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ด้ามมีดกลึง
เกลียว

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

สััญลัักษณ์์ D D: สต็อคมาตรฐาน
สััญลัักษณ์์ D	 : �มีีแผนท่ี่�จะเปลี่่�ยนเป็็นรุ่่�นใหม่่ตามท่ี่�ระบุุในแต่่ละหน้้า
สััญลัักษณ์์ F	 : �ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต  

(กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)

สััญลัักษณ์์ *	 : สต็อคสำำ�รอง (กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)
สััญลัักษณ์์ S	: สต็อคหรืือมีีแผนจะสต็อค (กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)
ไม่่มีีสััญลัักษณ์์: สิินค้้าผลิิตตามใบสั่่�งซื้้�อ
สััญลัักษณ์์ Q	: ไม่่มีีการผลิิต

สถานะและ 
สััญลัักษณ์์ของสต็็อค
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ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียว SEC

การเลืือกใช้้
¢ งานกลึึงเกลีียวภายนอก

M

UNC/UNF
UNC/UNF G/Rp/W NPT R/Rc NPTF UNJ

28, 19

การใชงาน

ระยะพิตช
60°

เกลียวใน

เกลียวนอก
ระยะพิตช

60°

เกลียวใน

เกลียวนอก
ระยะพิตช

60°

เกลียวใน

เกลียวนอก
ระยะพิตช

60°

เกลียวใน

เกลียวนอก

55°

ระยะพิตช

เกลียวใน

เกลียวนอก

60°

ระยะพิตช

เกลียวใน

เกลียวนอก

1˚47'
60°

ระยะพิตช

เกลียวใน

เกลียวนอก

1˚47'
55°

ระยะพิตช

เกลียวใน

เกลียวนอก

1˚47'

รุน SSTE
� F102

รุน LTE
� F112

รุน STE
� F113

รุน THE
� F114

รุน GME-TH
� F111

รุน STH
� F110

เกลียว
อเนกประสงค 60°

มม.
เกลียว/นิ้ว

เกลียวอเนกประสงค
55° (Whitworth)

เกลียว/นิ้วระยะพิตช

เกลียวเมตริก
ISO 60°

มม.

เกลียวยูนิไฟด 60°

เกลียว/นิ้ว

เกลียวตรงสำหรับทอ/
Whitworth 55°

เกลียว/นิ้ว

เกลียวอเมริกัน
NPT 60°

เกลียว/นิ้ว

เกลียวสโลปสำหรับ
ทอ BSPT 55°

เกลียว/นิ้ว

เกลียวอเมริกัน
NPTF 60°

เกลียว/นิ้ว

48 ถึง 8

0.50 ถึง 3.00

48 ถึง 8
0.75, 1.00, 1.25
1.50, 1.75, 2.00

2.50, 3.00

32, 28, 24
20, 18, 16
14, 13, 12

10, 8

36, 32, 28
24, 20, 19
18, 16, 14
12, 11, 10

8

27, 18, 14
11.5, 8

28, 19
14, 11

27, 18, 14
11.5

UNJ 60°

เกลียว/นิ้ว

คมตัดไวเปอร มีไมมี ไมมี มี มี มี มี มี มี

32, 28, 24
20, 18, 16
14, 12, 10

1.00 ถึง 3.00

24 ถึง 8
24 ถึง 10

1.00, 1.25, 1.50
1.75, 2.00, 2.50
3.00, 3.50, 4.00

24, 20, 18
16, 14, 12

8
— —

28, 19
14, 11 — —

24 ถึง 8

1.00 ถึง 3.00

24 ถึง 10
1.00, 1.25, 1.50
1.75, 2.00, 2.50

3.00

24, 20, 18
16, 14, 12

8
— —

28, 19
14, 11 — —

0.80 ถึง 3.00 24 ถึง 10
0.80, 1.00, 1.25
1.50, 1.75, 2.00

2.50
— —— — —

3.00 ถึง 6.00 11 ถึง 4.5 — — — — — — —

0.20 ถึง 1.50 48 ถึง 16 — — — — — — —

55°

ระยะพิตช

เกลียวใน

เกลียวนอก

รปูทรงสันเกลยีว

W Mสัญลักษณ

รุน

งานตอทอแกส 
ทอน้ำ และกอกน้ำ

เกลียวทอไอน้ำ 
ทอแกส และทอน้ำประปา

สำหรับอุปกรณ
การบินและอวกาศงานอุตสาหกรรมทั่วไป
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ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียว SEC

การเลืือกใช้้
¢ งานกลึึงเกลีียวภายใน

งานตอทอแกส 
ทอน้ำ และกอกน้ำ

เกลียวทอไอน้ำ 
ทอแกส และทอน้ำประปา

สำหรับอุปกรณ
การบินและอวกาศ

การใชงาน

ระยะพิตช
60°

เกลียวใน

เกลียวนอก
ระยะพิตช

60°

เกลียวใน

เกลียวนอก
ระยะพิตช

60°

เกลียวใน

เกลียวนอก
ระยะพิตช

60°

เกลียวใน

เกลียวนอก

55°

ระยะพิตช

เกลียวใน

เกลียวนอก

60°

ระยะพิตช

เกลียวใน

เกลียวนอก

1˚47'
60°

ระยะพิตช

เกลียวใน

เกลียวนอก

1˚47'
55°

ระยะพิตช

เกลียวใน

เกลียวนอก

1˚47'

รุน SSTI

รุน STI
� F115

รุน STHI
� F116

รุน THI
� F117

เกลียว
อเนกประสงค 60°

เกลียวอเนกประสงค 
55° (Whitworth)

เกลียว/นิ้วระยะพิตช

เกลียวเมตริก 
ISO 60°

มม.

เกลียวยูนิไฟด 60°

เกลียว/นิ้ว

เกลียวตรงสำหรับทอ/
Whitworth 55°

เกลียว/นิ้ว

เกลียวอเมริกัน 
NPT 60°

เกลียว/นิ้ว

เกลียวสโลปสำหรับ
ทอ BSPT 55°

เกลียว/นิ้ว

เกลียวอเมริกัน 
NPTF 60°

เกลียว/นิ้ว

48 ถึง 8

0.50 ถึง 3.00

48 ถึง 8
0.75, 1.00, 1.25
1.50, 1.75, 2.00

2.50, 3.00

32, 28, 24
20, 18, 16
14, 13, 12

10, 8

28, 24
20, 19

27, 18, 14
11.5, 8 28, 19 27, 18, 14

11.5, 8

UNJ 60°

เกลียว/นิ้ว

คมตัดไวเปอร มีมีมีมีมีมีมีไมมีไมมี

32, 28, 24
20, 18, 16
14, 12, 10

24 ถึง 8

1.00 ถึง 3.00

—
1.00, 1.25, 1.50
1.75, 2.00, 2.50

3.00
— — — — — —

0.40 ถึง 1.00 — — — — — — — —

0.80 ถึง 2.50 — 1.50, 2.00 — — — — — —

งานอุตสาหกรรมทั่วไป

มม.
เกลียว/นิ้ว

� F102

55°

ระยะพิตช

เกลียวใน

เกลียวนอก

รูปทรงสันเกลียว

M

UNC/UNF
UNC/UNF G/Rp/W NPT R/Rc NPTF UNJW M

รุน

สัญลักษณ
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ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียว SEC

ช่่วงผลิตภััณฑ์์
¢ ด้้ามมีดกลึึงเกลีียวภายนอก

¢ ด้้ามมีดกลึึงเกลีียวภายใน

รุน รูปทรง คุณสมบัติ สัญลักษณเกลียว
ที่เหมาะสม

· ใชเม็ดมีดแบบ 3 มุม (แนวนอน) ผิวขางคมตัดแบบเจียรมีความแหลมคม 
ชวยใหผิวงานเรียบคุณภาพสูง

· ใหการควบคุมเศษทำไดอยางเสถียรผานการใชลายหนามีดขึ้นรูป 3D
· มีเม็ดมีดไวเปอรหลายรุนใหเลือกใช

· รุนผลิตภัณฑดามมีดล็อคแบบกระเดื่องที่ใหการจับยึดที่แข็งแรง (25 ถึง 32 ตร.มม.) 
และดามมีดแบบสกรูล็อค (12 ถึง 16 ตร.มม.)

· เม็ดมีดแบบ 3 มุม (แนวนอน) ประเภท M-Class รุนประหยัด
· รุนผลิตภัณฑเกรดเซอรเมท
· ลายหนามีดในตัวชวยใหการควบคุมเศษทำไดอยางเสถียร

· เม็ดมีดรุนใชงานได 2 มุม สำหรับงานกลึงเกลียวที่มีระยะพิตชกวาง 3 ถึง 6 มม.
· รุนเครื่องมือ TPI (เกลียว/นิ้ว) 11 ถึง 4.5 สำหรับมุม 55°
· ใชแผนรองแคลมปที่มีแรงจับยึดที่แข็งแรงในการล็อค

· สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก 20 ตร.มม. หรือเล็กกวา
· เม็ดมีดแบบ 2 มุม (แนวตั้ง) ชวยประหยัดพื้นที่ในงานกลึงเกลียว
· สามารถใชในงานกลึงเกลียวยอนหลังดวยการใช Bar Feeder
· สามารถใชในงานกลึงเกลียวที่มีระยะพิตชเล็ก (ต่ำสุด 0.2 มม.)

โครงสราง

D
ra

w
in

g 
Pi

n

SSTE

LTE/
STE

THE

GME-TH

STH

� F102

� F112, F113

� F114

� F111

� F110

สก
รูล

็อค

ล็อ
คด

าน
บน

ล็อ
คแ

บบ
กระ

เดื่อ
ง

· เม็ดมีดแบบ 3 มุม (แนวตั้ง) ประเภท G-class คมตัดแหลมคม
· ดามขนาด 20 และ 25 ตร.มม. คือรุนที่ใช Drawing Pin ในการล็อค 
และดามขนาด 12 และ 16 ตร.มม. คือรุนที่ใชสกรูล็อค

· กลุมเกรดเซอรเมตสำหรับเม็ดมีดที่ไมมีคมไวเปอร

M

UNC/UNF

NPT

NPTF

W

G/Rp/W

R/Rc

UNJ

M

UNC/UNF

NPT

NPTF

W

G/Rp/W

R/Rc

UNJ

M

UNC/UNF

NPT

NPTF

W

G/Rp/W

R/Rc

UNJ

M

UNC/UNF

NPT

NPTF

W

G/Rp/W

R/Rc

UNJ

M

UNC/UNF

NPT

NPTF

W

G/Rp/W

R/Rc

UNJ

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด 

(มม.)

· ใชเม็ดมีดแบบ 3 มุม (แนวนอน) ผิวขางคมตัดแบบเจียรมีความแหลมคม 
ชวยใหผิวงานเรียบคุณภาพสูง

· ใหการควบคุมเศษทำไดอยางเสถียรผานการใชลายหนามีดขึ้นรูป 3D
· มีเม็ดมีดไวเปอรหลายรุนใหเลือกใช

· เม็ดมีดแบบ 3 มุม (แนวนอน) ประเภท M-Class รุนประหยัด
· ลายหนามีดในตัวชวยใหการควบคุมเศษทำไดอยางเสถียร
· รุนผลิตภัณฑเกรดเซอรเมท

· เหมาะสมกับเสนผานศูนยกลางขนาดเล็ก (ต่ำสุด ø8 มม.), 
งานกลึงเกลียวที่มีระยะพิตชเล็ก (0.4 - 1.0 มม.)

· เหมาะกับงานกลึงชิ้นงานขนาดเล็ก

· เม็ดมีดแบบ 3 มุม ประเภท G-Class คมตัดแหลมคม

� F102

� F115

� F116

� F117

D
ra

w
in

g 
Pi

n

SSTI

STI

STHI

THI

ø18

ø20

ø8

ø18

รุน รูปทรง คุณสมบัติ สัญลักษณเกลียว
ที่เหมาะสม

โครงสราง

สก
รูล

็อค

ล็อ
คด

าน
บน

ล็อ
คแ

บบ
กระ

เดื่อ
ง

M

UNC/UNF

NPT

NPTF

W

G/Rp/W

R/Rc

UNJ

M

UNC/UNF

NPT

NPTF

W

G/Rp/W

R/Rc

UNJ

M

UNC/UNF

NPT

NPTF

W

G/Rp/W

R/Rc

UNJ

M

UNC/UNF

NPT

NPTF

W

G/Rp/W

R/Rc

UNJ

หมายเหตุุ: ขนาดเส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในต่ำำ��สุดคืือขนาดเส้้นผ่่านศููนย์์กลางของรููนำำ�ร่่อง

          : เกลีียวเมตริก ISO อเนกประสงค์์ 60° 	           : เกลีียวอเนกประสงค์์ 55° (Whitworth) 	           : เกลีียวยููนิิไฟด์์ 60° 	           : เกลีียวตรงสำำ�หรัับท่อ 55°

          : เกลีียวอเมริกััน NPT 60° 	           : เกลีียวสโลปสำำ�หรัับท่อ BSPT 55° 	           : เกลีียวอเมริกััน NPTF 60° 	           : เกลีียว UNJ 60°



F101

ด้ามมีด
กลึงเกลียว

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียว SEC

พื้้�นฐานเกลีียว
¢ ส่่วนประกอบของสกรูู

¢ ชนิดสกรููหลัักและรููปแบบเกลีียวมาตรฐาน

¢ การเลืือกใช้้ด้้ามมีดและเม็็ดมีีด (รุ่่�น SSTE/SSTI)

¢ วิิธีีกลึึงเกลีียวและมุุมเม็็ดมีีด

เกลียวนอก เกลียวใน มุมนำ

มุมเกลียว
ฐานเกลียว

สันเกลียว

เสน
ผาน

ศูนย
กลา

งฐา
น

ระยะพิตช (P)

เสนผาน
ศูนยกลางที่มีผล
ระยะพิตช
Lead

มุมนำ

D การคำนวณมุมนำ(d)
(P)
(I)

(R)

R
I

n
P
d

X×dtan R
I

= =

: มุมนำ
: Lead
: จำนวนเกลียว
: ระยะพิตช
: เสนผานศูนยกลางสกรูที่มีผล

ดา
นใ

น

เสน
ผาน

ศูนย
กลา

งที่ม
ีผล 

(d)

เสน
ผาน

ศูนย
กลา

งที่ม
ีผล 

(d)

ดา
นน

อก

เสน
ผา

นศ
ูนย

กล
าง

ฐา
น

ระยะเกลียวหมุนครบหนึ่งรอบ
Lead (d)

เกลียวรูปโคน

มุมนำ (R): Le
ad

 (I
)

X×d
n×P

: เสนผานศูนยกลางของทรงกระบอกจินตภาพที่ผานเกลียว ณ จุดที่ความกวางรองและสันมีขนาดเทากัน
: ระยะหางระหวางสันที่อยูขางกัน
: ระยะที่เกลียวสกรูเคลื่อนที่ตามแกนครบหนึ่งรอบ 
(สกรูเกลียวปาก เดียวจะมีคา Lead และระยะพิตชที่เทากัน)

: มุมที่เกิดจากเกลียวรูปโคนของสันเกลียวที่เสนผานศูนยกลางระยะพิตชตั้งฉากกับแกน

เกลียวใน

เกลียวนอก

เกลียวใน

เกลียวนอก

เกลียวใน

เกลียวนอก

เกลียวใน

เกลียวนอก

เกลียวใน

เกลียวนอก

เกลียวใน

เกลียวนอก

เกลียวใน

เกลียวนอก

เกลียวใน

เกลียวนอก

การใชงาน สัญลักษณ โปรไฟลพื้นฐาน การใชงาน สัญลักษณ โปรไฟลพื้นฐาน การใชงาน สัญลักษณ โปรไฟลพื้นฐาน การใชงาน สัญลักษณ โปรไฟลพื้นฐาน

เกลียวนอก

เกลียวใน

เกลียวนอก

เกลียวใน

M

UNJ NPT NPTF

UN

UNC

UNF

UNEF

W

BSW

BSP

G(PF)

G(PF)

Rp(PS)

Rc(PT)

R(PT)
(BSPT)

(BSPT)

h
30° 30°

90°
1°47'

h

30° 30°

90°
1°47'

55°

h

R0.137P

R0.137P

55°

h

R0.137P

R0.137P

27.5°

90° 1°47'

R0.137P

R0.137P

27.5°

60°
5/16P

h

R

60°

h

1/4P

1/8P

60°

h

1/4P

1/8P

เกล
ียว

เม
ตร

ิก
เกล

ียว
 W

hit
wo

rth

เกล
ียว

ตร
งส

ำห
รับ

ทอ
เกล

ียว
สำ

หร
ับอ

ุปก
รณ


กา

รบ
ินแ

ละ
อว

กา
ศ

เกล
ียว

สโ
ลป

สำ
หร

ับท
อ

เกล
ียว

สโ
ลป

อเม
ริก

ัน
สำ

หร
ับท

อ

เกล
ียว

สโ
ลป

อเม
ริก

ัน
สำ

หร
ับท

อ
เกล

ียว
ยูน

ิไฟ
ด

(                               )

เกลียวนอก (การหมุนสปนเดิลแบบปกติ)

ดามจับภายนอก 
(รุน SSTE)

เม็ดมีดกลึงปอกนอก 
(รุน 16ER)

แผนรอง
YE3-3P/YE3-2P

YE3-1P/YE3/YE3-1N

(                  )

(                            )
แผนรอง

YI3-3P/YI3-2P
YI3-1P/YI3/YI3-1N

(              )
แผนรอง

YI3-2N/YI3-3N

ดามจับภายนอก 
(รุน SSTE)

เม็ดมีดกลึงปอกนอก 
(รุน 16ER)

ดามจับภายใน 
(รุน SSTI)

เม็ดมีดควานรูใน 
(รุน 16IR)

ดามจับภายใน 
(รุน SSTI)

เม็ดมีดควานรูใน 
(รุน 16IR)

ดามจับภายนอก 
(รุน SSTE)

เม็ดมีดกลึงปอกนอก 
(รุน 16ER)

ดามจับภายนอก 
(รุน SSTE)

เม็ดมีดกลึงปอกนอก 
(รุน 16ER)

เกลียวนอก (การหมุนสปนเดิลแบบยอนกลับ)เกลียวใน (การหมุนสปนเดิลแบบปกติ)

(                            )
แผนรอง

YE3-3P/YE3-2P
YE3-1P/YE3/YE3-1N

(                )

กา
รก

ลึง
เกล

ียว
ขว

า
กา

รก
ลึง

เกล
ียว

ซา
ย

แผนรอง
YE3-2N/YE3-3N

แผนรอง
YE3-2N/YE3-3N

มุมเอียงดามมาตรฐาน
(1.5°)

มุมแผนรอง

การกลึงเกลียวขวา การกลึงเกลียวซาย

เม็ดมีด
แผนรอง มุมแผนรอง

มุมนำ (E)

มุมเอียงดามมาตรฐาน
(1.5°)

เม็ดมีด
แผนรอง

มุมนำดานลบ (E)
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งา
นเ

ซา
ะร่

อง
งา

นตั
ดอ

อก
งา

นก
ลึง

เก
ลีย

ว
ด้า

นน
อก

ด้า
นห

น้า
ด้า

นใ
น

งา
นเ

ซา
ะร่

อง
 

เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียว SEC

รุ่่�น SSTE / SSTI

¢ ช่่วงผลิิตภัณฑ์์

¢ คุุณสมบัติิ
D �เม็็ดมีีดไวเปอร์์ความเท่ี่�ยงตรงสููงสำำ�หรัับงานกลึึงเกลีียว รองรัับการใช้้งานท่ี่�หลาก

หลายตั้้�งแต่่งานเครื่่�องมืืออุุตสาหกรรมทั่่�วไป ไปจนถึึงงานท่่อและอุุปกรณ์์การบิน
และอวกาศ

D ให้้การควบคุมเศษทำำ�ได้้อย่่างเสถียรผ่านการใช้้ลายหน้้ามีีดขึ้้�นรููป 3D
D �ผิิวข้้างคมตััดแบบเจีียรช่วยปรัังปรุุงความแหลมของคมตััด ช่่วยให้้เกลีียวมีีคุุณภาพสููง

ระยะพิตช (มม.) TPI (เกลียว/นิ้ว)

ดานนอก
ดานใน
ดานนอก
ดานใน
ดานนอก
ดานใน
ดานนอก
ดานใน
ดานนอก
ดานใน
ดานนอก
ดานใน
ดานนอก
ดานใน
ดานนอก
ดานใน
ดานนอก
ดานใน

ระยะพิตช
รุนการใชงาน ดานนอก/

ดานใน

สำหรับอุปกรณ
การบินและอวกาศ

เกลียวทอไอน้ำ ทอแกส 
และทอน้ำประปา

งานอุตสาหกรรมทั่วไป

งานตอทอแกส 
ทอน้ำ และกอกน้ำ

รุนเม็ดมีด 
ตัวอยาง:

เกลียวตรงสำหรับทอ/
Whitworth 55°

UNJ 60°

เกลียวอเมริกัน NPTF 60°

เกลียวสโลปสำหรับทอ 
BSPT 55°

เกลียวอเมริกัน NPT 60°

เกลียว ยูนิไฟด 60°

เกลียวเมตริก ISO 60°

เกลียวอเนกประสงค 55°

เกลียวอเนกประสงค 60°
16ER A60-CB0.5 3.0

3648 32 28 27 24 20 19 18 16 14 13 12 11.5 11 10 8

3648 32 28 27 24 20 19 18 16 14 13 12 11.5 11 10 8

16IR A60-CB

16ER A55-CB

16IR A55-CB

16ER 075ISO-CB

16IR 075ISO-CB

16ER 32UN-CB

16IR 32UN-CB

16ER 36W-CB

16IR 28W-CB

16ER 27NPT-CB

16IR 27NPT-CB

16ER 28BSPT-CB

16IR 28BSPT-CB

16ER 27NPTF-CB

16IR 27NPTF-CB

16ER 32UNJ-CB

16IR 32UNJ-CB

0.5 3.0

0.75 1.0 1.25 1.5 1.75 2.0 2.5 3.0

0.75 1.0 1.25 1.5 1.75 2.0 2.5 3.0

48 ถึง 8

48 ถึง 8

48 ถึง 8

48 ถึง 8

คม
ตัดไ

วเป
อร

ไม
มี

มี
ผิวขางแบบเจียรบนคมตัด

¢ ตััวอย่่างการใช้้งาน

รอบที่ 1
รอบที่ 8

รุน SSTE ผลิตภัณฑ
คูแขง A

ผลิตภัณฑ
คูแขง B

ผลิตภัณฑ
คูแขง C

220

200

240

260

280

300
คมตัดแหลม

คมชวยลดแรงตาน

แร
งห

ลัก
 (N

)

วััสดุชิ้้�นงาน: S45C M30×1.5
เงื่่�อนไขการตััด: vc=150 ม./นาทีี หล่่อเย็็น 8 รอบ วิิธีีการป้อนเกลีียว: ป้้อนตามแนวรััศมี

รุน SSTE ผลิตภัณฑคูแขง A
0.1 มม.

ผิวชิ้นงานเรียบสะอาด 
มีรอยตำหนิเพียงเล็กนอย

วััสดุชิ้้�นงาน: S45C M30×1.5
เงื่่�อนไขการตััด: vc=150 ม./นาทีี หล่่อเย็็น 8 รอบ วิิธีีการป้อนเกลีียว: ป้้อนตามแนวรััศมี

D เปรีียบเทีียบแรงตััด D เปรีียบเทีียบผิวชิ้้�นงาน

วิดีโอ
การตัด
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ด้ามมีด
กลึงเกลียว

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

งานกลึงเกลียวภายนอก
SSTE รูป 1

LH

H
BW
F

LF

H
F

ด้้ามมีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
อค

ความสูง ความ
กว้้าง

ความยาว
รวม หััว ระยะ 

คมตััด
ความสูง 
คมตััด

รููป

สกรููหััวแบน สกรููแผ่่นรอง แหวนรอง แผ่่นรอง ประแจ

N mH B LF LH WF HF

SSTE R1616H16 D 16 16 100 20.5 16 16 1
BFTX0312N 2.0 BX0304*1 PW3 YE3 TRX10SSTE R2020K16 D 20 20 125 30.0 20 20 1

SSTE R2525M16 D 25 25 150 30.0 25 25 1
*1: ประแจสกรููแผ่่นรองจำำ�หน่่ายแยก

N m   ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียว SEC

รุ่่�น SSTE / SSTI

งานกลึงเกลียวภายใน
SSTI

รูป 1

LH

LF
H

-1
.5

°
W

F

-15°

DMIN เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด
DCON

รูป 2

LH

LF
H

-1
.5

°
W

F

-15°

DMIN เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด
DCON

รูป 3

LH
LF

H
-1

.5
°

W
F

-15°

DMIN เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด
DCON

W
F

P
D

Y

PDX

ด้้ามมีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
อค

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง ความสูง ความยาว

รวม หััว ระยะ 
คมตััด

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
คว้้านรููในต่ำำ��สุด

รููป

สกรููหััวแบน สกรููแผ่่นรอง แหวนรอง แผ่่นรอง ประแจ

N mDCON H LF LH WF DMIN*2

SSTI R1812M16*3 D 12 11.0 150 32.0 10.2 18 1
BFTX03085N 2.0 Q Q Q

TRX10
SSTI R2016M16*3 D 16 15.0 150 63.5 9.2 20 2
SSTI R2420Q16 D 20 18.0 180 19.0 13.5 24 3

BFTX0312N 2.0 BX0304*1 PW3 YI3SSTI R3125S16 D 25 23.0 250 14.3 16.5 31 3
SSTI R3732S16 D 32 30.0 250 14.3 20.0 37 3

*1: ประแจสกรููแผ่่นรองจำำ�หน่่ายแยก *2 ขนาดเส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในต่ำำ��สุดคืือขนาดเส้้นผ่่านศููนย์์กลางของรููนำำ�ร่่อง *3 ไม่่มีีเกลีียวซ้้าย

ดานใน 	
งานงานคว้้านรููใน 
สกรููล็็อค

P
D

X

PDY LF

LH ค่่าของขนาด LF และ LH ด้้านล่่างเป็็นค่่าสำำ�หรัับ
อ้้างอิิงเท่่านั้้�น
ค่่าจริิงคำำ�นวณได้้โดยใช้้ค่่าท่ี่�ระบุุด้้านล่่างลบกับค่า 
PDY สำำ�หรัับเม็็ดมีีดท่ี่�สอดคล้้องกัันในหน้้า F104

ดานนอก  	
งานกลึึงผิิวนอก  
สกรููล็็อค

การ
ใช้ง

าน มุุมนำำ�ท่ี่�
แนะนำำ� (T1)

งานกลึึงผิิวนอก งานคว้้านรููใน
รุ่่�น สต็อค รุ่่�น สต็อค

เก
ลีย

วข
วา

4.5° YE3-3P D YI3-3P D
3.5° YE3-2P D YI3-2P D
2.5° YE3-1P D YI3-1P D
1.5° YE3*4 D YI3*4 D
0.5° YE3-1N D YI3-1N D

เกลี
ยวซ้

าย -0.5° YE3-2N D YI3-2N D
-1.5° YE3-3N D YI3-3N D

*4 แผ่่นรองมาตรฐานมากัับด้ามมีด

S S T  E  R  25  25  M  16
(1)รหัสรุน
รุน SST

(2) ดานนอก/ดานใน
สัญลักษณ

E
I

การแยก
ดานนอก
ดานใน

(3) ทิศทางการปอน
สัญลักษณ

R

ตัวอยาง:

ทิศทางการปอน
ขวา

(7) ขนาดเม็ดมีด
สัญลักษณ

16
วงกลมภายใน (มม.)
9.525

(5) ความกวางดาม/เสนผานศูนยกลาง (6) สัญลักษณความยาวรวม
สัญลักษณ

H
K
M
Q
S

(มม.)
100
125
150
180
250

(4) ความสูงดาม/เสนผานศูนยกลางงาน
สัญลักษณ

16
20
25
18
20
24
31
37

(มม.)
16
20
25
18
20
24
31
37

สัญลักษณ
16
20
25
12
16
20
25
32

(มม.)
16
20
25
12
16
20
25
32

ดา
มม

ีดค
วา

นร
ูใน

 
(ค

วา
มส

ูงด
าม

)

ดาม
มีดค

วาน
รูใน

 
(เสน

ผาน
ศูนย

กลา
งคว

านร
ูในต

่ำสุด
) ดา

มม
ีดภ

ายน
อก

 
(คว

าม
กวา

งดา
ม)

ดา
มม

ีดภ
ายน

อก
 

(คว
าม

สูงด
าม

)

0 10 20 30 40 50 60 70

3.0

2.0

1.0

*4 แผนรองมาตรฐานมากับดามมีด
D D

เสนผานศูนยกลางที่มีผลสำหรับรูเกลียว (มม.)

D

T1 = 4.5°
สำหรับดานนอก: YE3-3P
สำหรับดานใน: YI3-3P T1 = 3.5°

สำหรับดานนอก: YE3-2P
สำหรับดานใน: YI3-2P T1 = 2.5°

สำหรับดานนอก: YE3-1P
สำหรับดานใน: YI3-1P

T1 = 1.5°
สำหรับดานนอก: YE3
สำหรับดานใน: YI3

T1 = 0.5°
สำหรับดานนอก: YE3-1N
สำหรับดานใน: YI3-1N

ระ
ยะ

พิต
ช (

มม
.)

พื้น
ที่ท

ี่ยา
กต

อก
าร

กล
ึง

รายละเอีียดการเลืือกแผ่่นรอง     F106

แผ่่นรองและเกณฑ์์การเลืือกใช้้ วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�นด้้ามมีด

ค่่าของขนาด WF ด้้านล่่างเป็็นค่่าสำำ�หรัับอ้างอิิงเท่่านั้้�น
ค่่าจริิงคำำ�นวณได้้โดยใช้้ค่่าท่ี่�ระบุุด้้านล่่างลบกับค่า PDY สำำ�หรัับเม็็ด
มีีดท่ี่�สอดคล้้องกัันในหน้้า F105



F104

ด้า
มมี

ด
กลึ

งเ
กลี

ยว

F

งา
นเ

ซา
ะร่

อง
งา

นตั
ดอ

อก
งา

นก
ลึง

เก
ลีย

ว
ด้า

นน
อก

ด้า
นห

น้า
ด้า

นใ
น

งา
นเ

ซา
ะร่

อง
 

เข้
ามุ

ม
C
BN

รูป 1

ø9.525

ø3
.9

4

PDX

P
D

Y

3.81

3-RE

รูป 2

PDX

P
D

Y

ø3
.9

4

3.81

ø9.525

3-RE

เกลีียวอเนกประสงค์์ 60°/55° (ไม่่มีีคมตััดไวเปอร์์) � ขนาด (มม.)

สััน
เกลีียว
มุุม

รุ่่�น

A
C

53
0U ระยะพิิตช์ ทิิศทาง  

X
ทิิศทาง  

Y
รััศมี 

มุุมมีด ชิ้้�น/
แพ็็ค

รููป
มม. เกลีียว/นิ้้�ว PDX PDY RE

60˚
16ER A60-CB D 0.5-1.5 16 - 48 0.8 0.6 0.09

5
1

16ER AG60-CB D 0.5-3.0 8 - 48 1.5 1.1 0.10 1
16ER G60-CB D 2.0-3.0 8 - 14 1.5 1.1 0.20 1

55˚
16ER A55-CB D Q 16 - 48 0.8 0.5 0.05

5
1

16ER AG55-CB D Q 8 - 48 1.5 1.1 0.08 1
16ER G55-CB D Q 8 - 14 1.5 1.1 0.22 1

เกลีียวเมตริก ISO 60° (มีีคมตััดไวเปอร์์) � ขนาด (มม.)

สััน
เกลีียว
มุุม

รุ่่�น

A
C

53
0U ระยะพิิตช์ ทิิศทาง  

X
ทิิศทาง  

Y
รััศมี 

มุุมมีด ชิ้้�น/
แพ็็ค

รููป
มม. เกลีียว/นิ้้�ว PDX PDY RE

60˚

16ER 075 ISO-CB D 0.75 Q 0.5 1.0 0.09

5

2
16ER 100 ISO-CB D 1.00 Q 0.8 0.6 0.14 2
16ER 125 ISO-CB D 1.25 Q 0.8 0.7 0.15 2
16ER 150 ISO-CB D 1.50 Q 0.8 0.7 0.20 2
16ER 175 ISO-CB D 1.75 Q 1.5 1.0 0.23 2
16ER 200 ISO-CB D 2.00 Q 1.5 1.1 0.26 2
16ER 250 ISO-CB D 2.50 Q 1.5 1.2 0.33 2
16ER 300 ISO-CB D 3.00 Q 1.5 1.1 0.41 2

เกลีียวยููนิิไฟด์์ 60° (มีีคมตััดไวเปอร์์) � ขนาด (มม.)

สััน
เกลีียว
มุุม

รุ่่�น

A
C

53
0U ระยะพิิตช์ ทิิศทาง  

X
ทิิศทาง  

Y
รััศมี 

มุุมมีด ชิ้้�น/
แพ็็ค

รููป
มม. เกลีียว/นิ้้�ว PDX PDY RE

60˚

16ER 32UN-CB D Q 32 0.5 1.0 0.10

5

2
16ER 28UN-CB D Q 28 0.8 0.7 0.11 2
16ER 24UN-CB D Q 24 0.8 0.7 0.13 2
16ER 20UN-CB D Q 20 0.8 0.7 0.16 2
16ER 18UN-CB D Q 18 0.8 0.7 0.18 2
16ER 16UN-CB D Q 16 0.8 0.8 0.20 2
16ER 14UN-CB D Q 14 1.5 1.2 0.23 2
16ER 13UN-CB D Q 13 1.5 1.1 0.26 2
16ER 12UN-CB D Q 12 1.5 1.0 0.27 2
16ER 10UN-CB D Q 10 1.5 1.2 0.33 2
16ER 08UN-CB D Q 8 1.5 1.2 0.42 2

เกลีียวตรงสำำ�หรัับท่อ/Whitworth 55° (มีีคมตััดไวเปอร์์) � ขนาด (มม.)

สััน
เกลีียว
มุุม

รุ่่�น

A
C

53
0U ระยะพิิตช์ ทิิศทาง  

X
ทิิศทาง  

Y
รััศมี 

มุุมมีด ชิ้้�น/
แพ็็ค

รููป
มม. เกลีียว/นิ้้�ว PDX PDY RE

55˚

16ER 36W-CB D Q 36 0.5 1.0 0.10

5

2
16ER 32W-CB D Q 32 0.5 1.0 0.11 2
16ER 28W-CB D Q 28 0.8 0.6 0.12 2
16ER 24W-CB D Q 24 0.8 0.6 0.15 2
16ER 20W-CB D Q 20 0.8 0.6 0.18 2
16ER 19W-CB D Q 19 0.8 0.6 0.18 2
16ER 18W-CB D Q 18 0.8 0.6 0.19 2
16ER 16W-CB D Q 16 0.8 0.6 0.22 2
16ER 14W-CB D Q 14 1.5 1.0 0.25 2
16ER 12W-CB D Q 12 1.5 1.1 0.29 2
16ER 11W-CB D Q 11 1.5 1.1 0.32 2
16ER 10W-CB D Q 10 1.5 1.1 0.35 2
16ER 08W-CB D Q 8 1.5 1.1 0.43 2

เกลีียวอเมริกััน NPT 60° (มีีคมตััดไวเปอร์์) � ขนาด (มม.)

สััน
เกลีียว
มุุม

รุ่่�น

A
C

53
0U ระยะพิิตช์ ทิิศทาง  

X
ทิิศทาง  

Y
รััศมี 

มุุมมีด ชิ้้�น/
แพ็็ค

รููป
มม. เกลีียว/นิ้้�ว PDX PDY RE

60˚

16ER 27NPT-CB D Q 27 0.8 0.6 0.06

5

2
16ER 18NPT-CB D Q 18 0.8 0.6 0.06 2
16ER 14NPT-CB D Q 14 1.5 1.0 0.08 2
16ER 115NPT-CB D Q 11.5 1.5 1.0 0.08 2
16ER 08NPT-CB D Q 8 1.5 1.1 0.13 2

เกลีียวสโลปสำำ�หรัับท่อ BSPT 55° (มีีคมตััดไวเปอร์์) � ขนาด (มม.)

สััน
เกลีียว
มุุม

รุ่่�น

A
C

53
0U ระยะพิตช์ ทิิศทาง  

X
ทิิศทาง  

Y
รััศมี 

มุุมมีด ชิ้้�น/
แพ็็ค

รููป
มม. เกลีียว/นิ้้�ว PDX PDY RE

55˚

16ER 28BSPT-CB D Q 28 0.8 0.6 0.13

5

2
16ER 19BSPT-CB D Q 19 0.8 0.6 0.18 2
16ER 14BSPT-CB D Q 14 1.5 1.3 0.25 2
16ER 11BSPT-CB D Q 11 1.5 1.0 0.31 2

เกลีียวอเมริกััน NPTF 60° (มีีคมตััดไวเปอร์์) � ขนาด (มม.)

สััน
เกลีียว
มุุม

รุ่่�น

A
C

53
0U ระยะพิิตช์ ทิิศทาง  

X
ทิิศทาง  

Y
รััศมี 

มุุมมีด ชิ้้�น/
แพ็็ค

รููป
มม. เกลีียว/นิ้้�ว PDX PDY RE

60˚

16ER 27NPTF-CB D Q 27 0.8 0.6 0.06

5

2
16ER 18NPTF-CB D Q 18 0.8 0.6 0.06 2
16ER 14NPTF-CB D Q 14 1.5 1.0 0.13 2
16ER 115NPTF-CB D Q 11.5 1.5 1.0 0.12 2

เกลีียว UNJ 60° (มีีคมตััดไวเปอร์์) � ขนาด (มม.)

สััน
เกลีียว
มุุม

รุ่่�น

A
C

53
0U ระยะพิิตช์ ทิิศทาง  

X
ทิิศทาง  

Y
รััศมี 

มุุมมีด ชิ้้�น/
แพ็็ค

รููป
มม. เกลีียว/นิ้้�ว PDX PDY RE

60˚

16ER 32UNJ-CB D Q 32 0.5 1.0 0.13

5

2
16ER 28UNJ-CB D Q 28 0.8 0.6 0.15 2
16ER 24UNJ-CB D Q 24 0.8 0.6 0.18 2
16ER 20UNJ-CB D Q 20 0.8 0.7 0.21 2
16ER 18UNJ-CB D Q 18 0.8 0.6 0.23 2
16ER 16UNJ-CB D Q 16 0.8 0.6 0.25 2
16ER 14UNJ-CB D Q 14 1.5 1.1 0.29 2
16ER 12UNJ-CB D Q 12 1.5 1.1 0.34 2
16ER 10UNJ-CB D Q 10 1.5 1.1 0.40 2

ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียว SEC

รุ่่�น SSTE / SSTI
ดานนอก 	

ความลึึกตััดและจำำ�นวนรอบการกลึึงของรุ่่�น SSTE / SSTI     F108

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�นด้้ามมีด

สัญลักษณคมตัดไวเปอร รุน

16  E  R  150  ISO  -  CB
(1) ขนาดเม็ดมีด
สัญลักษณ

16
วงกลมภายใน (มม.)

9.525

(6) ลายหนามีด
สัญลักษณ
CB

รายละเอียด
มีลายหนามีด

(2) ดานนอก/ดานใน
สัญลักษณ

E
I A

AG

G

ระยะพิตช
TPI
ระยะพิตช
TPI
ระยะพิตช
TPI

การแยก
ดานนอก
ดานใน

(3) ทิศทางการปอน
สัญลักษณ

R
ทิศทางการปอน

ขวา

(4) ระยะพิตชหรือ TPI

สัญลักษณ ระยะพิตช/TPI

เมตริก = ระยะพิตช × 100
นิ้ว = TPI
(115 สำหรับ 11.5 เทานั้น)
(ตัวอยาง) 075

150
20

: ระยะพิตช 0.75 มม.
: ระยะพิตช 1.5 มม.
: 20TPI

ISO
UN
W

NPT
BSPT
NPTF
UNJ
60
55

เกลียวเมตริก
เกลียวยูนิไฟด
Whitworth
เกลียวสโลปอเมริกันสำหรับทอ
เกลียวสโลปสำหรับทอ
เกลียวสโลปอเมริกันสำหรับทอ
สำหรับอุปกรณการบินและอวกาศ
เกลียวอเนกประสงค 60°
เกลียวอเนกประสงค 55°

(5) รุนเกลียว

มี
ไม

มี

ตัวอยาง:

เก็บ
ผิวล

ะเอี
ยด

 (ค
มตั

ดไว
เปอ

ร)
ไม

มีค
มตั

ดไ
วเป

อร
 : 0.5 ถึง 1.5 มม.

: 16 ถึง 48
: 0.5 ถึง 3.0 มม.
: 8 ถึง 48
: 2.0 ถึง 3.0 มม.
: 8 ถึง 14

(      คาร์์ไบด์เคลืือบผิว)

เม็็ดมีีดเหล่่านี้้�สามารถใช้้ได้้กัับด้ามมีดรุ่่�น SSTE เท่่านั้้�น



F105

ด้ามมีด
กลึงเกลียว

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

รูป 1

ø9.525

ø3
.9

4

PDX

P
D

Y

3.81

3-RE

รูป 2

ø3
.9

4

3.81

PDX

P
D

Y

ø9.525

3-RE

เกลีียวอเนกประสงค์์ 60°/55° (ไม่่มีีคมตััดไวเปอร์์) � ขนาด (มม.)

สััน
เกลีียว
มุุม

รุ่่�น

A
C

53
0U ระยะพิิตช์ ทิิศทาง  

X
ทิิศทาง  

Y
รััศมี 

มุุมมีด ชิ้้�น/
แพ็็ค

รููป
มม. เกลีียว/นิ้้�ว PDX PDY RE

60˚
16IR A60-CB D 0.5-1.5 16 - 48 0.8 0.5 0.09

5
1

16IR AG60-CB D 0.5-3.0 8 - 48 1.5 1.1 0.10 1
16IR G60-CB D 2.0-3.0 8 - 14 1.5 1.1 0.18 1

55˚
16IR A55-CB D Q 16 - 48 0.8 0.5 0.05

5
1

16IR AG55-CB D Q 8 - 48 1.5 1.1 0.08 1
16IR G55-CB D Q 8 - 14 1.5 1.1 0.20 1

เกลีียวเมตริก ISO 60° (มีีคมตััดไวเปอร์์) � ขนาด (มม.)

สััน
เกลีียว
มุุม

รุ่่�น

A
C

53
0U ระยะพิิตช์ ทิิศทาง  

X
ทิิศทาง  

Y
รััศมี 

มุุมมีด ชิ้้�น/
แพ็็ค

รููป
มม. เกลีียว/นิ้้�ว PDX PDY RE

60˚

16IR 075 ISO-CB D 0.75 Q 0.5 0.9 0.04

5

2
16IR 100 ISO-CB D 1.00 Q 0.8 0.6 0.06 2
16IR 125 ISO-CB D 1.25 Q 0.8 0.6 0.07 2
16IR 150 ISO-CB D 1.50 Q 0.8 0.6 0.09 2
16IR 175 ISO-CB D 1.75 Q 1.5 1.0 0.10 2
16IR 200 ISO-CB D 2.00 Q 1.5 1.1 0.13 2
16IR 250 ISO-CB D 2.50 Q 1.5 1.1 0.15 2
16IR 300 ISO-CB D 3.00 Q 1.5 1.1 0.19 2

เกลีียวยููนิิไฟด์์ 60° (มีีคมตััดไวเปอร์์) � ขนาด (มม.)

สััน
เกลีียว
มุุม

รุ่่�น

A
C

53
0U ระยะพิิตช์ ทิิศทาง  

X
ทิิศทาง  

Y
รััศมี 

มุุมมีด ชิ้้�น/
แพ็็ค

รููป
มม. เกลีียว/นิ้้�ว PDX PDY RE

60˚

16IR 32UN-CB D Q 32 0.5 0.9 0.04

5

2
16IR 28UN-CB D Q 28 0.8 0.6 0.06 2
16IR 24UN-CB D Q 24 0.8 0.7 0.06 2
16IR 20UN-CB D Q 20 0.8 0.6 0.08 2
16IR 18UN-CB D Q 18 0.8 0.6 0.08 2
16IR 16UN-CB D Q 16 0.8 0.7 0.09 2
16IR 14UN-CB D Q 14 1.5 1.1 0.13 2
16IR 13UN-CB D Q 13 1.5 1.1 0.11 2
16IR 12UN-CB D Q 12 1.5 1.1 0.13 2
16IR 10UN-CB D Q 10 1.5 1.1 0.15 2
16IR 08UN-CB D Q 8 1.5 1.1 0.20 2

เกลีียวตรงสำำ�หรัับท่อ/Whitworth 55° (มีีคมตััดไวเปอร์์) � ขนาด (มม.)

สััน
เกลีียว
มุุม

รุ่่�น

A
C

53
0U ระยะพิิตช์ ทิิศทาง  

X
ทิิศทาง  

Y
รััศมี 

มุุมมีด ชิ้้�น/
แพ็็ค

รููป
มม. เกลีียว/นิ้้�ว PDX PDY RE

55˚

16IR 28W-CB D Q 28 0.8 0.6 0.12

5

2
16IR 24W-CB D Q 24 0.8 0.6 0.14 2
16IR 20W-CB D Q 20 0.8 0.6 0.18 2
16IR 19W-CB D Q 19 0.8 0.6 0.18 2

เกลีียวอเมริกััน NPT 60° (มีีคมตััดไวเปอร์์) � ขนาด (มม.)

สััน
เกลีียว
มุุม

รุ่่�น

A
C

53
0U ระยะพิิตช์ ทิิศทาง  

X
ทิิศทาง  

Y
รััศมี 

มุุมมีด ชิ้้�น/
แพ็็ค

รููป
มม. เกลีียว/นิ้้�ว PDX PDY RE

60˚

16IR 27NPT-CB D Q 27 0.8 0.6 0.06

5

2
16IR 18NPT-CB D Q 18 0.8 0.6 0.06 2
16IR 14NPT-CB D Q 14 1.5 1.1 0.08 2
16IR 115NPT-CB D Q 11.5 1.5 1.0 0.08 2
16IR 08NPT-CB D Q 8 1.5 1.0 0.13 2

เกลีียวสโลปสำำ�หรัับท่อ BSPT 55° (มีีคมตััดไวเปอร์์) � ขนาด (มม.)

สััน
เกลีียว
มุุม

รุ่่�น

A
C

53
0U ระยะพิิตช์ ทิิศทาง  

X
ทิิศทาง  

Y
รััศมี 

มุุมมีด ชิ้้�น/
แพ็็ค

รููป
มม. เกลีียว/นิ้้�ว PDX PDY RE

55˚ 16IR 28BSPT-CB D Q 28 0.8 0.6 0.13
5

2
16IR 19BSPT-CB D Q 19 0.8 0.6 0.18 2

เกลีียวอเมริกััน NPTF 60° (มีีคมตััดไวเปอร์์) � ขนาด (มม.)

สััน
เกลีียว
มุุม

รุ่่�น
A

C
53

0U ระยะพิิตช์ ทิิศทาง  
X

ทิิศทาง  
Y

รััศมี 
มุุมมีด ชิ้้�น/

แพ็็ค
รููป

มม. เกลีียว/นิ้้�ว PDX PDY RE

60˚

16IR 27NPTF-CB D Q 27 0.8 0.6 0.06

5

2
16IR 18NPTF-CB D Q 18 0.8 0.6 0.08 2
16IR 14NPTF-CB D Q 14 1.5 1.0 0.13 2
16IR 115NPTF-CB D Q 11.5 1.5 1.0 0.08 2
16IR 08NPTF-CB D Q 8 1.5 1.1 0.13 2

เกลีียว UNJ 60° (มีีคมตััดไวเปอร์์) � ขนาด (มม.)

สััน
เกลีียว
มุุม

รุ่่�น

A
C

53
0U ระยะพิิตช์ ทิิศทาง  

X
ทิิศทาง  

Y
รััศมี 

มุุมมีด ชิ้้�น/
แพ็็ค

รููป
มม. เกลีียว/นิ้้�ว PDX PDY RE

60˚

16IR 32UNJ-CB D Q 32 0.5 0.9 0.04

5

2
16IR 28UNJ-CB D Q 28 0.8 0.6 0.05 2
16IR 24UNJ-CB D Q 24 0.8 0.6 0.06 2
16IR 20UNJ-CB D Q 20 0.8 0.6 0.06 2
16IR 18UNJ-CB D Q 18 0.8 0.6 0.06 2
16IR 16UNJ-CB D Q 16 0.8 0.6 0.09 2
16IR 14UNJ-CB D Q 14 1.5 1.1 0.09 2
16IR 12UNJ-CB D Q 12 1.5 1.1 0.11 2
16IR 10UNJ-CB D Q 10 1.5 1.1 0.15 2

ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียว SEC

รุ่่�น SSTE / SSTI
ดานใน 	

ความลึึกตััดและจำำ�นวนรอบการกลึึงของรุ่่�น SSTI / SSTI     F109

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�นด้้ามมีด

สัญลักษณคมตัดไวเปอร รุน

16  I  R  150  ISO  -  CB
(1) ขนาดเม็ดมีด
สัญลักษณ

16
วงกลมภายใน (มม.)

9.525

(6) ลายหนามีด
สัญลักษณ
CB

รายละเอียด
มีลายหนามีด

(2) ดานนอก/ดานใน
สัญลักษณ

E
I A

AG

G

ระยะพิตช
TPI

: 0.5 ถึง 1.5 มม.
: 16 ถึง 48

ระยะพิตช
TPI

: 0.5 ถึง 3.0 มม.
: 8 ถึง 48

ระยะพิตช
TPI

: 2.0 ถึง 3.0 มม.
: 8 ถึง 14

การแยก
ดานนอก
ดานใน

(3) ทิศทางการปอน
สัญลักษณ

R
ทิศทางการปอน

ขวา

(4) ระยะพิตชหรือ TPI

สัญลักษณ ระยะพิตช/TPI

เมตริก = ระยะพิตช × 100
นิ้ว = TPI
(115 สำหรับ 11.5 เทานั้น)
(ตัวอยาง) 075

150
20

: ระยะพิตช 0.75 มม.
: ระยะพิตช 1.5 มม.
: 20TPI

ISO
UN
W

NPT
BSPT
NPTF
UNJ
60
55

เกลียวเมตริก
เกลียวยูนิไฟด
Whitworth
เกลียวสโลปอเมริกันสำหรับทอ
เกลียวสโลปสำหรับทอ
เกลียวสโลปอเมริกันสำหรับทอ
สำหรับอุปกรณการบินและอวกาศ
เกลียวอเนกประสงค 60°
เกลียวอเนกประสงค 55°

(5) รุนเกลียว

มี
ไม

มี

ตัวอยาง:

เก็บ
ผิวล

ะเอี
ยด

 (ค
มตั

ดไว
เปอ

ร)
ไม

มีค
มตั

ดไ
วเป

อร


(      คาร์์ไบด์เคลืือบผิว)

เม็็ดมีีดเหล่่านี้้�สามารถใช้้ได้้กัับด้ามมีดรุ่่�น SSTI เท่่านั้้�น
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ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียว SEC

รุ่่�น SSTE / SSTI
¢ การเลืือกแผ่่นรอง

หากระยะพิิตช์มีีขนาดกว้้างหรืือเส้้นผ่่านศููนย์์กลางเกลีียวมีีขนาดเล็็ก มุุมนำำ�ของเกลีียวจะ

กว้้างขึ้้�นและมุุมหลบท่ี่�มีีผลของขอบนำำ�จะเล็็กลง

แนะนำำ�ให้้ตั้้�งเม็็ดมีีดกลึึงเกลีียวให้้มุุมหลบทั้้�งด้้านขวาและด้้านซ้้ายมีีขนาดเท่่ากััน

ดัังนั้้�น การเลืือกแผ่่นรองท่ี่�เหมาะสมจึงเป็็นสิ่่�งจำำ�เป็็น โปรดใช้้ระยะพิิตช์เกลีียวและเส้้นผ่่าน

ศููนย์์กลางท่ี่�มีีผลตามท่ี่�ระบุุไว้้ในตารางด้้านล่่าง

¢ ขั้้�นตอนการเลืือกแผ่่นรอง
(1) เลืือกจาก [เกลีียวขวา / เกลีียวซ้้าย] ในตาราง
(2) ค้้นหา "ระยะพิิตช์" ของงานกลึึงเกลีียวท่ี่�จำำ�เป็็น
(3) ค้้นหาช่่องท่ี่�ระบุุช่่วง "เส้้นผ่่านศููนย์์กลางท่ี่�มีีผล" ท่ี่�จำำ�เป็็น
(4) �ยืนยัันรุ่่�นในแถว "แผ่่นรอง" ท่ี่�อยู่่�ด้านบนของช่่อง "เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

ท่ี่�มีีผล" ท่ี่�สอดคล้้องกััน หากรุ่่�นของแผ่่นรองแตกต่่างจากรุ่่�นท่ี่�ใช้้อยู่่�  
ให้้เปลี่่�ยนไปใช้้รุ่่�นท่ี่�ถููกต้้อง

ตััวอย่่าง: �เมื่่�อทำำ�งานกลึึงเกลีียวขวาด้้านนอก M16×2.0 เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางระยะพิิตช์จะเท่่ากัับ 14.701 มม. ค้้นหา [2.0] มม.  
ในคอลััมน์ "ระยะพิิตช์" ในตารางด้้านล่่าง จากนั้้�นเลื่่�อนดููไป
ทางด้้านขวาจะพบ "เส้้นผ่่านศููนย์์กลางท่ี่�มีีผล" ท่ี่�จำำ�เป็็นซึ่่�งอยู่่�
ในช่่วง [11.4 - 17.4] มม.
โดยเช่่นนั้้�น รุ่่�นของแผ่่นรองท่ี่�ถููกต้้องควรเป็็น [YE3-1P] ซึ่่�ง
ระบุุอยู่่�ในช่่องด้้านล่่างท่ี่�สอดคล้้องกัันในแถว "ด้้านนอก” 

มุมนำ
T2 : มุมแผนรอง

A

แผนรอง

แผนรอง

A

ภาพตัดขวาง A-A

เม็ดมีด
เม็ดมีด T1 ≈ มุมนำ

 (การใชที่เหมาะสม)

0 10 20 30 40 50 60 70

3.0

2.0

1.0

* แผนรองมาตรฐานมากับดามมีด

D D

เสนผานศูนยกลางที่มีผลสำหรับรูเกลียว (มม.)

D

T1 = 4.5°
สำหรับดานนอก: YE3-3P
สำหรับดานใน: YI3-3P

T1 = 3.5°
สำหรับดานนอก: YE3-2P
สำหรับดานใน: YI3-2P

T1 = 2.5°
สำหรับดานนอก: YE3-1P
สำหรับดานใน: YI3-1P

T1 = 1.5°
สำหรับดานนอก: YE3
สำหรับดานใน: YI3

T1 = 0.5°
สำหรับดานนอก: YE3-1N
สำหรับดานใน: YI3-1N

ระ
ยะ

พิต
ช (

มม
.)

พื้น
ที่ที่

ยาก
ตอก

ารก
ลึง

D ระยะพิิตช์ (มม.)
เกลีียวขวา/เกลีียวซ้้าย สำำ�หรัับเกลีียวขวา สำำ�หรัับเกลีียวซ้้าย

มุุมนำำ� 4.5° 3.5° 2.5° 1.5° 0.5° -0.5° -1.5°

แผ่
นร

อง งานกลึึงผิิวนอก YE3-3P YE3-2P YE3-1P YE3* YE3-1N YE3-2N YE3-3N
งานคว้้านรููใน YI3-3P YI3-2P YI3-1P YI3* YI3-1N YI3-2N YI3-3N

มุุมแผ่่นรอง (T1) 3° 2° 1° 0° -1° -2° -3°
ระยะพิิตช์ (มม.) เส้้นผ่่านศููนย์์กลางท่ี่�มีีผล (มม.)

0.5 1.9 -   2.2 2.2 -   2.8 2.8 -   4.3 4.3 - 11.4 > 11.4 > 11.4 11.4 -   4.3
0.75 2.8 -   3.3 3.3 -   4.3 4.3 -   6.5 6.5 - 17.1 > 17.1 > 17.1 17.1 -   6.5
1.0 3.8 -   4.3 4.3 -   5.7 5.7 -   8.7 8.7 - 22.8 > 22.8 > 22.8 22.8 -   8.7
1.25 4.7 -   5.4 5.4 -   7.1 7.1 - 10.9 10.9 - 28.5 > 28.5 > 28.5 28.5 - 10.9
1.5 5.7 -   6.5 6.5 -   8.5 8.5 - 13.0 13.0 - 34.2 > 34.2 > 34.2 34.2 - 13.0
1.75 6.6 -   7.6 7.6 - 10.0 10.0 - 15.2 15.2 - 39.9 > 39.9 > 39.9 39.9 - 15.2
2.0 7.6 -   8.7 8.7 - 11.4 11.4 - 17.4 17.4 - 45.6 > 45.6 > 45.6 45.6 - 17.4
2.5 9.5 - 10.8 10.8 - 14.2 14.2 - 21.7 21.7 - 57.0 > 57.0 > 57.0 57.0 - 21.7
3.0 11.4 - 13.0 13.0 - 17.1 17.1 - 26.0 26.0 - 68.4 > 68.4 > 68.4 68.4 - 26.0

D TPI (เกลีียว/นิ้้�ว)
เกลีียวขวา/เกลีียวซ้้าย สำำ�หรัับเกลีียวขวา สำำ�หรัับเกลีียวซ้้าย

มุุมนำำ� 4.5° 3.5° 2.5° 1.5° 0.5° -0.5° -1.5°

แผ่
นร

อง งานกลึึงผิิวนอก YE3-3P YE3-2P YE3-1P YE3* YE3-1N YE3-2N YE3-3N
งานคว้้านรููใน YI3-3P YI3-2P YI3-1P YI3* YI3-1N YI3-2N YI3-3N

มุุมแผ่่นรอง (T1) 3° 2° 1° 0° -1° -2° -3°
TPI (เกลีียว/นิ้้�ว) เส้้นผ่่านศููนย์์กลางท่ี่�มีีผล (มม.)

32 3.0 -   3.3 3.3 -   4.6 4.6 -   6.9 6.9 - 18.0 > 18.0 > 18.0 18.0 -   6.9
28 3.0 -   3.8 3.8 -   5.1 5.1 -   7.9 7.9 - 20.8 > 20.8 > 20.8 20.8 -   7.9
27 3.6 -   4.1 4.1 -   5.3 5.3 -   8.1 8.1 - 21.3 > 21.3 > 21.3 21.3 -   8.1
24 4.1 -   4.6 4.6 -   6.1 6.1 -   9.1 9.1 - 24.4 > 24.4 > 24.4 24.4 -   9.1
20 4.8 -   5.6 5.6 -   7.1 7.1 - 10.9 10.9 - 29.0 > 29.0 > 29.0 29.0 - 10.9
18 5.3 -   6.1 6.1 -   8.1 8.1 - 12.4 12.4 - 32.5 > 32.5 > 32.5 32.5 - 12.4
16 5.8 -   6.9 6.9 -   8.9 8.9 - 13.7 13.7 - 35.8 > 35.8 > 35.8 35.8 - 13.7
14 6.9 -   7.9 7.9 - 10.2 10.2 - 15.7 15.7 - 41.1 > 41.1 > 41.1 41.1 - 15.7
13 7.4 -   8.4 8.4 - 11.2 11.2 - 17.0 17.0 - 44.7 > 44.7 > 44.7 44.7 - 17.0
12 8.1 -   9.1 9.1 - 12.2 12.2 - 18.5 18.5 - 48.8 > 48.8 > 48.8 48.8 - 18.5

11.5 8.4 -   9.7 9.7 - 12.4 12.4 - 19.3 19.3 - 50.3 > 50.3 > 50.3 50.3 - 19.3
11 8.9 -   9.9 9.9 - 13.2 13.2 - 20.1 20.1 - 52.6 > 52.6 > 52.6 52.6 - 20.1
10 9.7 - 10.9 10.9 - 14.5 14.5 - 22.1 22.1 - 57.9 > 57.9 > 57.9 57.9 - 22.1
9 10.7 - 12.2 12.2 - 16.0 16.0 - 24.4 24.4 - 64.3 > 64.3 > 64.3 64.3 - 24.4
8 11.9 - 13.7 13.7 - 18.0 18.0 - 27.7 27.7 - 72.4 > 72.4 > 72.4 72.4 - 27.7

* ด้้ามมีดรุ่่�น SSTE/SSTI มาพร้้อมกับแผ่่นรองท่ี่�มีีมุุมนำำ� T1 = 1.5° (รุ่่�น SSTE: YE3, รุ่่�น SSTI: YI3)
แผ่่นรองท่ี่�มีีมุุมนำำ� T1 = -1.5°, -0.5°, 0.5°, 2.5°, 3.5° และ 4.5° จะแยกจำำ�หน่่าย

* รุ่่�น SSTI R1812M16 และ SSTI R2016M16 ไม่่จำำ�เป็็นต้้องใช้้แผ่่นรอง (ด้้ามมีดใช้้มุุมเอีียงด้้ามมาตรฐานท่ี่� 1.5°)
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ด้ามมีด
กลึงเกลียว

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียว SEC

รุ่่�น SSTE / SSTI

คลายสกรูจับยึดแผนรองออกดวย
การบิดหนึ่งถึงสองรอบ

ถอดเม็ดมีดออกใหเหลือแตแผน
รอง

ถอดแผนรองออกแลวใสแผนรอง
ใหมที่มี Lead ที่เหมาะสม

ขันแนนสกรูจับยึดแผนรอง 
(คาแรงบิดที่แนะนำ 1.0 ถึง 
1.5 N·m)

1 2 43
แผนรองแผนรอง

สกรูจับยึดแผนรองสกรูจับยึดแผนรอง
คาแรงบิดที่แนะนำ 
1.0 ถึง 1.5 N·m

คาแรงบิดที่แนะนำ 
1.0 ถึง 1.5 N·m

ระยะการเก็บผิว
ละเอียดที่ยอมได

คมตัดไวเปอร

ไมมีคมตัดไวเปอร เก็บผิวละเอียด (คมตัดไวเปอร)

· ทำการกลึงเกลียวโดยไมกลึงสันเกลียว (ผิวชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนา
จะถูกปลอยไวโดยไมมีกระบวนการใดๆ เกิดขึ้น)

· ใหการกลึงดวยเกลียวที่มีระยะพิตชที่แตกตางกันทำไดโดยเม็ดมีดชิ้นเดียวกัน
· ตองทำการควานรูใน (หรือกลึงผิวนอก) ใหเสร็จเรียบรอยกอน
กระบวนการกลึงเกลียว

· เกิดครีบบริเวณขอบสันเกลียวไดงาย

· ใหการกลึงชิ้นงานเปนรูปทรงไดตามมาตรฐานเกลียว
· ใชไดกับเกลียวและระยะพิตชที่กำหนดเทานั้น
· กรณีใชคมตัดไวเปอรในการจบงานกลึงเกลียว จะตองมีระยะการเก็บ
ผิวละเอียดที่ยอมไดที่ 0.1 มม.

· ขอบสันเกลียวอาจเกิดการโคงมน

วัสดุชิ้นงาน

เม็ดมีด (ไมมีคมตัดไวเปอร)

วัสดุชิ้นงาน

เม็ดมีด (มีคมตัดไวเปอร)

งานกลึงแบบปอนตามแนวรัศมี
D ผลของวิธีการปอนที่มีตอรูปทรงของเศษ

การปอนดานขางที่ปรับแลว

ขนาดมวนขนาดใหญทำใหการควบคุมเศษไมมีประสิทธิภาพขนาดมวนของเศษที่ลดลงทำใหการควบคุมเศษ 
(ประสิทธิภาพ) ทำไดอยางเสถียร

50 มม. 50 มม.

วัสดุชิ้นงาน: SUS316, M30 x 1.5 เงื่อนไขการตัด: vc = 60ม./นาที หลอเย็น, 8 รอบ

ทิศทางการปอน ทิศทางการปอน

ขอบนำขอบนำ ขอบตามขอบตาม

¢ การเปลี่่�ยนแผ่่นรอง

¢ คมตััดไวเปอร์์

¢ วิิธีีการป้อน
แนะนำำ�ให้้ใช้้การป้อนเม็็ดมีีดด้้านข้้างท่ี่�ปรัับแล้้วสำำ�หรัับรุ่่�น SSTE/SSTI
วิิธีีการป้อนนี้้� นอกจากจะลดขนาดม้้วนของเศษและให้้การควบคุมเศษทำำ�ได้้อย่่างเสถียรแล้้ว ยัังช่่วยลดการแตกบิ่่�นบนขอบตามท่ี่�มัักจะเกิิดขึ้้�นในงานกลึึงแบบ
ป้้อนตามแนวรััศมี (แนะนำำ�มุุมการปรัับตั้้�งท่ี่� 1°)
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้้ามมีีด SEC รุ่่�น SSTE/SSTI

ความลึึกตััดและจำำ�นวนรอบการกลึึง

¢ เกลีียวเมตริกภายนอก (ความลึึกตััดต่่อรอบ: มม.)
ระยะพิิตช์ (มม.) 0.75 1.00 1.25 1.50 1.75 2.00 2.50 3.00

ความลึึกตััดรวม (มม.) 0.48 0.64 0.80 0.92 1.10 1.26 1.57 1.87
จำำ�นวนรอบ 4 5 7 8 10 12 14 16

1 0.24 0.25 0.25 0.28 0.28 0.30 0.38 0.40
2 0.12 0.15 0.15 0.15 0.15 0.16 0.19 0.22
3 0.07 0.11 0.12 0.12 0.12 0.13 0.15 0.15
4 0.05 0.08 0.09 0.10 0.10 0.10 0.10 0.13
5 0.05 0.08 0.09 0.10 0.09 0.10 0.12
6 0.06 0.07 0.09 0.09 0.09 0.10
7 0.05 0.06 0.08 0.08 0.09 0.10
8 0.05 0.07 0.07 0.08 0.09
9 0.06 0.07 0.08 0.09

10 0.05 0.06 0.07 0.08
11 0.06 0.07 0.08
12 0.05 0.06 0.07
13 0.06 0.07
14 0.05 0.06
15 0.06
16 0.05

¢ เกลีียวยููนิิไฟด์์ภายนอก (ความลึึกตััดต่่อรอบ: มม.)
ระยะพิิตช์ (มม.) 32 28 24 20 18 16 14 13 12 11 10 9 8

ความลึึกตััดรวม (มม.) 0.50 0.57 0.67 0.80 0.89 1.00 1.15 1.23 1.34 1.46 1.60 1.78 2.00
จำำ�นวนรอบ 4 4 5 7 8 10 11 12 12 14 14 16 16

1 0.24 0.25 0.25 0.26 0.26 0.28 0.28 0.30 0.30 0.30 0.38 0.38 0.40
2 0.14 0.17 0.19 0.15 0.15 0.15 0.15 0.18 0.18 0.18 0.20 0.20 0.25
3 0.07 0.10 0.12 0.10 0.12 0.10 0.12 0.13 0.13 0.13 0.15 0.13 0.19
4 0.05 0.05 0.06 0.09 0.10 0.09 0.10 0.10 0.12 0.12 0.12 0.12 0.16
5 0.05 0.08 0.08 0.08 0.10 0.08 0.11 0.11 0.10 0.11 0.14
6 0.07 0.07 0.07 0.09 0.08 0.10 0.10 0.09 0.10 0.12
7 0.05 0.06 0.07 0.08 0.07 0.09 0.08 0.09 0.10 0.11
8 0.05 0.06 0.07 0.07 0.08 0.08 0.08 0.09 0.10
9 0.05 0.06 0.06 0.07 0.07 0.08 0.09 0.09
10 0.05 0.05 0.06 0.06 0.07 0.07 0.08 0.08
11 0.05 0.05 0.05 0.06 0.07 0.08 0.07
12 0.05 0.05 0.06 0.06 0.07 0.07
13 0.05 0.06 0.07 0.06
14 0.05 0.05 0.06 0.06
15 0.05 0.05
16 0.05 0.05

จำำ�นวนรอบและความลึึกตััดในตารางด้้านบนเป็็นเพีียงคำำ�แนะนำำ�เบื้้�องต้้น สามารถปรัับเพิ่่�มหรืือลดลงตามเงื่่�อนไขการใช้้งาน อย่่างไรก็ตามความลึึกตััดสููงสุุดควรอยู่่�ท่ี่� 0.5 มม. หรืือต่ำำ��กว่่า
เมื่่�อใช้้เม็็ดมีีดไวเปอร์์ ควรเผื่่�อระยะการทำำ�งานท่ี่�ยอมได้้ให้้กัับความลึึกตััด

¢ เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�แนะนำำ�

วััสดุชิ้้�นงาน P   เหล็็กคาร์์บอน P   เหล็็กอััลลอย
(สููงสุุด 330HB) M   เหล็็กสแตนเลส K   เหล็็กหล่่อเทา

(สููงสุุด 330HB) K   เหล็็กหล่่อเหนีียว S   ไทเทเนีียมอัลลอย

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที) 75 ถึง 150 75 ถึึง 135 60 ถึึง 120 90 ถึึง 180 75 ถึึง 135 24 ถึึง 90

ความลึึกตััดของรุ่่�น SSTE
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ด้ามมีด
กลึงเกลียว

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีด SEC รุ่่�น SSTE/SSTI

ความลึึกตััดและจำำ�นวนรอบการกลึึง

¢ เกลีียวเมตริกภายใน (ความลึึกตััดต่่อรอบ: มม.)
ระยะพิิตช์ (มม.) 0.75 1.00 1.25 1.50 1.75 2.00 2.50 3.00

ความลึึกตััดรวม (มม.) 0.49 0.58 0.74 0.89 1.04 1.18 1.47 1.76
จำำ�นวนรอบ 4 5 8 10 11 12 14 16

1 0.20 0.22 0.22 0.25 0.25 0.25 0.30 0.30
2 0.12 0.14 0.14 0.12 0.17 0.18 0.19 0.20
3 0.12 0.10 0.09 0.08 0.10 0.12 0.15 0.17
4 0.05 0.07 0.07 0.08 0.08 0.10 0.12 0.14
5 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09 0.10 0.12
6 0.06 0.07 0.07 0.08 0.09 0.11
7 0.05 0.06 0.07 0.07 0.08 0.10
8 0.05 0.06 0.06 0.07 0.08 0.10
9 0.05 0.06 0.06 0.07 0.08

10 0.05 0.05 0.06 0.07 0.08
11 0.05 0.05 0.06 0.07
12 0.05 0.06 0.07
13 0.05 0.06
14 0.05 0.06
15 0.05
16 0.05

¢ เกลีียวยููนิิไฟด์์ภายใน (ความลึึกตััดต่่อรอบ: มม.)
ระยะพิิตช์ (มม.) 32 28 24 20 18 16 14 13 12 11 10 9 8

ความลึึกตััดรวม (มม.) 0.43 0.49 0.57 0.69 0.76 0.86 0.98 1.06 1.15 1.25 1.37 1.53 1.72
จำำ�นวนรอบ 4 4 5 7 8 10 11 12 12 14 14 16 16

1 0.20 0.20 0.20 0.22 0.22 0.22 0.25 0.25 0.27 0.27 0.27 0.30 0.30
2 0.10 0.16 0.16 0.12 0.13 0.13 0.15 0.15 0.16 0.16 0.18 0.18 0.22
3 0.08 0.08 0.09 0.09 0.10 0.08 0.10 0.10 0.12 0.12 0.16 0.16 0.18
4 0.05 0.05 0.07 0.08 0.08 0.08 0.08 0.08 0.10 0.10 0.12 0.11 0.15
5 0.05 0.07 0.07 0.07 0.07 0.08 0.09 0.08 0.10 0.09 0.12
6 0.06 0.06 0.07 0.07 0.07 0.08 0.08 0.09 0.09 0.11
7 0.05 0.05 0.06 0.06 0.07 0.07 0.07 0.08 0.08 0.10
8 0.05 0.06 0.06 0.06 0.06 0.07 0.07 0.08 0.09
9 0.05 0.05 0.06 0.06 0.06 0.06 0.07 0.08

10 0.04 0.05 0.05 0.05 0.06 0.06 0.07 0.07
11 0.04 0.05 0.05 0.05 0.05 0.06 0.06
12 0.04 0.04 0.05 0.05 0.06 0.06
13 0.04 0.04 0.05 0.05
14 0.04 0.04 0.05 0.05
15 0.04 0.04
16 0.04 0.04

จำำ�นวนรอบและความลึึกตััดในตารางด้้านบนเป็็นเพีียงคำำ�แนะนำำ�เบื้้�องต้้น สามารถปรัับเพิ่่�มหรืือลดลงตามเงื่่�อนไขการใช้้งาน อย่่างไรก็ตามความลึึกตััดสููงสุุดควรอยู่่�ท่ี่� 0.5 มม. หรืือต่ำำ��กว่่า
เมื่่�อใช้้เม็็ดมีีดไวเปอร์์ ควรเผื่่�อระยะการทำำ�งานท่ี่�ยอมได้้ให้้กัับความลึึกตััด

ความลึึกตััดของรุ่่�น SSTI

¢ เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�แนะนำำ�

วััสดุชิ้้�นงาน P   เหล็็กคาร์์บอน P   เหล็็กอััลลอย
(สููงสุุด 330HB) M   เหล็็กสแตนเลส K   เหล็็กหล่่อเทา

(สููงสุุด 330HB) K   เหล็็กหล่่อเหนีียว S   ไทเทเนีียมอัลลอย

อตัราเร็วตัด vc (ม./นาที) 75 ถึง 150 75 ถึึง 135 60 ถึึง 120 90 ถึึง 180 75 ถึึง 135 24 ถึึง 90
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เม็็ดมีีด (     คาร์์ไบด์เคลืือบผิว)�  ขนาด (มม.)

รุ่่�น
ACZ150 ระยะพิิตช์ ความ 

ยาวรวม
ความ
สููง

รััศมีมุุม
มีีด

ทิิศทาง  
X

มุุม
เกลีียว รููปทรง

คมตััด
ด้้ามมีดท่ี่�
เหมาะสม

รููป
R L มม. เกลีียว/นิ้้�ว L W1 RE PDX PNA

TH R/L6002075A D D 0.20 ถึึง 0.75 Q 20 8 Q 0.40 60 (A)

รุ่่�น 
STH

1
TH R/L6002075B D D 0.20 ถึึง 0.75 Q 20 8 Q 0.40 60 (A) 2
TH R/L6005125A D D 0.50 ถึึง 1.25 Q 20 8 0.05 0.80 60 (B) 1
TH R/L6005125B D D 0.50 ถึึง 1.25 Q 20 8 0.05 0.80 60 (B) 2
TH R/L601015N D D 1.00 ถึึง 1.50 Q 20 8 0.10 1.25 60 (B) 3
TH R/L550515A D D 0.529 ถึึง 1.58 48 ถึึง 16 20 8 0.05 0.80 55 (B) 1
TH R/L550515B D D 0.529 ถึึง 1.58 48 ถึึง 16 20 8 0.05 0.80 55 (B) 2

ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียว SEC

รุ่่�น STH

STH
งานกลึงเกลียวภายนอก

7
LF

HH
F

HB
H

HBL

B

รูป 1

กลึงตางระดับสูงสุด = 6.5

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค
ความสูง ความกว้้าง ความยาว

รวม
ความสูง 
คมตััด สเต็็ป ค่่าชดเชย 

ด้้านล่่าง
เม็็ดมีีด 

ท่ี่�เหมาะสม
รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L H B LF HF HBH HBL

STH R/L0810 D D 8 10 120 8 4 15

รุ่่�น TH R/L

1
BFTX0410NTW

RT08

STH R/L1010 D D 10 10 120 10 2 15 1
STH R/L1212F D D 12 12 85 12 Q 15 1

BFTX0412NTWSTH R/L1212 D D 12 12 120 12 Q 15 1
STH R/L1616H D D 16 16 100 16 Q 15 1
STH R/L1616 D D 16 16 120 16 Q 15 1
STH R/L2020 D D 20 20 80 20 Q 15 1 BFTX0410NT LT25NT

ดานนอก 	
งานกลึึงผิิวนอก
สกรููล็็อค

        เกลีียวเมตริก
        เกลีียว Whitworth

L

2.
5

P
D

X
P

D
X

P
D

X

W
1

RE

RE

RE

50°

PNA

PNA

PNA

รูป 1

รูป 2

รูป 3
สูง

สุด
 0.

05

(A) เรียบ (B) รัศมี

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

การจับคู่่�ใช้้งานด้้ามมีด/เม็็ดมีีด

TH R····A
STH R 

TH R····B
STH R 

TH L····B
STH L 

TH L····A
STH L 

เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�แนะนำำ�     A24
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ด้ามมีด
กลึงเกลียว

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

เม็็ดมีีด (     คาร์์ไบด์) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

S
T2

0E

A
30

G
10

E ระยะพิิตช์ สัันเกลีียว รััศมีมุุมมีด
รููป

P
N

A

28.8
5.6

8.
2

5°

2-RE

5.
8

รูป 1
มม. เกลีียว/นิ้้�ว PNA RE

MTG 40 3 ถึึง 4 Q 60 0.3 1
MTG 50 5 Q 60 0.4 1
MTG 60 6 Q 60 0.5 1
MWG 40 Q 11 ถึึง 9.0 55 0.3 1
MWG 50 Q   8 ถึึง 6.0 55 0.4 1
MWG 60    Q   5 ถึึง 4.5 55 0.6 1

ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียว SEC

รุ่่�น GME-TH

GME-TH
งานกลึงเกลียวภายนอก

LF

36

B
HH
F

W
F

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1

ด้้ามมีด 	 อุุปกรณ์์ 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค
ความสูง ความกว้้าง ความยาวรวม ระยะ 

คมตััด
ความสูง 
คมตััด

รููป

แผ่่นรองแคลมป์ ตััวรอง สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน ประแจ

R L
H B LF WF HF

GME R/L2525TH 25 25 144.7 29.3 25 1
GTC R/L GT R/L

BX0414
(สำำ�หรัับตััวรอง)
BX0820
(สำำ�หรัับแผ่่นรองแคลมป์)

LH030
(สำำ�หรัับตััวรอง)
LH060
(สำำ�หรัับแผ่่นรองแคลมป์)

GME R/L2525THL 25 25 150.0 29.3 25 1
GME R/L3232TH   32 32 170.0 36.3 32 1

ดานนอก 	
ล็็อคด้้านบน 
สำำ�หรัับระยะพิิตช์ด้้านนอกขนาดกว้้าง

        เกลีียวเมตริก
        เกลีียว Whitworth

เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�แนะนำำ�

วััสดุชิ้้�นงาน P   เหล็็กคาร์์บอน P   เหล็็กอััลลอย M   เหล็็กสแตนเลส

อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี) 70 ถึึง 120 70 ถึึง 100 70 ถึึง 100

หมายเหตุุ: ค่่าสีีแดงมีีการเปลี่่�ยนแปลงจากค่่าในแค็็ตตาล็็อกทั่่�วไปปีี 2021-2022
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เข้
ามุ

ม
C
BN

เม็็ดมีีด (     เซอร์์เมท) �ข นาด (มม.)

รุ่่�น รุ่่�น รุ่่�นอ้้างอิิง
ระยะพิิตช์

T1
50

0A
T1

30
A รััศมีมุุม

มีีด
ทิิศทาง  

X
ทิิศทาง  

Y
วงกลม
ภายใน

ความ
หนา คมตััด 

ไวเปอร์์
ด้้ามมีด 

ท่ี่�เหมาะสม
รููป

มม. เกลีียว/นิ้้�ว RE PDX PDY IC S

60°
เกลีียวเมตริก

TME 100R 16ER100ISO-TE 1.00 Q D D 0.11 0.8 1.2 9.525 3.65 มีี

LTE R2020
LTE R2525 

1
TME 125R 16ER125ISO-TE 1.25 Q D D 0.15 0.8 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TME 150R 16ER150ISO-TE 1.50 Q D D 0.19 1.0 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TME 175R 16ER175ISO-TE 1.75 Q D D 0.22 1.2 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TME 200R 16ER200ISO-TE 2.00 Q D D 0.26 1.4 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TME 250R 16ER250ISO-TE 2.50 Q D D 0.33 1.4 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TME 300R 16ER300ISO-TE 3.00 Q D D 0.40 1.8 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TME 350R 22ER350ISO-TE 3.50 Q D D 0.47 2.5 1.7 12.70 4.60 มีี LTE R2525M22

LTE R3232P22
1

TME 400R 22ER400ISO-TE 4.00 Q D 0.54 2.5 1.7 12.70 4.60 มีี 1
TME 1020R 16ER102060-TE 1.00 ถึึง 2.00 24 ถึึง 12 D D 0.11 1.1 1.2 9.525 3.65 ไม่่มีี

LTE R2020
LTE R2525 

1
TME 1530R 16ER153060-TE 1.50 ถึึง 3.00 16 ถึึง 8 D D 0.19 1.6 1.0 9.525 3.65 ไม่่มีี 1

55°
เกลีียว Whitworth

TWE 1410R 16ER141055-TE Q 14 ถึึง 10 D 0.21 1.4 1.2 9.525 3.65 ไม่่มีี 1
TWE 2416R 16ER241655-TE Q 24 ถึึง 16 D 0.11 1.1 1.2 9.525 3.65 ไม่่มีี 1

60°
เกลีียวยููนิิไฟด์์

TUE 24R 16ER24UN-TE Q 24 D 0.12 0.8 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TUE 20R 16ER20UN-TE Q 20 0.15 0.8 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TUE 18R 16ER18UN-TE Q 18 0.17 1.0 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TUE 16R 16ER16UN-TE Q 16 D 0.20 1.2 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TUE 14R 16ER14UN-TE Q 14 D 0.23 1.2 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TUE 12R 16ER12UN-TE Q 12 D 0.28 1.4 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TUE 08R 16ER08UN-TE Q 8 0.43 1.8 1.2 9.525 3.65 มีี 1

55°
เกลีียวสโลป
สำำ�หรัับท่อ

TPE 28R 16ER28BSPT-TE Q 28 0.09 0.9 0.7 9.525 3.65 มีี 1
TPE 19R 16ER19BSPT-TE Q 19 D 0.15 0.9 0.7 9.525 3.65 มีี 1
TPE 14R 16ER14BSPT-TE Q 14 D 0.22 1.6 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TPE 11R 16ER11BSPT-TE Q 11 D  0.29 1.6 1.2 9.525 3.65 มีี 1

เม็็ดมีีดเหล่่านี้้�สามารถใช้้ได้้กัับด้ามมีดรุ่่�น LTE/STE เท่่านั้้�น

IC

*ø3.81

PDX
RE

P
D

Y

S

ภาพคมตัดระยะใกล

PDX
RE

P
D

Y

ภาพคมตัดระยะใกล

TME350R, 
TME400R 
ø4.76

(TME300R เทานั้น)

( )
*

รูป 1

ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียว SEC

ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียวภายนอก SEC รุ่่�น LTE

งานกลึงเกลียวภายนอก
LTE รูป 1

LF
LH

B
HH
F

W
F

-10°

ด้้ามมีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
อค

ความสูง ความกว้้าง ความยาวรวม ระยะ 
คมตััด

ความสูง 
คมตััด หััว

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์ แผ่่นรอง ตััวยึึดแผ่่นรอง ประแจ

H B LF WF HF LH

LTE R2020 D 20 20 125 25 20 25 1
LCL3S LCS3TE LSTE31-0 LSP3 LH025LTE R2525 D 25 25 150 32 25 25 1

LTE R2525M22 D 25 25 150 32 25 28 1
LCL4S LCS4 LSTE42-0 LSP4 LH030LTE R3232P22 D 32 32 170 40 32 28 1

โปรดดููหน้้า F119 สำำ�หรัับการเลืือกใช้้แผ่่นรอง

ดานนอก 	
งานกลึึงผิิวนอก 
สกรููล็็อค / ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

        เกลีียวเมตริก
        เกลีียว Whitworth
        เกลีียวยููนิิไฟด์์
        เกลีียวสโลปสำำ�หรัับท่อ



F113

ด้ามมีด
กลึงเกลียว

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

เม็็ดมีีด (     เซอร์์เมท) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น รุ่่�น รุ่่�นอ้้างอิิง
ระยะพิิตช์

T1
50

0A
T1

30
A รััศมีมุุม

มีีด
ทิิศทาง  

X
ทิิศทาง  

Y
วงกลม
ภายใน

ความ
หนา คมตััด 

ไวเปอร์์
ด้้ามมีดท่ี่� 
เหมาะสม

รููป
มม. เกลีียว/นิ้้�ว RE PDX PDY IC S

60°
เกลีียวเมตริก

TME 100R 16ER100ISO-TE 1.00 Q D D 0.11 0.8 1.2 9.525 3.65 มีี

STE R1212
STE R1616

1
TME 125R 16ER125ISO-TE 1.25 Q D D 0.15 0.8 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TME 150R 16ER150ISO-TE 1.50 Q D D 0.19 1.0 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TME 175R 16ER175ISO-TE 1.75 Q D D 0.22 1.2 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TME 200R 16ER200ISO-TE 2.00 Q D D 0.26 1.4 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TME 250R 16ER250ISO-TE 2.50 Q D D 0.33 1.4 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TME 300R 16ER300ISO-TE 3.00 Q D D 0.40 1.8 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TME 1020R 16ER102060-TE 1.00 ถึึง 2.00 24 ถึึง 12 D D 0.11 1.1 1.2 9.525 3.65 ไม่่มีี 1
TME 1530R 16ER153060-TE 1.50 ถึึง 3.00 16 ถึึง 8 D D 0.19 1.6 1.0 9.525 3.65 ไม่่มีี 1

55°
เกลีียว Whitworth

TWE 1410R 16ER141055-TE Q 14 ถึึง 10 D 0.21 1.4 1.2 9.525 3.65 ไม่่มีี 1
TWE 2416R 16ER241655-TE Q 24 ถึึง 16 D 0.11 1.1 1.2 9.525 3.65 ไม่่มีี 1

60°
เกลีียวยููนิิไฟด์์

TUE 24R 16ER24UN-TE Q 24 D 0.12 0.8 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TUE 20R 16ER20UN-TE Q 20 0.15 0.8 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TUE 18R 16ER18UN-TE Q 18 0.17 1.0 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TUE 16R 16ER16UN-TE Q 16 D 0.20 1.2 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TUE 14R 16ER14UN-TE Q 14 D 0.23 1.2 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TUE 12R 16ER12UN-TE Q 12 D 0.28 1.4 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TUE 08R 16ER08UN-TE Q 8 0.43 1.8 1.2 9.525 3.65 มีี 1

55°
เกลีียวสโลป
สำำ�หรัับท่อ

TPE 28R 16ER28BSPT-TE Q 28 0.09 0.9 0.7 9.525 3.65 มีี 1
TPE 19R 16ER19BSPT-TE Q 19 D 0.15 0.9 0.7 9.525 3.65 มีี 1
TPE 14R 16ER14BSPT-TE Q 14 D 0.22 1.6 1.2 9.525 3.65 มีี 1
TPE 11R 16ER11BSPT-TE Q 11 D  0.29 1.6 1.2 9.525 3.65 มีี 1

เม็็ดมีีดเหล่่านี้้�สามารถใช้้ได้้กัับด้ามมีดรุ่่�น LTE/STE เท่่านั้้�น

IC

*ø3.81

PDX
RE

P
D

Y

S

ภาพคมตัดระยะใกล

PDX
RE

P
D

Y

ภาพคมตัดระยะใกล

TME350R, 
TME400R 
ø4.76

(TME300R เทานั้น)

( )
*

รูป 1

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียว SEC

ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียวภายนอก SEC รุ่่�น STE

STE
งานกลึงเกลียวภายนอก

LF
22

B
HH
F

W
F

-10°

รูป 1

ด้้ามมีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
อค

ความสูง ความกว้้าง ความยาวรวม ระยะ 
คมตััด

ความสูง 
คมตััด

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

N mH B LF WF HF

STE R1212 D 12 12 100 16 12 1
BFTX03508 2.0 TRX10STE R1616 D 16 16 100 20 16 1

ดานนอก 	
งานกลึึงผิิวนอก 
สกรููล็็อค / ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

        เกลีียวเมตริก
        เกลีียว Whitworth
        เกลีียวยููนิิไฟด์์
        เกลีียวสโลปสำำ�หรัับท่อ
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียว SEC

รุ่่�น THE

THE
งานกลึงเกลียวภายนอก

LF
30

14
.6

1.
4

3.
36

H
F

W
F B

H

10°

รูป 1

ด้้ามมีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
อค

ความสูง ความกว้้าง ความยาวรวม ระยะ 
คมตััด

ความสูง 
คมตััด

รููป

Drawing Pin สกรููจัับยึด ประแจ

H B LF WF HF

THE R-33 D 20 20 125 25.0 20 1
SR124 BTD0510 LH025THE R-44 D 25 25 150 32.2 25 1

ดานนอก 	
งานกลึึงผิิวนอก 
สกรููล็็อค / Drawing Pin

THE
งานกลึงเกลียวภายนอก

LF

17

16 H
F

W
F

B
H

0°

0°

รูป 1

ด้้ามมีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
อค

ความสูง ความกว้้าง ความยาวรวม ระยะ 
คมตััด

ความสูง 
คมตััด

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

H B LF WF HF

THE R1010-33 D 10 10 100 8.6 10 1
BFX0410R TH025THE R1212-33 D 12 12 100 10.6 12 1

เม็็ดมีีด (      เซอร์์เมท /      คาร์์ไบด์) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

T1
50

0A
S

T1
0P

A
30 ระยะพิิตช์

รััศมีมุุม
มีีด

มุุม 
เกลีียว

ความ
แข็็งแรง
ของ 

คมตััด

ด้้ามมีด 
ท่ี่�เหมาะสม

ø9.525

60° 1.40

4.76

RE

เก็บผิวละเอียด 
(คมตัดไวเปอร)

ประเภท A

เก็บผิวละเอียด 
(คมตัดไวเปอร)

ประเภท D
เก็บผิวละเอียด 

(ไมมีคมตัดไวเปอร)

ประเภท C

เก็บผิวละเอียด 
(คมตัดไวเปอร)

ประเภท B

มม. เกลีียว/นิ้้�ว RE PNA
NE R080 D D 0.80 Q 0.08 60 A

THE R-33
THE R-44
THE R1010-33
THE R1212-33

NE R100 D D 1.00 Q 0.11 60 A
NE R125 D D 1.25 Q 0.15 60 B
NE R150 D D 1.50 Q 0.18 60 B
NE R175 D D 1.75 Q 0.22 60 B
NE R200 D D 2.00 Q 0.25 60 B
NE R250 D D 2.50 Q 0.33 60 B
NE R0815 D D D 0.80 ถึึง 1.50 Q 0.08 60 C
NE R1530 D D D 1.50 ถึึง 3.00 Q 0.18 60 C
WE R1410 D Q 14 ถึึง 10 0.21 55 C
WE R2416 D Q 24 ถึึง 16 0.11 55 C
PTE R28 Q 28 0.09 55 D
PTE R19    Q 19 0.15 55 D

ดานนอก 	
สกรููล็็อค / Drawing Pin  
สำำ�หรัับงานกลึึงผิิวนอก (ด้้ามมีดขนาดเล็็ก)

        เกลีียวเมตริก
        เกลีียว Whitworth
        เกลีียวสโลปสำำ�หรัับท่อ

        เกลีียวเมตริก
        เกลีียว Whitworth
        เกลีียวสโลปสำำ�หรัับท่อ
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ด้ามมีด
กลึงเกลียว

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

เม็็ดมีีด (      เซอร์์เมท) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น รุ่่�นอ้้างอิิง
ระยะพิิตช์

T1
50

0A รััศมี 
มุุมมีด

มุุม
เกลีียว

ทิิศทาง  
X

ทิิศทาง  
Y รููป

ø9.525 ±0.05

ø3.81

PDX
RE

PD
Y

3.
65

รูป 1 ภาพคมตัด
ระยะใกล

มม. เกลีียว/นิ้้�ว RE PNA PDX PDY
TMI 100R 16IR100ISO-TI 1.00 Q D 0.04 60 0.8 1.2 1
TMI 125R 16IR125ISO-TI 1.25 Q D 0.05 60 0.8 1.2 1
TMI 150R 16IR150ISO-TI 1.50 Q D 0.07 60 1.0 1.2 1
TMI 175R 16IR175ISO-TI 1.75 Q D 0.09 60 1.2 1.2 1
TMI 200R 16IR200ISO-TI 2.00 Q D 0.10 60 1.4 1.2 1
TMI 250R 16IR250ISO-TI 2.50 Q D 0.14 60 1.4 1.2 1
TMI 300R 16IR300ISO-TI 3.00 Q D 0.18 60 1.8 1.2 1
TMI 1020R 16IR102060-TI 1.00 ถึึง 2.00 24 ถึึง 12 D 0.04 60 1.0 1.2 1
TMI 1530R 16IR153060-TI 1.50 ถึึง 3.00 16 ถึึง 8 D 0.07 60 1.5 1.2 1

เม็็ดมีีดเหล่่านี้้�สามารถใช้้ได้้กัับด้ามมีดรุ่่�น STI เท่่านั้้�น

ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียว SEC

ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียวภายใน รุ่่�น STI

STI
งานกลึงเกลียวภายใน

รูป 1

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMIN

LF

H

W
F

E
1

15°

DCON

ด้้ามมีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
อค

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง ความสูง ความยาวรวม ระยะคมตััด ระยะคมตััด เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

คว้้านรููในต่ำำ��สุด
รูป

สกรููหััวแบน ประแจ

N mDCON H LF WF E1 DMIN

STI R316 D 16 15 150 11 3.5 20 1
BFTX03508 2.0 TRX10STI R320 D 20 18 180 14 5.0 25 1

ดานใน 	
งานคว้้านรููใน 
สกรููล็็อค

        เกลีียวเมตริก
        เกลีียวยููนิิไฟด์์

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)
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เข้
ามุ

ม
C
BN

เม็็ดมีีด (      คาร์์ไบด์เคลืือบผิว)�  ขนาด (มม.)

รุ่่�น รุ่่�นอ้้างอิิง

A
C

Z
15

0

ระยะพิิตช์
(มม.)

รััศมี 
มุุมมีด

วงกลม
ภายใน

ความ
หนา

ระยะ 
คมตััด

ความลึึกตััด
สููงสุุด ด้้ามมีดท่ี่�

เหมาะสม
รููป

RE IC S E1 CDX
TI R06 06IR041060-HI D 0.4 ถึึง 0.5 ถึึง 1.0 0.03 3.97 1.59 0.7 0.5 STHI06 1
TI R08 08IR041060-HI D 0.4 ถึึง 0.5 ถึึง 1.0 0.03 4.76 2.38 0.7 0.5 STHI08 1
TI R09 09IR041060-HI D 0.4 ถึึง 0.5 ถึึง 1.0 0.03 5.56 2.38 0.7 0.5 STHI10 1

· เม็็ดมีีดเหล่่านี้้�สามารถใช้้ได้้กัับด้ามมีดรุ่่�น STHI เท่่านั้้�น
· ระยะพิิตช์ท่ี่�แนะนำำ� 0.5 มม.

ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียว SEC

รุ่่�น STHI

STHI
งานกลึงเกลียวภายใน

10°

LF
LHD

W
F

DCON

H

รูป 1

ด้้ามมีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
อค

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง ความสูง ความยาว

รวม ระยะคมตััด หััว เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 

คว้้านรููในต่ำำ��สุด
เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

DCON H LF WF LHD

STHI 06 D 6 5.5 100 3.8 13.0   8.0 TI R06 1 BFTX0204NS
RT06STHI 08 D 8 7.0 125 4.7 17.0 10.0 TI R08 1 BFTX0205NS

STHI 10 D 10 9.0 150 6.0 20.0 12.0 TI R09 1 BFTX02206NT

ดานใน 	
งานคว้้านรููใน 
สกรููล็็อค

        เกลีียวเมตริก

E1

CDX

60°
7°

60°

IC

RE

RE

S

0.5

รูป 1 E1: ระยะคมตัด
CDX: ความลึกตัดสูงสุด

เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�แนะนำำ�     A24
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ด้ามมีด
กลึงเกลียว

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

เม็็ดมีีด (     คาร์์ไบด์) �ข นาด (มม.)

รุ่่�น

S
T1

0P ระยะพิิตช์
(มม.)

วงกลม
ภายใน

ความ
หนา

ทิิศทาง  
X

รััศมีมุุม
มีีด

มุุมหลบเม็็ด
มีีดหลััก

ความ 
แข็็งแรง 

ของคมตััด
ด้้ามมีดท่ี่�
เหมาะสม

รููป PDX

IC

AN

S

รูป 1
ประเภท B

เก็บผิวละเอียด (คมตัดไวเปอร)
ประเภท C

ไมมีคมตัดไวเปอร

RE
60

°IC S PDX RE AN
NI R2000 D 0.8 ถึึง 1.5 6.350 3.18 0.85 0.05 12 C

THI R216
1

NI R2150 D 1.5 6.350 3.18 0.85 0.07 12 B 1
NI R3000 D 0.8 ถึึง 2.5 9.525 3.18 1.35 0.05 10 C

THI R320
THI R325

1
NI R3150 D 1.5 9.525 3.18 0.85 0.07 10 B 1
NI R3200 D 2.0 9.525 3.18 1.10 0.11 10 B 1

· �การลบคมบริเวณคมตััดของเม็็ดมีีดสามารถทำำ�ได้้กว้้างขึ้้�นเพื่่�องานกลึึงเกลีียวท่ี่�ระยะพิิตช์ตั้้�งแต่่ 1.5 มม. ขึ้้�นไปด้้วยรุ่่�น NIR2000 และระยะพิิตช์ตั้้�งแต่่ 2.5 มม. ขึ้้�นไปด้้วยรุ่่�น NIR3000 ค่่าการลบคม
ต้้องอยู่่�ภายในพิิกััดความเผื่่�อของงานกลึึงเกลีียว

· เม็็ดมีีดแบบใช้้งานได้้ 3 มุุม

ด้้ามมีีดกลึึงเกลีียว SEC

รุ่่�น THI

THI
งานกลึงเกลียวภายใน

LF

H

H
F

W
F

B
1

B
2

0°

DCON
รูป 1

ด้้ามมีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
อค

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง ความสูง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตััด

ความสูง 
คมตััด

ความ
กว้้าง

ความ
กว้้าง

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง 
รููนำำ�ร่่องเล็็กสุุด

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม รููป

แผ่่นรองแคลมป์ สกรููคู่่� ประแจ
TH025

LH030

DCON H LF WF HF B1 B2

THI R216 D 16 15 160 9.3 7.5 4 7.5 ø18 NI R2SSS 1
CCM5BSL

WB5-10
TH025THI R320 D 20 18 160 11.7 9.0 6 9.0 ø22 NI R3SSS 1 WB5-12

THI R325 D 25 23 180 14.2 11.5 5 11.5 ø27 NI R3SSS 1 CCM6BL WB6-16 LH030

ดานใน 	
งานคว้้านรููใน 
ล็็อคด้้านบน 

        เกลีียวเมตริก
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ด้า
มมี

ด
กลึ

งเ
กลี

ยว

F

งา
นเ

ซา
ะร่

อง
งา

นตั
ดอ

อก
งา

นก
ลึง

เก
ลีย

ว
ด้า

นน
อก

ด้า
นห

น้า
ด้า

นใ
น

งา
นเ

ซา
ะร่

อง
 

เข้
ามุ

ม
C
BN

เครื่่�องมืือกลึึงเกลีียว

ความลึึกตััดและจำำ�นวนรอบการกลึึง

¢ มีีคมตััดไวเปอร์์

กา
รใ

ช้ง
าน รุ่่�น รุ่่�นอ้้างอิิง ระยะพิิตช์

ความ
ลึึกตััด

จำำ�นวน
รอบ

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

 เก
ลีย

วเ
มตริ

ก
 6

0° งา
นก

ลึง
เก

ลีย
วภ

าย
นอ

ก

TME 100R 16ER 100ISO-TE 1.00 มม. 0.68 5 0.20 0.16 0.14 0.11 0.07

TME 125R 16ER 125ISO-TE 1.25 0.83 6 0.20 0.18 0.15 0.12 0.11 0.07

TME 150R 16ER 150ISO-TE 1.50 0.96 7 0.22 0.18 0.14 0.13 0.12 0.10 0.07

TME 175R 16ER 175ISO-TE 1.75 1.12 8 0.22 0.19 0.16 0.14 0.13 0.12 0.09 0.07

TME 200R 16ER 200ISO-TE 2.00 1.25 8 0.25 0.21 0.18 0.16 0.15 0.13 0.10 0.07

TME 250R 16ER 250ISO-TE 2.50 1.55 10 0.27 0.24 0.20 0.18 0.16 0.13 0.11 0.10 0.09 0.07

TME 300R 16ER 300ISO-TE 3.00 1.85 12 0.28 0.25 0.20 0.19 0.17 0.15 0.13 0.12 0.10 0.10 0.09 0.07

TME 350R 22ER 350ISO-TE 3.50 2.25 13 0.30 0.27 0.24 0.22 0.20 0.18 0.16 0.15 0.14 0.12 0.11 0.09 0.07

TME 400R 22ER 400ISO-TE 4.00 2.57 14 0.35 0.32 0.29 0.26 0.23 0.20 0.17 0.15 0.14 0.12 0.10 0.09 0.08 0.07

งา
นก

ลึง
เก

ลีย
วภ

าย
ใน

TMI 100R 16IR 100ISO-TI 1.00 มม. 0.63 5 0.18 0.16 0.12 0.10 0.07

TMI 125R 16IR 125ISO-TI 1.25 0.77 6 0.18 0.16 0.14 0.12 0.10 0.07

TMI 150R 16IR 150ISO-TI 1.50 0.90 7 0.20 0.16 0.14 0.13 0.11 0.09 0.07

TMI 175R 16IR 175ISO-TI 1.75 1.03 8 0.20 0.18 0.15 0.14 0.11 0.10 0.08 0.07

TMI 200R 16IR 200ISO-TI 2.00 1.18 8 0.22 0.19 0.17 0.15 0.14 0.13 0.11 0.07

TMI 250R 16IR 250ISO-TI 2.50 1.44 10 0.25 0.22 0.19 0.16 0.14 0.12 0.10 0.10 0.09 0.07

TMI 300R 16IR 300ISO-TI 3.00 1.70 12 0.27 0.24 0.20 0.17 0.14 0.12 0.12 0.10 0.10 0.09 0.08 0.07

 เก
ลีย

วยู
นิไ

ฟด์
 6

0°

งา
นก

ลึง
เก

ลีย
วภ

าย
นอ

ก

TUE 24R 16ER 24UN-TE 24TPI 0.72 5 0.20 0.18 0.15 0.12 0.07

TUE 20R 16ER 20UN-TE 20 0.85 6 0.21 0.18 0.16 0.13 0.10 0.07

TUE 18R 16ER 18UN-TE 18 0.95 6 0.22 0.20 0.18 0.16 0.12 0.07

TUE 16R 16ER 16UN-TE 16 1.05 7 0.22 0.20 0.17 0.15 0.13 0.11 0.07

TUE 14R 16ER 14UN-TE 14 1.20 8 0.22 0.20 0.18 0.16 0.14 0.12 0.11 0.07

TUE 12R 16ER 12UN-TE 12 1.38 9 0.25 0.22 0.19 0.17 0.15 0.13 0.11 0.09 0.07

TUE 08R 16ER 08UN-TE 8 2.05 12 0.28 0.25 0.23 0.21 0.19 0.17 0.15 0.14 0.13 0.12 0.11 0.07

เกลี
ยว

สโ
ลป

สำำ�
หรั

บท่
อ 

55
°

งา
นก

ลึง
เก

ลีย
วภ

าย
นอ

ก TPE 28R 16ER 28BSPT-TE 28TPI 0.62 5 0.18 0.15 0.13 0.10 0.06

TPE 19R 16ER 19BSPT-TE 19 0.92 6 0.22 0.20 0.17 0.15 0.11 0.07

TPE 14R 16ER 14BSPT-TE 14 1.04 7 0.22 0.20 0.17 0.15 0.13 0.10 0.07

TPE 11R 16ER 11BSPT-TE 11 1.50 9 0.25 0.22 0.21 0.19 0.17 0.15 0.13 0.11 0.07

* หากระยะพิิตช์มีีขนาดเล็็ก ลดอััตราเร็็วตััดให้้ต่ำำ��ลง กรณีเม็็ดมีีดท่ี่�ใช้้สำำ�หรัับงานกลึึงเกลีียวภายในไม่่มีีคมตััดไวเปอร์์ ควรเพิ่่�มจำำ�นวนรอบการกลึึงให้้มากขึ้้�น

¢ อััตราเร็็วตััดท่ี่�แนะนำำ� � (หน่่วย: ม./นาทีี)

วััสดุชิ้้�นงาน
เกรดเครื่่�องมืือ T1500A / T130A A30 ST10P

P

เหล็็กเหนีียว 100 - 150 70 - 120 120 - 180

เหล็็กคาร์์บอนต่ำำ�� 80 - 130 70 - 100 90 - 150

เหล็็กอััลลอย 80 - 120 70 - 100 80 - 130

M เหล็็กสแตนเลส  Q 70 - 100  Q

ความลึึกตััดเครื่่�องมืือกลึึงเกลีียว
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ด้ามมีด
กลึงเกลียว

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

เครื่่�องมืือกลึึงเกลีียว

ความลึึกตััดและจำำ�นวนรอบการกลึึง

¢ ไม่่มีีคมตััดไวเปอร์์

กา
รใ

ช้ง
าน รุ่่�น รุ่่�นอ้้างอิิง

รััศมี 
มุุมมีด

ระยะพิิตช์
ความ
ลึึกตััด

จำำ�นวน
รอบ

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14

 เก
ลีย

วเ
มตริ

ก
 6

0°

งา
นก

ลึง
เก

ลีย
วภ

าย
นอ

ก

TME 1020R 16ER 102060-TE 0.13

1.00 มม. 0.65 5 0.20 0.16 0.12 0.10 0.07

1.25 0.84 6 0.20 0.18 0.16 0.13 0.10 0.07

1.50 1.03 7 0.22 0.20 0.17 0.15 0.12 0.10 0.07

1.75 1.22 8 0.22 0.21 0.18 0.16 0.15 0.13 0.10 0.07

2.00 1.41 10 0.22 0.20 0.18 0.16 0.14 0.13 0.12 0.10 0.09 0.07

TME 1530R 16ER 153060-TE 0.20

1.50 มม. 0.95 7 0.22 0.17 0.14 0.13 0.12 0.10 0.07

1.75 1.14 8 0.22 0.18 0.16 0.15 0.14 0.12 0.10 0.07

2.00 1.33 9 0.25 0.20 0.18 0.16 0.15 0.13 0.10 0.09 0.07

2.50 1.71 12 0.25 0.22 0.19 0.17 0.15 0.14 0.13 0.12 0.10 0.09 0.08 0.07

3.00 2.09 14 0.25 0.22 0.20 0.20 0.18 0.17 0.15 0.14 0.14 0.10 0.10 0.09 0.08 0.07

งา
นก

ลึง
เก

ลีย
วภ

าย
ใน

TMI 1020R 16IR 102060-TI 0.06

1.00 มม. 0.59 6 0.16 0.12 0.10 0.08 0.08 0.05

1.25 0.75 7 0.16 0.14 0.12 0.10 0.10 0.08 0.05

1.50 0.92 8 0.18 0.15 0.14 0.12 0.10 0.10 0.08 0.05

1.75 1.08 9 0.18 0.16 0.14 0.13 0.12 0.12 0.10 0.08 0.05

2.00 1.24 10 0.20 0.18 0.15 0.14 0.12 0.12 0.10 0.10 0.08 0.05

TMI 1530R 16IR 153060-TI 0.09

1.50 มม. 0.91 8 0.18 0.14 0.14 0.12 0.10 0.10 0.08 0.05

1.75 1.07 9 0.18 0.16 0.13 0.13 0.12 0.12 0.10 0.08 0.05

2.00 1.23 10 0.20 0.18 0.14 0.14 0.12 0.12 0.10 0.10 0.08 0.05

2.50 1.56 12 0.20 0.18 0.16 0.16 0.15 0.13 0.13 0.11 0.11 0.10 0.08 0.05

3.00 1.88 14 0.22 0.20 0.18 0.18 0.16 0.16 0.14 0.14 0.10 0.10 0.10 0.08 0.07 0.05

 เก
ลีย

ว 
W

hi
tw

or
th

 5
5°

งา
นก

ลึง
เก

ลีย
วภ

าย
นอ

ก

TWE 2416R 16ER 241655-TE 0.13

20TPI 0.80 6 0.20 0.17 0.15 0.12 0.09 0.07

19 0.84 6 0.20 0.18 0.16 0.13 0.10 0.07

18 0.90 7 0.20 0.18 0.15 0.12 0.10 0.08 0.07

16 1.03 7 0.22 0.20 0.17 0.15 0.12 0.10 0.07

14TPI 1.07 8 0.20 0.17 0.15 0.14 0.13 0.12 0.09 0.07

TWE 1410R 16ER 141055-TE 0.23

12 1.29 9 0.22 0.20 0.17 0.15 0.14 0.13 0.12 0.09 0.07

11 1.43 10 0.22 0.21 0.18 0.16 0.14 0.13 0.12 0.11 0.09 0.07

10 1.60 11 0.22 0.21 0.18 0.17 0.16 0.14 0.13 0.12 0.11 0.09 0.07

* หากระยะพิิตช์มีีขนาดเล็็ก ลดอััตราเร็็วตััดให้้ต่ำำ��ลง กรณีเม็็ดมีีดท่ี่�ใช้้สำำ�หรัับงานกลึึงเกลีียวภายในไม่่มีีคมตััดไวเปอร์์ ควรเพิ่่�มจำำ�นวนรอบการกลึึงให้้มากขึ้้�น

¢ การเลืือกแผ่่นรองสำำ�หรัับด้ามมีดกลึึงเกลีียวภายนอก รุ่่�น LTE

DD

1.0

0 10 20 30 40 50 60

2.0

3.0

4.0

T= 1°

T= 3°

T= 2°

SS

T SS T SS

A A
T

T

แผ่่นรองมาตรฐานท่ี่�มากัับรุ่่�น LTE มีี T = 1° 
แผ่่นรองท่ี่�มีี T= 2°, 3° จำำ�หน่่ายแยก
ด้้ามมีดรุ่่�น STE และ STI จะไม่่มีีแผ่่นรองให้้มาด้้วย

ความลึึกตััดเครื่่�องมืือกลึึงเกลีียว
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