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การเลืือกตามลัักษณะเครื่่�องมืือ
เห

ล็ก
ดา

มเ
หล

็ก
กัน

สะ
เท

ือน

การใชงาน งานควานกนรู

รูปทรงเม็ดมีด
โครงสราง/วัสดุดาม

รุนทรงสี่เหลี่ยมมุม 80° C

สก
รูล

็อค
ล็อ

คแ
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กร
ะเ

ดื่อ
ง

หม
ุดย
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BN
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คด

าน
บน

เห
ล็ก

คา
รไ

บด


คา
รไ

บด


เห
ล็ก

เห
ล็ก

ดา
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หล
็ก

กัน
สะ

เท
ือน

เห
ล็ก

ดา
มเ

หล
็ก

กัน
สะ

เท
ือน

งานลอกแบบ งานกลึงยอนหลัง

รุนทรงสี่เหลี่ยมมุม 35° Vรุนทรงสี่เหลี่ยมมุม 35° Vรุนทรงสี่เหลี่ยมมุม 55° D รุนทรงสี่เหลี่ยมมุม 55° D

ล็อ
คส

อง
ชั้น

แบ
บพ

ิเศ
ษ

ดา
มม

ีด 
T-

R
EX

ภายใน [ ] แสดงชุดผลิตภัณฑกอนหนา : มีรูน้ำมัน : กลุมผลิตภัณฑเกรดเม็ดมีดเฉพาะ (รวมถึงแบบคารไบด/แบบเชื่อม)Oil
Hole CBNCermetCoated

Carbide

B-SCLP/D-SCLP
[XBPC/XBPC-H] E22

S-ECLN
[BCLN] E25

C-SCLP
[WBPC] E22

S-SCLP
[BBPC] E21

S-SCLC
E18

B-SCLC
E19

S-DCLN
E23

S-PCLN
E24

B-PCLN
E24

A-SCLP
E21

A-SCLC
E18

BNZ
E79

C-SCLC
E-SCLC

E20

E20

S-EDUN
[BDUN] E32

S-EDZN
[BDZN] E33

S-SDUC
S-SDQC

E26

E28

B-SDUC
B-SDQC

E27

E29

S-DDUN
S-DDQN

E31

E31

S-SVUC
S-SVUB

E57

E55

B-SVUB
B-SVQB

E55

E52

C-SVUB
C-SVQB

E56

E53

S-SVQC
S-SVQB

E54

E52
S-SVZC
S-SVZB

E60

E58
S-SDZC

E30

B-SVZB
E58

C-SVZB
E59

C-SDUC
E27

S-PDUN
E32

S-PDZN
E33

S-DTR55C
E34 

A-SDUC
A-SDQC

E26

E28
A-SVUC
A-SVQC

E57

E54

D-DCLN
E23

D-DDUN
E32
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Oil
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Oil
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Oil
Hole
Oil

Hole

Oil
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Oil
Hole

Oil
Hole
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Oil
Hole

Oil
Hole
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Coated
Carbide
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รุนเพ
ิ่ม

รุ่่�นของด้้ามคว้้าน SEC-BORING BAR
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การเลืือกตามลัักษณะเครื่่�องมืือ
เห

ล็ก

การใชงาน งานควานรูทะลุ

รูปทรงเม็ดมีด
โครงสราง/วัสดุดาม

รุนทรงหกเหลี่ยม        / อื่นๆW รุนทรงสี่เหลี่ยมมุมฉาก S

สก
รูล

็อค
ล็อ

คแ
บบ

กร
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ดื่อ
ง

หม
ุดย

ึด
C
BN
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ล็อ
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ล็อ
คด

าน
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สะ
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เห
ล็ก

เห
ล็ก

รุนทรงสี่เหลี่ยมมุม 35° V

งานควานรูตันปาดผิวโคงรูใน

รุนทรงหกเหลี่ยม W อื่นๆรุนทรงสามเหลี่ยม T

So
lid

คา
รไ

บด


S-CSKP
E37

D-DWLN
E64

S-ESKN
S-ESYN

[BSKN]
[BSYN] E41

E40

C-SWUB
[WBPW] E62

C-SSKP
[WBPS] E36

S-SWUB
S-SWUP

S-SSKP[BBPS]
S-SSKC

E62

E63

E50

E51

E36

E38

S-PSKN
S-PSYN

E39

E40

[BBPW]

S-DSKN
E39

S-SVJB
S-SVJC

B-SVJB
E50

C-SWUB
[WBPW] E62

S-PWLN
E65

BXBR
E72 

S-SWUB[BBPW]
S-SWUP

E62

E63

S-DWLN
E64

BSME
E75

BNBX
E78

E-STUP
[WBPT-H] E45

SEXC
E74

S-CTFP
E46

D-DTFN
E47

B-STUP
D-STUP

[XBPT]
[XBPT-H]

C-STUP/C-STUB
[WBPT] E44

S-ETFN
[BTFN] E49

S-STUP/S-STUB
[BBPT] E42

S-DTFN
E47

S-PTFN
E48

B-PTFN
E48

E44

E43

A-STUP
E42

BNB
E80

CBN

Cermet

CBN

CBN CBN

PCD

CKB
E66

PCD

Oil
Hole

Oil
Hole

Oil
Hole

Oil
Hole

Oil
Hole

Oil
Hole

Oil
Hole

Coated
Carbide

Coated
Carbide

Coated
Carbide

ภายใน [ ] แสดงชุดผลิตภัณฑกอนหนา : มีรูน้ำมัน : กลุมผลิตภัณฑเกรดเม็ดมีดเฉพาะ (รวมถึงแบบคารไบด/แบบเชื่อม)Oil
Hole CBNCermetCoated

Carbide PCD
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(1) วััสดุด้้าม

ตาราง 1

ตาราง 5
(5) รููปทรงเม็็ดมีีด

สััญลัักษณ์์ รููปทรงเม็็ดมีีด สััญลัักษณ์์ รููปทรงเม็็ดมีีด

A รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยม
ด้้านขนานมุุม 85°

85° M รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยม
มุุม 86°

86°

B รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยม
ด้้านขนานมุุม 82°

82° O รุ่่�นทรงแปด
เหลี่่�ยม

C รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยม
มุุม 80°

80° P รุ่่�นทรงห้้า
เหลี่่�ยม

D รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยม
มุุม 55°

55° R รุ่่�นทรงกลม

E รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยม
มุุม 75°

75° S รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยม
มุุมฉาก

F รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยม
มุุม 50°

50° T รุ่่�นทรง
สามเหลี่่�ยม

H รุ่่�นทรงหก
เหลี่่�ยม V รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยม

มุุม 35°
35°

K รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยม
ด้้านขนานมุุม 55°

55° W รุ่่�นทรงหกเหลี่่�ยม
ด้้านไม่่เท่่า

80°

L รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยม
ผืืนผ้้า

ตาราง 6

(6) รููปแบบด้้ามมีีด (—— แสดงถึึงคมตัดหลััก)

สััญลัักษณ์์ รููปทรง ค่่าชดเชย สััญลัักษณ์์ รููปทรง ค่่าชดเชย

A
90°

ไม่่มีี N
63°

ไม่่มีี

B 75° ไม่่มีี Q 107.5°
มีี

D
45°

ไม่่มีี R
75°

มีี

E
60°

ไม่่มีี S
45°

มีี

F 90° มีี T
60°

มีี

G
90°

มีี U 93° มีี

J
93°

มีี W 60° มีี

K 75° มีี Y 85° มีี

L 95° มีี Z 93° มีี

ตาราง 1
(1) วััสดุด้้าม

สััญลัักษณ์์ วััสดุด้้าม

S ด้้ามเหล็็ก

A ด้้ามเหล็็กมีีรููน้ำำ��มััน

B ด้้ามเหล็็กกัันสะเทืือน

D ด้้ามเหล็็กกัันสะเทืือนมีีรููน้ำำ��มััน

C ด้้ามคาร์ไบด์์

E ด้้ามคาร์ไบด์์มีีรููน้ำำ��มััน

ตาราง 4
(4) สััญลัักษณ์์โครงสร้าง

สััญลัักษณ์์ การจัับยึึด โครงสร้าง สััญลัักษณ์์ การจัับยึึด โครงสร้าง

C ล็็อคด้้านบน M ล็็อคด้้านบน  
+ หมุุดยึด

D ล็็อคสองช้ั้�น P
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง  
(เม็็ดมีีดถูกจัับยึึด  

2 ด้้าน)

E
หมุุดยึด  

(เม็็ดมีีดถูกจัับยึึด  
1 ด้้าน)

S สกรููล็็อค

ตาราง 8

(8) ทิิศทางการป้้อน

สััญลัักษณ์์ ขวา สััญลัักษณ์์ ซ้้าย

R L

 ระบบการเรีียกชื่่�อสำำ�หรัับด้้ามคว้้าน SEC (ด้้ามมีีดกลม) [มาตรฐาน ISO]

(3) �ความยาวด้้าม

ตาราง 3

(2) �เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
ด้้าม

มม.

(4) �สััญลัักษณ์์
โครงสร้าง
ตาราง 4

(6) รููปแบบด้้ามมีีด

ตาราง 6

(5) รููปทรงเม็็ดมีีด

ตาราง 5

(7) �มุมหลบเม็็ดมีีด

ตาราง 7

(9) �ความยาวคมตัด
เม็็ดมีีด

มม.

(11) �เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
คว้้านรููในต่ำำ��สุุด

มม.

(8) ทิิศทางการป้้อน

ตาราง 8

(10) ความหนาเม็็ดมีีด

มม.

* รหััสการอ่่านนี้้�จะมีีเฉพาะบางรุ่่�นในแคตตาล็อก

ตััวอย่่าง:S 16 R — S T U P R 11 03 -18
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9) (10) (11)

*

*

ตาราง 3
(3) ความยาวด้้าม

สััญลัักษณ์์ ความยาว (มม.) สััญลัักษณ์์ ความยาว (มม.) สััญลัักษณ์์ ความยาว (มม.)

F 80 M 150 T 300
G 90 N 160 U 350
H 100 P 170 V 400
J 110 Q 180 W 450
K 125 R 200
L 140 S 250

ตาราง 7
(7) มุุมหลบเม็็ดมีีด

สััญลัักษณ์์ มุุมหลบ

A 3°

B 5°

C 7°

D 15°

E 20°

F 25°

G 30°

N 0°

P 11°

O มุุมหลบพิิเศษ

BB ด้้ามคว้้านเหล็็ก

WB ด้้ามคว้้านคาร์ไบด์์

XB ด้้ามคว้้านเหล็็กกัันสะเทืือน

P เม็็ดมีีดมุมบวก

สััญลัักษณ์์ T S C
รููปทรงเม็็ดมีีด รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุมฉาก รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุม 80°

สััญลัักษณ์์ 5 6 2 0 3 4

วงกลมภายในเม็็ดมีีด (มม.) 3.97 4.76 6.35 7.94 9.525 12.70

สััญลัักษณ์์ 08 10 12 16 20 25

เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม (มม.) 8 10 12 16 20 25

สััญลัักษณ์์ R L
ทิิศทาง ขวา ซ้้าย

มีีรููน้ำำ��มััน เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในต่ำำ��สุุด

 ระบบการเรีียกชื่่�อสำำ�หรัับด้้ามคว้้าน SEC (ด้้ามมีีดกลม) [มาตรฐานซููมิิโตโม]

ตััวอย่่าง: WB P T — 2 12 R (H) (14)

ตารางการระบุุรุ่่�นด้้ามคว้้าน



E5

ด้าม
คว้าน

E

การเลืือกตามการใช้้งาน
กา

รใ
ช้ง

าน

รุ่่�นเครื่่�องมืือ

วััสดุด้้าม  
ความลึกตััด (L/D)

เม็็ดมีีด 
และรููปทรง 
ท่ี่�เหมาะสม

ลัักษณะ 
การเดิินงาน

เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในต่ำำ��สุุด (มม.)
* กรณีีท่ี่�ค่่าจริิงไม่่เท่่ากับท่ี่�ระบุุไว้้บนหััวตาราง จะระบุุค่่าจริิงไว้้ภายในตารางแทน

เห
ล็ก

คาร์
ไบ

ด์

กันส
ะเทืื

อน

1 1.5 2 3 4 5 6 7 8 10 12 13 14 16 18 20 22 25 28 34 44 54 70

งาน
คว้า

นเส้
นผ่

าน
ศูน

ย์ก
ลาง

ขน
าด

เล็ก
มา

ก CKB�
"E66

สููงสุุด 
3

เม็็ดมีีดเคลืือบผิิว 
และเม็็ดมีีด  

SUMIDIA รุ่่�นพิิเศษ
D D D D D D D

BXBR�
"E72

สููงสุุด 
5

คาร์ไบด์์เคลืือบผิิว
D

2.0 ถึง 5.0
เพิ่มขึ้นทีละ 0.5

DABB�
"E81

สููงสุุด 
2

SUMIDIA  
รุ่่�นเชื่่�อม D D D D

งา
นค

ว้า
นรู

ตัน

BSME Oil
Hole �

"E73

สููงสุุด 
4

SUMIBORON  
รุ่่�นเชื่่�อม

H
2.5 ถึง 5.0

เพิ่มขึ้นทีละ 0.5

SEXC Oil
Hole �

"E74

สููงสุุด 
3

เม็็ดมีีดรุ่่�นพิิเศษ H H H

BNBX�
"E78

สููงสุุด 
5

SUMIBORON  
รุ่่�นเชื่่�อม

D
2.5 ถึง 8.5

เพิ่มขึ้นทีละ 0.5

BNB�
"E80

สููงสุุด 
4

	�  �เม็็ดมีีด 
SUMIBORON 
SUMIDIA  
รุ่่�นพิิเศษ

D D D D D

S-STUB/�
S-STUP
[BBPT] � "E42

สููงสุุด 
3

รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม  
มุุมบวก 5° (มีีรูู)
มุุมบวก 11° (มีีรูู)

D D D D D D D D D

A-STUP Oil
Hole �

"E42

สููงสุุด 
3

H H H H H H

B-STUP�
[XBPT] � "E43

สููงสุุด 
6

D D D D D D D D D D
40

D-STUP Oil
Hole

�
[XBPT-H] � "E44

สููงสุุด 
6

H H H

C-STUB/
C-STUP

�
[WBPT] � "E44

สููงสุุด 
8

D D D D D D D D D

E-STUP Oil
Hole

�
[WBPT-H] � "E45

สููงสุุด 
8

H H H H H H

S-CTFP�
� "E46

สููงสุุด 
3

� รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม  
มุุมบวก 11°  

(ไม่่มีีรูู)
D D D D

32

S-PTFN�
� "E48

สููงสุุด 
3

D
32

D
40
D

D
50
D

D
63
D

B-PTFN�
� "E48

สููงสุุด 
6

D
32
D
40
D
50

S-DTFN�
"E47

สููงสุุด 
3

D
40
D
50
D
63

D-DTFN Oil
Hole �

"E47

สููงสุุด 
6

H
32

H
40

H
50

S-ETFN�
[BTFN] "E49

สููงสุุด 
3

รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม  
มุุมลบ (มีีรูู)

D D D

งา
นค

ว้า
นก้

นรู

BNZ�
"E79

สููงสุุด 
5

� เม็็ดมีีด 
SUMIBORON  

รุ่่�นพิิเศษ
D D

9
D
11
D D

17
D
21

S-SCLC�
"E18

สููงสุุด 
3

รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุม 80°  
มุุมบวก 7° (มีีรูู)

D D D D D D D D D D
27

A-SCLC Oil
Hole �

"E18

สููงสุุด 
3

H H H H H H
27

B-SCLC�
"E19

สููงสุุด 
6

D D D D D D D
32

1 1.5 2 3 4 5 6 7 8 10 12 13 14 16 18 20 22 25 28 34 44 54 70

ช่่องท่ี่�ระบุุสีี                : ขนาดท่ี่�ผลิิตได้้ (ไม่่มีีรููน้ำำ��มััน), D: มีีสต็็อค, H : รุ่่�นมีีรููน้ำำ��มัันมีีสต็็อค
     : ด้้ามเหล็็ก      : ด้้ามคาร์ไบด์์      : ด้้ามเหล็็กกัันสะเทืือน

การเลืือกด้้ามคว้้าน

ภายใน [ ] แสดงชุุดผลิิตภัณฑ์์ก่่อนหน้้า Oil
Hole	 : มีีรููน้ำำ��มััน



E6

ด้า
ม
คว้

าน

E

กา
รใ

ช้ง
าน

รุ่่�นเครื่่�องมืือ

วััสดุด้้าม  
ความลึกตััด (L/D)

เม็็ดมีีด 
และรููปทรง 
ท่ี่�เหมาะสม

ลัักษณะ 
การเดิินงาน

เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในต่ำำ��สุุด (มม.)
* กรณีีท่ี่�ค่่าจริิงไม่่เท่่ากับท่ี่�ระบุุไว้้บนหััวตาราง จะระบุุค่่าจริิงไว้้ภายในตารางแทน

เห
ล็ก

คาร์
ไบ

ด์

กันส
ะเทืื

อน

1 1.5 2 3 4 5 6 7 8 10 12 13 14 16 18 20 22 25 28 34 44 54 70

งา
นค

ว้า
นก

้นร
ู

C-SCLC�
E20

สูงสุด 
8

รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุม 80°  
มุุมบวก 7° (มีีรูู)

D D D D D D D D D D D

E-SCLC Oil
Hole �

E20
สูงสุด 

8 H H H H

S-SCLP�
[BBPC] E21

สูงสุด 
3

รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุม 80°  
มุุมบวก 11° (มีีรูู)

D D D D D D
27

A-SCLP Oil
Hole �

E21

สูงสุด 
3 H H H H H H

27

B-SCLP�
[XBPC] � E22

สูงสุด 
6 D D D

D-SCLP Oil
Hole

�
[XBPC-H] � E22

สูงสุด 
6 H H H

C-SCLP�
[WBPC] E22

สูงสุด 
8 D D D D D

S-DCLN�
E23

สูงสุด 
3

รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุม 80°  
มุุมลบ (มีีรูู)

รุ่น DCLN

รุ่น PCLN/ECLN

D
32
D
40
D
50
D
63

D-DCLN Oil
Hole �

E23

สูงสุด 
6 H

32
H
40

H
50

S-PCLN�
E24

สูงสุด 
3 D

32

D
40
D

D
50
D

D
63
D

B-PCLN�
E24

สูงสุด 
6 D

40
D
50

S-ECLN�
[BCLN] E25

สูงสุด 
3 D

26
D D D

D-DWLN Oil
Hole �

E64

สูงสุด 
6

รุ่่�นทรงหกเหลี่่�ยม  
มุุมลบ (มีีรูู)

H
32

H
40

H
50

S-DWLN�
E64

สูงสุด 
3 D

32
D
40
D
50
D
63

S-PWLN�
E65

สูงสุด 
3 D

40
D
50

6 8 10 12 13 14 16 18 20 22 25 28 32 34 35 40 44 50 54 63 70

งา
นล

อก
แบ

บ

S-SDUC�
S-SDQC� E26, E28

สูงสุด 
3

รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุม 55°  
มุุมบวก 7° (มีีรูู)

รุ่น SDUC

รุ่น SDQC

D D D
D
23
D

D

A-SDUC Oil
Hole �

A-SDQC Oil
Hole � E26, E28

สูงสุด 
3 H H H

H
23 H

B-SDUC�
B-SDQC� E27, E29

สูงสุด 
6 D D D D D

C-SDUC�
� E27

สูงสุด 
8 D D D D

S-SDZC�
� E30

สูงสุด 
3 D D D

D
23
D

D

S-SVJB�
� E50

สูงสุด 
3 D D

30
D D

B-SVJB�
� E50

สูงสุด 
6 D D

30

S-SVJC�
� E51

สูงสุด 
3 D D

S-SVQC�
S-SVUC� E54, E57

สูงสุด 
3

รุ่น SVU/SVQ

D D D D

A-SVUC Oil
Hole �

� E57

สูงสุด 
3 H H H H

A-SVQC Oil
Hole �

� E54

สูงสุด 
3

รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุม 35°  
มุุมบวก 5° (มีีรูู)  
มุุมบวก 7° (มีีรูู)

H H H H

6 8 10 12 13 14 16 18 20 22 25 28 32 34 35 40 44 50 54 63 70

H

ช่่องท่ี่�ระบุุสีี             : ขนาดท่ี่�ผลิิตได้้ (ไม่่มีีรููน้ำำ��มััน), D: มีีสต็็อค, H : รุ่่�นมีีรููน้ำำ��มัันมีีสต็็อค
      : ด้้ามเหล็็ก       : ด้้ามคาร์ไบด์์       : ด้้ามเหล็็กกัันสะเทืือน

การเลืือกด้้ามคว้้าน

ภายใน [ ] แสดงชุุดผลิิตภัณฑ์์ก่่อนหน้้า Oil
Hole	 : มีีรููน้ำำ��มััน



E7

ด้าม
คว้าน

E

กา
รใ

ช้ง
าน

รุ่่�นเครื่่�องมืือ

วััสดุด้้าม  
ความลึกตััด (L/D)

เม็็ดมีีด 
และรููปทรง 
ท่ี่�เหมาะสม

ลัักษณะ 
การเดิินงาน

เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในต่ำำ��สุุด (มม.)

เห
ล็ก

คาร์
ไบ

ด์

กันส
ะเทืื

อน

6 8 10 12 13 14 16 18 20 22 25 28 32 34 35 40 44 50 54 63 70
งา

นล
อก

แบ
บ

S-SVQB�
S-SVUB� E52, E55

สูงสุด 
3

รุ่น SVU/SVQ

D D D D D D

B-SVQB�
B-SVUB� E52, E55

สูงสุด 
6 D D

C-SVQB�
C-SVUB� E53, E56

สูงสุด 
8 D D

S-SVZB�
� E58

สูงสุด 
3 D D D D D

S-SVZC�
E60

สูงสุด 
3 D D

B-SVZB�
E58

สูงสุด 
6 D D

C-SVZB�
E59

สูงสุด 
8

รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุม 35°  
มุุมบวก 5° (มีีรูู)
มุุมบวก 7° (มีีรูู)

D D

S-DDQN�
E31

สูงสุด 
3

รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุม 55°  
มุุมลบ (มีีรูู)

D

S-DDUN�
� E31

สูงสุด 
3 D D D

D-DDUN Oil
Hole �

E32

สูงสุด 
6 H H

S-PDUN�
E32

สูงสุด 
3 D D D D D

S-EDUN�
[BDUN] E32

สูงสุด 
3 D D

S-PDZN�
E33

สูงสุด 
3 D D D D

S-EDZN�
[BDZN] E33

สูงสุด 
3 D D

S-DTR55C�
E34

สูงสุด 
3

 �
เม็็ดมีีด T-REX  

รุ่่�นพิิเศษ
D D

งา
นค

ว้า
นร

ูทะ
ลุ

S-SWUB�
[BBPW] E62

สูงสุด 
3

รุ่่�นทรงหกเหลี่่�ยม  
มุุมบวก 5° (มีีรูู)
มุุมบวก 11° (มีีรูู)

D
5.5
D D D

C-SWUB�
[WBPW] E62

สูงสุด 
8 D

5.5

S-SWUP�
E63

สูงสุด 
3 D D D

S-SSKP�
[BBPS] E36

สูงสุด 
3

รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุมฉาก  
มุุมบวก 11° (มีีรูู)

D D D D

C-SSKP�
[WBPS] E36

สูงสุด 
8 D D

S-SSKC�
E38

สูงสุด 
3

�รุ่่� นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุมฉาก  
มุุมบวก 7°  

(มีีรูู)
D D D D

S-CSKP�
E37

สูงสุด 
3

�รุ่่� นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุมฉาก  
มุุมบวก 11°  

(ไม่่มีีรูู)
D D

S-DSKN�
E39

สูงสุด 
3

รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุมฉาก  
มุุมลบ (มีีรูู)

D D D D

S-PSKN�
E39

สูงสุด 
3 D D D D D D

S-PSYN�
E40

สูงสุด 
3 D

S-ESKN�
[BSKN] E40

สูงสุด 
3 D D

S-ESYN�
[BSYN] E41

สูงสุด 
3

6 8 10 12 13 14 16 18 20 22 25 28 32 34 35 40 44 50 54 63 70

ช่่องท่ี่�ระบุุสีี             : ขนาดท่ี่�ผลิิตได้้ (ไม่่มีีรููน้ำำ��มััน), D: มีีสต็็อค, H : รุ่่�นมีีรููน้ำำ��มัันมีีสต็็อค
      : ด้้ามเหล็็ก       : ด้้ามคาร์ไบด์์       : ด้้ามเหล็็กกัันสะเทืือน

การเลืือกด้้ามคว้้าน

ภายใน [ ] แสดงชุุดผลิิตภัณฑ์์ก่่อนหน้้า Oil
Hole	 : มีีรููน้ำำ��มััน



E8

ด้า
ม
คว้

าน

E

 คุุณสมบััติิทั่่�วไป
ตั้้�งแต่่การเปิิดตัวรุ่่�นด้้ามคว้้าน SEC ของซููมิิโตโมท่ี่�เป็็น
ผลิิตภัณฑ์์ช้ั้�นนำำ�ในอุุตสาหกรรม ใช้้ด้้ามเหล็็ก/คาร์ไบด์์และ
หััวความแข็็งแกร่่งสููงในปีี ค.ศ. 1976 แล้้ว เราก็มีีการพััฒนา
อย่่างต่่อเนื่่�อง ไม่่ว่่าจะเป็็นด้้ามคว้้านเส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
ขนาดเล็็ก, SumiTurn  X-Bars ท่ี่�มาพร้้อมกับกลไกกััน
สะเทืือนเกรดเม็็ดมีีดและลายหน้้ามีีดท่ี่�ครอบคลุุมทุกความ
ต้้องการในกระบวนการคว้้าน

ชวยในการ
หักเศษยาว

โครงสรางที่มี
ความแข็งแกรงสูง

หนาตัดแข็งแรง
ทนตอแรงตัดสูง

ชวยในการ
หักเศษสั้น

หัวไดรับการออกแบบใหม 
ใหการหักเศษที่ดีเยี่ยม

โครงสราง X-Bar

ทิศทาง
การสั่นสะเทือน
ของดามมีด
ขณะตัด

กลไกกันสะเทือน ECKS

แผนเรียงตัวรองรับแรงกระแทกชวยลดการสะทาน
ไดอยางมีประสิทธิภาพ
หยุดการสะทานตามทิศทาง!

ระบบปองกันการสะทานประสิทธิภาพสูง

 �คุณสมบััติิของด้้าม
คว้้าน SEC

 �รุ่่�นด้้ามเหล็็กกัันสะเทืือน

D �รองรัับการใช้้งานท่ี่�หลากหลาย 
งานคว้้านรููตััน/งานคว้้านก้้นรูู/งานคว้้านรููทะลุุ/งานลอกแบบ

D เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในต่ำำ��สุุด: ø1 มม. สำำ�หรัับรุ่่�น CKB, ø5 มม. สำำ�หรัับรุ่่�น C-SCLC
D ด้้ามคว้้านกัันสะเทืือน SumiTurn  X-Bar
D Smart Damper สำำ�หรัับงานคว้้านรููใน พร้้อมกลไกกัันสะเทืือนในตััว
D �ด้้ามคาร์ไบด์์รุ่่�นสั้้�นสามารถใช้้งานกัับเครื่่�องกลึึงอััตโนมััติิได้้เลยโดยไม่่ต้้องทำำ�ให้้สั้้�นลง (รุ่่�น C16M-STUP,  

C20M-STUP)
D �มีีเกรดเม็็ดมีีดและลายหน้้ามีีดให้้เลืือกใช้้งาน ครอบคลุุมกระบวนการและวััสดุชิ้้�นงานท่ี่�หลากหลาย

D สามารถต้านการสะท้้านได้้ดีีขึ้้�น มีีประสิิทธิิภาพในงานคว้้านหยาบรููลึึก
D �ลดต้นทุุนในงานคว้้านท่ี่�มีีเส้้นผ่่านศููนย์์กลางใหญ่่และรููลึึก มีีรุ่่�นด้้ามขนาด ø32 มม. ในสต็็อคให้้เลืือกใช้้
D ให้้การควบคุุมเศษท่ี่�ดีีเยี่่�ยมด้้วยช่่องระบายเศษคู่่�
D รุ่่�นด้้ามมีีรููสารหล่่อเย็็นภายในมีีให้้เลืือกใช้้ในสต็็อคเช่่นกััน
D ด้้ามสำำ�หรัับเม็็ดมีีดมุมลบ (เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม ø25 ถึึง ø50 มม.) มีีในสต็็อค

 การเลืือกวััสดุุด้้าม

เหล็็ก ด้้ามเหล็็กกัันสะเทืือน คาร์ไบด์์

เหล็็กทั่่�วไป

รููต้ื้�น
(L/D < 3) G

รููลึึก
(L/D > 3) G G

งานคว้้านประสิิทธิิภาพสููง
ด้้วยเม็็ดมีีดไวเปอร์์ S G

เหล็็กชุุบแข็็ง Q G
งานกลึึงความเท่ี่�ยงตรงสููง G
G แนะนำำ�เป็็นอัันดัับแรก   S แนะนำำ�เป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน
วััสดุด้้าม

หามจับยึดหรือตัด
บริเวณที่ติดลาเบล

การจับยึดบริเวณที่ติดลาเบล " " อาจทำใหผลิตภัณฑ
ไมสามารถทำงานไดปกติ (เนื่องจากกลไกกันสะเทือนในตัว)
ดังนั้น ควรเวนความยาวระยะยื่นต่ำสุดที่ 3.5D (เสนผานศูนยกลางดาม × 3.5) 
ผลิตภัณฑนี้เปนเครื่องมือเฉพาะงานกลึง ไมสามารถนำมาใชแทนเครื่องมือ
หมุนได

�ข้อควรระวัังสำำ�หรัับตำำ�แหน่่งการติิดตั้้�งด้้ามเหล็็ก
กัันสะเทืือน

รุ่่�นของด้้ามคว้้าน SEC-BORING BAR
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ด้าม
คว้าน

E

 เกรดที่่�แนะนำำ�

 ลายหน้้ามีีดที่่�แนะนำำ�

เสนผานศูนยกลางดาม (มม.)

คว
าม

ยา
วร
ะย
ะย
ื่น/

เส
นผ

าน
ศูน

ยก
ลา
งด
าม

 (L
/D

)

ดามคารไบด

25201612108 32 40 50
0

1

2

3

4

5

6

7

8

ดามเหล็ก
อัตราเร็วตัด : vc=20 ถึง 200 ม./นาที
ความลึกตัด : ap=0.1 ถึง 2.0 มม.
อัตราปอน : f =0.1 ถึง 0.3 มม./รอบ

* ระยะยื่นอาจเปลี่ยนแปลงตามวัสดุชิ้นงาน 
รูปทรงเครื่องมือ และเงื่อนไขการตัด

ดามเหล็กกันสะเทือน

SumiTurn X Bar
(สำหรับเม็ดมีดมุมบวก)

กลไก
กันสะเทือน
ในตัว

Smart 
Damper

ดามเหล็กกันสะเทือน

SumiTurn X Bar
(สำหรับเม็ดมีดมุมลบ)

เวลาในการตัด (นาที)

ตัวจายสารหลอเย็น
ภายนอก

แหง

ตัวจายสารหลอเย็นภายใน

0 50 100 150

0.02

0.04

0.06

วัสดุชิ้นงาน: SCM435, เม็ดมีด: ลายหนามีด FX (เกรด AC510U)
เงื่อนไขการตัด: vc=150 ม./นาที, f=0.1 มม./รอบ, ap=0.3 มม.

อัต
รา

กา
รส

ึกห
รอ

ดา
นข

าง
โด

ยเ
ฉล

ี่ย 
(ม

ม.
)

 ช่่วงการใช้้งานตามรุ่่�นด้้าม  �เปรีียบเทีียบการสึึกหรอจาก
การใช้้สารหล่่อเย็็น

ความเที่ยงตรงสูง เก็บผิวละเอียด-ตัดเบา งานตัดปานกลาง
เกรดเม็ดมีด

ชวงการใชงาน วัสดุชิ้นงานที่เหมาะสม

คารไบด
เคลือบผิว

เซอรเมทไมเคลือบผิว 
เซอรเมทเคลือบผิว

คารไบด

CBN
(SUMIBORON)

PCD 
(SUMIDIA)

CVD

PVD

โล
หะ

ผง
อัด

ขึ้น
รูป

โล
หะ

นอ
กก

ลุม
เห
ล็ก

เห
ล็ก

ชุบ
แข

็ง

อัล
ลอ

ย
ทน

คว
าม

รอ
น

เห
ล็ก

หล
อ

เห
ล็ก

สแ
ตน

เล
ส

เห
ล็ก

ทั่ว
ไป

G
G
G
G
S
S

G
S
S
G
G

G
G
G

S
G
G

G

S
G
G
G
S
S
S

S

G
G
G

S
S
S
S

G
S
S
G

G

G
G
S
S

S

G
G
G
G
G
S
S

S

S
S

S
S

S

G
G

S

S
G

S

BNC2125

T2500Z

AC530U

AC6040M

ACZ150
AC420K

AC6030M

T1500A/T1500Z

G10E

P M K NH

T1000A

AC6020M

AC4010K

AC5015S
AC5025S

AC4015K

AC8025P
AC8035P

AC8015P
AC8020P

AC1030U

DA150

BNC2105

BN7115
BN7125

BN2000

DA1000

BN1000

BNC2115

BNC2010
BNC2125

BNC2020

G แนะนำำ�เป็็นอัันดัับแรก   S แนะนำำ�เป็็นอัันดัับรอง

D G Class ลายหน้้ามีีด

0.2 0.40
อัตราปอน f (มม./รอบ)

คว
าม

ลึก
ตัด

 a
p 

(ม
ม.

)

2

4

รุน SI

รุน FC
รุน รุน 
FF

รุน SC

D M Class งานเก็็บผิิวละเอีียด-งานตััดเบา D M Class งานตััดเบา-ตััดปานกลาง

0.2 0.4

2

4

0.2 0.4

2

4

0.2 0.4

2

4

0
อัตราปอน f (มม./รอบ)

0
อัตราปอน f (มม./รอบ)

0
อัตราปอน f (มม./รอบ)

คว
าม

ลึก
ตัด

 a
p 

(ม
ม.

)

คว
าม

ลึก
ตัด

 a
p 

(ม
ม.

)

คว
าม

ลึก
ตัด

 a
p 

(ม
ม.

)

รุน FX รุน SDW

รุน FY

รุน SD

รุน W

รุน FYS
รุน GU

รุน FK

รุน LUWรุน LU

รุน MU

รุน SF

รุน SU

รุน LB

รุน US
รุน 
FB

D G Class แบบเจีียร

0.2 0.4

2

4

0.2 0.4

2

4

0.2 0.4

2

4

0
อัตราปอน f (มม./รอบ)

0
อัตราปอน f (มม./รอบ)

0
อัตราปอน f (มม./รอบ)

คว
าม

ลึก
ตัด

 a
p 

(ม
ม.

)

คว
าม

ลึก
ตัด

 a
p 

(ม
ม.

)

คว
าม

ลึก
ตัด

 a
p 

(ม
ม.

)

รุน FX รุน SDW

รุน FY

รุน SD

รุน W

รุน FYS
รุน GU

รุน FK

รุน LUWรุน LU

รุน MU

รุน SF

รุน SU

รุน LB

รุน US
รุน 
FB

รุ่่�นของด้้ามคว้้าน SEC-BORING BAR
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งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

 �คุณสมบััติิ

D �ใช้้กลไกแดมเปอร์์แบบพิิเศษในการยัับยั้้�งการสะท้้านในงานคว้้านรููในท่ี่�มีีเส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางขนาดใหญ่่และระยะยื่่�น L/D=5 ถึึง 8

D �สามารถถอดเปลี่่�ยนหััวให้้เลืือกใช้้อย่่างหลากหลายทั้้�งเม็็ดมีีดบวกและลบ
D �ตััวจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายในด้้ามมีีดช่วยเพิ่่�มประสิิทธิิภาพการคายเศษและยืืดอายุ

การใช้้งานของเครื่่�องมืือ (สำำ�หรัับใช้้กัับการจ่่ายน้ำำ��หล่่อเย็็นภายใน ให้้รัักษาแรงดััน
น้ำำ��หล่่อเย็็นไว้้ท่ี่� 3MPa หรืือต่ำำ��กว่่า)

*Smart DamperTM เป็็นลิิขสิิทธิ์์�การค้้าภายใต้้แบรนด์์ BIG DAISHOWA Co., Ltd.

วัสดุชิ้นงาน: S45C (ขนาดงาน ø40 ขึ้นไป)   ดามมีด: ดาม ø32   เม็ดมีด: TPMT160404N-SU   เงื่อนไขการตัด: f =0.1 มม./รอบ   ap=0.2 มม. แหง

*การตัดเฉือนดวยระยะยื่น 9D ใชสำหรับประเมินประสิทธิภาพการปองกันการสั่นสะเทือนเทานั้น เพื่อปองกันการโกงตัวของเครื่องมือใหใชไดสูงสุดที่ 8D

 ประสิทธิภาพการตัด

 ตัวอยางการจับคูใชงาน Smart DamperTM

S-SDB3240L320
S-SDB4050L410

เสนผานศูนยกลางดาม: ø32 มม. LF: 320 มม.
เสนผานศูนยกลางดาม: ø40 มม. LF: 410 มม.

การสั่นสะเทือนที่ระยะยื่น 6D ระหวางการตัดเฉือน

สามารถเลือกหัวแบบถอดเปลี่ยนไดใหเหมาะสมกับประเภทงานตัดเฉือนตางๆ

Smart DamperTM รุนเกา
(มีกลไกกันสะเทือน)

vc =
100 ม./นาที

vc =
100 ม./นาที

vc =
200 ม./นาที

ความเรียบผิวที่ระยะยื่น 9D* ระหวางการตัดเฉือน

Smart DamperTM ผลิตภัณฑคูแขง 
(มีกลไกกันสะเทือน)

เกิดอาการสะทานยับยั้งการสะทาน

อัตราเรง
0.8 ม./วินาที2

อัตราเรง
1.0 ม./วินาที2

อัตราเรง
0.5 ม./วินาที2

อัตราเรง
>10.0 ม./วินาที2

ความเรียบผิว

Ra 3.0 µm
ความเรียบผิว
Ra 11.6 µm

ดีดีดี

ดี

ทำไมได

ทำไมได

ดาม Smart DamperTMหัวแบบถอดเปลี่ยนได

LF

สำหรับเม็ดมีดมุมบวก สำหรับเม็ดมีดมุมลบ

รุน SCLC
รุน SCLP

รุน SDUC
รุน SDQC

รุน STUP

รุน SVUB
รุน SVQB

รุน DCLN

รุน DDUN

รุน DTFN

สำำ�หรัับงานคว้้านรููใน

Smart DamperTM
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กันสะเทือน 
หลอเย็น
ภายใน 	

รูป 1

LF2
LF

G

สลักยึด

หัวแบบถอดเปลี่ยนได

แหวนโอริง H

DCON

ด้้าม Smart DamperTM 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็็อค

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความยาว
รวม ความยาว ความสูง ด้้าม เลขกลุ่่�ม 

หััวแบบถอด
เปลี่่�ยนได้้

น้ำำ��
หนััก
(กก.)

รููป

สลัักยึึด ประแจ แหวนโอริิง

N m

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DCON LF LF2 H G

S-SDB3240L320 D 32 320 144 30 Rc1/4 1 2.3 1 BX0510 3.0 LH040 SS020
S-SDB4050L410 D 40 410 170 37 Rc3/8 2 4.5 1 BX0610 5.2 LH050 SS020

โปรดดูคู่่�มืือผู้้�ใช้้สำำ�หรัับวิิธีีการติิดตั้้�งหััวแบบถอดเปลี่่�ยนได้้ หััวแบบถอดเปลี่่�ยนได้้ไม่่ได้้รวมมากับด้้าม Smart DamperTM

เนื่่�องจากกลไกกัันสะเทืือนท่ี่�อยู่่�ในตััวด้้าม การจัับยึึดบริิเวณ LF2 อาจทำำ�ให้้ผลิิตภัณฑ์์ไม่่สามารถทำำ�งานได้้ตามปกติิ
หััวแบบถอดเปลี่่�ยนได้้ไม่่รวมอยู่่�ในน้ำำ��หนััก
มาพร้้อมกับสลัักยึึดสามชิ้้�นและแหวนโอริิงสองชิ้้�น (รวมอะไหล่่หนึ่่�งชิ้้�น)

*Smart DamperTM เป็็นลิิขสิิทธิ์์�การค้้าภายใต้้แบรนด์์ BIG DAISHOWA Co., Ltd.

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น (ด้้าม Smart DamperTM) วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น (หััวแบบถอดเปลี่่�ยนได้้)

S-SDB 32 40 L320 SDB 32 - SCLCR09T3 - 40
วิิธีีการเชื่่�อมต่อ วิิธีีการเชื่่�อมต่อเส้้นผ่่าน

ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููในต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 

คว้้านรููในต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางด้้าม

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางด้้าม 

ท่ี่�ใช้้ได้้

ความยาวรวม (อ้้างอิิงตามด้้ามคว้้านมาตรฐาน ISO)  
ดููหน้้า E4

หัวแบบถอดเปลี่ยนได ้ E12-E15

รูป 1

L

Width across Flats: 14 Width across Flats: 12

รูป 1 รูป 2

L

H1 T1 G1/8
H2 L1

L2

T1

G1/8

อุุปกรณ์์ (ท่่อ) 	 ขนาด (มม.)

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

ท่่อจำำ�หน่่ายแยก

อุุปกรณ์์ (ข้้อต่่อ) 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็็อค สกรููมาตรฐาน T1 L L1 L2 H1 H2 รููป
J-G1/8-R1/4-00 D R1/4 34 Q Q 14 Q 1
J-G1/8-R1/8-00 D R1/8 29 Q Q 14 Q 1
J-G1/8-R3/8-00 D R3/8 36 Q Q 19 Q 1
J-G1/8-R1/4-90 D R1/4 Q 22 25 Q 17 2
J-G1/8-R1/8-90 D R1/8 Q 20 21 Q 14 2
J-G1/8-R3/8-90 D R3/8 Q 23 30 Q 19 2

ข้้อต่่อจำำ�หน่่ายแยก

การตอทอและขอตอ

ใชวัสดุยาแนว เชน เทปพันทอทั่วไปพันบริเวณชวงเชื่อมตอของทอ

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

ขอตอ (ตรง)
J-G1/8-R1/4-00
J-G1/8-R3/8-00

ขอตอ (รูปตัว L)
J-G1/8-R1/4-90
J-G1/8-R3/8-90

ขอตอ (ตรง)
J-G1/8-R1/8-00 เครื่องจักร

ขอตอ (รูปตัว L)
J-G1/8-R1/8-90

ตัวจายสารหลอเย็นภายใน 
Smart DamperTM

Rc1/4,Rc3/8 G1/8 G1/8

G1/8
R1/4,R3/8

G1/8R1/4,R3/8 R1/8G1/8

G1/8
R1/8

สำำ�หรัับงานคว้้านรููใน

Smart DamperTM

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)
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SCLC
งานควานกนรู

หััวแบบถอดเปลี่่�ยนได้้ (สำำ�หรัับเม็็ดมีีดมุมบวก) 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 

คว้้านรููในต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความยาว
รวม

ระยะคม
ตััด มุุมคาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม
เลขกลุ่่�ม  
Smart  

DamperTM
รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON LF WF GAMF

SDB32-SCLC R/L09T3-40 D D 40 32 25 22 -6°
CC¨¨09T3 B73~

1 1
BFTX0409N 3.4 TRX15SDB40-SCLC R/L09T3-50 D D 50 40 25 27 -2° 2 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
*อ้้างอิิงเลขกลุ่่�มของด้้าม Smart DamperTM ท่ี่�ใช้้ได้้ท่ี่�หน้้า E11

หััวแบบถอดเปลี่่�ยนได้้ (สำำ�หรัับเม็็ดมีีดมุมบวก) 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 

คว้้านรููในต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความยาว
รวม

ระยะคม
ตััด มุุมคาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม
เลขกลุ่่�ม  
Smart  

DamperTM
รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON LF WF GAMF

SDB32-SCLP R/L0903-40 D 40 32 25 22 0°
CP¨¨0903 B77~

1 1
BFTX0409N 3.4 TRX15SDB40-SCLP R/L0903-50 D 50 40 25 27 0° 2 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
*อ้้างอิิงเลขกลุ่่�มของด้้าม Smart DamperTM ท่ี่�ใช้้ได้้ท่ี่�หน้้า E11

 95˚

95˚

 
หลอเย็น
ภายใน 	

งานคว้้านรููใน
สกรููล็็อค, ตััวจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน

SCLP
งานควานกนรู

 95˚

95˚

 
หลอเย็น
ภายใน 	

งานคว้้านรููใน
สกรููล็็อค, ตััวจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน

LF

W
F

95
° D

C
O

N

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

GAMF

0°

รูป 1

D
C

O
N

LF

95
°W

F

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

GAMF

5°

รูป 1

*Smart DamperTM เป็็นลิิขสิิทธิ์์�การค้้าภายใต้้แบรนด์์ BIG DAISHOWA Co., Ltd.

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

สำำ�หรัับงานคว้้านรููใน

Smart DamperTM

หมายเหตุุ: ค่่าสีแดง (GAMF มุุมคาย) มีีการเปลี่่�ยนแปลงจากค่่าในแค็็ตตาล็อกทั่่�วไปปีี 2021-2022



E13

ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

SDUC
งานลอกแบบ

หััวแบบถอดเปลี่่�ยนได้้ (สำำ�หรัับเม็็ดมีีดมุมบวก) 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 

คว้้านรููในต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความยาว
รวม

ระยะคม
ตััด มุุมคาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม
เลขกลุ่่�ม  
Smart  

DamperTM
รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON LF WF GAMF

SDB32-SDUC R/L11T3-40 D D 40 32 25 22 -2°
DC¨¨11T3 B84~

1 1
BFTX0409N 3.4 TRX15SDB40-SDUC R/L11T3-50 D D 50 40 25 27   0° 2 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
*อ้้างอิิงเลขกลุ่่�มของด้้าม Smart DamperTM ท่ี่�ใช้้ได้้ท่ี่�หน้้า E11

หััวแบบถอดเปลี่่�ยนได้้ (สำำ�หรัับเม็็ดมีีดมุมบวก) 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 

คว้้านรููในต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความยาว
รวม

ระยะคม
ตััด มุุมคาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม
เลขกลุ่่�ม  
Smart  

DamperTM
รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON LF WF GAMF

SDB32-SDQC R/L11T3-40 D D 40 32 32 22 -2°
DC¨¨11T3 B84~

1 1
BFTX0409N 3.4 TRX15SDB40-SDQC R/L11T3-50 D D 50 40 32 27   0° 2 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
*อ้้างอิิงเลขกลุ่่�มของด้้าม Smart DamperTM ท่ี่�ใช้้ได้้ท่ี่�หน้้า E11

 93˚  
หลอเย็น
ภายใน 	

งานคว้้านรููใน
สกรููล็็อค, ตััวจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน

SDQC
งานลอกแบบ

 107.5°  
หลอเย็น
ภายใน 	

งานคว้้านรููใน
สกรููล็็อค, ตััวจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

W
F

93
°

LF

D
C

O
N

GAMF

0°

รูป 1

W
F

LF

D
C

O
N

GAMF

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

0°

10
7°3

0'

รูป 1

*Smart DamperTM เป็็นลิิขสิิทธิ์์�การค้้าภายใต้้แบรนด์์ BIG DAISHOWA Co., Ltd.

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

สำำ�หรัับงานคว้้านรููใน

Smart DamperTM
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STUP
งานควานรูตัน

SVUB
งานลอกแบบ

SVQB
งานลอกแบบ

หััวแบบถอดเปลี่่�ยนได้้ (สำำ�หรัับเม็็ดมีีดมุมบวก) 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 

คว้้านรููในต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความยาว
รวม

ระยะคม
ตััด มุุมคาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม
เลขกลุ่่�ม  
Smart  

DamperTM
รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON LF WF GAMF

SDB32-STUP R/L1103-40 D D 40 32 25 22 -2°
TP¨¨1103 B109~

1 1
BFTX0307N 2.0 TRX10SDB40-STUP R/L1103-50 D D 50 40 25 27  0° 2 1

SDB32-STUP R/L1604-40 D D 40 32 32 22 -2°
TP¨¨1604 B112

1 1
BFTX0409N 3.4 TRX15SDB40-STUP R/L1604-50 D D 50 40 32 27  0° 2 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
*อ้้างอิิงเลขกลุ่่�มของด้้าม Smart DamperTM ท่ี่�ใช้้ได้้ท่ี่�หน้้า E11

หััวแบบถอดเปลี่่�ยนได้้ (สำำ�หรัับเม็็ดมีีดมุมบวก) 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 

คว้้านรููในต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความยาว
รวม

ระยะคม
ตััด มุุมคาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม
เลขกลุ่่�ม  
Smart  

DamperTM
รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON LF WF GAMF

SDB32-SVUB R/L1604-40 D 40 32 32 22 (-7.5°)
VB¨¨1604 B120

1 1
BFTX03508N 2.0 TRX10SDB40-SVUB R/L1604-50 D 50 40 32 27 (-7.5°) 2 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
*อ้้างอิิงเลขกลุ่่�มของด้้าม Smart DamperTM ท่ี่�ใช้้ได้้ท่ี่�หน้้า E11

หััวแบบถอดเปลี่่�ยนได้้ (สำำ�หรัับเม็็ดมีีดมุมบวก) 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 

คว้้านรููในต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความยาว
รวม

ระยะคม
ตััด มุุมคาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม
เลขกลุ่่�ม  
Smart  

DamperTM
รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON LF WF GAMF

SDB32-SVQB R/L1604-40 D 40 32 32 22 (-6.5°)
VB¨¨1604 B120

1 1
BFTX03508N 2.0 TRX10SDB40-SVQB R/L1604-50 D 50 40 32 27 (-6.5°) 2 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
*อ้้างอิิงเลขกลุ่่�มของด้้าม Smart DamperTM ท่ี่�ใช้้ได้้ท่ี่�หน้้า E11

 93˚  
หลอเย็น
ภายใน 	

งานคว้้านรููใน
สกรููล็็อค, ตััวจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน

 93˚  
หลอเย็น
ภายใน 	

งานคว้้านรููใน
สกรููล็็อค, ตััวจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน

 108°  
หลอเย็น
ภายใน 	

งานคว้้านรููใน
สกรููล็็อค, ตััวจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน

W
F

93
°

LF

D
C

O
N

GAMF

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

5°

รูป 1

0°

-8°

W
F

93
°

LF

D
C

O
N

GAMF

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMINรูป 1

0°

-8°

W
F

108°

LF

D
C

O
N

GAMF

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMINรูป 1

*Smart DamperTM เป็็นลิิขสิิทธิ์์�การค้้าภายใต้้แบรนด์์ BIG DAISHOWA Co., Ltd.

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

สำำ�หรัับงานคว้้านรููใน

Smart DamperTM



E15

ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

DCLN
งานควานกนรู

DDUN
งานลอกแบบ

DTFN
งานควานรูตัน

หััวแบบถอดเปลี่่�ยนได้้ (สำำ�หรัับเม็็ดมีีดมุมลบ) 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ
คม
ตััด

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม
เลขกลุ่่�ม  
Smart  

DamperTM
รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง สกรูู 
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านล่่าง

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรับัรููหกเหลี่่�ยม) (สำำ�หรับัรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON LF WF

SDB32-DCLN R/L1204-40 D D 40 32 40 22
CN¨¨1204 B16~

1 1
SCP-2 5.0 CNS1204B BFTX0409N LH040 LH025SDB40-DCLN R/L1204-50 D D 50 40 40 27 2 1

*อ้้างอิิงเลขกลุ่่�มของด้้าม Smart DamperTM ท่ี่�ใช้้ได้้ท่ี่�หน้้า E11

หััวแบบถอดเปลี่่�ยนได้้ (สำำ�หรัับเม็็ดมีีดมุมลบ) 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ
คม
ตััด

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม
เลขกลุ่่�ม  
Smart  

DamperTM
รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง สกรูู 
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านล่่าง

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรับัรููหกเหลี่่�ยม) (สำำ�หรับัรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON LF WF

SDB32-DDUN R/L1504-40 D D 40 32 40 22
DN¨¨1504 B26~

1 1
SCP-2 5.0 DNS1504B BFTX0409N LH040 LH025SDB40-DDUN R/L1504-50 D D 50 40 40 27 2 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
*อ้้างอิิงเลขกลุ่่�มของด้้าม Smart DamperTM ท่ี่�ใช้้ได้้ท่ี่�หน้้า E11

หััวแบบถอดเปลี่่�ยนได้้ (สำำ�หรัับเม็็ดมีีดมุมลบ) 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ
คม
ตััด

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม
เลขกลุ่่�ม  
Smart  

DamperTM
รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง สกรูู 
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านล่่าง

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรับัรููหกเหลี่่�ยม) (สำำ�หรับัรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON LF WF

SDB32-DTFN R/L1604-40 D 40 32 40 22
TN¨¨1604 B50~

1 1
SCP-1 5.0 TNS1604B BFTX0307N LH040 LH025SDB40-DTFN R/L1604-50 D 50 40 40 27 2 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
*อ้้างอิิงเลขกลุ่่�มของด้้าม Smart DamperTM ท่ี่�ใช้้ได้้ท่ี่�หน้้า E11

 95˚

95˚

 
หลอเย็น
ภายใน 	

งานคว้้านรููใน
ตััวจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน, ล็็อคสองช้ั้�น

 93˚  
หลอเย็น
ภายใน 	

งานคว้้านรููใน
ตััวจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน, ล็็อคสองช้ั้�น

 91°  
หลอเย็น
ภายใน 	

งานคว้้านรููใน
ตััวจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน, ล็็อคสองช้ั้�น

ชุดอุปกรณ์จับยดึ E82

ชุดอุปกรณ์จับยดึ E82

ชุดอุปกรณ์จับยดึ E82

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

D
C

O
N

W
F

95
°

GAMF
LF

6°

รูป 1

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

D
C

O
N

W
F

93
°

GAMF
LF

6°

รูป 1

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

D
C

O
N

W
F

GAMF
LF

6°

91
°

รูป 1

D �ทิิศทางการป้้อนของเม็็ดมีีดสำำ�หรัับรุ่่�น DCLN ขึ้้�นอยู่่�กับลัักษณะของงาน

สำำ�หรัับงานคว้้านรููใน
ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

สำำ�หรัับงานปาดหน้้า
ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีด ป้้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีด ป้้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

*Smart DamperTM เป็็นลิิขสิิทธิ์์�การค้้าภายใต้้แบรนด์์ BIG DAISHOWA Co., Ltd.

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

สำำ�หรัับงานคว้้านรููใน

Smart DamperTM
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งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

ด้้ามมีีด (มม.) (งานคว้้านรููใน, ความลึกตััด 11.0 มม.) 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ความสูง ความยาวรวม หััว ความลึกตััด หััว *Max. เส้้นผ่่าน

ศููนย์์กลางชิ้้�นงาน
เม็็ดมีีดสำำ�หรัับ 
งานคว้้านรููใน

เม็็ดมีีดสำำ�หรัับ
งานกลึึงผิิวนอก รููปDCON H LF LH CDX LH2

S1588X-CKBE-11 D 15.875 15 130 32 11 15 12.0

KBMX RSS11-SS
KBMX RSS11-SST DC¨¨0702SS

1
S16X-CKBE-11 D 16 15 130 32 11 15 12.0 1
S1905X-CKBE-11 D 19.05 17 130 32 11 15 12.0 1
S20X-CKBE-11 D 20 18 130 32 11 15 12.0 1
S22X-CKBE-11 D 22 20 130 32 11 15 12.0 1

* เมื่่�อกลึึงเส้้นผ่่านศููนย์์กลางภายใน

รูป 1

รุน CKBE

810

E
3

13

0°

0°

CDX

LH2
LH

H

DCON

LF

อางอิงคา E3 ไดจากหนา E69-E70

ด้้ามมีีด (มม.) (งานคว้้านรููใน, ความลึกตััด 6.0 มม.) 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ความสูง ความยาวรวม หััว ความลึกตััด หััว *Max. เส้้นผ่่าน

ศููนย์์กลางชิ้้�นงาน
เม็็ดมีีดสำำ�หรัับ 
งานคว้้านรููใน

เม็็ดมีีดสำำ�หรัับ
งานกลึึงผิิวนอก รููปDCON H LF LH CDX LH2

S1588X-CKBE-06 D 15.875 15 130 27 6 10 12.0

KBMX RSS06-SS
KBMX RSS06-SST DC¨¨0702SS

1
S16X-CKBE-06 D 16 15 130 27 6 10 12.0 1
S1905X-CKBE-06 D 19.05 17 130 27 6 10 12.0 1
S20X-CKBE-06 D 20 18 130 27 6 10 12.0 1
S22X-CKBE-06 D 22 20 130 27 6 10 12.0 1

* เมื่่�อกลึึงเส้้นผ่่านศููนย์์กลางภายใน

	
งานคว้้านรููใน + งานกลึึงผิิวนอก  
สกรููล็็อค + ล็็อคด้้านบน

เม็ดมีดควา้นรูใน E69-E70

 คุุณสมบัติิ
D �การใช้้ด้้ามมีีดเพีียงด้้ามเดีียวในการทำำ�สองกระบวนการ เทีียบ

เท่่ากับการประกอบเครื่่�องมืือเพิ่่�มบนปลอกสว่านของป้้อมมีีด
D สามารถกลึึงผิิวนอกได้้โดยการใช้้ปลอกสว่าน
D �ด้้ามมีีดปรัับแต่่ง 2 แบบ ทั้้�งแบบคว้้านรููใน+กลึึงผิิวนอก และ

แบบคว้้านรููใน+คว้้านรููใน เป็็นสิินค้้าสต็็อคมาตรฐาน
D �ความสูงศููนย์์กลางระหว่่าง 2 คมตัดอยู่่�ต่ำำ��กว่่า 40 μm เหมาะกัับ

งานกลึึงความเท่ี่�ยงตรงสููง

 ข้้อดีีของด้้ามมีีดหัวคู่่�
D รุ่่�นเก่่า

กระบวนการที่ 1  
(กลึงผิวนอก)

กระบวนการท่ี่� 2  
(คว้้านรููใน)

· ใช้้เครื่่�องมืือ 2 ชิ้้�นแยกกัันทำำ�งาน 2 กระบวนการ

D ด้้ามมีีดหัวคู่่�

กระบวนการที่ 1  
(กลึงผิวนอก)

กระบวนการท่ี่� 2  
(คว้้านรููใน)

· ใช้้เครื่่�องมืือชิ้้�นเดีียวในการทำำ�งาน 2 กระบวนการ
· ลดเวลาการเคลื่่�อนท่ี่�ของป้้อมมีีด

TWIN HEAD

เม็ดมดกลึงปอกนอก B80-B82

เครื่่�องมืืออเนกประสงค์์สำำ�หรัับช้ิ้�นงานขนาดเล็็ก

ด้้ามมีีดหัวคู่่�
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งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

อุุปกรณ์์ (KBM¨R อุุปกรณ์์จัับยึึดเม็็ดมีีด)
แผ่่นรองแคลมป์ สกรููคู่่� ประแจ

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)

CKBW16 WB4-8 LH020

อุุปกรณ์์ (DC¨¨อุุปกรณ์์จัับยึึดเม็็ดมีีด)
สกรููหััวแบน ประแจ

N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

BFTX02506N 1.5 TRX08

รูป 1

รุน CKBB

DCON

LH
LF

H

CDX

E
3

W
F

W
F

ด้้ามมีีด 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ความสูง ความยาวรวม หััว ระยะคมตัด ความลึกตััด เม็็ดมีีดสำำ�หรัับ 

งานคว้้านรููใน
เม็็ดมีีดเซาะร่่อง 

ผิิวหน้้า รููปDCON H LF LH WF CDX
S1588X-CKBB-F D 15.875 15 130 32 11.0 11

KBMX RSSSS-SS
KBMX RSSSS-SST KBMF RSSSS-05

1
S16X-CKBB-F D 16 15 130 32 11.0 11 1
S1905X-CKBB-F D 19.05 17 130 32 11.0 11 1
S20X-CKBB-F D 20 18 130 32 11.0 11 1
S22X-CKBB-F D 22 20 130 32 11.0 11 1

* ค่่าอ้างอิิงสำำ�หรัับขนาดของ LF, WF และ CDX จะรวมการติิดตั้้�ง KBMXR0311-SS(T) (ดููตารางด้้านล่่างสำำ�หรัับขนาดท่ี่�รวมการติิดตั้้�งเม็็ดมีีดอื่่�นๆ)

	
งานคว้้านรููใน, งานเซาะร่่องผิิวหน้้า  
ล็็อคด้้านบน

ค่่าชดเชย ความลึกตััด ระยะคมตัด ความยาว
รวม

เม็็ดมีีด E3 CDX WF LF
KBMX R0103- (T) 0.2 3 10.9 122

KBMX R01506- (T) 0.25 6 10.95 125

KBMX R0206- (T) 0.25 6 10.95 125

KBMX R0311- (T)* 0.3 11 11.0 130

KBMX R0411- (T) 0.5 11 11.2 130

KBMX R0511- (T) 0.7 11 11.4 130

KBMX R0420- (T) 0.5 20 11.2 139

KBMX R0520- (T) 0.7 20 11.4 139

ระยะคมตัด ระยะคมตัด ความกว้้าง 
คมตัด

เม็็ดมีีด WF WF2 CW
KBMF R0615-05 10.9 18.8 1.5

KBMF R0620-05 10.9 17.8 2.0

KBMF R0630-05 10.9 15.8 3.0

เม็็ดมีีด: KBMX (คว้้านรููใน+คว้้านรููใน) เม็็ดมีีด: KBMF (ปาดหน้้า+ปาดหน้้า)

E
3

W
F

W
F

CDX

LF

4.3

LF=123.3

W
F W

F
2W

F

0.
2

C
W

หน้าอ้างอิงเม็ดมด E69-E70

รองรัับการสั่่�งผลิิตด้้ามมีีดแบบพิิเศษ สามารถปรัับแต่่งด้้ามมีีดให้้เหมาะสมตามวัสดุงานและประเภทงานตััดเฉืือนต่่างๆ ได้้ เช่่น การเจาะรููนำำ�ศููนย์์ 
งานลบคม และงานเซาะร่่องผิิวนอก

การปรัับแต่่งด้้ามมีีดแบบพิิเศษ

คว้้านรููใน + กลึึงผิิวนอก 
(ด้้ามมีีดทำำ�มุุม)

คว้้านรููใน + เจาะนำำ�ศููนย์์ คว้้านรููใน + คว้้านรููใน 
(ทำำ�งานแบบขนาน)

เครื่่�องมืืออเนกประสงค์์สำำ�หรัับช้ิ้�นงานขนาดเล็็ก

ด้้ามมีีดหัวคู่่�

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)
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งานควานกนรู

S-SCLC รูป 1 รูป 2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

95°

0°

DCON

GAMF LF
LHD

W
F

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

95°

DCON

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

0°
GAMF

LF

LHD

W
F

H

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน 

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความยาว
รวม

ระยะ
คม
ตััด

หััว มุุม
คาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

เหล็็ก

S08H-SCLC R/L03X1-05 Q D D 5 8 7 100 2.5 24 -15°
CC¨¨03X1 B68

1
BFTX016033 0.2 TRX06S08H-SCLC R/L03X1-06 Q D D 6 8 7 100 3.0 28 -13° 1

S08H-SCLC R/L04X1-07 Q D D 7 8 7 100 3.5 32 -13°
CC¨¨04X1 B69~

1
BFTX0203N 0.5 TRX06S08H-SCLC R/L04X1-08 Q D D 8 8 7 100 4.0 37 -11° 1

S08H-SCLC R/L0602-10 S08H-SCLC R/L 06 D D 10 8 7 100 5.5 19 -13°

CC¨¨0602 B70~

2 BFTX02505N 1.1

TRX08
S10K-SCLC R/L0602-12 S10K-SCLC R/L 06-12 D D 12 10 9 125 6.0 21 -12° 2

BFTX02506N 1.5S12M-SCLC R/L0602-14 S12M-SCLC R/L 06-14 D D 14 12 11 150 7.0 25 -10° 2
S16R-SCLC R/L0602-18 Q D D 18 16 15 200 9.0 27 -8° 2
S16R-SCLC R/L09T3-18 Q D D 18 16 15 200 9.0 30 -10°

CC¨¨09T3 B73~
2 BFTX0407N 3.0

TRX15S20S-SCLC R/L09T3-22 Q D D 22 20 18 250 11.0 30 -8° 2
BFTX0409N 3.4S25T-SCLC R/L09T3-27 Q D D 27 25 23 300 13.5 35 -6° 2

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 95°  เหล็ก 	
งานกลึึงเก็็บละเอีียดรูใน-งานตััดปานกลาง  
สกรููล็็อค

A-SCLC
งานควานกนรู

รูป 1

GAMF

W
F

95°

LF

LHD

H

DCON

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN มีรูน้ำมัน

0°

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม

รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตัด หััว มุุมคาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

เหล็็ก 
มีีรูู

น้ำำ��มััน

A08H-SCLC R/L0602-10 D D 10 8 7 100 5.5 19 -13°

CC¨¨0602 B70~

1 BFTX02505N 1.1

TRX08
A10K-SCLC R/L0602-12 D D 12 10 9 125 6.0 21 -12° 1

BFTX02506N 1.5A12M-SCLC R/L0602-14 D D 14 12 11 150 7.0 25 -10° 1
A16R-SCLC R/L0602-18 D D 18 16 15 200 9.0 27 -8° 1
A16R-SCLC R/L09T3-18 D D 18 16 15 200 9.0 30 -10°

CC¨¨09T3 B73~
1 BFTX0407N 3.0

TRX15A20S-SCLC R/L09T3-22 D D 22 20 18 250 11.0 30 -8° 1
BFTX0409N 3.4A25T-SCLC R/L09T3-27 D D 27 25 23 300 13.5 35 -6° 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 95°  เหล็ก
มีรูน้ำมัน 	

งานกลึึงเก็็บละเอีียดรูใน-งานตััดปานกลาง  
สกรููล็็อค

Smart DamperTM E12

Smart DamperTM E12

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-SCLC / A-SCLC

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)
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ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

 95°  
เหล็ก

ดามกันสะเทือน	
งานกลึึงเก็็บละเอีียดรูใน-งานตััดปานกลาง  
สกรููล็็อค

งานควานกนรู

B-SCLC รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

95°

0°

DCON

GAMF
LF

LHD

W
F

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน 

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตัด หััว มุุมคาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

ด้้ามเหล็็ก
กัันสะเทืือน

B08H-SCLC R/L0602-10 D D 10 8 7 100 5.5 19 -13°

CC¨¨0602 B70~

1 BFTX02505N 1.1

TRX08
B10K-SCLC R/L0602-12 D D 12 10 9 125 6.0 21 -12° 1

BFTX02506N 1.5B12M-SCLC R/L0602-14 D D 14 12 11 150 7.0 25 -10° 1
B12M-SCLC R/L0602-16 D D 16 12 11 150 9.0 25 -10° 1
B16R-SCLC R/L09T3-20 D D 20 16 15 200 11.0 30 -8°

CC¨¨09T3 B73~
1 BFTX0407N 3.0

TRX15B20S-SCLC R/L09T3-25 D D 25 20 18 250 13.0 30 -7° 1 BFTX0409N 3.4
B25T-SCLC R/L1204-32 D D 32 25 23 300 17.0 38 -6° CC¨¨1204 B75 1 BFTX0511N 5.0 TRX20

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-SCLC/A-SCLC/B-SCLC/C-SCLC/E-SCLC
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) วััสดุแข็็งเปราะ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ความเท่ี่�ยงตรงสููง/
เก็็บผิิวละเอีียด

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว Q

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 
เท่ี่�ยงตรงสููง

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

BNC500 สำำ�หรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

Smart DamperTM E12

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น B-SCLC

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด
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ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

ปลอกสวม รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง 

คว้้านรููใน DCB ด้้ามมีีดท่ี่�เหมาะสม รููป

HBB 416 D 4.0 C04G-SCLC R03X1-05 1
HBB 516 D 5.0 C05H-SCLC R03X1-06 1
HBB 616 D 6.0 C06J-SCLC R04X1-07 1
HBB 716 D 7.0 C07K-SCLC R04X1-08 1

งานควานกนรู

C-SCLC รูป 1 รูป 2

95°
DCON

GAMF
LF

W
F

H

เสนผานศูนยกลาง

ควานรูในต่ำสุด DMIN 95°

0°

DCON
เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

GAMF
LF

LHD

W
F

H

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุม
คาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

คาร์ไบด์์

C04G-SCLC R03X1-05* C04G-SCLCR03X1-05* D 5 4 3.8 90 2.5 Q -15°
CC¨¨03X1 B68

1
BFTX016033 0.2 TRX06C05H-SCLC R03X1-06* C05H-SCLCR03X1-06* D 6 5 4.4 100 3.0 Q -13° 1

C06J-SCLC R04X1-07* C06J-SCLCR04X1-07* D 7 6 5.4 110 3.5 Q -13°
CC¨¨04X1 B69

1
BFTX0203N 0.5 TRX06

C07K-SCLC R04X1-08* C07K-SCLCR04X1-08* D 8 7 6.4 125 4.0 Q -11° 1
C08H-SCLC R0602-10 C08H-SCLCR06 D 10 8 7.0 100 5.5 19 -13°

CC¨¨0602 B70~

2 BFTX02505N 1.1

TRX08
C10K-SCLC R0602-12 C10K-SCLCR06-12 D 12 10 9.0 125 6.0 21 -12° 2

BFTX02506N 1.5
C10K-SCLC R0602-13 C10K-SCLCR06 D 13 10 9.0 125 7.0 21 -12° 2
C12M-SCLC R0602-14 C12M-SCLCR06-14 D 14 12 11.0 150 7.0 25 -10° 2
C12M-SCLC R0602-16 C12M-SCLCR06 D 16 12 11.0 150 9.0 25 -10° 2
C16R-SCLC R09T3-20 C16R-SCLCR09 D 20 16 15.0 200 11.0 30 -8°

CC¨¨09T3 B73~
2 BFTX0407N 3.4

TRX15C20S-SCLC R09T3-25 C20S-SCLCR09 D 25 20 18.0 250 13.0 35 -7° 2 BFTX0409N 3.4
ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
* ต้้องใช้้ปลอกสวม (จำำ�หน่่ายแยก)

 95°  คารไบด 	
งานกลึึงเก็็บละเอีียดรูใน-งานตััดปานกลาง  
สกรููล็็อค

งานควานกนรู

E-SCLC รูป 1

95°

มีรูน้ำมัน

0°

DCON

GAMF
LF

LHD

W
F

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุม
คาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

คาร์ไบด์์
มีีรูู

น้ำำ��มััน

E08H-SCLC R0602-10 E08H-SCLCR06 D 10 8 7.5 100 5.5 18 -13°
CC¨¨0602 B70~

1 BFTX02505N 1.1
TRX08E10K-SCLC R0602-13 E10K-SCLCR06 D 13 10 9.5 125 7.0 19 -12° 1

BFTX02506N 1.5E12M-SCLC R0602-16 E12M-SCLCR06 D 16 12 11.5 150 9.0 25 -10° 1
E16R-SCLC R09T3-20 E16R-SCLCR09 D 20 16 15.5 200 11.0 30 -8° CC¨¨09T3 B73~ 1 BFTX0407N 3.4 TRX15

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 95°  คารไบด
มีรูนํ้ามนั 	

งานกลึึงเก็็บละเอีียดรูใน-งานตััดปานกลาง  
สกรููล็็อค

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-SCLC/A-SCLC/B-SCLC/C-SCLC/E-SCLC
GU

รูป

เกรด AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

หม
าย
เห
ตุ

รูป 1
ø16 DCB

15 100

ช่่วงการใช้้งาน
กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส) K (เหล็็กหล่่อ) S (โลหะผสม Exotic) N (โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก) H (เหล็็กชุุบแข็็ง) วััสดุแข็็งเปราะ
เก็็บผิิวละเอีียด งานตััดปานกลาง งานตััดหยาบ เก็็บผิิวละเอีียด งานตััดปานกลาง งานตััดหยาบ เก็็บผิิวละเอีียดอัตราเร็็วสููง เก็็บผิิวละเอีียด-ตััดปานกลาง ปานกลาง-หยาบ เก็็บผิิวละเอีียด-ตััดปานกลาง ความเท่ี่�ยงตรงสููง/เก็็บผิิวละเอีียด เก็็บผิิวละเอีียด-ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว Q

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 
เท่ี่�ยงตรงสููง

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

BNC500 สำำ�หรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

Smart DamperTM E12

Smart DamperTM E12

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น C-SCLC / E-SCLC

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด
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ด้า
ม
คว้

าน

E

C

D

R

S
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V

W
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ขน
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เล็

ก-
เล็

กมา
ก

ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

งานควานกนรู

S-SCLP รูป 1

95°

5°

DCON

GAMF
LF

LHD

W
F

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุม
คาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

เหล็็ก

S10K-SCLP R/L0802-12 BBPC-010 R/L D D 12 10 9 125 6.0 12.0 -5°
CP¨¨0802 B76

1
BFTX0305A 2.0 TRX10S12M-SCLP R/L0802-14 BBPC-012 R/L 14 D D 14 12 11 150 7.0 10.6 -5° 1

S12M-SCLP R/L0903-16 Q D D 16 12 11 150 8.0 23.0 -6°

CP¨¨0903 B77~

1

BFTX0407A 3.4 TRX15
S16R-SCLP R/L0903-18 BBPC-316 R/L 18 D D 18 16 15 200 9.0 18.0 -4° 1
S20S-SCLP R/L0903-22 BBPC-320 R/L 22 D D 22 20 18 250 11.0 18.0 -2° 1
S25T-SCLP R/L0903-27 Q D D 27 25 22 300 13.5 18.0 -2° 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 95°  เหล็ก 	
งานกลึึงเก็็บละเอีียดรูใน-งานตััดปานกลาง  
สกรููล็็อค

งานควานกนรู

A-SCLP รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

GAMF

W
F

95°

LF
H

DCON
เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

5°

LHD

มีรูน้ำมัน

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตัด หััว มุุม

คาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

เหล็็ก
มีีรูู

น้ำำ��มััน

A10K-SCLP R/L0802-12 D D 12 10 9 125 6.0 12.0 -5°
CP¨¨0802 B76

1 BFTX0305N 2.0
TRX10A12M-SCLP R/L0802-14 D D 14 12 11 150 7.0 10.6 -5° 1 BFTX0306N 2.0

A12M-SCLP R/L0903-16 D D 16 12 11 150 8.0 23.0 -6°

CP¨¨0903 B77~

1

BFTX0407N 3.4 TRX15
A16R-SCLP R/L0903-18 D D 18 16 15 200 9.0 18.0 -4° 1
A20S-SCLP R/L0903-22 D D 22 20 18 250 11.0 18.0 -2° 1
A25T-SCLP R/L0903-27 D D 27 25 22 300 13.5 18.0 -2° 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 95°  เหล็ก
มีรูน้ำมัน 	

งานกลึึงเก็็บละเอีียดรูใน-งานตััดปานกลาง  
สกรููล็็อค

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-SCLP/A-SCLP/B-SCLP/D-SCLP/C-SCLP
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)
เก็็บผิิวละเอีียด งานตััดปานกลาง งานตััดหยาบ เก็็บผิิวละเอีียด งานตััดปานกลาง งานตััดหยาบ เก็็บผิิวละเอีียด-ตััดปานกลาง ปานกลาง-หยาบ เก็็บผิิวละเอีียด-ตััดปานกลาง Q เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FBFB

T1500ZT1500Z

GUGU

AC8025P  AC8025P  

MUMU

AC8025PAC8025P

LBLB

AC6030MAC6030M

GUGU

AC6030MAC6030M

MU

AC6030MAC6030M

MUMU

AC4015KAC4015K AC4015KAC4015K

SDSD

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

ความเท่ี่�ยง
ตรงสููง

SDSD

T1500ZT1500Z
Q Q

SDSD

AC5015SAC5015S
Q Q Q Q

SDSD

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000
เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�แนะนำำ� A10~ A14~ A16~ A18~ A22~ A20~

Smart DamperTM E12

Smart DamperTM E12

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-SCLP / A-SCLP

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด



E22
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ก-
เล็

กมา
ก

ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

งานควานกนรู

B-SCLP
งานควานกนรู

D-SCLP รูป 1 รูป 2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

95°

5°

DCON

GAMF
LF

LHD

W
F

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

95°

5°

มีรูน้ำมันDCON

GAMF
LF

LHD

W
F

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตัด หััว มุุม

คาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

ด้้ามเหล็็ก 
กัันสะเทืือน

B12M-SCLP R/L0802-14 XBPC-012 R/L 14 D D 14 12 11 150 7 10.6 -5° CP¨¨0802 B76 1 BFTX0305A 2.0 TRX10
B16R-SCLP R/L0903-18 XBPC-316 R/L 18 D D 18 16 15 200 9 18.0 -4°

CP¨¨0903 B77~
1

BFTX0407A 3.4 TRX15B20S-SCLP R/L0903-22 XBPC-320 R/L 22 D D 22 20 18 250 11 18.0 -2° 1
ด้้ามเหล็็ก 
กัันสะเทืือน
มีีรููน้ำำ��มััน

D12M-SCLP R/L0802-14 XBPC-012 R/L H14 D 14 12 11 150 7 10.6 -5° CP¨¨0802 B76 2 BFTX0305A 2.0 TRX10
D16R-SCLP R/L0903-18 XBPC-316 R/L H18 D 18 16 15 200 9 18.0 -4°

CP¨¨0903 B77~
2

BFTX0407A 3.4 TRX15D20S-SCLP R/L0903-22 XBPC-320 R/L H22 D  22 20 18 250 11 18.0 -2° 2
ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 95°  
เหล็ก

ดามกันสะเทือน มีรูน้ํามัน

เหล็ก
ดามกันสะเทือน	

งานกลึึงเก็็บละเอีียดรูใน-งานตััดปานกลาง  
สกรููล็็อค

งานควานกนรู

C-SCLP รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

95°

5°

DCON

GAMF
LF

LHD

W
F

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตัด หััว มุุม

คาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

คาร์ไบด์์

C10K-SCLP R/L0802-12 WBPC-010 R/L S D D 12 10 9 125 6 19 -5°
CP¨¨0802 B76

1
BFTX0305A 2.0 TRX10C12M-SCLP R/L0802-14 WBPC-012 R/L S14 D D 14 12 11 150 7 25 -5° 1

C12M-SCLP R/L0802-16 WBPC-012 R/L S D D 16 12 11 150 8 25 -3° 1
C16R-SCLP R/L0903-18 WBPC-316 R/L S18 D D 18 16 15 200 9 30 -4°

CP¨¨0903 B77~
1

BFTX0407A 3.4 TRX15C16R-SCLP R/L0903-20 WBPC-316 R/L S D D 20 16 15 200 10 30 -3° 1
ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 95°  คารไบด 	
งานกลึึงเก็็บละเอีียดรูใน-งานตััดปานกลาง  
สกรููล็็อค

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-SCLP/A-SCLP/B-SCLP/D-SCLP/C-SCLP
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)
เก็็บผิิวละเอีียด งานตััดปานกลาง งานตััดหยาบ เก็็บผิิวละเอีียด งานตััดปานกลาง งานตััดหยาบ เก็็บผิิวละเอีียด-ตััดปานกลาง ปานกลาง-หยาบ เก็็บผิิวละเอีียด-ตััดปานกลาง Q เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FBFB

T1500ZT1500Z

GUGU

AC8025P  AC8025P  

MUMU

AC8025PAC8025P

LBLB

AC6030MAC6030M

GUGU

AC6030MAC6030M

MU

AC6030MAC6030M

MUMU

AC4015KAC4015K AC4015KAC4015K

SDSD

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

ความ 
เท่ี่�ยงตรงสููง

SDSD

T1500ZT1500Z
Q Q

SDSD

AC5015SAC5015S
Q Q Q Q

SDSD

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000
เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�แนะนำำ� A10~ A14~ A16~ A18~ A22~ A20~

Smart DamperTM E12

Smart DamperTM E12

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น B-SCLP / D-SCLP / C-SCLP

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด



E23

ด้า
ม
คว้

าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งา
นก

ลึง
ขน

าด
เล็

ก-
เล็

กมา
ก

ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

S-DCLN
งานควานกนรู

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1

-6°

-10°

95°

DCON

E
1

LHD

LF

W
F

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

รูป 2

-6°

LHD

รูป 3

-6°

LHD

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว
ค่่า 

ชดเชย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง สกรููแผ่่น
รอง

ประแจหกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านล่่าง

R L รุ่่�น
หน้้า 
อ้้างอิิง

N m

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)

DMIN DCON H LF WF LHD E1

เหล็็ก

S25R-DCLN R/L0903-32 Q D D 32 25 23 200 17.0 18 4.5
CN¨¨0903 B14

1
SCP-1 5.0 Q Q LH040 LH025S25T-DCLN R/L0903-32 S25T-DCLN R/L 09 D D 32 25 23 300 17.0 18 4.5 1

S32S-DCLN R/L1204-40 Q D D 40 32 30 250 22.0 26 7.0
CN¨¨1204 B16~

2
SCP-2 5.0 CNS1204B BFTX0409N LH040 LH025S40T-DCLN R/L1204-50 Q D D 50 40 37 300 27.0 26 8.5 2

S50U-DCLN R/L1204-63 Q D D 63 50 47 350 31.5 36 8.0 3
ทิิศทางการป้้อนของเม็็ดมีีดขึ้้�นอยู่่�กับลัักษณะของงาน (ดููหมายเหตุุ * ด้้านล่่าง)

 95°  เหล็ก 	
งานเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดกลางทั่่�วไป  
ล็็อคสองช้ั้�น

D-DCLN
งานควานกนรู

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

95°

-6°

DCONมีรูน้ำมัน

GAMF
LF

LHD

W
F

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตัด หััว มุุม

คาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง สกรููแผ่่น
รอง

ประแจหกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านล่่าง

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

N m

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)

DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

ด้้ามเหล็็ก 
กัันสะเทืือน
มีีรููน้ำำ��มััน

D25T-DCLN R/L1204-32 D D 32 25 23 300 17 26 -12°
CN¨¨1204 B16~

1
SCP-2 5.0

CNS1203B BFTX0307N
LH040 LH025D32T-DCLN R/L1204-40 D D 40 32 30 300 22 26 -10° 1

CNS1204B BFTX0409ND40U-DCLN R/L1204-50 D D 50 40 37 350 27 26 -10° 1
ทิิศทางการป้้อนของเม็็ดมีีดขึ้้�นอยู่่�กับลัักษณะของงาน (ดููหมายเหตุุ * ด้้านล่่าง)

 95°  มีรูน้ํามัน

เหล็ก
ดามกันสะเทือน	

งานเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดกลางทั่่�วไป  
ล็็อคสองช้ั้�น

ชุดอุปกรณ์จับยดึ E82

ชุดอุปกรณ์จับยดึ E82

* เม็็ดมีดที่่�เหมาะสมสำำ�หรัับด้้ามรุ่่�น DCLN
สำำ�หรัับงานคว้้านรููใน: ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N) ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

สำำ�หรัับงานปาดหน้้า: ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีด ป้้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N) ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีด ป้้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-DCLN/D-DCLN/S-PCLN/B-PCLN/S-ECLN
GU

รูป

เกรด AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

หม
าย
เห
ตุ

Smart DamperTM E15

Smart DamperTM E15

ช่่วงการใช้้งาน
กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส) K (เหล็็กหล่่อ) S (โลหะผสม Exotic) N (โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก) H (เหล็็กชุุบแข็็ง)
เก็็บผิิวละเอีียด งานตััดปานกลาง งานตััดหยาบ เก็็บผิิวละเอีียด งานตััดปานกลาง งานตััดหยาบ เก็็บผิิวละเอีียดอัตราเร็็วสููง เก็็บผิิวละเอีียด- 

ตััดปานกลาง ปานกลาง-หยาบ เก็็บผิิวละเอีียด งานตััดปานกลาง งานตััดหยาบ ความเท่ี่�ยงตรงสููง/ 
เก็็บผิิวละเอีียด

เก็็บผิิวละเอีียด- 
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว

งานตััด 
ต่่อเนื่่�อง

FEFE

T1500ZT1500Z

GU

AC8015PAC8015P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6020MAC6020M

EGEG

AC6020MAC6020M

EMEM

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

UZUZ

AC4010KAC4010K

GZGZ

AC4010KAC4010K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

AXAX

H1H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

งานกลึึง
ทั่่�วไป

SUSU

AC8015PAC8015P

GUGU

AC8025PAC8025P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6030MAC6030M

EMEM

AC6040MAC6040M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC4015KAC4015K

GZGZ

AC4015KAC4015K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

AXAX

H1H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

งานตััด
กระแทก

SXSX

AC8025PAC8025P

UX

AC8035PAC8035P

MXMX

AC8035PAC8035P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6040MAC6040M

EMEM

AC6040MAC6040M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC420AC420KK AC420KAC420K

EFEF

AC5025SAC5025S

EGEG

AC5025SAC5025S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000
Q

SUMIBORONSUMIBORON

BNC300BNC300

SUMIBORONSUMIBORON

BN350BN350
เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�แนะนำำ� A10~ A14~ A16~ A18~ A22~ A20~

BNC500 สำำ�หรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-DCLN / D-DCLN

ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)



E24
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เล็
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ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)

งานควานกนรู

S-PCLN

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1 รูป 2

95°

-6°

DCON

GAMF
LFE

1 H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

W
F

H
LF

E
1

95°

-6°

GAMF

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN DCON

WF

LHD

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว ค่่า
ชดเชย

มุุม
คาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์ แผ่่นรอง ตััวยึึด 
แผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)

DMIN DCON H LF WF LHD E1 GAMF

เหล็็ก

S25R-PCLN R/L0903-32 Q D D 32 25 23 200 17.0 30 4.5 -15° CN¨¨0903 B14 1 LCL3 LCS3 LSC32 LSP3 LH025
S32S-PCLN R/L1204-40 Q D D 40 32 30 250 22.0 29 7.0 -10°

CN¨¨1204 B16~

1

LCL4 LCS4
LSC42B

LSP4 LH030
S32S-PCLN R/L1204-44 S32S-PCLN R/L 12 F F 44 32 30 250 22.0 29 7.0 -10° 1
S40T-PCLN R/L1204-50 Q D D 50 40 37 300 25.0 29 6.5 -10° 1
S40T-PCLN R/L1204-54 S40T-PCLN R/L 12 F F 54 40 37 300 27.0 29 8.5 -10° 1 LSC42
S50U-PCLN R/L1204-63 Q D D 63 50 47 350 31.5 Q 8.0 -10° 2 LSC42B
S50U-PCLN R/L1906-70 S50U-PCLN R/L 19 F F 70 50 47 350 35.0 39 11.5 -10° CN¨¨1906 B22~ 1 LCL6 LCS6 LSC63 LSP6 LH040

ทิิศทางการป้้อนของเม็็ดมีีดขึ้้�นอยู่่�กับลัักษณะของงาน (ดููหมายเหตุุ * ด้้านล่่าง)

 95°  เหล็ก

งานควานกนรู

B-PCLN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

-10°

-6°

95°

DCON

LF

LHD

E
1

W
F

H

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMIN

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว ค่่า
ชดเชย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์ แผ่่นรอง ตััวยึึด 
แผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF WF LHD E1

ด้้ามเหล็็ก 
กัันสะเทืือน

B32U-PCLN R/L1204-40 D 40 32 30 350 20 29 5.0
CN¨¨1204 B16~

1
LCL4

LCS4CA
LSC42B LSP4 LH030B40W-PCLN R/L1204-50 D  50 40 37 450 25 29 6.5 1 LCS4

ทิิศทางการป้้อนของเม็็ดมีีดขึ้้�นอยู่่�กับลัักษณะของงาน (ดููหมายเหตุุ * ด้้านล่่าง)

 95°  
เหล็ก

ดามกันสะเทือน

* เม็็ดมีดที่่�เหมาะสมสำำ�หรัับด้้ามรุ่่�น PCLN
สำำ�หรัับงานคว้้านรููใน: ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N) ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
สำำ�หรัับงานปาดหน้้า: ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีด ป้้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N) ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีด ป้้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

งานเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดกลางทั่่�วไป  
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

งานเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดกลางทั่่�วไป  
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-PCLN / B-PCLN
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ด้าม
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E
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งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

งานควานกนรู

S-ECLN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)
W

F

H

LF

E
1

95°

-6°

GAMF

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN DCON

LHD

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว ค่่า
ชดเชย มุุมคาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง หมุุดเย้ื้�อง
ศููนย์์ ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF WF LHD E1 GAMF

เหล็็ก

S20Q-ECLN R/L0903-26 BCLN320 R/L D D 26 20 18 180 13 20 4.0 -12°
CN¨¨0903 B14

1 Q CPU304C LH030
S25R-ECLN R/L0903-34 BCLN325 R/L D D 34 25 23 200 17 20 5.5 -12° 1 SCW323 CPB32C LH025
S25R-ECLN R/L1204-34 BCLN425 R/L D D 34 25 23 200 17 20 5.5 -12°

CN¨¨1204 B16~
1

SCW423
CPB42

LH030S32S-ECLN R/L1204-44 BCLN432 R/L D D 44 32 30 250 22 25 7.0 -10° 1 CPB43S
S40T-ECLN R/L1204-54 BCLN440 R/L D 54 40 37 300 27 25 8.5 -10° 1 CPB43
S50U-ECLN R/L1906-70 BCLN650 R/L   70 50 47 350 35 32 11.5 -10° CN¨¨1906 B22~ 1 SCW635 CPB64 LH040

ทิิศทางการป้้อนของเม็็ดมีีดขึ้้�นอยู่่�กับลัักษณะของงาน (ดููหมายเหตุุ * ด้้านล่่าง)

 95°  เหล็ก

* เม็็ดมีดที่่�เหมาะสมสำำ�หรัับด้้ามรุ่่�น ECLN
สำำ�หรัับงานคว้้านรููใน: ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N) ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
สำำ�หรัับงานปาดหน้้า: ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีด ป้้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N) ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีด ป้้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

งานเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดกลางทั่่�วไป  
หมุุดยึด

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-DCLN/D-DCLN/S-PCLN/B-PCLN/S-ECLN
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)

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

ความเท่ี่�ยงตรงสููง/
เก็็บผิิวละเอีียด

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว

งานตััด 
ต่่อเนื่่�อง

FEFE

T1500ZT1500Z

GU

AC8015PAC8015P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6020MAC6020M

EGEG

AC6020MAC6020M

EMEM

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

UZUZ

AC4010KAC4010K

GZGZ

AC4010KAC4010K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

AXAX

H1H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

งานกลึึง
ทั่่�วไป

SUSU

AC8015PAC8015P

GUGU

AC8025PAC8025P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6030MAC6030M

EMEM

AC6040MAC6040M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC4015KAC4015K

GZGZ

AC4015KAC4015K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

AXAX

H1H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

งานตััด
กระแทก

SXSX

AC8025PAC8025P

UX

AC8035PAC8035P

MXMX

AC8035PAC8035P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6040MAC6040M

EMEM

AC6040MAC6040M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC420AC420KK AC420KAC420K

EFEF

AC5025SAC5025S

EGEG

AC5025SAC5025S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000
Q

SUMIBORONSUMIBORON

BNC300BNC300

SUMIBORONSUMIBORON

BN350BN350
เงื่่�อนไข 
การตััด 

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

BNC500 สำำ�หรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-ECLN

ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด
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งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

งานลอกแบบ

S-SDUC รูป 1 รูป 2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

LF

93°

E
1

0°

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

H

DCON

GAMF
W

F
0°

93°

DCON

GAMF

LF

LHD

W
F

H

E
1

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

ค่่า
ชดเชย

มุุม
คาย หััว

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF E1 GAMF LHD

เหล็็ก

S10M-SDUC R/L0702-13 S10M-SDUC R/L 07 D D 13 10 9 150 7.0 2.5 -8° Q

DC¨¨0702 B80~

1

BFTX02506N 1.5 TRX08
S12M-SDUC R/L0702-16 S12M-SDUC R/L 07 D D 16 12 11 150 9.0 3.5 -8° Q 1
S16Q-SDUC R/L0702-20 Q D D 20 16 15 180 11.0 4.0 -6° Q 1
S16N-SDUC R/L0702-20 S16N-SDUC R/L 07 D D 20 16 15 160 11.0 4.0 -6° Q 1
S16Q-SDUC R/L11T3-23 Q D D 23 16 15 180 12.5 5.5 -6° 15

DC¨¨11T3 B84~

2

BFTX0409N 3.4 TRX15
S20R-SDUC R/L11T3-25 Q D D 25 20 18 200 13.0 4.5 -6° Q 1
S20N-SDUC R/L11T3-25 S20N-SDUC R/L 11 D D 25 20 18 160 13.0 4.5 -6° Q 1
S25S-SDUC R/L11T3-32 Q D D 32 25 22 250 17.0 7.0 -6° Q 1
S25Q-SDUC R/L11T3-32 S25Q-SDUC R/L 11 D D 32 25 22 180 17.0 7.0 -6° Q 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 93˚  เหล็ก 	
งานลอกแบบภายใน  
สกรููล็็อค

งานลอกแบบ

A-SDUC รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

0°

LHD

รูป 2

0°

93°

E
1

H

DCON

LF

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN มีรูน้ำมัน

GAMF

W
F

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม

รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

ค่่า
ชดเชย

มุุม
คาย หััว

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิงDMIN DCON H LF WF E1 GAMF LHD

เหล็็กมีีรูู
น้ำำ��มััน

A10M-SDUC R/L0702-13 D D 13 10 9 150 7.0 2.5 -8° Q
DC¨¨0702 B80~

1
BFTX02506N 1.5 TRX08A12M-SDUC R/L0702-16 D D 16 12 11 150 9.0 3.5 -8° Q 1

A16Q-SDUC R/L0702-20 D D 20 16 15 180 11.0 4.0 -6° Q 1
A16Q-SDUC R/L11T3-23 D D 23 16 15 180 12.5 5.5 -6° 15

DC¨¨11T3 B84~
2

BFTX0409N 3.4 TRX15A20R-SDUC R/L11T3-25 D D 25 20 18 200 13.0 4.5 -6° Q 1
A25S-SDUC R/L11T3-32 D D 32 25 22 250 17.0 7.0 -6° Q 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 93˚  เหล็ก
มีรูน้ำมัน 	

งานลอกแบบภายใน  
สกรููล็็อค

Smart DamperTM E13

Smart DamperTM E13

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-SDUC / A-SDUC
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E
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งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

งานลอกแบบ

B-SDUC รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

LF
H

0°

93°

E
1

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN DCON

GAMF

W
F

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม

รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

ค่่า
ชดเชย มุุมคาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

DMIN DCON H LF WF E1 GAMF

ด้้ามเหล็็ก 
กัันสะเทืือน

B10M-SDUC R/L0702-13 D D 13 10 9 150 7 2.5 -8°
DC¨¨0702 B80~

1
BFTX02506N 1.5 TRX08B12M-SDUC R/L0702-16 D D 16 12 11 150 9 3.5 -8° 1

B16R-SDUC R/L0702-20 D D 20 16 15 200 11 4.0 -6° 1
B20S-SDUC R/L11T3-25 D D 25 20 18 250 13 4.5 -6°

DC¨¨11T3 B84~
1

BFTX0409N 3.4 TRX15B25S-SDUC R/L11T3-32 D D 32 25 22 250 17 7.0 -6° 1
ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 93˚  
เหล็ก

ดามกันสะเทือน

งานลอกแบบ

C-SDUC รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

LF

H

0°

93°

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN DCON

GAMF

E
1

W
F

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม

รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง ความสูง ความ

ยาวรวม
ระยะ 
คมตัด

ค่่า
ชดเชย มุุมคาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิงDMIN DCON H LF WF E1 GAMF

คาร์ไบด์์

C10M-SDUC R/L0702-13 D D 13 10 9 150 7 2.5 -8°
DC¨¨0702 B80~

1
BFTX02506N 1.5 TRX08C12M-SDUC R/L0702-16 D D 16 12 11 150 9 3.5 -8° 1

C16R-SDUC R/L0702-20 D D 20 16 15 200 11 4.0 -6° 1
C20S-SDUC R/L11T3-25 D D 25 20 18 250 13 4.5 -6° DC¨¨11T3 B84~ 1 BFTX0409N 3.4 TRX15

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 93˚  คารไบด

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-SDUC/A-SDUC/B-SDUC/C-SDUC/S-SDQC/A-SDQC/B-SDQC/S-SDZC
GU

รูป

เกรด AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

หม
าย
เห
ตุ

งานลอกแบบภายใน  
สกรููล็็อค

งานลอกแบบภายใน  
สกรููล็็อค

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

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

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ความเท่ี่�ยงตรงสููง/
เก็็บผิิวละเอีียด

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว Q

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 
เท่ี่�ยงตรงสููง

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

BNC500 สำำ�หรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

Smart DamperTM E13

Smart DamperTM E13

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น B-SDUC / C-SDUC

ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด
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ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

งานลอกแบบ

S-SDQC รูป 1 รูป 2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

H
LF

107.5°

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN DCON

W
F

E
1

GAMF

0°

107.5°

0°

DCON

GAMF

LF

LHD

W
F

E
1

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

ค่่า
ชดเชย

มุุม
คาย หััว

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF E1 GAMF LHD

เหล็็ก

S10M-SDQC R/L0702-13 S10M-SDQC R/L 07 D D 13 10 9 150 7.0 2.5 -8° Q

DC¨¨0702 B80~

1

BFTX02506N 1.5 TRX08
S12M-SDQC R/L0702-16 S12M-SDQC R/L 07 D D 16 12 11 150 9.0 3.5 -8° Q 1
S16Q-SDQC R/L0702-20 Q D D 20 16 15 180 11.0 4.0 -6° Q 1
S16N-SDQC R/L0702-20 S16N-SDQC R/L 07 D D 20 16 15 160 11.0 4.0 -6° Q 1
S16Q-SDQC R/L11T3-23 Q D D 23 16 15 180 12.5 5.5 -6° 15

DC¨¨11T3 B84~

2

BFTX0409N 3.4 TRX15
S20R-SDQC R/L11T3-25 Q D D 25 20 18 200 13.0 4.5 -6° Q 1
S20N-SDQC R/L11T3-25 S20N-SDQC R/L 11 D D 25 20 18 160 13.0 4.5 -6° Q 1
S25S-SDQC R/L11T3-32 Q D D 32 25 22 250 17.0 7.0 -6° Q 1
S25Q-SDQC R/L11T3-32 S25Q-SDQC R/L 11 D D 32 25 22 180 17.0 7.0 -6° Q 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 107.5°  เหล็ก 	
งานลอกแบบภายใน  
สกรููล็็อค

งานลอกแบบ

A-SDQC รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

E
1

DCON

LF

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN มีรูน้ำมัน

0°

H

GAMF

107.5°
รูป 2

LHD

0°

W
F

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

ค่่า
ชดเชย มุุมคาย หััว

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF E1 GAMF LHD

เหล็็กมีีรูู
น้ำำ��มััน

A10M-SDQC R/L0702-13 D D 13 10 9 150 7.0 2.5 -8° Q
DC¨¨0702 B80~

1
BFTX02506N 1.5 TRX08A12M-SDQC R/L0702-16 D D 16 12 11 150 9.0 3.5 -8° Q 1

A16Q-SDQC R/L0702-20 D D 20 16 15 180 11.0 4.0 -6° Q 1
A16Q-SDQC R/L11T3-23 D D 23 16 15 180 12.5 5.5 -6° 15

DC¨¨11T3 B84~
2

BFTX0409N 3.4 TRX15A20R-SDQC R/L11T3-25 D D 25 20 18 200 13.0 4.5 -6° Q 1
A25S-SDQC R/L11T3-32 D D 32 25 22 250 17.0 7.0 -6° Q 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 107.5°  เหล็ก
มีรูน้ำมัน 	

งานลอกแบบภายใน  
สกรููล็็อค

Smart DamperTM E13

Smart DamperTM E13

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-SDQC / A-SDQC
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ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

งานลอกแบบ

B-SDQC รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

H
LF

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMIN
DCON

GAMF

107.5°

W
F

E
1

0°

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

ค่่า
ชดเชย มุุมคาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์ก์)
DMIN DCON H LF WF E1 GAMF

ด้้ามเหล็็ก 
กัันสะเทืือน

B10M-SDQC R/L0702-13 D D 13 10 9 150 7 2.5 -8°
DC¨¨0702 B80~

1
BFTX02506N 1.5 TRX08B12M-SDQC R/L0702-16 D D 16 12 11 150 9 3.5 -8° 1

B16R-SDQC R/L0702-20 D D 20 16 15 200 11 4.0 -6° 1
B20S-SDQC R/L11T3-25 D D 25 20 18 250 13 4.5 -6°

DC¨¨11T3 B84~
1

BFTX0409N 3.4 TRX15B25S-SDQC R/L11T3-32 D D 32 25 22 250 17 7.0 -6° 1
ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 107.5°  
เหล็ก

ดามกันสะเทือน	
งานลอกแบบภายใน  
สกรููล็็อค

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-SDUC/A-SDUC/B-SDUC/C-SDUC/S-SDQC/A-SDQC/B-SDQC/S-SDZC
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) วััสดุแข็็งเปราะ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ความเท่ี่�ยงตรงสููง/
เก็็บผิิวละเอีียด

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว Q

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 
เท่ี่�ยงตรงสููง

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

BNC500 สำำ�หรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

Smart DamperTM E13

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น B-SDQC

ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด
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ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

งานลอกแบบ

S-SDZC

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1 รูป 2

รูป 3 รูป 4

0°GAMF

LF

W
F

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

10
93°

DCON

E1

0°

DCON

GAMF

LF

W
F

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

10
93°

E1

15

0°

DCON

GAMF

LF

W
F

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

93° E1

0°

93°
15

DCON

GAMF

LF

W
F

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

E1

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตัด

ค่่า
ชดเชย มุุมคาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF E1 GAMF

เหล็็ก

S10M-SDZC R/L0702-13 D D 13 10 9 150 7.5 3.0 -8°
DC¨¨0702 B80~

1
BFTX02506N 1.5 TRX08S12M-SDZC R/L0702-16 D D 16 12 11 150 9.0 3.5 -8° 1

S16Q-SDZC R/L0702-20 D D 20 16 15 180 11.0 4.0 -6° 2
S16Q-SDZC R/L11T3-23 D D 23 16 15 180 13.0 6.0 -6°

DC¨¨11T3 B84~
3

BFTX0409N 3.4 TRX15S20R-SDZC R/L11T3-25 D D 25 20 18 200 14.5 6.0 -6° 4
S25S-SDZC R/L11T3-32 D D 32 25 22 250 17.0 7.0 -6° 4

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 93°  เหล็ก 	
งานลอกแบบภายใน  
สกรููล็็อค

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-SDUC/A-SDUC/B-SDUC/C-SDUC/S-SDQC/A-SDQC/B-SDQC/S-SDZC
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) วััสดุแข็็งเปราะ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ความเท่ี่�ยงตรงสููง/
เก็็บผิิวละเอีียด

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว Q

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FBFB

T1500ZT1500Z

GUGU

AC8025P  AC8025P  

MUMU

AC8025PAC8025P

LBLB

AC6030MAC6030M

GUGU

AC6030MAC6030M

MUMU

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

MUMU

AC4015KAC4015K AC4015KAC4015K

FXFX

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

AGAG

H1H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

SUMIDIASUMIDIA

DA90DA90

ความ 
เท่ี่�ยงตรงสููง

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

BNC500 สำำ�หรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-SDZC

ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด
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ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

งานลอกแบบ

S-DDQN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

-6°

-12°

107.5°

LF

LHD

W
F

E
1

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN DCON

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว ค่่า
ชดเชย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

ชุุดจับยึึด
ประแจ 

หกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านบน

ประแจ 
หกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านล่่าง

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF WF LHD E1

เหล็็ก S32T-DDQN R/L1504-40 S32T-DDQNL15 D D 40 32 30 300 22 48 6 DN¨¨1504 B26~ 1 SCP-2 5.0 LH040 LH025
ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 107.5°  เหล็ก 	
งานลอกแบบ  
ล็็อคสองช้ั้�น

งานลอกแบบ

S-DDUN รูป 1 รูป 2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

93°

-6°
-12°

DCON

LF

LHD

W
F

E
1 H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

93°

-6°
-12°

DCON
เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

LF

W
F

E
1 H

 93˚  เหล็ก 	
งานลอกแบบ  
ล็็อคสองช้ั้�น

ชุดอุปกรณ์จับยดึ E82

ชุดอุปกรณ์จับยดึ E82

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ� D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-DDQN/S-DDUN/D-DDUN/S-PDUN/S-EDUN/S-PDZN/S-EDZN
GU

รูป

เกรด AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

หม
าย
เห
ตุ

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตัด หััว ค่่า

ชดเชย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง สกรูู 
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านล่่าง

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF WF LHD E1

เหล็็ก
S32S-DDUN R/L1504-40 D D 40 32 30 250 22.0 26 7.0

DN¨¨1504 B26~
1

SCP-2 5.0 DNS1504B BFTX0409N LH040 LH025S40T-DDUN R/L1504-50 D D 50 40 37 300 27.0 26 8.5 1
S50U-DDUN R/L1504-63 D D 63 50 47 350 31.5 Q 8.0 2

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ต้้องปรัับด้้ามมีีดและแผ่่นรองเมื่่�อใช้้เม็็ดมีีดท่ี่�มีีรััศมีีมุุมมีีดตั้้�งแต่่ 1.6 ขึ้้�นไป เพื่่�อป้้องกัันการสััมผัสกับชิ้้�นงาน

Smart DamperTM E15

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

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

งานตััด
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

ความเท่ี่�ยงตรงสููง/
เก็็บผิิวละเอีียด

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว เก็็บผิิว

ละเอีียด

งานตััด 
ต่่อเนื่่�อง

FEFE

T1500ZT1500Z

GU

AC8015PAC8015P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6020MAC6020M

EGEG

AC6020MAC6020M

EMEM

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

UZUZ

AC4010KAC4010K

GZGZ

AC4010KAC4010K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

AXAX

H1H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

SUMIDIA BINDERLESSSUMIDIA BINDERLESS

NPD10NPD10

งานกลึึง
ทั่่�วไป

SUSU

AC8015PAC8015P

GUGU

AC8025PAC8025P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6030MAC6030M

EM

AC6040MAC6040M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC4015KAC4015K

GZGZ

AC4015KAC4015K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

AXAX

H1H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

SUMIDIASUMIDIA

DA90DA90

งานตััด
กระแทก

SXSX

AC8025PAC8025P

UX

AC8035PAC8035P

MXMX

AC8035PAC8035P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6040MAC6040M

EMEM

AC6040MAC6040M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC420K AC420KAC420K

EFEF

AC5025SAC5025S

EGEG

AC5025SAC5025S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000
Q

SUMIBORONSUMIBORON

BNC300BNC300

SUMIBORONSUMIBORON

BN350BN350
Q

เงื่่�อนไขการตััด
ท่ี่�แนะนำำ�

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

BNC500 สำำ�หรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-DDQN / S-DDUN

ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด
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เล็

กมา
ก

ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)   สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)

งานลอกแบบ

D-DDUN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

93°

-6°

DCON

GAMF
LF H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

LHD
W

F

มีรูน้ำมัน

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุม
คาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง สกรูู 
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านล่่าง

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

ด้้ามเหล็็ก
กัันสะเทืือน
มีีรููน้ำำ��มััน

D32T-DDUN R/L1104-40 D D 40 32 30 300 22 26 -10° DN¨¨1104 B25~ 1 SCP-1 5.0 DNS1104B BFTX0307N LH040 LH025
D32T-DDUN R/L1506-40 D D 40 32 30 300 22 26 -12°

DN¨¨1506 B30~
1

SCP-2 5.0 DNS1506B BFTX0409N LH040 LH025D40U-DDUN R/L1506-50 D D 50 40 37 350 27 26 -12° 1
ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 93˚  มีรูน้ํามัน

เหล็ก
ดามกันสะเทือน	

งานลอกแบบ  
ล็็อคสองช้ั้�น

งานลอกแบบ

S-PDUN รูป 1 รูป 2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

-6°

93°

DCON

GAMF
LF

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

LHD

WF

-6°

93°

DCON

GAMF
LF

E
1 H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

WF

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว ค่่า
ชดเชย

มุุม
คาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์ แผ่่นรอง ตััวยึึด 
แผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF WF LHD E1 GAMF

เหล็็ก

S25R-PDUN R/L1104-32 Q D D 32 25 22 200 17.0 20 7.0 -15° DN¨¨1104 B25~ 1 LCL3 LCS3 LSD317 LSP3 LH025
S32S-PDUN R/L1504-40 Q D D 40 32 30 250 22.0 20 7.0 -12°

DN¨¨1504 B26~

1

LCL4 LCS4 LSD42 LSP4 LH030
S32S-PDUN R/L1504-44 S32S-PDUN R/L 15 F F 44 32 30 250 22.0 20 7.0 -10° 1
S40T-PDUN R/L1504-50 Q D D 50 40 37 300 27.0 20 8.5 -12° 1
S50U-PDUN R/L1504-63 Q D D 63 50 47 350 31.5 Q 8.0 -12° 2

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 93˚  เหล็ก 	
งานลอกแบบ  
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

งานลอกแบบ
S-EDUN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

LF
H

DCON

93°

E
1

GAMF

-5°

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

LHD

W
F

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว ค่่า
ชดเชย มุุมคาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง หมุุดเย้ื้�องศููนย์์ ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF WF LHD E1 GAMF

เหล็็ก S25R-EDUN R/L1104-34 BDUN325 R/L D 34 25 23 200 17 20 5.5 -12° DN¨¨1104 B25~ 1 SDW323 CPB34 LH025
S32S-EDUN R/L1504-44 BDUN432 R/L D  44 32 30 250 22 20 7.0 -10° DN¨¨1504 B26~ 1 SDW423 CPB43 LH030

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 93˚  เหล็ก 	
งานลอกแบบ  
หมุุดยึด

ชุดอุปกรณ์จับยดึ E82 Smart DamperTM E15

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น D-DDUN / S-PDUN / S-EDUN
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E
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งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

งานลอกแบบ

S-PDZN รูป 1
26 L1

e h

f

-6°

93°

θ°
รูป 2 รูป 3

-6°

26
93°

-12°

DCON

LF

25
W

F

E
1 H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

-5°

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

ค่่า
ชดเชย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์ แผ่่นรอง ตััวยึึด 
แผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF WF E1

เหล็็ก

S32S-PDZN R/L1504-40 Q D D 40 32 30 250 22.0 7.0

DN¨¨1504 B26~

2

LCL4 LCS4 LSD42 LSP4 LH030
S32S-PDZN R/L1504-44 S32S-PDZN R/L 15 F F 44 32 30 250 22.0 7.0 1
S40T-PDZN R/L1504-50 Q D D 50 40 37 300 27.0 8.5 2
S50U-PDZN R/L1504-63 Q D D 63 50 47 350 31.5 8.0 3

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 93°  เหล็ก 	
งานลอกแบบ  
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

งานลอกแบบ

S-EDZN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

LF

H

DCON

93° E
1

GAMF

-5°

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

W
F

LHD

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

หััว
ระยะ 
คม
ตััด

ค่่า
ชดเชย

มุุม
คาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง หมุุดเย้ื้�องศููนย์์ ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF LHD WF E1 GAMF

เหล็็ก S25R-EDZN R/L1104-34 BDZN325 R/L D 34 25 23 200 20 17 5.5 -12° DN¨¨1104 B25~ 1 SDW323 CPB34 LH025
S32S-EDZN R/L1504-44 BDZN432 R/L D  44 32 30 250 25 22 7.0 -10° DN¨¨1504 B26~ 1 SDW423 CPB43 LH030

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 93°  เหล็ก 	
งานลอกแบบ  
หมุุดยึด

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-DDQN/S-DDUN/D-DDUN/S-PDUN/S-EDUN/S-PDZN/S-EDZN
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) วััสดุแข็็งเปราะ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

ความเท่ี่�ยงตรงสููง/
เก็็บผิิวละเอีียด

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว เก็็บผิิว

ละเอีียด

งานตััด 
ต่่อเนื่่�อง

FEFE

T1500ZT1500Z

GU

AC8015PAC8015P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6020MAC6020M

EGEG

AC6020MAC6020M

EMEM

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

UZUZ

AC4010KAC4010K

GZGZ

AC4010KAC4010K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

AXAX

H1H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

SUMIDIA BINDERLESSSUMIDIA BINDERLESS

NPD10NPD10

งานกลึึง
ทั่่�วไป

SUSU

AC8015PAC8015P

GUGU

AC8025PAC8025P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6030MAC6030M

EM

AC6040MAC6040M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC4015KAC4015K

GZGZ

AC4015KAC4015K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

AXAX

H1H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

SUMIDIASUMIDIA

DA90DA90

งานตััด
กระแทก

SXSX

AC8025PAC8025P

UX

AC8035PAC8035P

MXMX

AC8035PAC8035P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6040MAC6040M

EMEM

AC6040MAC6040M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC420K AC420KAC420K

EFEF

AC5025SAC5025S

EGEG

AC5025SAC5025S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000
Q

SUMIBORONSUMIBORON

BNC300BNC300

SUMIBORONSUMIBORON

BN350BN350
Q

เงื่่�อนไข 
การตััด 

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

BNC500 สำำ�หรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-PDZN / S-EDZN

ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด
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งานลอกแบบภายใน

S-DTR55C รูป 1

-5°

DCON

GAMF LF
LHD

H
F

W
F

E
1

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

93°

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่าน

ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุม
คาย

ค่่า
ชดเชย

ความ
สููง 

คมตัด รููป

แผ่่นรอง
แคลมป์ สปริิง สกรููหััวเหลี่่�ยม

แบน แผ่่นรอง สกรูู 
แผ่่นรอง ประแจ ประแจ 

แผ่่นรอง

R N m

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF E1 HF

S32S-DTR55C R-17 D 44 32 30 250 22 42 -12° 7.0 15.0 1
TRCP3 S-SP4-20 BX0520 3.5 ถึง 4.5 TRW5505 BFTX0307N TSW040 TRX10(*)S40T-DTR55C R-17 D 50 40 37 300 25 42 -10° 6.2 18.5 1

* ผลิิตภัณฑ์์จำำ�หน่่ายแยก
รุ่่�น DTR55C: งานลอกแบบภายนอก C17

 93˚  เหล็ก 	
งานลอกแบบภายใน  
ล็็อคสองช้ั้�น

เม็็ดมีีด (     คาร์ไบด์์เคลืือบผิิว /     เซอร์์เมท) 	 ขนาด (มม.)

กา
รใ

ช้ง
าน

รููปทรง รุ่่�น รััศมีีมุุมมีีด  
RE

A
C

81
0P

A
C

80
25

P

A
C

82
0P

A
C

83
0P

A
C

63
0M

T3
00

0Z

รููป

รูป 1 REงา
นตั

ด 
ละ

เอี
ยดมา


ก

FL

TRM 551704-FL 0.4 D D F 1

TRM 551708-FL 0.8 D D F 1

เก็
บผิ

วล
ะเ

อีย
ด

LU

TRM 551704-LU 0.4 D D D D F 1

TRM 551708-LU 0.8 D D D D F 1

TRM 551712-LU 1.2 D D D D F 1

SU

TRM 551704-SU 0.4 D D D D F 1

TRM 551708-SU 0.8 D D D D F 1

TRM 551712-SU 1.2 D D D D F 1

งา
นตั

ด 
ปา

นก
ลา

ง

GU

TRM 551704-GU 0.4 D D D D D 1

TRM 551708-GU 0.8 D D D D D 1

TRM 551712-GU 1.2 D D D D D 1

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)   สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)

ด้้ามมีีดรุ่่�น SumiTurn T-REX

รุ่่�น S-DTR55C
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ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

งานควานรูทะลุ

S-SSKP รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

DCON
เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

GAMF
H

LF

75°

-5°

LHD
W

F

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุม
คาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

เหล็็ก

S12M-SSKP R/L0903-16 BBPS-312 R/L D D 16 12 11 150 8.0 9.0 -6°

SP¨¨0903 B94

1

BFTX0307A 2.0 TRX10
S16R-SSKP R/L0903-20 BBPS-316 R/L D D 20 16 15 200 10.0 6.8 -4° 1
S20S-SSKP R/L0903-25 BBPS-320 R/L D D 25 20 18 250 12.5 8.5 -2° 1
S25T-SSKP R/L0903-28 BBPS-325 R/L D D 28 25 22 300 14.0 5.0   0° 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 75°  เหล็ก 	
งานคว้้านรููในทั่่�วไป  
สกรููล็็อค

งานควานรูทะลุ

C-SSKP รูป 1 DCON

GAMF
H

LF

LHD

W
F

75°

-5°

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็
อค

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุมคาย
เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
R DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

คาร์ไบด์์ 
มาตรฐาน C12M-SSKP R0903-16 WBPS-312RS D 16 12 11 150 8 25 -6°

SP¨¨0903 B94
1 BFTX0307A 2.0 TRX10

คาร์ไบด์์ 
ด้้ามยาว

C12R-SSKP R0903-16 WBPS-312R D 16 12 11 200 8 25 -6° 1
BFTX0307A 2.0 TRX10C16S-SSKP R0903-20 WBPS-316R D 20 16 15 250 10 30 -4° 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 75°  คารไบด  คารไบด
ดามยาว 	

งานคว้้านรููในทั่่�วไป  
สกรููล็็อค

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-SSKP/C-SSKP
GU

รูป

เกรด AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

หม
าย
เห
ตุ

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

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

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 

ปานกลาง Q

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FBFB

T1500ZT1500Z

LBLB

AC8025P  AC8025P  

LULU

AC6030MAC6030M

LBLB

AC6030MAC6030M

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

ความ 
เท่ี่�ยงตรงสููง

SDSD

T1500ZT1500Z
Q Q Q

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000
เงื่่�อนไข 
การตััด 

ท่ี่�แนะนำำ�
A10~ A14~ A22~

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-SSKP / C-SSKP
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ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

งานควานรูทะลุ
S-CSKP รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

H
LF

DCON
เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

GAMF

LHD

75°

-5°

W
F

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุม
คาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง 
แคลมป์ สกรููคู่่� ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

เหล็็ก S16Q-CSKP R/L0903-20 S16Q-CSKP R/L 09 D D 20 16 15 180 10.0 28 -4°
SP¨¨0903 B96

1 CCM6B 
L/R

WB6-10
LH030S20R-CSKP R/L0903-25 S20R-CSKP R/L 09 D D 25 20 18 200 12.5 28 -2° 1 WB6-13

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 75°  เหล็ก 	
งานคว้้านรููในทั่่�วไป  
ล็็อคด้้านบน

เม็็ดมีีดมุม 11° แบบมีีรููสามารถใช้้งานได้้เช่่นกััน

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-CSKP
GU

รูป

เกรด AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

หม
าย
เห
ตุ

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

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

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง

เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ ไม่่เคลืือบผิิว

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FKFK

T1500ZT1500Z

SFSF

AC8025P  AC8025P  

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125BN7125 AC4015KAC4015K AC4015KAC4015K AC5015SAC5015S AC5025SAC5025S

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000
เงื่่�อนไข 
การตััด 

ท่ี่�แนะนำำ�
A10~ A16~ A18~ A20~

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-CSKP

ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด
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ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

งานควานรูทะลุ

S-SSKC รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

75°

0°

DCON

GAMF
LF

LHD
W

F

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุม
คาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรับัรููประแจทอร์ก์)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

เหล็็ก

S16R-SSKC R/L09T3-20 S16R-SSKC R/L 09 D D 20 16 15 200 11 23 -10°
SC¨¨09T3 B91

1 BFTX0407N 3.4
TRX15S20S-SSKC R/L09T3-25 S20S-SSKC R/L 09 D D 25 20 18 250 13 27 -8° 1 BFTX0409N 3.4

S25T-SSKC R/L1204-32 S25T-SSKC R/L 12 D 32 25 23 300 17 30 -7°
SC¨¨1204 B92

1
BFTX0511N 5.0 TRX20S32U-SSKC R/L1204-40 S32U-SSKC R/L 12 D 40 32 30 350 22 33 -6° 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 75°  เหล็ก 	
งานคว้้านรููในทั่่�วไป  
สกรููล็็อค

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-SSKC
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

Q

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FBFB

T1500ZT1500Z

GUGU

AC8025P  AC8025P  

MUMU

AC8025PAC8025P

LBLB

AC6030MAC6030M

GUGU

AC6030MAC6030M

MU

AC6040MAC6040M

MUMU

AC4015KAC4015K AC4015KAC4015K

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

ความ 
เท่ี่�ยงตรงสููง

FXFX

T1500AT1500A

SC

AC1030UAC1030U

SCSC

AC1030UAC1030U

FXFX

AC1030UAC1030U

SCSC

AC1030UAC1030U

SCSC

AC1030UAC1030U
Q Q

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000
เงื่่�อนไข 
การตััด 

ท่ี่�แนะนำำ�
A10~ A14~ A16~ A22~

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-SSKC

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด
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N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)   สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)

งานควานรูทะลุ

S-DSKN รูป 1 รูป 2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

75°

-6°

DCON

GAMF

LF

W
F

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

(LHD)

75°

-6°

DCON

GAMF

LF

W
F

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง ความสูง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุม
คาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง สกรูู 
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านล่่าง

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

เหล็็ก

S25R-DSKN R/L1204-32 D D 32 25 23 200 17.0 (26) -13°

SN¨¨1204 B35~

1

SCP-2 5.0 SNS1203B BFTX0307N LH040 LH025
S32S-DSKN R/L1204-40 D D 40 32 30 250 22.0 (21) -10° 1
S40T-DSKN R/L1204-50 D D 50 40 37 300 27.0 (21) -10° 1
S50U-DSKN R/L1204-63 D D 63 50 47 350 31.5 Q -10° 2

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
( ) เป็็นค่่าอ้างอิิง

 75°  เหล็ก 	
งานเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดกลางทั่่�วไป  
ล็็อคสองช้ั้�น

งานควานรูทะลุ

S-PSKN

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1 เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

75°

-6°

-10°

DCON

LF

W
F

H

(LHD)

รูป 2

-6°

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว
เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์ แผ่่นรอง ตััวยึึด 
แผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF WF LHD

เหล็็ก

S32S-PSKN R/L1204-40 Q D D 40 32 30 250 22.0 (21)

SN¨¨1204 B35~

1

LCL4 LCS4
LSS42B

LSP4 LH030
S32S-PSKN R/L1204-44 S32S-PSKN R/L 12 F F 44 32 30 250 22.0 (21) 1
S40T-PSKN R/L1204-50 Q D D 50 40 37 300 27.0 (21) 1
S40T-PSKN R/L1204-54 S40T-PSKN R/L 12 F F 54 40 37 300 27.0 (21) 1 LSS42
S50U-PSKN R/L1204-63 Q D D 63 50 47 350 31.5 Q 2 LSS42B
S50U-PSKN R/L1906-70 S50U-PSKN R/L 19 F F 70 50 47 350 35.0 (31) SN¨¨1906 B41~ 1 LCL6 LCS6 LSS63 LSP6 LH040

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N) 
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
( ) เป็็นค่่าอ้างอิิง

 75°  เหล็ก 	
งานเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดกลางทั่่�วไป  
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

ชุดอุปกรณ์จับยดึ E82

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-DSKN/S-PSKN/S-ESKN/S-PSYN/S-ESYN
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) H (เหล็็กชุุบแข็็ง) วััสดุแข็็งเปราะ
เก็็บผิิวละเอีียด งานตััดปานกลาง งานตััดหยาบ เก็็บผิิวละเอีียด งานตััดปานกลาง งานตััดหยาบ เก็็บผิิวละเอีียดอัตราเร็็วสููง เก็็บผิิวละเอีียด-ตััดปานกลาง ปานกลาง-หยาบ เก็็บผิิวละเอีียด งานตััดปานกลาง งานตััดหยาบ เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว เก็็บผิิวละเอีียด

งานตััด 
ต่่อเนื่่�อง

FEFE

T1500ZT1500Z

GU

AC8015PAC8015P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6020MAC6020M

EGEG

AC6020MAC6020M

EMEM

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

UZUZ

AC4010KAC4010K

GZGZ

AC4010KAC4010K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5015SAC5015S

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

SUMIDIA BINDERLESSSUMIDIA BINDERLESS

NPD10NPD10

งานกลึึง
ทั่่�วไป

SUSU

AC8015PAC8015P

GUGU

AC8025PAC8025P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6030MAC6030M

EMEM

AC6040MAC6040M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC4015KAC4015K

GZGZ

AC4015KAC4015K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

SUMIDIASUMIDIA

DA90DA90

งานตััด
กระแทก

SXSX

AC8025PAC8025P

UX

AC8035PAC8035P

MXMX

AC8035PAC8035P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6040MAC6040M

EMEM

AC6040MAC6040M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC420KAC420K AC420KAC420K

EFEF

AC5025SAC5025S

EGEG

AC5025SAC5025S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN350BN350
Q

เงื่่�อนไขการตััด 
ท่ี่�แนะนำำ�

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

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-DSKN / S-PSKN

ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด
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ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-ESKN / S-PSYN

งานควานรูทะลุ
S-ESKN

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุมคาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง หมุุดเย้ื้�องศููนย์์ ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

เหล็็ก

S25R-ESKN R/L1204-34 BSKN425 R/L D 34 25 23 200 17 (18) -12°
SN¨¨1204 B35~

1
SSW423

CPB42
LH030S32S-ESKN R/L1204-44 BSKN432 R/L D 44 32 30 250 22 (20) -10° 1 CPB43S

S40T-ESKN R/L1204-54 BSKN440 R/L 54 40 37 300 27 (20) -10° 1 CPB43
S50U-ESKN R/L1906-70 BSKN650 R/L   70 50 47 350 35 (30) -10° SN¨¨1906 B41~ 1 SSW635 CPB64 LH040

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N) 
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
LHD ( ) เป็็นค่่าอ้างอิิง

 75°  เหล็ก 	
งานเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดกลางทั่่�วไป  
หมุุดยึด

งานควานรูทะลุ
S-PSYN

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว
เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์ แผ่่นรอง ตััวยึึด 
แผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF WF LHD

เหล็็ก S32S-PSYN R/L1204-44 S32S-PSYN R/L 12 D D 44 32 30 250 22 (22) SN¨¨1204 B35~ 1 LCL4 LCS4 LSS42B LSP4 LH030
ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
LHD ( ) เป็็นค่่าอ้างอิิง

 85°  เหล็ก 	
งานเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดกลางทั่่�วไป  
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

รูป 1

HLF

DCON

GAMF

75°

-6°
W

F
LHD

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1

H
LF

DCON

-10°

-6°

85°

W
F

LHD

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)
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งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-ESYN

งานควานรูทะลุ
S-ESYN

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุมคาย
เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง หมุุดเย้ื้�อง
ศููนย์์ ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

เหล็็ก S25R-ESYN R/L1204-34 BSYN425 R/L 34 25 23 200 17 (20) -12°
SN¨¨1204 B35~

1
SSW423

CPB42
LH030S32S-ESYN R/L1204-44 BSYN432 R/L   44 32 30 250 22 (22) -10° 1 CPB43S

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
LHD ( ) เป็็นค่่าอ้างอิิง

 85°  เหล็ก 	
งานเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดกลางทั่่�วไป  
หมุุดยึด

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-DSKN/S-PSKN/S-ESKN/S-PSYN/S-ESYN
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) H (เหล็็กชุุบแข็็ง) วััสดุแข็็งเปราะ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว เก็็บผิิว

ละเอีียด

งานตััด 
ต่่อเนื่่�อง

FEFE

T1500ZT1500Z

GU

AC8015PAC8015P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6020MAC6020M

EGEG

AC6020MAC6020M

EMEM

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

UZUZ

AC4010KAC4010K

GZGZ

AC4010KAC4010K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5015SAC5015S

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

SUMIDIA BINDERLESSSUMIDIA BINDERLESS

NPD10NPD10

งานกลึึง
ทั่่�วไป

SUSU

AC8015PAC8015P

GUGU

AC8025PAC8025P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6030MAC6030M

EMEM

AC6040MAC6040M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC4015KAC4015K

GZGZ

AC4015KAC4015K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

SUMIDIASUMIDIA

DA90DA90

งานตััด
กระแทก

SXSX

AC8025PAC8025P

UX

AC8035PAC8035P

MXMX

AC8035PAC8035P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6040MAC6040M

EMEM

AC6040MAC6040M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC420KAC420K AC420KAC420K

EFEF

AC5025SAC5025S

EGEG

AC5025SAC5025S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN350BN350
Q

เงื่่�อนไข 
การตััด 

ท่ี่�แนะนำำ�
A10~ A14~ A16~ A18~ A20~ M2~

ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด

รูป 1

85°

-6°

DCON

GAMF

LF

W
F

H

(LHD)

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)
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ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

งานควานรูตัน

S-STUB
S-STUP

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1 รูป 2

HLF

LHD

93°

GAMF

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN DCON

0°

93°

GAMF

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN DCON

LHD

H
LF

5°

WF WF

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุมคาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

เหล็็ก

S08H-STUB R/L0601-08 BBPT-508 R/L D D 8 8 7 100 4.0 30 -12° TB¨¨0601 B100~ 1 BFTX0204A 0.5 TRX06
S08H-STUP R/L0802-10 BBPT-608 R/L D D 10 8 7 100 5.0 13 -10° TP¨¨0802 B105~ 1 BFTX0204A 0.5 TRX06
S08H-STUP R/L0902-10 Q D D 10 8 7 100 5.0 13 -10° TP¨¨0902 B107 2 BFTX02505N 1.1 TRX08
S10K-STUP R/L1103-12 BBPT-210 R/L D D 12 10 9 125 6.0 15 -8°

TP¨¨1103 B109~

2
BFTX0306A 2.0

TRX10

S12M-STUP R/L1103-14 BBPT-212 R/L 14 D D 14 12 11 150 7.0 17 -7° 2
S12M-STUP R/L1103-16 BBPT-212 R/L D D 16 12 11 150 8.0 17 -6° 2 BFTX0307A 2.0
S16R-STUP R/L1103-18 BBPT-216 R/L 18 D D 18 16 15 200 9.0 18 -4° 2 BFTX0306A 2.0
S16R-STUP R/L1103-20 BBPT-216 R/L D D 20 16 15 200 10.0 18 -2° 2

BFTX0307A 2.0S20S-STUP R/L1103-22 BBPT-220 R/L D D 22 20 18 250 11.0 18 -2° 2
S25T-STUP R/L1103-28 BBPT-225 R/L D D 28 25 22 300 14.0 27 -2° 2
S20S-STUP R/L1603-22 Q D D 22 20 18 250 11.0 18 -3°

TP¨¨1603 B111
2

BFTX0407A 3.4 TRX15S25T-STUP R/L1603-28 Q D D 28 25 22 300 14.0 18 -1° 2
S20S-STUP R/L1604-22 Q D D 22 20 18 250 12.5 18 -5°

TP¨¨1604 B112
2 BFTX0409N 3.4

TRX15S25T-STUP R/L1604-28 BBPT-325 R/L D D 28 25 22 300 14.0 18 -2° 2 BFTX0410A 3.4
ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 93˚  เหล็ก 	
งานกลึึงเก็็บละเอีียดรูใน-งานตััดปานกลาง  
สกรููล็็อค

งานควานรูตัน

A-STUP รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

GAMF

93°

5°

LF
H

DCON
เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

LHD

มีรูน้ำมัน

W
F

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตัด หััว มุุมคาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

เหล็็กมีีรูู
น้ำำ��มััน

A08H-STUP R/L0802-10 D D 10 8 7 100 5 13 -10° TP¨¨0802 B105~ 1 BFTX0204N 0.5 TRX06
A08H-STUP R/L0902-10 D D 10 8 7 100 5 13 -10° TP¨¨0902 B107 1 BFTX02505N 1.1 TRX08
A10K-STUP R/L1102-12 D D 12 10 9 125 6 15 -8°

TP¨¨1102 B108
1 BFTX02505N 1.1

TRX08A12M-STUP R/L1102-14 D D 14 12 11 150 7 17 -7° 1
BFTX02506N 1.5A16R-STUP R/L1102-18 D D 18 16 15 200 9 18 -4° 1

A10K-STUP R/L1103-12 D D 12 10 9 125 6 15 -8°

TP¨¨1103 B109~

1
BFTX0306N 2.0

TRX10
A12M-STUP R/L1103-14 D D 14 12 11 150 7 17 -7° 1
A16R-STUP R/L1103-18 D D 18 16 15 200 9 18 -4° 1
A20S-STUP R/L1103-22 D D 22 20 18 250 11 18 -2° 1

BFTX0307N 2.0A25T-STUP R/L1103-28 D D 28 25 22 300 14 18 -2° 1
A20S-STUP R/L1603-22 D D 22 20 18 250 11 18 -3°

TP¨¨1603 B111
1

BFTX0407N 2.0
TRX15

A25T-STUP R/L1603-28 D D 28 25 22 300 14 18 -1° 1
A20S-STUP R/L1604-22 D D 22 20 18 250 11 18 -5°

TP¨¨1604 B112
1

BFTX0409N 3.4A25T-STUP R/L1604-28 D D 28 25 22 300 14 18 -2° 1
ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 93˚  เหล็ก
มีรูน้ำมัน 	

งานกลึึงเก็็บละเอีียดรูใน-งานตััดปานกลาง  
สกรููล็็อค

Smart DamperTM E14

Smart DamperTM E14

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-STUB / S-STUP / A-STUP

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)



E43

ด้า
ม
คว้

าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งา
นก

ลึง
ขน

าด
เล็

ก-
เล็

กมา
ก

ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

งานควานรูตัน

B-STUP รูป 1 รูป 2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

93°

GAMF

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMIN
DCON

LHD

H
LF

5°

5°
LHDH

LF

5°

93°

LHD

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMIN
DCON

GAMF

รูป 3

W
F

W
F

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน 

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุมคาย
เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

ด้้ามเหล็็ก 
กัันสะเทืือน

B08H-STUP R/L0802-10 XBPT-608 R/L D D 10 8 7 100 5.0 13 -10° TP¨¨0802 B105~ 1 BFTX0204A 0.5 TRX06
B10K-STUP R/L1103-12 XBPT-210 R/L D D 12 10 9 125 6.0 15 -8°

TP¨¨1103 B109~

1
BFTX0306A 2.0

TRX10

B12M-STUP R/L1103-14 XBPT-212 R/L 14 D D 14 12 11 150 7.0 17 -7° 2
B12M-STUP R/L1103-16 XBPT-212 R/L D D 16 12 11 150 8.0 17 -6° 2 BFTX0307A 2.0
B16R-STUP R/L1103-18 XBPT-216 R/L 18 D D 18 16 15 200 9.0 18 -4° 2 BFTX0306A 2.0
B16R-STUP R/L1103-20 XBPT-216 R/L D D 20 16 15 200 10.0 18 -2° 2

BFTX0307A 2.0
B20S-STUP R/L1103-22 XBPT-220 R/L D D 22 20 18 250 11.0 18 -2° 2
B25T-STUP R/L1103-28 XBPT-225 R/L D D 28 25 22 300 14.0 18 -2° 2
B32T-STUP R/L1103-40 XBPT-232 R/L D D 40 32 30 300 20.0 53 -2° 3
B20S-STUP R/L1604-25 XBPT-320 R/L D D 25 20 18 250 12.5 18 -3°

TP¨¨1604 B112
2

BFTX0410A 3.4 TRX15B25T-STUP R/L1604-28 XBPT-325 R/L D D 28 25 22 300 14.0 18 -2° 2
B32T-STUP R/L1604-40 XBPT-332 R/L D D 40 32 30 300 20.0 53 -2° 3

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 93˚  
เหล็ก

ดามกันสะเทือน	
งานกลึึงเก็็บละเอีียดรูใน-งานตััดปานกลาง  
สกรููล็็อค

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-STUP/A-STUP/B-STUP/D-STUP/C-STUP/E-STUP
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) วััสดุแข็็งเปราะ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง งานตััดหยาบ เก็็บผิิว

ละเอีียด
งานตััด 

ปานกลาง งานตััดหยาบ เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ความเท่ี่�ยงตรงสููง/
เก็็บผิิวละเอีียด

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว Q

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FBFB

T1500ZT1500Z

GUGU

AC8025PAC8025P    

MUMU

AC8025PAC8025P

LBLB

AC6030MAC6030M

GUGU

AC6030MAC6030M

MU

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125BN7125

MUMU

AC4015KAC4015K

FXFX

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

AYAY

H1H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

SUMIDIASUMIDIA

DA90DA90

ความ 
เท่ี่�ยงตรงสููง

FFFF

AC1030UAC1030U
Q Q Q Q Q

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125BN7125
Q

FXFX

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000
Q

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

SUMIDIA BINDERLESSSUMIDIA BINDERLESS

NPD10NPD10
เงื่่�อนไข 
การตััด 

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

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-STUB/C-STUB
GU

รูป

เกรด AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

หม
าย
เห
ตุ

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส) N (โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก) H (เหล็็กชุุบแข็็ง)

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 

ปานกลาง
Q ไม่่เคลืือบผิิว

ความ 
เท่ี่�ยงตรงสููง

FWFW

T1500ZT1500Z

FXFX

AC1030UAC1030U

FWFW

AC1030UAC1030U

FXFX

AC1030UAC1030U

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000
เงื่่�อนไข 
การตััด 

ท่ี่�แนะนำำ�
A10~ A14~ A22~ A20~

Smart DamperTM E14

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น B-STUP

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)
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ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

รูป 1 ø16 ø6.0

15 100

ปลอกสวม	
รุ่่�น สต็็อค รููป

HBB 616 D 1
ปลอกสวมเป็็นอุุปกรณ์์เสริม

งานควานรูตัน

C-STUB
C-STUP

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1

รูป 3

รูป 2

LHD

HLF

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN DCON

GAMF

93°

0°

HLF

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN DCON

GAMF

93°

0°
LHD

HLF

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN DCON

GAMF

93°

LHD
5°

WF WF

WF

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุมคาย
เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์ก์)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

คาร์ไบด์์
มาตรฐาน

C08H-STUB R/L0601-08 WBPT-508 R/L S D D 8 8 7.0 100 4.0 50 -12°
TB¨¨0601 B100~

1 BFTX0204A 0.5
TRX06C08H-STUB R/L0601-08K WBPT-508 R/L SK* D D 8 6 5.7 100 4.0 Q -12° 2 BFTX0204N 0.5

C08H-STUP R/L0802-10 WBPT-608 R/L S D D 10 8 7.0 100 5.0 18 -10° TP¨¨0802 B105~ 3 BFTX0204A 0.5 TRX06
C10K-STUP R/L1103-12 WBPT-210 R/L S D D 12 10 9.0 125 6.0 19 -8°

TP¨¨1103 B109~

3
BFTX0306A 2.0

TRX10

C12M-STUP R/L1103-14 WBPT-212 R/L S14 D D 14 12 11.0 150 7.0 25 -7° 3
C12M-STUP R/L1103-16 WBPT-212 R/L S D D 16 12 11.0 150 8.0 25 -6° 3 BFTX0307A 2.0
C16R-STUP R/L1103-18 WBPT-216 R/L S18 D D 18 16 15.0 200 9.0 30 -4° 3 BFTX0306A 2.0
C16R-STUP R/L1103-20 WBPT-216 R/L S D D 20 16 15.0 200 10.0 30 -2° 3

BFTX0307A 2.0C20S-STUP R/L1103-22 WBPT-220 R/L S D D 22 20 18.0 250 11.0 35 -2° 3
C20S-STUP R/L1604-25 WBPT-320 R/L S D D 25 20 18.0 250 12.5 35 -3° TP¨¨1604 B112 3 BFTX0410A 3.4 TRX15

คาร์ไบด์์
ด้้ามยาว

C08M-STUB R/L0601-08 WBPT-508 R/L D D 8 8 7.0 150 4.0 50 -12° TB¨¨0601 B100~ 1 BFTX0204A 0.5 TRX06
C08M-STUP R/L0802-10 WBPT-608 R/L D 10 8 7.0 150 5.0 18 -10° TP¨¨0802 B105~ 3 BFTX0204A 0.5 TRX06
C10Q-STUP R/L1103-12 WBPT-210 R/L D D 12 10 9.0 180 6.0 19 -8°

TP¨¨1103 B109~

3
BFTX0306A 2.0

TRX10
C12R-STUP R/L1103-14 WBPT-212 R/L 14 D 14 12 11.0 200 7.0 25 -7° 3
C12R-STUP R/L1103-16 WBPT-212 R/L D 16 12 11.0 200 8.0 25 -6° 3 BFTX0307A 2.0
C16S-STUP R/L1103-18 WBPT-216 R/L 18 D 18 16 15.0 250 9.0 30 -4° 3 BFTX0306A 2.0
C16S-STUP R/L1103-20 WBPT-216 R/L D 20 16 15.0 250 10.0 30 -2° 3 BFTX0307A 2.0

คาร์ไบด์์
ด้้ามสั้้�น

C16M-STUP R/L1103-18 WBPT-216 R/L E18 D D 18 16 15.0 150 9.0 30 -4°
TP¨¨1103 B109~

3 BFTX0306A 2.0
TRX10C16M-STUP R/L1103-20 WBPT-216 R/L E D D 20 16 15.0 150 10.0 30 -2° 3

BFTX0307A 2.0C20M-STUP R/L1103-22 WBPT-220 R/L E D D 22 20 18.0 150 11.0 35 -2° 3
C20M-STUP R/L1604-25 WBPT-320 R/L E D D 25 20 18.0 150 12.5 35 -3° TP¨¨1604 B112 3 BFTX0410A 3.4 TRX15

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N) ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
C08H-STUB R/L0601-08K ต้้องใช้้ปลอกสวมรุ่่�น HBB616 (จำำ�หน่่ายแยก)
ชื่่�อรุ่่�นตามมาตรฐาน ISO จะระบุุบนผลิิตภัณฑ์์ด้้วยสััญลัักษณ์์ *

 93˚  คารไบด  คารไบด
ดามส้ัน  คารไบด

ดามยาว 	
งานกลึึงเก็็บละเอีียดรูใน-งานตััดปานกลาง  
สกรููล็็อค

งานควานรูตัน

D-STUP รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

H
LF

LHD

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN DCON

มีรูน้ำมัน

GAMF

93°

5°
WF

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุมคาย
เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

ด้้ามเหล็็ก
กัันสะเทืือน
มีีรููน้ำำ��มััน

D12M-STUP R/L1103-14 XBPT-212 R/L H14 D D 14 12 11 150 7 17 -7°
TP¨¨1103 B109~

1
BFTX0306A 2.0

TRX10D16R-STUP R/L1103-18 XBPT-216 R/L H18 D D 18 16 15 200 9 18 -4° 1
D20S-STUP R/L1103-22 XBPT-220 R/L H22 D D 22 20 18 250 11 18 -2° 1 BFTX0307A 2.0

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 93˚  มีรูน้ํามัน

เหล็ก
ดามกันสะเทือน	

งานกลึึงเก็็บละเอีียดรูใน-งานตััดปานกลาง  
สกรููล็็อค

Smart DamperTM E14

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น D-STUP / C-STUB / C-STUP

Smart DamperTM E14
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ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

งานควานรูตัน

E-STUP รูป 1

HLF

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN DCON

GAMF

93°

LHD

มีรูน้ำมัน

5°

W
F

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็
อค

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุมคาย
เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

R DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

คาร์ไบด์์
มีีรูู

น้ำำ��มััน

E08H-STUP R0802-10 WBPT-608RH D 10 8 7.5 100 5 18 -10° TP¨¨0802 B105~ 1 BFTX0204A 0.5 TRX06
E10K-STUP R1103-12 WBPT-210RH D 12 10 9.5 125 6 19 -8°

TP¨¨1103 B109~

1
BFTX0306A 2.0

TRX10
E12M-STUP R1103-14 WBPT-212RH14 D 14 12 11.5 150 7 25 -7° 1
E12M-STUP R1103-16 WBPT-212RH D 16 12 11.5 150 8 25 -6° 1 BFTX0307A 2.0
E16R-STUP R1103-18 WBPT-216RH18 D 18 16 15.5 200 9 30 -4° 1 BFTX0306A 2.0
E16R-STUP R1103-20 WBPT-216RH D 20 16 15.5 200 10 30 -2° 1 BFTX0307A 2.0

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 93˚  คารไบด
มีรูนํ้ามนั 	

งานกลึึงเก็็บละเอีียดรูใน-งานตััดปานกลาง  
สกรููล็็อค

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-STUB/C-STUB
GU

รูป

เกรด AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

หม
าย
เห
ตุ

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส) N (โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก) H (เหล็็กชุุบแข็็ง)

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 

ปานกลาง
Q ไม่่เคลืือบผิิว

ความ 
เท่ี่�ยงตรงสููง

FWFW

T1500ZT1500Z

FXFX

AC1030UAC1030U

FWFW

AC1030UAC1030U

FXFX

AC1030UAC1030U

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000
เงื่่�อนไข 
การตััด 

ท่ี่�แนะนำำ�
A10~ A14~ A22~ A20~

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-STUP/A-STUP/B-STUP/D-STUP/C-STUP/E-STUP
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) วััสดุแข็็งเปราะ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง งานตััดหยาบ เก็็บผิิว

ละเอีียด
งานตััด 

ปานกลาง งานตััดหยาบ เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ความเท่ี่�ยงตรงสููง/
เก็็บผิิวละเอีียด

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว Q

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FBFB

T1500ZT1500Z

GUGU

AC8025PAC8025P    

MUMU

AC8025PAC8025P

LBLB

AC6030MAC6030M

GUGU

AC6030MAC6030M

MU

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125BN7125

MUMU

AC4015KAC4015K

FXFX

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

AYAY

H1H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

SUMIDIASUMIDIA

DA90DA90

ความ 
เท่ี่�ยงตรงสููง

FFFF

AC1030UAC1030U
Q Q Q Q Q

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125BN7125
Q

FXFX

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000
Q

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

SUMIDIA BINDERLESSSUMIDIA BINDERLESS

NPD10NPD10
เงื่่�อนไข 
การตััด 

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

Smart DamperTM E14

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น E-STUP
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ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

งานควานรูตัน

S-CTFP
รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

H
LF

LHD

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN DCON

GAMF

91°

5°

W
F

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุม
คาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง 
แคลมป์ สกรููคู่่� ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

เหล็็ก

S12M-CTFP R/L1103-16 S12M-CTFP R/L 11 D D 16 12 11 150 8.0 17 -6°

TP¨¨1103 B113~

1

CCM5BSL/R WB5-10 LH025S16Q-CTFP R/L1103-20 S16Q-CTFP R/L 11 D D 20 16 15 180 10.0 18 -4° 1

S20R-CTFP R/L1103-25 S20R-CTFP R/L 11 D D 25 20 18 200 12.5 18 -2° 1

S25S-CTFP R/L1603-32 S25S-CTFP R/L 16 D D 32 25 23 250 16.0 38 -2° TP¨¨1603 B114 1 CCM8UL/R WB8R/L-16T LT27
ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 91°  เหล็ก 	
งานคว้้านรููในทั่่�วไป  
ล็็อคด้้านบน

เม็็ดมีีดมุม 11° แบบมีีรููสามารถใช้้งานได้้เช่่นกััน

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

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

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง

เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ Q ไม่่เคลืือบผิิว

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FKFK

T1500ZT1500Z

SFSF

AC8025PAC8025P

SUMIBORONSUMIBORON

BN7000/BN500BN7000/BN500 AC4015KAC4015K AC4015KAC4015K AC5015SAC5015S AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000
เงื่่�อนไข 
การตััด 

ท่ี่�แนะนำำ�
A10~ A16~ A18~ A22~ A20~

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-CTFP
GU

รูป

เกรด AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

หม
าย
เห
ตุ

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-CTFP

ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด
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คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

งานควานรูตัน

S-DTFN

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1 รูป 2DCON

-10°

LF H

91°

-6°

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

91°

-6°

DCON

-10°

LF H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

WFWF
LHD

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว
เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง สกรูู 
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านล่่าง

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF WF LHD

เหล็็ก
S32S-DTFN R/L1604-40 D D 40 32 30 250 22.0 26

TN¨¨1604 B50~
1

SCP-1 5.0 TNS1604B BFTX0307N LH040 LH025S40T-DTFN R/L1604-50 D D 50 40 37 300 27.0 26 1
S50U-DTFN R/L1604-63 D D 63 50 47 350 31.5 Q 2

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 91°  เหล็ก 	
งานเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดกลางทั่่�วไป  
ล็็อคสองช้ั้�น

งานควานรูตัน
D-DTFN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

DCON

91°

-6°
GAMF

LF H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

W
F

LHD

มีรูน้ำมัน

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุม
คาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง สกรูู 
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านล่่าง

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

ด้้ามเหล็็ก
กัันสะเทืือน
มีีรููน้ำำ��มััน

D25T-DTFN R/L1604-32 D D 32 25 23 300 17 21 -12°
TN¨¨1604 B50~

1
SCP-1 5.0

TNS1603B
BFTX0307N LH040 LH025D32T-DTFN R/L1604-40 D D 40 32 30 300 22 26 -10° 1

TNS1604BD40U-DTFN R/L1604-50 D D 50 40 37 350 27 26 -10° 1
ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 91°  มีรูน้ํามัน

เหล็ก
ดามกันสะเทือน	

งานเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดกลางทั่่�วไป  
ล็็อคสองช้ั้�น

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-DTFN/D-DTFN/S-PTFN/B-PTFN/S-ETFN
GU

รูป

เกรด AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

หม
าย
เห
ตุ

BNC500 สำำ�หรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

ชุดอุปกรณ์จับยดึ E82

ชุดอุปกรณ์จับยดึ E82

Smart DamperTM E15

Smart DamperTM E15

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

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

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ Q เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว

งานตััด 
ต่่อเนื่่�อง

FEFE

T1500ZT1500Z

GU

AC8015PAC8015P

MUMU

AC8025PAC8025P

EF

AC6020MAC6020M

EGEG

AC6020MAC6020M

EMEM

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

UZUZ

AC4010KAC4010K

GZGZ

AC4010KAC4010K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

งานกลึึง
ทั่่�วไป

SUSU

AC8015PAC8015P

GUGU

AC8025PAC8025P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6030MAC6030M

EM

AC6040MAC6040M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC4015KAC4015K

GZGZ

AC4015KAC4015K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

งานตััด
กระแทก

SXSX

AC8025PAC8025P

UX

AC8035PAC8035P

MXMX

AC8035PAC8035P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6040MAC6040M

EMEM

AC6040MAC6040M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC420AC420KK

GZGZ

AC420KAC420K

EFEF

AC5025SAC5025S

EGEG

AC5025SAC5025S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNC300BNC300

SUMIBORONSUMIBORON

BN350BN350
เงื่่�อนไข 
การตััด 

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

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-DTFN / D-DTFN
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E

C

D

R
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T
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W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-PTFN / B-PTFN

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)

งานควานรูตัน
S-PTFN

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1 รูป 2

HLF

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN DCON

GAMF

91°

-6°
LHD

WF

DCON

91°

-6°

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

GAMF

H
LF

WF

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุม
คาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์ แผ่่นรอง ตััวยึึด 
แผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

เหล็็ก

S25R-PTFN R/L1604-32 Q D D 32 25 23 200 16.0 21.5 -12°

TN¨¨1604 B50~

1

LCL3 LCS3 LST317CA LSP3 LH025
S32S-PTFN R/L1604-40 Q D D 40 32 30 250 20.0 21.0 -10° 1
S32S-PTFN R/L1604-44 S32S-PTFN R/L16 F F 44 32 30 250 22.0 21.0 -10° 1
S40T-PTFN R/L1604-50 Q D D 50 40 37 300 25.0 21.0 -10° 1
S50U-PTFN R/L1604-63 Q D D 63 50 47 350 31.5 Q -10° 2
S40T-PTFN R/L2204-54 S40T-PTFN R/L22 F F 54 40 37 300 27.0 26.0 -10°

TN¨¨2204 B55~
1

LCL4 LCS4 LST42 LSP4 LH030S50U-PTFN R/L2204-70 S50U-PTFN R/L22 F F 70 50 47 350 35.0 33.0 -10° 1
ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 91°  เหล็ก 	
งานเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดกลางทั่่�วไป  
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

งานควานรูตัน
B-PTFN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMIN

91°

-6°

DCON

GAMF

H

W
F

LF

LHD

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุม
คาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์ แผ่่นรอง ตััวยึึด 
แผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

ด้้ามเหล็็ก 
กัันสะเทืือน

B25T-PTFN R/L1604-32 D 32 25 23 300 16 21 -12°
TN¨¨1604 B50~

1
LCL3 LCS3 LST317CA LSP3 LH025B32U-PTFN R/L1604-40 D 40 32 30 350 20 21 -10° 1

B40W-PTFN R/L1604-50 D  50 40 37 450 25 21 -10° 1
ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 91°  
เหล็ก

ดามกันสะเทือน	
งานเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดกลางทั่่�วไป  
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง
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ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-ETFN

งานควานรูตัน

S-ETFN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

H
LF

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN DCON

GAMF

91°

-6°
LHD

W
F

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุมคาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง หมุุดเย้ื้�องศููนย์์ ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

เหล็็ก

S25R-ETFN R/L1604-34 BTFN325 R/L D 34 25 23 200 17 18 -12°
TN¨¨1604 B50~

1
STW323

CPB34
LH025S32S-ETFN R/L1604-44 BTFN332 R/L D 44 32 30 250 22 20 -10° 1 CPB35

S40T-ETFN R/L2204-54 BTFN440 R/L D 54 40 37 300 27 25 -10°
TN¨¨2204 B55~

1
STW434

CPB44T
LH030S50U-ETFN R/L2204-70 BTFN450 R/L   70 50 47 350 35 32 -10° 1 CPB45T

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 91°  เหล็ก

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-DTFN/D-DTFN/S-PTFN/B-PTFN/S-ETFN
GU

รูป

เกรด AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

หม
าย
เห
ตุ

BNC500 สำำ�หรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

งานเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดกลางทั่่�วไป  
หมุุดยึด

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

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

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ

เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

เก็็บผิิว
ละเอีียด

งานตััด 
ปานกลาง

งานตััด
หยาบ Q เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว

งานตััด 
ต่่อเนื่่�อง

FEFE

T1500ZT1500Z

GU

AC8015PAC8015P

MUMU

AC8025PAC8025P

EF

AC6020MAC6020M

EGEG

AC6020MAC6020M

EMEM

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

UZUZ

AC4010KAC4010K

GZGZ

AC4010KAC4010K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000

งานกลึึง
ทั่่�วไป

SUSU

AC8015PAC8015P

GUGU

AC8025PAC8025P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6030MAC6030M

EM

AC6040MAC6040M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC4015KAC4015K

GZGZ

AC4015KAC4015K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

งานตััด
กระแทก

SXSX

AC8025PAC8025P

UX

AC8035PAC8035P

MXMX

AC8035PAC8035P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6040MAC6040M

EMEM

AC6040MAC6040M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500

GZGZ

AC420AC420KK

GZGZ

AC420KAC420K

EFEF

AC5025SAC5025S

EGEG

AC5025SAC5025S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNC300BNC300

SUMIBORONSUMIBORON

BN350BN350
เงื่่�อนไข 
การตััด 

ท่ี่�แนะนำำ�
A10~ A14~ A16~ A18~ A22~ A20~
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งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-SVJB / B-SVJB

งานปาดผิวโคงและควานกนรู

S-SVJB รูป 1 รูป 2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

52°

93°
-5°

-5°

DCON

W
F

LF

LH3
LHD

H

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMIN

52°

93°

-5°

DCON

GAMF

W
F

LF

LH3
LHD

H

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMIN

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตัด หััว หััว มุุมคาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF LHD LH3 GAMF

เหล็็ก

S20R-SVJB R/L1103-25 D D 25 20 19 200 2.0 42 29 Q
VB¨¨1103 B113~

1
BFTX02508NV 1.5 TRX08S25S-SVJB R/L1103-30 D D 30 25 24 250 3.5 50 36 Q 1

S32T-SVJB R/L1604-40 D D 40 32 30 300 3.5 75 60 -8°
VB¨¨1604 B114

2
BFTX03508 2.0 TRX10S40T-SVJB R/L1604-50 D D 50 40 37 300 4.5 95 75 -7° 2

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 93°  เหล็ก 	
งานลอกแบบภายใน  
สกรููล็็อค

งานปาดผิวโคงและควานกนรู

B-SVJB รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

52°

-5°

-5°

DCON

LF

LH3
LHD

W
F

H

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMIN

93°

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน 

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตัด หััว หััว

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF LHD LH3

ด้้ามเหล็็ก 
กัันสะเทืือน

B20R-SVJB R/L1103-25 D D 25 20 19 200 2.0 55 37.5
VB¨¨1103 B118~

1
BFTX02508NV 1.5 TRX08B25S-SVJB R/L1103-30 D D 30 25 24 250 3.5 62 45 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 93°  
เหล็ก

ดามกันสะเทือน	
งานลอกแบบภายใน  
สกรููล็็อค

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-SVJB/B-SVJB/S-SVQB/B-SVQB/C-SVQB/S-SVUB/B-SVUB/C-SVUB/S-SVZB/B-SVZB/C-SVZB
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)

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 

ปานกลาง
เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FBFB

T1500ZT1500Z

GUGU

AC8025P  AC8025P  

LBLB

AC6030MAC6030M

GUGU

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500 AC4015KAC4015K

SISI

AC5015SAC5015S

AYAY

H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

ความ 
เท่ี่�ยงตรงสููง

FYSFYS

AC1030UAC1030U

SI

AC1030UAC1030U

FYSFYS

AC1030UAC1030U

SISI

AC1030UAC1030U

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500
Q

SISI

AC5015SAC5015S
Q

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000
เงื่่�อนไข 
การตััด 

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

BNC500 สำำ�หรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด



E51

ด้า
ม
คว้

าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งา
นก

ลึง
ขน

าด
เล็

ก-
เล็

กมา
ก

ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-SVJC

งานปาดผิวโคงและควานกนรู

S-SVJC รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

52°

93°
-5°

-5°

DCON

LF

LH3
LHD

W
F

H

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMIN

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตัด หััว หััว

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF LHD LH3

เหล็็ก S12M-SVJC R/L0802-16 D D 16 12 11 150 2.0 30 21
VC¨¨0802 B121

1
BFTX0204N 0.5 TRX06S16Q-SVJC R/L0802-20 D D 20 16 15 180 2.0 40 29 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 93°  เหล็ก 	
งานลอกแบบภายใน  
สกรููล็็อค

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-SVJC/S-SVQC/A-SVQC/S-SVUC/A-SVUC/S-SVZC
GU

รูป

เกรด AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

หม
าย
เห
ตุ

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส) S (โลหะผสม Exotic) H (เหล็็กชุุบแข็็ง) วััสดุแข็็งเปราะ

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 

ปานกลาง
เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว Q

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FBFB

T1500ZT1500Z

SUSU

AC8025P  AC8025P  

LBLB

AC6030MAC6030M

SUSU

AC6030MAC6030M

SUSU

AC5015SAC5015S

SUSU

AC5025SAC5025S

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

SUMIDIASUMIDIA

DA90DA90

ความ 
เท่ี่�ยงตรงสููง

FCFC

T1500AT1500A

SI

AC1030UAC1030U

FCFC

AC1030UAC1030U

SISI

AC1030UAC1030U

FCFC

AC5015SAC5015S

SISI

AC5015SAC5015S

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

SUMIDIA BINDERLESSSUMIDIA BINDERLESS

NPD10NPD10
เงื่่�อนไข 
การตััด 

ท่ี่�แนะนำำ�
A10~ A14~ A18~ A20~ M2~

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)
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คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-SVQB / B-SVQB

งานลอกแบบ

S-SVQB รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)
(-4.5°)

-6.5°

108°

35°

DCON

LF
H

W
F

E
1

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม

รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

ค่่า
ชดเชย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

หมุุด โบลต์ แผ่่นรอง สกรููหััวแบน ประแจ ประแจ 
โบลต์

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรูปูระแจทอร์ก์) (สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)

DMIN DCON H LF WF E1

เหล็็ก

S20R-SVQB R/L1103-25 D D 25 20 18 200 14.5 5.5
VB¨¨1103 B118~

1 Q Q Q BFTX02508NV 1.5 TRX08 QS25S-SVQB R/L1103-32 D D 32 25 23 250 19.0 7.5 1
S25S-SVQB R/L1604-34 D D 34 25 23 250 20.5 9.0

VB¨¨1604 B120
1 Q Q Q

BFTX03508 2.0 TRX10
Q

S32T-SVQB R/L1604-40 D D 40 32 30 300 22.0 9.0 1 VP32B
BH03504 SVP32 LH020S40T-SVQB R/L1604-50 D D 50 40 37 300 27.0 10.0 1 VP40B

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 108°  เหล็ก 	
งานลอกแบบภายใน  
สกรููล็็อค

งานลอกแบบ

B-SVQB รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

(-4.5°)

-6.5°

108°

35°

DCON

LF

W
F

E
1

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม

รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน 

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาวรวม

ระยะ 
คมตัด ค่่าชดเชย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF E1

ด้้ามเหล็็ก 
กัันสะเทืือน

B16R-SVQB R/L1103-20 D 20 16 15 200 11.5 4
VB¨¨1103 B118~

1
BFTX02508NV 1.5 TRX08B20R-SVQB R/L1103-25 D  25 20 18 200 14.5 5 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 108°  
เหล็ก

ดามกันสะเทือน	
งานลอกแบบภายใน  
สกรููล็็อค

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-SVJB/B-SVJB/S-SVQB/B-SVQB/C-SVQB/S-SVUB/B-SVUB/C-SVUB/S-SVZB/B-SVZB/C-SVZB
GU

รูป

เกรด AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

หม
าย
เห
ตุ

BNC500 สำำ�หรัับงานเหล็็กหล่่อเหนีียว

Smart DamperTM E14

Smart DamperTM E14

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

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

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 

ปานกลาง
เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FBFB

T1500ZT1500Z

GUGU

AC8025P  AC8025P  

LBLB

AC6030MAC6030M

GUGU

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500 AC4015KAC4015K

SISI

AC5015SAC5015S

AYAY

H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

ความ 
เท่ี่�ยงตรงสููง

FYSFYS

AC1030UAC1030U

SI

AC1030UAC1030U

FYSFYS

AC1030UAC1030U

SISI

AC1030UAC1030U

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500
Q

SISI

AC5015SAC5015S
Q

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000
เงื่่�อนไข 
การตััด 

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

ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด
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ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น C-SVQB

งานลอกแบบ

C-SVQB รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

(-4.5°)
-6.5°

108°

35°

W
F

E
1

LF
H

DCON
เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม

รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน 

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตัด ค่่าชดเชย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF E1

คาร์ไบด์์ C16R-SVQB R/L1103-20 D 20 16 15 200 11.5 4
VB¨¨1103 B118~

1
BFTX02508NV 1.5 TRX08C20R-SVQB R/L1103-25 D  25 20 18 200 14.5 5 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 108°  คารไบด 	
งานลอกแบบภายใน  
สกรููล็็อค

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-SVJB/B-SVJB/S-SVQB/B-SVQB/C-SVQB/S-SVUB/B-SVUB/C-SVUB/S-SVZB/B-SVZB/C-SVZB
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)

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 

ปานกลาง
เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FBFB

T1500ZT1500Z

GUGU

AC8025P  AC8025P  

LBLB

AC6030MAC6030M

GUGU

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500 AC4015KAC4015K

SISI

AC5015SAC5015S

AYAY

H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

ความ 
เท่ี่�ยงตรงสููง

FYSFYS

AC1030UAC1030U

SI

AC1030UAC1030U

FYSFYS

AC1030UAC1030U

SISI

AC1030UAC1030U

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500
Q

SISI

AC5015SAC5015S
Q

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000
เงื่่�อนไข 
การตััด 

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

Smart DamperTM E14

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด
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คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

งานลอกแบบ

S-SVQC รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)
(-4.5°)

-6.5°

108°

35°

DCON

LF
H

W
F

E
1

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน 

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตัด ค่่าชดเชย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรับัรูปูระแจทอร์ก์)
DMIN DCON H LF WF E1

เหล็็ก
S10M-SVQC R/L0802-14 D D 14 10 9 150 8.5 4.5

VC¨¨0802 B121
1

BFTX0204N 0.5 TRX06S12M-SVQC R/L0802-16 D D 16 12 11 150 9.5 4.5 1
S16Q-SVQC R/L1103-20 D D 20 16 15 180 11.5 4.5 VC¨¨1103 B121~ 1 BFTX02508NV 1.5 TRX08

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 108°  เหล็ก 	
งานลอกแบบภายใน  
สกรููล็็อค

งานลอกแบบ

A-SVQC รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

LF

(-4.5°)

-6.5°

108°

E
1

H

DCON มีรูน้ำมัน

W
F

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน 

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตัด ค่่าชดเชย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรับัรูปูระแจทอร์ก์)
DMIN DCON H LF WF E1

เหล็็กมีีรูู
น้ำำ��มััน

A16Q-SVQC R/L1103-20 D D 20 16 15 180 11.5 4.5
VC¨¨1103 B121~

1
BFTX02508NV 1.5 TRX08A20R-SVQC R/L1103-25 D D 25 20 18 200 14.5 5.5 1

A25S-SVQC R/L1103-32 D D 32 25 23 250 19.0 7.5 1
A25S-SVQC R/L1604-34 D D 34 25 23 250 20.5 9.0 VC¨¨1604 B122~ 1 BFTX03508 2.0 TRX10

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 108°  เหล็ก
มีรูน้ำมัน 	

งานลอกแบบภายใน  
สกรููล็็อค

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-SVJC/S-SVQC/A-SVQC/S-SVUC/A-SVUC/S-SVZC
GU

รูป

เกรด AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

หม
าย
เห
ตุ

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

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

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 

ปานกลาง
เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

ความเท่ี่�ยงตรงสููง/
เก็็บผิิวละเอีียด

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว Q

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 
เท่ี่�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�อนไข 
การตััด 

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

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-SVQC / A-SVQC
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ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-SVUB / B-SVUB

งานลอกแบบ

S-SVUB รูป 1 รูป 2

93°

GAMF

GAMP

LFE
1 H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN DCON

W
F

93°

GAMF

GAMP

LFE
1 H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN DCON

W
F

e

L1

h

:รูป 3

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

GAMP

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

ค่่า
ชดเชย

มุุม
คาย

มุุม
คาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

หมุุด โบลต์ แผ่่น
รอง สกรููหััวแบน ประแจ ประแจ 

โบลต์

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรูู
ประแจทอร์์ก)

(สำำ�หรัับรูู
หกเหลี่่�ยม)

DMIN DCON H LF WF E1 GAMF GAMP

เหล็็ก

S20R-SVUB R/L1103-28 D D 28 20 18 200 17.5 7.5 -7.5° -3.0°
VB¨¨1103 B118~

1 Q Q Q BFTX02508NV 1.5 TRX08 QS25S-SVUB R/L1103-32 D D 32 25 23 250 19.0 7.5 -6.5° -2.5° 2
S25S-SVUB R/L1604-34 D D 34 25 23 250 20.5 9.0 -7.5° -3.0°

VB¨¨1604 B120
2 Q Q Q

BFTX03508 2.0 TRX10
Q

S32T-SVUB R/L1604-40 D D 40 32 30 300 23.5 10.5 -7.5° -3.0° 3 VP32B
BH03504 SVP32 LH020S40T-SVUB R/L1604-50 D D 50 40 37 300 29.5 12.5 -7.5° -3.0° 3 VP40B

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 93˚  เหล็ก 	
งานลอกแบบภายใน  
สกรููล็็อค

งานลอกแบบ

B-SVUB รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)
(-2.5°)

93°

-7.5°
35°

DCON

LF

W
F

E
1

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตัด ค่่าชดเชย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF E1

ด้้ามเหล็็ก 
กัันสะเทืือน

B12M-SVUB R/L1103-20 D 20 12 11 150 13.5 8
VB¨¨1103 B118~

1
BFTX02508NV 1.5 TRX08B16R-SVUB R/L1103-25 D  25 16 15 200 16.5 9 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 93˚  
เหล็ก

ดามกันสะเทือน	
งานลอกแบบภายใน  
สกรููล็็อค

Smart DamperTM E14

Smart DamperTM E14

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-SVJB/B-SVJB/S-SVQB/B-SVQB/C-SVQB/S-SVUB/B-SVUB/C-SVUB/S-SVZB/B-SVZB/C-SVZB
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)

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 

ปานกลาง
เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FBFB

T1500ZT1500Z

GUGU

AC8025P  AC8025P  

LBLB

AC6030MAC6030M

GUGU

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500 AC4015KAC4015K

SISI

AC5015SAC5015S

AYAY

H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

ความ 
เท่ี่�ยงตรงสููง

FYSFYS

AC1030UAC1030U

SI

AC1030UAC1030U

FYSFYS

AC1030UAC1030U

SISI

AC1030UAC1030U

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500
Q

SISI

AC5015SAC5015S
Q

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000
เงื่่�อนไข 
การตััด 

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

ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด
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งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น C-SVUB

งานลอกแบบ

C-SVUB รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

(-2.5°)

93°

-7.5°
35°

DCON

LF

W
F

E
1

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม

รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตัด ค่่าชดเชย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF E1

คาร์ไบด์์ C12M-SVUB R/L1103-20 D 20 12 11 150 13.5 8
VB¨¨1103 B118~

1
BFTX02508NV 1.5 TRX08C16R-SVUB R/L1103-25 D  25 16 15 200 16.5 9 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 93˚  คารไบด 	
งานลอกแบบภายใน  
สกรููล็็อค

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-SVJB/B-SVJB/S-SVQB/B-SVQB/C-SVQB/S-SVUB/B-SVUB/C-SVUB/S-SVZB/B-SVZB/C-SVZB
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)

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 

ปานกลาง
เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FBFB

T1500ZT1500Z

GUGU

AC8025P  AC8025P  

LBLB

AC6030MAC6030M

GUGU

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500 AC4015KAC4015K

SISI

AC5015SAC5015S

AYAY

H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

ความ 
เท่ี่�ยงตรงสููง

FYSFYS

AC1030UAC1030U

SI

AC1030UAC1030U

FYSFYS

AC1030UAC1030U

SISI

AC1030UAC1030U

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500
Q

SISI

AC5015SAC5015S
Q

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000
เงื่่�อนไข 
การตััด 

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

Smart DamperTM E14

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด
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คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-SVUC / A-SVUC

งานลอกแบบ

S-SVUC

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1 รูป 2

93°

-7.5°
(-3°)

LF

W
F

E
1 H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN DCON

LHD

93°

(-3°)
-7.5°

LF

W
F

E
1 H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN DCON

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุุ 
ด้้าม

รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตััด หััว ค่่าชดเชย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์ก์)
DMIN DCON H LF WF LHD E1

เหล็็ก
S12M-SVUC R/L0802-16 D D 16 12 11 150 9.5 6.5 3.5

VC¨¨0802 B121
1

BFTX0204N 0.5 TRX06S16Q-SVUC R/L0802-20 D D 20 16 15 180 11.5 Q 3.5 2
S16Q-SVUC R/L1103-25 D D 25 16 15 180 16.5 Q 8.5 VC¨¨1103 B121~ 2 BFTX02508NV 1.5 TRX08

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้้อนสองทิิศทาง (N)

 93˚  เหล็ก

งานลอกแบบ

A-SVUC รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

93°

W
F

E
1

H

DCON

LF

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN มีรูน้ำมัน

GAMP
GAMF

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุุ 
ด้้าม

รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

ค่่า
ชดเชย

มุุม
คาย

มุุม
คาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์ก)
DMIN DCON H LF WF E1 GAMF GAMP

เหล็็กมีีรูู
น้ำำ��มัน

A16Q-SVUC R/L1103-25 D D 25 16 15 180 16.5 8.5 -7.5° -3.0°
VC¨¨1103 B121~

1
BFTX02508NV 1.5 TRX08A20R-SVUC R/L1103-28 D D 28 20 18 200 17.5 7.5 -7.5° -3.0° 1

A25S-SVUC R/L1103-32 D D 32 25 23 250 19.0 7.5 -6.5° -2.5° 1
A25S-SVUC R/L1604-34 D D 34 25 23 250 20.5 9.0 -7.5° -3.0° VC¨¨1604 B122~ 1 BFTX03508 2.0 TRX10

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้้อนสองทิิศทาง (N)

 93˚  เหล็ก
มีรูน้ำมัน

งานลอกแบบภายใน  
สกรููล็็อค

งานลอกแบบภายใน  
สกรููล็็อค

เม็็ดมีดท่ี่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กัับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิตหรืือไม่่ได้้ผลิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดท่ี่�เหมาะสม รุ่่�น S-SVJC/S-SVQC/A-SVQC/S-SVUC/A-SVUC/S-SVZC
GU

รูป

เกรด AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

หม
าย
เห
ตุ

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

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

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 

ปานกลาง
เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

ความเท่ี่�ยงตรงสููง/
เก็็บผิิวละเอีียด

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว Q

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 
เท่ี่�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�อนไข 
การตััด 

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

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)
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ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-SVZB / B-SVZB

งานลอกแบบ

S-SVZB รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

H
LF

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN DCON

-75°

W
F

E
1

0°

93°
LHD

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

หััว
ระยะ 
คม
ตััด

ค่่า
ชดเชย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

หมุุด โบลต์ แผ่่น
รอง สกรููหััวแบน ประแจ ประแจ 

โบลต์

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF LHD WF E1

เหล็็ก

S20R-SVZB R/L1103-25 D D 25 20 18 200 15 14.5 5.5
VB¨¨1103 B118~

1 Q Q Q BFTX02508NV 1.5 TRX08 QS25S-SVZB R/L1103-32 D D 32 25 23 250 15 19.0 7.5 1
S25S-SVZB R/L1604-34 D D 34 25 23 250 20 20.5 9.0

VB¨¨1604 B120
1 Q Q Q

BFTX03508 2.0 TRX10
Q

S32T-SVZB R/L1604-40 D D 40 32 30 300 20 22.0 9.0 1 VP32B
BH03504 SVP32 LH020S40T-SVZB R/L1604-50 D D 50 40 37 300 20 27.0 10.0 1 VP40B

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 93°  เหล็ก 	
งานลอกแบบภายใน  
สกรููล็็อค

งานลอกแบบ

B-SVZB รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

W
F

15

-7.5°

93°
35°

(–2.5°)

DCON

LF

E
1

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง ความสูง ความ

ยาวรวม
ระยะ 
คมตัด

ค่่า
ชดเชย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF E1

ด้้ามเหล็็ก 
กัันสะเทืือน

B12M-SVZB R/L1103-20 D 20 12 11 150 13.5 8
VB¨¨1103 B118~

1
BFTX02508NV 1.5 TRX08B16R-SVZB R/L1103-25 D  25 16 15 200 16.5 9 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 93°  
เหล็ก

ดามกันสะเทือน	
งานลอกแบบภายใน  
สกรููล็็อค

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-SVJB/B-SVJB/S-SVQB/B-SVQB/C-SVQB/S-SVUB/B-SVUB/C-SVUB/S-SVZB/B-SVZB/C-SVZB
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)

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 

ปานกลาง
เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสููง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FBFB

T1500ZT1500Z

GUGU

AC8025P  AC8025P  

LBLB

AC6030MAC6030M

GUGU

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500 AC4015KAC4015K

SISI

AC5015SAC5015S

AYAY

H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

ความ 
เท่ี่�ยงตรงสููง

FYSFYS

AC1030UAC1030U

SI

AC1030UAC1030U

FYSFYS

AC1030UAC1030U

SISI

AC1030UAC1030U

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500
Q

SISI

AC5015SAC5015S
Q

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000
เงื่่�อนไข 
การตััด 

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

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด
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ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น C-SVZB

งานลอกแบบ

C-SVZB รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

W
F

15

-7.5°

93°

35°

(–2.5°)

DCON

LF

E
1

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตััด ค่่าชดเชย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์ก)
DMIN DCON H LF WF E1

คาร์์ไบด์์ C12M-SVZB R/L1103-20 D 20 12 11 150 13.5 8
VB¨¨1103 B118~

1
BFTX02508NV 1.5 TRX08C16R-SVZB R/L1103-25 D  25 16 15 200 16.5 9 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้้อนสองทิิศทาง (N)

 93°  คารไบด 	
งานลอกแบบภายใน  
สกรููล็็อค

เม็็ดมีดท่ี่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กัับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิตหรืือไม่่ได้้ผลิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดท่ี่�เหมาะสม รุ่่�น S-SVJB/B-SVJB/S-SVQB/B-SVQB/C-SVQB/S-SVUB/B-SVUB/C-SVUB/S-SVZB/B-SVZB/C-SVZB
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)

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 

ปานกลาง
เก็็บผิิวละเอีียด
อััตราเร็็วสูง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FBFB

T1500ZT1500Z

GUGU

AC8025P  AC8025P  

LBLB

AC6030MAC6030M

GUGU

AC6030MAC6030M

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500 AC4015KAC4015K

SISI

AC5015SAC5015S

AYAY

H1

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

ความ 
เท่ี่�ยงตรงสููง

FYSFYS

AC1030UAC1030U

SI

AC1030UAC1030U

FYSFYS

AC1030UAC1030U

SISI

AC1030UAC1030U

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125/BNC500BN7125/BNC500
Q

SISI

AC5015SAC5015S
Q

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN1000BN1000
เงื่่�อนไข 
การตััด 

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

ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)
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T

V

W

งา
นก

ลึง
ขน

าด
เล็

ก-
เล็

กม
าก

งานลอกแบบ

S-SVZC รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

DCON
เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

-7.5°

H
LFLHD

W
F

E
1

0°

93°

35°

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

หััว
ระยะ 
คม
ตััด

ค่่าชดเชย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์ก)
DMIN DCON H LF LHD WF E1

เหล็็ก S12M-SVZC R/L0802-16 D D 16 12 11 150 10 9.5 4.5 VC¨¨0802 B121 1 BFTX0204N 0.5 TRX06
S16Q-SVZC R/L1103-20 D D 20 16 15 180 15 11.5 4.5 VC¨¨1103 B121~ 1 BFTX02508NV 1.5 TRX08

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้้อนสองทิิศทาง (N)

 93°  เหล็ก งานลอกแบบภายใน  
สกรููล็็อค

เม็็ดมีดท่ี่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่่อนสั่่�งซื้้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กัับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิตหรืือไม่่ได้้ผลิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดท่ี่�เหมาะสม รุ่่�น S-SVJC/S-SVQC/A-SVQC/S-SVUC/A-SVUC/S-SVZC
GU

รูป

เกรด AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

หม
าย
เห
ตุ

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

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

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 

ปานกลาง
เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ

ความเท่ี่�ยงตรงสููง/
เก็็บผิิวละเอีียด

เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว Q

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 
เท่ี่�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�อนไข 
การตััด 

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

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-SVZC

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)
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ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

ปลอกสวม	
รุ่่�น สต็็อค รููป

HBB 516 D 1
ปลอกสวมเป็็นอุุปกรณ์์เสริม

ปลอกสวม	
รุ่่�น สต็็อค รููป

HBB 516 D 1
ปลอกสวมเป็็นอุุปกรณ์์เสริม

งานควานรูทะลุ

S-SWUB

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1 รูป 2

0°

93°

GAMF
LF

LHD H

DCON
เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

GAMF

0°

W
F

H
LF

DCON

W
F

93°

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุมคาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

เหล็็ก

S05H-SWUB R/L0601-06K BBPW-508 R/L K* D D 5.5 5 4.7 100 2.75 Q -12°
WB¨¨0601 B126

1
BFTX0203N 0.5 TRX06S08H-SWUB R/L0601-06 BBPW-508 R/L D D 5.5 8 7.0 100 2.75 18 -12° 2

S08H-SWUB R/L0601-08 BBPW-508 R/L 08* D D 8.0 8 7.0 100 4.00 30 -10° 2
S08H-SWUB R/L0802-10 BBPW-608 R/L* D D 10.0 8 7.0 100 5.00 18 -13°

WB¨¨0802 B126
2

BFTX02205N 0.5 TRX06S10K-SWUB R/L0802-12 BBPW-610 R/L* D D 12.0 10 9.0 125 6.00 20 -10° 2
ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
S05H-SWUB R/L0601-06K ต้้องใช้้ปลอกสวมรุ่่�น HBB516 (จำำ�หน่่ายแยก)
ชื่่�อรุ่่�นตามมาตรฐาน ISO จะระบุุบนด้้ามมีีดด้้วยสััญลัักษณ์์ *

 93˚  เหล็ก 	
งานกลึึงเก็็บละเอีียดรูใน (เส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็ก)  
สกรููล็็อค

งานควานรูทะลุ

C-SWUB

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1 รูป 2

93°

0°
-12°

LF
LHD H

DCON
เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

-12°

0°

W
F

H
LF

DCON

W
F

93°

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน 

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตัด หััว

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF LHD

คาร์ไบด์์ C05H-SWUB R/L0601-06K WBPW-508 R/L K* D D 5.5 5 4.7 100 2.75 Q
WB¨¨0601 B126

1
BFTX0203N 0.5 TRX06C08K-SWUB R/L0601-06 WBPW-508 R/L D D 5.5 8 7.0 125 2.75 30 2

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
C05H-SWUB R/L0601-06K ต้้องใช้้ปลอกสวมรุ่่�น HBB516 (จำำ�หน่่ายแยก)
ชื่่�อรุ่่�นตามมาตรฐาน ISO จะระบุุบนด้้ามมีีดด้้วยสััญลัักษณ์์ *

 93˚  คารไบด 	
งานกลึึงเก็็บละเอีียดรูใน (เส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็ก)  
สกรููล็็อค

ลายหน้้ามีีดรุ่่�น FY, เม็็ดมีีด SUMIBORON และ SUMIDIA สามารถนำำ�มาใช้้ในงานคว้้านรููตัันได้้เช่่นกััน

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-SWUB/C-SWUB
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)

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง เก็็บผิิวละเอีียด งานตััดหยาบ เก็็บผิิวละเอีียด

อััตราเร็็วสููง
เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง Q ไม่่เคลืือบผิิว

งานกลึึง
ทั่่�วไป

FWFW

T1500AT1500A

FXFX

AC1030U  AC1030U  

FXFX

AC1030UAC1030U

FX

AC1030UAC1030U

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125BN7125

FXFX

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNX20BNX20

ความ 
เท่ี่�ยงตรงสููง

FWFW

T1500AT1500A

FX

AC1030UAC1030U

FXFX

AC1030UAC1030U

FXFX

AC1030UAC1030U

SUMIBORONSUMIBORON

BN7125BN7125

FXFX

AC5015SAC5015S

SUMIDIASUMIDIA

DA1000DA1000

SUMIBORONSUMIBORON

BNX20BNX20
เงื่่�อนไข 
การตััด 

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

รูป 1
ø16 ø5.0

15 100

รูป 1
ø16 ø5.0

15 100

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-SWUB / C-SWUB

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)
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ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

งานควานรูทะลุ

S-SWUP รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)
W

F

H
LF

LHD

93°

GAMF

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN DCON

5°

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตัด หััว มุุมคาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

เหล็็ก

S12M-SWUP R/L1102-14 D D 14 12 11 150 7 17 -6°
WP¨¨1102 B127

1
BFTX02505N 1.1 TRX08S16Q-SWUP R/L1102-18 D D 18 16 15 180 9 18 -3° 1

S16Q-SWUP R/L1603-18 D D 18 16 15 180 9 18 -3°
WP¨¨1603 B127

1
BFTX0407N 3.4 TRX15S20R-SWUP R/L1603-22 D D 22 20 18 200 11 18 -2° 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 93˚  เหล็ก 	
งานกลึึงเก็็บละเอีียดรูใน (เส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็ก)  
สกรููล็็อค

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-SWUP

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

P (เหล็็ก) M (เหล็็กสแตนเลส)

งานตััดปาน
กลาง

งานตััดปาน
กลาง

งานกลึึง
ทั่่�วไป

LBLB

AC8025PAC8025P

LBLB

AC6030MAC6030M
เงื่่�อนไข 
การตััด 

ท่ี่�แนะนำำ�
A10~ A14~

GU
รูป

เกรด AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

หม
าย
เห
ตุ

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-SWUP

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)
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ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

งานควานกนรู

S-DWLN

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1 รูป 2

-6°

95°

DCON

GAMF
LF

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

-6°
-12°

-6°

95°

DCON

GAMF

LF
H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

LHD

WF WF

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุม
คาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง สกรูู 
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านล่่าง

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

เหล็็ก

S32S-DWLN R/L0604-40 D D 40 32 30 250 22.0 29 -10° WN¨¨0604 B63~ 1 SCP-4 5.0 WNS0603B BFTX0307N LH040 LH025
S25R-DWLN R/L0804-32 D D 32 25 23 200 17.0 26 -12°

WN¨¨0804 B65~

1

SCP-2 5.0

WNS0803B BFTX0307N

LH040 LH025
S32S-DWLN R/L0804-40 D D 40 32 30 250 22.0 26 -12° 1

WNS0804B BFTX0409NS40T-DWLN R/L0804-50 D D 50 40 37 300 27.0 26 -12° 1
S50U-DWLN R/L0804-63 D D 63 50 47 350 31.5 Q -12° 2

ทิิศทางการป้้อนของเม็็ดมีีดขึ้้�นอยู่่�กับลัักษณะของงาน (ดููหมายเหตุุ * ด้้านล่่าง)

 95°  เหล็ก

งานควานกนรู

D-DWLN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

95°

-6°

DCON

GAMF
LF H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN มีรูน้ำมัน

LHD

W
F

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุม
คาย

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง สกรูู 
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม 
ไขด้้านล่่าง

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง N m

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม) (สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)

DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

ด้้ามเหล็็ก
กัันสะเทืือน
มีีรููน้ำำ��มััน

D25T-DWLN R/L0804-32 D D 32 25 23 300 17 26 -12°
WN¨¨0804 B65~

1
SCP-2 5.0

WNS0803B BFTX0307N
LH040 LH025D32T-DWLN R/L0804-40 D D 40 32 30 300 22 26 -10° 1

WNS0804B BFTX0409ND40U-DWLN R/L0804-50 D D 50 40 37 350 27 26 -10° 1
ทิิศทางการป้้อนของเม็็ดมีีดขึ้้�นอยู่่�กับลัักษณะของงาน (ดููหมายเหตุุ * ด้้านล่่าง)

 95°  มีรูน้ํามัน

เหล็ก
ดามกันสะเทือน	

งานเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดกลางทั่่�วไป  
ล็็อคสองช้ั้�น

ชุดอุปกรณ์จับยดึ E82

ชุดอุปกรณ์จับยดึ E82

* เม็็ดมีดที่่�เหมาะสมสำำ�หรัับด้้ามรุ่่�น DWLN
สำำ�หรัับงานคว้้านรููใน: ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N) ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
สำำ�หรัับงานปาดหน้้า: ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีด ป้้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N) ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีด ป้้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

งานเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดกลางทั่่�วไป  
ล็็อคสองช้ั้�น

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-DWLN / D-DWLN

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)
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E
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W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

งานควานกนรู

S-PWLN รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

95°

-6°

DCON

GAMF
LF

LHD

H

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

W
F

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

วััสดุ 
ด้้าม รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คม
ตััด

หััว มุุมคาย
เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์ แผ่่นรอง ตััวยึึด 
แผ่่นรอง ประแจ

R L รุ่่�น หน้้า
อ้้างอิิง

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF WF LHD GAMF

เหล็็ก
S32S-PWLN R/L0604-40 D D 40 32 30 250 22 29 -10° WN¨¨0604 B63~ 1 LCL3 LCS3 LSW317 LSP3 LH025
S32S-PWLN R/L0804-40 D D 40 32 30 250 22 29 -10°

WN¨¨0804 B65~
1

LCL4 LCS4 LSW42B LSP4 LH030S40T-PWLN R/L0804-50 D D 50 40 37 300 27 29 -10° 1
ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)
ด้้ามมีีดซ้าย (L) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้อนสองทิิศทาง (N)

 95°  เหล็ก 	
งานเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดกลางทั่่�วไป  
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

เม็็ดมีดที่่�แนะนำำ�
D โปรดตรวจสอบคำำ�แนะนำำ�ในการเลืือกเม็็ดมีีดก่อนสั่่�งซ้ื้�อ (หน้้า A10~)
D ขึ้้�นอยู่่�กับขนาดของเม็็ดมีีด บางรุ่่�นจะไม่่สามารถสั่่�งผลิิตหรืือไม่่ได้้ผลิิตเป็็นมาตรฐาน

เม็็ดมีดที่่�เหมาะสม รุ่่�น S-DWLN/D-DWLN/S-PWLN
GU

รูป

เกรด AC8025P

ชื่อลายหนามีด/
CBN/PCD

หม
าย
เห
ตุ

ช่่วงการใช้้งาน

กระบวนการ

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

เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 
ปานกลาง งานตััดหยาบ เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 

ปานกลาง งานตััดหยาบ เก็็บผิิวละเอีียด-
ตััดปานกลาง

ปานกลาง-
หยาบ เก็็บผิิวละเอีียด งานตััด 

ปานกลาง งานตััดหยาบ เคลืือบผิิว ไม่่เคลืือบผิิว

งานตััด 
ต่่อเนื่่�อง

FEFE

T1500ZT1500Z

GU

AC8015PAC8015P

MUMU

AC8025PAC8025P

EF

AC6020MAC6020M

EGEG

AC6020MAC6020M

EMEM

AC6030MAC6030M

UZUZ

AC4010KAC4010K

GZGZ

AC4010KAC4010K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5015SAC5015S

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2115BNC2115

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

งานกลึึง
ทั่่�วไป

SUSU

AC8015PAC8015P

GUGU

AC8025PAC8025P

MUMU

AC8025PAC8025P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6030MAC6030M

EM

AC6040MAC6040M

GZGZ

AC4015KAC4015K

GZGZ

AC4015KAC4015K

EFEF

AC5015SAC5015S

EGEG

AC5015SAC5015S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000

งานตััด
กระแทก

SXSX

AC8025PAC8025P

UX

AC8035PAC8035P

MXMX

AC8035PAC8035P

EFEF

AC6030MAC6030M

EGEG

AC6040MAC6040M

EMEM

AC6040MAC6040M

GZGZ

AC420KAC420K AC420KAC420K

EFEF

AC5025SAC5025S

EGEG

AC5025SAC5025S

EMEM

AC5025SAC5025S

SUMIBORONSUMIBORON

BNC2125BNC2125

SUMIBORONSUMIBORON

BN2000BN2000
เงื่่�อนไข 
การตััด 

ท่ี่�แนะนำำ�
A10~ A14~ A16~ A18~ A20~

ด้้ามคว้้าน SEC

รุ่่�น S-PWLN

ไม่่มีลายหน้้ามีีดไม่่มีลายหน้้ามีีด



E66

ด้า
ม
คว้

าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งา
นก

ลึง
ขน

าด
เล็

ก-
เล็

กมา
ก

ด้าม
คว้าน

E
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งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

ด้้ามคว้้านขนาดเล็็ก SEC

รุ่่�น CKB
 คุุณสมบััติิ
D เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในต่ำำ��สุุดมีีสต็็อคตั้้�งแต่่ ø1 มม. ถึึง ø5 มม.
D ความลึกในการคว้้านสููงสุุด 20 มม. (ø4, ø5 มม.)
D สามารถใช้้กัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็กได้้หลายชนิด
D การออกแบบท่ี่�เป็็นเอกลัักษณ์์ช่่วยให้้การตััดมีีความเท่ี่�ยงตรงสููง
D ถอดเปลี่่�ยนเม็็ดมีีดได้้ง่่าย

 ด้้ามมีีดกลม (ค่่าชดเชยน้อย ให้้ความเที่่�ยงตรงสููง) [รุ่่�น S-CKB-S]

D ด้้ามมีีค่่าชดเชยเพีียง 2 มม. ให้้ช่่วงการใช้้งานที่่�กว้้างขึ้้�น

D การตััดความเที่่�ยงตรงสููง D �ถอดเปลี่่�ยนเม็็ดมีดได้้ง่่าย

D เกรดเม็ดมีดและการใช้งาน
AC1030U: เหล็กสแตนเลส, เหล็กทั่วไป

ACZ150: เหล็กสแตนเลส, เหล็กทั่วไป

DA2200: อะลูมิเนียมอัลลอยและโลหะนอกกลุ่มเหล็ก

หนาสัมผัสเต็มหนา 
ใหการจับยึดที่แข็งแรง

หนาสัมผัส 2 หนา 
สำหรับการตัด
ความเที่ยงตรงสูง

เปลี่ยนเม็ดมีดงาย
แคคลายสกรูใหหลวม

จุดสัมผัส 3 จุด 
สำหรับการตัด
ความเที่ยงตรงสูง

(1) คาชดเชย 2 มม. 
(ดามมีดกลมรุนเกา: 
5 ถึง 10 มม.) (4) มีรองหักเศษกวาง 

ใหการควานทำไดลึก
(2) มีปลอกสวานใหเลือกใชตามประเภทของเครื่องกลึง สามารถ

ทำการจับยึดไดโดยตรง

(เสนผานศูนยกลางดาม: ø19.05, 20.0, 22.0, 25.0, 25.4 มม.)

(3) หัวและเสนผานศูนยกลางดามมีขนาดเล็ก 
สามารถติดตั้งดามไดจากดานหลังของปลอกสวม
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งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

ด้้ามคว้้านขนาดเล็็ก SEC

รุ่่�น CKB

รุ่่�น KBMX (สำำ�หรัับด้้ามมีีดรุ่่�น L เส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็กมาก) (     คาร์ไบด์์เคลืือบผิิว) 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

A
C

10
30

U เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 

คว้้านรููในต่ำำ��สุุด

ตำำ�แหน่่งคม
ตััด ค่่าชดเชย รััศมีีมุุมมีีด

ความ
ยาว
รวม

ความลึกตััด

รูป 1

* รูปแสดงเม็ดมีดปอนซายที่มีคมตัดอยูดานขวา

20
°

55°

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMIN

6.
2

W
F

3

E
3

RE

CDX

L
10°

12.7

7.
0

DMIN WF3 E3 RE L CDX

KBMX L0206-05R D 2.0 0.5 0.25 0.05 23.5 6
KBMX L0206-20R D 2.0 0.5 0.25 0.20 23.5 6
KBMX L0311-05R D 3.0 0.5 0.30 0.05 28.5 11
KBMX L0311-20R D 3.0 0.5 0.30 0.20 28.5 11
KBMX L0411-05R D 4.0 0.5 0.50 0.05 28.5 11
KBMX L0411-20R D 4.0 0.5 0.50 0.20 28.5 11
KBMX L0420-05R D 4.0 0.5 0.50 0.05 37.5 20
KBMX L0420-20R D 4.0 0.5 0.50 0.20 37.5 20
KBMX L0511-05R D 5.0 0.5 0.50 0.05 28.5 11
KBMX L0511-20R D 5.0 0.5 0.50 0.20 28.5 11
KBMX L0520-05R D 5.0 0.5 0.50 0.05 37.5 20
KBMX L0520-20R D 5.0 0.5 0.50 0.20 37.5 20

รูป 1

H = HF (ความสูงคมตัด)

คาชดเชย: 0

H
F

LF

HBKL

B
H

B
216

(3.5) 6.5

CD
X

LH3

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค

ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาวรวม ความลึกตััด ความ

กว้้าง หััว หััว
เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม รููป

แผ่่นรองแคลมป์ สกรููคู่่� ประแจ

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
H B LF CDX B2 HBKL LH3

CKBS R1016-16-06 D 10 16 125 6 26 28.5 10 KBMX L0206-SSR 1

CKBW16 WB4-8 LH020

CKBS R1016-16-11 D 10 16 125 11 31 28.5 10 KBMX L03,04,0511-SSR 1
CKBS R1216-16-06 D 12 16 150 6 26 28.5 10 KBMX L0206-SSR 1
CKBS R1216-16-11 D 12 16 150 11 31 28.5 10 KBMX L03,04,0511-SSR 1
CKBS R1216-16-20 D 12 16 150 20 40 28.5 10 KBMX L04,0520-SSR 1
CKBS R1616-16-06 D 16 16 150 6 26 34.5 16 KBMX L0206-SSR 1
CKBS R1616-16-11 D 16 16 150 11 31 34.5 16 KBMX L03,04,0511-SSR 1
CKBS R1616-16-20 D 16 16 150 20 40 34.5 16 KBMX L04,0520-SSR 1

	
รุ่่�น L เส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็กมาก  
ล็็อคด้้านบน

ชิ้้�นส่่วนป๊ั๊�มเช้ื้�อเพลิิงยานยนต์์ (SUS430)ชิ้้�นส่่วนอิิเล็็กทรอนิิกส์์ (เหล็็กสแตนเลสแบบ Free Cutting)

ตััวอย่่างการใช้้งาน (1) ตััวอย่่างการใช้้งาน (2)

5.5 มม.

ดามมีด: CKBR1616-16
เม็ดมีด: KBMXR 0206-05T (ACZ150)
อัตราเร็วตัด: vc=80 ม./นาที

อัตราปอน: f = 0.03 มม./รอบ

ความลึกตัด ap = 0.05 มม.
สารหลอเย็น: สารหลอเย็นที่ไมละลายในน้ำ

ø2
.5

 ม
ม.

ø1
0 

มม
.

19 มม.

ดามมีด: CKBR1212-16
เม็ดมีด: KBMXR 0420-05 (ACZ310)
อัตราเร็วตัด: vc=60 ม./นาที

อัตราปอน: f = 0.01 มม./รอบ

ความลึกตัด ap = 0.03 มม.
สารหลอเย็น: สารหลอเย็นที่ไมละลายในน้ำ

ø4
.0

 ม
ม.

19

ดามมีด : CKBR1212-16
เม็ดมีด : KBMXR 0420-05
อัตราเร็วตัด : vc = 60 ม./นาที
อัตราปอน : f = 0.01 มม./รอบ
ความลึกตัด : ap = 0.03 มม.
สารหลอเย็น : สารหลอเย็นที่ไมละลายในน้ำ

ø
4

5.5

ดามมีด : CKBR1616-16
เม็ดมีด : KBMXR 0206-05T
อัตราเร็วตัด : vc = 80 ม./นาที
อัตราปอน : f = 0.03 มม./รอบ
ความลึกตัด : ap = 0.05 มม.
สารหลอเย็น : สารหลอเย็นที่ไมละลายในน้ำ

ø
2.

5

ø
10
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ด้้ามสี่่�เหลี่่�ยม  
ล็็อคด้้านบน

อางอิงคา E3 และ CDX ไดจากหนา E69-E70

รูป 1

ความสูงศูนยกลาง

20
L1

H

HW
F

E
3 DC

O
N 

g6

CDX

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ความสูง ความยาวรวม ระยะคมตัด
รููป

แผ่่นรองแคลมป์ สกรููคู่่� ประแจ

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DCON H L1 WF

S1905H-CKB RS-16 D 19.05 17 100 2 1

CKBW16 WB4-8 LH020
S20H-CKB RS-16 D 20 18 100 2 1
S22K-CKB RS-16 D 22 19 125 2 1
S25K-CKB RS-16 D 25 23 125 2 1
S254K-CKB RS-16 D 25.4 23 125 2 1

	
ด้้ามมีีดกลม (ค่่าชดเชยน้้อย)  
ล็็อคด้้านบน

อางอิงคา E3 และ CDX ไดจากหนา E69-E70

รูป 1

22

W
F

L1
LS H

H

4

ความสูงศูนยกลาง CDXE3

DC
ON

 
g6

 

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ความสูง ความยาวรวม ความยาว ระยะคมตัด
รููป

แผ่่นรองแคลมป์ สกรููคู่่� ประแจ

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DCON H L1 LS WF

S10F-CKB R-16 D 10 9 80 58 5 1

CKBW16 WB4-8 LH020
S12F-CKB R-16 D 12 11 80 58 6 1
S16H-CKB R-16 D 16 15 100 78 8 1
S19K-CKB R-16 D 19.05 17 125 103 8 1
S20K-CKB R-16 D 20 18 125 103 10 1

	
ด้้ามมีีดกลม  
ล็็อคด้้านบน

อางอิงคา E3 และ CDX ไดจากหนา E69-E70

รูป 1

W
F

E
3

H
F

B
H

L1
20CDX

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค

ความสูง ความกว้้าง ความยาวรวม ระยะคมตัด ความสูงคมตัด
รููป

แผ่่นรองแคลมป์ สกรููคู่่� ประแจ

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
H B L1 WF HF

CKB R1010-16 D 10 10 100 10 10 1

CKBW16 WB4-8 LH020
CKB R1212-16 D 12 12 125 12 12 1
CKB R1616-16 D 16 16 125 16 16 1
CKB R2020-16 D 20 20 125 20 20 1
CKB R2525-16  25 25 150 25 25 1

ด้้ามคว้้านขนาดเล็็ก SEC

รุ่่�น CKB
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รุ่่�น KBMX (งานคว้้านรููใน) 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

A
C

10
30

U เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 

คว้้านรููในต่ำำ��สุุด

ตำำ�แหน่่ง 
คมตัด ค่่าชดเชย รััศมีีมุุมมีีด

ความ
ยาว
รวม

ความลึก
ตััด

10°

20
°

6.
2

55°

W
F

3

E
3

RE

CDX

L

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMIN

3.
8

7.
0

12.7

DMIN WF3 E3 RE L CDX

KBMX R0103-05 D 1.0 4.00 0.20 0.05 20.5 3
KBMX R0103-20 D 1.0 4.00 0.20 0.20 20.5 3
KBMX R01506-05 D 1.5 4.05 0.25 0.05 23.5 6
KBMX R01506-20 D 1.5 4.05 0.25 0.20 23.5 6
KBMX R0206-05 D 2.0 4.05 0.25 0.05 23.5 6
KBMX R0206-20 D 2.0 4.05 0.25 0.20 23.5 6
KBMX R0311-05 D 3.0 4.10 0.30 0.05 28.5 11
KBMX R0311-20 D 3.0 4.10 0.30 0.20 28.5 11
KBMX R0411-05 D 4.0 4.30 0.50 0.05 28.5 11
KBMX R0411-20 D 4.0 4.30 0.50 0.20 28.5 11
KBMX R0420-05 D 4.0 4.30 0.50 0.05 37.5 20
KBMX R0420-20 D 4.0 4.30 0.50 0.20 37.5 20
KBMX R0511-05 D 5.0 4.50 0.70 0.05 28.5 11
KBMX R0511-20 D 5.0 4.50 0.70 0.20 28.5 11
KBMX R0520-05 D 5.0 4.50 0.70 0.05 37.5 20
KBMX R0520-20 D 5.0 4.50 0.70 0.20 37.5 20

รุ่่�น KBMX-T (งานคว้้านรููใน) 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

A
C

Z
15

0 เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 

คว้้านรููในต่ำำ��สุุด

ตำำ�แหน่่ง 
คมตัด ค่่าชดเชย รััศมีีมุุมมีีด

ความ
ยาว
รวม

ความลึก
ตััด

10°

20
°

6.
2

55°

W
F

3

E
3

RE

CDX

L

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMIN

3.
8

7.
0

12.7

DMIN WF3 E3 RE L CDX

KBMX R0103-05T D 1.0 4.00 0.20 0.05 20.5 3
KBMX R0103-20T D 1.0 4.00 0.20 0.20 20.5 3
KBMX R01506-05T D 1.5 4.05 0.25 0.05 23.5 6
KBMX R01506-20T D 1.5 4.05 0.25 0.20 23.5 6
KBMX R0206-05T D 2.0 4.05 0.25 0.05 23.5 6
KBMX R0206-20T D 2.0 4.05 0.25 0.20 23.5 6
KBMX R0311-05T D 3.0 4.10 0.30 0.05 28.5 11
KBMX R0311-20T D 3.0 4.10 0.30 0.20 28.5 11
KBMX R0411-05T D 4.0 4.30 0.50 0.05 28.5 11
KBMX R0411-20T D 4.0 4.30 0.50 0.20 28.5 11
KBMX R0511-05T D 5.0 4.50 0.70 0.05 28.5 11
KBMX R0511-20T D 5.0 4.50 0.70 0.20 28.5 11

รุ่่�น KBMX รุ่่�น KBMX-T

ม้้วนเศษมีีขนาดเล็็ก ระบายออก
ง่่าย

ระบายเศษออกทางด้้านหลััง 
ใช้้แรงตััดต่ำำ��เพื่่�อป้้องกัันการ
สะท้้าน

(     คาร์ไบด์์เคลืือบผิิว)

ด้้ามคว้้านขนาดเล็็ก SEC

รุ่่�น CKB

เงื่อนไขการตัดทแนะนำ� E71
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รุ่่�น KBMZ (งานกลึึงย้้อนหลััง) 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

A
C

10
30

U
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

ตำำ�แหน่่ง 
คมตัด

ค่่า
ชดเชย รััศมีีมุุมมีีด

ความ
ยาว
รวม

ความลึกตััด
สููงสุุด

ความลึก
ตััด

RE CDX2

3.
8

5°

15
°

6.
2

7.
0

55°

2

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMIN

ภาพคมตัดระยะใกล
(สำหรับเสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด ø4.0 มม.)

ภาพคมตัดระยะใกล
(สำหรับเสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด ø5.0 มม.)

E
3

R0.25 R0.25 E
3

0.
3

W
F

3

E
3

RE

CDX

CDX2

L

12.7DMIN WF3 E3 RE L CDX CDX2

KBMZ R0411-05 D 4.0 5.10 1.3 0.05 28.5 11 9
KBMZ R0411-20 D 4.0 5.10 1.3 0.20 28.5 11 9
KBMZ R0511-05 D 5.0 5.10 1.3 0.05 28.5 11 9
KBMZ R0511-20 D 5.0 5.10 1.3 0.20 28.5 11 9

รุ่่�น KBMG (งานเซาะร่่องรููใน) 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

A
C

10
30

U

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

ระยะ 
คมตัด

ความ
กว้้าง 
คมตัด

รััศมีีมุุมมีีด
ความ
ยาว
รวม

ความลึก
ร่่องสููงสุุด

ระยะ 
ท่ี่�ทำำ�งานได้้

L

LU

6.
2

C
D

X

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

2-RE

55°

R0.25

ภาพคมตัดระยะใกล

CW

3.
8

7.
0

W
F3

12.7

CWDMIN WF3 CW RE L CDX LU

KBMG R0411-05 D 4.0 4.90 1.00 0.05 28.5 1.1 11
KBMG R0411-10 D 4.0 4.90 2.00 0.10 28.5 1.1 11
KBMG R0511-05 D 5.0 5.10 1.00 0.05 28.5 1.3 11
KBMG R0511-10 D 5.0 5.10 2.00 0.10 28.5 1.3 11

รุ่่�น KBMF (งานเซาะร่่องผิิวหน้้า) 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

A
C

Z
15

0

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

ตำำ�แหน่่ง 
คมตัด ค่่าชดเชย

ความ
กว้้าง
คมตัด

รััศมีีมุุมมีีด
ความ
ยาว
รวม

ความลึก
ร่่อง
สููงสุุด

4.3

5.3

6.
2

55°

W
F

3

E
3

C
W

RE

RE L

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMIN

3.
8

7.
0

12.7

DMIN WF3 E3 CW RE L CDX

KBMF R0615-05 D 6.0 4.0 0.2 1.5 0.05 21.8 4.0
KBMF R0620-05 D 6.0 4.0 0.2 2.0 0.05 21.8 4.0
KBMF R0630-05 D 6.0 4.0 0.2 3.0 0.05 21.8 4.0

รุ่่�น KBMX (SUMIDIA/งานคว้้านรููใน) 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

D
A

22
00

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

ตำำ�แหน่่ง 
คมตัด ค่่าชดเชย รััศมีีมุุมมีีด

ความ
ยาว
รวม

ความลึกตััด 
สููงสุุด

6.
2

15
°

55°

15°

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMIN

W
F

3

E
3

RE

CDX

L

3.
8

7.
0

12.7

DMIN WF3 E3 RE L CDX

KBMX R0311-10 D 3.0 4.1 0.3 0.1 28.5 11
KBMX R0411-10 D 4.0 4.3 0.5 0.1 28.5 11
KBMX R0511-10 D 5.0 4.5 0.7 0.1 28.5 11

(     คาร์ไบด์์เคลืือบผิิว /     SUMIDIA)

ด้้ามคว้้านขนาดเล็็ก SEC

รุ่่�น CKB

เงื่อนไขการตัดทแนะนำ� E71
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ด้้ามคว้้านขนาดเล็็ก SEC

รุ่่�น CKB

เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�แนะนำำ�(รุ่่�น CKB)
วััสดุชิ้้�นงาน P   เหล็็กทั่่�วไป M   เหล็็กสแตนเลส N   โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก S   โลหะผสม Exotic

งานคว้้าน
รููใน

เกรดเม็็ดมีีด ACZ150/AC1030U ACZ150/AC1030U ACZ150/AC1030U DA2200 ACZ150/AC1030U

ความเร็็วรอบ n (นาที-1) 2,000 ถึง 10,000 2,000 ถึง 8,000 5,000 ถึง 15,000 5,000 ถึง 15,000 2,000 ถึง 6,000

ความลึกตััด ap (มม.) สูงสุด 0.2 สูงสุด 0.2 สูงสุด 0.2 สูงสุด 0.2 สูงสุด 0.2

อััตราป้อน f (มม./รอบ) สูงสุด 0.05 สูงสุด 0.05 สูงสุด 0.05 สูงสุด 0.05 สูงสุด 0.05

การกลึึง 
กลัับหลััง
ภายใน

ความเร็็วรอบ n (นาที-1) 2,000 ถึง 10,000 2,000 ถึง 8,000 5,000 ถึง 15,000 - 2,000 ถึง 6,000

ความลึกตััด ap (มม.) สูงสุด 0.2 สูงสุด 0.2 สูงสุด 0.2 - สูงสุด 0.2

อััตราป้อน f (มม./รอบ) สูงสุด 0.05 สูงสุด 0.05 สูงสุด 0.05 - สูงสุด 0.05

เซาะร่่องรููใน
ความเร็็วรอบ n (นาที-1) 2,000 ถึง 10,000 2,000 ถึง 8,000 5,000 ถึง 15,000 - 2,000 ถึง 4,000

อััตราป้อน f (มม./รอบ) สูงสุด 0.03 สูงสุด 0.03 สูงสุด 0.05 - สูงสุด 0.02

งานเซาะร่่อง
ผิิวหน้้า

ความเร็็วรอบ n (นาที-1) 2,000 ถึง 10,000 2,000 ถึง 8,000 5,000 ถึง 15,000 - 2,000 ถึง 4,000

อััตราป้อน f (มม./รอบ) สูงสุด 0.03 สูงสุด 0.03 สูงสุด 0.05 - สูงสุด 0.02
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ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

ปลอกสวม 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููใน ด้้ามมีีดท่ี่�เหมาะสมDCB

HBX 2016 D 2.0 BXBR 020SSR(-NB)
HBX 2516 D 2.5 BXBR 025SSR(-NB)
HBX 3016 D 3.0 BXBR 030SSR(-NB)
HBX 3516 D 3.5 BXBR 035SSR(-NB)
HBX 4016 D 4.0 BXBR 040SSR(-NB)
HBX 4516 D 4.5 BXBR 045SSR(-NB)
HBX 5016 D 5.0 BXBR 050SSR(-NB)

ด้้าม BXBR สามารถใช้้กัับปลอกสวมรุ่่�น HBB ได้้
ปลอกสวมมาตรฐานรุ่่�นอื่่�นๆ บางรุ่่�นก็็สามารถนำำ�มาใช้้ได้้เช่่นกััน
ดููท่ี่�หน้้า E78 สำำ�หรัับรายละเอีียดปลอกสวมรุ่่�น HBX

อุุปกรณ์์ (สำำ�หรัับปลอกสวม)

ปลอกสวมท่ี่�เหมาะสม

สกรููหััวแบน สกรููจัับยึึด ประแจ

N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

HBXSSSS BFTX0409N 3.4 BT06035T TRD15
ปลอกสวมเป็็นอุุปกรณ์์เสริม

BXBR
งานควานรูตันและควานรูทะลุ

รูป 1 
10°

20°

W
F

RE

CDX

LH

LF

H

DCON
E

1

0

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN

ด้้าม(รุ่่�นร่่องคายเศษ) (     คาร์ไบด์์เคลืือบผิิว)	  ขนาด (มม.)

รุ่่�น

AC
10

30
U

A
C

Z
15

0

A
C

53
0U

*เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง 
คว้้านรููในต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน 
ศููนย์์กลาง ความสูง ความยาวรวม ระยะคมตัด หััว ความลึกตััด 

สููงสุุด ค่่าชดเชย รััศมีีมุุมมีีด ปลอกสวมท่ี่�
เหมาะสม รููป

DMIN DCON H LF WF LH CDX E1 RE

BXBR 02005R D D 2.0 2.0 1.8 50 0.80 6.0 10.0 0.20 0.05 HBX 2016 1
BXBR 02015R	 D 2.0 2.0 1.8 50 0.80 6.0 10.0 0.20 0.15 HBX 2016 1
BXBR 02020R D D 2.0 2.0 1.8 50 0.80 6.0 10.0 0.20 0.20 HBX 2016 1
BXBR 02505R D D 2.5 2.5 2.2 50 1.05 7.5 12.5 0.20 0.05 HBX 2516 1
BXBR 02515R	 D 2.5 2.5 2.2 50 1.05 7.5 12.5 0.20 0.15 HBX 2516 1
BXBR 02520R D D 2.5 2.5 2.2 50 1.05 7.5 12.5 0.20 0.20 HBX 2516 1
BXBR 03005R D D 3.0 3.0 2.7 50 1.30 9.0 15.0 0.25 0.05 HBX 3016 1
BXBR 03015R	 D 3.0 3.0 2.7 50 1.30 9.0 15.0 0.25 0.15 HBX 3016 1
BXBR 03020R D D 3.0 3.0 2.7 50 1.30 9.0 15.0 0.25 0.20 HBX 3016 1
BXBR 03505R D D 3.5 3.5 3.1 60 1.55 10.5 17.5 0.25 0.05 HBX 3516 1
BXBR 03515R	 D 3.5 3.5 3.1 60 1.55 10.5 17.5 0.25 0.15 HBX 3516 1
BXBR 03520R D D 3.5 3.5 3.1 60 1.55 10.5 17.5 0.25 0.20 HBX 3516 1
BXBR 04005R D D 4.0 4.0 3.6 60 1.80 12.0 20.0 0.35 0.05 HBX 4016 1
BXBR 04015R	 D 4.0 4.0 3.6 60 1.80 12.0 20.0 0.35 0.15 HBX 4016 1
BXBR 04020R D D 4.0 4.0 3.6 60 1.80 12.0 20.0 0.35 0.20 HBX 4016 1
BXBR 04505R D D 4.5 4.5 4.1 70 2.05 13.5 22.5 0.35 0.05 HBX 4516 1
BXBR 04515R	 D 4.5 4.5 4.1 70 2.05 13.5 22.5 0.35 0.15 HBX 4516 1
BXBR 04520R D D 4.5 4.5 4.1 70 2.05 13.5 22.5 0.35 0.20 HBX 4516 1
BXBR 05005R D D 5.0 5.0 4.5 70 2.30 15.0 25.0 0.40 0.05 HBX 5016 1
BXBR 05015R	 D 5.0 5.0 4.5 70 2.30 15.0 25.0 0.40 0.15 HBX 5016 1
BXBR 05020R D D 5.0 5.0 4.5 70 2.30 15.0 25.0 0.40 0.20 HBX 5016 1

* ความลึกตััด CDX หรืือตํ่่�ากว่่า

 คารไบด 	
งานกลึึงเก็็บละเอีียดรูใน (เส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็ก)
ของแข็็ง

¢ คุุณสมบัติิ
D เม็็ดมีีด 2 มุุม รุ่่�นประหยััด
D ระยะกิินลึึก 5D (5 เท่่าของเส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม)
D สามารถใช้้ได้้ในทุุกระยะยื่่�น
D �ขนาดด้้าม = เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในต่ำำ��สุุด ทำำ�ให้้ง่่ายต่่อการเลืือกใช้้ 

(มีีให้้เลืือกตั้้�งแต่่ ø2.0mm มม. ถึึง ø5.0mm มม. โดยเพิ่่�มขึ้้�นทีีละ 0.5 มม.)
D ใช้้คมตัดรุ่่�น KBMX มีีรุ่่�นท่ี่�ไม่่มีีลายหน้้ามีีดให้้เลืือกในสต็็อคเช่่นกััน
D ขยายรััศมีีมุุมมีีด (RE = 0.15 มม.)
D �เกรด AC1030U พร้้อมคมตัดคุณภาพเยี่่�ยมมีีจำำ�หน่่ายแล้้ว (เฉพาะรุ่่�นท่ี่�มีี

ร่่องคายเศษเท่่านั้้�น)

Fig 1 

ø1
6

100

DCB

1515

ด้้ามคว้้านคาร์์ไบด์

รุ่่�น BXBR

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สต็็อคมาตรฐาน (ผลิิตภัณฑ์์ใหม่่/ผลิิตภัณฑ์์ท่ี่�เพิ่่�มจากรุ่่�นในสต็็อค)
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งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

ปลอกสวม 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููใน ด้้ามมีีดท่ี่�เหมาะสมDCB

HBX 2016 D 2.0 BXBR 020SSR(-NB)
HBX 2516 D 2.5 BXBR 025SSR(-NB)
HBX 3016 D 3.0 BXBR 030SSR(-NB)
HBX 3516 D 3.5 BXBR 035SSR(-NB)
HBX 4016 D 4.0 BXBR 040SSR(-NB)
HBX 4516 D 4.5 BXBR 045SSR(-NB)
HBX 5016 D 5.0 BXBR 050SSR(-NB)

ด้้าม BXBR สามารถใช้้กัับปลอกสวมรุ่่�น HBB ได้้
ปลอกสวมมาตรฐานรุ่่�นอื่่�นๆ บางรุ่่�นก็็สามารถนำำ�มาใช้้ได้้เช่่นกััน
ดููท่ี่�หน้้า E78 สำำ�หรัับรายละเอีียดปลอกสวมรุ่่�น HBX

อุุปกรณ์์ (สำำ�หรัับปลอกสวม)

ปลอกสวมท่ี่�เหมาะสม

สกรููหััวแบน สกรููจัับยึึด ประแจ

N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)

HBXSSSS BFTX0409N 3.4 BT06035T TRD15
ปลอกสวมเป็็นอุุปกรณ์์เสริม

BXBR
งานควานรูตันและควานรูทะลุ

ด้้าม(รุ่่�นร่่องคายเศษ) (     คาร์ไบด์์เคลืือบผิิว)	  ขนาด (มม.)

รุ่่�น

AC
10

30
U

A
C

Z
15

0

A
C

53
0U

*เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง 
คว้้านรููในต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน 
ศููนย์์กลาง ความสูง ความยาวรวม ระยะคมตัด หััว ความลึกตััด 

สููงสุุด ค่่าชดเชย รััศมีีมุุมมีีด ปลอกสวมท่ี่�
เหมาะสม รููป

DMIN DCON H LF WF LH CDX E1 RE

BXBR 02005R-NB D 2.0 2.0 1.8 50 0.80 6.0 10.0 0.20 0.05 HBX 2016 1
BXBR 02020R-NB D 2.0 2.0 1.8 50 0.80 6.0 10.0 0.20 0.20 HBX 2016 1
BXBR 02505R-NB D 2.5 2.5 2.2 50 1.05 7.5 12.5 0.20 0.05 HBX 2516 1
BXBR 02520R-NB D 2.5 2.5 2.2 50 1.05 7.5 12.5 0.20 0.20 HBX 2516 1
BXBR 03005R-NB D 3.0 3.0 2.7 50 1.30 9.0 15.0 0.25 0.05 HBX 3016 1
BXBR 03020R-NB D 3.0 3.0 2.7 50 1.30 9.0 15.0 0.25 0.20 HBX 3016 1
BXBR 03505R-NB D 3.5 3.5 3.1 60 1.55 10.5 17.5 0.25 0.05 HBX 3516 1
BXBR 03520R-NB D 3.5 3.5 3.1 60 1.55 10.5 17.5 0.25 0.20 HBX 3516 1
BXBR 04005R-NB D 4.0 4.0 3.6 60 1.80 12.0 20.0 0.35 0.05 HBX 4016 1
BXBR 04020R-NB D 4.0 4.0 3.6 60 1.80 12.0 20.0 0.35 0.20 HBX 4016 1
BXBR 04505R-NB D 4.5 4.5 4.1 70 2.05 13.5 22.5 0.35 0.05 HBX 4516 1
BXBR 04520R-NB D 4.5 4.5 4.1 70 2.05 13.5 22.5 0.35 0.20 HBX 4516 1
BXBR 05005R-NB D 5.0 5.0 4.5 70 2.30 15.0 25.0 0.40 0.05 HBX 5016 1
BXBR 05020R-NB D  5.0 5.0 4.5 70 2.30 15.0 25.0 0.40 0.20 HBX 5016 1

* ความลึกตััด CDX หรืือตํ่่�ากว่่า

 คารไบด 	
งานกลึึงเก็็บละเอีียดรูใน (เส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็ก)
ของแข็็ง

10°

20°

W
F

RE

CDX

LH
LF

H

DCON

E
1

0

Fig 1 

ø1
6

100

DCB

1515

เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�แนะนำำ�

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

งานคว้้าน
รููใน

เกรดเครื่่�องมืือ ACZ150/AC1030U ACZ150/AC1030U ACZ150/AC1030U ACZ150/AC1030U

ความเร็็วรอบ n (นาที-1) 2,000 ถึง 10,000 2,000 ถึง 8,000 5,000 ถึง 15,000 2,000 ถึง 6,000

ความลึกตััด ap (มม.) สูงสุด 0.2 สูงสุด 0.2 สูงสุด 0.2 สูงสุด 0.2

อััตราป้อน f (มม./รอบ) สูงสุด 0.05 สูงสุด 0.05 สูงสุด 0.05 สูงสุด 0.05

ด้้ามคว้้านคาร์์ไบด์

รุ่่�น BXBR

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)



E74

ด้า
ม
คว้

าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งา
นก

ลึง
ขน

าด
เล็

ก-
เล็

กม
าก

ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

ซีีรีีส์์ BSME แบบเช่ื่�อม CBN รุ่่�นถอดเปล่ี่�ยนเม็็ดมีดรุ่่�น SEXC

เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในต่ำำ��สุด ø2.5 ถึึง ø5 มม. เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในต่ำำ��สุด ø4.0 ถึึง ø6.0 มม.

¢ คุุณสมบััติิ
D สำำ�หรัับการคว้้านรููในเหล็็กชุุบแข็็ง ท่ี่�มีีเส้้นผ่่านศููนย์์กลางรููขั้้�นต่ำำ�� ตั้้�งแต่่ ø2.5 มม. ขึ้้�นไป
D �กลไกการจัับยึดรุ่่�นใหม่่ช่่วยให้้การวางตำำ�แหน่่งคมตััดมีีความเท่ี่�ยงตรงสููง
D �ตระหนัักถึึงการตัดเฉืือนท่ี่�มีีประสิิทธิิภาพสููงโดยเปล่ี่�ยนจากการเจีียรเป็็นการตัด

ในช่่วงเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็ก
D �รุ่่�น BSME (รุ่่�นด้้ามเชื่่�อม) สามารถใช้้ในช่่วงเส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในตั้้�งแต่่ 

ø2.5 ถึึง 5.0 มม.
D �เม็็ดมีีดแบบถอดเปล่ี่�ยนได้้ซีีรีีส์ SEXC 

ใช้้ได้้กัับเส้้นผ่่านศููนย์์กลางรููตั้้�งแต่่ ø4.0 ถึึง 6.0 มม. 
เพิ่่�มเกรดคาร์์ไบด์เคลืือบผิว และเซอร์์เมต

D เม็็ดมีีด 2 มุุม รุ่่�นประหยััด

สกรูจับยึด

ปลอกสวม

ดามมีด

หมุดกำหนดตำแหนง

ปลายเทเปอร

Ra: 0.29μm
Rz: 2.06μm10 มม.

การผสมผสานระหว่่างเครื่่�องมืือ/ด้้ามมีีดปลายเทเปอร์์ 
กัับปลอกสวมท่ี่�มีีหมุุดกำำ�หนดตำำ�แหน่่งภายใน  
ให้้การวางตำำ�แหน่่งคมตััดมีีความเท่ี่�ยงตรงสููง 
(มีีในรุ่่�น BSME และ SEXC)

กลไกการจัับยึึด

รููปทรงคมตััด
คุุณภาพสููง
ท่ี่�ไม่่เหมืือนใคร

ตััวจ่ายสารหล่่อเย็็น
ภายใน (พื้้�นฐาน)

เม็็ดมีีดใช้้ได้้ 2 มุุม

ตััวจ่ายสารหล่่อเย็็น
ภายใน (พื้้�นฐาน)

2.0 3.0 4.0 5.0 6.0
เสนผานศูนยกลางงาน (มม.)

รุนถอดเปลี่ยนเม็ดมีด
รุน SEXC

รุนเชื่อม

รุน BSME

คว
าม

เท
ี่ยง

ตร
ง

ใน
กา

รก
ลึง

สูง

ช่่วงการใช้้งาน

วััสดุชิ้้�นงาน: SUS304 การคว้้านภายใน เม็็ดมีีด: ECEM 03X102L-FYF (AC1030U)
สภาพการตัด: vc = 100 ม./นาทีี, f = 0.05 มม./รอบ, ap = 0.03 มม. เส้้นผ่่านศููนย์์กลางชิ้้�นงาน: ø4

วััสดุชิ้้�นงาน: SCM415 การคว้้านภายใน เม็็ดมีีด: ECEM 03X102L-FYF (T1500A)
สภาพการตัด: vc = 100 ม./นาทีี f = 0.03 มม./รอบ ap = 0.03 มม.

การคายเศษท่ี่�ดีีเย่ี่�ยม
ด้้วยร่องคายเศษแบบ FYF  
(ซีีรีีส์ SEXC)

คุุณภาพผิิวงานกลึึงท่ี่�
ยอดเย่ี่�ยมด้้วย
เกรดเซอร์์เมต 
(ซีีรี่�ส์์ SEXC)

การกำำ�หนดค่่าพ้ื้�นฐาน

ปลอกสวม

สกรููจัับยึด

เม็็ดมีีด

ด้้าม (จ่่ายสารหล่อ่เย็็นภายใน) หมุุดกำำ�หนดตำำ�แหน่่ง

ด้้ามคว้้านเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็ก

รุ่่�น BSME / SEXC
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SUMIBORON  
ด้้ามเชื่่�อม

ด้้ามมีีด (     SUMIBORON) 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น BN2000 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในตํ่่�าสุด เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคอ ความยาวรวม ระยะคมตัด ความลึกตััดสูงสุุด รััศมีีมุุมมีีด ปลอกสวม 
ท่ี่�เหมาะสม รููป

R L DMIN DCON DN LF WF CDX RE
BSME R/L25020D2S6 D D 2.5 6.0 2.0 32.0 1.20 5.3 0.2

HBSM6020
HBSM6020A

1
BSME R/L25020D3S6 D D 2.5 6.0 2.0 34.5 1.20 7.8 0.2 1
BSME R/L25020D4S6 2.5 6.0 2.0 37.0 1.20 10.3 0.2 1
BSME R/L30020D2S6 D D 3.0 6.0 2.5 32.8 1.45 6.3 0.2 2
BSME R/L30020D3S6 D D 3.0 6.0 2.5 35.8 1.45 9.3 0.2 2
BSME R/L30020D4S6 3.0 6.0 2.5 38.8 1.45 12.3 0.2 2
BSME R/L35020D2S6 D D 3.5 6.0 3.0 33.5 1.70 7.3 0.2 2
BSME R/L35020D3S6 D D 3.5 6.0 3.0 37.0 1.70 10.8 0.2 2
BSME R/L35020D4S6 3.5 6.0 3.0 40.5 1.70 14.3 0.2 2
BSME R/L40020D2S6 D D 4.0 6.0 3.5 33.9 1.95 8.3 0.2 2
BSME R/L40020D3S6 D D 4.0 6.0 3.5 37.9 1.95 12.3 0.2 2
BSME R/L40020D4S6 4.0 6.0 3.5 41.9 1.95 16.3 0.2 2
BSME R/L45020D2S6 D D 4.5 6.0 4.0 35.0 2.20 9.3 0.2 2
BSME R/L45020D3S6 D D 4.5 6.0 4.0 39.5 2.20 13.8 0.2 2
BSME R/L45020D4S6 4.5 6.0 4.0 44.0 2.20 18.3 0.2 2
BSME R/L50020D2S6 D D 5.0 6.0 4.5 35.8 2.45 10.3 0.2 2
BSME R/L50020D3S6 D D 5.0 6.0 4.5 40.8 2.45 15.3 0.2 2
BSME R/L50020D4S6 5.0 6.0 4.5 45.8 2.45 20.3 0.2 2

รุ่่�น BSME จำำ�เป็็นต้้องใช้้ปลอกสวมรุ่่�น HBSM6020(A) (จำำ�หน่่ายแยก)

ø20 DCB

LF

M8

LF

DCBø20

19

Rc1/8

BSME
งานกลึงควานรูในและปาดหนา 10°

RE
CDX

LF

W
F

DC
ON

D
N

CDX
LF

RE

W
F

DC
ON

10° D
N

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

BSM  E  R  350  20  D2  S6
รหััสรุ่่�น ด้้าม 

คาร์ไบด์์ 
มีีรููน้ำำ��มััน

ทิิศทาง 
การป้้อน

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

รััศมีี 
ปลายคมตัด

L/D เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ด้้าม

อุุปกรณ์์ (จำำ�หน่่ายแยก) 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง
คว้้านรููใน

ความยาวรวม

รููป

สกรููจัับยึึด ประแจ

DCB LF

HBSM6020 D 6.0 80 1
BT0506 TH025HBSM6020A D 6.0 80 2

จิ๊๊�กจััดตำำ�แหน่่ง (แยกจำำ�หน่่าย) สำำ�หรัับปลอก HBSM6020
รุ่่�น สต็็อค

AFBSM60 D

จิ๊๊�กนี้้�ใช้้สำำ�หรัับตั้้�งศููนย์์ของปลอกสวมขณะประกอบเข้้ากับด้้ามมีีด

  วิธีการติดตั้ง E77 

ด้้ามคว้้านเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็ก

รุ่่�น BSME

วััสดุชิ้้�นงาน H  เหล็็กชุุบแข็็ง

ความเร็็วรอบ n (นาที-1) สููงกว่่า 2,000 สููงกว่่า 2,000

ความลึกตััด ap (มม.) 0.01-0.15 0.01-0.15

อััตราป้อน f (มม./รอบ) 0.01-0.10 0.01-0.10

อาจทำำ�ให้้เกิิดการสะท้้านหรืือการแตกบิ่่�นบริิเวณคมตัดได้้เมื่่�อใช้้ในงานท่ี่�มีีอััตราเร็็วตััดตํ่่�า
งานท่ี่�มีีความลึกตััดมากเกิินไปจะทำำ�ให้้เครื่่�องมืือเสีียรููปและพิิกััดความเผื่่�อทางขนาดเสื่่�อมลง

เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�แนะนำำ�
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เม็็ดมีีด (     คาร์ไบด์์เคลืือบผิิว /     SUMIBORON) �  ขนาด (มม.)

รุ่่�น AC
10

30
U

T1
50

0A

B
N

20
00

B
N

70
00 รััศมีี 
มุุมมีีด

RE
รููป

ø3.31

75°

RE

ø1
.8

7°

1.15

75°

7°

1.15

RE

ø1
.8

ø3.31

R L R L
ECEM 03X1005 R/L-FYF D D D D Q Q 0.05 1
ECEM 03X101 R/L-FYF D D D D Q Q 0.1 1
ECEM 03X1015 R/L-FYF D D D D Q Q 0.15 1
ECEM 03X102 R/ L-FYF D D D D Q Q 0.2 1
2NU-ECXA 030X02 LE Q Q Q Q D 0.2 2
2NU-ECXA 030X02 LF Q Q Q Q D D 0.2 2

หมายเลขชิ้้�นส่่วน คำำ�ต่่อท้้าย: LE: ลบคม, LF: แหลมคม, FYF: แหลมคม (พร้้อมร่องคายเศษ)

SEXC
งานกลึงควานรูในและปาดหนา 10°

W
F

DC
ON

CDX
LF

GAMF

D
N

 คารไบด
มีรูนํ้ามนั  � คาร์ไบด์์ / เซอร์์เมท / SUMIBORON  

สกรููล็็อค

ø20 DCB

LF

M8

LF

DCBø20

19

Rc1/8

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

E  06  D2 - S  E  X  C  R  03 - 04  P
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ด้้าม

L/Dด้้าม
คาร์ไบด์์ 
มีีรููน้ำำ��มััน

ทิิศทาง 
การป้้อน

สกรูู
ล็็อค

รููปทรง
เม็็ดมีีด

Accessoriesเส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุุด

วงกลม 
ภายใน 
เม็็ดมีีด

รููปทรง
คมตัด

มุุมหลบ
เม็็ดมีีด

ด้้ามคว้้านเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็ก

รุ่่�น SEXC

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 

คว้้านรููในต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

คอ

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตัด

ความลึก
ตััด มุุมคาย

ปลอกสวมท่ี่�เหมาะสม รููป

โบลต์ ประแจ

R L N m

DMIN DCON DN LF WF CDX GAMF
E06D2-SEXC R/L03-04P D D 4.0 6.0 3.75 33.75 1.95   8 -13°

HBSM6020
HBSM6020A

1
MIB1.6-2 0.2

SDBSM

E06D3-SEXC R/L03-04P D D 4.0 6.0 3.75 37.75 1.95 12 -13° 1
E06D2-SEXC R/L03-05P D D 5.0 6.0 4.75 35.25 2.45 10 -12° 1

MIB1.6-2.5 0.2E06D3-SEXC R/L03-05P D D 5.0 6.0 4.75 40.25 2.45 15 -12° 1
E06D2-SEXC R/L03-06P D D 6.0 6.0 5.75 36.75 2.95 12 -11° 1

MIB1.6-3 0.2E06D3-SEXC R/L03-06P D D 6.0 6.0 5.75 42.75 2.95 18 -11° 1
รุ่่�น SEXC จำำ�เป็็นต้้องใช้้ปลอกสวมรุ่่�น HBSM6020(A) (จำำ�หน่่ายแยก)

อุุปกรณ์์ (จำำ�หน่่ายแยก) 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง
คว้้านรููใน

ความยาวรวม

รููป

สกรููจัับยึึด ประแจ

DCB LF

HBSM6020 D 6.0 80 1
BT0506 TH025HBSM6020A D 6.0 80 2

จิ๊๊�กจััดตำำ�แหน่่ง (แยกจำำ�หน่่าย) สำำ�หรัับปลอก HBSM6020
รุ่่�น สต็็อค

AFBSM60 D

จิ๊๊�กนี้้�ใช้้สำำ�หรัับตั้้�งศููนย์์ของปลอกสวมขณะประกอบเข้้ากับด้้ามมีีด

  วิธีการติดตั้ง E77 

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สต็็อคมาตรฐาน (ผลิิตภัณฑ์์ใหม่่/ผลิิตภัณฑ์์ท่ี่�เพิ่่�มจากรุ่่�นในสต็็อค)

วััสดุชิ้้�นงาน P   เหล็็กทั่่�วไป M   เหล็็กสแตนเลส K  เหล็็กหล่่อ N   โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก S     โลหะผสม Exotic H   เหล็็กชุุบแข็็ง
เกรดเม็็ดมีีด AC1030U T1500A AC1030U T1500A AC1030U T1500A AC1030U T1500A AC1030U BN2000 BN7000

ความเร็็วรอบ n (นาที-1) 2,000-10,000 2,000-10,000 2,000-8,000 2,000-8,000 2,000-10,000 2,000-10,000 5,000-15,000 5,000-15,000 2,000-6,000 สููงกว่่า 2,000 สููงกว่่า 2,000
ความลึกตััด ap (มม.) สููงสุุด 0.2 สููงสุุด 0.2 สููงสุุด 0.2 สููงสุุด 0.2 สููงสุุด 0.2 สููงสุุด 0.2 สููงสุุด 0.2 สููงสุุด 0.2 สููงสุุด 0.2 0.01-0.15 0.01-0.15

อััตราป้อน f (มม./รอบ) สููงสุุด 0.05 สููงสุุด 0.05 สููงสุุด 0.05 สููงสุุด 0.05 สููงสุุด 0.05 สููงสุุด 0.05 สููงสุุด 0.05 สููงสุุด 0.05 สููงสุุด 0.05 0.01-0.10 0.01-0.10

อาจทำำ�ให้้เกิิดการสะท้้านหรืือการแตกบิ่่�นบริิเวณคมตัดได้้เมื่่�อใช้้ในงานท่ี่�มีีอััตราเร็็วตััดต่ำำ�� งานท่ี่�มีีความลึกตััดมากเกิินไปจะทำำ�ให้้เครื่่�องมืือเสีียรููปและพิิกััดความเผื่่�อทางขนาดเสื่่�อมลง

เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�แนะนำำ�
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ด้้ามคว้้านเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็ก

รุ่่�น BSME / SEXC
 ปลอกสวม/จิ๊๊�กจััดตำำ�แหน่่ง

 วิิธีีการติิดตั้้�ง (HBSM6020A มีีตััวล็็อคSide lock  ดัังนั้้�นจึึงไม่่จำำ�เป็็นต้้องตั้้�งค่่าด้้วยจิ๊๊�กจััดตำำ�แหน่่ง)

1. ใสจิ๊กจัดตำแหนงเขาไปจนชิดกับหมุดกำหนดตำแหนงที่อยูในปลอกสวม 
แลวขันแนนดวยสกรูจับยึดสองชิ้น

2. ติดปลอกเขากับตัวยึดปลอกชั่วคราว
ขันสกรูยึดใหแนน

3. หมุนปลอกสวมทีละนอยจนกระทั่งผิวของจิ๊กจัดตำแหนงอยูแนวนอน

4. ใชตัวตั้งคาเครื่องมือวัดขนาดเสนผานศูนยกลางของดาม

เมื่อติดตั้งดามกลึงควานเขากับปลอกที่ปรับโดยเครื่องมือ
ปรับตำแหนงคมตัดจะถูกตั้งคาโดยอัตโนมัติที่กึ่งกลาง

(2) ขันแนนสกรูจับยึดสองชิ้น

(1) ใสจนชิด
กับหมุด
กำหนดตำแหนง

ดานหนาของดาม จิ๊กจัดตำแหนง

ยึด
สก

รูช
ั่วค

รา
ว

ดามมีดสำหรับปลอกสวม

ปลอกสวม
HBSM6020

จิ๊กจัดตำแหนง
AFBSM60

*ขั้้�นตอนท่ี่� 1 และ 3 ข้้างต้้นไม่่จำำ�เป็็นเมื่่�อใช้้ HBSM6020A
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  92˚  	
SUMIBORON  
ด้้ามเชื่่�อม

BNBX
งานกลึงควานรูในและปาดหนา

รูป 1
เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMIN

3°

RE LF
H

DCON

ด้้ามมีีด (     SUMIBORON) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

B
N

20
00

B
N

71
25

B
N

70
00 เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

คว้้านรููในต่ำำ��สุุด
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ความสูง ความยาวรวม รััศมีีมุุมมีีด ปลอกสวม 

ท่ี่�เหมาะสม รููป
DMIN DCON H LF RE

BNBX 020R D S D 2.5 2.0 1.8 40 0.2 HBX 2016 1
BNBX 025R D S D 3.0 2.5 2.2 40 0.2 HBX 2516 1
BNBX 030R D S D 3.5 3.0 2.7 40 0.2 HBX 3016 1
BNBX 035R D S D 4.0 3.5 3.2 40 0.2 HBX 3516 1
BNBX 040R D S D 4.5 4.0 3.7 40 0.2 HBX 4016 1
BNBX 045R D S D 5.0 4.5 4.2 40 0.2 HBX 4516 1
BNBX 050R D S D 5.5 5.0 4.7 60 0.2 HBX 5016 1
BNBX 055R D S D 6.0 5.5 5.2 60 0.2 HBX 5516 1
BNBX 060R D S D 6.5 6.0 5.7 60 0.2 HBX 6016 1
BNBX 065R D 7.0 6.5 6.2 60 0.2 HBB 6516 1
BNBX 070R D 7.5 7.0 6.7 80 0.2 HBB 716 1
BNBX 075R D 8.0 7.5 7.2 80 0.2 HBB 7516 1
BNBX 080R D  8.5 8.0 7.7 80 0.2 HBB 816 1

ด้้าม BNBX สามารถใช้้ได้้กัับปลอกสวมรุ่่�น HBB อย่่างไรก็็ตาม แนะนำำ�ให้้ใช้้ปลอกสวมรุ่่�น HBX กัับด้้ามท่ี่�มีีขนาดต่ำำ��กว่่า ø6 มม.

รูป 1

ø
16

100

DCB

1515

รูป 1 ø16

15

DCB

100

ปลอกสวม (รุ่่�น HBX) 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููใน

ด้้ามมีีดท่ี่�เหมาะสม รููปDCB
HBX 2016 D 2.0 BNBX 020R 1
HBX 2516 D 2.5 BNBX 025R 1
HBX 3016 D 3.0 BNBX 030R 1
HBX 3516 D 3.5 BNBX 035R 1
HBX 4016 D 4.0 BNBX 040R 1
HBX 4516 D 4.5 BNBX 045R 1
HBX 5016 D 5.0 BNBX 050R 1
HBX 5516 D 5.5 BNBX 055R 1
HBX 6016 D 6.0 BNBX 060R 1

ปลอกสวม (รุ่่�น HBB) 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููใน

DCB ด้้ามมีีดท่ี่�เหมาะสม รููป

HBB 6516 D 6.5 BNBX 065R 1
HBB 716 D 7.0 BNBX 070R 1
HBB 7516 D 7.5 BNBX 075R 1
HBB 816 D 8.0 BNBX 080R 1

ปลอกสวมรุ่่�น HBB สามารถใช้้ได้้กัับด้้ามมีีดขนาด ø2.5 ถึึง 6.0 มม.

อุุปกรณ์์ (สำำ�หรัับปลอกสวม)

ปลอกสวมท่ี่�เหมาะสม

สกรููหััวแบน สกรููจัับยึึด ประแจ

N m

BT06035T

BT0404

TRD

LH

HBX2SSS BFTX0409N 1.5 BT06035T TRD15
HBX3SSS

BFTX0409N 3.0 BT06035T TRD15
HBX4SSS
HBX5SSS
HBX6SSS
HBBSSSS Q Q BT0404 LH020

สำำ�หรัับรูู 
ประแจ
ทอร์์ก

สำำ�หรัับรูู 
หกเหลี่่�ยม

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m) สััญลัักษณ์์ S: สต็็อคหรืือมีีแผนจะสต็็อค (กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)

ด้้ามคว้้านรููขนาดเล็็ก SUMIBORON

รุ่่�น BNBX

(          )

(          )
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ด้าม
คว้าน

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

รูป 1 ø16

15 100

DCB

BNZ
งานกลึงควานรูในและปาดหนา

รูป 1
5° DCON

GAMF
LF H

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMIN

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง 
คว้้านรููในต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง ความสูง ความยาว

รวม มุุมคาย
รููป

สกรููหััวแบน ประแจ ปลอกสวม

N m

(สำำ�หรัับรููประแจทอร์์ก)
DMIN DCON H LF GAMF

BNZ 606R D 7.0 6.0 5.5 80 -14° 1

BFTX0204N 0.5 TRX06

HBB616
BNZ 608R D 9.0 8.0 7.5 100 -12° 1 HBB816
BNZ 610R D 11.0 10.0 9.5 125 -10° 1

Q
BNZ 612R D 13.0 12.0 11.0 130 -8° 1
BNZ 616R D 17.0 16.0 15.0 145 -6° 1
BNZ 620R D 21.0 20.0 19.0 160 -5° 1

  91°  	
SUMIBORON  
สกรููล็็อค

เม็็ดมีีด (     SUMIBORON) 	 ขนาด (มม.)

จำำ�นวน รุ่่�น

B
N

C
20

10
B

N
C

20
20

B
N

10
00

B
N

20
00

B
N

71
25

B
N

70
00 รััศมีี 

มุุมมีีด
RE รูป 1 80°

ø4.76

1.59

7°

แพ็็คเดีียว

NU-ZNEX 040102 Q Q D D S D 0.2
NU-ZNEX 040104 Q Q D D S D 0.4
NC-ZNEX 040102LE D Q Q Q Q Q 0.2
NC-ZNEX 040104LE D Q Q Q Q Q 0.4
NC-ZNEX 040102LT Q D Q Q Q Q 0.2
NC-ZNEX 040104LT Q D Q Q Q Q 0.4

10 แพ็็ค T-NU-ZNEX 040102 Q Q D 0.2
T-NU-ZNEX 040104 Q Q  D  0.4

ปลอกสวม 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููใน

ด้้ามมีีดท่ี่�เหมาะสม รููปDCB
HBB 616 D 6.0 BNZ 606R 1
HBB 816 D 8.0 BNZ 608R 1

ปลอกสวมรุ่่�น HBX (HBX6016) สามารถใช้้ได้้กัับ BNZ606R

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m) สััญลัักษณ์์ S: สต็็อคหรืือมีีแผนจะสต็็อค (กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)

ด้้ามคว้้านรููขนาดเล็็ก SUMIBORON

รุ่่�น BNZ
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BNB
งานกลึงควานรูในและปาดหนา

รูป 1
2°

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMIN

GAMF LF
H

DCON

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	อุ ปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
อค

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง 
คว้้านรููในต่ำำ��สุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความสูง
ความยาว

รวม
มุุมคาย

รููป

แผ่่นรองแคลมป์ โบลต์ น๊๊อต ประแจ

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF GAMF

BNB 508R D 10.0 8.0 7.0 140 -9° 1

BNBC

BH0306 BNBW-2

TH020
BNB 510R D 12.0 10.0 9.0 140 -8° 1

FBUP3-A0-9 BNBW-4BNB 512R D 14.0 12.0 11.0 160 -6° 1
BNB 516R D 18.0 16.0 14.0 180 -5° 1
BNB 520R D 22.0 20.0 18.0 180 -4° 1 BH0310 BNBW-7

  92˚   PCD 	
SUMIBORON  
ล็็อคด้้านบน

เม็็ดมีีด (     SUMIBORON,     SUMIDIA)	  ขนาด (มม.)

รุ่่�น

SUMIBORON SUMIDIA
รััศมีีมุุมมีีด

รูป 1

ø3.97

60°
1.59

5°

5°

B
N

X
10

B
N

X
20

B
N

20
00

B
N

35
0

B
N

50
0

B
N

71
25

B
N

70
00

D
A

15
0

D
A

10
00

RE

TBGN 060102B D D D D 0.2
TBGN 060104B D D D D D S D D D 0.4
TBGN 060108B D D D D S D 0.8
TBGN 060102-BSTN*1 Q D Q Q Q Q Q Q Q 0.2
TBGN 060104-BSTN*1 Q D Q Q Q Q Q Q Q 0.4
TBGN 060108-BSTN*1 Q D Q Q Q Q Q Q Q 0.8
NF-TBGN 060102*2 Q Q Q Q Q Q Q Q D 0.2
NF-TBGN 060104*2 Q Q Q Q Q Q Q Q D 0.4

*1 �TBGN SSSSSS-BSTN มีีให้้เลืือกเฉพาะในเกรด BNX20 และมีีองศาเจีียรผิิวราบ (Negative land) ท่ี่�มีีขนาดเล็็กกว่่า (BSTN: -15°, B: -25° อย่่างไรก็็ตาม ลัักษณะขององศาการเจีียร 
ผิิวราบจะมีีการเปลี่่�ยนไปตามแต่่ละเกรดท่ี่�เลืือกใช้้)

*2 NF-TBGN เป็็นเม็็ดมีีดมุมเดีียว (ไม่่ใช่่เม็็ดมีีดเต็็มหน้้า)

ด้้ามคว้้านรููขนาดเล็็ก SUMIBORON

รุ่่�น BNB

S: สต็็อคหรืือมีีแผนจะสต็็อค (กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)
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งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

งานควานรูตัน ควานรูทะลุ 
และลบคมยอนหลัง

DABB-C รูป 1

เสน
ผา
นศ

ูนย
กล

าง
คว

าน
รูใ
นต

่ำส
ุด 

DM
IN 5°

50° RE

LF

H

DCON

ด้้ามมีีด (     SUMIDIA)	  ขนาด (มม.)

รุ่่�น

D
A

22
00 เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

คว้้านรููในต่ำำ��สุุด
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ความสูง ความยาวรวม รััศมีีมุุมมีีด

ปลอกสวมท่ี่�เหมาะสม รููป
DMIN DCON H LF RE

DABB 025CR D 3.0 2.5 2.2 60 0.1 HBB 2516 1
DABB 035CR D 4.0 3.5 3.2 60 0.1 HBB 3516 1
DABB 045CR D 5.0 4.5 4.1 80 0.1 HBB 4516 1
DABB 060CR D 7.0 6.0 5.2 80 0.1 HBB 616 1

PCD 	
SUMIDIA  
รุ่่�นเชื่่�อม

งานควานรูตัน ควานรูทะลุ 
และเซาะรองเขามุม

DABB-N รูป 1

เสน
ผา
นศ

ูนย
กล

าง
คว

าน
รูใ
นต

่ำส
ุด 

DM
IN

25°

25° RE

LF

H

DCON

ด้้ามมีีด (     SUMIDIA)	  ขนาด (มม.)

รุ่่�น

D
A

22
00 เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

คว้้านรููในต่ำำ��สุุด
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ความสูง ความยาวรวม รััศมีีมุุมมีีด

ปลอกสวมท่ี่�เหมาะสม รููป
DMIN DCON H LF RE

DABB 025NR D 3.0 2.5 2.2 60 0.1 HBB 2516 1
DABB 035NR D 4.0 3.5 3.2 60 0.1 HBB 3516 1
DABB 045NR D 5.0 4.5 4.1 80 0.1 HBB 4516 1
DABB 060NR D 7.0 6.0 5.2 80 0.1 HBB 616 1

รูป 1

ø16

15 100

DCB

ปลอกสวม 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง
คว้้านรููใน

รููป

สกรููจัับยึึด ประแจ

(สำำ�หรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DCB

HBB 2516 D 2.5 1

BT0404 LH020
HBB 3516 D 3.5 1
HBB 4516 D 4.5 1
HBB 616 D 6.0 1

สามารถใช้้ปลอกสวมรุ่่�น HBX ได้้เช่่นกััน

PCD 	
SUMIDIA  
รุ่่�นเชื่่�อม

ด้้ามคว้้านเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็ก SUMIDIA

รุ่่�น DABB

เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�แนะนำำ�

วััสดุชิ้้�นงาน ความเร็็วรอบ ความลึกตััด ap อััตราป้อน f สารหล่่อเย็็น

N  อะลููมิิเนีียมอัลลอย สููงกว่่า 2,000 นาที-1 0.1 มม. หรืือต่ำำ��กว่่า 0.1 มม./รอบ หรืือต่ำำ��กว่่า หล่่อเย็็น
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ด้าม
คว้าน

 

E

C

D

R

S

T

V

W

งานกลึง
ขนาดเล็ก-เล็กมาก

อุุปกรณ์์

รุ่่�นชุุดอุปกรณ์์จัับยึึดท่ี่�เหมาะสม

สปริิง สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน

N m

สต็
อค

สต็
อค

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

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

CP-M5-20-1 สามารถยึดกับด้้านล่่างของสกรููได้้

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ด้้ามมีีดจัับยึดสองชั้้�น

ชุุดอุปกรณ์์จัับยึด




