/R1 CBD4L/R

BH0824L/R
SSPD422 SPP3 DSP5 LH040CSKP R/L2525-N12 FP15 R/L-44A D 25 25 160 32 25 22 7 Q 1 BH0830L/R

CSKP R/L3225-N12 FP15 R/L-45A 32 25 160 32 32 22 7 Q 1 BH0830L/R
CSKP R/L2525-N15 FP15 R/L-44B D 25 25 160 31 25 28 6 7 SP¨¨1504 B96 1 DCL/R3 CBD5L/R BH1030L/R SSPD522 SPP3 DSP5 LH050CSKP R/L3232-Q15 FP15 R/L-55  32 32 180 38 32 28 6 Q 1 BH1036L/R
เมื่่�อใช้้เม็็ดมีีดแบบมีีทิิศทางการป้อนในงานปาดหน้้า ให้้ใช้้ด้้ามมีีดที่่�ตรงกัันข้้ามกัับเม็็ดมีีด

 75° 	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-40 - งานปาดหน้้า
ล็็อคด้้านบน

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) K (เหล็็กหล่่อ) S (โลหะผสม Exotic) N (โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก) H (เหล็็กชุุบแข็็ง)

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง

เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิว 
ละเอีียด- 

ตััดปานกลาง

ปานกลาง- 
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง- 
หยาบ — ไม่่เคลืือบผิิว

งานกลึึง 
ทั่่�วไป

FKFK

T1500ZT1500Z

SFSF

AC8025PAC8025P

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125BN7125 AC4015KAC4015K AC4015KAC4015K AC5015SAC5015S AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

เงื่่�อนไขการ 
ตััดที่่�แนะนำ

 A10 ~  A16 ~  A18 ~  A22 ~  A20 ~

เม็็ดมีีดที่่�แนะนำ
D โปรดตรวจสอบคำแนะนำในการเลืือกเม็็ดมีีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10 ~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น CSRP / CSDP / CSKP
GGUU

AACC88002255PP

GU

AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

รูป
เกรดหม

าย
เห
ตุ

ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีีลายหน้้ามีีด ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีีลายหน้้ามีีด ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด
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ด้้ามมีีดกลึึง
ปอกนอก

C

มุุ
ม
ลบ

มุุ
ม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

แบบพิิเศษ
ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น DTGN / DTFN

DTGN
งานกลึงผิวนอก

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คมตััด ความสููง
คมตััด หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

ชุุดจัับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH

DTGN R/L2020K16 D D 20 20 125 25 20 31 TN¨¨1604 B48 ~ 1 SCP-1 5.0 TNS1604 BFTX0307N TRX10(*) LH040 LH025DTGN R/L2525M16 D D 25 25 150 32 25 31 2
*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก	  ชุดอุปกรณ์จับยด C48

 91˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-D - งานกลึึงทั่่�วไป และลอกแบบ
ล็็อคสองชั้้�น

DTFN
งานปาดหนา

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

W
F

H
F

B
H

91˚

LF
LH

-5˚

-5˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คมตััด ความสููง
คมตััด หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

ชุุดจัับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH

DTFN R/L2020K16 D D 20 20 125 25 20 30 TN¨¨1604 B48 ~ 1 SCP-1 5.0 TNS1604 BFTX0307N TRX10(*) LH040 LH025DTFN R/L2525M16 D D 25 25 150 32 25 30 1
*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก	  ชุดอุปกรณ์จับยด C48
เมื่่�อใช้้เม็็ดมีีดแบบมีีทิิศทางการป้้อนในงานปาดหน้้า ให้้ใช้้ด้้ามมีีดท่ี่�ตรงกัันข้้ามกัับเม็็ดมีีด

 
91°

	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-D - งานปาดหน้้า
ล็็อคสองชั้้�น

รูป 2รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

91˚
LF

H
F

W
F B

H

LH
-5˚

-5˚

91˚
LFLH

H
F

W
F B

H

-5˚

-5˚

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น DTGN / DTFN / PTGN / PTTN / PTFN / ETGN / ETAN / ETFN / ETEN / ETXN / MTJN / MTXN

เม็็ดมีีดที่่�แนะนำ
D โปรดตรวจสอบคำแนะนำในการเลืือกเม็็ดมีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10 ~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

GGUU

AACC88002255PP

GU

AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

รูป
เกรดหม

าย
เห
ตุ

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส) K (เหล็็กหล่่อ) S (โลหะผสม Exotic) N (โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก) H (เหล็็กชุุบแข็็ง)

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานกััด 
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานกััด 
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิว 
ละเอีียด- 

ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานกััด 
หยาบ

— เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว

งานตััด 
ต่่อเนื่่�อง

FEFE

TT1500Z1500Z

GUGU

AC8115PAC8115P

MUMU

AC8020PAC8020P

EF

AC6020MAC6020M

EGEG

ACAC6020M6020M

EMEM

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125BN7125//BNC500BNC500

UZUZ

ACAC4010K4010K

GZGZ

AC4010KAC4010K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

ACAC5015S5015S

EMEM

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNCBNC21152115

SUMIBORONSUMIBORON

BNBN10001000

งานกลึึง 
ทั่่�วไป

SUSU

AC8115PAC8115P

GUGU

ACAC8025P8025P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AAC6030MC6030M

EMEM

AC6135MAC6135M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125BN7125//BNC500BNC500

GZGZ

AC4015KAC4015K

GZGZ

AAC4015KC4015K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

งานตััด 
กระแทก

SXSX

AC8025PAC8025P

UXUX

AC8035PAC8035P

MXMX

ACAC8035P8035P

EFEF

AC6030MAC6030M

EHEH

AC6135MAC6135M

EMEM

AC6145MAC6145M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125BN7125//BBNC500NC500

GZGZ

AC4125KAC4125K

GZGZ

AC4125KAC4125K

EFEF

ACAC5025S5025S

EGEG

AC5025SAC5025S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2135BNC2135

SUMIBORONSUMIBORON

BN350BN350

เงื่่�อนไขการ 
ตััดที่่�แนะนำ

 A10 ~ A14 ~  A16 ~  A18 ~  A22 ~  A20 ~

BNC500 สำหรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว
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ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น PTGN / PTTN

งานกลึงผิวนอก
PTGN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

LF

B
H

W
F

H
F

91
˚

LH

-5˚

-5˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ 
ยาวรวม คมตััด ความสููง

คมตััด หััว
เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์์ แผ่่นรอง ตััวยึึดแผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)
H B LF WF HF LH

PTGN R/L1616H16 PTGN R/L1616-33 D D 16 16 100 20 16 20

TN¨¨1604 B48 ~

1

LCL3 LCS3 LST317 LSP3 LH025
PTGN R/L2020K16 PTGN R/L2020-33 D D 20 20 125 25 20 20 1
PTGN R/L2520M16 PTGN R/L2520-33 25 20 150 25 25 20 1
PTGN R/L2525M16 PTGN R/L2525-33 D D 25 25 150 32 25 20 1
PTGN R/L3225P16 PTGN R/L3225-33 32 25 170 32 32 20 1
PTGN R/L2525M22 PTGN R/L2525-43 D D 25 25 150 32 25 28

TN¨¨2204 B53 ~
1

LCL4 LCS4 LST42 LSP4 LH030PTGN R/L3225P22 PTGN R/L3225-43 32 25 170 32 32 28 1
PTGN R/L3232P22 PTGN R/L3232-43 32 32 170 40 32 28 1
PTGN R/L3232P27 PTGN R/L3232-54 32 32 170 40 32 33 TN¨¨2706 B55 1 LCL5 LCS5 LST53 LSP5 LH030PTGN R/L4040R27 PTGN R/L4040-54   40 40 200 50 40 33 1

 91˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่�น SEC-70 - งานกลึึงทั่่�วไป, และลอกแบบ
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

งานกลึงผิวนอก
PTTN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

LF

B
H

LH

H
F

WF

60˚
-5˚

-5˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ 
ยาวรวม คมตััด ความสููง

คมตััด หััว
เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์์ แผ่่นรอง ตััวยึึดแผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)
H B LF WF HF LH

PTTN R/L1616H16 PTTN R/L1616-33 D D 16 16 100 13 16 25

TN¨¨1604 B48 ~

1

LCL3 LCS3 LST317 LSP3 LH025
PTTN R/L2020K16 PTTN R/L2020-33 D D 20 20 125 17 20 25 1
PTTN R/L2520M16 PTTN R/L2520-33 25 20 150 17 25 25 1
PTTN R/L2525M16 PTTN R/L2525-33 D D 25 25 150 22 25 25 1
PTTN R/L3225P16 PTTN R/L3225-33 32 25 170 22 32 25 1
PTTN R/L2525M22 PTTN R/L2525-43 25 25 150 22 25 25 TN¨¨2204 B53 ~ 1 LCL4 LCS4 LST42 LSP4 LH030PTTN R/L3225P22 PTTN R/L3225-43   32 25 170 22 32 25 1

 60˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่�น SEC-70 - งานกลึึงทั่่�วไป, และลอกแบบ
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง
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ด้้ามมีีดกลึึง
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แบบพิิเศษ
ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น PTFN

งานปาดหนา
PTFN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

B
H

LF

LH

H
F

W
F

91˚

-5˚

-5˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ 
ยาวรวม คมตััด ความสููง

คมตััด หััว
เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์์ แผ่่นรอง
ตััวยึึดแผ่่น

รอง
ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)
H B LF WF HF LH

PTFN R/L1616H16 PTFN R/L1616-33 D D 16 16 100 20 16 20

TN¨¨1604 B48 ~

1

LCL3 LCS3 LST317 LSP3 LH025
PTFN R/L2020K16 PTFN R/L2020-33 D D 20 20 125 25 20 20 1
PTFN R/L2520M16 PTFN R/L2520-33 25 20 150 25 25 20 1
PTFN R/L2525M16 PTFN R/L2525-33 D D 25 25 150 32 25 20 1
PTFN R/L3225P16 PTFN R/L3225-33 32 25 170 32 32 20 1
PTFN R/L2525M22 PTFN R/L2525-43 D D 25 25 150 32 25 25

TN¨¨2204 B53 ~
1

LCL4 LCS4 LST42 LSP4 LH030PTFN R/L3225P22 PTFN R/L3225-43 32 25 170 32 32 25 1
PTFN R/L3232P22 PTFN R/L3232-43 D D 32 32 170 40 32 25 1
PTFN R/L3232P27 PTFN R/L3232-54 32 32 170 40 32 34 TN¨¨2706 B55 1 LCL5 LCS5 LST53 LSP5 LH030PTFN R/L4040R27 PTFN R/L4040-54   40 40 200 50 40 34 1

เมื่่�อใช้้เม็็ดมีีดแบบมีีทิิศทางการป้้อนในงานปาดหน้้า ให้้ใช้้ด้้ามมีีดท่ี่�ตรงกัันข้้ามกัับเม็็ดมีีด

 91° 	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-70 - งานปาดหน้้า
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น DTGN / DTFN / PTGN / PTTN / PTFN / ETGN / ETAN / ETFN / ETEN / ETXN / MTJN / MTXN

เม็็ดมีีดที่่�แนะนำ
D โปรดตรวจสอบคำแนะนำในการเลืือกเม็็ดมีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10 ~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

GGUU

AACC88002255PP

GU

AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

รูป
เกรดหม

าย
เห
ตุ

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส) K (เหล็็กหล่่อ) S (โลหะผสม Exotic) N (โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก) H (เหล็็กชุุบแข็็ง)

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานกััด
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานกััด
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานกััด
หยาบ

— เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว

งานตััด 
ต่่อเนื่่�อง

FEFE

TT1500Z1500Z

GUGU

AC8115PAC8115P

MUMU

AC8020PAC8020P

EF

AC6020MAC6020M

EGEG

ACAC6020M6020M

EMEM

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

UZUZ

ACAC4010K4010K

GZGZ

AC4010KAC4010K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

ACAC5015S5015S

EMEM

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNCBNC21152115

SUMIBORONSUMIBORON

BNBN10001000

งานกลึึง
ทั่่�วไป

SUSU

AC8115PAC8115P

GUGU

ACAC8025P8025P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AAC6030MC6030M

EMEM

AC6135MAC6135M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC4015KAC4015K

GZGZ

AAC4015KC4015K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

งานตััด
กระแทก

SXSX

AC8025PAC8025P

UXUX

AC8035PAC8035P

MXMX

ACAC8035P8035P

EFEF

AC6030MAC6030M

EHEH

AC6135MAC6135M

EMEM

AC6145MAC6145M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BBN7125/BNC500NC500

GZGZ

AC4125KAC4125K

GZGZ

AC4125KAC4125K

EFEF

ACAC5025S5025S

EGEG

AC5025SAC5025S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2135BNC2135

SUMIBORONSUMIBORON

BN350BN350
เงื่่�อนไข 
การตัด 

ท่ี่�แนะนำ
 A10 ~ A14 ~  A16 ~  A18 ~  A22 ~  A20 ~

BNC500 สำหรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว
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ด้้า
มมี

ีดก
ลึึง

ปอ
กน

อก

C

มุุ
ม
ลบ

มุุ
ม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

แบ
บพิ

ิเศ
ษ

ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น ETGN / ETAN

งานกลึงผิวนอก
ETGN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 2

รูป 3

รูป 4

LH

LH

B
H

LF
91˚

W
F

H
F

-5˚

-5˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค
ความสููง ความ

กว้้าง
ความ 

ยาวรวม คมตััด ความสููง
คมตััด หััว

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

หมุุดเยื้้�องศููนย์์ แผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิงH B LF WF HF LH

ETGN R/L1212F11 ETGN R/L1212 D D 12 12 80 16 11.5 Q TN¨¨1103 B46 1 P221US Q KY25
ETGN R/L1616H1603 ETGN R/L1616H32 D D 16 16 100 20 15.5 Q TN¨¨1603 B47 ~ 1 P322US Q KY40
ETGN R/L1616H1604 ETGN R/L1616H33 D D 16 16 100 20 15.5 Q TN¨¨1604 B48 ~ 1 P332US Q KY40
ETGN R/L2020K1603 ETGN R/L2020K32 20 20 125 25 19.5 Q TN¨¨1603 B47 ~ 1 P323US Q KY40ETGN R/L2020K1603W ETGN R/L2020K32W 20 20 125 25 19.5 Q 2 P323WS EST32
ETGN R/L2020K1604 ETGN R/L2020K33 D D 20 20 125 25 19.5 Q

TN¨¨1604 B48 ~

1 P333US Q

KY40

ETGN R/L2020K1604W ETGN R/L2020K33W D D 20 20 125 25 19.5 Q 2 P333WS EST32
ETGN R/L2520M1604 ETGN R/L2520 25 20 150 25 24.5 Q 1 P334US Q
ETGN R/L2520M1604W ETGN R/L2520W 25 20 150 25 24.5 Q 2 P334WS EST32
ETGN R/L2525M1604 ETGN R/L2525M33 25 25 150 32 24.5 Q 1 P334US Q
ETGN R/L2525M1604W ETGN R/L2525M33W D D 25 25 150 32 24.5 Q 2 P334WS EST32
ETGN R/L2525M22 ETGN R/L2525M43 25 25 150 32 24.5 30 TN¨¨2204 B53 ~ 3 P434U Q KY40ETGN R/L2525M22W ETGN R/L2525M43W D D 25 25 150 32 24.5 30 4 P434W EST43

 91˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่�น SEC-30 - งานกลึึงทั่่�วไป
หมุุดยึด

งานกลึงผิวนอก
ETAN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 2

รูป 3

รูป 4

LH

LH

B
H

LF
91˚

W
F

H
F

-5˚

-5˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค
ความสููง ความ

กว้้าง
ความ 

ยาวรวม คมตััด ความสููง
คมตััด หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

หมุุดเยื้้�องศููนย์์ แผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิงH B LF WF HF LH

ETAN R/L1212F11 ETAN R/L1212 D D 12 12 80 12 11.5 Q TN¨¨1103 B46 1 P221US Q KY25
ETAN R/L1616H1603 ETAN R/L1616H32 16 16 100 16 15.5 Q TN¨¨1603 B47 ~ 1 P322US Q KY40
ETAN R/L1616H1604 ETAN R/L1616H33 D D 16 16 100 16 15.5 Q TN¨¨1604 B48 ~ 1 P332US Q KY40
ETAN R/L2020K1603 ETAN R/L2020K32 20 20 125 20 19.5 Q TN¨¨1603 B47 ~ 1 P323US Q KY40ETAN R/L2020K1603W ETAN R/L2020K32W 20 20 125 20 19.5 Q 2 P323WS EST32
ETAN R/L2020K1604 ETAN R/L2020K33 20 20 125 20 19.5 Q

TN¨¨1604 B48 ~

1 P333US Q

KY40

ETAN R/L2020K1604W ETAN R/L2020K33W D D 20 20 125 20 19.5 Q 2 P333WS EST32
ETAN R/L2520M1604 ETAN R/L2520 25 20 150 20 24.5 Q 1 P334US Q
ETAN R/L2520M1604W ETAN R/L2520W 25 20 150 20 24.5 Q 2 P334WS EST32
ETAN R/L2525M1604 ETAN R/L2525M33 25 25 150 25 24.5 Q 1 P334US Q
ETAN R/L2525M1604W ETAN R/L2525M33W D D 25 25 150 25 24.5 Q 2 P334WS EST32
ETAN R/L2525M22 ETAN R/L2525M43 25 25 150 25 24.5 30 TN¨¨2204 B53 ~ 3 P434U Q KY40ETAN R/L2525M22W ETAN R/L2525M43W D D 25 25 150 25 24.5 30 4 P434W EST43

 91˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่�น SEC-30 - งานกลึึงทั่่�วไป
หมุุดยึด



C33

ด้้ามมีีดกลึึง
ปอกนอก

C

มุุ
ม
ลบ

มุุ
ม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

แบบพิิเศษ
ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น ETFN

งานปาดหนา
ETFN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 2

รูป 3

รูป 4

LH

LH

LF

B
HH
F

W
F 91˚

-5˚

-5˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค
ความสููง ความ

กว้้าง
ความ 

ยาวรวม คมตััด ความสููง
คมตััด หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

หมุุดเยื้้�องศููนย์์ แผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิงH B LF WF HF LH

ETFN R/L1212F11 ETFN R/L1212 D D 12 12 80 16 11.5 Q TN¨¨1103 B46 1 P221US Q KY25
ETFN R/L1616H1603 ETFN R/L1616H32 16 16 100 20 15.5 Q TN¨¨1603 B47 ~ 1 P322US Q KY40
ETFN R/L1616H1604 ETFN R/L1616H33 D D 16 16 100 20 15.5 Q TN¨¨1604 B48 ~ 1 P332US Q KY40
ETFN R/L2020K1603 ETFN R/L2020K32 20 20 125 25 19.5 Q TN¨¨1603 B47 ~ 1 P323US Q KY40ETFN R/L2020K1603W ETFN R/L2020K32W 20 20 125 25 19.5 Q 2 P323WS EST32
ETFN R/L2020K1604 ETFN R/L2020K33 20 20 125 25 19.5 Q

TN¨¨1604 B48 ~

1 P333US Q

KY40

ETFN R/L2020K1604W ETFN R/L2020K33W D D 20 20 125 25 19.5 Q 2 P333WS EST32
ETFN R/L2520M1604 ETFN R/L2520 25 20 150 25 24.5 Q 1 P334US Q
ETFN R/L2520M1604W ETFN R/L2520W 25 20 150 25 24.5 Q 2 P334WS EST32
ETFN R/L2525M1604 ETFN R/L2525M33 25 25 150 32 24.5 Q 1 P334US Q
ETFN R/L2525M1604W ETFN R/L2525M33W D D 25 25 150 32 24.5 Q 2 P334WS EST32
ETFN R/L2525M22 ETFN R/L2525M43 25 25 150 32 24.5 30 TN¨¨2204 B53 ~ 3 P434U Q KY40ETFN R/L2525M22W ETFN R/L2525M43W D D 25 25 150 32 24.5 30 4 P434W EST43
เมื่่�อใช้้เม็็ดมีีดแบบมีีทิิศทางการป้้อนในงานปาดหน้้า ให้้ใช้้ด้้ามมีีดท่ี่�ตรงกัันข้้ามกัับเม็็ดมีีด

 91° 	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-30 - งานปาดหน้้า
หมุุดยึึด

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น DTGN / DTFN / PTGN / PTTN / PTFN / ETGN / ETAN / ETFN / ETEN / ETXN / MTJN / MTXN

เม็็ดมีีดที่่�แนะนำ
D โปรดตรวจสอบคำแนะนำในการเลืือกเม็็ดมีีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10 ~)

D ขึ้้�นอยู่่�กัับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

GGUU

AACC88002255PP

GU

AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

รูป
เกรดหม

าย
เห
ตุ

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส) K (เหล็็กหล่่อ) S (โลหะผสม Exotic) N (โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก) H (เหล็็กชุุบแข็็ง)

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานกััด
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานกััด
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานกััด
หยาบ

— เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว

งานตััด 
ต่่อเนื่่�อง

FEFE

TT1500Z1500Z

GUGU

AC8115PAC8115P

MUMU

AC8020PAC8020P

EFEF

AC6020MAC6020M

EGEG

ACAC6020M6020M

EMEM

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125BN7125//BNC500BNC500

UZUZ

ACAC4010K4010K

GZGZ

AC4010KAC4010K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

ACAC5015S5015S

EMEM

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNCBNC21152115

SUMIBORONSUMIBORON

BNBN10001000

งานกลึึง
ทั่่�วไป

SUSU

AC8115PAC8115P

GUGU

ACAC8025P8025P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AAC6030MC6030M

EMEM

AC6135MAC6135M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125BN7125//BNC500BNC500

GZGZ

AC4015KAC4015K

GZGZ

AAC4015KC4015K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

งานตััด
กระแทก

SXSX

AC8025PAC8025P

UXUX

AC8035PAC8035P

MXMX

ACAC8035P8035P

EFEF

AC6030MAC6030M

EHEH

AC6135MAC6135M

EMEM

AC6145MAC6145M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125BN7125//BBNC500NC500

GZGZ

AC4125KAC4125K

GZGZ

AC4125KAC4125K

EFEF

ACAC5025S5025S

EGEG

AC5025SAC5025S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2135BNC2135

SUMIBORONSUMIBORON

BN350BN350
เงื่่�อนไข 
การตัด 

ท่ี่�แนะนำ
 A10 ~ A14 ~  A16 ~  A18 ~  A22 ~  A20 ~

BNC500 สำหรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว
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ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น ETEN / ETXN

งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ
ETEN รูป 1

-7˚

0˚

B
H

LF
W

F
H

F
60˚

รูป 2

รูป 3

รูป 4

LH

LH

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็
็อค

ความสููง ความ
กว้้าง

ความ 
ยาวรวม คมตััด ความสููง

คมตััด หััว
เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

หมุุดเยื้้�องศููนย์์ แผ่่นรอง ประแจ

รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิงH B LF WF HF LH

ETEN N1212F11 ETEN N1212 D 12 12 80 6.0 11.5 Q TN¨¨1103 B46 1 P221US Q KY25
ETEN N1616H1603 ETEN N1616H32 16 16 100 8.0 15.5 Q TN¨¨1603 B47 ~ 1 P322US Q KY40
ETEN N1616H1604 ETEN N1616H33 D 16 16 100 8.0 15.5 Q TN¨¨1604 B48 ~ 1 P332US Q KY40
ETEN N2020K1603 ETEN N2020K32 20 20 125 10.0 19.5 Q TN¨¨1603 B47 ~ 1 P323US Q KY40ETEN N2020K1603W ETEN N2020K32W 20 20 125 10.0 19.5 Q 2 P323WS EST32
ETEN N2020K1604 ETEN N2020K33 D 20 20 125 10.0 19.5 Q

TN¨¨1604 B48 ~

1 P333US Q

KY40

ETEN N2020K1604W ETEN N2020K33W D 20 20 125 10.0 19.5 Q 2 P333WS EST32
ETEN N2520M1604 ETEN N2520 25 20 150 10.0 24.5 Q 1 P334US Q
ETEN N2520M1604W ETEN N2520W 25 20 150 10.0 24.5 Q 2 P334WS EST32
ETEN N2525M1604 ETEN N2525M33 25 25 150 12.5 24.5 Q 1 P334US Q
ETEN N2525M1604W ETEN N2525M33W D 25 25 150 12.5 24.5 Q 2 P334WS EST32
ETEN N2525M22 ETEN N2525M43 25 25 150 12.5 24.5 30 TN¨¨2204 B53 ~ 3 P434U Q KY40ETEN N2525M22W ETEN N2525M43W D 25 25 150 12.5 24.5 30 4 P434W EST43

 60˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่�น SEC-30 - งานกลึึงทั่่�วไป, และลอกแบบ
หมุุดยึด

ETXN
งานกลึงผิวนอกและปาดหนา

รูป 1
รูป 2

รูป 3

รูป 4

LH

LH

LF

H
B

W
F 100˚

0˚ -7˚

H
F

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค
ความสููง ความ

กว้้าง
ความ 

ยาวรวม คมตััด ความสููง
คมตััด หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

หมุุดเยื้้�องศููนย์์ แผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิงH B LF WF HF LH

ETXN R/L1212F11 ETXN R/L1212 D D 12 12 80 16 11.5 Q TN¨¨1103 B46 1 P221US Q KY25
ETXN R/L1616H1603 ETXN R/L1616H32 16 16 100 20 15.5 Q TN¨¨1603 B47 ~ 1 P322US Q KY40
ETXN R/L1616H1604 ETXN R/L1616H33 D D 16 16 100 20 15.5 Q TN¨¨1604 B48 ~ 1 P332US Q KY40
ETXN R/L2020K1603 ETXN R/L2020K32 20 20 125 25 19.5 Q TN¨¨1603 B47 ~ 1 P323US Q KY40ETXN R/L2020K1603W ETXN R/L2020K32W 20 20 125 25 19.5 Q 2 P323WS EST32
ETXN R/L2020K1604 ETXN R/L2020K33 D D 20 20 125 25 19.5 Q

TN¨¨1604 B48 ~

1 P333US Q

KY40

ETXN R/L2020K1604W ETXN R/L2020K33W D D 20 20 125 25 19.5 Q 2 P333WS EST32
ETXN R/L2520M1604 ETXN R/L2520 25 20 150 25 24.5 Q 1 P334US Q
ETXN R/L2520M1604W ETXN R/L2520W 25 20 150 25 24.5 Q 2 P334WS EST32
ETXN R/L2525M1604 ETXN R/L2525M33 25 25 150 32 24.5 Q 1 P334US Q
ETXN R/L2525M1604W ETXN R/L2525M33W D D 25 25 150 32 24.5 Q 2 P334WS EST32
ETXN R/L2525M22 ETXN R/L2525M43 25 25 150 32 24.5 30 TN¨¨2204 B53 ~ 3 P434U Q KY40ETXN R/L2525M22W ETXN R/L2525M43W D D 25 25 150 32 24.5 30 4 P434W EST43
เมื่่�อใช้้เม็็ดมีีดแบบมีีทิิศทางการป้อนในงานปาดหน้้า ให้้ใช้้ด้้ามมีีดที่่�ตรงกัันข้้ามกัับเม็็ดมีีด

 100˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่�น SEC-30 - งานกลึึงทั่่�วไป, และปาดหน้้า
หมุุดยึด



C35

ด้้ามมีีดกลึึง
ปอกนอก

C

มุุ
ม
ลบ

มุุ
ม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

แบบพิิเศษ
ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น MTJN / MTXN

งานกลึงผิวนอก/ลอกแบบ
MTJN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

-5˚

-6˚

B
H

LF

W
F

H
F

LH
93˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น
ชื่่�อรุ่่�น

แบบเก่่า

สต็็อค ความ 
สููง

ความ
กว้้าง

ความ 
ยาวรวม

คม
ตััด

ความสููง
คมตััด

หััว

เม็็ดมีีด 
ที่่�เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง
แคลมป์์

หมุุด แผ่่นรอง โบลต์์ น๊๊อต
แหวน
ล็็อค

ประแจ
โบลต์์

ประแจ
น็็อต

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำหรัับรูู 
หกเหลี่่�ยม)

(สำหรัับรูู 
หกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH

MTJN R/L2020K16 MTJN R/L2020-33 D D 20 20 125 25 20 32
TN¨¨1604 B48 ~

1
MMW30

MP317S
STW323 BHA0525 4.0 CPM32N ER04 LH030 LH030MTJN R/L2520M16 MTJN R/L2520-33 25 20 150 25 25 32 1 MP320S

MTJN R/L2525M16 MTJN R/L2525-33 D D 25 25 150 32 25 32 1 MP320S
MTJN R/L2525M22 MTJN R/L2525-43 D D 25 25 150 32 25 38 TN¨¨2204 B53 ~ 1 MMW40 MP420 STW434 BHA0625 4.5 CPM43N ER05 LH040 LH030MTJN R/L3225P22 MTJN R/L3225-43 D D 32 25 170 32 32 38 1 MP420
เมื่่�อใช้้เม็็ดมีีดมาตรฐาน CIS หมุุดสำหรัับด้้ามมีีดท่ี่�มีี * กำกัับคืือ MP317 และ ** กำกัับคืือ MP320

 93° 	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-M - งานกลึึงทั่่�วไป และลอกแบบ
ล็็อคด้้านบน + หมุุดยึด

งานกลึงผิวนอกและปาดหนา
MTXN

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

HH
F

0˚ -7˚

รูป 1

B

LF

W
F

LH

100˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น
ชื่่�อรุ่่�น

แบบเก่่า

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาวรวม

คม
ตััด

ความสููง
คมตััด หััว

เม็็ดมีีด 
ที่่�เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง
แคลมป์์

หมุุด แผ่่นรอง โบลต์์ น๊๊อต
แหวน
ล็็อค

ประแจ
โบลต์์

ประแจ
น็็อต

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำหรัับรูู 
หกเหลี่่�ยม)

(สำหรัับรูู 
หกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH

MTXN R/L2020K16 MTXN R/L2020-33 D D 20 20 125 25 20 32 TN¨¨1604 B48 ~ 1 MMW30 MP317S STW323 BHA0525 4.0 CPM32N ER04 LH030 LH030MTXN R/L2525M16 MTXN R/L2525-33 D D 25 25 150 32 25 32 1 MP320S
MTXN R/L2525M22 MTXN R/L2525-43 D D 25 25 150 32 25 38 TN¨¨2204 B53 ~ 1 MMW40 MP420 STW434 BHA0625 4.5 CPM43N ER05 LH040 LH030
เมื่่�อใช้้เม็็ดมีีดมาตรฐาน CIS หมุุดสำหรัับด้้ามมีีดที่่�มีี * กำกัับคืือ MP317 และ ** กำกัับคืือ MP320
เมื่่�อใช้้เม็็ดมีีดแบบมีีทิิศทางการป้้อนในงานปาดหน้้า ให้้ใช้้ด้้ามมีีดท่ี่�ตรงกัันข้้ามกัับเม็็ดมีีด

 100˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-M - งานกลึึงทั่่�วไป และปาดหน้้า
ล็็อคด้้านบน + หมุุดยึด

เม็็ดมีีดที่่�แนะนำ
D โปรดตรวจสอบคำแนะนำในการเลืือกเม็็ดมีีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10 ~)

D ขึ้้�นอยู่่�กัับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

GGUU

AACC88002255PP

GU

AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

รูป
เกรดหม

าย
เห
ตุ

*
**
**

*
**

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)

BNC500 สำหรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น DTGN / DTFN / PTGN / PTTN / PTFN / ETGN / ETAN / ETFN / ETEN / ETXN / MTJN / MTXN

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส) K (เหล็็กหล่่อ) S (โลหะผสม Exotic) N (โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก) H (เหล็็กชุุบแข็็ง)

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานกััด
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานกััด
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานกััด
หยาบ

— เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว

งานตััด 
ต่่อเนื่่�อง

FEFE

TT1500Z1500Z

GUGU

AC8115PAC8115P

MUMU

AC8020PAC8020P

EF

AC6020MAC6020M

EGEG

ACAC6020M6020M

EMEM

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125BN7125//BNC500BNC500

UZUZ

ACAC4010K4010K

GZGZ

AC4010KAC4010K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

ACAC5015S5015S

EMEM

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNCBNC21152115

SUMIBORONSUMIBORON

BNBN10001000

งานกลึึง
ทั่่�วไป

SUSU

AC8115PAC8115P

GUGU

ACAC8025P8025P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AAC6030MC6030M

EMEM

AC6135MAC6135M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125BN7125//BNC500BNC500

GZGZ

AC4015KAC4015K

GZGZ

AAC4015KC4015K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

งานตััด
กระแทก

SXSX

AC8025PAC8025P

UXUX

AC8035PAC8035P

MXMX

ACAC8035P8035P

EFEF

AC6030MAC6030M

EHEH

AC6135MAC6135M

EMEM

AC6145MAC6145M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125BN7125//BBNC500NC500

GZGZ

AC4125KAC4125K

GZGZ

AC4125KAC4125K

EFEF

ACAC5025S5025S

EGEG

AC5025SAC5025S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2135BNC2135

SUMIBORONSUMIBORON

BN350BN350
เงื่่�อนไข 
การตัด 

ท่ี่�แนะนำ
 A10 ~ A14 ~  A16 ~  A18 ~  A22 ~  A20 ~
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ิเศ
ษ

ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น CTGP / CTAP

งานกลึงผิวนอก
CTGP รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

91˚

B

H
F H

LF

LH

W
F WF

2

5˚

0˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น
ชื่่�อรุ่่�น

แบบเก่่า

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาวรวม

คม
ตััด

ความสููง
คมตััด หััว ค่่า

ชดเชย
เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง
แคลมป์์

ลาย 
หน้้ามีีด

โบลต์์ แผ่่นรอง
ตััวยึึด 

แผ่่นรอง
สปริิง ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH WF2

CTGP R/L1919-L16 FP22 R/L-33 D 19 19 140 25 19 34.5 6 TP¨¨1603 B109 1 DCR/L2 CBD4R/L BH0824R/L STPD322 SPP3 DSP5 LH040
CTGP R/L2525-N22 FP22 R/L-44B D  25 25 160 32 25 41 7 TP¨¨2204 B113 1 DCR/L3 CBD5R/L BH1030R/L STPD422 SPP3 DSP5 LH050

 91˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่�น SEC-40 - งานกลึึงทั่่�วไป
ล็็อคด้้านบน

งานกลึงผิวนอก
CTAP รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

91˚ LF

W
F

H
F

B
H

5˚

0˚

LH

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น
ชื่่�อรุ่่�น

แบบเก่่า

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ 
ยาวรวม คมตััด ความสููง

คมตััด หััว
เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง
แคลมป์์

ลาย 
หน้้ามีีด

โบลต์์ แผ่่นรอง
ตััวยึึด 

แผ่่นรอง
สปริิง ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH

CTAP R/L2525-N16 FP21 R/L-44A D 25 25 160 25 25 34.5 TP¨¨1603 B109 1 DCR/L2 CBD4R/L BH0830R/L STPD322 SPP3 DSP5 LH040CTAP R/L3225-N16 FP21 R/L-45A 32 25 160 25 32 34.5 1
CTAP R/L3232-Q22 FP21 R/L-55   32 32 180 32 32 41 TP¨¨2204 B113 1 DCR/L3 CBD5R/L BH1036R/L STPD422 SPP3 DSP5 LH050

 91˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่�น SEC-40 - งานกลึึงทั่่�วไป
ล็็อคด้้านบน
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ด้้ามมีีดกลึึง
ปอกนอก

C
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ลบ
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S
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V

W

แบบพิิเศษ
ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น CTFP

งานปาดหนา
CTFP รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

91˚ B

H
F H

LF

HBKL

W
F

WF
2

H
BK

W

5˚
0˚

5˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น
ชื่่�อรุ่่�น

แบบเก่่า

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาวรวม

คม
ตััด

ความสููง
คมตััด หััว ค่่า

ชดเชย สเต็็ป
เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง
แคลมป์์

ลาย 
หน้้ามีีด

โบลต์์ แผ่่นรอง
ตััวยึึด 

แผ่่นรอง
สปริิง ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF HBKL WF2 HBKW

CTFP R/L1919-L16 FP25 R/L-33 D 19 19 140 25 19 26 6 8
TP¨¨1603 B109

1 DCL/R2 CBD4L/R
BH0824L/R

STPD322 SPP3 DSP5 LH040CTFP R/L2525-N16 FP25 R/L-44A D 25 25 160 32 25 26 7 Q 1 BH0830L/RCTFP R/L3225-N16 FP25 R/L-45A 32 25 160 32 32 26 7 Q 1 DCL/R2
CTFP R/L2525-N22 FP25 R/L-44B D 25 25 160 32 25 33 7 7 TP¨¨2204 B113 1 DCL/R3 CBD5L/R BH1030L/R STPD422 SPP3 DSP5 LH040CTFP R/L3232-Q22 FP25 R/L-55   32 32 180 39 32 33 7 Q 1 DCL/R3 CBD5L/R BH1036L/R
เมื่่�อใช้้เม็็ดมีีดแบบมีีทิิศทางการป้้อนในงานปาดหน้้า ให้้ใช้้ด้้ามมีีดท่ี่�ตรงกัันข้้ามกัับเม็็ดมีีด

 91° 	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-40 - งานปาดหน้้า
ล็็อคด้้านบน

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) K (เหล็็กหล่่อ) S (โลหะผสม Exotic) N (โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก) H (เหล็็กชุุบแข็็ง)

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง

เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

— ไม่่เคลืือบผิิว

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FKFK

T1500ZT1500Z

SFSF

AC8025PAC8025P

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125BN7125 AC4015KAC4015K AC4015KAC4015K AC5015SAC5015S AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000
เงื่่�อนไข 
การตัด 

ที่่�แนะนำ
 A10 ~  A16 ~  A18 ~  A22 ~  A20 ~

เม็็ดมีีดที่่�แนะนำ
D โปรดตรวจสอบคำแนะนำในการเลืือกเม็็ดมีีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10 ~)

D ขึ้้�นอยู่่�กัับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น CTGP / CTAP / CTFP
GGUU

AACC88002255PP

GU

AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

รูป
เกรดหม

าย
เห
ตุ

ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีีลายหน้้ามีีด ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีีลายหน้้ามีีด ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีีลายหน้้ามีีด ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีีลายหน้้ามีีด
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ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น DVJN-J / DVJN

DVJN
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

B
H

LF
LH
93˚

W
F

H
F

-5˚

-9˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คมตััด ความสููง
คมตััด หััว

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

ชุุดจัับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH

DVJN R/L2020K16 D D 20 20 125 25 20 35 VN¨¨1604 B58 ~ 1 SCP-4 5.0 VNS1604 BFTX0307N TRX10(*) LH040 LH025DVJN R/L2525M16 D D 25 25 150 32 25 35 1
*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก	  ชุดอุปกรณ์จับยด C48

 93° 	
ด้้ามมีีดรุ่�น SEC-D - งานกลึึงทั่่�วไป และลอกแบบ
ล็็อคสองช้ั้�น

 93°  
หลอเย็น
ภายใน 	

ด้้ามมีีดรุ่�น SEC-D - งานกลึึงทั่่�วไป และลอกแบบ
ตััวจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน: ล็็อคสองชั้้�น

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คมตััด ความสููง
คมตััด หััว

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง
แคลมป์์

สกรููหััวเหลี่่�ยม
แบน

สปริิง
แหวน
โอริิง

แผ่่นรอง
สกรููแผ่่น

รอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจ 
หกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านบน

ประแจ 
หกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านล่่าง

ปลั๊๊�ก

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH

DVJN R/L2020K16-J D D 20 20 125 25 20 43 VN¨¨1604 B58 ~ 1 JVR/L-01 CP-M5-20-1 5.0 CSP12J SS060 VNS1604 BFTX0307N TRX10(*) LH040 LH025 XP02DVJN R/L2525K16-J D D 25 25 125 32 25 43
*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก	

งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ
DVJN-J

B
H

W
F

LH
LF

H
F

-9˚

Rc1/8Rc1/8

-5˚

93˚

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)
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ด้้ามมีีดกลึึง
ปอกนอก
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W

แบบพิิเศษ
ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น DVVN / DVQN

กลึงผิวนอก/ลอกแบบ/เซาะรองเขามุม
DVQN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

B
H

LF
LH

W
F

H
F

117.5˚
-10˚

-13˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คมตััด ความสููง
คมตััด หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

ชุุดจัับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH

DVQN R/L2020K16 D D 20 20 125 25 20 35 VN¨¨1604 B58 ~ 1 SCP-4 5.0 VNS1604 BFTX0307N TRX10(*) LH040 LH025DVQN R/L2525M16 D D 25 25 150 32 25 35 1
*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก 	  ชุดอุปกรณ์จับยด C48

 117.5˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-D - งานกลึึงทั่่�วไป, ลอกแบบ และเซาะร่่องเข้้ามุุม
ล็็อคสองชั้้�น

งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ
DVVN รูป

B
H

LF
LH

72.5˚

W
F

H
F

0˚

-14˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
็อค

ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คมตััด ความสููง
คมตััด หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

ชุุดจัับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH

DVVN N2020K16 D 20 20 125 10.0 20 37 VN¨¨1604 B58 ~ 1 SCP-4 5.0 VNS1604 BFTX0307N TRX10(*) LH040 LH025DVVN N2525M16 D 25 25 150 12.5 25 37 1
*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก	  ชุดอุปกรณ์จับยึด C48

 72.5˚ 	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-D - งานกลึึงทั่่�วไป และลอกแบบ
ล็็อคสองชั้้�น

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส) K (เหล็็กหล่่อ) S (โลหะผสม Exotic) N (โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก) H (เหล็็กชุุบแข็็ง) วััสดุุแข็็งเปราะ

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 

ปานกลาง
เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 

ปานกลาง
— เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว เก็็บผิิวละเอีียด

งานตััด 
ต่่อเนื่่�อง

FEFE

TT1500Z1500Z

GU

AC8115PAC8115P

EF

AC6020MAC6020M

EGEG

AC6020MAC6020M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

UZUZ

AC4010KAC4010K

EFEF

ACAC5015S5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

SUMIDIA BINDERLESSSUMIDIA BINDERLESS

NNPD10PD10

งานกลึึง
ทั่่�วไป

SUSU

AC8115PAC8115P

GUGU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6030MAC6030M

SUMIBSUMIBORONORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC4015KAC4015K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN20BN200000

SUMIDIASUMIDIA

DA1090DA1090

งานตััด
กระแทก

SXSX

AC8025PAC8025P

UX

ACAC8035P8035P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6135MAC6135M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BBN7125/BNC500NC500

GZGZ

AC4125KAC4125K

EFEF

AC5025S AC5025S 

EGEG

AC502AC5025S5S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2135BNC2135

SUMIBORONSUMIBORON

BN350BN350
Q

เงื่่�อนไข 
การตััด 

ที่่�แนะนำ
 A10 ~ A14 ~  A16 ~  A18 ~  A22 ~  A20 ~  M2 ~

เม็็ดมีีดที่่�แนะนำ
D โปรดตรวจสอบคำแนะนำในการเลืือกเม็็ดมีีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10 ~)

D ขึ้้�นอยู่่�กัับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น DVJN-J / DVJN / DVVN / DVQN
GGUU

AACC88002255PP

GU

AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

รูป
เกรดหม

าย
เห
ตุ

BNC500 สำหรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว
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ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น SVLC / SVJC

SVLC
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

W
F

LF
95°

H
F H

B

0˚

0˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค
ความสููง

ความ

กว้้าง
ความยาวรวม คมตััด ความสููงคมตััด

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง N m

(สำหรัับรูปูระแจทอร์ก์)
H B LF WF HF

SVLC R/L1010-H11 D D 10 10 100 10.5 10

VC¨¨1103 B119 ~

1

BFTX02508NV 1.5 TRX08
SVLC R/L1212-H11 D D 12 12 100 12.5 12 1
SVLC R/L1616-H11 D D 16 16 100 16.5 16 1
SVLC R/L2020-K11* D D 20 20 125 20.5 20 1
SVLC R/L2525-M11 D D 25 25 150 25.5 25 1

*ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า SVLC R/L 2020-H11

 95˚ 	
ด้้ามมีีดขนาดเล็็กรุ่่�น SEC-SV - งานกลึึงทั่่�วไป และลอกแบบ 
สกรููล็็อค

งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ
SVJC รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

B
H

LF
LH

W
F

H
F

93˚35˚

W
F20˚

0˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คม
ตััด

ความ 
สููง

คมตััด
หััว ค่่า

ชดเชย
เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

หมุุด น๊๊อต แผ่่นรอง สกรููหััวแบน ประแจ ประแจน็็อต

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)
H B LF WF HF LH WF2

SVJC R/L2020K16 SVJC R/L2020-33 D D 20 20 125 25 20 41 5
VC¨¨1604 B120 ~

1 VP20
CPV33N SVP32 BFTX03508 2.0 TRX10 LH025SVJC R/L2525M16 SVJC R/L2525-33 D D 25 25 150 32 25 41 7 1 VP25

SVJC R/L3225P16 SVJC R/L3225-33 D D 32 25 170 32 32 41 7 1 VP32

 93° 	
ด้้ามมีีดงานลอกแบบรุ่่�น SEC-SV - สำหรัับงานลอกแบบภายนอก 
สกรููล็็อค

N m  ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)
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ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น SVVC / SVPC

งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ
SVVC รูป 1

H
F

LF
W

F
35

˚

72.5˚

B
H

0˚

0˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า สต็
็อค

ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คมตััด
ความ 
สููง

คมตััด

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

หมุุด น๊๊อต แผ่่นรอง สกรููหััวแบน ประแจ ประแจน็อ็ต

รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)
H B LF WF HF

SVVC N2020K16 SVVC N2020-33 D 20 20 125 10.0 20
VC¨¨1604 B120 ~

1 VP20
CPV33N SVP32 BFTX03508 2.0 TRX10 LH025SVVC N2525M16 SVVC N2525-33 D 25 25 150 12.5 25 1 VP25

SVVC N3225P16 SVVC N3225-33 D 32 25 170 12.5 32 1 VP32

 72.5˚ 	
ด้้ามมีีดงานลอกแบบรุ่่�น SEC-SV - สำหรัับงานลอกแบบภายนอก 
สกรููล็็อค

SVPC
กลึงผิวนอก/ปาดหนา/ลอกแบบ/เซาะรองเขามุม

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

H
F

B
H

LF
LH

WF
2

W
F

117.5˚45˚
0˚

0˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คมตััด
ความ 
สููง

คมตััด
หััว ค่่า

ชดเชย
เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

หมุุด น๊๊อต แผ่่นรอง สกรููหััวแบน ประแจ ประแจน็็อต

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)
H B LF WF HF LH WF2

SVPC R/L1010-H11 Q D D 10 10 100 14.5 10 Q 4.5
VC¨¨1103 B119 ~

1
Q Q Q BFTX02508NV 1.5 TRX08 QSVPC R/L1212-H11 Q D D 12 12 100 16.5 12 Q 4.5 1

SVPC R/L1616-H11 Q D D 16 16 100 20.5 16 Q 4.5 1
SVPC R/L2020K16 SVPC R/L2020-33 D D 20 20 125 25 20 35 5.0

VC¨¨1604 B120 ~
1 VP20

CPV33N SVP32 BFTX03508 2.0 TRX10 LH025SVPC R/L2525M16 SVPC R/L2525-33 D D 25 25 150 32 25 35 7.0 1 VP25
SVPC R/L3225P16 SVPC R/L3225-33   32 25 170 32 32 35 7.0 1 VP32

 117.5˚ 	 ด้้ามมีีดงานลอกแบบรุ่่�น SEC-SV - งานกลึึงทั่่�วไป, ปาดหน้้า, ลอกแบบ และเซาะร่่องเข้้ามุุม 
สกรููล็็อค

N m  ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น SVLC / SVJC / SVVC / SVPC

เม็็ดมีีดที่่�แนะนำ
D โปรดตรวจสอบคำแนะนำในการเลืือกเม็็ดมีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

GGUU
รูป

เกรด AACC88002255PP

GU

AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

หม
าย
เห
ตุ

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส) S (โลหะผสม Exotic) N (โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก) H (เหล็็กชุุบแข็็ง) วััสดุุแข็็งเปราะ

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 

ปานกลาง
เก็็บผิิวละเอีียด- 
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

ความเที่่�ยงตรงสููง/ 
เก็็บผิิวละเอีียด

เก็็บผิิวละเอีียด- 
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว —

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FBFB

T1500ZT1500Z

GUGU

AC8025P  AC8025P  

LBLB

AC6030MAC6030M

GUGU

AC6030MAC6030M

SUSU

AC5015SAC5015S

SUSU

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

AGAG

H1H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

SUMIDIASUMIDIA

DDA1090A1090

ความ 
เที่่�ยงตรงสููง

FFFF

AC1030UAC1030U

SI

ACAC1030U1030U

FFFF

AC1030UAC1030U

SISI

AC1030UAC1030U

FFFF

AC1030UAC1030U

SISI

AC5015AC5015SS

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000
Q

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

SUMIDIA BINDERLESSSUMIDIA BINDERLESS

NPD10NPD10
เงื่่�อนไข 
การตััด 

ที่่�แนะนำ
 A10 ~ A14 ~  A18 ~  A22 ~  A20 ~  M2 ~
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ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น DWLN-J / DWLN

DWLN
งานกลึงผิวนอกและปาดหนา

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

95˚

W
F

LF

LH

H
F

B
H

80˚-6˚

-6˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คม 
ตััด

ความ 
สููง 

คมตััด
หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

ชุุดจัับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH

DWLN R/L2020K08 D D 20 20 125 25 20 32 WN¨¨0804 B63 ~ 1 SCP-2 5.0 WNS0804 BFTX0409N TRX15(*) LH040 LH025DWLN R/L2525M08 D D 25 25 150 32 25 32 1
*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก	 ชุุดอุุปกรณ์์จัับยึึด C48
เมื่่�อใช้้เม็็ดมีีดแบบมีีทิิศทางการป้อนในงานปาดหน้้า ให้้ใช้้ด้้ามมีีดท่ี่�ตรงกัันข้้ามกัับเม็็ดมีีด

 95˚

95˚

	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-D - งานกลึึงทั่่�วไป และปาดหน้้า
ล็็อคสองชั้้�น

 95˚

95˚

 
หลอเย็น
ภายใน 	

ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-D - งานกลึึงทั่่�วไป และปาดหน้้า
ตััวจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน: ล็็อคสองช้ั้�น

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คม 
ตััด

ความ 
สููง 

คมตััด
หััว

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง
แคลมป์์

สกรููหััวเหลี่่�ยม
แบน สปริิง แหวน 

โอริิง แผ่่นรอง สกรูู 
แผ่่นรอง

ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจ 
หกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านบน

ประแจ 
หกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านล่่าง

ปลั๊๊�ก

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH

DWLN R/L2020K08-J D D 20 20 125 25 20 32 WN¨¨0804 B63 ~ 1 JCR/L-01 CP-M5-20-1 5.0 CSP12J SS060 WNS0804 BFTX0409N TRX15(*) LH040 LH025 XP02DWLN R/L2525K08-J D D 25 25 125 32 25 32
*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก	

งานกลึงผิวนอกและปาดหนา
DWLN-J

B
H

W
F

LH
LF

H
F

-6˚

-6˚

Rc1/8Rc1/8

80˚
95˚

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)
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ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอก SEC

รุ่่�น PWLN / MWLN

MWLN
กลึงผิวนอก/ปาดหนา/ลอกแบบ

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

B
H

LF
LH

W
F

H
F

80˚ 95
˚-6˚

-6˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คม 
ตััด

ความ 
สููง 

คมตััด
หััว

เม็็ดมีีด
ที่่�เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง
แคลมป์์ หมุุด แผ่่นรอง โบลต์์ น๊๊อต แหวนล็อ็ค ประแจ

โบลต์
ประแจ
น็็อต

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)
H B LF WF HF LH

MWLN R/L2020K08 MWLN R/L2020-43 D D 20 20 125 25 20 32
WN¨¨0804 B63 ~

1
MWW40

MP416
SWW433 BHA0625 4.5

CPM43S
ER05 LH040 LH030MWLN R/L2525M08 MWLN R/L2525-43 D D 25 25 150 32 25 32 1 MP420 CPM43N

MWLN R/L3225P08 MWLN R/L3225-43 D D 32 25 170 32 32 32 1 MP420 CPM43N
เมื่่�อใช้้เม็็ดมีีดแบบมีีทิิศทางการป้้อนในงานปาดหน้้า ให้้ใช้้ด้้ามมีีดที่่�ตรงกัันข้้ามกัับเม็็ดมีีด

 95˚

95˚

	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-M - งานกลึึงทั่่�วไป, ปาดหน้้า และลอกแบบ 
ล็็อคด้้านบน + หมุุดยึด

PWLN
งานกลึงผิวนอกและปาดหนา

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

80˚ 95
˚

LF

LH
H

F H

W
F B

-5˚

-5˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

คม 
ตััด

ความ 
สููง 

คมตััด
หััว

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์์ แผ่่นรอง ตััวยึึด 
แผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)
H B LF WF HF LH

PWLN R/L2020K06 PWLN R/L2020-33 D D 20 20 125 25 20 17 WN¨¨0604 B61 ~ 1 LCL3 LCS3 LSW317 LSP3 LH025PWLN R/L2525M06 PWLN R/L2525-33 D D 25 25 150 32 25 17 1
เมื่่�อใช้้เม็็ดมีีดแบบมีีทิิศทางการป้้อนในงานปาดหน้้า ให้้ใช้้ด้้ามมีีดที่่�ตรงกัันข้้ามกัับเม็็ดมีีด

 95˚

95˚

	
ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-70 - งานกลึึงทั่่�วไป, และปาดหน้้า
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น DWLN-J / DWLN / PWLN / MWLN

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส) K (เหล็็กหล่่อ) S (โลหะผสม Exotic) H (เหล็็กชุุบแข็็ง)

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง งานกััดหยาบ เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 

ปานกลาง งานกััดหยาบ เก็บ็ผิวิละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 

ปานกลาง งานกััดหยาบ เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว

งานตััด 
ต่่อเนื่่�อง

FEFE

TT1500Z1500Z

GU

AC8115PAC8115P

MUMU

AC8020PAC8020P

EF

AC6020MAC6020M

EGEG

ACAC6020M6020M

EMEM

AC6030MAC6030M

UZUZ

AC4010KAC4010K

GZGZ

AC4010KAC4010K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AAC5015SC5015S

EMEM

AC5015SAC5015S

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BNBN20002000

งานกลึึง 
ทั่่�วไป

SUSU

AC8115PAC8115P

GUGU

ACAC8025P8025P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

ACAC6030M6030M

EM

AC6135MAC6135M

GZGZ

AC4015KAC4015K

GZGZ

ACAC4015K4015K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

งานตััด 
กระแทก

SXSX

AC8025PAC8025P

UX

AC8035PAC8035P

MXMX

ACAC8035P8035P

EFEF

AC6030MAC6030M

EHEH

AC6135MAC6135M

EMEM

ACAC6145M6145M

GZGZ

AC4125KAC4125K AC4125KAC4125K

EFEF

AAC5025SC5025S

EGEG

AC5025SAC5025S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

เงื่่�อนไขการ 
ตััดที่่�แนะนำ

 A10 ~ A14 ~  A16 ~  A18 ~  A20 ~

เม็็ดมีดที่่�แนะนำ D โปรดตรวจสอบคำแนะนำในการเลืือกเม็็ดมีีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

GGUU
รูป

เกรด AACC88002255PP

GU

AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

หม
าย
เห
ตุ

ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีีลายหน้้ามีีด
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ด้้ามมีีดสำหรัับงานกลึึงล้้ออะลููมิิเนีียม

ด้้ามมีีดงานลอกแบบ รุ่่�น MV / GD

¢ คุุณสมบััติิทั่่�วไป
ด้้วยลัักษณะของเม็็ดมีีดที่่�ใช้้งานได้้กว้้างขวาง (รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 35° 
(Diamond), รุ่่�น Dogbone และรุ่่�นกลม) และเกรดที่่�เป็็นวััสดุุคาร์์ไบด์์
และโพลีีคริิสตััลไลน์์ไดมอนด์์ (PCD) ทำให้้สามารถใช้้งานได้้หลาก
หลายและครอบคลุุมเงื่่�อนไขในการตััดได้้อย่่างมีีประสิิทธิิภาพ

¢ �คุุณสมบััติิและ
การใช้้งาน

D �ด้้วยเม็็ดมีีดรุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยม 35° และลายหน้้ามีีด AW ทำให้้ได้ช้่่วงการใช้้งานที่่�
กว้้างตั้้�งแต่่กลึึงหยาบไปจนถึึงเก็็บผิิวละเอีียด 
ด้้วยตััวจัับยึึดท่ี่�ออกแบบใหม่่เพื่่�อเพิ่่�มความแข็็งแรงในการยึึด และตััวหัักเศษแบบ AW  
ที่่�ช่่วยลดแรงต้้านการตััด ทำให้้สามารถทำการกััดหยาบได้้อย่่างเสถีียร

D �เม็็ดมีด Dogbone ที่่�มีีให้้เลืือกใช้้หลากหลาย
ลายหน้้ามีีด AW มีีลัักษณะมุุมคายที่่�กว้้างและด้้ามมีีดที่่�ได้้รัับการออกแบบใหม่่ รองรัับ
การใช้้งานได้้หลายรููปแบบ (แบบตรง, แบบ 15° และแบบ 45°)

D ลายหน้้ามีีด AW ให้้การควบคุุมเศษทำได้้อย่่างราบรื่่�น

D ลายหน้้ามีีด AG ให้้ผิิวมีีความเงาเหมืือนกระจกและลดการยึึดเกาะของเศษคมตััด

¢ ลายหน้้ามีีดรุ่่�น AW
D รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 35°

VCGT220520N-AW
(H1)

D เม็็ดมีีดรุ่่�น Dogbone
MDE4R-AW
(H1)

MDE4R-AW
(DA2200)

¢ ลายหน้้ามีีดรุ่่�น AG
D รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 35°

VCGT160408N-AG
(H1)  

¢ �ชุุดประเภท
เครื่่�องมืือ

D เงื่อนไขการตัด
รุนดามมีด: GDEL2525-800W
รุนเม็ดมีด: MDE4R-AW
เกรด: H1
n = 2,000 นาท-ี1

f = 0.4 ถึง 0.6 มม./รอบ
ap = 2.0 มม. หลอเย็น

D ผลการใชงาน
การควบคุมเศษที่ดีเยี่ยมของลายหนามีด 
AW รับประกันความสามารถในการผลิต
ที่เพิ่มขึ้น

D เงื่อนไขการตัด
รุนดามมีด: SVJCL2525M16
รุนเม็ดมีด: VCMT160412
เกรด: DA1000
vc = 2,500 ม./นาที
f = 0.35 มม./รอบ
ap = 0.2 มม. หลอเย็น

D ผลการใชงาน
ไมเกิดการแตกหักและใหอายุการใชงานเครื่องมือ
ยาวนานมากกวาผลิตภัณฑ PCD ของคูแขงถึง 17 เทา
DA1000
ผลิตภัณฑ PCD 
ของคูแขง อายุการใชงานเครื่องมือ

3,500 รู
200 รู

GD series Holder

MV series Holder

RP type Tool Holders

¢ �ตััวอย่่าง 
การใช้้งาน

ชื่่�อผลิิตภััณฑ์์ รุ่่�น หน้้า

ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-GD

GDE R/L2525-600W/S

C46GDE R/L2525-800W/S
GDE R/L2525-615W/S
GDE R/L2525-815W/S
GDE R/L2525-645W/S C47GDE R/L2525-845W/S

ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-SV
SVJC R/L2525M16 C40
SVVC N2525M16 C41SVPC R/L2525M16

ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-MV

MVXC R/L2525Q22-20

C45MVXC R/L2525Q22-30
MVPC R/L2525Q22-20
MVPC R/L2525Q22-30

ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-D
DVJN R/L2525 M16 C38
DVVN N2525 M16 C39DVQN R/L2525 M16
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เม็็ดมีีด (รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 35°) 	 (  คาร์์ไบด์์/  SUMIDIA) ขนาด (มม.)

รููปทรง รุ่่�น

G
10

E

H
1

DA
10

00

DA
22

00 วงกลมภายใน

IC
ความหนา

S
รัศมีมุมมดี

RE
ด้้ามมีีด 

ที่่�เหมาะสม

VCGT220520N-AW Q D Q Q 12.70 5.56 2.0 «

รุ่่�น MVXC (รููปด้้ามมีีดอยู่่�ด้้านบน)
รุ่่�น MVPC (รููปด้้ามมีีดอยู่่�ด้้านบน)

AW VCGT220530N-AW Q D Q Q 12.70 5.56 3.0 «
VCGT220530N-AG Q D Q Q 12.70 5.56 3.0 «

AG
VCMT220520 Q Q D F 12.70 5.56 2.0 «
VCMT220530 Q Q D F 12.70 5.56 3.0 «
VCGT160408N-AW Q D Q Q 9.525 4.76 0.8

รุ่่�น 	 SVJC	 C40

รุ่่�น 	 SVVC	 C41

รุ่่�น 	 SVPC	 C41

AW VCGT160412N-AW Q D Q Q 9.525 4.76 1.2
VCGT160408N-AG Q D Q Q 9.525 4.76 0.8

AG VCGT160412N-AG Q D Q Q 9.525 4.76 1.2
NF-VCMT160404 Q Q D F 9.525 4.76 0.4
NF-VCMT160408 Q Q D F 9.525 4.76 0.8
NF-VCMT160412 Q Q D F 9.525 4.76 1.2
VCMT160408 Q Q D F 9.525 4.76 0.8
VCMT160412 Q Q D F 9.525 4.76 1.2
VCMT160412-WF Q Q D F 9.525 4.76 1.2

WF
VNMG160404N-UP D Q Q Q 9.525 4.76 0.4

รุ่่�น 	 DVJN	 C38

รุ่่�น 	 DVVN	 C39

รุ่่�น 	 DVQN	 C39

UP VNMG160408N-UP D Q Q Q 9.525 4.76 0.8
NF-VNMX160404 Q Q D F 9.525 4.76 0.4
NF-VNMX160408 Q Q D F 9.525 4.76 0.8
NF-VNMX160412 Q Q D F 9.525 4.76 1.2
VNMX160404 Q Q D F 9.525 4.76 0.4
VNMX160408 Q Q D F 9.525 4.76 0.8
VNMX160412 Q Q D F 9.525 4.76 1.2

VNMG1604SSN-UP (ลายหน้้ามีีดรุ่่�น UP) มีีสต็็อคในเกรด AC820P, AC830P, AC6030M, AC6040M และ AC630M

SEC-

ด้้ามมีีดงานลอกแบบ รุ่่�น MV

MVXC
กลึงผิวนอก/ลอกแบบ/เซาะรองเขามุม

รูป 1

W
F

95˚

LF

B
H

7

LH

H
F

0˚

0˚

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค
ความสููง ความ

กว้้าง
ความยาว

รวม คมตััด ความสููง
คมตััด หััว

รููป

แผ่่นรองแคลมป์์ สกรููคู่่� สกรููหััวแบน ประแจ ประแจแผ่่นรองแคลมป์์

R L
(สำหรับัรูปูระแจทอร์ก์) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH

MVXC R/L2525Q22-20 MVXC R/L2525-2220 D D 25 25 180 32 25 45 1 CCM8-LONG WB8-24 BFTX0515N TRX20 LH040MVXC R/L2525Q22-30 MVXC R/L2525-2230 D D 25 25 180 32 25 45 1
สััญลัักษณ์์ «: เม็็ดมีีดรััศมีีมุุมมีีด 2.0 มม., สััญลัักษณ์์ «: เม็็ดมีีดรััศมีีมุุมมีีด 3.0 มม.

 95˚ 	
SEC-รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 35° - งานกลึึงทั่่�วไป, ลอกแบบ และเซาะร่่องเข้้ามุุม 
สกรููล็็อค + ล็็อคด้้านบน

MVPC
ควานรูใน/ลอกแบบ/เซาะรองเขามุม

LF

W
F

117.5˚
LH

B
HH
F

7

0˚

0˚

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น
ชื่่�อรุ่่�น

แบบเก่่า

สต็็อค
ความสููง ความ

กว้้าง
ความยาว

รวม คมตััด ความสููง
คมตััด หััว

รููป

แผ่่นรอง 
แคลมป์์

สกรููคู่่� สกรููหััวแบน ประแจ
ประแจแผ่่น
รองแคลมป์์

R L
(สำหรับัรูปูระแจทอร์ก์) (สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF LH

MVPC R/L2525Q22-20 MVPC R/L2525-2220 D D 25 25 180 32 25 41 1 CCM8-LONG WB8-24 BFTX0515N TRX20 LH040MVPC R/L2525Q22-30 MVPC R/L2525-2230 D D 25 25 180 32 25 41 1
สััญลัักษณ์์ «: เม็็ดมีีดรััศมีีมุุมมีีด 2.0 มม., สััญลัักษณ์์ «: เม็็ดมีีดรััศมีีมุุมมีีด 3.0 มม.  เมื่่�อทำการกลึึงคว้้านใน จำเป็็นต้้องปรัับตั้้�งค่่าระยะห่่างที่่�ด้้านล่่างของคมตััด

 117.5˚ 	
SEC-รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 35° - งานคว้้านรููใน, ลอกแบบ และเซาะร่่องเข้้ามุุม 
สกรููล็็อค + ล็็อคด้้านบน

สััญลัักษณ์์ F:ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)

«

«

«

«
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SEC-

ด้้ามมีีดงานลอกแบบ รุ่่�น GD

GDE600S(W)
800S(W)

งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

7˚

0˚

B
H

LF

25˚20

7˚
CW

H
F

W
Fเส

นผ
าน

ศูน
ยก

ลา
ง

คว
าน

รูใ
นต

่ำส
ุด

ø3
25

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค
ความสููง ความกว้้าง ความยาวรวม คมตััด ความสููงคมตััด ความกว้้างคมตััด

เลขกลุ่่�ม รููป

ตััวยึึด 
แบบคาร์์ไบด์์

ตััวยึึด 
แบบเหล็็ก

สกรููหััว
เหลี่่�ยมแบน

ประแจ

R L
(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF CW

GDE R/L2525-600S D D 25 25 150 26 25 6 1 1 Q
GDS600R/L

BX0625 LH050GDE R/L2525-800S D D 25 25 150 26 25 8 2 1 GDS800R/L
GDE R/L2525-600W D D 25 25 150 26 25 6 1 1 GDW600R/L

QGDE R/L2525-800W D D 25 25 150 26 25 8 2 1 GDW800R/L
อ้้างอิิงเลขกลุ่่�มเม็็ดมีีดรุ่่�น MDE ท่ี่�หน้้า C47 สำหรัับเม็็ดมีีดท่ี่�ใช้้งาน

	
เม็็ดมีีดรุ่่�น Dogbone - งานกลึึงนอกและลอกแบบ 
ล็็อคด้้านบน

ปาดหนาและลอกแบบภายใน
GDE615S(W)

815S(W)
รูป 1

(3
0)

H

B

19

W
F

HF

เส
นผ

าน
ศูน

ยก
ลา

ง
คว

าน
รูใ

นต
่ำส

ุด
ø2

80

15˚
LF

7˚

CW
15
˚

7˚
0˚

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค
ความสููง ความกว้้าง ความยาวรวม คมตััด ความสููงคมตััด ความกว้้างคมตััด

เลขกลุ่่�ม รููป

ตััวยึึด 
แบบคาร์์ไบด์์

ตััวยึึด 
แบบเหล็็ก

สกรููหััว
เหลี่่�ยมแบน

ประแจ

R L
(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF CW

GDE R/L2525-615S D D 25 25 150 32.2 25 6 1 1 Q
GDS615R/L

BX0625 LH050GDE R/L2525-815S 25 25 150 33.2 25 8 2 1 GDS815R/L
GDE R/L2525-615W D D 25 25 150 32.2 25 6 1 1 GDW615R/L

QGDE R/L2525-815W D  25 25 150 33.2 25 8 2 1 GDW815R/L
อ้้างอิิงเลขกลุ่่�มเม็็ดมีีดรุ่่�น MDE ท่ี่�หน้้า C47 สำหรัับเม็็ดมีีดท่ี่�ใช้้งาน

	
เม็็ดมีีดรุ่่�น Dogbone - งานปาดหน้้าและลอกแบบภายใน 
ล็็อคด้้านบน
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SEC-

ด้้ามมีีดงานลอกแบบ รุ่่�น GD

งานลอกแบบภายใน
GDE645S(W)

845S(W)
รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

7˚0˚

B
H

LF
45˚

45˚

CW

5

W
F

H
F

เส
นผ

าน
ศูน

ยก
ลา

ง
คว

าน
รูใ

นต
่ำส

ุด
ø2

80

(26)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค
ความสููง ความกว้้าง ความยาวรวม คมตััด ความสููงคมตััด ความกว้้างคมตััด

เลขกลุ่่�ม รููป

ตััวยึึด 
แบบคาร์์ไบด์์

ตััวยึึด 
แบบเหล็็ก

สกรููหััว
เหลี่่�ยมแบน

ประแจ

R L
(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

H B LF WF HF CW

GDE R/L2525-645S D D 25 25 150 30 25 6 1 1 Q
GDS645R/L

BX0625 LH050GDE R/L2525-845S 25 25 150 30 25 8 2 1 GDS845R/L
GDE R/L2525-645W 25 25 150 30 25 6 1 1 GDW645R/L

QGDE R/L2525-845W   25 25 150 30 25 8 2 1 GDW845R/L
อ้้างอิิงเลขกลุ่่�มเม็็ดมีีดรุ่�น MDE ด้้านล่่าง สำหรัับเม็็ดมีดที่่�ใช้้งาน

	
เม็็ดมีีดรุ่�น Dogbone - งานลอกแบบภายใน 
ล็็อคด้้านบน

เม็็ดมีีด (รุ่่�น Dogbone) (  คาร์์ไบด์์/  SUMIDIA)

รููปทรง รุ่่�น

สต็็อค ขนาด (มม.)

เลข 
กลุ่่�ม

รููป

รููป 1
RE

S

L

รููป 2
RE

S

L

รููป 3
RE

S

L

1
H

0022AD

ความยาว
รวม ความหนา รััศมีีมุุมมีีด

ความกว้้าง
คมตััด

L S RE CW
MDE3R-AW D Q 26 8.5 3.0 6 1

1MDE4R-AW D Q 30 8.5 4.0 8 2

AW
MDE3R Q D 26 8.5 3.0 6 1

2MDE4R Q D 30 8.5 4.0 8 2

MDE3R-AW Q D 26 8.5 3.0 6 1

3MDE4R-AW Q D 30 8.5 4.0 8 2

AW
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ด้้ามมีีดจัับยึดึสองชั้้�น

ชุุดอุุปกรณ์์จัับยึึด

อุุปกรณ์์

รุ่่�นชุุดอุุปกรณ์์จัับยึึดที่่�เหมาะสม

สปริิง สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน

N m

สต็็อค สต็็อค
SCP-1 CSP08 D CP-M5-20-1 D

5.0
SCP-2 CSP08 D CP-M5-20-1 D
SCP-3 CSP08 D CP-M5-20-1 D
SCP-4 CSP25 D CP-M5-20-1 D
SCP-5 CSP08 D CP-M5-20-1 D
SCP-6 CSP12 D CP-M8-25-1 D 6.0

CP-M5-20-1 สามารถยึึดกัับด้้านล่่างของสกรููได้้

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)




