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สััญลัักษณ์์ *	 : สต็อคสำำ�รอง (กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)
สััญลัักษณ์์ S	: สต็อคหรืือมีีแผนจะสต็อค (กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)
ไม่่มีสััญลัักษณ์์	: สิินค้าผลิตตามใบสั่่�งซื้้�อ
สััญลัักษณ์์ Q	: ไม่่มีการผลิต

สถานะและ
สััญลัักษณ์์ของสต็อค

สััญลัักษณ์์ D D : สต็อคมาตรฐาน
สััญลัักษณ์์ D	 : มีีแผนที่่�จะเปลี่่�ยนเป็็นรุ่�นใหม่่ตามที่่�ระบุุในแต่่ละหน้้า
สััญลัักษณ์์ F	 : �ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิต หรืือยกเลิิกการผลิต 

(กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง/ด้้ามมีีดตััดออก/ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียว F1~ด้้ามคว้้าน E1~
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ดามมีดหัวคู

TBA

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

1.4 มม.

ระยะพิตช 
0.8 ถึง 3.0 มม.

0.5

32°

RE 0 ถึง 0.2 มม.
3.0 ถึง 6.0 มม.

RE 0.2, 
RE 0.4 มม.

มุมลบ

100°

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

RE 0.05, 
RE 0.10 มม.

0.8 ถึง 1.5 มม.

0.
6 
ถึง

 1
.3

 ม
ม. ระยะพิตช 

0.5 ถึง 
3.0 มม.

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

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

0°
20°

0.5 ถึง 
2.0 มม. รุน SVLC รุน SVPC

มุมบวก 7°
มุมบวก 11°

117.5°95°

2.5 ถึง 5.2 มม.

3.5 ถึง 
8.0 มม.

Back Ramp 
Clamp

รุน PDJC รุน SDJC

93° 93°

0.33 ถึง 2.8 มม.

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

1.25 ถึง 3.00 มม.

8 ถึง 
16 มม.

กา
รใ
ช
งา
น
/

รุน
/ห
น
า

รูป
ท
รง

ค
ม
ตั
ด

กา
รใ
ช
งา
น
/

รุน
/ห
น
า

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
ตั
ด

สกรูล็อค

0.8 ถึง 
2.5 มม.

RE 0.05, 
RE 0.15 มม.

รุน GND

      F78~     

      D12            D20            F54            F110           F102           F114     

      D11            D28~      D24, D25          F10~             F4       

         D13-D16                   E16                            E17             

คู่่�มืือการเลืือกเครื่่�องมืือสำำ�หรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก



D3

สำำ�หรัับเครื่่�องกลึง
ขนาดเล็ก

D

ดามควานรูขนาดเล็ก SUMIBORON (CBN)

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

ดามควานรูขนาดเล็ก SUMIDIA (PCD)

ดามควานรูขนาดเล็ก

รุน DABB-C

5°

50°

ø3
.0

 ม
ม.

 ข
ึ้นไ

ป

รุน DABB-C

ดามควานรูขนาดเล็ก

รุน DABB-N

25°

25°

ø3
.0

 ม
ม.

 ข
ึ้นไ

ป

รุน DABB-N

ดามควานรูขนาดเล็ก

รุน BNBX

3°

ø2
.5

 ม
ม.

 ข
ึ้นไ

ป

รุน BNBX

ดามควานรูขนาดเล็ก

รุน BSME

รุน BSME

10°

ø2
.5

 ม
ม.

 ข
ึ้นไ

ป

งานควานรูใน (2) สำหรับงานเซาะรองและกลึงเกลียว

ø5
.5

 ข
ึ้นไ

ป 
รุน

 S
W

U
B

ø5
.0

 ข
ึ้นไ

ป 
รุน

 S
C

LC

ø1
2.

0 
ขึ้น

ไป
 ร

ุน 
S

C
LP

ø1
3.

0 
ขึ้น

ไป
 รุน

 S
D



รุน
 S

V


ø2
5.

0 
ขึ้น

ไป
 รุน

 S
VJ

B

งานควานรูตัน งานควานกนรู งานลอกแบบ

หนวย (มม.)

ø5
.5

 ขึ้น
ไป

 รุน
 S

W
U

B
ø1

6.
0 

ขึ้น
ไป

 รุน
 S

SK
P

ø2
0.

0 
ขึ้น

ไป
 รุน

 S
SK

C

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.

ความลึกรองสูงสุด 

0.8 ถึง 
2.8 มม.

ø1
0.

0 
ขึ้น

ไป

งานกลึงเกลียวภายใน

รุน STHI

ระยะพิตช 0.4 ถึง 1.0 มม.

ø8
.0

 ข
ึ้นไ

ป
รุน SSTI

ระยะพิตช 0.5 ถึง 3.0 มม.

ø1
8.

0 
ขึ้น

ไป

1.5 ถึง 3.0 มม.

ความลึกรองสูงสุด 
2.6 ถึง 
6.6 มม.

ø1
4.

0 
ขึ้น

ไป

รุน GNDIS

กา
รใ
ช
งา
น
/

รุน
/ห
น
า

รูป
ท
รง

ค
ม
ตั
ด

กา
รใ
ช
งา
น
/

รุน
/ห
น
า

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
ตั
ด

รูป
ท
รง

ค
ม
ตั
ด

รูป
ท
รง

ค
ม
ตั
ด

เซาะรองรูใน เซาะรองรูใน งานกลึงเกลียวภายใน

ø8
.0

 ข
ึ้นไ

ป 
รุน

 S
TU

P
(B

)

งานปาดผิวโคงและ
ควานกนรู

0.74 ถึง 
3.00 มม.

ความลึกรองสูงสุด
1.0 ถึง 
4.0 มม.

ø8
.0

 ข
ึ้นไ

ป

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

          E75           E78           E81           E81           

ø1
.0

 ถ
ึง 

20
.0

ø1
.0

 ถ
ึง 

12
.0

งานเจาะ

งานทั่วไป

รุน MDE
MultiDrill NeXEO

สำหรับอะลูมิเนียมอัลลอย
MultiDrill

รุน MDA

J8~ J84~

ดามควานคารไบด

รุน CKBS

ดามควานรูขนาดเล็กงานควานขนาดเล็กมาก

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

E67           E68           E76E72~E66

รุน SEXC

10°

รุน SEXC

ø4
.0ม

ม.
 ข

ึ้นไ
ป

รุน KBMZ

งานกลึงยอนหลัง

5°

รุน KBMG

เซาะรอง

1.0, 2.0 มม.

ทั่วไป

รุน KBMX

10°

20°

ø1
.0

 ม
ม.

 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.

งานควานขนาดเล็กมาก

 E18-E63       F57             F58~           F46~          F116           F102~    

 E42~  E18~ 

  E50 

 E26~ 

 E36~

คู่่�มืือการเลืือกเครื่่�องมืือสำำ�หรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก
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 คุุณสมบัติิท่ั่�วไป

ในปีค.ศ. 1984 บริิษััทซููมิิโตโมได้้ออกผลิตภัณฑ์์ด้้ามมีีดรุ่�น SEC-MINI สำำ�หรัับ
งานกลึึงชิ้้�นงานขนาดเล็็กในเคร่ื่�องกลึึง NC อััตโนมัติิขนาดเล็็ก ซููมิิโตโมใช้้
ประสบการณ์์ที่่�สั่่�งสมมานานหลายปีีในการพัฒนาและออกแบบเคร่ื่�องมืือตััด
ใหม่่ๆ ซึ่่�งรวมถึึงระบบการจับยึึดแบบกระเด่ื่�องล็็อคด้้านข้าง เพ่ื่�อตอบสนอง
ความต้้องการในงานตััดเฉืือนที่่�หลากหลาย เช่่น การกลึึงย้้อนหลััง (Back 
Turning), งานลอกแบบ (Profiling), งานตััดออก (Cut-off) และยัังพยายาม
อย่่างต่่อเน่ื่�องที่่�จะขยายรุ่่�นผลิตภัณฑ์์ให้้มากยิ่่�งขึ้้�น

 �เกรดให้้เลืือกใช้้ครอบคลุุม  
ตั้้�งแต่่คาร์์ไบด์์ถึึง PCD

D �ด้้ามคว้้านเส้้นผ่่านศููนย์์กลางเล็็กมาก
รุ่่�น CKB

D �เครื่่�องมืือสำำ�หรัับงานกลึึงชิ้้�นงาน
ขนาดเล็็กมากรุ่่�น SPB

D ด้้ามมีด Wide-Cut รุ่่�น SGW

เส้้นผ่่านศูนย์กลางคว้้านรูในต่ำำ��สุุด ø1 ถึึง ø5 มม. เหมาะสำำ�หรัับชิ้้�นงานขนาดเล็็กมาก ขนาดเส้้น
ผ่่านศูนย์กลางต่ำำ��กว่่า 10 มม.

ให้้การกลึึงที่่�มีีประสิิทธิิภาพสำำ�หรัับวััสดุุชิ้้�นงานที่่�มีี
ลัักษณะยาว ตััดปัญหาการควบคุุมเศษตััด

 �เครื่่�องมืือพิิเศษสำำ�หรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก รองรัับงานตััดเฉืือนที่่�หลากหลาย

 D6~

 E66~  D8~  D10

เครื่่�องมืือสำำ�หรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก

SumiSmall
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สำำ�หรัับเครื่่�องกลึง
ขนาดเล็ก

D

D ด้้ามมีดจัับยึึดด้้านหลััง รุ่่�น PC/PD

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

D ด้้ามมีดตััดออก รุ่่�น SCT

 ด้้ามมีดใช้้งานง่่าย มีีให้้เลืือกหลากหลาย

คมตััดแหลมคม เก็็บงานละเอีียดได้้ดีี  
ความลึึกตััดสูงสุุด 8.0 มม. ความกว้้างคมตััด 2.5 มม.

สามารถเปลี่่�ยนเม็็ดมีดได้้ง่่ายจากด้้านหลัังเพีียงการคลายสกรูู  
เส้้นผ่่านศูนย์กลางการตััดออกสููงสุุด: ø5 มม., ø12 มม., ø16 มม.

ระบบล็็อคแบบกระเด่ื่�อง  
ใช้้งานง่่ายและปลอดภัย

สามารถเปลี่่�ยนเม็็ดมีดจากด้้าน
หลัังได้้อย่่างง่่ายดาย

D ด้้ามมีด Zero Offset *ผลิตภััณฑ์์ที่่�มีี "-X" ต่่อท้้ายรุ่่�น
ไม่่ต้องชดเชยค่่าการตััดสำำ�หรัับเคร่ื่�องกลึึง Gang Type ขนาดเล็็ก

D ด้้ามมีดหััวคู่่�
เคร่ื่�องมืือสำำ�หรัับเคร่ื่�องกลึึงอััตโนมัติิแบบมััลติฟัังก์์ชััน  
ด้้ามมีีดด้้ามเดีียวสามารถใช้้งานได้้ 2 กระบวนการ

D ด้้ามมีดกลม รุ่่�น RS
สามารถใช้้กลึึงผิิวนอกได้้เม่ื่�อใช้้ร่่วมกัับปลอกสวม

D ด้้ามมีดเซาะร่่อง SEC รุ่่�น GND

D ด้้ามมีดเซาะร่่อง SEC รุ่่�น SSH

มีีรุ่่�นด้้ามเซาะร่่องสำำ�หรัับเคร่ื่�องกลึึงขนาดเล็็ก  
เหมาะสำำ�หรัับการเซาะร่่องตั้้�งแต่่ 1.25 มม. ขึ้้�นไป  
ทั้้�งรุ่่�นได้้รัับการปรัับปรุุงด้้วยระบบจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน

มีีระบบจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน ช่่วยควบคุุมให้้การหักเศษตััดราบร่ื่�น 
ในขณะที่่�ตััวด้้ามทำำ�จากคาร์์ไบด์์ที่่�แข็็งแกร่่งทำำ�ให้้การตััดมีความเสถียร  
รองรัับการเซาะร่่องด้้านใน ø8 มม. ขึ้้�นไป

 D22, D24

 D11

 F78~

 F10~

 D17~

 E16~

 D13~

 F58~

เครื่่�องมืือสำำ�หรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก
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สำำ�
หรั

ับเ
ครื่

่�อง
กลึ

ง
ขน

าด
เล็

ก

D

ในปีค.ศ. 1984 บริิษััทซููมิิโตโมได้้ออกผลิตภัณฑ์์ด้้ามมีีดรุ่�น SEC-MINI สำำ�หรัับงาน
กลึึงชิ้้�นงานขนาดเล็็กในเคร่ื่�องกลึึง NC อััตโนมัติิขนาดเล็็ก ซููมิิโตโมมีีรายการเกรด
เม็็ดมีดที่่�หลากหลายให้้เลืือกใช้้ อาทิิเช่่น AC530U และ AC1030U รวมถึึงเซอร์์เมท 
T1500A, คาร์์ไบด์์ BL130, SUMIBORON BN2000 และ SUMIDIA DA1000 
ให้้ครอบคลุุมทุุกความต้้องการ
นอกจากรุ่่�นเกรดความเที่่�ยงตรงสููงแล้้ว ยัังมีีรุ่่�น ACZ150, AC1030U ซึ่่�งพััฒนาขึ้้�น
เพ่ื่�อรองรัับการใช้้งานที่่�ต้้องการความเที่่�ยงตรงสููงให้้หลากหลายยิ่่�งขึ้้�น ตั้้�งแต่่การตััด
เฉืือนชิ้้�นส่่วนรถยนต์ไปจนถึึงชิ้้�นส่่วนอิเล็็กทรอนิิกส์์

 เง่ื่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�

 การเลืือกเกรดเม็็ดมีีด

S

อัล
ลอ

ย
ทน

คว
าม

รอ
น

G
G
S
S

G

S

H

เห
ล็ก

ชุบ
แข็

ง
G

N

โล
หะ

นอ
กก

ลุม
เห
ล็ก

S

S
S

S
S

S
G
S

G

G แนะนำเปนอันดับแรก   S แนะนำเปนอันดับรอง

P M K

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

ACZ150

AC5015S

AC5025S

AC530U

AC1030U

T1000A

T1500A/T1500Z

BL130

H1

EH510

BN1000/BN2000

DA1000

ความเที่ยงตรงสูง เก็บผิวละเอียด-ตัดเบา งานตัดปานกลาง

BN7125

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

เครื่่�องมืือสำำ�หรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก

คู่่�มืือการเลืือกเกรดเม็็ดมีีด

P เหล็ก Free Cutting P เหล็กคาร์บอน M เหล็กสแตนเลส S    อััลลอยทนความร้้อน H เหล็กชุบแข็ง N อะลูมิเนียมอลัลอย N ทองเหลือง

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

ACZ150 50 ถึง 200 0.02 ถึง 0.10 50 ถึง 150 0.01 ถึง 0.08 50 ถึง 150 0.01 ถึง 0.05 70 ถึง 300 0.05 ถึง 0.20 70 ถึง 300 0.05 ถึง 0.20

AC5015S 50 ถึง 200 0.02 ถึง 0.15 50 ถึง 200 0.02 ถึง 0.10 50 ถึง 200 0.02 ถึง 0.10 30 ถึง 100 0.02 ถึง 0.10 70 ถึง 300 0.05 ถึง 0.20

AC5025S 50 ถึง 200 0.02 ถึง 0.15 50 ถึง 200 0.02 ถึง 0.10 50 ถึง 200 0.02 ถึง 0.10 30 ถึง 100 0.02 ถึง 0.10 70 ถึง 300 0.05 ถึง 0.20

AC530U 50 ถึง 200 0.02 ถึง 0.15 50 ถึง 200 0.02 ถึง 0.10 50 ถึง 200 0.02 ถึง 0.10 70 ถึง 300 0.05 ถึง 0.20

AC1030U 50 ถึง 200 0.02 ถึง 0.15 50 ถึง 150 0.02 ถึง 0.10 50 ถึง 150 0.02 ถึง 0.10 70 ถึง 300 0.05 ถึง 0.20

T1000A 50 ถึง 200 0.02 ถึง 0.15 50 ถึง 200 0.02 ถึง 0.10 50 ถึง 150 0.02 ถึง 0.10 70 ถึง 300 0.05 ถึง 0.20 70 ถึง 300 0.05 ถึง 0.20

T1500A 50 ถึง 200 0.02 ถึง 0.15 50 ถึง 200 0.02 ถึง 0.10 50 ถึง 150 0.02 ถึง 0.10 70 ถึง 300 0.05 ถึง 0.20 70 ถึง 300 0.05 ถึง 0.20

T1500Z 50 ถึง 200 0.02 ถึง 0.15 50 ถึง 200 0.02 ถึง 0.10 50 ถึง 150 0.02 ถึง 0.10 70 ถึง 300 0.05 ถึง 0.20 70 ถึง 300 0.05 ถึง 0.20

BN1000 120 ถึง 300 0.03 ถึง 0.15

BN2000 50 ถึง 200 0.03 ถึง 0.20

BN7000 50 ถึง 200 0.05 ถึง 0.20

DA1000 70 ถึง 300 0.02 ถึง 0.10 70 ถึง 300 0.02 ถึง 0.10

เกรดเคร่ื่�องมืือ

วััสดุุชิ้้�นงาน

(สีีแดง: แนะนำำ�เป็็นอันดับแรก, สีีน้ำำ��เงิิน: แนะนำำ�เป็็นอันดับรอง)
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สำำ�หรัับเครื่่�องกลึง
ขนาดเล็ก

D

รุ่่�นมุุมบวก M Class

รุ่่�นมุุม บวก G Class

ลายหน้้ามีีดแบบเจีียร รุ่่�นมุุมบวก G Class

D ตารางเลืือกใช้้ลายหน้้ามีด

 ลายหน้้ามีดสำำ�หรัับงานเก็็บผิิวละเอีียด-ตััดเบา

เก็็บผิิวละเอีียด-ตััดเบา คุุณสมบัติิ

แ
บ
บ
ปั๊
�มขึ้้
�น

รููป

รุ่่�น FC รุ่่�น SI

ลายหน้้ามีีด 3 มิิติิ ควบคุุมเศษได้้ดีีและ
คมตััดแหลมคม

รุ่่�น AG

แ
บ
บ
ขน

าน รุ่่�น FX
เหมาะสำำ�หรัับงานกลึึงเก็็บละเอีียด
ปอกนอกทั่่�วไปที่่�มีีความลึึกตััดมาก

แ
บ
บ
กว้

าง รุ่่�น FYรุ่่�น FYS ยัับยั้้�งการเกิิดครีีบในงานเซาะร่่องเข้้ามุุม
ยัับยั้้�งการสะท้้านในงานปาดหน้้าและกลึึง
ผิิวนอก

 ช่่วงการใช้้งานลายหน้้ามีดสำำ�หรัับงานเก็็บผิิวละเอีียด-ตััดเบา

 รุ่่�นของเม็็ดมีีด

D การเลืือกความละเอีียดของเม็็ดมีีด

ประเภท
เม็็ดมีีด

E Class G Class M Class

พิิกััด
ความเผ่ื่�อ

±0.025 มม. ±0.13 มม. ±0.13 มม.

คุุณสมบัติิ
ผิิวด้้านข้างแบบเจีียร 
พิิกััดความเผ่ื่�อของความหนา
จะแคบกว่่า G Class

ผิิวด้้านข้างแบบเจีียร ผิิวด้้านข้างถููกอััดขึ้้�นรูป

การใช้้งาน
ความเที่่�ยงตรงสููง-เก็็บผิิว
ละเอีียด

เก็็บผิิวละเอีียด-ตััดเบา งานตััดหยาบ-เบา

รุ่่�น
CCET09T302R-FX
DCET0702018L-FY

CCGT09T304R-FX
DCGT11T302MN-SI(*)

CCMT09T304N-LU
DCMT070208N-SU

(*) รุ่่�นที่่�มีีตััวอัักษรแสดงทิิศทางการป้อน "M" นำำ�หน้้า หมายถึึงผลิตภัณฑ์์นั้้�นมีพิิกััดความเผ่ื่�อรััศมีีมุุมมีีดเป็็นลบ

D M Class งานเก็บผิวละเอียด-งานตัดเบา D M Class งานตััดเบา

5° 7° 11°มุมหลบ

5° 7° 11°มุมหลบ 7° 11°มุมหลบ

7° 11°มุมหลบ5° 7°มุมหลบ

5° 7°มุมหลบ

7° 11°มุมหลบ 7°มุมหลบ 7°มุมหลบ

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

5° 7° 11°มุมหลบ 5° 7° 11°มุมหลบ

5° 7° 11°มุมหลบ

0.2 0.40

2

4

รุน FX รุน SDW

รุน FY

รุน SD

อัตราปอน f (มม./รอบ)

รุน W

รุน FYSคว
าม

ลึก
ตัด

 a
p 

(ม
ม.

)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

คว
าม

ลึก
ตัด

 a
p 

(ม
ม.

)

0.2 0.4

2

4

0

รุน FK

รุน LUW
รุน FB รุน LU

อัตราปอน f (มม./รอบ)

คว
าม

ลึก
ตัด

 a
p 

(ม
ม.

)

0.2 0.4

2

4

0

รุน GU

รุน MU
รุน SU

รุน LB

รุน US

อัตราปอน f (มม./รอบ)

คว
าม

ลึก
ตัด

 a
p 

(ม
ม.

)

0.2 0.40

2

4

รุน SI

รุน FCรุน FFรุน FF

รุน SC

เครื่่�องมืือสำำ�หรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก

ตารางเลืือกใช้้ลายหน้้ามีด

D G Class ลายหน้้ามีีด D G Class แบบเจีียร

S

H

รุ่่�น FY ลายหน้้ามีีดแบบร่่องกว้้าง 
คมตััดแหลมคม

1.5
15°

รุ่่�น SD ลายหน้้ามีีดขนานแบบเจีียร

0.9

รุ่่�นรุ่่�น TPGT1103 TPGT1103SSSSรุ่่�นรุ่่�น TPGT1103 TPGT1103SSSS

P M K N SP M K N S
รุ่่�น FX ลายหน้้ามีีดสำำ�หรัับงานตััดเบา คมตััด

แหลมคม ควบคุุมการหักเศษได้้ดีี

0.9
15°

รุ่่�นรุ่่�น TPGT1103 TPGT1103SSSS

P M K N S

ลายหน้้ามีีดเจีียรรอบตััวแบบ 3 มิิติิ 
ควบคุุมการหักเศษได้้ดีี คมตััดแหลมคม

รุ่่�น FC
0.9

15°

รุ่่�น SI รุ่่�น SC ลายหน้้ามีีดสองสเต็็ป 
สำำ�หรัับงานตััดเบา

1.0
6°

รุ่่�น AG ลายหน้้ามีีดที่่�ให้้ความเงาและ 
ลดการยึดเกาะของเศษ สำำ�หรัับ
งานอะลููมิิเนีียม

20°0.8 15°

ลายหน้้ามีีดที่่�มีีคมตััดแหลมคม 
ให้้ช่่วงการใช้้งานที่่�กว้้างตั้้�งแต่่งาน
เก็็บผิิวละเอีียด-ตััดเบา

รุ่่�นรุ่่�น CCGT09T3 CCGT09T3SSSS รุ่่�นรุ่่�น CCGT09T3 CCGT09T3SSSS รุ่่�นรุ่่�น TCGT1103 TCGT1103SSSS รุ่่�นรุ่่�น CCGT09T3 CCGT09T3SSSS

P P P M K N SP M K N SM K N SM K N S

รุ่่�น AY P M K N S
ลายหน้้ามีีดสำำ�หรัับงานอะลููมิิเนีียม
คุุณภาพสูง ให้้ผิิวงานเรีียบได้้คุุณภาพสูง

รุ่่�นรุ่่�น CCGT09T3 CCGT09T3SSSS

รุ่่�น FYS ลายหน้้ามีีดสำำ�หรัับงานตััดละเอีียด
มาก คมตััดแหลมคม

0.5
15°

รุ่่�นรุ่่�น CCGT04X1 CCGT04X1SSSS

P M K N S

การคายเศษที่่�ยอดเยี่่�ยมทำำ�ให้้ได้้สภาพ
การตััดที่่�ดีี

P M K N S H

H

H
รุ่่�น FF

0.45

15°
รุ่่�นรุ่่�น  CCGT09T3CCGT09T3SSSS

รุ่่�น LU เพิ่่�มประสิิทธิิภาพการหักเศษในงาน
ตััดละเอีียดมาก

0.8
15°

รุ่่�นรุ่่�น CCMT09T3 CCMT09T3SSSS

รุ่่�น LB ลายหน้้ามีีดสำำ�หรัับงานตััดเบา คมตััด
แหลมคม ควบคุุมการหักเศษได้้ดีี

รุ่่�นรุ่่�น CCMT09T3 CCMT09T3SSSS

รุ่่�น FB P M K N S H
ลายหน้้ามีีดเก็็บละเอีียดสำำ�หรัับ
เหล็็กเหนีียว ควบคุุมการหักเศษ
ได้้ดีีและความเรีียบผิิวที่่�ละเอีียด

รุ่่�นรุ่่�น CCMT09T3 CCMT09T3SSSS

รุ่่�น SU ลายหน้้ามีีดสำำ�หรัับงานทั่่�วไป 
คมตััดแหลมคม

1.45
8°

รุ่่�นรุ่่�น TPMT1604 TPMT1604SSSS

รุ่่�น GU ลายหน้้ามีีดสำำ�หรัับงานทั่่�วไป 
ให้้ประสิิทธิิภาพการหักเศษที่่�เสถียร
และอายุุการใช้้งานนาน

0.2 5˚
15˚

1.6

รุ่่�นรุ่่�น CCMT09T3 CCMT09T3SSSS

H 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

15°
2.5

20°

0.5

15°

0.8

5° 7° 11°มุมหลบ7° 11°มุมหลบ5° 7° 11°มุมหลบ
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สำำ�
หรั

ับเ
ครื่

่�อง
กลึ

ง
ขน

าด
เล็

ก

D

SPB
งานกลึงเสนผานศูนยกลาง

ขนาดเล็กมาก B
H

3

LF1°คา
ชด

เช
ย:

 0
คา

ชด
เช
ยค

วา
มสู

ง
ใต
ศูน

ยก
ลา
ง:
 0

.1

รูป 1 รูป 2

1°

1

LF

3

B
H

คา
ชด

เช
ย:

 0
คา

ชด
เช
ยค

วา
มสู

ง
ใต
ศูน

ยก
ลา
ง:
 0

.1

:
:

รูป 3

B
H

3

LF1°คา
ชด

เช
ย:

 0
คา

ชด
เช
ยค

วา
มส

ูง
ใต
ศูน

ยก
ลา
ง:
 0

.1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

ป้้อมมีีด รุ่่�น

สต็อค
ความสููง

H
ความกว้้าง

B
ความยาวรวม

LF
มุุมหลบ

: รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

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�นงานที่่�มีีเส้้นผ่่านศูนย์กลางขนาดเล็็กมาก  
สกรููล็็อค

D เครื่่�องมืือความแข็็งแรงสููงสำำ�หรัับเครื่่�องกลึึง NC Gang Type

D �สามารถใช้้เม็็ดมีีดสำำ�หรัับงานต่่างๆ ได้้ในด้้ามมีดเดีียว

D สามารถใช้้กัับป้้อมมีดแบบ Turret Type ได้้

D �เม็็ดมีีดแบบไม่่มีลายและไม่่เคลืือบผิิว  
สามารถเจีียรคมตัดได้้ตามต้องการ

D �BL130 สามารถต้้านทานการสึกหรอเทีียบเท่่าเกรดเคลืือบผิิว  
และมีีความคมเทีียบเท่่าเกรดไม่่เคลืือบผิิว

D �เกรดคาร์ไบด์์เกรนละเอีียดพิิเศษเกรด F1 ปกติิใช้้สำำ�หรัับด้้าม
แบบเช่ื่�อม ปััจจุุบันสามารถใส่่เม็็ดมีีดได้้

 เกรดที่่�เหมาะสม  ตััวอย่่างการใช้้งาน

เครื่องมือ: BL130 
(PBVFN1102R)
วัสดุชิ้นงาน: SUS420F
เงื่อนไขการตัด:
vc = 7 ถึง 11 ม./นาที
f = 0.006 มม./รอบ

ส่่วนประกอบนาฬิิกาข้้อมืือ

ø0
.3

 ±
0.

05

ø0
.5

4 
±

0.
05

BL130

F0
(ดามแบบเชื่อม)

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

เห
ล็ก

ทั่่�ว
ไป

/วั
สดุุ

 S
K

เหล็็กสแตนเลส

ทอ
งเ

หลืื
อง

,  
อะ

ลูมิ
เนี

ยม
อัลล

อ
ย

BL130 S S G S
F1 S G S S

ออ
สเ

ทน
นิติ

ก

มา
ร์เ

ทนซิ
ติ

ก 
 

เฟ
อริ

ติก

เกรดเม็็ดมีด

วััสดุุชิ้้�นงาน
ที่่�เหมาะสม

ด้้ามมีดรุ่่�น SEC-PB

รุ่่�น SPB
 คุุณสมบัติิ

N m    ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำำ� (N·m)
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สำำ�หรัับเครื่่�องกลึง
ขนาดเล็ก

D

เม็็ดมีดตััดออก� ขนาด (มม.)

รุ่่�น
สต็อค

เส้้นผ่่านศูนย์กลาง 
การตััดออกสููงสุุด

ความกว้้างคมตััด  
CW รููป

17.0

6.
35

6.35

2.5

C
W

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

      

เม็็ดมีดกลึึงเกลีียว �

รุ่่�น
สต็อค

ระยะพิิตช์ รููป

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1 รูป 2

0.
35

±
0.

03

17.0

6.
35

6.35

3.0

สูงสุด
ความลึกตัด

2.5

RE สูงสุด 0.03RE สูงสุด 0.03

1.
0

1.
0

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 ถึง 0.5 1
PBVTB 1102 R/L D 0.2 ถึง 0.5 2

       

เม็็ดมีดเปล่่า� ขนาด (มม.)

รุ่่�น
สต็อค

ความยาวรวม  
L การใช้้งาน รููป

(1
.0

)

17.2 (20.14)

คมตัด
แหลมคม

1.
0

3.0

17.2

รูป 1 รูป 2 รูป 3 6.35

35°

6.
35

2.38
L

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

BL130 F1
R L R L

PBVX 1102 R/L-NB D D D D 17.2 ช่่วงกว้้าง 1
PBVX 1102 R/L-SB D D D D (20.14) คมตััดแหลมคม 2
PBVX 1102 R/L-BB D D D D 17.2 แบบพิิเศษ 3
        

( ) เป็็นค่่าอ้้างอิิง

เม็็ดมีดงานกลึึงปาดหน้้า� ขนาด (มม.)

รุ่่�น
สต็อค

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 ไม่่มี 2

        
( ) เป็็นค่่าอ้้างอิิง

เม็็ดมีดงานกลึึงย้้อนหลััง � ขนาด (มม.)

รุ่่�น
สต็อค

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.
35

35°

6.35

2.38

BL130 F1
R L R L

PBVBW 1102 R/L D 1.0 ม ี(2°) 1
PBVBN 1102 R/L D 1.0 ไม่มี (5°) 2

        

เม็็ดมีดเซาะร่่อง� ขนาด (มม.)

รุ่่�น
สต็อค

ความลึึกร่่อง 
CDX

ความกว้้างคมตััด
CW รููป

รูป 1

CDX
C

W

17.0

6.35

6.
35

35°

คมตัดแหลมคม

ความลึกรองสูงสุด

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
        

เม็็ดมีด

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 (น้ำำ��มัน)

เง่ื่�อนไขการตััดที่่�แนะนำำ�

(     คาร์์ไบด์์)

ด้้ามมีดรุ่่�น SEC-PB

รุ่่�น SPB
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สำำ�
หรั

ับเ
ครื่

่�อง
กลึ

ง
ขน

าด
เล็

ก

D

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)  หมายเหตุุ: ไม่่แนะนำำ�ให้้ลัับคม SUMIDIA Break Master รุ่่�น LD เพราะจะส่่งผลต่อประสิิทธิิภาพในการหัักเศษตััด

รูป 1

LF
LH

45°

C
W

คา
ชด

เช
ย:

 0

B
H

LF
LH

45°

C
W

คา
ชด

เช
ย:

 0

CDX CDX
ขนาดที่รวมการติดตั้งเม็ดมีด SUMIDIA

คา
ชด

เชย
คว

าม
สูง

เห
นือ

ศูน
ยก

ลา
ง: 

0.0
5

คา
ชด

เชย
คว

าม
สูง

เห
นือ

ศูน
ยก

ลา
ง: 

0.3
5

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
อค ความสููง

H
ความกว้้าง

B
ความยาวรวม

LF
ความลึึกร่่องสููงสุุด

CDX
ความยาวหััว

LH
รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

N m

(สำำ�หรัับรูประแจทอร์์ก)

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

ขนาดข้้างต้้นสำำ�หรัับ LF, CDX และ LH เป็็นค่่าท่ี่�รวมการติิดตั้้�งเม็็ดมีีดคาร์์ไบด์ (ดููตารางด้้านล่่างสำำ�หรัับขนาดท่ี่�รวมการติิดตั้้�งเม็็ดมีีด SUMIDIA)

เม็็ดมีีด (คาร์์ไบด์) (     คาร์์ไบด์เคลือบผิว) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

A
C

10
30

U

A
C

53
0U ความ

กว้้าง 
คมตััด
CW

ความ
ยาว
รวม
L

ความ
ยาว
รวม
LF

ความลึึก 
ร่่อง 
สููงสุุด
CDX

ความ
ยาว 
หััว
LH

ความยาว 
ท่ี่�มีีผล รููป

รูป 1

8.
0

45°
L

2-RE0.1

C
W 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

D
A

10
00 ความ

กว้้าง 
คมตััด
CW

ความ
ยาว
รวม
L

ความ
ยาว
รวม
LF

ความลึึก 
ร่่อง 
สููงสุุด
CDX

ความ
ยาว 
หััว
LH

ความยาว 
ท่ี่�มีีผล รููป

รูป 1

8.
0

C
W

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

ขนาดข้้างต้้นสำำ�หรัับ LF, CDX และ LH เป็็นขนาดด้้ามมีีดท่ี่�รวมการติิดตั้้�งเม็็ดมีีด

	
รุ่่�นอเนกประสงค์์สำำ�หรัับกลึึงผิิวนอก  
(เซาะร่่อง/ตััดขวาง)  
สกรููล็็อค

D ให้้การกลึึงหยาบท่ี่�มีีประสิิทธิิภาพสำำ�หรัับวััสดุช้ิ้�นงานท่ี่�มีีลักษณะยาว
D �เศษตััดมีีลักษณะม้้วนกลม ทำำ�ให้้ไม่่พัันติิดวััสดุช้ิ้�นงานหรืือเครื่่�องจัักร

D �ให้้การควบคุุมเศษท่ี่�ดีีเย่ี่�ยมในงานตััดขวางและ
เซาะร่่องอะลููมิิเนีียมอัลลอย

D �แก้้ไขปััญหาการควบคุุมเศษและเพิ่่�มประสิิทธิิภาพ
ในการทำำ�งาน

D �ให้้อายุการใช้้งานเครื่่�องมืือท่ี่�ยาวนานและเสถีียร 
โดยใช้้เกรด SUMIDIA DA1000 ท่ี่�มีีความเหนีียวสูง

 คุุณสมบัติิ

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

 ตััวอย่่างการใช้้งาน

วัสดุชิ้นงาน: วาล์ว (A6061) รุ่นเม็ดมีด: KGV R2004-LD (DA1000)
เงื่อนไขการตัด: vc = 250 ม./นาที, f = 0.10 มม./รอบ, ap = 0.5 มม. หล่อเย็น

9.0

10
.0

รุ่่�น LD + DA1000

รุ่่�นเก่่า

*ใช้้เม็็ดมีีด SUMIDIA ในการตััดขวาง

เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�แนะนำำ�
วััสดุชิ้้�นงาน P  เหล็ก M  เหล็กสแตนเลส N  โลหะนอกกลุ่มเหล็ก N  โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

เกรดเม็็ดมีีด AC1030U DA1000
ลัักษณะการกลึึง เซาะร่อง เซาะร่อง ตัดขวาง

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

สารหล่่อเย็็น หล่อเย็น (น้ำ�มัน)

โปรดระวัังกำำ�ลัังแรงหมุุนขณะใช้้งาน สำำ�หรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก กำำ�ลัังแรงหมุุนท่ี่�ไม่่เพีียงพออาจทำำ�ให้้เครื่่�องจัักรหยุุดทำำ�งานได้้  
ใช้้ความระมััดระวัังเป็็นพิิเศษขณะทำำ�งานกลึึงเหล็็กคาร์์บอนและเหล็็กสแตนเลส

SGW
งานกลึงผิวนอก

*

ด้้ามมีีด SEC-Wide-Cut

รุ่่�น SGW

หมายเหตุุ: ค่่าสีีแดง (ความลึึกของร่่องสููงสุุด CDX) มีีการเปล่ี่�ยนแปลงจากค่่าในแค็็ตตาล็็อกทั่่�วไปปีี 2021-2022



D11

สำำ�หรัับเครื่่�องกลึง
ขนาดเล็ก

D

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 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
อค ความสููง

H
ความกว้้าง

B
ความยาวรวม

LF
ระยะคมตััด

WF
ความสููงคมตััด

HF
เม็็ดมีด 

ที่่�เหมาะสม รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

SBT35 R1010 D 10 10 120 2.5 10

BTR35SS

2

BFTX0307N 2.0 TRX10
SBT35 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

	
งานกลึึงย้้อนหลััง  
สกรููล็็อค

PBT
งานกลึงยอนหลัง

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
อค

ความสููง

H

ความ
กว้้าง
B

ความยาว
รวม
LF

ระยะคมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด
HF

ค่่าชดเชย

HBL
เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รููป

กระเด่ื่�อง
สกรูู 
จัับยึึด

หมุุด ประแจ

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)

PBT35 R1010 D 10 10 120 2.5 10 20

BTR35SS

2

LCL09
BTT0407

LP07 TH020
PBT35 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 TH020
PBT55 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 TH020
PBT80 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

เม็็ดมีด� ขนาด (มม.)

รุ่่�น

A
C

10
30

U

A
C

53
0U

A
C

Z
15

0

T1
50

0A

ความ
ยาว
รวม

ความ
ลึึกตััด
สููงสุุด

ความ
กว้้าง
คมตััด

รััศมีีมุุม
มีีด ด้้ามมีีด 

ที่่�เหมาะสม รููป

รูป 1

L

3.
8

4.
0

ø6.8

C
W

CDX

RE

60
°

CDX

0.
5

3°

15°

L CDX CW RE

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

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

PBT55RSSSS 1
BT R5515 D D D Q 19 5.5 3.7 0.15 1
BT R8005 D D D Q 24 8.0 5.2 0.05

PBT80RSSSS 1
BT R8015 D D D Q 24 8.0 5.2 0.15 1

ล็อค
ดานหลัง 	

งานกลึึงย้้อนหลััง  
ล็็อคแบบกระเด่ื่�อง

รูป 1

W
F

H
F H

B

LF
0°

0°

2

20

W
F

12

220

12 H
F

รูป 2

(     คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว/     เซอร์์เมท)

วััสดุุชิ้้�นงาน P   เหล็็ก Free Cutting P   เหล็็กคาร์์บอน M   เหล็็กสแตนเลส

ลัักษณะการเดิินงาน กลึึง Plunging ตััดขวาง กลึึง Plunging ตััดขวาง กลึึง Plunging ตััดขวาง

อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี) 50 ถึึง 150 50 ถึึง 150 50 ถึึง 150

อััตราป้้อน 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

สารหล่่อเย็็น หล่่อเย็็น (น้ำำ��มัน)

เง่ื่�อนไขการตััดที่่�แนะนำำ�

ลดระยะยื่นเครื่องมือใหสั้นลงไดเมื่อติดตั้งกับปอมมีด

พิกัดความเผื่อของดามรุน SBT/PBT
พิกัดความเผื่อบวก (0.1 - 0.3) เพิ่มขึ้นบนความสูงดาม (H) 
เพื่อปองกันไมใหคมตัดไปขวางปอมมีด

ระยะยื่นเครื่องมือ

ความสูงดาม (H) สูงกวา
ความสูงคมตัด (HF)

ปอมมีด

H
F H

ด้้ามมีดรุ่่�น SEC-MINI

รุ่่�น SBT / PBT

N m    ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำำ� (N·m)



D12

สำำ�
หรั

ับเ
ครื่

่�อง
กลึ

ง
ขน

าด
เล็

ก

D

งานกลึงผิวนอก

SFT รูป 1

LF

H
B

H

15

B
H

W
F

H
F

3°

6°

0

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค ความสููง

H

ความกว้้าง

B

ความยาว
รวม

LF

ระยะคมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF

ค่่าชดเชย

HBH
เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

SFT R1010 D 10 10 120 10 10 3

TFR33SS

1

BFTX0410NSW RT08
SFT 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

เม็็ดมีด (     คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

A
C

Z
15

0 วงกลม
ภายใน

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

ด้้ามมีดปาดหน้้า SEC

รุ่่�น SFT



D13

สำำ�หรัับเครื่่�องกลึง
ขนาดเล็ก

D

RS-SCL
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

5°

0°

0°
80°

DCON

H
LF

W
F

H

0

LU

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค

เส้้นผ่่าน
ศููนย์กลาง

DCON

ความสููง

H

ความยาว
รวม

LF

ระยะคมตััด

WF

ความยาว 
ที่่�ใช้้ได้้

LU

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

RS15H-SCL L06 D 15.875 15 100 6.0 20

CC¨¨0602 B70~

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 B73~

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

สามารถใช้้เม็็ดมีดป้อนขวา (R) หรืือสองทิิศทาง (N) ได้้

 95˚

95˚

	
งานกลึึงทั่่�วไป  
สกรููล็็อค

 คุุณสมบัติิของด้้ามมีดกลม
D �มีด้้ามขนาด ø14 ถึึง ø25 มม. ในสต็อคให้้เลืือกใช้้  

ด้้ามมีดสามารถใช้้กัับปลอกสวมของเครื่่�องจัักรได้้หลากหลาย

D �ด้ามสามารถติิดตั้้�งจากด้้านหลัังของปลอกสวม 
เพ่ื่�อเพิ่่�มระยะการจัับยึึด

ด้้ามมีดกลม SEC-Round

รุ่่�น RS-SCL
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สำำ�
หรั

ับเ
ครื่

่�อง
กลึ

ง
ขน

าด
เล็

ก

D

RS-SDU
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

55°

3°

DCON

H
LF

W
F

H

0
0°

0°

LU

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค

เส้้นผ่่าน
ศููนย์กลาง

DCON

ความสููง

H

ความยาว
รวม

LF

ระยะคมตััด

WF

ความยาวที่่�
ใช้้ได้้

LU

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง
(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

RS14F-SDU L07 D 14 13 80 6.0 20

DC¨¨0702 B80~

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 B84~

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

สามารถใช้้เม็็ดมีดป้อนขวา (R) หรืือสองทิิศทาง (N) ได้้

 93˚ 	
งานกลึึงทั่่�วไป  
สกรููล็็อค

RS-SDX
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

55°

6°

DCON

H
LF

LU

W
F

H

0

0°

0°

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค

เส้้นผ่่าน
ศููนย์กลาง

DCON

ความสููง

H

ความยาว
รวม

LF

ระยะคมตััด

WF

ความยาวที่่�
ใช้้ได้้

LU

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

RS19X-SDX L11 D 19.05 18 120 10.0 20

DC¨¨11T3 B84~

1

BFTX0410NT LT25NT
RS20X-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

สามารถใช้้เม็็ดมีดป้อนขวา (R) หรืือสองทิิศทาง (N) ได้้

 96˚ 	
งานกลึึงทั่่�วไป  
สกรููล็็อค

ด้้ามมีดกลม SEC-Round

รุ่่�น RS-SDU / RS-SDX



D15

สำำ�หรัับเครื่่�องกลึง
ขนาดเล็ก

D

RS-SVX
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

9°

DCON

H
LF

LU

W
F

H

0

0°

0°

35°

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค

เส้้นผ่่าน
ศููนย์กลาง

DCON

ความสููง

H

ความยาว
รวม

LF

ระยะคมตััด

WF

ความยาวที่่�
ใช้้ได้้

LU

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

RS15H-SVX L11 D 15.875 15 100 10.0 20

VC¨¨1103 B121~

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

สามารถใช้้เม็็ดมีดป้อนขวา (R) หรืือสองทิิศทาง (N) ได้้

 99˚   

RS-SVVP
งานกลึงผิวนอกและปาดหนา

รูป 1

35°

72.5°

DCON

H

LF

LU

H

0

0°

0°

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค

เส้้นผ่่าน
ศููนย์กลาง

DCON

ความสููง

H

ความยาวรวม

LF

ความยาว 
ที่่�ใช้้ได้้

LU

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

RS19X-SVVP N11 D 19.05 18 120 27
VP¨¨1103 B125

1
BFTX02507NT RT08RS22X-SVVP N11 D 22 21 120 27 1

 72.5˚  	
งานกลึึงทั่่�วไป  
สกรููล็็อค

งานกลึึงทั่่�วไป  
สกรููล็็อค

ด้้ามมีดกลม SEC-Round

รุ่่�น RS-SVX / RS-SVVP



D16

สำำ�
หรั

ับเ
ครื่

่�อง
กลึ

ง
ขน

าด
เล็

ก

D

งานกลึงผิวนอกและปาดหนา

RS-PTXN รูป 1

-6°

10°

60°

-6°

0

DCON

H

LF
W

F

H

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค

เส้้นผ่่าน
ศููนย์กลาง

DCON

ความสููง

H

ความยาว
รวม

LF

ระยะคมตััด

WF

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

กระเด่ื่�อง โบลต์ ประแจ

รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)

RS19X-PTXN L16 D 19.05 18 120 11.0
TN¨¨1604 B50~

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

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

 100°  
งานกลึึงทั่่�วไป  
ล็็อคแบบกระเด่ื่�อง

ด้้ามมีดกลม SEC-Round

รุ่่�น RS-PTXN



D17

สำำ�หรัับเครื่่�องกลึง
ขนาดเล็ก

D

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 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค
ความ
สููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความ
ยาวรวม

LF

ระยะ 
คมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF

ค่่าชดเชย

WF2

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

กระเด่ื่�อง สกรููจัับยึึด หมุุด ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)

PCLC R/L1010-K06X D 10 10 125 10 10 0 CC¨T0602 B70~ 1 LCL06 BTT0407 LP07 TH020
PCLC R/L1212-K09X D 12 12 125 15 12 0

CC¨T09T3 B73~
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 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค
ความ
สููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความ
ยาวรวม

LF

ระยะคมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF

ค่่าชดเชย

WF2

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรูปูระแจทอร์ก์)

SCLC R/L1010-H06X D D 10 10 100 10 10 0 CC¨T0602 B70~ 1 BFTX02506N 1.5 TRX08
SCLC R/L1215-K09X D D 12 15 125 15 12 0

CC¨T09T3 B73~
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 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค
ความ
สููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความ
ยาวรวม

LF

ระยะคมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF

ค่่าชดเชย

WF2

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรูปูระแจทอร์ก์)

SCAC R/L1010-H06X D D 10 10 100 10 10 0 CC¨T0602 B70~ 1 BFTX02506N 1.5 TRX08
SCAC R/L1215-F09X* D D 12 15 85 15 12 0

CC¨T09T3 B73~
1

BFTX0409N 3.4 TRX15SCAC R/L1215-K09X D D 12 15 125 15 12 0 1
*ด้้าม 85 มม.

ออฟเซ็ท
ศูนย   91˚

ด้้ามมีดรุ่่�น SEC-Mini

ด้้ามมีด Zero Offset

N m    ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำำ� (N·m)
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สำำ�
หรั

ับเ
ครื่

่�อง
กลึ

ง
ขน

าด
เล็

ก

D

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 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค
ความ
สููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความ
ยาวรวม

LF

ระยะ 
คมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF

ค่่าชดเชย

WF2

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

กระเด่ื่�อง สกรููจัับยึึด หมุุด ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)

PDJC R/L1010-K07X D 10 10 125 10 10 0 DC¨T0702 B80~ 1 LCL06 BTT0407 LP04 TH020
PDJC R/L1212-K11X D 12 12 125 15 12 0

DC¨T11T3 B84~
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
F
2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค
ความ
สููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความ
ยาวรวม

LF

ระยะคมตััด

WF

ความสููงคม
ตััด

HF

ค่่าชดเชย

WF2

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรูปูระแจทอร์ก์)

SDJC R/L1010-H07X D D 10 10 100 10 10 0 DC¨T0702 B80~ 1 BFTX02506N 1.5 TRX08
SDJC R/L1215-F11X* D D 12 15 85 15 12 0

DC¨T11T3 B84~
1

BFTX0409N 3.4 TRX15SDJC R/L1215-K11X D D 12 15 125 15 12 0 1
*ด้้าม 85 มม.

ออฟเซ็ท
ศูนย   93°

ด้้ามมีดรุ่่�น SEC-Mini

ด้้ามมีด Zero Offset

N m    ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำำ� (N·m)
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สำำ�หรัับเครื่่�องกลึง
ขนาดเล็ก

D

SDAC-X
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

0°

0°

91
°55°

LF

B
H

W
F

H
F

W
F2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค
ความ
สููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความ
ยาวรวม

LF

ระยะคมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF

ค่่าชดเชย

WF2

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรูปูระแจทอร์ก์)

SDAC R/L1010-H07X D D 10 10 100 10 10 0 DC¨T0702 B80~ 1 BFTX02506N 1.5 TRX08
SDAC R/L1215-F11X* D D 12 15 85 15 12 0

DC¨T11T3 B84~
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
B

K
W

H
F

W
F

17.5°

17.5°

55°

W
F2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0°

0°

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค
ความ
สููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความ
ยาวรวม

LF

ระยะ 
คมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF

สเต็็ป

HBKW

ค่่าชดเชย

WF2

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรูปูระแจทอร์ก์)

SDPC R/L1010-H11X D D 10 10 100 10 10 10 0 DC¨T11T3 B84~ 1 BFTX0409N 3.4 TRX15

ออฟเซ็ท
ศูนย   107.5˚

ด้้ามมีดรุ่่�น SEC-Mini

ด้้ามมีด Zero Offset

N m    ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำำ� (N·m)
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สำำ�
หรั

ับเ
ครื่

่�อง
กลึ

ง
ขน

าด
เล็

ก

D

SVJC-X
งานกลึงทั่วไปและลอกแบบ

รูป 1

93
°35°

LF

B
H

W
F

H
F

W
F2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0°

0°

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค
ความ
สููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความ
ยาวรวม

LF

ระยะคมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF

ค่่าชดเชย

WF2

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรูปูระแจทอร์ก์)

SVJC R/L1010-H11X D D 10 10 100 10 10 0
VC¨T1103 B121~

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

LF
100°60°

18

17.5

H
F H

BW
F

HBKW

W
F2

HBH

-6°

-6°

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค

ความ
สููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความ
ยาวรวม

LF

ระยะ 
คมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF

สเต็็ป

HBH

สเต็็ป

HBKW

ค่่าชดเชย

WF2

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

กระเด่ื่�อง โบลต์ ประแจ

รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)

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

TN¨¨1604 B50~

1

LCL33NT LCS33NT LH020NT
PTXN 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˚

ด้้ามมีดรุ่่�น SEC-Mini

ด้้ามมีด Zero Offset

N m    ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำำ� (N·m)
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สำำ�
หรั

ับเ
ครื่

่�อง
กลึ

ง
ขน

าด
เล็

ก

D

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 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค
ความ
สููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความ
ยาวรว

LF

ระยะคมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

กระเด่ื่�อง สกรููจัับยึึด หมุุด ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)

PCLC R/L0810-K06 D D 8 10 125 10.5 8
CC¨¨0602 B70~

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 B73~

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
ล็็อคแบบกระเด่ื่�อง

SCLC
งานกลึงผิวนอกและปาดหนา

รูป 1

95°
80°

W
F

H
F

B
H

LF

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0°

0°

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ช่ื่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็อค
ความ
สููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความ
ยาวรวม

LF

ระยะคมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

SCLC R/L0808H06 SCLC R/L0808-06 D D 8 8 100 10 8
CC¨¨0602 B70~

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 B73~

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
เม่ื่�อใช้้เม็็ดมีดแบบมีีทิิศทางการป้อนในงานปาดหน้้า ให้้ใช้้ด้้ามมีีดที่่�ตรงกัันข้ามกัับเม็็ดมีด

 95˚

95˚ งานกลึึงผิิวนอกทั่่�วไป  
สกรููล็็อค

ด้้ามมีดรุ่่�น SEC-Mini

รุ่่�น PC / SC

N m    ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำำ� (N·m)

หมายเหตุุ: ค่่าสีีแดง (WF สุุดขอบ) มีีการเปลี่่�ยนแปลงจากค่่าในแค็็ตตาล็็อกทั่่�วไปปีี 2021-2022
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สำำ�หรัับเครื่่�องกลึง
ขนาดเล็ก

D

SCAC
งานกลึงผิวนอก

รูป 1

W
F

H
F

B
H

LF91°

80°

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0°

0°

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค

ความสููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความ
ยาวรวม

LF

ระยะคมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

SCAC R/L0808-06 D 8 8 100 8.5 8
CC¨¨0602 B70~

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 B73~

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�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กัับขนาดของเม็็ดมีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิตหรืือไม่่ได้้ผลิตเป็็นมาตรฐาน

GU
รูป

เกรด AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

หม
าย
เห
ตุ

BNC500 สำำ�หรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

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

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ความเที่่�ยงตรงสููง/
เก็็บผิิวละเอีียด

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว ─

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FBFB

T1500ZT1500Z

GUGU

AC8025P  AC8025P  

MUMU

AC8025PAC8025P

LBLB

AC6030MAC6030M

GUGU

AC6030MAC6030M

MUMU

AC6040MAC6040M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

MUMU

AC4015KAC4015K AC4015KAC4015K

SUSU

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

AGAG

H1H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

SUMIDIASUMIDIA

DA90DA90

ความ 
เที่่�ยงตรงสููง

FFFF

AC1030UAC1030U

SI

AC1030UAC1030U

SCSC

AC1030UAC1030U

FFFF

AC1030UAC1030U

SISI

AC1030UAC1030U

SCSC

AC1030UAC1030U

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500
─ ─

SISI

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000
─

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

SUMIDIA BINDERLESSSUMIDIA BINDERLESS

NPD10NPD10
เง่ื่�อนไข 
การตััด 

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

ด้้ามมีดรุ่่�น SEC-Mini

รุ่่�น SC

N m    ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำำ� (N·m)

ไม่่มีลายหน้้ามีดไม่่มีลายหน้้ามีด



D24

สำำ�
หรั

ับเ
ครื่

่�อง
กลึ

ง
ขน

าด
เล็

ก

D

PDJC
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

93°

55°

W
F B

H
F H

LF
17

สำหรับ PDJC R/L0810-K07

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0°

0°

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค
ความ
สููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความ
ยาว
รวม

LF

ระยะคมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

กระเด่ื่�อง สกรููจัับยึึด หมุุด ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)

PDJC R/L0810-K07 D D 8 10 125 10.5 8
DC¨¨0702 B80~

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 B84~

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  
ล็็อคแบบกระเด่ื่�อง

SDJC
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

93°
55°

W
F B

H
F

H

LF

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0°

0°

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น ช่ื่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็อค
ความ
สููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความ
ยาว
รวม

LF

ระยะคมตััด

WF

ความสููงคม
ตััด

HF

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

SDJC R/L0808H07 SDJC R/L0808-07 D 8 8 100 10 8
DC¨¨0702 B80~

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 B84~

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

ด้้ามมีดรุ่่�น SEC-Mini

รุ่่�น PD / SD

N m    ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำำ� (N·m)



D25

สำำ�หรัับเครื่่�องกลึง
ขนาดเล็ก

D

SDAC
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

91°

55°

W
F

H
F

B
H

LF

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0°

0°

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค

ความสููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความ
ยาวรวม

LF

ระยะคมตััด

WF

ความสููงคมตััด

HF

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

SDAC R/L0808-07 D D 8 8 100 8.5 8
DC¨¨0702 B80~

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 B84~

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 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค ความสููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความ 
ยาวรวม

LF

ระยะคมตััด

WF

ความสููงคมตััด

HF

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

SDNC N0808-07 8 8 100 4 8
DC¨¨0702 B80~

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 B84~

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�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กัับขนาดของเม็็ดมีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิตหรืือไม่่ได้้ผลิตเป็็นมาตรฐาน

GU
รูป

เกรด AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

หม
าย
เห
ตุ

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

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

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ความเที่่�ยงตรงสููง/
เก็็บผิิวละเอีียด

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว ─

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FBFB

T1500ZT1500Z

GUGU

AC8025P  AC8025P  

MUMU

AC8025PAC8025P

LBLB

AC6030MAC6030M

GUGU

AC6030MAC6030M

MU

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

MUMU

AC4015KAC4015K AC4015KAC4015K

FXFX

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

AGAG

H1H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

SUMIDIASUMIDIA

DA90DA90

ความ 
เที่่�ยงตรงสููง

FFFF

AC1030UAC1030U

SI

AC1030UAC1030U

SCSC

AC1030UAC1030U

FFFF

AC1030UAC1030U

SISI

AC1030UAC1030U

SCSC

AC1030UAC1030U

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500
─ ─

SISI

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000
─

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

SUMIDIA BINDERLESSSUMIDIA BINDERLESS

NPD10NPD10
เง่ื่�อนไข 
การตััด 

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

BNC500 สำำ�หรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

ด้้ามมีดรุ่่�น SEC-Mini

รุ่่�น SD

N m    ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำำ� (N·m)

ไม่่มีลายหน้้ามีดไม่่มีลายหน้้ามีด



D26

สำำ�
หรั

ับเ
ครื่

่�อง
กลึ

ง
ขน

าด
เล็

ก

D

SSBC
งานกลึงผิวนอก

รูป 1

LF

W
F

H
F

75°

90°

B
H

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0°

0°

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค

ความสููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความ 
ยาวรวม

LF

ระยะคมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

SSBC R/L1010-07 D D 10 10 100 9 10 SC¨¨0702 B90 1 BFTX0307N 2.0 TRX10
SSBC R/L1212-09 D D 12 12 100 11 12

SC¨¨09T3 B91
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�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กัับขนาดของเม็็ดมีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิตหรืือไม่่ได้้ผลิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น SSBC
GU

รูป

เกรด AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

หม
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

AC8025PAC8025P

LBLB

AC6030MAC6030M

GUGU

AC6030MAC6030M

MU

AC6040MAC6040M

MUMU

AC4015KAC4015K AC4015KAC4015K

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

ความ 
เที่่�ยงตรงสููง

FXFX

T1500AT1500A

SC

AC1030UAC1030U

SCSC

AC1030UAC1030U

FXFX

AC1030UAC1030U

SCSC

AC1030UAC1030U

SCSC

AC1030UAC1030U
─ ─

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000
เง่ื่�อนไข 
การตััด 

ที่่�แนะนำำ�
A10~ A14~ A16~ A22~

ด้้ามมีดรุ่่�น SEC-Mini

รุ่่�น SS

ไม่่มีลายหน้้ามีดไม่่มีลายหน้้ามีด

N m    ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำำ� (N·m)



D27

สำำ�หรัับเครื่่�องกลึง
ขนาดเล็ก

D

STGC
งานกลึงผิวนอก

รูป 1

91°

60°

W
F

H
F

B
H

LF

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0°

0°

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค

ความสููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความ 
ยาวรวม

LF

ระยะคมตััด

WF

ความสููงคมตััด

HF

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

STGC R/L0808-09 D 8 8 100 10 8
TC¨¨0902 B102

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 B103

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 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค

ความสููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความ 
ยาวรวม

LF

ระยะคมตััด

WF

ความสููงคมตััด

HF

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

STAC R/L0808-09 D 8 8 100 8.5 8
TC¨¨0902 B102

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 B103

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�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กัับขนาดของเม็็ดมีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิตหรืือไม่่ได้้ผลิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น STGC / STAC
GU

รูป

เกรด AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

หม
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

AC8025PAC8025P

LBLB

AC6030MAC6030M

SUSU

AC6030MAC6030M

SU

AC6040MAC6040M

MUMU

AC4015KAC4015K AC4015KAC4015K

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

ความ 
เที่่�ยงตรงสููง

FFFF

AC1030UAC1030U

SI

AC1030UAC1030U

SCSC

AC1030UAC1030U

FFFF

AC1030UAC1030U

SISI

AC1030UAC1030U

SCSC

AC1030UAC1030U
─ ─

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000
เง่ื่�อนไข 
การตััด 

ที่่�แนะนำำ�
A10~ A14~ A16~ A22~

ด้้ามมีดรุ่่�น SEC-Mini

รุ่่�น ST

ไม่่มีลายหน้้ามีดไม่่มีลายหน้้ามีด

N m    ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำำ� (N·m)
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สำำ�
หรั

ับเ
ครื่

่�อง
กลึ

ง
ขน

าด
เล็

ก

D

SVLC
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

B
H

95°

35°

LF

H
F

W
F

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0°

0°

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค

ความสููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความ 
ยาวรวม

LF

ระยะคมตััด

WF

ความสููงคมตััด

HF

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

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

VC¨¨1103 B121~

1

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

*ช่ื่�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 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค

ความสููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความ 
ยาวรวม

LF

ระยะคมตััด

WF

ความสููงคมตััด

HF

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

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

VC¨¨1103 B121~

1

BFTX02508NV 1.5 TRX08
SVPC 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

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

 117.5˚

งานกลึึงผิิวนอกทั่่�วไปและลอกแบบ  
สกรููล็็อค

เม็็ดมีีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กัับขนาดของเม็็ดมีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิตหรืือไม่่ได้้ผลิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น SVLC / SVPC
GUชื่อลายหนามีด/

CBN/PCD

รูป

เกรด AC8025Pหม
าย
เห
ตุ

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

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

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 

ปานกลาง
เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

ความเที่่�ยงตรงสููง/
เก็็บผิิวละเอีียด

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว ─

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FBFB

T1500ZT1500Z

GUGU

AC8025P  AC8025P  

LBLB

AC6030MAC6030M

GUGU

AC6030MAC6030M

SUSU

AC5015SAC5015S

SUSU

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

AGAG

H1H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

SUMIDIASUMIDIA

DA90DA90

ความ 
เที่่�ยงตรงสููง

FFFF

AC1030UAC1030U

SI

AC1030UAC1030U

FFFF

AC1030UAC1030U

SISI

AC1030UAC1030U

FFFF

AC1030UAC1030U

SISI

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000
─

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

SUMIDIA BINDERLESSSUMIDIA BINDERLESS

NPD10NPD10
เง่ื่�อนไข 
การตััด 

ที่่�แนะนำำ�
A10~ A14~ A18~ A22~ A20~ M2~

ด้้ามมีดรุ่่�น SEC-Mini

รุ่่�น SV (มุุมบวก 7°)

N m    ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำำ� (N·m)



D29

สำำ�หรัับเครื่่�องกลึง
ขนาดเล็ก

D

SVLP
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

B
H

95°

35°

LF

H
F

W
F

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0°

0°

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค

ความสููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความ
ยาวรวม

LF

ระยะคมตััด

WF

ความสููงคมตััด

HF

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

SVLP R/L1010-H11 D D 10 10 100 10.5 10
VP¨T1103 B125

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 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค

ความสููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความ 
ยาวรวม

LF

ระยะคมตััด

WF

ความสููงคมตััด

HF

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้าอ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

SVPP R/L1010-H11 D D 10 10 100 14.5 10
VP¨T1103 B125

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�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กัับขนาดของเม็็ดมีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิตหรืือไม่่ได้้ผลิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น SVLP / SVPP
GUชื่อลายหนามีด/

CBN/PCD

รูป

เกรด AC8025Pหม
าย
เห
ตุ

ช่่วงการใช้้งาน
กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส)
เก็็บผิิวละเอีียด เก็็บผิิวละเอีียด

ความเที่่�ยงตรงสููง
FXFX

AC1030UAC1030U

FXFX

AC1030UAC1030U

เง่ื่�อนไขการตััดที่่�แนะนำำ� A24~ A24~

ด้้ามมีดรุ่่�น SEC-Mini

รุ่่�น SV (มุุมบวก 11°)

N m    ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำำ� (N·m)
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