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สำหรัับเครื่�องกลึึง
ขนาดเล็็ก

D

สััญลัักษณ์ ์D D: สต็็อคมาตรฐาน
สััญลัักษณ์์ D	 : มีีแผนที่่�จะเปลี่่�ยนเป็็นรุ่่�นใหม่่ตามที่่�ระบุุในแต่่ละหน้้า  
สััญลัักษณ์ ์F	 : �ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต 

(กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)

สััญลัักษณ์ ์* 	: สต็็อคสำรอง (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)
สััญลัักษณ์ ์S	: สต็็อคหรืือมีีแผนจะสต็็อค (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)
ไม่่มีีสััญลัักษณ์์: สิินค้้าผลิิตตามใบสั่่�งซื้้�อ
สััญลัักษณ์์ Q	: ไม่่มีีการผลิิต

สถานะและ
สััญลัักษณ์์ของสต็็อค

D

ด้้ามมีีดแบบถอดเปลี่่�ยนหััวได้้อย่่างรวดเร็็ว

ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-PB

ด้้ามมีีด SEC-MINI Zero Offset

ด้้ามมีีด SEC-MINI รุ่่�น PC / SC

ด้้ามมีีด SEC-MINI รุ่่�น PD / SD

ด้้ามมีีด SEC-MINI รุ่่�น SS

ด้้ามมีีด SEC-MINI รุ่่�น ST

ด้้ามมีีด SEC-MINI รุ่่�น SV (มุุมบวก 7°)

ด้้ามมีีด SEC-MINI รุ่่�น SV (มุุมบวก 11°)

ด้้ามมีีดกลม SEC-Round

ด้้ามมีีด SEC-Wide-Cut

ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-MINI

ด้้ามมีีดปาดหน้้า SEC

คู่่�มืือการเลืือกเครื่่�องมืือสำหรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก ................ D2
เครื่่�องมืือสำหรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก SumiSmall ...............D4
คู่่�มืือการเลืือกเกรดเม็็ดมีีด .........................................................D6
ตารางเลืือกใช้้ลายหน้้ามีีด ......................................................... D7

รุ่่�น APM ..................................................................................... D8
รุ่่�น SPB ................................................................................... D24
รุ่่�น PCLC-X / SCLC-X / SCAC-X ................................ D26
รุ่่�น PDJC-X / SDJC-X .......................................................D27
รุ่่�น SDAC-X / SDPC-X ......................................................D28
รุ่่�น SVJC-X / PTXN-X ...................................................... D29
รุ่่�น PCLC / SCLC ................................................................D30
รุ่่�น SCAC ..................................................................................D31
รุ่่�น PDJC / SDJC .................................................................D32
รุ่่�น SDAC / SDNC ...............................................................D33
รุ่่�น SSBC ................................................................................ D34
รุ่่�น STGC / STAC .................................................................D35
รุ่่�น SVLC / SVPC ............................................................... D36
รุ่่�น SVLP / SVPP .................................................................D37
รุ่่�น RS-SCL .............................................................................D38
รุ่่�น RS-SDU / RS-SDX ..................................................... D39
รุ่่�น RS-SVX / RS-SVVP ...................................................D40
รุ่่�น RS-PTXN ......................................................................... D41
รุ่่�น SGW ................................................................................. D42
รุ่่�น SBT / PBT ......................................................................D44
รุ่่�น SFT ....................................................................................D46

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC (ภายนอก) ...................................................................F4
ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC (ภายใน) ...................................................................F58
ด้้ามมีีดตัดออก SEC เส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็ก ........................................F88
ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียว SEC (ภายนอก) ................................................F112, F120
ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียว SEC (ภายใน) ...................................................F112, F125

ด้้ามมีีด 

กลึึงปอกนอก

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง / ด้้ามมีีดตััดออก / 
ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียวด้้ามคว้้าน

เครื่่�องมืืออเนกประสงค์์สำหรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก .........................................E16
ด้้ามคว้้าน SEC (สำหรัับงานคว้้านก้้นรูู) .......................................................E18
ด้้ามคว้้าน SEC (สำหรัับงานลอกแบบ) ........................................................E26
ด้้ามคว้้าน SEC (สำหรัับงานคว้้านรููทะลุุ) ....................................................E34
ด้้ามคว้้าน SEC (สำหรัับงานคว้้านรููตััน) ..................................................... E40
ด้้ามคว้้านขนาดเล็็ก SEC ..............................................................................E64

D1 ถึึง D46

เครื่องมือสำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก

ด้้ามคว้้าน ด้้ามมีีดเซาะร่่อง/ด้้ามมีีดตััดออก/ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียวE1 ~ F1 ~

E F
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คู่่�มืือการเลืือกเครื่่�องมืือสำหรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก

    F88 ~   

      D46          D29         F56          F120           F4        F112 ~  

          E16                   E17         

     F124    

     D44       D36 ~    D32, D33      F12 ~           F4      

     D38 ถึง D41    

ดามมีดหัวคู
I.D. + O.D.

รุน CKBE
I.D. + I.D.
รุน CKBB/

สามารถใชกลึงผิวนอกไดเมื่อใชรวมกับปลอกสวม ดามมีดดามเดียวสามารถใชงานไดสองกระบวนการ

งานกลึงผิวนอก (3)

งานกลึงผิวนอก (2)

งานกลึงผิวนอก (1)

เครื่องมืออเนกประสงค

รุน THE

งานกลึงเกลียวงานกลึง งานกลึง

รุน PTXN-X รุน SGE

งานเซาะรอง 
ตัดขวาง

รุน STH

งานกลึงเกลียว

รุน SSTEรุน SFT

งานกลึงเกลียว

ดามมีดกลม

รุน RS

กา
รใ

ช
งา

น
/

รุน
/ห

น
า

กา
รใ

ช
งา

น
/

รุน
/ห

น
า

งานตัดออก งานลอกแบบงานกลึงยอนหลัง
รุน SBT
รุน PBT

งานกลึงผิวนอกทั่วไป งานเซาะรอง งานเซาะรองและ
งานตัดออก

รุน SCT รุน SV รุน PD/SD
รุน GWC
เม็ดมีดรุน TGA

งานเซาะรอง
รุน GWC
เม็ดมีดรุน TTE

รุน GND

กา
รใ

ช
งา

น
/

รุน
/ห

น
า

รูป
ท
รง

ค
ม
ต
ัด

รูป
ท
รง

ค
ม
ต
ัด

1.4 มม.

ระยะพิตช 
0.8 ถึง 3.0 มม.

0.05 ถึง 1.70 มม.

ระยะพิตช 
0.2 ถึง 3.0 มม. 

3.0 ถึง 6.0 มม.

RE 0.2, 
RE 0.4 มม.

100°

0.5

32°

RE 0 ถึง 0.2 มม.

0.8 ถึง 1.5 มม. 

0.
6 

ถึง
 1

.3
 ม

ม.

ระยะพิตช 
0.5 ถึง 
3.0 มม.

0.4 ถึง 1.25 มม.
ระยะพิตช 
0.2 ถึง 
1.58 มม.

RE 0.05, 
RE 0.10 มม.θ

°

รุน SVL รุน SVP

มุมบวก 7°
มุมบวก 11°

117.5°95°

1.25 ถึง 3.00 มม.

8 ถึง 
16 มม.

Back Ramp
Clamp

รุน PDJC รุน SDJC

93° 93°

สกรูล็อค

0.33 ถึง 2.8 มม.

0.8 ถึง 
2.5 มม.

2.5 ถึง 5.2 มม.

3.5 ถึง 
8.0 มม.

RE 0.05, 
RE 0.15 มม.0°

0.5 ถึง 
2.0 มม.

20°

D17 ~หัวแบบถอดเปลี่ยนได D15 ~หัวแบบถอดเปลี่ยนได D14 ~หัวแบบถอดเปลี่ยนได D18 ~หัวแบบถอดเปลี่ยนได หัวแบบถอดเปลี่ยนได D20 ~

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในสูงสุด
ø5 ถึง 16 มม.

กา
รใ

ช
งา

น
/

รุน
/ห

น
า

มุมลบ

D18 ~หัวแบบถอดเปลี่ยนได
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สำหรับเครื่่�องกลึึง
ขนาดเล็็ก

D

คู่่�มืือการเลืือกเครื่่�องมืือสำหรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก

ø1
.0

 ถ
ึง 

20
.0

ø1
.0

 ถ
ึง 

12
.0

ดามควานรูขนาดเล็ก (CBN) ดามควานรูขนาดเล็ก (PCD/Binderless PCD)

งานกลึงยอนหลัง

5°

รุน KBMG

งานเซาะรอง

1.0, 2.0 มม.

ทั่วไป

รุน KBMX

10°

20°ø1
.0 

มม
. ข

ึ้นไ
ป

ทั่วไป

รุน BXBR

10°

20°

ø2
.0

 ม
ม.

 ข
ึ้นไ

ป

รุน KBMFR

งานเซาะรองผิวหนา

1.5, 2.0, 3.0 มม.

สำหรับงานควานรูใน (1) งานกลึงเสนผานศูนยกลางขนาดเล็กมาก ตั้งแต 1 มม. ขึ้นไป

ดามควานคารไบด

รุน BXBR

ดามควานรูขนาดเล็ก

รุน BSME

ดามควานรูขนาดเล็ก

รุน BNBX

ดามควานรูขนาดเล็ก

รุน DABB

ดามควานรูขนาดเล็ก

รุน DABX

งานทั่วไป

รุน MDE

สำหรับอะลูมิเนียมอัลลอย

รุน MDA

รุน CKBS

ดามควานรูขนาดเล็ก

รุน SEXC

3°

ø2
.5

 ม
ม.

 ข
ึ้นไ

ป

10°

ø4
.0

มม
. ข

ึ้นไ
ป

10°

ø2
.5

 ม
ม.

 ข
ึ้นไ

ป

งานควานรูใน (2) สำหรับงานเซาะรองและกลึงเกลียว

งานเจาะ

ø5
.5

 ข
ึ้นไ

ป 
รุน

 S
W

UB

ø5
.0

 ข
ึ้นไ

ป 
รุน

 S
CL

C
ø1

2.
0 

ขึ้น
ไป

 ร
ุน 

SC
LP

ø1
3.

0 
ขึ้น

ไป
 ร

ุน 
SD



รุน
 S

V


ø2
5.

0 
ขึ้น

ไป
 ร

ุน 
SV

JB

งานควานรูตัน งานควานกนรู งานลอกแบบ

หนวย (มม.)

ø5
.5

 ข
ึ้นไ

ป 
รุน

 S
W

UB
ø1

6.
0 

ขึ้น
ไป

 ร
ุน 

SS
KP

ø2
0.

0 
ขึ้น

ไป
 ร

ุน 
SS

KC

งานควานรูทะลุ

งานควาน

รุน SW / ST / SC / SD / SV / SS

เซาะรองรูใน

รุน SGIT รุน SSH

0.5 ถึง 2.0 มม.

ความลึกรองสูงสุด 
0.8 ถึง 
2.8 มม.

Max. Groove Depth 
0.8 to 
2.8mm

ø1
0.0

 ข
ึ้นไ

ป

งานกลึงเกลียวภายใน

รุน STHI รุน SSTI

1.5 ถึง 3.0 มม.

ความลึกรองสูงสุด 
2.6 ถึง 
6.6 มม.

ø1
4.0

 ข
ึ้นไ

ป

รุน GNDIS

กา
รใ

ช
งา

น
/

รุน
/ห

น
า

กา
รใ

ช
งา

น
/

รุน
/ห

น
า

รูป
ท
รง

ค
ม
ต
ัด

รูป
ท
รง

ค
ม
ต
ัด

กา
รใ

ช
งา

น
/

รุน
/ห

น
า

รูป
ท
รง

ค
ม
ต
ัด

เซาะรองรูใน
งานกลึงเกลียวภายใน

เซาะรองรูใน งานกลึงเกลียวภายใน

ø8
.0

 ข
ึ้นไ

ป 
รุน

 S
TU

P(
B)

งานปาดผิวโคงและควานกันรู

0.74 ถึง 
3.00 มม.

ความลึกรองสูงสุด
1.0 ถึง 
4.0 มม.

ø8
.0

 ข
ึ้นไ

ป

งานควานขนาดเล็กมาก งานควานขนาดเล็กมาก

รุน S-CKB / รุน S-CKB-S type
ดามเหลี่ยม ดามกลม ดามเหลี่ยม รุน L สำหรับปอมมีดแบบหวี

MULTIDRILL NeXEOSUMIDIA BINDERLESSSUMIDIASUMIBORONSUMIBORON MULTIDRILL

รุน CKB

E65 E70 ~           E66

E18 ถึง E61 F59      F60 ~ F48 ~ F126     F112 ~

E40 ~ E18 ~ E26 ~

E48  

E73           

E74           

E76           E80           E81           J8 ~ J90 ~

E64

E34 ~ 

ø1
4.0

 ข
ึ้นไ

ป
1.0

 ถ
ึง 3

.0 
มม

.

ความลึกรองสูงสุด 1.5 ถึง 3.0 มม.

ø8
.0

 ข
ึ้นไ

ป

ระยะพิตช 0.5 ถึง 2.5 มม.

งานกลึงเกลียวภายในInternal Face Grooving

ระยะพิตช 0.4 ถึง 1.0 มม.

ø8
.0

 ข
ึ้นไ

ป

ระยะพิตช 0.5 ถึง 3.0 มม.

ø1
8.

0 
ขึ้น

ไป

ø3
.0

 ม
ม.

 ข
ึ้นไ

ป

3°5°/25°

50°/25°

ø3
.0

 ม
ม.

 ข
ึ้นไ

ป

F66 ~ F62 ~ 

งานกลึงเสนผานศูนยกลาง
ขนาดเล็ก ตั้งแต 5 มม. ขึ้นไป

 

กา
รใ

ช
งา

น
/

รุน
/ห

น
า

รูป
ท
รง

ค
ม
ต
ัด

รุน KBMZ

ดามมีดหัวคู
I.D. + O.D.

รุน CKBE
I.D. + I.D.
รุน CKBB/

สามารถใชกลึงผิวนอกไดเมื่อใชรวมกับปลอกสวม ดามมีดดามเดียวสามารถใชงานไดสองกระบวนการ

งานกลึงผิวนอก (3)

งานกลึงผิวนอก (2)

งานกลึงผิวนอก (1)

เครื่องมืออเนกประสงค

รุน THE

งานกลึงเกลียวงานกลึง งานกลึง

รุน PTXN-X รุน SGE

งานเซาะรอง 
ตัดขวาง

รุน STH

งานกลึงเกลียว

รุน SSTEรุน SFT

งานกลึงเกลียว

ดามมีดกลม

รุน RS

กา
รใ

ช
งา

น
/

รุน
/ห

น
า

กา
รใ

ช
งา

น
/

รุน
/ห

น
า

งานตัดออก งานลอกแบบงานกลึงยอนหลัง
รุน SBT
รุน PBT

งานกลึงผิวนอกทั่วไป งานเซาะรอง งานเซาะรองและ
งานตัดออก

รุน SCT รุน SV รุน PD/SD
รุน GWC
เม็ดมีดรุน TGA

งานเซาะรอง
รุน GWC
เม็ดมีดรุน TTE

รุน GND

กา
รใ

ช
งา

น
/

รุน
/ห

น
า

รูป
ท
รง

ค
ม
ต
ัด

รูป
ท
รง

ค
ม
ต
ัด

1.4 มม.

ระยะพิตช 
0.8 ถึง 3.0 มม.

0.05 ถึง 1.70 มม.

ระยะพิตช 
0.2 ถึง 3.0 มม. 

3.0 ถึง 6.0 มม.

RE 0.2, 
RE 0.4 มม.

100°

0.5

32°

RE 0 ถึง 0.2 มม.

0.8 ถึง 1.5 มม. 

0.
6 

ถึง
 1

.3
 ม

ม.

ระยะพิตช 
0.5 ถึง 
3.0 มม.

0.4 ถึง 1.25 มม.
ระยะพิตช 
0.2 ถึง 
1.58 มม.

RE 0.05, 
RE 0.10 มม.θ

°

รุน SVL รุน SVP

มุมบวก 7°
มุมบวก 11°

117.5°95°

1.25 ถึง 3.00 มม.

8 ถึง 
16 มม.

Back Ramp
Clamp

รุน PDJC รุน SDJC

93° 93°

สกรูล็อค

0.33 ถึง 2.8 มม.

0.8 ถึง 
2.5 มม.

2.5 ถึง 5.2 มม.

3.5 ถึง 
8.0 มม.

RE 0.05, 
RE 0.15 มม.0°

0.5 ถึง 
2.0 มม.

20°

D17 ~หัวแบบถอดเปลี่ยนได D15 ~หัวแบบถอดเปลี่ยนได D14 ~หัวแบบถอดเปลี่ยนได D18 ~หัวแบบถอดเปลี่ยนได หัวแบบถอดเปลี่ยนได D20 ~

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในสูงสุด
ø5 ถึง 16 มม.

กา
รใ

ช
งา

น
/

รุน
/ห

น
า

มุมลบ

D18 ~หัวแบบถอดเปลี่ยนได
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เครื่่�องมืือสำหรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก

SumiSmall

¢ คุุณสมบััติิทั่่�วไป

ในปีีค.ศ. 1984 บริิษััทซููมิิโตโมได้้ออกผลิิตภััณฑ์์ด้้ามมีีดรุ่่�น  
SEC-MINI สำหรัับงานกลึึงชิ้้�นงานขนาดเล็็กในเครื่่�องกลึึง NC 
อััตโนมััติิขนาดเล็็ก ซููมิิโตโมใช้้ประสบการณ์์ที่่�สั่่�งสมมานานหลายปีี 
ในการพััฒนาและออกแบบเครื่่�องมืือตััดใหม่่ๆ ซึ่่�งรวมถึึงระบบการ 
จัับยึึดแบบกระเดื่่�องล็็อคด้้านข้้าง เพื่่�อตอบสนองความต้องการในงาน
ตััดเฉืือนที่่�หลากหลาย เช่่น การกลึึงย้้อนหลััง (Back Turning),  
งานลอกแบบ (Profiling), งานตััดออก (Cut-off) และยัังพยายาม
อย่่างต่่อเนื่่�องที่่�จะขยายรุ่่�นผลิิตภััณฑ์์ให้้มากยิ่่�งขึ้้�น

¢ �เกรดให้้เลืือกใช้้ครอบคลุุม
ตั้้�งแต่่คาร์์ไบด์์ถึึง PCD

D �ด้้ามคว้้านเส้้้�นผ่่านศููนย์์กลางเล็็กมาก
รุ่่�น CKB

D �เครื่่�องมืือสำหรัับงานกลึึงชิ้้�นงานขนาด
เล็็กมากรุ่่�น SPB

D ด้้ามมีีด Wide-Cut รุ่่�น SGW

เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในต่่ำสุุด ø1 ถึึง ø5 มม. เหมาะสำหรัับชิ้้�นงานขนาดเล็็กมาก ขนาดเส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
ต่่ำกว่่า 10 มม.

ให้้การกลึึงท่ี่�มีีประสิิทธิิภาพสำหรัับวััสดุุชิ้้�นงานท่ี่�มีีลัักษณะยาว 
ตััดปัญหาการควบคุุมเศษตััด

¢ เครื่่�องมืือพิิเศษสำหรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก รองรัับงานตััดเฉืือนที่่�หลากหลาย

 D6 ~ 

 E64 ~  D24 ~  D42
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D

เครื่่�องมืือสำหรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก

SumiSmall

D ด้้ามมีีดจัับยึึดด้้านหลััง รุ่่�น PC/PD

D �ด้ามมีีดกลึึงย้้อนหลััง (Back-Turning) รุ่่�น SBT/PBT

D ด้้ามมีีดตััดออก รุ่่�น SCT

¢ ด้้ามมีีดใช้้งานง่่าย มีีให้้เลืือกหลากหลาย

คมตััดแหลมคม เก็็บงานละเอีียดได้้ดีี  
ความลึึกตััดสููงสุุด 8.0 มม. ความกว้้างคมตััด 2.5 มม.

สามารถเปลี่่�ยนเม็็ดมีีดได้้ง่่ายจากด้้านหลัังเพีียงการคลายสกรูู  
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางการตััดออกสููงสุุด: ø5 มม., ø12 มม., ø16 มม.

ระบบล็็อคแบบกระเดื่่�อง
ใช้้งานง่่ายและปลอดภััย

สามารถเปลี่่�ยนเม็็ดมีีดจากด้้านหลััง
ได้้อย่่างง่่ายดาย D30, D32

 D44

 F88 ~

ด้้วยการเปลี่่�ยนหััวเพีียงอย่่างเดีียว ไม่่จำเป็็นต้้องเปลี่่�ยนเม็็ดมีีดบนเครื่่�องจัักร ทำให้้
ลดเวลาในการเปลี่่�ยนเครื่่�องมืือลงได้้อย่่างมาก ลดเวลาหยุุุ�ดเครื่่่��อง ส่่วนยึึดรููู�ปทรง
หลายเหลี่่�ยมทำให้้ค่่าคลาดเคลื่่�อนหลัังเปลี่่�ยนไม่่เกิิน 5μm

D ด้้ามมีีดหััวคู่่�
เครื่่�องมืือสำหรัับเครื่่�องกลึึงอััตโนมััติิแบบมััลติิฟัังก์์ชััน  
ด้้ามมีีดด้้ามเดีียวสามารถใช้้งานได้้ 2 กระบวนการ  E16 ~

D ด้้ามมีีดกลม รุ่่�น RS
สามารถใช้้กลึึงผิิวนอกได้้เมื่่�อใช้้ร่่วมกัับปลอกสวม  D38 ~ 

D ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC รุ่่�น SSH 
มีีระบบจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน ช่่วยควบคุุมให้้การหัักเศษตััดราบรื่่�น ในขณะท่ี่�ตััวด้้ามทำจาก
คาร์์ไบด์์ที่่�แข็็งแกร่่งทำให้้การตััดมีีความเสถียร รองรัับการเซาะร่่องด้้านใน ø8 มม. ขึ้้�นไป 
ด้้ามแนะนำ สำหรัับงานเซาะร่่องด้้านใน และกลึึงเกลีียว  F60 ~

 หัวแบบถอดเปลี่ยนได้ D17 ~ 

 D8 ~ 

D ด้้ามมีีด Zero Offset *ผลิิตภััณฑ์์ที่่�มีี "-X" ต่่อท้้ายรุ่่�น

D ด้้ามมีีดแบบถอดเปลี่่�ยนหััวได้้อย่่างรวดเร็็วรุ่่�น APM

ไม่่ต้้องชดเชยค่่าการตััดสำหรัับเครื่่�องกลึึง Gang Type ขนาดเล็็ก  D26 ~ 

 หัวแบบถอดเปลี่ยนได ้ D14 ~ 

D ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC รุ่่�น GND 
มีีรุ่่�นด้้ามเซาะร่่องสำหรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก มาพร้้อมกัับระบบจ่่ายสาร
หล่่อเย็็นภายในเหมาะสำหรัับการเซาะร่่องตั้้�งแต่่ 1.25 มม. ขึ้้�นไป
เกรดใหม่่ สำหรัับการกลึึงโลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก DL1500  F12 ~ 

 หัวแบบถอดเปลี่ยนได ้ D20 ~ 
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เครื่่�องมืือสำหรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก

คู่่�มืือการเลืือกเกรดเม็็ดมีีด

ในปีีค.ศ. 1984 บริิษััทซููมิิโตโมได้้ออกผลิิตภััณฑ์์ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-MINI 
สำหรัับงานกลึึงชิ้้�นงานขนาดเล็็กในเครื่่�องกลึึง NC อััตโนมััติิขนาดเล็็ก
ซููมิิโตโมมีีรายการเกรดเม็็ดมีีดที่่�หลากหลายให้้เลืือกใช้้ อาทิิเช่่น 
AC530U และ AC1030U รวมถึึงเซอร์์เมท T1500A, คาร์์ไบด์์ BL130, 
SUMIBORON BN2000 และ SUMIDIA DA1000 ให้้ครอบคลุุมทุุกความ
ต้้องการ
นอกจากรุ่่�นเกรดความเที่่�ยงตรงสููงแล้้ว ยัังมีีรุ่่�น ACZ150, AC1030U  
ซึ่่�งพััฒนาขึ้้�นเพื่่�อรองรัับการใช้้งานที่่�ต้้องการความเที่่�ยงตรงสููง 
ให้้หลากหลายยิ่่�งขึ้้�น ตั้้�งแต่่การตััดเฉืือนชิ้้�นส่่วนรถยนต์์ไปจนถึึงชิ้้�นส่่วน
อิิเล็็กทรอนิิกส์์

¢ เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

¢ การเลืือกเกรดเม็็ดมีีด

G แนะนำเปนอันดับแรก S แนะนำเปนอันดับรอง

P M K S HN

เกรดเม็ดมีด

คารไบดเคลือบผิว 
(PVD)

เซอรเมทไมเคลือบผิว 
เซอรเมทเคลือบผิว

คารไบด

CBN 
(SUMIBORON)

PCD 
(SUMIDIA)

ชวงการใชงาน วัสดุชิ้นงานที่เหมาะสม

เห
ล็ก

ทั่ว
ไป

เห
ล็ก

สแ
ตน

เล
ส

เห
ล็ก

หล
อ

อัล
ลอ

ย
ทน

คว
าม

รอ
น

เห
ล็ก

ชุบ
แข

็ง

โล
หะ

นอ
กก

ลุม
เห

ล็ก

ACZ150

AC5015S

AC5025S

AC530U

AC1030U

T1000A

T1500A/T1500Z

BL130

H1

EH510

BN1000/BN2000

BN7125

DA1000

ความเที่ยงตรงสูง เก็บผิวละเอียด-ตัดเบา งานตัดปานกลาง

G
S
S
G
G

G
G

S
S
S

G
G
G
G
G

S
S

S
S
S

S
S
S
S

G
S

S
S
S

G

G
G
S
S

G

S
G

S

S
S

S
S

S
G
S

G

P  เหล็็ก Free Cutting P  เหล็็กคาร์์บอน M  เหล็็กสแตนเลส S  อััลลอยทนความร้้อน H  เหล็็กชุุบแข็็ง N  อะลููมิิเนีียมอััลลอย N  ทองเหลืือง

vc (ม./นาทีี) f (มม./รอบ) vc (ม./นาทีี) f (มม./รอบ) vc (ม./นาทีี) f (มม./รอบ) vc (ม./นาทีี) f (มม./รอบ) vc (ม./นาทีี) f (มม./รอบ) vc (ม./นาทีี) f (มม./รอบ) vc (ม./นาทีี) f (มม./รอบ)

ACZ150 50 ถึึง 200 0.02 ถึึง 0.10 50 ถึึง 150 0.01 ถึึง 0.08 50 ถึึง 150 0.01 ถึึง 0.05 70 ถึึง 300 0.05 ถึึง 0.20 70 ถึึง 300 0.05 ถึึง 0.20
AC5015S 50 ถึึง 200 0.02 ถึึง 0.15 50 ถึึง 200 0.02 ถึึง 0.10 50 ถึึง 200 0.02 ถึึง 0.10 30 ถึึง 100 0.02 ถึึง 0.10 70 ถึึง 300 0.05 ถึึง 0.20
AC5025S 50 ถึึง 200 0.02 ถึึง 0.15 50 ถึึง 200 0.02 ถึึง 0.10 50 ถึึง 200 0.02 ถึึง 0.10 30 ถึึง 100 0.02 ถึึง 0.10 70 ถึึง 300 0.05 ถึึง 0.20
AC530U 50 ถึึง 200 0.02 ถึึง 0.15 50 ถึึง 200 0.02 ถึึง 0.10 50 ถึึง 200 0.02 ถึึง 0.10 70 ถึึง 300 0.05 ถึึง 0.20
AC1030U 50 ถึึง 200 0.02 ถึึง 0.15 50 ถึึง 150 0.02 ถึึง 0.10 50 ถึึง 150 0.02 ถึึง 0.10 70 ถึึง 300 0.05 ถึึง 0.20
T1000A 50 ถึึง 200 0.02 ถึึง 0.15 50 ถึึง 200 0.02 ถึึง 0.10 50 ถึึง 150 0.02 ถึึง 0.10 70 ถึึง 300 0.05 ถึึง 0.20 70 ถึึง 300 0.05 ถึึง 0.20
T1500A 50 ถึึง 200 0.02 ถึึง 0.15 50 ถึึง 200 0.02 ถึึง 0.10 50 ถึึง 150 0.02 ถึึง 0.10 70 ถึึง 300 0.05 ถึึง 0.20 70 ถึึง 300 0.05 ถึึง 0.20
T1500Z 50 ถึึง 200 0.02 ถึึง 0.15 50 ถึึง 200 0.02 ถึึง 0.10 50 ถึึง 150 0.02 ถึึง 0.10 70 ถึึง 300 0.05 ถึึง 0.20 70 ถึึง 300 0.05 ถึึง 0.20
BN1000 120 ถึึง 300 0.03 ถึึง 0.15
BN2000 50 ถึึง 200 0.03 ถึึง 0.20
BN7125 50 ถึึง 200 0.05 ถึึง 0.25
DA1000 70 ถึึง 300 0.02 ถึึง 0.10 70 ถึึง 300 0.02 ถึึง 0.10

เกรดเครื่่�องมืือ

วััสดุุชิ้้�นงาน

(สีีแดง: แนะนำเป็็นอัันดัับแรก สีีน้้ำเงิิน: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง)
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ตารางเลืือกใช้้ลายหน้้ามีีด

รุ่่�นมุุมบวก G Class

ลายหน้้ามีีดแบบเจีียร รุ่่�นมุุมบวก G Class

D ตารางเลืือกใช้้ลายหน้้ามีีด

¢ ลายหน้้ามีีดสำหรัับงานเก็็บผิิวละเอีียด-ตััดเบา

ตััวอย่่าง คุุณสมบััติิ

แ
บ
บ
ปั๊
๊�มขึ้้
�น

รููป

รุ่่�น FC รุ่่�น SI

ลายหน้้ามีีด 3 มิิติิ ควบคุุมเศษได้้ดีีและ
คมตััดแหลมคมรุ่่�น AG

แ
บ
บ
ขน

าน

เหมาะสำหรัับงานกลึึงเก็็บละเอีียด 
ปอกนอกทั่่�วไปที่่�มีีความลึึกตััดมาก

แ
บ
บ
กว้

้าง ยัับยั้้�งการเกิิดครีีบในงานเซาะร่่องเข้้ามุุม
ยัับยั้้�งการสะท้้านในงานปาดหน้้าและ
กลึึงผิิวนอก

¢ ช่่วงการใช้้งานลายหน้้ามีีดสำหรัับงานเก็็บผิิวละเอีียด-ตััดเบา

¢ รุ่่�นของเม็็ดมีีด

D การเลืือกความละเอีียดของเม็็ดมีีด

ประเภท 
เม็็ดมีีด

E Class G Class M Class

พิิกััด 
ความเผื่่�อ

±0.025 มม. ±0.13 มม. ±0.13 มม.

คุุณสมบััติิ
ผิิวด้้านข้้างแบบเจีียร 
พิิกััดความเผื่่�อของความ
หนาจะแคบกว่่า G Class

ผิิวด้้านข้้างแบบเจีียร ผิิวด้้านข้้างถููกอััดขึ้้�นรููป

การใช้้งาน ความเท่ี่�ยงตรงสููง-เก็็บผิิว
ละเอีียด เก็็บผิิวละเอีียด-ตััดเบา งานกััดหยาบ-เบา

รุ่่�น
CCET09T302R-FX
DCET0702018L-FY

CCGT09T304R-FX
DCGT11T302MN-SI(*)

CCMT09T304N-LU
DCMT070208N-SU

(*) รุ่่�นที่่�มีีตััวอัักษรแสดงทิิศทางการป้้อน "M" นำหน้้า หมายถึึงผลิิตภััณฑ์น์ั้้�นมีีพิิกััดความเผื่่�อรััศมีีมุุมมีีดเป็็นลบ

D M Class งานเก็็บผิิวละเอีียด-งานตััดเบา D M Class  งานตััดเบาD G Class  แบบเจีียรD G Class  ลายหน้้ามีีด

5° 7° 11°มุมหลบ 7° 11°มุมหลบ

รุ่่�น FY ลายหน้้ามีีดแบบร่่องกว้้าง คมตััด 
แหลมคม

Feed Rate (mm/rev)

Depth of Cut

(mm)

4

2

6

0.2 0.4 0.6
0

Relief Angle
   5° Positive
   7° Positive
11° Positive

1.5
15°

รุ่่�น SD ลายหน้้ามีีดขนานแบบเจีียร

Feed Rate (mm/rev)

Depth of Cut

(mm)

4

2

6

0.2 0.4 0.6
0

Relief Angle
  7° Positive
11° Positive

0.9

รุ่่�น TPGT1103รุ่่�น TPGT1103SSSSรุ่่�น TPGT1103รุ่่�น TPGT1103SSSS

P M K N SP M K N S

5° 7° 11°มุมหลบ

รุ่่�น FX ลายหน้้ามีีดขนาน คมตััดแหลมคม

Feed Rate (mm/rev)

Depth of Cut

(mm)

4

2

6

0.2 0.4 0.6
0

0.9
15°

Relief Angle
   5° Positive
   7° Positive
11° Positive

รุ่่�น TPGT1103รุ่่�น TPGT1103SSSS

P M K N S

7° 11°มุมหลบ

ลายหน้้ามีีดเจีียรรอบตััวแบบ 3 มิิติิ  
ควบคุุมการหัักเศษได้้ดีี คมตััด
แหลมคม

รุ่่�น FC

Feed Rate (mm/rev)

Depth of Cut

(mm)

4

2

6

0.2 0.4 0.6
0

Relief Angle
   7° Positive
11° Positive

0.9
15°

รุ่่�น SI
0.8 15°

ลายหน้้ามีีดที่่�มีีคมตััดแหลมคม  
ให้้ช่่วงการใช้้งานที่่�กว้้างตั้้�งแต่่งาน 
เก็็บผิิวละเอีียด-ตััดเบา

รุ่่�น CCGT09T3รุ่่�น CCGT09T3SSSS รุ่่�น CCGT09T3รุ่่�น CCGT09T3SSSS

P M K N S

วััสดุุชิ้้�นงานท่ี่�เหมาะสม: P  เหล็็ก  M  เหล็็กสแตนเลส  K  เหล็็กหล่่อ  N  โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก  S  โลหะผสม Exotic  H  เหล็็กชุุบแข็็ง

รุ่่�น AY

FTtype

1.35
0.15

2.95
0.15

SJ type

1.2
0.18

1.65 1.50
0.15

2.00
0.15

STtype GXtype UMtype

MMtype Ctype FPtype

15° 14°

10°

2.15
0.15 1.40

10°

15°

FWtype

1.15

2.50
0.05

2.5

10.5

SStype RDtypeUJ type AWtype

EMtype AXtype AYtype

5° 25°

GHtype

3.5

RHtype FBtype LBtype

30° 15°

3°
-15°

15°
20°

0.30 0.5

GDtype LDtype

15°

0.8

0.8

20°

0.4

25°

14°

0.90 

    Bumpy Insert   Standard Chipbreaker   Handed Chipbreaker

BREAK MASTER (CBN/PCD) For Chamfering

0.1
5°

1.5 2.0

2.5

5° 7° 11°มุมหลบ

P M K N S
ลายหน้้ามีีดสำหรัับงานอะลููมิิเนีียม
คุุณภาพสููง ให้้ผิิวงานเรีียบได้้
คุุณภาพสููง

รุ่่�น CCGT09T3รุ่่�น CCGT09T3SSSS

รุ่่�น FYรุ่่�น FYS

5° 7°มุมหลบ

รุ่่�น FYS ลายหน้้ามีีดสำหรัับงานตััดละเอีียด
มาก คมตััดแหลมคม

Feed Rate (mm/rev)

Depth of Cut

(mm)

4

2

6

0.2 0.4 0.6
0

Relief Angle
   5° Positive
   7° Positive
11° Positive

0.5
15°

รุ่่�น CCGT04X1รุ่่�น CCGT04X1SSSS

P M K N S

0.2 0.40

2

4

รุน FX รุน SDW

รุน FY

รุน SD

อัตราปอน f (มม./รอบ) อัตราปอน f (มม./รอบ) อัตราปอน f (มม./รอบ) 

รุน W
รุน FYSรุน FYSรุน FYSคว

าม
ลึก

ตัด
 ap

 (ม
ม.)

คว
าม

ลึก
ตัด

 ap
 (ม

ม.)

คว
าม

ลึก
ตัด

 ap
 (ม

ม.)

0.2 0.40

2

4

อัตราปอน f (มม./รอบ) 

คว
าม

ลึก
ตัด

 ap
 (ม

ม.
)

0.2 0.4

2

4

0.2 0.4

2

4

0 0

รุน GU

รุน FK

รุน LUW
รุน FBรุน FB รุน LU

รุน MU
รุน SU

รุน รุน LBรุน LB

รุน USรุน US

รุน SI / SL

รุน FCรุน FFรุน FFรุน FF

รุน SC

รุ่่�น FX

H

H

รุ่่�นมุุมบวก M Class

5° 7° 11°มุมหลบ

รุ่่�น LU เพิ่่�มประสิิทธิิภาพการหัักเศษในงาน
ตััดละเอีียดมาก

Feed Rate (mm/rev)

Depth of Cut

(mm)

4

2

6

0.2 0.4 0.6
0

Relief Angle
   5° Positive
   7° Positive
11° Positive

0.8
15°

รุ่่�น CCMT09T3รุ่่�น CCMT09T3SSSS

รุ่่�น LB

5° 7° 11°มุมหลบ

FTtype

1.35
0.15

2.95
0.15

SJ type

1.2
0.18

1.65 1.50
0.15

2.00
0.15

STtype GXtype UMtype

MMtype Ctype FPtype

15° 14°

10°

2.15
0.15 1.40

10°

15°

FWtype

1.15

2.50
0.05

2.5

10.5

SStype RDtypeUJ type AWtype

EMtype AXtype AYtype

5° 25°

GHtype

3.5

RHtype FBtype LBtype

30° 15°

3°
-15°

15°
20°

0.30 0.5

GDtype LDtype

15°

0.8

0.8

20°

0.4

25°

14°

0.90 

    Bumpy Insert   Standard Chipbreaker   Handed Chipbreaker

BREAK MASTER (CBN/PCD) For Chamfering

0.1
5°

1.5 2.0

2.5

ลายหน้้ามีีดสำหรัับงานตััดเบา  
คมตััดแหลมคม ควบคุุมการหัักเศษ 
ได้้ดีี

รุ่่�น CCMT09T3รุ่่�น CCMT09T3SSSS

รุ่่�น FB

5° 7° 11°มุมหลบ

P M K N S H

FTtype

1.35
0.15

2.95
0.15

SJ type

1.2
0.18

1.65 1.50
0.15

2.00
0.15

STtype GXtype UMtype

MMtype Ctype FPtype

15° 14°

10°

2.15
0.15 1.40

10°

15°

FWtype

1.15

2.50
0.05

2.5

10.5

SStype RDtypeUJ type AWtype

EMtype AXtype AYtype

5° 25°

GHtype

3.5

RHtype FBtype LBtype

30° 15°

3°
-15°

15°
20°

0.30 0.5

GDtype LDtype

15°

0.8

0.8

20°

0.4

25°

14°

0.90 

    Bumpy Insert   Standard Chipbreaker   Handed Chipbreaker

BREAK MASTER (CBN/PCD) For Chamfering

0.1
5°

1.5 2.0

2.5

ลายหน้้ามีีดเก็็บละเอีียดสำหรัับ
เหล็็กเหนีียว ควบคุุมการหัักเศษ 
ได้้ดีีและความเรีียบผิิวที่่�ละเอีียด

รุ่่�น CCMT09T3รุ่่�น CCMT09T3SSSS 7° 11°มุมหลบ

รุ่่�น SU ลายหน้้ามีีดสำหรัับงานตััดทั่่�วไป 
คมตััดแหลมคม

Feed Rate (mm/rev)

Depth of Cut

(mm)

4

2

6

0.2 0.4 0.6
0

Relief Angle
   7° Positive
11° Positive

1.45
8°

รุ่่�น TPMT1604รุ่่�น TPMT1604SSSS 5° 7° 11°มุมหลบ

รุ่่�น GU ลายหน้้ามีีดสำหรัับงานตััดทั่่�วไป:  
แนะนำเป็็นอัันดัับแรก

0.2 5°
15°

1.6

รุ่่�น CCMT09T3รุ่่�น CCMT09T3SSSS

7° 11°มุมหลบ

P M K N S H

7°มุมหลบ

รุ่่�น AG ลายหน้้ามีีดที่่�ให้้ความเงาและไม่่มี
การยึึดเกาะของเศษ สำหรัับงาน
อะลููมิิเนีียม

Feed Rate (mm/rev)

Depth of Cut

(mm)

4

2

6

0.2 0.4 0.6
0

Relief Angle
7° Positive

20°

รุ่่�น CCGT09T3รุ่่�น CCGT09T3SSSS

P M K N S H

H H H H

P M K N S H P M K N S H P M K N S H P M K N S H

Sharp Edge Sharp Edge Sharp Edge Sharp EdgeSharp Edge specifications

Sharp Edge specificationsSharp Edge specifications

5° 7°มุมหลบ

การคายเศษท่ี่�ยอดเยี่่�ยมทำให้้ได้ส้ภาพ 
การตััดท่ี่�ดีี

P M K N S H
รุ่่�น FF

0.45

15°
รุ่่�น CCGT09T3รุ่่�น CCGT09T3SSSS

Sharp Edge specifications

H

7°มุมหลบ

รุ่่�น SC ลายหน้้ามีีดสองสเต็็ป 
สำหรัับงานตััดเบา

Feed Rate (mm/rev)

Depth of Cut

(mm)

4

2

6

0.2 0.4 0.6
0

Relief Angle
7° Positive

1.0
6°

รุ่่�น TCGT1103รุ่่�น TCGT1103SSSS

P M K N S

Sharp Edge specifications

7° 11°มุมหลบ

ลายหน้้ามีีดแบบคมพิิเศษท่ี่�ให้้คุุณภาพงานกลึึงสููง  
เหมาะสำหรัับการใช้้งานที่่�หลากหลายตั้้�งแต่่ 
งานเก็็บผิวละเอีียดถึึงงานตััดเบา

รุ่่�น SL
0.5

15°

รุ่่�น CCGT09T3รุ่่�น CCGT09T3SSSS

Sharp Edge specifications

P M K N S H

Sharp Edge specifications
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สำ
หรั

ับเค
รื่่�อ

งก
ลึึง

ขน
าด

เล็็ก

D

ซีรีส APM การสั่นสะเทือนต่ำมีประสิทธิภาพเทียบเทากับดามแบบที่ไมสามารถถอดเปลี่ยนหัวได

1.0

0.5

0.05 0.130.10

วัสดุชิ้นงาน: SUS420J2 ดามเครื่องมือ: APM-R1212X84J หัว: APM12-SDJCR11T3J เม็ดมีด: DCGT11T302MN-SI (AC1030U)
เงื่อนไขการตัด: vc = 80 ม./นาที f = 0.05, 0.10, 0.13 มม./รอบ ap = 0.5, 1.0 มม. ตัดแบบเปยก

1.0

0.5

0.05 0.130.10

ซีรีส APM ดามแบบที่ไมสามารถถอดเปลี่ยนหัวได

คว
าม

ลึก
ตัด

 a
p 

(ม
ม.

)

คว
าม

ลึก
ตัด

 a
p 

(ม
ม.

)

อัตราปอน f (มม./รอบ) อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน
f (มม./รอบ)

ความลึกตัด
ap (มม.)

4

3

2

1

0

0.05

1.0

0.13

1.0

0.10

2.0

0.10

0.5

0.10

1.0

วัสดุชิ้นงาน: SUS420J2 ดามเครื่องมือ: APM-R1212X84J หัว: APM12-SDJCR11T3J เม็ดมีด: DCGT11T302MN-SI (AC1030U)
เงื่อนไขการตัด: vc = 80 ม./นาที f = 0.05, 0.10, 0.13 มม./รอบ ap = 0.5, 1.0, 2.0 มม. ตัดแบบเปยก

ซีรีส
APM

ดามแบบ
เปลี่ยนหัวไมได

ซีรีส
APM

ดามแบบ
เปลี่ยนหัวไมได

ซีรีส
APM

ดามแบบ
เปลี่ยนหัวไมได

ซีรีส
APM

ดามแบบ
เปลี่ยนหัวไมได

ซีรีส
APM

ดามแบบ
เปลี่ยนหัวไมได

คว
าม

เร
ียบ

ผิว
 R

a 
(µ

m
)

ซีรีส APM ใหความหยาบผิวที่ผานการกลึงเทากับดามที่ไมสามารถถอดเปลี่ยนได

ด้้ามมีีดแบบถอดเปลี่่�ยนหััวได้้อย่่างรวดเร็็ว

ซีีรีีส์์ APM

¢ ประสิิทธิิภาพการตััด
D แรงสั่่�นสะเทืือนต่่ำ

D ความเรีียบผิิวหลัังการกลึึง

¢ คุุุ�ณสมบััติิ
D �ด้้ามแบบเปลี่่�ยนหััว ช่่วยลดเวลาในการเปลี่่�ยนเครื่่�องมืือ  

เพิ่่�มความสะดวกปลอดภััยในการเปลี่่�ยนเม็็ดมีีด ลดเวลาการหยุุุ�ด
เครื่่�องจัักร เพิ่่�มผลผลิิตได้้มากยิ่่�งขึ้้�น

D �หััวแบบหลายเหลี่่�ยม ให้้ความแม่่นยำสููู�งและมีีค่่าความคลาดเคลื่่�อน
หลัังเปลี่่�ยนไม่่เกิิน 5μm

D �ด้้ามมีีดมีีขนาด 10,12 และ 16 มม. รองรัับเครื่่�องกลึึง CNC  
ได้้หลากหลาย

D �รองรัับงานกลึึงด้้านหน้้า กลึึงถอยหลััง เซาะร่่อง และตััดออก
D �การออกแบบระบบฉีีดน้้ำหล่่อเย็็นภายใน โดยไม่่ต้้องใช้้ท่่อ
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สำหรับเครื่่�องกลึึง
ขนาดเล็็ก

D

รูปทรงเรียวหลายเหลี่ยม ชวยคงความแมนยำหลังเปลี่ยนหัว โดยคลาดเคลื่อนไมเกิน 5µm

รูปทรงหลายเหลี่ยมจำนวนการเปลี่ยนหัว (ครั้ง)
*วัดโดยใชดามเดิม หัวเดิม และเม็ดมีดมุมเดิม

3

2

1

0

-1

-2
1 3 4 52

แกน X

แกน
Z

แกน
Y

 แกน X (ทิศทางแกน)   แกน Z (ทิศทางความยาว)   แกน Y (ทิศทางความสูงกึ่งกลาง)

คา
คว

าม
แม

นย
ำ 

(µ
m

)

ด้้ามมีีดแบบถอดเปลี่่�ยนหััวได้้อย่่างรวดเร็็ว

ซีีรีีส์์ APM

Related screen 1 Related screen 2

Related screen 3

¢ คงความแม่่นยำหลัังเปลี่่�ยนหััว

¢ ตััวอย่่างการจัับคู่่�ใช้้งาน รุ่่�น APM

สามารถเลือกหัวเปลี่ยนใหเหมาะกับ
การใชงานได

เปลี่ยนหัวได 
เพียงแคคลายสกรู

*ใชแรงบิดที่แนะนำในการขันใหแนน
ในชุดประกอบดวยประแจวัดแรงบิดเฉพาะ 
(จำหนายแยกตางหาก)

หัวแบบเปลี่ยนได

ดาม

สกรู

84 มม.

B
H

APM-R1010X84J
APM-R1212X84J
APM-R1616X84J

ความสูง (สูง) H: 10 มม. ความกวาง (กวาง) B: 10 มม.
ความสูง (สูง) H: 12 มม. ความกวาง (กวาง) B: 12 มม.
ความสูง (สูง) H: 16 มม.  ความกวาง (กวาง) B: 16 มม.

ดามมีดหัวแบบถอดเปลี่ยนได

สำหรับเม็ดมีดงานกลึง เม็ดมีดแบบเฉพาะ

รุน SCLC
รุน SDJC
รุน SVJB
รุน SVJC
รุน SVJP

มุมบวก
รุน SBT
กลึงถอยหลัง

รุน GWC
การเซาะรอง / การทำเกลียว

รุน GNDM
รุน GNDL

การเซาะรอง / การตัด

รุน PTGN

มุมลบ

ผลิิตภััณฑ์์อาจมีีสีีที่่�แตกต่่างกััน แต่่ไม่่มีผลต่่อประสิิทธิิภาพการทำงาน

¢ โครงสร้้างด้้ามแบบเปลี่่�ยนหััว
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0.05 ถึง 1.70 มม.
ระยะพิตช 
0.2 ถึง 
3.0 มม.

0.65 ถึง 
2.5 มม.

0.33 ถึง 3.00 มม.

สูงสุด 2.5 มม.
RE =
0.05 ถึง 
0.10 มม.
(0.20 มม.)

3.5 ถึง 
8.0 มม.

2.5 ถึง 5.2 มม.
RE =
0.05 ขึ้นไป
0.15 มม.

1.25 ถึง 3.00 มม.
RE =
0.05 ถึง  
0.4 มม.
Full RE =
1.0 ถึง 
1.5 มม.

สูงสุด 16 มม. 90°
93°95°

93°

เซาะรอง / 
ตัดออก

รุน GNDM
รุน GNDL

เสนผานศูนยกลางตัดสูงสุด
สูงสุด ø32 มม.

กลึงเกลียว

รุน GWC
เม็ดมีด TGA

รุน GWC
เม็ดมีด TTEรุน SBT

กลึงภายนอกทั่วไป
(มุมลบ)

รุน PT

PTGN: ลบSCLC: บวก 7° 
SDJC: บวก 7°
SVJ: บวก 5°/7°/ 11°

สัญลักษณที่สามารถกลึงเกลียวได

กลึงภายนอกทั่วไป
(มุมบวก)

รุน SC / รุน SD
รุน SV

รุน SCLC รุน PTGN

รุน SVJ

รุน SDJC

12 มม.10 มม. 16 มม.
ขนาดที่ใชได

12 มม.10 มม. 16 มม.
ขนาดที่ใชได

12 มม.10 มม. 16 มม.
ขนาดที่ใชได

12 มม.10 มม. 16 มม.
ขนาดที่ใชได

12 มม.10 มม. 16 มม.
ขนาดที่ใชได

12 มม.10 มม. 16 มม.
ขนาดที่ใชได

D20 ~ D18 ~D18 ~D17D16D14, D15

M W G/Rp/W

กา
รใ

ช
งา

น
 /

รุน
 /

 ข
น
าด

รูป
รา

งเ
ม
็ด
ม
ีด

กลึงถอยหลัง เซาะรอง

งานกลึงนอก

กระบวนการกลึง / กลึงหนาทั่วไป การกลึงทั่วไป / การขึ้นรูป การกลึงทั่วไป การกลึงถอยหลัง
การใชงาน

รูปรางเม็ดมีด มุม 80° รูปเพชร
(มุมบวก)

มุม 55° รูปเพชร
(มุมบวก)

มุม 35° รูปเพชร
(มุมบวก)

รูปสามเหลี่ยม
(มุมลบ)

เม็ดมีดแบบเฉพาะ
(BT)กลไกแคลมป

แบบขันสกรู

แบบกระเดื่อง

รุน SCLC รุน SDJC
รุน SVJB / รุน SVJC

รุน SVJP

D16
รุน PTGN

D17
รุน SBT

C D TV

การกลึงรองภายนอก / การกลึงเกลียว / การตัด

กลึงรอง กลึงเกลียว กลึงรอง / การตัด
การใชงาน

รูปรางเม็ดมีด เม็ดมีดเฉพาะ
(TGA)

เม็ดมีดเฉพาะ
(TTE)

เม็ดมีดเฉพาะ
(GCM / GCG)กลไกแคลมป

แบบขันสกรู

แบบแคลมปล็อค

D18 ~
รุน GWC

D18 ~
รุน GWC

D20 ~

รุน GNDM
รุน GNDL

Q Q

Q Q

Q

Q Q

Q

D14 D14 D15

ด้้ามมีีดแบบถอดเปลี่่�ยนหััวได้้อย่่างรวดเร็็ว

ซีีรีีส์์ APM
¢ ผลิิตภััณฑ์์หััวตััด

¢ การเลืือกใช้้เครื่่�องมืือ
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สำหรับเครื่่�องกลึึง
ขนาดเล็็ก

D

สััญลัักษณ์ ์D: สต็็อคมาตรฐาน (ผลิิตภััณฑ์์ใหม่่/ผลิิตภัณฑ์์ท่ี่�เพิ่่�มจากรุ่่�นในสต็็อค)

ด้้ามมีีดแบบถอดเปลี่่�ยนหััวได้้อย่่างรวดเร็็ว

ซีีรีีส์์ APM
ข้้อควรระวัังในการใช้้ด้้ามมีดแบบเปลี่่�ยนหััวได้้ ซีีรีีส์์ APM

¢ ครีมกันยึดติด (APM-P)

เมื่่�อถอดหััว อาจถอดออกได้้ยากแม้้จะคลายสกรููจัับยึึดแล้้ว
เพื่่�อป้้องกัันปััญหานี้้� ให้้ใช้้ครีีมกัันยึึดติิดเฉพาะ APM-P เพื่่�อให้้ถอดออกได้้อย่่างราบรื่่�น

วิิธีีการใช้้งาน

บริเวณทาครีมกันยึดติดหัว

หลัังจากทำความสะอาดบริิเวณข้้อต่่อและเทเปอร์์ ให้้ทาครีีมกัันติิด APM-P เป็็นชั้้�นบาง ๆ  
ด้้วยผ้้าหรืือวััสดุุคล้้ายกััน
*ครีีมกัันยึึดติิด APM-P จำเป็็นต้้องทาก่่อนประกอบ

ครีีมกัันยึึดติิด
รุ่่�น สต็็อค

APM-P D

ครีีมกัันยึึดติิดจำหน่่ายแยกต่่างหาก
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หลอเย็น
ภายใน

ดาม
แบบถอดเปลี่ยนได

ด้้าม 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค

ความ 
สููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความยาว
รวม

LF2
ความกว้้าง

BH
Protrusion  

Width

BH2
หััว

LH
ความยาว

LF3
ความ 
ยาว

LF4
ขนาด 

ที่่�เหมาะสม
รููป

สกรููจัับยึด ปลั๊๊�ก ประแจวััดแรงบิิด

N m

APM-R1010X84J D 10 10 84 13.5 3 9 69.0 25 10 1 BTT0507H 3.0 APM-M8P TRDRS3530 (*)APM-R1212X84J D 12 12 84 16.0 3 9 68.5 25 12 1 BTT0510H
APM-R1616X84J D 16 16 84 20.0 4 10 68.0 27 16 1 BTT0611H 4.0 APM-G1 / 8P TRDRS4540 (*)

เลืือกขนาดด้้ามและหััวให้้ขนาดสััมพัันธ์์กััน โดยดููที่่� *1 แล้้วนำมาเทีียบดููในตารางตรงส่่วนขนาด LF 
อ้้างอิิง *2 ในการเลืือกชุุดสกรููที่่�ขายแยกต่่างหาก (ชนิิด Torx: BTTSSSST) BH2 = 0 มม.
*ประแจแรงบิิดจำหน่่ายแยกจากด้้าม

LF2
LF*1

B

LF3
LF4

BH
BH

2*2

H

15

LHรููป 1

รููป 1 (ประเภทหกเหลี่่�ยมมาตรฐาน) รููป 1รููป 2 (ประเภททอร์์ก)

อุุปกรณ์์ (สกรููจัับยึึด) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค สกรููมาตรฐาน ความยาวรวม ด้้ามท่ี่�เหมาะสม N m รููป

BTT 0507H D SW3.5 10.0 APM-R1010X84J 3.0 1
BTT 0510H D SW3.5 12.5 APM-R1212X84J 3.0 1
BTT 0611H D SW4.5 14.5 APM-R1616X84J 4.0 1
BTT 0507T D T10 7.0 APM-R1010X84J 3.0 2
BTT 0510T D T10 9.5 APM-R1212X84J 3.0 2
BTT 0611T D T20 10.5 APM-R1616X84J 4.0 2

ตััวอัักษรต่่อท้้าย �H: ประเภทหกเหลี่่�ยม (มาพร้้อมด้้ามมีีด: ใช้้ประแจทอร์์กด้้านล่่างหรืือประแจที่่�มีีขายทั่่�วไป) 
T: ประเภททอร์์ก (จำหน่่ายแยก: ใช้้ประแจที่่�มีีขายทั่่�วไป)

ประแจทอร์์กสำหรัับสกรููจัับยึึด

รุ่่�น

สต็
็อค สกรููมาตรฐาน แรงบิิด (N·m) ด้้ามท่ี่�เหมาะสม

(สำหรัับหกเหลี่่�ยม)

TRDRS3530 D SW3.5 3.0 APM-R1010X84J
APM-R1212X84J

TRDRS4540 D SW4.5 4.0 APM-R1616X84J
ประแจทอร์์กจำหน่่ายแยก ใช้้สำหรัับสกรููท่ี่�มีีตััวอัักษรต่่อท้้าย H (ประเภทหกเหลี่่�ยม)

อุุปกรณ์์ (ปลั๊๊�กอุุด) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค L H ด้้ามที่่�เหมาะสม รููป

APM10-PLUG D 2.2 13.4 APM-R1010X84J 1
APM12-PLUG D 3.0 15.9 APM-R1212X84J 1
APM16-PLUG D 4.0 19.9 APM-R1616X84J 1

ใช้้จุุก Plug ป้้องกัันความเสีียหายของรอยต่่อของด้้ามมีีดเมื่่�อไม่่ได้้ติิดตั้้�งหััวตััด (จำหน่่ายแยก)

H

L

L

Width across Flats: 14 Width across Flats: 12

Fig 1

ชิ้้�นส่่วนระบบท่่อ (ท่่อ) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค 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

รููป 1

ชิ้้�นส่่วนระบบท่่อ (ปลั๊๊�ก)

รุ่่�น

สต็
็อค สกรููมาตรฐาน ด้้ามที่่�เหมาะสม รููป

APM-M8P D M8 APM-R1010X84J 1APM-R1212X84J
APM-G1 / 8P D G1/8 APM-R1616X84J 1

ด้้ามมีีดจััดส่่งพร้้อมจุุกปิิด (Plug) สองชิ้้�นรููป 1

ชิ้้�นส่่วนระบบท่่อ (ตััวแปลง) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค สกรููมาตรฐาน สกรููมาตรฐาน เส้น้ผ่่านศูนูย์ก์ลาง

ภายนอก ด้้ามท่ี่�เหมาะสม รููป

J-M8-G1 / 8-U D M8 G1/8 ø15 APM-R1010X84J 1APM-R1212X84J
J-G1/8-G1/8-U D G1/8 G1/8 ø18 APM-R1616X84J 1

ตััวแปลงจำหน่่ายแยก

31
14 G1/8 G1/8

14 20

20

G1/8

G1/8
32

รููป 1 รููป 2

ชิ้้�นส่่วนระบบท่่อ (ข้้อต่่อ) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค สกรููมาตรฐาน สกรููมาตรฐาน รููป

J-G1/8-G1/8-00 D G1/8 G1/8 1
J-G1/8-G1/8-90 D G1/8 G1/8 2
J-G1/8-R1/8-00 D G1/8 R1/8 3
J-G1/8-R1/8-90 D G1/8 R1/8 4

ข้้อต่่อจำหน่่ายแยก

· ใชตัวแปลงใหเหมาะสมกับเครื่องจักร
· ใชตัวซีล เชน เทปซีลปดผนึกทั่วไป ปดลงบนสวนเชื่อมตอทอ
· ดูรูปดานลางสำหรับการติดตั้งปลั๊กขณะเดินทอ (สำหรับปลั๊กแค็ตตาล็อกเบอร 10/12 มม. แบบดามสี่เหลี่ยม: APM-M8P, 16 มม. แบบดามสี่เหลี่ยม: APM-G1/8P)

สายยาง
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 (ขอตรง)

J-G1/8-G1/8-0000

ตัวแปลง
J-M8-G1/8-UM8

ขอตอ (ขอรูปตัว L)
J-G1/8-G1/8-9090

ขอตอ (ขอตรง)
J-G1/8-R1/8-0000

เครื่องจักร
(เครื่องกลึงขนาดเล็ก ฯลฯ)

ขอตอ (ขอรูปตัว L)

J-G1/8-R1/8-9090

ดามซีรีส APM
APM-R1010X84J (ดามสี่เหลี่ยม 10 มม.) / APM-R1212X84J (ดามสี่เหลี่ยม 12 มม.)1010 1212

G1/8 G1/8

G1/8
G1/8

R1/8G1/8

G1/8
R1/8

ติดตั้งทอจากดานขางการตอทอจากดานหลัง (เปนคาเริ่มตน)

ทอตอจาก
ดานหลัง

M8

จุดเชื่อมตอสำหรับ
การจายน้ำหลอเย็น
โดยไมใชทอ

ปลั๊กปลั๊ก

*ตัวปลั๊กอาจยื่นออกมาไมกี่มิลลิเมตรเมื่อติดตั้งดานขาง *1 ปลั๊กอาจยื่นออกมาสองสามมิลลิเมตร เมื่อติดไวดานขาง
*2 ปกติแลวปลั๊กจะถูกติดไวตั้งแตแรก ใหถอดปลั๊กออก หาก

ตองการจายสารหลอเย็นแบบไรทอ

*2

*

ระบบจายสารหลอเย็นไรทอ

*1 ปลั๊ก

จุดเชื่อมตอสำหรับการจายน้ำหลอเย็นโดยไมใชทอ

ระบบจายสารหลอเย็นแบบไรทอ ระบบจายน้ำหลอเย็น สามารถติดตั้งกับแทนจับเครื่อมือไดโดยตรงโดยไมตองใชทอ

จุดเชื่อมตอจายน้ำหลอเย็น
โดยไมตองใชทอ

ดามซีรีส APM ทั้งหมดสามารถจายน้ำหลอเย็นได
โดยไมตองใชทอ

จุดเชื่อมตอทอ
สำหรับการจายน้ำหลอเย็นโดยไมตองใชทอ 
ใหติดตั้งปลั๊กปดที่ดานขางและดานหลัง

สำหรับการจายน้ำหลอเย็นโดยไมใชทอ 
ใหถอดปลั๊กปดออก

APM-M8P (สำหรับทอสี่เหลี่ยมขนาด 10/12 มม.)
APM-G1/8P (สำหรับทอสี่เหลี่ยมขนาด 16 มม.)

M8P
G1/8P

แทนจบัเครือ่งมอืทีร่องรบัการจายน้ำหลอเยน็
โดยไมใชทอ

หนาตัดจุดเชื่อมตอ

ดาม แทนจับเครื่องมือ

เชื่อมตอโดยไมใชทอ

M8

G1/8 G1/8

ตัวแปลง
J-M8-G1/8-UM8

M8 G1/8

M8 G1/8

สายยาง
J-HOSE-G1/8-G1/8-200 (ความยาวรวม 200 มม.)
J-HOSE-G1/8-G1/8-300 (ความยาวรวม 300 มม.)300

ขอตอ (ขอตรง)

J-G1/8-G1/8-0000

ตัวแปลง
J-G1/8-G1/8-UG1/8

ขอตอ (ขอรูปตัว L)

J-G1/8-G1/8-90

ขอตอ (ขอตรง)
J-G1/8-R1/8-0000

เครื่องจักร
(เครื่องกลึงขนาดเล็ก ฯลฯ)

ขอตอ (ขอรูปตัว L)

J-G1/8-R1/8-9090
G1/8 G1/8

G1/8
G1/8

R1/8G1/8

G1/8
R1/8

G1/8

จุดเชื่อมตอสำหรับ
การจายน้ำหลอเย็น
โดยไมใชทอ

G1/8

G1/8 G1/8

ตัวแปลง
J-G1/8-G1/8-UG1/8

G1/8 G1/8

G1/8 G1/8

ดามซีรีส APM
APM-R1616X84J (ดามสี่เหลี่ยม 16 มม.)1616X84J 

ทอจากดานขาง

หมายเหตุ: เมื่อใชน้ำหลอเย็นภายนอก ใหขันปลั๊กปดที่ปลายดามดวย

อาจจำเปนตองปรับระยะยื่นของเครื่องมือขึ้นอยูกับเครื่องจักร
หากตองการปรับเปลี่ยนเครื่องมือเพิ่มเติมเพื่อใหเหมาะกับ
เครื่องจักรของคุณ โปรดติดตอฝายขายของเรา

29

14 R1/8 G1/8 14 20

21

R1/8

G1/8

รููป 3 รููป 4

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

ด้้ามมีีดแบบถอดเปลี่่�ยนหััวได้้อย่่างรวดเร็็ว

ซีีรีีส์์ APM
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สำหรับเครื่่�องกลึึง
ขนาดเล็็ก

D

¢ การต่่อท่่อ ข้้อต่่อ และตััวแปลง

· ใชตัวแปลงใหเหมาะสมกับเครื่องจักร
· ใชตัวซีล เชน เทปซีลปดผนึกทั่วไป ปดลงบนสวนเชื่อมตอทอ
· ดูรูปดานลางสำหรับการติดตั้งปลั๊กขณะเดินทอ (สำหรับปลั๊กแค็ตตาล็อกเบอร 10/12 มม. แบบดามสี่เหลี่ยม: APM-M8P, 16 มม. แบบดามสี่เหลี่ยม: APM-G1/8P)

สายยาง
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 (ขอตรง)

J-G1/8-G1/8-0000

ตัวแปลง
J-M8-G1/8-UM8

ขอตอ (ขอรูปตัว L)
J-G1/8-G1/8-9090

ขอตอ (ขอตรง)
J-G1/8-R1/8-0000

เครื่องจักร
(เครื่องกลึงขนาดเล็ก ฯลฯ)

ขอตอ (ขอรูปตัว L)

J-G1/8-R1/8-9090

ดามซีรีส APM
APM-R1010X84J (ดามสี่เหลี่ยม 10 มม.) / APM-R1212X84J (ดามสี่เหลี่ยม 12 มม.)1010 1212

G1/8 G1/8

G1/8
G1/8

R1/8G1/8

G1/8
R1/8

ติดตั้งทอจากดานขางการตอทอจากดานหลัง (เปนคาเริ่มตน)

ทอตอจาก
ดานหลัง

M8

จุดเชื่อมตอสำหรับ
การจายน้ำหลอเย็น
โดยไมใชทอ

ปลั๊กปลั๊ก

*ตัวปลั๊กอาจยื่นออกมาไมกี่มิลลิเมตรเมื่อติดตั้งดานขาง *1 ปลั๊กอาจยื่นออกมาสองสามมิลลิเมตร เมื่อติดไวดานขาง
*2 ปกติแลวปลั๊กจะถูกติดไวตั้งแตแรก ใหถอดปลั๊กออก หาก

ตองการจายสารหลอเย็นแบบไรทอ

*2

*

ระบบจายสารหลอเย็นไรทอ

*1 ปลั๊ก

จุดเชื่อมตอสำหรับการจายน้ำหลอเย็นโดยไมใชทอ

ระบบจายสารหลอเย็นแบบไรทอ ระบบจายน้ำหลอเย็น สามารถติดตั้งกับแทนจับเครื่อมือไดโดยตรงโดยไมตองใชทอ

จุดเชื่อมตอจายน้ำหลอเย็น
โดยไมตองใชทอ

ดามซีรีส APM ทั้งหมดสามารถจายน้ำหลอเย็นได
โดยไมตองใชทอ

จุดเชื่อมตอทอ
สำหรับการจายน้ำหลอเย็นโดยไมตองใชทอ 
ใหติดตั้งปลั๊กปดที่ดานขางและดานหลัง

สำหรับการจายน้ำหลอเย็นโดยไมใชทอ 
ใหถอดปลั๊กปดออก

APM-M8P (สำหรับทอสี่เหลี่ยมขนาด 10/12 มม.)
APM-G1/8P (สำหรับทอสี่เหลี่ยมขนาด 16 มม.)

M8P
G1/8P

แทนจบัเครือ่งมอืทีร่องรบัการจายน้ำหลอเยน็
โดยไมใชทอ

หนาตัดจุดเชื่อมตอ

ดาม แทนจับเครื่องมือ

เชื่อมตอโดยไมใชทอ

M8

G1/8 G1/8

ตัวแปลง
J-M8-G1/8-UM8

M8 G1/8

M8 G1/8

สายยาง
J-HOSE-G1/8-G1/8-200 (ความยาวรวม 200 มม.)
J-HOSE-G1/8-G1/8-300 (ความยาวรวม 300 มม.)300

ขอตอ (ขอตรง)

J-G1/8-G1/8-0000

ตัวแปลง
J-G1/8-G1/8-UG1/8

ขอตอ (ขอรูปตัว L)

J-G1/8-G1/8-90

ขอตอ (ขอตรง)
J-G1/8-R1/8-0000

เครื่องจักร
(เครื่องกลึงขนาดเล็ก ฯลฯ)

ขอตอ (ขอรูปตัว L)

J-G1/8-R1/8-9090
G1/8 G1/8

G1/8
G1/8

R1/8G1/8

G1/8
R1/8

G1/8

จุดเชื่อมตอสำหรับ
การจายน้ำหลอเย็น
โดยไมใชทอ

G1/8

G1/8 G1/8

ตัวแปลง
J-G1/8-G1/8-UG1/8

G1/8 G1/8

G1/8 G1/8

ดามซีรีส APM
APM-R1616X84J (ดามสี่เหลี่ยม 16 มม.)1616X84J 

ทอจากดานขาง

หมายเหตุ: เมื่อใชน้ำหลอเย็นภายนอก ใหขันปลั๊กปดที่ปลายดามดวย

อาจจำเปนตองปรับระยะยื่นของเครื่องมือขึ้นอยูกับเครื่องจักร
หากตองการปรับเปลี่ยนเครื่องมือเพิ่มเติมเพื่อใหเหมาะกับ
เครื่องจักรของคุณ โปรดติดตอฝายขายของเรา

ด้้ามมีีดแบบถอดเปลี่่�ยนหััวได้้อย่่างรวดเร็็ว

ซีีรีีส์์ APM
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สำ
หรั

ับเค
รื่่�อ

งก
ลึึง

ขน
าด

เล็็ก

D

หลอเย็น
ภายในมุมบวก ดานนอก

95˚

95˚ ออฟเซ็ท
ศูนย

หัว
แบบถอดเปลี่ยนได

งานกลึึงภายนอก พร้้อมระบบจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน
สกรููล็็อค

หลอเย็น
ภายในมุมบวก ดานนอก

93°

ออฟเซ็ท
ศูนย

หัว
แบบถอดเปลี่ยนได

งานกลึึงภายนอก พร้้อมระบบจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน
สกรููล็็อค

SCLC
กลึงภายนอกและปาดหนา

SDJC
กลึงภายนอกและลอกแบบ

LH
80°

95°

W
F

H
F

W
F2

H

LF (ระยะปลายเม็ดมีดถึงระยะปลายหัวตอ)

รููป 1

รููปแสดงเครื่่�องมืือขวา (R)

LF (ระยะปลายเม็ดมีดถึงระยะปลายหัวตอ)
LH

55°

W
F

W
F2

H
F H

93°

LF (ระยะปลายเม็ดมีดถึงระยะปลายหัวตอ)
LH

55°

W
F

W
F2

H
F H

93°

รููป 1 รููป 2

หััว 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค ความสููง

H
หััว

LH
ระยะคมตััด

WF
ความสููง
คมตััด

HF
ค่่าชดเชย

WF2
ความยาว

รวม

LF

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

ขนาดที่่�
เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำหรัับรููประแจ Torx)

APM10-SCLC R0602J D 11.9 16 13.5 10 0 100
CC¨T0602 B68 ~

10 1
BFTX02506N 1.5 TRX08 (*)APM12-SCLC R0602J D 13.9 16 16.0 12 0 100 12 1

APM16-SCLC R0602J D 17.9 16 20.0 16 0 100 16 1
APM10-SCLC R09T3J D 11.9 16 13.5 10 0 100

CC¨T09T3 B71 ~
10 1

BFTX0409N 3.4 TRX15 (*)APM12-SCLC R09T3J D 13.9 16 16.0 12 0 100 12 1
APM16-SCLC R09T3J D 17.9 16 20.0 16 0 100 16 1

ดููการเลืือกด้้ามมีีดที่่�เหมาะสมในหน้้า D12
*ประแจจำหน่่ายแยกจากหััว

หััว 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค ความสููง

H
หััว

LH
ระยะคมตััด

WF
ความสููง
คมตััด

HF
ค่่าชดเชย

WF2
ความยาว

รวม

LF

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

ขนาดที่่�
เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำหรัับรููประแจ Torx)

APM10-SDJC R0702J D 11.9 16 13.5 10 0 100
DC¨T0702 B78 ~

10 1
BFTX02506N 1.5 TRX08 (*)APM12-SDJC R0702J D 13.9 16 16.0 12 0 100 12 1

APM16-SDJC R0702J D 17.9 16 20.0 16 0 100 16 1
APM10-SDJC R11T3J D 11.9 20 13.5 10 0 104

DC¨T11T3 B82 ~
10 1

BFTX0409N 3.4 TRX15 (*)APM12-SDJC R11T3J D 13.9 22 16.0 12 0 106 12 2
APM16-SDJC R11T3J D 17.9 22 20.0 16 0 106 16 2

ดููการเลืือกด้้ามมีีดที่่�เหมาะสมในหน้้า D12
*ประแจจำหน่่ายแยกจากหััว

รููปแสดงเครื่่�องมืือขวา (R)

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

ด้้ามมีีดแบบถอดเปลี่่�ยนหััวได้้อย่่างรวดเร็็ว

ซีีรีีส์์ APM
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สำหรับเครื่่�องกลึึง
ขนาดเล็็ก

D

หลอเย็น
ภายในมุมบวก ดานนอก

93°

ออฟเซ็ท
ศูนย

หัว
แบบถอดเปลี่ยนได

งานกลึึงภายนอก พร้้อมระบบจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน
สกรููล็็อค

หลอเย็น
ภายในมุมบวก ดานนอก

93°

ออฟเซ็ท
ศูนย

หัว
แบบถอดเปลี่ยนได

งานกลึึงภายนอก พร้้อมระบบจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน
สกรููล็็อค

หลอเย็น
ภายในมุมบวก ดานนอก

93°

ออฟเซ็ท
ศูนย

หัว
แบบถอดเปลี่ยนได

งานกลึึงภายนอก พร้้อมระบบจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน
สกรููล็็อค

SVJB
กลึงทั่วไปและลอกแบบ

SVJC
กลึงทั่วไปและลอกแบบ

SVJP
กลึงทั่วไปและลอกแบบ

HH
F

W
F

W
F2

35°

LF (ระยะปลายเม็ดมีดถึงระยะปลายหัวตอ)
LH
93°

รููป 1

รููปแสดงเครื่่�องมืือขวา (R)

LF (ระยะปลายเม็ดมีดถึงระยะปลายหัวตอ)

W
F

W
F2

LH

35°

HH
F

93°

รููป 1

H

W
F

W
F2

35°

H
F

LF (ระยะปลายเม็ดมีดถึงระยะปลายหัวตอ)
LH
93°

รููป 1

หััว 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค ความสููง

H
หััว

LH
ระยะคมตััด

WF
ความสููง
คมตััด

HF
ค่่าชดเชย

WF2
ความยาว

รวม

LF

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

ขนาดที่่�
เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำหรัับรููประแจ Torx)

APM10-SVJB R1103J D 11.9 22 13.5 10 0 106
VB¨T1103 B116 ~

10 1
BFTX02508NV 1.5 TRX08 (*)APM12-SVJB R1103J D 13.9 22 16.0 12 0 106 12 1

APM16-SVJB R1103J D 17.9 22 20.0 16 0 106 16 1
ดููการเลืือกด้้ามมีีดที่่�เหมาะสมในหน้้า D12 *ประแจจำหน่่ายแยกจากหััว

หััว 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค ความสููง

H
หััว

LH
ระยะคมตััด

WF
ความสููง
คมตััด

HF
ค่่าชดเชย

WF2
ความยาว

รวม

LF

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

การใช้้งาน
ขนาด

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำหรัับรูประแจ Torx)

APM10-SVJC R1103J D 11.9 22 13.5 10 0 106
VC¨T1103 B119 ~

10 1
BFTX02508NV 1.5 TRX08 (*)APM12-SVJC R1103J D 13.9 22 16.0 12 0 106 12 1

APM16-SVJC R1103J D 17.9 22 20.0 16 0 106 16 1
ดููการเลืือกด้้ามมีีดที่่�เหมาะสมในหน้้า D12 *ประแจจำหน่่ายแยกจากหััว

หััว 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค ความสููง

H
หััว

LH
ระยะคมตััด

WF
ความสููง
คมตััด

HF
ค่่าชดเชย

WF2
ความยาว

รวม

LF

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

ขนาดที่่�
เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำหรัับรูประแจ Torx)

APM10-SVJP R1103J D 11.9 22 13.5 10 0 106
VP¨T1103 B123

10 1
BFTX02508NV 1.5 TRX08 (*)APM12-SVJP R1103J D 13.9 22 16.0 12 0 106 12 1

APM16-SVJP R1103J D 17.9 22 20.0 16 0 106 16 1
ดููการเลืือกด้้ามมีีดที่่�เหมาะสมในหน้้า D12
*ประแจจำหน่่ายแยกจากหััว

รููปแสดงเครื่่�องมืือขวา (R)

รููปแสดงเครื่่�องมืือขวา (R)

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

ด้้ามมีีดแบบถอดเปลี่่�ยนหััวได้้อย่่างรวดเร็็ว

ซีีรีีส์์ APM



D16

สำ
หรั

ับเค
รื่่�อ

งก
ลึึง

ขน
าด

เล็็ก

D

หลอเย็น
ภายในมุมลบ ดานนอก

90˚

ออฟเซ็ท
ศูนย

หัว
แบบถอดเปลี่ยนได

งานกลึึงภายนอก พร้้อมระบบจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

PTGN
กลึงภายนอก W

F
LH

LF (ระยะปลายเม็ดมีดถึงระยะปลายหัวตอ)
H

F H

W
F2

60° 90°

รููป 1

รููปแสดงเครื่่�องมืือขวา (R)

หััว 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค

ความ
สููง

H
หััว

LH
ระยะคมตััด

WF
ความสููง
คมตััด

HF
ค่่าชดเชย

WF2
ความ

ยาวรวม

LF

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

ขนาดท่ี่�
เหมาะ
สม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์์ แผ่่นรอง ตัวัยึึดแผ่่นรอง ประแจ

รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

APM16-PTGN R1604J D 22 26 20.5 16 0.5 110 TN¨¨1604 B48 ~ 16 1 LCL3APM LCS3APM 3.5 LST317APM LSP3APM LH025 (*)
ดููการเลืือกด้้ามมีีดที่่�เหมาะสมในหน้้า D12
*ประแจจำหน่่ายแยกจากหััว

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

ด้้ามมีีดแบบถอดเปลี่่�ยนหััวได้้อย่่างรวดเร็็ว

ซีีรีีส์์ APM



D17

สำหรับเครื่่�องกลึึง
ขนาดเล็็ก

D

หลอเย็น
ภายในดานนอก กลึง

ยอนหลัง
หัว

แบบถอดเปลี่ยนได
การกลึึงถอยหลััง ระบบฉีดน้้ำหล่่อเย็็นภายใน
สกรููล็็อค

SBT
กลึงถอยหลัง

LF (ระยะปลายเม็ดมีดถึงระยะปลายหัวตอ)
LH

W
F2

W
F

H
F H

รููป 1

รููปแสดงเครื่่�องมืือขวา (R)

หััว 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค

ความ 
สููง

H
หััว

LH
ระยะคมตััด

WF
ความสููง
คมตััด

HF
ค่่าชดเชย

WF2
ความยาว

รวม

LF

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

ขนาดที่่�
เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

รุ่่�น N m

(สำหรัับรููประแจ Torx)

APM10-SBT R-35J D 11.9 22 11.0 10 2.5 106
BTR35SS

10 1
BFTX0307N 2.0 TRX10 (*)APM12-SBT R-35J D 13.9 22 13.5 12 2.5 106 12 1

APM16-SBT R-35J D 17.9 22 17.5 16 2.5 106 16 1
APM10-SBT R-55J D 11.9 22 9.8 10 3.7 106

BTR55SS
10 1

BFTX0307N 2.0 TRX10 (*)APM12-SBT R-55J D 13.9 24 12.3 12 3.7 108 12 1
APM16-SBT R-55J D 17.9 24 16.3 16 3.7 108 16 1
APM12-SBT R-80J D 13.9 30 10.8 12 5.2 114 BTR80SS 12 1 BFTX0307N 2.0 TRX10 (*)APM16-SBT R-80J D 17.9 30 14.8 16 5.2 114 16 1

ดููการเลืือกด้้ามมีีดที่่�เหมาะสมในหน้้า D12
*ประแจจำหน่่ายแยกจากหััว

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

เม็็ดมีีด (  คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว /  DLC /  เซอร์์เมท) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

AC
50

15
S

AC
50

25
S

AC
10

30
U

AC
53

0U
AC

Z1
50

DL
15

00
T1

50
0A ความยาว

รวม

L

ความลึึกตััด
สููงสุุด

CDX

ความกว้้าง 
คมตััด

CW

รััศมีี 
มุุมมีีด

RE
หััวท่ี่�เหมาะสม รููป

L

3.
8

4.
0

ø6.8

CW

CDX

RE

60°

CDX

0.
5

3°

15°

รูป 1

BT R3505 D D D D D D D 15 3.5 2.5 0.05
APMSS-SBTR-35J

1
BT R3508 D D D D D 15 3.5 2.5 0.08 1
BT R3515 D D D D D D D 15 3.5 2.5 0.15 1
BT R5505 D D D D D D D 19 5.5 3.7 0.05

APMSS-SBTR-55J
1

BT R5508 D D D D D 19 5.5 3.7 0.08 1
BT R5515 D D D D D D D 19 5.5 3.7 0.15 1
BT R8005 D D D D D Q 24 8.0 5.2 0.05

APMSS-SBTR-80J
1

BT R8008 D D D Q 24 8.0 5.2 0.08 1
BT R8015 D D D D D Q 24 8.0 5.2 0.15 1

วััสดุุชิ้้�นงาน P  เหล็็ก Free Cutting P  เหล็็กคาร์์บอน M  เหล็็กสแตนเลส S  โลหะผสม Exotic N  โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

กระบวนการ กลึึง Plunging ตััดขวาง กลึึง Plunging ตััดขวาง กลึึง Plunging ตััดขวาง กลึึง Plunging ตััดขวาง กลึึง Plunging ตััดขวาง

เกรดเม็็ดมีีด AC1030U/ACZ150 
T1500A

AC1030U/AC530U/ACZ150
T1500A

AC1030U/AC5015S/AC5025S
AC530U/ACZ150

AC5015S / 
AC5025S DL1500

อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี) 50 ถึึง 150 50 ถึึง 150 50 ถึึง 150 20 ถึึง 80 150 ถึึง 300
อตราป้้อน f (มม./รอบ) 0.02 ถึึง 0.10 0.02 ถึึง 0.15 0.02 ถึึง 0.05 0.02 ถึึง 0.10 0.02 ถึึง 0.04 0.02 ถึึง 0.06 0.01 ถึึง 0.03 0.01 ถึึง 0.04 0.02 ถึึง 0.05 0.02 ถึึง 0.10

เม็็ดมีีดในหน้้านี้้�สามารถใช้้กัับ SEC-MINI Tool Holder ประเภท SBT / PBT ได้้

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

ด้้ามมีีดแบบถอดเปลี่่�ยนหััวได้้อย่่างรวดเร็็ว

ซีีรีีส์์ APM
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สำ
หรั

ับเค
รื่่�อ

งก
ลึึง

ขน
าด

เล็็ก

D

หลอเย็น
ภายในดานนอก เซาะรอง กลึงเกลียว ออฟเซ็ท

ศูนย
หัว

แบบถอดเปลี่ยนได
งานเซาะร่่องตื้้�น
สกรููล็็อค

GWC
เซาะรองผิวนอก

H
F H

HB
H

LF (ระยะปลายเม็ดมีดถึงระยะปลายหัวตอ)

มุมคาย: α°

LH

W
F2

W
F

CW

รููป 1 รููป 2

หััว 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค ความสููง

H
หััว

LH
ระยะคมตััด

WF
ความสููง
คมตััด

HF
สเต็็ป

HBH
ค่่าชดเชย

WF2
ความยาว

รวม

LF

ความกว้้าง 
คมตััด

CW
ความลึึก
ร่่องสููงสุุด

ขนาดที่่�
เหมาะ
สม

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

รุ่่�น N m

(สำหรัับรููประแจ Torx)

APM10-GWC R-R3J D 18.3 20 13.5 10 3 0 104 0.33 ถึง 3.00 0.8 ถึง 2.5 10
TGAR3··,

1
BFTX0409N 3.4 TRX15 (*)APM12-GWC R-R3J D 18.4 22 16.0 12 1 0 106 0.33 ถึง 3.00 0.8 ถึง 2.5 12 1

APM16-GWC R-R3J D 21.4 22 20.0 16 Q 0 106 0.33 ถึง 3.00 0.8 ถึง 2.5 16 1
APM10-GWC R13.5-L3J D 18.3 20 Q 10 3 13.5 104 0.33 ถึง 3.00 0.8 ถึง 2.5 10

TGAL3···
2

BFTX0409N 3.4 TRX15 (*)APM12-GWC R16-L3J D 18.4 22 Q 12 1 16.0 106 0.33 ถึง 3.00 0.8 ถึง 2.5 12 2
APM16-GWC R20-L3J D 21.4 22 Q 16 Q 20.0 106 0.33 ถึง 3.00 0.8 ถึง 2.5 16 2

ดููการเลืือกด้้ามมีีดที่่�เหมาะสมในหน้้า D12 ดููการเลืือกเม็็ดมีีดทั่่�วไปด้้านขวาที่่�เหมาะสมในหน้้า D19  
(ตััวอัักษรย่่อต่่อท้้าย: -R3J) ใช้้กัับเม็็ดมีีดด้้านขวา (R)
*ประแจจำหน่่ายแยกจากหััว

LF (ระยะปลายเม็ดมีดถึงระยะปลายหัวตอ)
LH

W
F2

CW

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

ด้้ามมีีดแบบถอดเปลี่่�ยนหััวได้้อย่่างรวดเร็็ว

ซีีรีีส์์ APM

มุุมคายเศษเมื่่�อยึึดหััว (E)

คาร์์ไบด์เคลืือบผิิว คาร์์ไบด์์ DLC เซอร์์เมทเคลืือบผิิว เซอร์์เมท

AC5015S 
AC5025S 
AC530U

H1 DL1500 T2500Z T1500A

10° 20° 10° 10° 5°

ขนาดออฟเซ็ต

การเลือกหัว GWC

APMSS-GWC R-R3J

TGA R3SSS

APM-RSSX84J (ทั่วไป)

ซีรีส APM

ดาม APM

หัว GWC

เม็ดมีดที่ใชได

รูปการติดตั้ง

หัว GWC

APMSS-GWC R SSS -L3J

TGA L3SSS

เครื่องมือขวา (R)

เครื่องมือขวา (R) ไมมีออฟเซ็ต

หัวยึด เครื่องมือซาย (L)

เครื่องมือขวา (R) พรอม ออฟเซ็ต

ไมมี
ออฟเซ็ต

ดาม: ทั่วไป

หัว: ไมมีออฟเซ็ต
 เครื่องมือขวา

เม็ดมีด: เครื่องมือขวา

มี
ออฟเซ็ต

ดาม: ทั่วไป

หัว: มีออฟเซ็ต
 เครื่องมือขวา

เม็ดมีด: เครื่องมือซาย
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สำหรับเครื่่�องกลึึง
ขนาดเล็็ก

D

รูป 2 (กลึงเกลียว)

IC

11°
REPDX

PNA

CD
X

S

รููปแสดงเครื่่�องมืือขวา (R)

เกรด รููปทรงคมตััด GAN

คาร์์ไบด์เคลืือบผิิว AC5015S ลบคม 15°

คาร์์ไบด์เคลืือบผิิว AC5025S ลบคม 15°

คาร์์ไบด์เคลืือบผิิว AC530U ลบคม 15°

คาร์์ไบด์์ H1 คมตััดแหลมคม 25°

DLC DL1500 คมตััดแหลมคม 25°

เซอร์์เมทเคลืือบผิิว T2500Z ลบคม 15°

เซอร์์เมท T1500A คมตััดแหลมคม 10°

*� �สำหรัับมุุมคายเมื่่�อติิดตั้้�งกัับหััว ดููที่่�หน้้า D18

เม็็ดมีีด (เซาะร่่อง) (  คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว /  คาร์์ไบด์์ /  DLC /  เซอร์์เมท) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น*
AC5015S AC5025S AC530U H1 DL1500 T2500Z T1500A ความกว้้าง

คมตััด

CW

ความลึึก
ร่่องสููงสุุด

CDX
รััศมีีมุุมมีีด

RE
วงกลม
ภายใน

IC
ความหนา

S หััวท่ี่�เหมาะสม รููป
R L R L R L R L R L R L R L

TGA R/L3033(E) D D D D D D D D 0.33 0.8 0.05 9.525 3.18

APMSS-
GWCR-R3J

APMSS-
GWCR···
-L3J

1
TGA R/L3043(E) D D D D 0.43 0.8 0.05 9.525 3.18 1
TGA R/L3050(E) D D D D D D D D D D 0.50 1.2 0.05 9.525 3.18 1
TGA R/L3053(E) D D D D 0.53 1.2 0.05 9.525 3.18 1
TGA R/L3065(E) D D D D 0.65 1.2 0.05 9.525 3.18 1
TGA R/L3075(E) D D D D D D D D D D 0.75 2.0 0.1* 9.525 3.18 1
TGA R/L3080(E) D D D D 0.80 2.0 0.1* 9.525 3.18 1
TGA R/L3095(E) D D D D D D D D 0.95 2.0 0.1* 9.525 3.18 1
TGA R/L3100(E) D D D D D D D D D D D D D D 1.00 2.0 0.1* 9.525 3.18 1
TGA R/L3110(E) D D D D D D D D D D 1.10 2.0 0.1* 9.525 3.18 1
TGA R/L3120(E) D D D D 1.20 2.0 0.1* 9.525 3.18 1
TGA R/L3125(E) D D D D D D D D D D D D D D 1.25 2.0 0.1* 9.525 3.18 1
TGA R/L3130(E) D D D D 1.30 2.0 0.1* 9.525 3.18 1
TGA R/L3135(E) D D D D D D 1.35 2.0 0.1* 9.525 3.18 1
TGA R/L3140(E) D D D D 1.40 2.0 0.1* 9.525 3.18 1
TGA R/L3145(E) D D D D D D D D 1.45 2.0 0.1* 9.525 3.18 1
TGA R/L3150(E) D D D D D D D D D D D D D D 1.50 2.0 0.1* 9.525 3.18 1
TGA R/L3160(E) D D D D 1.60 2.0 0.1* 9.525 3.18 1
TGA R/L3165(E) D D D D D D 1.65 2.0 0.1* 9.525 3.18 1
TGA R/L3175(E) D D D D D D 1.75 2.0 0.1* 9.525 3.18 1
TGA R/L3185(E) D D D D D D D D 1.85 2.0 0.1* 9.525 3.18 1
TGA R/L3200(E) D D D D D D D D D D D D D D 2.00 2.5 0.1* 9.525 3.18 1
TGA R/L3220(E) D D D D D D 2.20 2.5 0.1* 9.525 3.18 1
TGA R/L3230(E) D D D D D D D D 2.30 2.5 0.1* 9.525 3.18 1
TGA R/L3250(E) D D D D D D D D 2.50 2.5 0.1* 9.525 3.18 1
TGA R/L3265(E) D D D D D D 2.65 2.5 0.1* 9.525 3.18 1
TGA R/L3270(E) D D D D D D 2.70 2.5 0.1* 9.525 3.18 1
TGA R/L3280(E) D D D D D D 2.80 2.5 0.1* 9.525 3.18 1
TGA R/L3300(E) D D D D D D D D D D 3.00 2.5 0.1* 9.525 3.18 1

* เพิ่่�มตััวอัักษร E ต่่อท้้ายสำหรัับรุ่่�น T1500A หััวที่่�เป็็นด้้านขวา (ตััวอัักษรต่่อท้้าย: -R3J) ใช้้กัับเม็็ดมีีดด้้านขวา (R)
* : T1500A มีีค่่า RE = 0.2

เม็็ดมีีด (กลึึงเกลีียว, เกลีียวอเนกประสงค์์ 60°/55°) (  คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว /  DLC /  เซอร์์เมท) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น
AC5015S AC5025S AC1030U DL1500 T1500A ระยะพิิตช์์ รััศมีี 

มุุมมีีด

RE

ทิิศทาง 
X

PDX

ความ 
ลึึกตััด

CDX

มุุม
เกลีียว

PNA

วงกลม
ภายใน

IC

ความหนา

S
หััวที่่�เหมาะสม รููป

R L R L R L R L R L มม. เกลีียว/นิ้้�ว

TTE R/L36002075 D D D D D D D D D D 0.20 ถึึง 0.75 80 ถึึง 32 0.05 0.55 0.65 60 9.525 3.18 APMSS-
GWCR-R3J

APMSS-
GWCR···
-L3J

2
TTE R/L36005125 D D D D D D D D D D 0.50 ถึึง 1.25 56 ถึึง 20 0.05 1.00 1.30 60 9.525 3.18 2
TTE R/L3601015 D D D D D D D D D D 1.00 ถึึง 1.50 24 ถึึง 16 0.10 1.30 1.80 60 9.525 3.18 2
TTE R/L3601530 D D D D D D D D D D 1.50 ถึึง 3.00 16 ถึึง 8 0.20 1.70 2.40 60 9.525 3.18 2
TTE R/L3554816 D D D D D D D D D D Q 48 ถึึง 16 0.05 1.00 1.50 55 9.525 3.18 2
TTE R/L3552008 D D D D D D D D D D Q 20 ถึึง 8 0.10 1.50 2.40 55 9.525 3.18 2

หััวที่่�เป็็นด้้านขวา (ตััวอัักษรต่่อท้้าย: -R3J) ใช้้กัับเม็็ดมีีดด้้านขวา (R)

รูป 1 (เซาะรอง)

IC

S

RE RE

CD
X

GAN ±0.025CW
มุุมคายตามเกรด (งานเซาะร่่อง)

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

วััสดุุชิ้้�นงาน P  เหล็็กทั่่�วไป M  เหล็็กสแตนเลส S  โลหะผสม Exotic N  โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

เกรดเม็็ดมีีด AC530U T2500Z T1500A AC5015S 
AC5025S AC530U AC5015S 

AC5025S H1 DL1500

อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี) 50 ถึึง 200 100 ถึึง 180 100 ถึึง 180 50 ถึึง 200 50 ถึึง 200 20 ถึึง 80 สููงสุุด 300 สููงสุุด 300
อััตราป้้อน f (มม./รอบ) 0.02 ถึึง 0.10 0.05 ถึึง 0.10 0.05 ถึึง 0.08 0.02 ถึึง 0.10 0.02 ถึึง 0.10 0.01 ถึึง 0.03 0.05 0.15

เม็็ดมีีดในหน้้านี้้�สามารถใช้้กัับ SEC-Grooving Tool ประเภท GWC ได้้

สััญลัักษณ์ ์D: สต็็อคมาตรฐาน (ผลิิตภััณฑ์์ใหม่่/ผลิิตภัณฑ์์ท่ี่�เพิ่่�มจากรุ่่�นในสต็็อค)

ด้้ามมีีดแบบถอดเปลี่่�ยนหััวได้้อย่่างรวดเร็็ว

ซีีรีีส์์ APM



D20

สำ
หรั

ับเค
รื่่�อ

งก
ลึึง

ขน
าด

เล็็ก

D

รุ่่�นอเนกประสงค์์สำหรัับกลึึงผิิวนอก (เซาะร่่อง, ตััดขวาง และลอกแบบ)
ล็็อคด้้านบน

เซาะร่่องลึึกผิิวนอกและงานตััดออก
ล็็อคด้้านบน

GNDM
เซาะรองผิวนอก (สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก)

*

GNDL
เซาะรองผิวนอก (สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก)

LF (ระยะปลายเม็ดมีดถึงระยะปลายหัวตอ)
H

F
LH

CW
W

F2

CDX

H

W
F

LF (ระยะปลายเม็ดมีดถึงระยะปลายหัวตอ)

CDXCWW
F2

รููป 1 รููป 2

LF (ระยะปลายเม็ดมีดถึงระยะปลายหัวตอ)

H
F

LH

CW
W

F2

CDX

H

W
F

LF (ระยะปลายเม็ดมีดถึงระยะปลายหัวตอ)

CDXCWW
F2

รููป 1 รููป 2

หััว 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค ความสููง

H
หััว

LH
ระยะคมตััด

WF
ความสููง
คมตััด

HF
ค่่าชดเชย

WF2
ความยาว

รวม

LF

ความกว้้าง 
คมตััด

CW

ความลึึกร่่อง
สููงสุุด

CDX

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง
การตััดออก

สููงสุุด

ขนาดท่ี่�
เหมาะ
สม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

N m

APM16-GNDMR-213J D 21.9 28.5 20 16  0 112 2.00 13.0 26 16 1
BX0515 4.0 LH040 (*)APM16-GNDMR-313J D 21.9 28.5 20 16  0 112 3.00 13.0 26 16 1

APM16-GNDMR20-213J D 21.9 28.5 Q 16 20 112 2.00 13.0 26 16 2
APM16-GNDMR20-313J D 21.9 28.5 Q 16 20 112 3.00 13.0 26 16 2

ดููการเลืือกด้้ามมีีดในหน้้า D12 และเลืือกหััวกัับเม็็ดมีีดให้้ตรงกัับความกว้้างคมตััด (CW)
ดููหน้้า D21 สำหรัับเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม และหน้้า D22 สำหรัับเลืือกทิิศทางการป้้อนหััว * ประแจจำหน่่ายแยกจากหััว
ความลึึกร่่องสููงสุุด CDX เป็็นค่่าขณะทำการเซาะร่่อง สำหรัับความลึึกตััดสููงสุุดขณะการตััดขวางและลอกแบบ โปรดดููหน้้า D22

หััว 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค ความสููง

H
หััว

LH
ระยะคมตััด

WF
ความสููง
คมตััด

HF
ค่่าชดเชย

WF2
ความยาว

รวม

LF

ความกว้้าง 
คมตััด

CW

ความลึึกร่่อง
สููงสุุด

CDX

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง
การตััดออก

สููงสุุด

ขนาดท่ี่�
เหมาะ
สม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ
BFTX0412N

BX0515

N m

LT15-10(*)

LH040(*)

APM10-GNDLR-1.2509J D 13.9 22 13.5 10 0 106 1.25 9.0 18 10 1

BFTX0412N 3.0 LT15-10 (*)

APM10-GNDLR-1.509J D 13.9 22 13.5 10 0 106 1.50 9.0 18 10 1
APM10-GNDLR-209J D 13.9 22 13.5 10 0 106 2.00 9.0 18 10 1
APM10-GNDLR-309J D 13.9 22 13.5 10 0 106 3.00 9.0 18 10 1
APM10-GNDLR13.5-1.2509J D 13.9 22 Q 10 13.5 106 1.25 9.0 18 10 2
APM10-GNDLR13.5-1.509J D 13.9 22 Q 10 13.5 106 1.50 9.0 18 10 2
APM10-GNDLR13.5-209J D 13.9 22 Q 10 13.5 106 2.00 9.0 18 10 2
APM10-GNDLR13.5-309J D 13.9 22 Q 10 13.5 106 3.00 9.0 18 10 2
APM12-GNDLR-1.2512J D 17.9 28 16 12 0 112 1.25 12.0 24 12 1

BFTX0412N 3.0 LT15-10 (*)

APM12-GNDLR-1.512J D 17.9 28 16 12 0 112 1.50 12.0 24 12 1
APM12-GNDLR-213J D 17.9 28 16 12 0 112 2.00 13.0 26 12 1
APM12-GNDLR-313J D 17.9 28 16 12 0 112 3.00 13.0 26 12 1
APM12-GNDLR16-1.2512J D 17.9 28 Q 12 16 112 1.25 12.0 24 12 2
APM12-GNDLR16-1.512J D 17.9 28 Q 12 16 112 1.50 12.0 24 12 2
APM12-GNDLR16-213J D 17.9 28 Q 12 16 112 2.00 13.0 26 12 2
APM12-GNDLR16-313J D 17.9 28 Q 12 16 112 3.00 13.0 26 12 2
APM16-GNDLR-1.2512.5J D 21.9 28.5 20 16 0 117 1.25 12.5 25 16 1

BX0515 4.0 LH040 (*)

APM16-GNDLR-1.512.5J D 21.9 28.5 20 16 0 117 1.50 12.5 25 16 1
APM16-GNDLR-216J D 21.9 33 20 16 0 117 2.00 16.0 32 16 1
APM16-GNDLR-316J D 21.9 33 20 16 0 117 3.00 16.0 32 16 1
APM16-GNDLR20-1.2512.5J D 21.9 28.5 Q 16 20 117 1.25 12.5 25 16 2
APM16-GNDLR20-1.512.5J D 21.9 28.5 Q 16 20 117 1.50 12.5 25 16 2
APM16-GNDLR20-216J D 21.9 33 Q 16 20 117 2.00 16.0 32 16 2
APM16-GNDLR20-316J D 21.9 33 Q 16 20 117 3.00 16.0 32 16 2

ดููการเลืือกด้้ามมีีดในหน้้า D12 และเลืือกหััวกัับเม็็ดมีีดให้้ตรงกัับความกว้้างคมตััด (CW)
ดููหน้้า D21 สำหรัับเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม และหน้้า D22 สำหรัับเลืือกทิิศทางการป้้อนหััว * ประแจจำหน่่ายแยกจากหััว
ความลึึกร่่องสููงสุุด CDX เป็็นค่่าขณะทำการเซาะร่่อง สำหรัับความลึึกตััดสููงสุุดขณะการตััดขวางและลอกแบบ โปรดดููหน้้า D22

หลอเย็น
ภายใน

หลอเย็น
ภายใน

ดานนอก

ดานนอก

เซาะรอง

เซาะรอง

ออฟเซ็ท
ศูนย

ออฟเซ็ท
ศูนย

หัว
แบบถอดเปลี่ยนได

หัว
แบบถอดเปลี่ยนได

* �สำหรัับงานตััดขวาง (เซาะร่่องขยายรูู) ให้้ใช้้
เม็็ดมีีดอเนกประสงค์์สำหรัับงานลอกแบบ

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

ด้้ามมีีดแบบถอดเปลี่่�ยนหััวได้้อย่่างรวดเร็็ว

ซีีรีีส์์ APM



D21

สำหรับเครื่่�องกลึึง
ขนาดเล็็ก

D

L

4-RE

CW

S

รูป 1

LPSI

S

4-RECW

รูป 2 (รูปแสดงเครื่องมือขวา)

L

S

2-RE

CW

รูป 3

L

S

4-RE

CW

รูป 4

เซาะร่่อง / ตััดขวาง � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

AC
80

25
P

AC
80

35
P

AC
83

0P
AC

42
5K

AC
50

15
S

AC
50

25
S

AC
52

0U
AC

53
0U

T2
50

0A ความกว้้างคมตััด

CW
รััศมีี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้้�น
/แ

พ็็ค

รููป
ความกว้้าง

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�อ RE L S
GCM N3002-MG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 5 1
GCM N3004-MG D D F D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N2002-ML Q Q Q Q D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5
1

GCM N3002-ML D D F D D D D D D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-ML D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1

ลอกแบบภายนอก / เซาะร่่อง R ด้้านนอก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

AC
80

25
P

AC
80

35
P

AC
83

0P
AC

42
5K

AC
50

15
S

AC
50

25
S

AC
52

0U
AC

53
0U

T2
50

0A ความกว้้างคมตััด

CW
รััศมีี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้้�น
/แ

พ็็ค

รููป
ความกว้้าง

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�อ RE L S
GCM N3015-RG D D F D D D D D D 3.0 ±0.03 1.5 21.1 3.8 5 3

ลอกแบบ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุม � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

AC
80

25
P

AC
80

35
P

AC
83

0P
AC

42
5K

AC
50

15
S

AC
50

25
S

AC
52

0U
AC

53
0U ความกว้้างคมตััด

CW
รััศมีี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้้�น
/แ

พ็็ค

รููป
ความกว้้าง

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�อ RE L S
GCM N2010-RN Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 1.0 21.7 3.6 5 3
GCM N3015-RN D D F D D D D D 3.0 ±0.03 1.5 22.6 3.8 3

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

H
10

DL
15

00

ความกว้้างคมตััด

CW
รััศมีี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้�น
/แ

พ็็ค
รููป

ความกว้้าง
คมตััด

พิิกััด 
ความเผื่่�อ RE L S

GCG N2002-GA D D 2.0 ±0.025 0.2 21.1 3.6 5 4
GCG N3002-GA D D 3.0 ±0.025 0.2 21.1 3.8 4

ตััวอัักษรต่่อท้้ายรุ่่�น (ลายหน้้ามีีด) 
รุ่่�น รหััส การใช้้งาน

เซาะร่่อง / ตััดขวาง
MG อเนกประสงค์์ / ทั่่�วไป

ML อเนกประสงค์์ / อััตราป้้อนต่่ำ

เซาะร่่อง /  
งานตััดออก

GG เซาะร่่อง / ทั่่�วไป

GL เซาะร่่อง / อััตราป้้อนต่่ำ

GF เซาะร่่อง / แรงตััดต่่ำ

รุ่่�น รหััส การใช้้งาน

งานตััดออก  
(มีีทิิศทางการป้้อน)

CG งานตััดออก / ทั่่�วไป

CF ตััดออก / แรงตััดต่่ำ

ลอกแบบภายนอก / เซาะร่่อง R ด้้านนอก RG ลอกแบบ / ทั่่�วไป

ลอกแบบ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุม RN ปาดหน้้า / เซาะร่่องเข้้ามุุม / ทั่่�วไป

สำหรัับโลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก GA โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก / ทั่่�วไป

เซาะร่่อง / งานตััดออก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

AC
80

25
P

AC
80

35
P

AC
83

0P
AC

42
5K

AC
50

15
S

AC
50

25
S

AC
52

0U
AC

53
0U

T2
50

0A ความกว้้างคมตััด

CW
รััศมีี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้้�น
/แ

พ็ค

รููป
ความกว้้าง

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�อ RE L S
GCM N2002-GG D F D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5
1

GCM N3002-GG D F D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GG D F D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N2002-GL D F D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N2004-GL D D D D Q 2.0 ±0.03 0.4 21.1 3.6 1
GCM N3002-GL D F D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GL D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N125005-GF Q Q Q Q Q Q Q D Q 1.25 ±0.03 0.05 17.4 3.2

5

1
GCM N150005-GF Q Q Q Q Q Q Q D Q 1.5 ±0.03 0.05 17.8 3.7 1
GCM N2002-GF Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6 1
GCM N2004-GF Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 0.4 21.1 3.6 1
GCM N3002-GF D F D D D D D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GF D D D D D 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1

งานตััดออก (มีีทิิศทางการป้้อน) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

AC
80

35
P

AC
83

0P
AC

50
15

S
AC

50
25

S
AC

52
0U

AC
53

0U
AC

10
30

U

มุุมนำ
ความกว้้างคมตััด

CW
รััศมีี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้้�น
/แ

พ็็ค

รููป

PSI ความกว้้าง
คมตััด

พิิกััด 
ความเผื่่�อ RE L S

GCM R2002-CG-05 D F D D D D Q 5° 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

2
GCM L2002-CG-05 D F D D D D Q 5° 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6 2
GCM R3002-CG-05 D F D D D D Q 5° 3.0 ±0.03 0.2 21.3 3.8 2
GCM L3002-CG-05 D F D D D D Q 5° 3.0 ±0.03 0.2 21.3 3.8 2
GCM R20003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10° 2.0 ±0.08 0.03 22.4 3.6

5

2
GCM L20003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10° 2.0 ±0.08 0.03 22.4 3.6 2
GCM R30003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10° 3.0 ±0.08 0.03 22.4 3.8 2
GCM L30003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10° 3.0 ±0.08 0.03 22.4 3.8 2
GCM R20003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 2.0 ±0.08 0.03 22.4 3.6 2
GCM L20003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 2.0 ±0.08 0.03 22.4 3.6 2
GCM R30003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 3.0 ±0.08 0.03 22.4 3.8 2
GCM L30003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 3.0 ±0.08 0.03 22.4 3.8 2

GCM R: ขวา, GCM L: ซ้้าย

เม็็ดมีีดสำหรัับรุ่่�น GNDM-J / GNDL-J � (  คาร์์ไบด์์เคลืือบผิว /  เซอร์์เมท /  คาร์์ไบด์์ /  DLC)

 ตารางเลือกใช้ลายหน้ามีด  D23 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ� D22

เลืือกหััวและเม็็ดมีีดที่่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ที่่�เท่่ากััน

เม็็ดมีีดในหน้้านี้้�สามารถใช้้กัับ SEC-Grooving Tool / Cut-off Tool ประเภท GND ได้้

สััญลัักษณ์ ์D: สต็็อคมาตรฐาน (ผลิิตภััณฑ์์ใหม่่/ผลิิตภัณฑ์์ที่่�เพิ่่�มจากรุ่่�นในสต็็อค)  สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)

ด้้ามมีีดแบบถอดเปลี่่�ยนหััวได้้อย่่างรวดเร็็ว

ซีีรีีส์์ APM



D22

สำ
หรั

ับเค
รื่่�อ

งก
ลึึง

ขน
าด

เล็็ก

D 3

2

2
2

3
3

MG ML GG GL GF RG RN GACG CF
1.25 1.5

2

3

1.25

1.25

1.5

1.5

ใชลายหนามีดขนาดดาม
(มม.) ความกวางในการตัด (มม.) โมเดล ความลึกรองสูงสุด (มม.) อางอิง

หนาสูง H 1.25 1.5 2 3 4 5 6 7 8 5 10 15 20 25 30กวาง B

GG : รุนเซาะรอง/ทั่วไป
RG : รุนลอกแบบ/ทั่วไป

GL : รุนเซาะรอง/อัตราปอนต่ำ
RN : รุนปาดหนา/เซาะรองเขามุม/ทั่วไป

ML : รุนอเนกประสงค/อัตราปอนต่ำ
CF : รุนตัดออก/แรงตัดต่ำ

GF : รุนเซาะรอง/แรงตัดต่ำ
GA : รุนโลหะนอกกลุมเหล็ก/ทั่วไป

MG : รุนอเนกประสงค/ทั่วไป
CG : รุนงานตัดออก/ทั่วไป

: มีสต็อค G: ดีที่สุด S: เสถียร

10 10 GNDL-J

GNDL-J
GNDL-J
GNDL-J
GNDL-J
GNDM-J
GNDL-J
GNDM-J
GNDL-J

D20
D20
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D20
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S
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S
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G

G
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G
G
G
G

G
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G
G

G
G
G
G

G
G
G
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G
G
G
G
G
G
G

G

G

G
G

G
G

G
G

G
G
G
G

G
G

G
G

G
G
G
G

G
S

G
S

G
G
S
S

G
G

G
G

G
G
G
G

12 12

16 16

ตัวจาย
สารหลอเย็นภายใน

ตัวจาย
สารหลอเย็นภายใน

ตัวจาย
สารหลอเย็นภายใน

ตัวจาย
สารหลอเย็นภายใน

ตัวจาย
สารหลอเย็นภายใน

ตัวจาย
สารหลอเย็นภายใน

ตัวจาย
สารหลอเย็นภายใน

ตัวจาย
สารหลอเย็นภายใน

ตัวจาย
สารหลอเย็นภายใน

9
9
9

12
12.5
12.5
12.5

12.5

12.5
16

16

ชน
ิด

สำ
หร

ับเ
คร

ื่อง
กล

ึงข
นา

ดเ
ล็ก

ผลิิตภััณฑ์์หััวตััดซีีรี่่�ส์์ GND

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำของหััวซีีรีีส์์ GND (อััตราป้้อน / ความลึึกตััด)

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำของหััวซีีรีีส์์ GND (อััตราเร็็วตััดตามวััสดุุชิ้้�นงาน)

เงื่อนไขการตัดที่แนะนำความกวางในการตัด
(มม.)

รัศมีมุม
(มม.)การเซาะรอง / การตัด (กลึงคอ)

เม็ดมีดที่ใชได
การตัดขวาง

อัตราปอน f (มม./รอบ)
0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

MG
ML
GG
GL

RG
RN
GA

GF
CG
CF

0.6 0.10 0.2 0.3 0.4 0.6

1.0

2.0

3.0

4.0

คว
าม

ลึก
ตัด

ap
 (ม

ม.
)

0.70.5

ML MG
RG RN/

อัตราปอน f (มม./รอบ)

0.05

0.05

0.2

0.03

0.03

0.2

1.0

0.4

1.5

1.25

1.5

2.0

3.0

อัตราปอน f (มม./รอบ)
0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

GF
0.6

อัตราปอน f (มม./รอบ)
0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

GF
0.6

0.10 0.2 0.3 0.4 0.6

1.0

2.0

3.0

4.0

คว
าม

ลึก
ตัด

ap
 (ม

ม.
)

0.70.5

ML RN

อัตราปอน f (มม./รอบ)

GA

Q

Q

GA

วัสดุ

เกรด AC8035P
AC830PAC8025P AC5015S

AC520U
AC5025S
AC530U

AC1030U

AC5025S
AC530U

AC1030U

AC5025S
AC530U

AC1030U

AC5025S
AC530U

AC1030U
T2500A AC8035P

AC830P
AC5015S
AC520U

AC5015S
AC520U

AC5015S
AC520UAC425K

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที) 80 ถึง 20080 ถึง 250

AC8025P

80 ถึง 20080 ถึง 200 50 ถึง 200 50 ถึง 200 70 ถึง 150 70 ถึง 150 50 ถึง 150 80 ถึง 200 60 ถึง 200

H10
DL1500

150 ถึง 30050 ถึง 200 20 ถึง 80 20 ถึง 60

อัตราปอน f (มม./รอบ)
0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

ML
GG
GL

RN
GA

GF
CG
CF

0.6

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

0.4 MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

เหล็กกลาคารบอน / เหล็กกลาโลหะผสมP สแตนเลสM Nเหล็กหลอK โลหะผสมพิเศษS

ลา
ยห

นา
มีด

ลา
ยห

นา
มีด

ลา
ยห

นา
มีด

ลา
ยห

นา
มีด

โลหะนอกกลุมเหล็ก

ขนาดออฟเซ็ต

การเลือกหัว GND

APMSS-GND R-SSSSJ

APM-RSSX84J (ทั่วไป)

เม็ดมีดทั่วไป

ซีรีส APM

ดาม APM

หัวซีรีส GND

เม็ดมีดที่ใชได

รูปการติดตั้ง

หัวซีรีส GND

APMSS-GND R SSS -SSSSJ

เครื่องมือขวา (R)

เครื่องมือขวา (R) ไมมีออฟเซ็ต

ตัวยึด เครื่องมือซาย (L)

เครื่องมือขวา (R) พรอม ออฟเซ็ต

ไมมี
ออฟเซ็ต

ดาม: ทั่วไป

หัว: ไมมีออฟเซ็ต
 เครื่องมือขวา

เม็ดมีด: เครื่องมือขวา

มี
ออฟเซ็ต

ดาม: ทั่วไป

หัว: พรอมออฟเซ็ต
 เครื่องมือขวา

เม็ดมีด: เครื่องมือซาย

เงื่อนไขการตัดที่แนะนำความกวางในการตัด
(มม.)

รัศมีมุม
(มม.)การเซาะรอง / การตัด (กลึงคอ)

เม็ดมีดที่ใชได
การตัดขวาง

อัตราปอน f (มม./รอบ)
0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

MG
ML
GG
GL

RG
RN
GA

GF
CG
CF

0.6 0.10 0.2 0.3 0.4 0.6

1.0

2.0

3.0

4.0

คว
าม

ลึก
ตัด

ap
 (ม

ม.
)

0.70.5

ML MG
RG RN/

อัตราปอน f (มม./รอบ)

0.05

0.05

0.2

0.03

0.03

0.2

1.0

0.4

1.5

1.25

1.5

2.0

3.0

อัตราปอน f (มม./รอบ)
0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

GF
0.6

อัตราปอน f (มม./รอบ)
0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

GF
0.6

0.10 0.2 0.3 0.4 0.6

1.0

2.0

3.0

4.0

คว
าม

ลึก
ตัด

ap
 (ม

ม.
)

0.70.5

ML RN

อัตราปอน f (มม./รอบ)

GA

Q

Q

GA

วัสดุ

เกรด AC8035P
AC830PAC8025P AC5015S

AC520U
AC5025S
AC530U

AC1030U

AC5025S
AC530U

AC1030U

AC5025S
AC530U

AC1030U

AC5025S
AC530U

AC1030U
T2500A AC8035P

AC830P
AC5015S
AC520U

AC5015S
AC520U

AC5015S
AC520UAC425K

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที) 80 ถึง 20080 ถึง 250

AC8025P

80 ถึง 20080 ถึง 200 50 ถึง 200 50 ถึง 200 70 ถึง 150 70 ถึง 150 50 ถึง 150 80 ถึง 200 60 ถึง 200

H10
DL1500

150 ถึง 30050 ถึง 200 20 ถึง 80 20 ถึง 60

อัตราปอน f (มม./รอบ)
0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

ML
GG
GL

RN
GA

GF
CG
CF

0.6

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

0.4 MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

เหล็กกลาคารบอน / เหล็กกลาโลหะผสมP สแตนเลสM Nเหล็กหลอK โลหะผสมพิเศษS

ลา
ยห

นา
มีด

ลา
ยห

นา
มีด

ลา
ยห

นา
มีด

ลา
ยห

นา
มีด

โลหะนอกกลุมเหล็ก

สำ�หรับงานตัดออก ลดอัตราป้อนไปที่ 30% ถึง 50% ใกล้บริเวณกึ่งกลางของช้ินงาน

ด้้ามมีีดแบบถอดเปลี่่�ยนหััวได้้อย่่างรวดเร็็ว

ซีีรีีส์์ APM



D23

สำหรับเครื่่�องกลึึง
ขนาดเล็็ก

D

ลดการสั่น
สะเทือน การปองกัน

การแตกบิ่น

พัฒนา
การควบคุมเศษ

ลดการสั่น
สะเทือน การปองกัน

การแตกบิ่น

พัฒนา
การควบคุมเศษ

ปองกันครีบ
พัฒนา

การควบคุมเศษ

พัฒนา
การควบคุมเศษ

การปองกัน
การแตกบิ่น

พัฒนา
การควบคุมเศษ

พัฒนา
การควบคุมเศษ

การปองกัน
การแตกบิ่น

การปองกัน
การแตกบิ่น

การปองกัน
การแตกบิ่น

การตัดแบบรอง / ตัดขวาง การเซาะรอง การตัดออก

รุน GG

รุน ML
อัตราปอนต่ำ

การขึ้นรูปภายนอก / การกลึงรองรัศมีภายนอก

รุน MG
การเซาะรองทั่วไป การเซาะรองทั่วไป

รุน GL

เนน
การควบคุมเศษ

เนน
การควบคุมเศษ

การเซาะรองทั่วไป

รุน GG
การตัดออกทั่วไป

รุน GF
แรงตัดต่ำ

รุน GF
แรงตัดต่ำ

รุน CG
การตัดออกทั่วไป

รุน CF
แรงตัดต่ำ

รุน GL
การตัดออกทั่วไป

รุน RG
การเซาะทั่วไป

รุน RN
การเซาะทั่วไป
รุนแนะนำรองลงมา
รองรับความกวาง 2 มม.แนะนำเปนอันดับแรก

รุน RN
การเซาะทั่วไป

รุน GA
การเซาะทั่วไป

สำหรับโลหะนอกกลุมเหล็ก

การกลึงหนา / การขึ้นรูปภายใน / 
การกลึงรองรัศมี / การกลึงคอ สำหรับโลหะนอกกลุมเหล็ก

เนน
การควบคุมเศษ

ปองกันครีบ

ทิศทางการปอน
มุมนำ 5°

ทิศทางการปอน
มุมนำ 10°/15°

ความกวางของการตัด: สูงสุด 4.0 มม.

ความกวางของการตัด: 5.0 มม. ขึ้นไป

รุน
แน

ะน
ำเ

ปน
อัน

ดับ
แร

ก
รุน

แ
น
ะน

ำเ
ป
น
อัน

ด
ับ
ถัด

ไป
รุน

แ
น
ะน

ำ
คู่่�มืือการเลืือกลายหน้้ามีีด สำหรัับเม็็ดมีีดที่่�ใช้หั้ัว GND

คู่่�มืือเลืือกเกรดของเม็็ดมีีดสำหรัับหััวซีีรีีส์์ GND

เหล็กการใชงาน สแตนเลส เหล็กหลอ โลหะผสมพิเศษ

AC5015S

H10

DL1500

AC425K

AC5015S

AC8025P

โลหะนอกกลุมเหล็ก

(AC520U)
AC5025S

(AC520U)
AC5025S

(AC520U)
AC5025S

(AC830P)
AC8035PAC8025P

T2500A
AC5015S

AC530U
AC1030U

AC530U
AC1030UAC530U

AC1030U

(AC830P)
AC8035P

AC530U/AC1030U

(AC520U)
AC5025S

งา
นก

ลึง
 /

 ก
ลึง

อัต
รา

เร
็วส

ูง
งา

นก
ระ

แท
ก 

/ 
ไม

เส
ถีย

ร

คารไบดไมเคลือบผิว

PVD

CVD

CVD

PVD PVD

PVD

PVD

CVDCVD

PVD

PVD

PVD PVD PVDPVD

CVD

แนะนำเปนอันดับแรก

เนนการเก็บผิวหนา

แนะนำเปนอันดับแรก

แนะนำเปนอันดับแรก

แนะนำเปนอันดับแรก แนะนำเปนอันดับแรก

PVD

Cermet

ด้้ามมีีดแบบถอดเปลี่่�ยนหััวได้้อย่่างรวดเร็็ว

ซีีรีีส์์ APM
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สำ
หรั

ับเค
รื่่�อ

งก
ลึึง

ขน
าด

เล็็ก

D

ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-PB

รุ่่�น SPB

SPB
งานกลึงเสนผานศูนยกลางขนาดเล็กมาก B

H

3

LF1˚คา
ชด

เชย
: 0

รูป 1 รูป 2

1˚

1

LF

3

B
H

คา
ชด

เชย
: 0

คา
ชด

เช
ยค

วา
มส

ูง
ใต

ศูน
ยก

ลา
ง: 

0.1
คา

ชด
เชย

: 0
คา

ชด
เช

ยค
วา

มส
ูง

ใต
ศูน

ยก
ลา

ง: 
0.1

คา
ชด

เช
ยค

วา
มส

ูง
ใต

ศูน
ยก

ลา
ง: 

0.1

θ°
θ°

รูป 3

B
H

3

LF1˚

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

ป้้อมมีีด รุ่่�น

สต็็อค
ความสููง

H
ความกว้้าง

B
ความยาวรวม

LF
มุุมหลบ

θ° รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก)

Turret Type

SPB R/L0707-70 D 7 7 140 70 1 BFTX02505N 1.1

LT08-06

SPB R/L0808-60 D 8 8 140 60 2 BFTX02506N 1.5
SPB R/L0808-70 D 8 8 140 70 2 BFTX02505N 1.1
SPB R/L0909-70 D 9.5 9.5 140 70 2 BFTX02505N 1.1
SPB R/L1010-60 D 10 10 140 60 2 BFTX02506N 1.5
SPB R/L1212-60 D 12 12 140 60 2 BFTX02506N 1.5

Gang Type
SPB R/L0808 D Q 8 8 140 Q 3 BFTX02506N 1.5

LT08-06SPB R/L1010 D Q 10 10 140 Q 3 BFTX02506N 1.5
SPB R/L1212 D Q 12 12 140 Q 3 BFTX02506N 1.5

	
การกลึึงชิ้้�นงานท่ี่�มีีเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็กมาก 
สกรููล็็อค

D เครื่่�องมืือความแข็็งแรงสููงสำหรัับเครื่่�องกลึึง NC Gang Type
D �สามารถใช้้เม็็ดมีีดสำหรัับงานต่่างๆ ได้้ในด้้ามมีีดเดีียว
D สามารถใช้้กัับป้้อมมีีดแบบ Turret Type ได้้
D �BL130 สามารถต้้านทานการสึึกหรอเทีียบเท่่าเกรดเคลืือบผิิว  

และมีีความคมเทีียบเท่่าเกรดไม่่เคลืือบผิิว
D �เกรดคาร์์ไบด์์เกรนละเอีียดพิิเศษเกรด F1 ปกติิใช้้สำหรัับด้้าม 

แบบเชื่่�อม ปััจจุุบัันสามารถใส่่เม็็ดมีีดได้้

¢ เกรดที่่�เหมาะสม ¢ ตััวอย่่างการใช้้งาน

เครื่่�องมืือ: BL130
 (PBVFN1102R)
วััสดุุชิ้้�นงาน: 
SUS420F
เงื่่�อนไขการตััด:  
  vc = 7 ถึึง 11 ม./นาทีี
  f = 0.006 มม./รอบ

ส่่วนประกอบนาฬิิกาข้้อมืือ

ø0
.3

 ± 0
.0

5

ø
0

.5
4

 ±
0

.0
5

BL130

F0
(ดามแบบเชื่อม)

0 50,000 100,000
จำนวนชิ้นงาน (ชิ้น/มุม)

เห
ล็็ก

ทั่่�ว
ไป

/วั
สดุุ

 S
K

เหล็็กสแตนเลส

ทอ
งเห

ลือ
ง/

 อ
ะลู

ูมิิเ
นีีย

มอั
ัลล

อย

ออ
สเ

ทน
นิิติ

ิก

มา
ร์์เ

ทน
ซิิติ

ิก
เฟ

อริ
ิติิก

BL130 ◦ ◦ G ◦
F1 ◦ G ◦ ◦

เกรดเม็็ด
มีีด

วััสดุุชิ้้�นงานท่ี่�
เหมาะสม

¢ คุุณสมบััติิ

N m  ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)
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สำหรับเครื่่�องกลึึง
ขนาดเล็็ก

D

เม็็ดมีีดตััดออก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น
สต็็อค

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
การตััดออกสููงสุุด

ความกว้้างคมตััด

CW รููป

17.0

6.
35

6.352.5

CW

20˚

คมตัดแหลมคม

2.38

30˚

30˚

รูป 1 ขวา (R) ซาย (L)
BL130 F1
R L R L

PBVC 1102 R/L-50 D D 5.0 1.0 1

      

เม็็ดมีีดกลึึงเกลีียว � ขนาด (มม.)

รุ่่�น
สต็็อค

ระยะพิิตช์์ รููป

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1 รูป 2

0.
35

±
0.

03

17.0

6.3
5

6.35

3.0

ความลึก
ตัดสูงสุด

2.5

RE สูงสุด 0.03RE สูงสุด 0.03

1.
0

1.
00.

35
±

0.
03

0.
35

±
0.

03

0.
35

±
0.

03

60˚ 60˚
2.38

BL130 F1
R L R L

PBVTF 1102 R/L D 0.2 ถึึง 0.5 1
PBVTB 1102 R/L D 0.2 ถึึง 0.5 2

       

เม็็ดมีีดงานกลึึงปาดหน้้า � ขนาด (มม.)

รุ่่�น
สต็็อค

ความยาวที่่�มีีผล ไวเปอร์์ รููป
รูป 1 รูป 2

10˚

2˚

0.
1

คมตัดแหลมคม

5˚

(1
.2

)

คมตัดแหลมคม 17.0

6.35

35˚

6.
35

2.38
รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

BL130 F1
R L R L

PBVFW 1102 R/L D 1.0 มีี 1
PBVFN 1102 R/L D 1.0 ไม่่มีี 2

        
( ) เป็็นค่่าอ้้างอิิง

เม็็ดมีีดงานกลึึงย้้อนหลััง � ขนาด (มม.)

รุ่่�น
สต็็อค

ความยาวที่่�มีีผล  ไวเปอร์์ รููป

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1 รูป 2

คมตัดแหลมคม

ความลึกตัดสูงสุด
2.0

2˚

50˚

1.
0 0.

1

2.0
5˚

0.
3

1.
0

50˚คมตัดแหลมคม

ความลึกตัดสูงสุด

17.0

6.3
5

35˚

6.35

2.38

BL130 F1
R L R L

PBVBW 1102 R/L D 1.0 มีี (2°) 1
PBVBN 1102 R/L D 1.0 ไม่่มีี (5°) 2

        

เม็็ดมีีดเซาะร่่อง � ขนาด (มม.)

รุ่่�น
สต็็อค

ความลึึกร่่อง

CDX
ความกว้้างคมตััด

CW รููป
รูป 1

CDX

CW 17.0

6.35

6.
35

35˚

คมตัดแหลมคม

ความลึกตัดสูงสุด

2.38
รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

BL130 F1
R L R L

PBVG 1102 R/L-030 D 0.5 0.3 1
PBVG 1102 R/L-050 D 1.0 0.5 1
PBVG 1102 R/L-100 D 2.0 1.0 1
        

ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-PB

รุ่่�น SPB
เม็็ดมีีด

วััสดุุชิ้้�นงาน P  เหล็็ก Free Cutting P  เหล็็กคาร์์บอน M  เหล็็กสแตนเลส N  โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี) 5 ถึึง 80 5 ถึึง 80 5 ถึึง 50 5 ถึึง 100

อััตราป้้อน f (มม./รอบ) 0.003 ถึึง 0.05

สารหล่่อเย็็น หล่่อเย็็น (น้้ำมััน)

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

(  คาร์์ไบด์์)
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สำ
หรั

ับเค
รื่่�อ

งก
ลึึง

ขน
าด

เล็็ก

D

ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-MINI

ด้้ามมีีด Zero Offset

PCLC-X
งานกลึงผิวนอกและปาดหนา

รูป 1

0˚

0˚

95˚80˚ LF

B
H

W
F

H
F

W
F2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

22

W
F

สำหรับ PCLC R/L1212-K09X

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค

ความสููง

H
ความ
กว้้าง

B

ความยาว
รวม

LF
ระยะคมตััด

WF
ความสููงคมตััด

HF
ค่่าชดเชย

WF2

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง สกรููจัับยึึด หมุุด ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

(สำหรับัรูหูกเหลี่่�ยม)

PCLC R/L1010-K06X D 10 10 125 10 10 0 CC¨T0602 B68 ~ 1 LCL06 BTT0407 LP07 TH020
PCLC R/L1212-K09X D 12 12 125 15 12 0 CC¨T09T3 B71 ~ 1 LCL09 BTT0411 LP06 TH020PCLC R/L1616-K09X D  16 16 125 16 16 0 1

ออฟเซ็ท
ศูนย  

ล็อค
ดานหลัง   95˚

95˚

SCLC-X
งานกลึงผิวนอกและปาดหนา

รูป 1

0˚

0˚

95˚80˚
LF

B
H

W
F

H
F

W
F2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค

ความสููง

H
ความ
กว้้าง

B

ความยาว
รวม

LF
ระยะคมตััด

WF
ความสููงคมตััด

HF
ค่่าชดเชย

WF2

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก)

SCLC R/L1010-H06X D D 10 10 100 10 10 0 CC¨T0602 B68 ~ 1 BFTX02506N 1.5 TRX08
SCLC R/L1215-K09X D D 12 15 125 15 12 0 CC¨T09T3 B71 ~ 1 BFTX0409N 3.4 TRX15SCLC R/L1215-F09X* D D 12 15 85 15 12 0 1

*ด้้าม 85 มม.

ออฟเซ็ท
ศูนย   95˚

95˚

SCAC-X
งานกลึงผิวนอก

รูป 1

0˚

0˚

91˚80˚

LF

B
H

W
F

H
F

W
F2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค

ความสููง

H
ความ
กว้้าง

B

ความยาว
รวม

LF
ระยะคมตััด

WF
ความสููงคมตััด

HF
ค่่าชดเชย

WF2

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก)

SCAC R/L1010-H06X D D 10 10 100 10 10 0 CC¨T0602 B68 ~ 1 BFTX02506N 1.5 TRX08
SCAC R/L1215-F09X* D D 12 15 85 15 12 0 CC¨T09T3 B71 ~ 1 BFTX0409N 3.4 TRX15SCAC R/L1215-K09X D D 12 15 125 15 12 0 1

*ด้้าม 85 มม.

ออฟเซ็ท
ศูนย   91˚

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)

 หัวแบบถอดเปล่ียนได้ D14
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สำหรับเครื่่�องกลึึง
ขนาดเล็็ก

D

ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-MINI

ด้้ามมีีด Zero Offset

PDJC-X
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1 สำหรับ PDJC R/L1212-K11X

0˚

0˚

93˚55˚

LF

B
H

W
F

H
F

W
F2

22

W
F

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค

ความสููง

H
ความ
กว้้าง

B

ความยาว
รวม

LF
ระยะคมตััด

WF
ความสููงคมตััด

HF
ค่่าชดเชย

WF2

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง สกรููจัับยึึด หมุุด ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

(สำหรับัรูหูกเหลี่่�ยม)

PDJC R/L1010-K07X D 10 10 125 10 10 0 DC¨T0702 B78 ~ 1 LCL06 BTT0407 LP04 TH020
PDJC R/L1212-K11X D 12 12 125 15 12 0 DC¨T11T3 B82 ~ 1 LCL09 BTT0411 LP07 TH020PDJC R/L1616-K11X D  16 16 125 16 16 0 1

ออฟเซ็ท
ศูนย  

ล็อค
ดานหลัง   93°

SDJC-X
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

0˚

0˚

93˚

LF

B
H

W
F

H
F

55˚

W
F2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค

ความสููง

H
ความ
กว้้าง

B

ความยาว
รวม

LF
ระยะคมตััด

WF
ความสููงคมตััด

HF
ค่่าชดเชย

WF2

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก)

SDJC R/L1010-H07X D D 10 10 100 10 10 0 DC¨T0702 B78 ~ 1 BFTX02506N 1.5 TRX08
SDJC R/L1215-F11X* D D 12 15 85 15 12 0 DC¨T11T3 B82 ~ 1 BFTX0409N 3.4 TRX15SDJC R/L1215-K11X D D 12 15 125 15 12 0 1

*ด้้าม 85 มม.

ออฟเซ็ท
ศูนย   93°

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)

 หัวแบบถอดเปล่ียนได้ D14
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สำ
หรั

ับเค
รื่่�อ

งก
ลึึง

ขน
าด

เล็็ก

D

ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-MINI

ด้้ามมีีด Zero Offset

SDAC-X
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

0˚

0˚

91˚

55˚

LF

B
H

W
F

H
F

W
F2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค

ความสููง

H
ความ
กว้้าง

B

ความยาว
รวม

LF

ระยะ 
คมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF
ค่่าชดเชย

WF2

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก)

SDAC R/L1010-H07X D D 10 10 100 10 10 0 DC¨T0702 B78 ~ 1 BFTX02506N 1.5 TRX08
SDAC R/L1215-F11X* D D 12 15 85 15 12 0 DC¨T11T3 B82 ~ 1 BFTX0409N 3.4 TRX15SDAC R/L1215-K11X D D 12 15 125 15 12 0 1

*ด้้าม 85 มม.

ออฟเซ็ท
ศูนย   91˚  

SDPC-X
งานเซาะรองเขามุม

รูป 1

LF

B
H

H
BK

W

H
F

W
F

17.5˚

17.5˚

55˚W
F2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0˚

0˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค

ความสููง

H
ความ
กว้้าง

B

ความยาว
รวม

LF

ระยะ 
คมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF
สเต็็ป

HBKW
ค่่าชดเชย

WF2

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก)

SDPC R/L1010-H11X D D 10 10 100 10 10 10 0 DC¨T11T3 B82 ~ 1 BFTX0409N 3.4 TRX15

ออฟเซ็ท
ศูนย   107.5˚

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)



D29

สำหรับเครื่่�องกลึึง
ขนาดเล็็ก

D

ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-MINI

ด้้ามมีีด Zero Offset

SVJC-X
งานกลึงทั่วไปและลอกแบบ

รูป 1

93˚

35˚

LF

B
H

W
F

H
F

W
F2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0˚

0˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค

ความสููง

H
ความ
กว้้าง

B

ความยาว
รวม

LF

ระยะ 
คมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF
ค่่าชดเชย

WF2

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก)

SVJC R/L1010-H11X D D 10 10 100 10 10 0
VC¨T1103 B119 ~

1
BFTX02508NV 1.5 TRX08SVJC R/L1212-F11X* D D 12 12 85 12 12 0 1

SVJC R/L1212-K11X D D 12 12 125 12 12 0 1
*ด้้าม 85 มม.

ออฟเซ็ท
ศูนย   93°

PTXN-X
งานกลึงผิวนอกและปาดหนา

รูป 1

LF100˚60˚

18

17.5

H
F H

BW
F

HBKW

W
F2

HBH

-6˚

-6˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็็อค
ความสููง

H
ความ
กว้้าง

B

ความยาว
รวม

LF

ระยะ 
คมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF
สเต็็ป

HBH
สเต็็ป

HBKW
ค่่าชดเชย

WF2

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์ ์ ประแจ

รุ่่�น
หน้้า
อ้้างอิิง

(สำหรับัรูหูกเหลี่่�ยม)

PTXN R1016-X16X D 10 16 120 20 10 2 4 0

TN¨¨1604 B48 ~

1

LCL33NT LCS33NT LH020NTPTXN R1216-X16X D 12 16 120 20 12 0 4 0 1
PTXN R1616-X16X D 16 16 120 20 16 0 4 0 1
PTXN R2020-X16X D 20 20 120 20 20 0 0 0 1

ออฟเซ็ท
ศูนย   100˚

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)

 หัวแบบถอดเปล่ียนได้ D15



D30

สำ
หรั

ับเค
รื่่�อ

งก
ลึึง

ขน
าด

เล็็ก

D

ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-MINI

รุ่่�น PC / SC

PCLC
งานกลึงผิวนอกและปาดหนา

รูป 1

H
F

LF

B
H

95˚

80˚

W
F

17

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

สำหรับ PCLC R/L0810-K06

0˚

0˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค

ความสููง

H
ความ
กว้้าง

B

ความยาว 
รวม

LF

ระยะ 
คมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง สกรููจัับยึึด หมุุด ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

PCLC R/L0810-K06 D D 8 10 125 10.5 8 CC¨¨0602 B68 ~ 1 LCL06 BTT0407 LP07 TH020PCLC R/L1010-K06 D D 10 10 125 10.5 10 1
PCLC R/L1212-M09 D D 12 12 150 12.5 12

CC¨¨09T3 B71 ~
1

LCL09
BTT0407

LP06 TH020PCLC R/L1616-M09 D D 16 16 150 16.5 16 1 BTT0411PCLC R/L2020-M09 D D 20 20 150 20.5 20 1

ล็อค
ดานหลัง   95˚

95˚

	
งานกลึึงผิิวนอกทั่่�วไป
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

SCLC
งานกลึงผิวนอกและปาดหนา

รูป 1

95˚
80˚

W
F

H
F

B
H

LF

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0˚

0˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค

ความสููง

H
ความ
กว้้าง

B

ความยาว
รวม

LF

ระยะ 
คมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก)

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

CC¨¨09T3 B71 ~
1

BFTX0409N 3.4 TRX15SCLC R/L1616H09 SCLC R/L1616-09 D D 16 16 100 20 16 1
SCLC R/L2020K09 SCLC R/L2020-09 D D 20 20 125 25 20 1

เมื่่�อใช้้เม็็ดมีีดแบบมีีทิิศทางการป้้อนในงานปาดหน้้า ให้้ใช้้ด้้ามมีีดที่่�ตรงกัันข้้ามกัับเม็็ดมีีด

 95˚

95˚ งานกลึึงผิิวนอกทั่่�วไป
สกรููล็็อค

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)

 หัวแบบถอดเปล่ียนได้ D14



D31

สำหรับเครื่่�องกลึึง
ขนาดเล็็ก

D

ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-MINI

รุ่่�น SC

SCAC
งานกลึงผิวนอก

รูป 1

W
F

H
F

B
H

LF91˚

80˚

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0˚

0˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค

ความสููง

H
ความ
กว้้าง

B

ความยาว 
รวม

LF

ระยะ 
คมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก)

SCAC R/L0808-06 D 8 8 100 8.5 8 CC¨¨0602 B68 ~ 1 BFTX02506N 1.5 TRX08SCAC R/L1010-06 D D 10 10 100 10.5 10 1
SCAC R/L1212-09 D D 12 12 100 12.5 12

CC¨¨09T3 B71 ~
1

BFTX0409N 3.4 TRX15SCAC R/L1616-09 D D 16 16 100 16.5 16 1
SCAC R/L2020-09 D D 20 20 125 20.5 20 1

 91˚

งานกลึึงผิิวนอกทั่่�วไป
สกรููล็็อค

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น PCLC / SCLC / SCAC 

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

D ขึ้้�นอยู่่�กัับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

GUGUGU

AC8025PAC8025PAC8025PAC8025P

GUชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

รูป
เกรดหม

าย
เห
ตุ

BNC500 สำหรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

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

เก็็บผิวิละเอียีด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ความเที่่�ยงตรงสููง/
เก็็บผิวละเอีียด

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิว —

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FBFB

T15T1500Z00Z

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�อนไข 
การตััด 

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

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)

ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีีลายหน้้ามีีด



D32

สำ
หรั

ับเค
รื่่�อ

งก
ลึึง

ขน
าด

เล็็ก

D

ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-MINI

รุ่่�น PD / SD

PDJC
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

93˚

55˚

W
F B

H
F H

LF
17

สำหรับ PDJC R/L0810-K07

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0˚

0˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค

ความสููง

H
ความ
กว้้าง

B

ความยาว 
รวม

LF

ระยะ 
คมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง สกรููจัับยึด หมุุด ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

PDJC R/L0810-K07 D D 8 10 125 10.5 8 DC¨¨0702 B78 ~ 1 LCL06 BTT0407 LP04 TH020PDJC R/L1010-K07 D D 10 10 125 10.5 10 1
PDJC R/L1212-M11 D D 12 12 150 12.5 12

DC¨¨11T3 B82 ~
1

LCL09
BTT0407

LP07 TH020PDJC R/L1616-M11 D D 16 16 150 16.5 16 1 BTT0411PDJC R/L2020-M11 D D 20 20 150 20.5 20 1

ล็อค
ดานหลัง   93° 	

งานกลึึงผิิวนอกทั่่�วไปและลอกแบบ
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

SDJC
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

93˚
55˚

W
F B

H
F H

LF

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0˚

0˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค

ความสููง

H
ความ
กว้้าง

B

ความยาว 
รวม

LF

ระยะ 
คมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก)

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

DC¨¨11T3 B82 ~
1

BFTX0409N 3.4 TRX15SDJC R/L1616H11 SDJC R/L1616-11 D D 16 16 100 20 16 1
SDJC R/L2020K11 SDJC R/L2020-11 D D 20 20 125 24 20 1

 93°

งานกลึึงผิิวนอกทั่่�วไปและลอกแบบ
สกรููล็็อค

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)

 หัวแบบถอดเปล่ียนได้ D14



D33

สำหรับเครื่่�องกลึึง
ขนาดเล็็ก

D

ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-MINI

รุ่่�น SD

SDAC
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

91˚

55˚

W
F

H
F

B
H

LF

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0˚

0˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค

ความสููง

H
ความ
กว้้าง

B

ความยาว 
รวม

LF

ระยะ 
คมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก)

SDAC R/L0808-07 D D 8 8 100 8.5 8 DC¨¨0702 B78 ~ 1 BFTX02506N 1.5 TRX08SDAC R/L1010-07 D D 10 10 100 10.5 10 1
SDAC R/L1212-11 D D 12 12 100 12.5 12

DC¨¨11T3 B82 ~
1

BFTX0409N 3.4 TRX15SDAC R/L1616-11 D D 16 16 100 16.5 16 1
SDAC R/L2020-11 D D 20 20 125 20.5 20 1

 91˚ 	
งานกลึึงผิิวนอกทั่่�วไปและลอกแบบ
สกรููล็็อค

SDNC
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1 สำหรับ SDNC N1616
 SDNC N2020

62.5˚

55
˚W
F

H
F

B
H

LF
0˚

0˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็็อค
ความสููง

H
ความ
กว้้าง

B

ความยาว 
รวม

LF

ระยะ 
คมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก)

SDNC N0808-07 8 8 100 4 8 DC¨¨0702 B78 ~ 1 BFTX02506N 1.5 TRX08SDNC N1010-07 D 10 10 100 5 10 1
SDNC N1212-11 D 12 12 100 6 12

DC¨¨11T3 B82 ~
1

BFTX0409N 3.4 TRX15SDNC N1616-11 D 16 16 100 8 16 1
SDNC N2020-11 D 20 20 125 10 20 1

 62.5˚

งานกลึึงผิิวนอกทั่่�วไปและลอกแบบ
สกรููล็็อค

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น PDJC / SDJC / SDAC / SDNC

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

D ขึ้้�นอยู่่�กัับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

GUGUGU

AC8025PAC8025PAC8025PAC8025P

GUชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

รูป
เกรดหม

าย
เห
ตุ

BNC500 สำหรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

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

เก็็บผิวิละเอียีด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ความเท่ี่�ยงตรงสููง/
เก็็บผิวละเอีียด

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�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�อนไข 
การตััด 

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

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)

ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีีลายหน้้ามีีด



D34

สำ
หรั

ับเค
รื่่�อ

งก
ลึึง

ขน
าด

เล็็ก

D

ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-MINI

รุ่่�น SS

SSBC
งานกลึงผิวนอก

รูป 1

LF

W
F

H
F

75˚

90˚

B
H

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0˚

0˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค

ความสููง

H
ความกว้้าง

B
ความยาวรวม

LF
ระยะคมตััด

WF
ความสููงคมตััด

HF

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก)

SSBC R/L1010-07 D D 10 10 100 9 10 SC¨¨0702 B88 1 BFTX0307N 2.0 TRX10
SSBC R/L1212-09 D D 12 12 100 11 12

SC¨¨09T3 B89
1

BFTX0409N 3.4 TRX15SSBC R/L1616-09 D D 16 16 100 15 16 1
SSBC R/L2020-09 D D 20 20 125 19 20 1

 75˚ 	
งานกลึึงผิิวนอกทั่่�วไป
สกรููล็็อค

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

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น SSBC
GUGUGU

AC8025PAC8025PAC8025PAC8025P

GUชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

รูป
เกรดหม

าย
เห
ตุ

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส) K (เหล็็กหล่่อ) N (โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก)

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง งานตััดหยาบ เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 

ปานกลาง งานตััดหยาบ เก็็บผิิวละเอีียด- 
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ —

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FBFB

T1500ZT1500Z

GUGU

AC8025P  AC8025P  

MUMU

AC8020PAC8020P

LBLB

AC6030MAC6030M

GUGU

AC6030MAC6030M

MU

AC6030MAC6030M

MUMU

AC4015KAC4015K AC4015KAC4015K

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

ความ 
เที่่�ยงตรงสููง

FXFX

T1500AT1500A

SC

AC1030UAC1030U

SCSC

AC1030UAC1030U

FXFX

AC1030UAC1030U

SCSC

AC1030UAC1030U

SCSC

AC1030UAC1030U
Q Q

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000
เงื่่�อนไขการ
ตััดที่่�แนะนำ

 A10 ~  A14 ~  A16 ~  A22 ~

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)

ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีีลายหน้้ามีีด



D35

สำหรับเครื่่�องกลึึง
ขนาดเล็็ก

D

ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-MINI

รุ่่�น ST

STGC
งานกลึงผิวนอก

รูป 1

91˚60˚

W
F

H
F

B
H

LF

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0˚

0˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค

ความสููง

H
ความกว้้าง

B
ความยาวรวม

LF
ระยะคมตััด

WF
ความสููงคมตััด

HF

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก)

STGC R/L0808-09 D 8 8 100 10 8 TC¨¨0902 B100 1 BFTX02205N 0.5 TRX06STGC R/L1010-09 D D 10 10 100 12 10 1
STGC R/L1212-11 D D 12 12 100 16 12

TC¨¨1102 B101
1

BFTX02506N 1.5 TRX08STGC R/L1616-11 D D 16 16 100 20 16 1
STGC R/L2020-11 D D 20 20 125 25 20 1

 91˚ 	

STAC
งานกลึงผิวนอก

รูป 1

W
F

H
F

LF91˚
60˚

B
H

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0˚

0˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค

ความสููง

H
ความกว้้าง

B
ความยาวรวม

LF
ระยะคมตััด

WF
ความสููงคมตััด

HF

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก)

STAC R/L0808-09 D 8 8 100 8.5 8 TC¨¨0902 B100 1 BFTX02205N 0.5 TRX06STAC R/L1010-09 D 10 10 100 10.5 10 1
STAC R/L1212-11 D D 12 12 100 12.5 12

TC¨¨1102 B101
1

BFTX02506N 1.5 TRX08STAC R/L1616-11 D D 16 16 100 16.5 16 1
STAC R/L2020-11 D D 20 20 125 20.5 20 1

 91˚ 	

งานกลึึงผิิวนอกทั่่�วไป
สกรููล็็อค

งานกลึึงผิิวนอกทั่่�วไป
สกรููล็็อค

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

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น STGC / STAC
GUGUGU

AC8025PAC8025PAC8025PAC8025P

GUชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

รูป
เกรดหม

าย
เห
ตุ

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส) K (เหล็็กหล่่อ) N (โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก)

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง งานตััดหยาบ เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 

ปานกลาง งานตััดหยาบ เก็็บผิิวละเอีียด- 
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ —

งานกลึึง
ทั่่�วไป

LULU

T1500ZT1500Z

SUSU

AC8025PAC8025P

SUSU

AC8020PAC8020P

LBLB

AC6030MAC6030M

SUSU

AC6030MAC6030M

SU

AC6135MAC6135M

MUMU

AC4015KAC4015K AC4015KAC4015K

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

ความ 
เที่่�ยงตรงสููง

FFFF

AC1030UAC1030U

SI

AC1030UAC1030U

SCSC

AC1030UAC1030U

FFFF

AC1030UAC1030U

SISI

AC1030UAC1030U

SCSC

AC1030UAC1030U
Q Q

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000
เงื่่�อนไขการ
ตััดที่่�แนะนำ

 A10 ~ A14 ~  A16 ~  A22 ~

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)

ไม่่มีีลายหน้้ามีีดไม่่มีีลายหน้้ามีีด



D36

สำ
หรั

ับเค
รื่่�อ

งก
ลึึง

ขน
าด

เล็็ก

D

ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-MINI

รุ่่�น SV (มุุมบวก 7°)

SVLC
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

B
H

95˚

35˚

LF

H
F

W
F

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0˚

0˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค

ความสููง

H
ความ
กว้้าง

B

ความยาว 
รวม

LF
ระยะคมตััด

WF
ความสููงคมตััด

HF

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง N m

(สำหรัับรูประแจทอร์์ก)

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

VC¨¨1103 B119 ~

1

BFTX02508NV 1.5 TRX08SVLC 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

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

 95˚ 	
งานกลึึงผิิวนอกทั่่�วไปและลอกแบบ
สกรููล็็อค

SVPC
งานเซาะรองเขามุม

รูป 1

H
B

H
F

W
F

117.5˚35˚ LF

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0˚

0˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค

ความสููง

H
ความ
กว้้าง

B

ความยาว 
รวม

LF
ระยะคมตััด

WF
ความสููงคมตััด

HF

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง N m

(สำหรัับรูประแจทอร์์ก)

SVPC R/L1010-H11 D D 10 10 100 14.5 10

VC¨¨1103 B119 ~

1

BFTX02508NV 1.5 TRX08SVPC R/L1212-H11 D D 12 12 100 16.5 12 1
SVPC R/L1616-H11 D D 16 16 100 20.5 16 1
SVPC R/L2020-K11* D D 20 20 125 24.5 20 1

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

 117.5˚

งานกลึึงผิิวนอกทั่่�วไปและลอกแบบ
สกรููล็็อค

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

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น SVLC / SVPC
GUGUGU

AC8025PAC8025PAC8025PAC8025P

GUชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

รูป
เกรดหม

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

ความเท่ี่�ยงตรงสููง/
เก็็บผิวละเอีียด

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

DA90DA90

ความ 
เที่่�ยงตรงสููง

FFFF

AC1030UAC1030U

SI

AC1030UAC1030U

FFFF

AC1030UAC1030U

SISI

AC1030UAC1030U

FFFF

AC1030UAC1030U

SISI

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000
Q

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

SUMIDIA BINDERLESSSUMIDIA BINDERLESS

NPD10NPD10
เงื่่�อนไขการ
ตััดที่่�แนะนำ

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

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)



D37

สำหรับเครื่่�องกลึึง
ขนาดเล็็ก

D

ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-MINI

รุ่่�น SV (มุุมบวก 11°)

SVLP
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

B
H

95˚

35˚

LF

H
F

W
F

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0˚

0˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค

ความสููง

H
ความ
กว้้าง

B

ความยาว
รวม

LF
ระยะคมตััด

WF
ความสููงคมตััด

HF

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง N m

(สำหรัับรูประแจทอร์์ก)

SVLP R/L1010-H11 D D 10 10 100 10.5 10
VP¨T1103 B123

1
BFTX02508NV 1.5 TRX08SVLP R/L1212-H11 D D 12 12 100 12.5 12 1

SVLP R/L1616-H11 D D 16 16 100 16.5 16 1

 95˚

SVPP
งานเซาะรองเขามุม

รูป 1
H

B

H
F

W
F

117.5˚35˚ LF

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0˚

0˚

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค

ความสููง

H
ความ
กว้้าง

B

ความยาว 
รวม

LF
ระยะคมตััด

WF
ความสููงคมตััด

HF

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง N m

(สำหรัับรูประแจทอร์์ก)

SVPP R/L1010-H11 D D 10 10 100 14.5 10
VP¨T1103 B123

1
BFTX02508NV 1.5 TRX08SVPP R/L1212-H11 D D 12 12 100 16.5 12 1

SVPP R/L1616-H11 D D 16 16 100 20.5 16 1

 117.5˚ 	

งานกลึึงผิิวนอกทั่่�วไปและลอกแบบ
สกรููล็็อค

งานกลึึงผิิวนอกทั่่�วไปและลอกแบบ
สกรููล็็อค

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

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น SVLP / SVPP
GUGUGU

AC8025PAC8025PAC8025PAC8025P

GUชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

รูป
เกรดหม

าย
เห
ตุ

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส)

เก็็บผิิวละเอีียด เก็็บผิิวละเอีียด

ความ 
เที่่�ยงตรงสููง

FXFX

AC1030UAC1030U

FXFX

AC1030UAC1030U
เงื่่�อนไขการ
ตััดที่่�แนะนำ

 A24 ~  A24 ~

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)
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สำ
หรั

ับเค
รื่่�อ

งก
ลึึง

ขน
าด

เล็็ก

D

ด้้ามมีีดกลม SEC-Round

รุ่่�น RS-SCL

RS-SCL
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

5°

0°

0° 80°

DCON

H
LF

W
F

H

0

LU

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DCON
ความสููง

H
ความยาวรวม

LF
ระยะคมตััด

WF
ความยาวที่่�ใช้้ได้้

LU

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง
(สำหรัับรููประแจทอร์์ก)

RS15H-SCL L06 D 15.875 15 100 6.0 20

CC¨¨0602 B68 ~

1

BFTX02507NT RT08

RS19X-SCL L06 D 19.05 18 120 6.0 20 1
RS20X-SCL L06X D 20 19 95 6.0 20 1
RS20X-SCL L06 D 20 19 120 6.0 20 1
RS22X-SCL L06 D 22 21 120 6.0 20 1
RS25X-SCL L06 D 25 24 120 6.0 20 1
RS25M-SCL L06 D 25.4 24 150 6.0 20 1
RS15H-SCL L09 D 15.875 15 100 6.0 20

CC¨¨09T3 B71 ~

1

BFTX0408NT LT25NT

RS19X-SCL L09 D 19.05 18 120 6.0 20 1
RS20X-SCL L09S D 20 19 95 6.0 20 1
RS20X-SCL L09 D 20 19 120 6.0 20 1
RS22X-SCL L09 D 22 21 120 6.0 20 1
RS25X-SCL L09 D 25 24 120 6.0 20 1
RS25M-SCL L09 D 25.4 24 150 6.0 20 1

สามารถใช้้เม็็ดมีีดป้้อนขวา (R) หรืือสองทิิศทาง (N) ได้้

 95˚

95˚

	
งานกลึึงทั่่�วไป
สกรููล็็อค

¢ คุุณสมบััติิของด้้ามมีีดกลม

D มีีด้้ามขนาด ø14 ถึึง ø25 มม. ในสต็็อคให้้เลืือกใช้้  
ด้้ามมีีดสามารถใช้้กัับปลอกสวมของเครื่่�องจัักรได้้หลากหลาย
D ด้้ามสามารถติิดตั้้�งจากด้้านหลัังของปลอกสวมเพื่่�อเพิ่่�มระยะการจัับยึึด
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สำหรับเครื่่�องกลึึง
ขนาดเล็็ก

D

ด้้ามมีีดกลม SEC-Round

รุ่่�น RS-SDU / RS-SDX

RS-SDU
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

55°

3°

DCON

H
LF

W
F

H

0

0°

0°

LU

รูป 1

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DCON
ความสููง

H
ความยาวรวม

LF
ระยะคมตััด

WF
ความยาวที่่�ใช้้ได้้

LU

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง
(สำหรัับรููประแจทอร์์ก)

RS14F-SDU L07 D 14 13 80 6.0 20

DC¨¨0702 B78 ~

1

BFTX02507NT RT08

RS15H-SDU L07 D 15.875 15 100 6.0 20 1
RS16F-SDU L07 D 16 15 80 6.0 20 1
RS16X-SDU L07 D 16 15 120 6.0 20 1
RS19X-SDU L07 D 19.05 18 120 6.0 20 1
RS20X-SDU L07S D 20 19 95 6.0 20 1
RS20X-SDU L07 D 20 19 120 6.0 20 1
RS22X-SDU L07 D 22 21 120 6.0 20 1
RS19X-SDU L11 D 19.05 18 120 10.0 20

DC¨¨11T3 B82 ~

1

BFTX0410NT LT25NT

RS20X-SDU L11S D 20 19 95 10.0 20 1
RS20X-SDU L11 D 20 19 120 10.0 20 1
RS22X-SDU L11 D 22 21 120 10.0 20 1
RS25X-SDU L11 D 25 24 120 10.0 20 1
RS25M-SDU L11 D 25.4 24 150 10.0 20 1

สามารถใช้้เม็็ดมีีดป้้อนขวา (R) หรืือสองทิิศทาง (N) ได้้

 93˚ 	
งานกลึึงทั่่�วไป
สกรููล็็อค

RS-SDX
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

55°

6°

DCON

H
LF

LU

W
F

H

0

0°

0°

รูป 1

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DCON
ความสููง

H
ความยาวรวม

LF
ระยะคมตััด

WF
ความยาวที่่�ใช้้ได้้

LU

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง
(สำหรัับรูประแจทอร์์ก)

RS19X-SDX L11 D 19.05 18 120 10.0 20

DC¨¨11T3 B82 ~

1

BFTX0410NT LT25NTRS20X-SDX L11S D 20 19 95 10.0 20 1
RS20X-SDX L11 D 20 19 120 10.0 20 1
RS25X-SDX L11 D 25 24 120 10.0 20 1

สามารถใช้้เม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือสองทิิศทาง (N) ได้้

 96˚ 	
งานกลึึงทั่่�วไป
สกรููล็็อค
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สำ
หรั

ับเค
รื่่�อ

งก
ลึึง

ขน
าด

เล็็ก

D

ด้้ามมีีดกลม SEC-Round

รุ่่�น RS-SVX / RS-SVVP

RS-SVX
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

9°

DCON

H
LF

LU
W

F

H

0
0°

0°

35°

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DCON
ความสููง

H
ความยาวรวม

LF
ระยะคมตััด

WF
ความยาวที่่�ใช้้ได้้

LU

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง
(สำหรัับรูประแจทอร์์ก)

RS15H-SVX L11 D 15.875 15 100 10.0 20

VC¨¨1103 B119 ~

1

BFTX02507NT RT08

RS19X-SVX L11 D 19.05 18 120 10.0 20 1
RS20X-SVX L11S D 20 19 95 10.0 20 1
RS20X-SVX L11 D 20 19 120 10.0 20 1
RS22X-SVX L11 D 22 21 120 10.0 20 1
RS25X-SVX L11 D 25.4 24 150 10.0 20 1

สามารถใช้้เม็็ดมีีดป้้อนขวา (R) หรืือสองทิิศทาง (N) ได้้

 99˚   

RS-SVVP
งานกลึงผิวนอกและปาดหนา

รูป 1

35°

72.5°

DCON

H

LF

LU

H

0

0°

0°

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DCON
ความสููง

H
ความยาวรวม

LF
ความยาวที่่�ใช้้ได้้

LU

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง
(สำหรัับรูประแจทอร์์ก)

RS19X-SVVP N11 D 19.05 18 120 27 VP¨¨1103 B123 1 BFTX02507NT RT08RS22X-SVVP N11 D 22 21 120 27 1

 72.5˚  	
งานกลึึงทั่่�วไป
สกรููล็็อค

งานกลึึงทั่่�วไป
สกรููล็็อค
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สำหรับเครื่่�องกลึึง
ขนาดเล็็ก

D

ด้้ามมีีดกลม SEC-Round

รุ่่�น RS-PTXN

งานกลึงผิวนอกและปาดหนา
RS-PTXN รูป 1

-6°

10°

60°

-6°

0

DCON

H

LF

W
F

H

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DCON
ความสููง

H
ความยาวรวม

LF
ระยะคมตััด

WF

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์์ ประแจ

รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

RS19X-PTXN L16 D 19.05 18 120 11.0
TN¨¨1604 B48 ~

1
LCL33NT LCS33NT LH020NTRS20X-PTXN L16 D 20 19 120 11.0 1

RS25M-PTXN L16 D 25.4 24 150 13.0 1
สามารถใช้้เม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือสองทิิศทาง (N) ได้้

 
100°

 
งานกลึึงทั่่�วไป
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง



D42

สำ
หรั

ับเค
รื่่�อ

งก
ลึึง

ขน
าด

เล็็ก

D

ด้้ามมีีด SEC-Wide-Cut

รุ่่�น SGW

รูป 1

LF
LH

45˚

CW
คา

ชด
เช

ย:
 0

คา
ชด

เชย
คว

าม
สูง

เห
นือ

ศูน
ยก

ลา
ง: 

0.0
5

B
H

LF
LH

45˚

CW

คา
ชด

เช
ย:

 0CDX CDX
ขนาดที่รวมการติดตั้งเม็ดมีด SUMIDIA

คา
ชด

เชย
คว

าม
สูง

เห
นือ

ศูน
ยก

ลา
ง: 

0.3
5

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
็อค ความสููง

H
ความกว้้าง

B
ความยาวรวม

LF
ความลึึกร่่องสููงสุุด

CDX
ความยาวหััว

LH รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

N m

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก)

SGW R1212 D 12 12 120 7.0 24.5 1 BFTX0410T8R 1.1 TRX08SGW R1616 D 16 16 120 7.0 24.5 1
ขนาดข้้างต้้นสำหรัับ LF, CDX และ LH เป็็นค่่าที่่�รวมการติิดตั้้�งเม็็ดมีีดคาร์์ไบด์์ (ดููตารางด้้านล่่างสำหรัับขนาดที่่�รวมการติิดตั้้�งเม็็ดมีด SUMIDIA)

เม็็ดมีีด (คาร์์ไบด์์) (  คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว)�  ขนาด (มม.)

รุ่่�น

AC
10

30
U

AC
53

0U ความกว้้าง
คมตััด

CW

ความยาว
รวม

L

ความยาว
รวม

LF

ความลึึก 
ร่่องสููงสุุด

CDX

ความ
ยาวหััว

LH

ความ
ยาว 

ที่่�มีีผล
รููป

รูป 1

8.
0

45˚ L

2-RE0.1

CW 6.
3

ความยาว
ที่มีผล

KGV R400 D D 4.0 21.0 120 7.0 24.5 6.3 1
KGV R500 D D 5.0 21.0 120 7.0 24.5 6.3 1
KGV R600 D D 6.0 21.0 120 7.0 24.5 6.3 1

เม็็ดมีีด (SUMIDIA) (  SUMIDIA)�  ขนาด (มม.)

รุ่่�น

DA
10

00 ความกว้้าง
คมตััด

CW

ความยาว
รวม

L

ความยาว
รวม

LF

ความลึึก 
ร่่องสููงสุุด

CDX

ความ
ยาวหััว

LH

ความ
ยาว 

ท่ี่�มีีผล
รููป

รูป 1

8.
0

CW

45˚ L

6.
3

2-RE0.1

ความยาว
ที่มีผล

KGV R2004-LD D 2.0 19.7 118.7 5.0 23.2 4.0 1
KGV R2504-LD D 2.5 19.7 118.7 5.0 23.2 4.0 1
KGV R2506-LD D 2.5 21.2 120.2 6.5 24.7 5.5 1

ขนาดข้างต้้นสำหรัับ LF, CDX และ LH เป็็นขนาดด้้ามมีีดท่ี่�รวมการติิดตั้้�งเม็็ดมีีด

	
รุ่่�นอเนกประสงค์์สำหรัับกลึึงผิิวนอก  
(เซาะร่่อง/ตััดขวาง)
สกรููล็็อค

D ให้้การกลึึงหยาบที่่�มีีประสิิทธิิภาพสำหรัับวััสดุุชิ้้�นงานที่่�มีีลัักษณะยาว
D �เศษตััดมีีลัักษณะม้้วนกลม ทำให้้ไม่่พัันติิดวััสดุุชิ้้�นงานหรืือเครื่่�องจัักร

D ให้้การควบคุุมเศษที่่�ดีีเยี่่�ยมในงานตััดขวางและเซาะร่่อง
อะลููมิิเนีียมอััลลอย

D แก้้ไขปััญหาการควบคุุมเศษและเพิ่่�มประสิิทธิิภาพ 
ในการทำงาน

D ให้้อายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือที่่�ยาวนานและเสถีียร โดยใช้้
เกรด SUMIDIA DA1000 ที่่�มีีความเหนีียวสููง

¢ คุุณสมบััติิ

¢ �SUMIDIA เครื่่�องมืืออเนกประสงค์์พร้้อมลายหน้้ามีีด SUMIDIA 
BREAK MASTER รุ่่�น LD

¢ ตััวอย่่างการใช้้งาน

วััสดุุชิ้้�นงาน: วาล์์ว (A6061) รุ่่�นเม็็ดมีีด: KGV R2004-LD (DA1000)
เงื่่�อนไขการตััด: vc = 250ม./นาทีี, f = 0.10 มม./รอบ, ap = 0.5 มม. หล่่อเย็็น

9.0

10
.0

รุ่่�น LD  + DA1000

รุ่่�นเก่่า

*ใช้้เม็็ดมีีด SUMIDIA ในการตััดขวาง

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ
วััสดุุชิ้้�นงาน P  เหล็็ก M  เหล็็กสแตนเลส N  โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก N  โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

เกรดเม็็ดมีีด AC1030U DA1000
กระบวนการ งานเซาะร่่อง งานเซาะร่่อง ตััดขวาง

ความเร็็วรอบ n (นาทีี-1) 4,000 ถึึง 6,000 4,500 ถึึง 8,000 4,500 ถึึง 8,000
อััตราป้้อน f (มม./รอบ) 0.05 ถึึง 0.15 0.07 ถึึง 0.15 0.07 ถึึง 0.15

สารหล่่อเย็็น หล่่อเย็็น (น้้ำมััน)

โปรดระวัังกำลัังแรงหมุุนขณะใช้้งาน สำหรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก กำลัังแรงหมุุนที่่�ไม่่เพีียงพออาจทำให้้เครื่่�องจัักรหยุุดทำงานได้้
ใช้้ความระมััดระวัังเป็็นพิิเศษขณะทำงานกลึึงเหล็็กคาร์์บอนและเหล็็กสแตนเลส

SGW
งานกลึงผิวนอก

*

N m  ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)  หมายเหตุุ: ไม่่แนะนำให้้ลัับคม SUMIDIA BREAK MASTER รุ่่�น LD เพราะจะส่่งผลต่่อประสิิทธิิภาพในการหัักเศษตััด
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ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-MINI

รุ่่�น SBT / PBT
SBT
งานกลึงยอนหลัง

รูป 1 รูป 2

H
F H

B

LF

0˚

0˚

W
F

2
2

HBL

HBL

W
F

12 H
F

12

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
็อค ความสููง

H
ความกว้้าง

B
ความยาวรวม

LF
ระยะคมตััด

WF
ความสููงคมตััด

HF เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

N m
(สำหรัับรูประแจทอร์์ก)

SBT35 R1010 D 10 10 120 2.5 10

BTR35SS

2

BFTX0307N 2.0 TRX10SBT35 R1212 D 12 12 120 2.5 12 1
SBT35 R1616 D 16 16 120 2.5 16 1
SBT35 R2020 D 20 20 125 2.5 20 1

โปรดดูหน้้า D45 สำหรัับเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

	
งานกลึึงย้้อนหลััง
สกรููล็็อค

PBT
งานกลึงยอนหลัง

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
็อค ความสููง

H
ความกว้้าง

B
ความยาวรวม

LF
ระยะคมตััด

WF
ความสููงคมตััด

HF
ค่่าชดเชย

HBL เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รููป

กระเดื่่�อง สกรููจัับยึด หมุุด ประแจ

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

PBT35 R1010 D 10 10 120 2.5 10 20

BTR35SS

2

LCL09
BTT0407

LP07 TH020PBT35 R1212 D 12 12 120 2.5 12 Q 1
PBT35 R1616 D 16 16 120 2.5 16 Q 1 BTT0411PBT35 R2020 D 20 20 120 2.5 20 Q 1
PBT55 R1010 D 10 10 120 3.7 10 22

BTR55SS

2

LCL09
BTT0407

LP07 TH020PBT55 R1212 D 12 12 120 3.7 12 Q 1
PBT55 R1616 D 16 16 120 3.7 16 Q 1 BTT0411PBT55 R2020 D 20 20 120 3.7 20 Q 1
PBT80 R1010 D 10 10 120 5.2 10 25

BTR80SS

2

LCL09
BTT0407

LP07 TH020PBT80 R1212 D 12 12 120 5.2 12 Q 1
PBT80 R1616 D 16 16 120 5.2 16 Q 1 BTT0411PBT80 R2020 D 20 20 120 5.2 20 Q 1

โปรดดูหน้้า D45 สำหรัับเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม

ล็อค
ดานหลัง 	

งานกลึึงย้้อนหลััง
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

รูป 1

W
F

H
F H

B

LF
0˚

0˚

2

20

W
F

12

220

12 H
F

รูป 2

 หัวแบบถอดเปลี่ยนได ้ D17 

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m) 



D45

สำหรับเครื่่�องกลึึง
ขนาดเล็็ก

D

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

 เม็็ดมีีด (  คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว /  DLC /  เซอร์์เมท) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

AC
50

15
S

AC
50

25
S

AC
10

30
U

AC
53

0U
AC

Z1
50

DL
15

00
T1

50
0A

ความ
ยาว
รวม

ความลึึก
ตััดสูงสุุด

ความ
กว้้างคม

ตััด

รััศมีีมุุม
มีีด

ด้้ามมีีดที่่�เหมาะสม รููป รูป 1

L

3.
8

4.
0

ø6.8

CW

CDX

RE

60°

CDX

0.
5

3°

15°

L CDX CW RE

BT R3505 D D D D D D D 15 3.5 2.5 0.05
SBT35RSSSS 
PBT35RSSSS

1
BT R3508 D D D D D 15 3.5 2.5 0.08 1
BT R3515 D D D D D D D 15 3.5 2.5 0.15 1
BT R5505 D D D D D D D 19 5.5 3.7 0.05

PBT55RSSSS
1

BT R5508 D D D D D 19 5.5 3.7 0.08 1
BT R5515 D D D D D D D 19 5.5 3.7 0.15 1
BT R8005 D D D D D Q 24 8.0 5.2 0.05

PBT80RSSSS
1

BT R8008 D D D Q 24 8.0 5.2 0.08 1
BT R8015 D D D D D Q 24 8.0 5.2 0.15 1

โปรดดููหน้้า D44 สำหรัับด้้ามมีีดที่่�เหมาะสม

วััสดุุชิ้้�นงาน P  เหล็็ก Free Cutting P  เหล็็กคาร์์บอน M  เหล็็กสแตนเลส S  โลหะผสม Exotic N  โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ลัักษณะการเดิินงาน กลึึง Plunging ตััดขวาง กลึึง Plunging ตััดขวาง กลึึง Plunging ตััดขวาง กลึึง Plunging ตััดขวาง กลึึง Plunging ตััดขวาง

เกรดเม็็ดมีีด AC1030U/ACZ150 
T1500A

AC1030U/AC530U/ACZ150
T1500A

AC1030U/AC5015S/AC5025S
AC530U/ACZ150 AC5015S/AC5025S DL1500

อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี) 50 ถึึง 150 50 ถึึง 150 50 ถึึง 150 20 ถึึง 80 150 ถึึง 300
อตราป้้อน f (มม./รอบ) 0.02 ถึึง 0.10 0.02 ถึึง 0.15 0.02 ถึึง 0.05 0.02 ถึึง 0.10 0.02 ถึึง 0.04 0.02 ถึึง 0.06 0.01 ถึึง 0.03 0.01 ถึึง 0.04 0.02 ถึึง 0.05 0.02 ถึึง 0.10

เม็็ดมีีดในหน้้านี้้�สามารถใช้้กัับหัวเปลี่่�ยนได้ส้ำหรัับ APM ซีีรีีส์์

สััญลัักษณ์์ D: สต็็อคมาตรฐาน (ผลิิตภััณฑ์์ใหม่่/ผลิิตภัณฑ์์ท่ี่�เพิ่่�มจากรุ่่�นในสต็็อค)

ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-MINI

รุ่่�น SBT / PBT
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ด้้ามมีีดปาดหน้้า SEC

รุ่่�น SFT

งานกลึงผิวนอก
SFT รูป 1

LF

H
BH

15

B
H

W
F

H
F

3°

6°

0

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค ความสููง

H
ความกว้้าง

B
ความยาวรวม

LF
ระยะคมตััด

WF
ความสููงคมตััด

HF
ค่่าชดเชย

HBH เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

(สำหรัับรููประแจทอร์์ก)

SFT R1010 D 10 10 120 10 10 3

TFR33SS

1

BFTX0410NSW RT08SFT R1212 D 12 12 120 12 12 1 1
SFT R1616 D 16 16 120 16 16 Q 1
SFT R2020 D 20 20 120 20 20 Q 1

เม็็ดมีีด (  คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว)�  ขนาด (มม.)

รุ่่�น

AC
Z1

50 วงกลมภายใน

IC
ความกว้้าง

คมตััด

CW
รััศมีีมุุมมีีด

RE ด้้ามมีีดที่่�เหมาะสม รููป

รูป 1

IC

60°
0.5

32°

*1

CW
RE

*1: แสดงถึงมุมเมื่อติดตั้งบนดามมีด 
 ความลึกตัดสูงสุด 4.0 มม.

TF R3300 D 9.525 4.76 Q

SFT RSSSS

1
TF R3305 D 9.525 4.76 0.05 1
TF R3315 D 9.525 4.76 0.15 1
TF R3320 D 9.525 4.76 0.20 1

	
งานกลึึงทั่่�วไป
สกรููล็็อค


