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

(กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)

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

สถานะและ
สััญลัักษณ์์ของสต็็อค
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คุุณสมบััติิทั่่�วไปของระบบ Tooling
งา

น
กลึ

ึง
งา

น
กัดั

¢ ระบบ Tooling

การใช้้งาน ชื่่�อระบบ คุุณสมบััติิ หน้้าอ้้างอิิง

ระบบ  
HSK  
Tooling

ด้้ามนี้้�ใช้้สำหรัับงานกลึึงในเครื่่�องจัักรอเนกประสงค์์ 
ได้้มาตรฐานตาม ICTM (Interface Committee for 
Turning Mill)
เข้้ากัันได้้กัับประเภท HSK-A สามารถใช้้เครื่่�องมืือ 
ร่่วมกัันระหว่่างเครื่่�องจัักรเอนกประสงค์์และ 
Machining Center
ตามมาตรฐาน ISO (ISO12164-3:2008)

G3 ~

ด้้ามแบบ 
Polygon Taper 
(SumiPolygon)

ระบบ Polygonal Keyless Coupling ให้้การตััด
ความเที่่�ยงตรงสููงที่่� ±2 μm รองรัับทั้้�งงานกลึึง 
และเครื่่�องมืือหมุุน
ตามมาตรฐาน ISO (ISO26623-1:2008) G8 ~

ด้้ามแบบ  
Modular  
Taper

ด้้ามนี้้�ใช้้ระบบยึดจัับสองตำแหน่่ง ทั้้�งบน Taper 
และหน้้าแปลน ช่่วยเพ่ิ่�มความแม่่นยำแม้้หมุุนด้้วย
ความเร็็วสููง
ตามมาตรฐาน ISO (ISO26622-1:2008) G18

ระบบ  
HSK  
Tooling

อุุปกรณ์จ์ัับยึดสองตำแหน่่ง ตามมาตรฐาน ISO

G18

Smart  
Damper™

ตััวจัับยึึดที่่�มีีกลไกกัันสะเทืือน ช่่วยให้้การตััดเฉืือน
ที่่�มีีระยะยื่่�นยาวมีีประสิิทธิิภาพ

G20 ~

ระบบ 
IGETALLOY 
ABS

ตััวจัับยึดสำหรัับเครื่่�องมืือตััดทรงกลมที่่�สามารถ
เปลี่่�ยนหััวได้้อย่่างรวดเร็็ว แรงยึึดจัับสููง สามารถ 
คงความเที่่�ยงตรงแม่่นยำหลัังสับัเปลี่่�ยนหััวได้้ดีีเยี่่�ยม

G22 ~
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ระบบ HSK Tooling

DCLN
งานกลึงทั่วไปและปาดหนา

รูป 1

LF
95°

80°

W
F ø6

3

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค
ระยะยื่่�น คมตััด

รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจ

R L N mLF WF

HSK63TH-DCLN R/L-DX12 H63A-WH-DCLN R/L-DX12 65 45 1 SCP-2 5.0 CNS1204 BFTX0409N TRX15
(*) LH040

	
งานกลึึงผิิวนอกทั่่�วไปและลอกแบบ
ล็็อคสองชั้้�น

DCMN
งานกลึงทั่วไปและปาดหนา

รูป 1

LF
50°

ø6
3

80
°

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า สต็็อค

ระยะยื่่�น

รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจ

N mLF

HSK63TH-DCMN N-H12 H63A-WH-DCMN N-H12 100 1 SCP-2 5.0 CNS1204 BFTX0409N TRX15
(*) LH040HSK63TH-DCMN N-L12 H63A-WH-DCMN N-L12 140 1

	 งานกลึึงผิิวนอกทั่่�วไปและลอกแบบ
ล็็อคสองชั้้�น

¢ คุุณสมบััติิท่ั่�วไป
ระบบ HSK Tooling ได้้รัับการยอมรัับจาก 17 ผู้้�ผลิิตเครื่่�องมืือตััด 
ของประเทศญี่่�ปุ่่�น ให้้เป็็นส่่วนต่่อประสานสำหรัับเครื่่�องกลึงในเครื่่�องจัักร
อเนกประสงค์์ โดยเป็็นไปตามมาตรฐาน ICTM (Interface Committee for 
Turning Mill)
ระบบได้รั้ับการออกแบบโดยมีีด้้าม HSK มาตรฐาน ISO เป็็นพ้ื้�นฐาน  
เพ่ื่�อเพิ่่�มความเที่่�ยงตรงในงานกลึึงและรัักษาความเข้้ากัันได้้กัับรุ่่�น HSK-A 
ที่่�มีีการใช้้กัันอย่่างแพร่่หลายบนเครื่�อง Machining Center
* �ชื่่�อรุ่่�นมีีการเปลี่่�ยนแปลงตามมาตรฐาน ISO (ISO 12164-3:2008)

สำหรัับรุ่่�นท่ี่�มีีขนาดไม่่เป็็นไปตามรุ่่�นมาตรฐาน สามารถติิดต่่อเราได้้โดยตรง

เม็็ดมีีด
รุ่่�นเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง

CN¨¨1204SS B14 ~

(ตััวอย่่าง)

CNMG120408N-GE

เม็็ดมีีด

*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก 

*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก ชุดอุปกรณ์จับยดึ C48

 ชุดอุปกรณ์จับยดึ C48

CNMG120408N-GE

รุ่่�นเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง

CN¨¨1204SS B14 ~

(ตััวอย่่าง)

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)
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ระบบ HSK Tooling

DDJN
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

LF
93°

55°

W
F ø6

3

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค ระยะยื่่�น คมตััด

รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจ

R L N mLF WF

HSK63TH-DDJN R/L-DX15 H63A-WH-DDJN R/L-DX15 65 45 1 SCP-2 5.0 DNS1504 BFTX0409N TRX15
(*) LH040

*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก 

	
งานกลึึงผิิวนอกทั่่�วไปและลอกแบบ
ล็็อคสองชั้้�น

DDNN
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

LF
62°30'

ø6
3

55
°

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า สต็็อค

ระยะยื่่�น

รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจ

N mLF

HSK63TH-DDNN N-H15 H63A-WH-DDNN N-H15 100 1 SCP-2 5.0 DNS1504 BFTX0409N TRX15
(*) LH040HSK63TH-DDNN N-L15 H63A-WH-DDNN N-L15 140 1

*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก 

	
งานกลึึงผิิวนอกทั่่�วไปและลอกแบบ
ล็็อคสองชั้้�น

DVPN
งานเซาะรองเขามุม

รูป 1

LF
117°30'

W
F ø6

3

35°

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค
ระยะยื่่�น คมตััด

รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจ

R L N mLF WF

HSK63TH-DVPN R/L-DX16 H63A-WH-DVPN R/L-DX16 65 45 1 SCP-4 5.0 VNS1604 BFTX0307N TRX10
(*) LH040

*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก 

	
งานกลึึงผิิวนอกทั่่�วไปและลอกแบบ
ล็็อคสองชั้้�น

เม็็ดมีีด

เม็็ดมีีด

เม็็ดมีีด

 ชุดอุปกรณ์จับยดึ C48

 ชุดอุปกรณ์จับยดึ C48

 ชุดอุปกรณ์จับยดึ C48

รุ่่�นเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง

DN¨¨1504SS B24 ~

(ตััวอย่่าง)

รุ่่�นเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง

DN¨¨1504SS B24 ~

(ตััวอย่่าง)

รุ่่�นเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง

VN¨¨1604SS B58 ~

(ตััวอย่่าง)

DNMG150408N-GE

DNMG150408N-GE

VNMG 160408N-GE

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)
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ระบบ HSK Tooling

DVVN
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

LF

72°30'

ø6
335

°

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า สต็็อค

ระยะยื่่�น

รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจ

N mLF

HSK63TH-DVVN N-H16 H63A-WH-DVVN N-H16 100 1 SCP-4 5.0 VNS1604 BFTX0307N TRX10
(*) LH040

*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก 

	
งานกลึึงผิิวนอกทั่่�วไปและลอกแบบ
ล็็อคสองชั้้�น

SVVC
งานกลึงผิวนอกและลอกแบบ

รูป 1

LF

72°30'

ø6
335

°

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า สต็็อค

ระยะยื่่�น

รููป

หมุุด น๊๊อต แผ่่นรอง สกรููหััวแบน
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจ

LF

HSK63TH-SVVC N-H16 H63A-WH-SVVCN-H16 100 1 VP25 CPV33N SVP32 BFTX03508 LH025(*) TRX10HSK63TH-SVVC N-L16 H63A-WH-SVVCN-L16 140 1
*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก

	
งานกลึึงผิิวนอกทั่่�วไปและลอกแบบ
สกรููล็็อค

SVPC
งานเซาะรองเขามุม

รูป 1

LF
117°30'

W
F ø6

3

35°

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า

สต็็อค
ระยะยื่่�น คมตััด

รููป

หมุุด น๊๊อต แผ่่นรอง สกรููหััวแบน
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจ

R L LF WF

HSK63TH-SVPC R/L-DX16 H63A-WH-SVPCL-DX16 65 45 1 VP20 CPV33N SVP32 BFTX03508 LH025(*) TRX10

*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก

	
งานกลึึงผิิวนอกทั่่�วไปและลอกแบบ
สกรููล็็อค

เม็็ดมีีด

เม็็ดมีีด

เม็็ดมีีด

 ชุดอุปกรณ์จับยดึ C48

รุ่่�นเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง

VN¨¨1604SS B58 ~

(ตััวอย่่าง)

รุ่่�นเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง

VC¨¨1604SS B120 ~

(ตััวอย่่าง)

รุ่่�นเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง

VC¨¨1604SS B120 ~

(ตััวอย่่าง)

VNMG 160408N-GE

VCMT160404N-SU

VCMT160404N-SU

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)
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ระบบ HSK Tooling

GWC
เซาะรองผิวนอก

รูป 1

LF

CWW
F ø6

3

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า สต็็อค

ระยะยื่่�น คมตััด ความกว้้างคมตััด

เลข
กลุ่่�ม

รููป

สกรููหััวแบน
แผ่่นรอง 
แคลมป์์

สกรููคู่่� ประแจ ประแจ

N mLF WF CW

HSK63TH-GWC R-DX412 H63A-WH-GWC R-DX412 65 45 1.25 ถึึง 1.45 2 1
BFTX0511N 5.0 CCM8UL WB8-22T TRX20 LT27HSK63TH-GWC R-DX415 H63A-WH-GWC R-DX415 65 45 1.50 ถึึง 2.30 3 1

HSK63TH-GWC R-DX425 H63A-WH-GWC R-DX425 65 45 2.50 ถึึง 4.80 4 1
อ้้างอิิงเลขกลุ่่�มเม็็ดมีีดรุ่่�น TGA ท่ี่�หน้้า F6, F7, F8 และ F9 for สำหรัับเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม เลืือกเม็็ดมีีดที่่�ใช้้ได้ก้ัับด้้ามมีีดโดยการใช้้เลขกลุ่่�มที่่�ตรงกััน

	
เซาะร่่องผิิวนอก
ล็็อคสองชั้้�น

เม็็ดมีีด
รุ่่�นเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง
TGAR4SSS¨ F6 ถึึง F8
TGAR4SSSBF F9

TGAR4150

(ตััวอย่่าง)

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)
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ระบบ HSK Tooling

รูป 1

LF2
LF

LSCX

W
F

53

ø6
3

(150)
35

Cut

ตัดตามเหลี่ยมขนาด 25 มม. 
ตามที่แสดงไวดานลาง

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า สต็็อค

ระยะยื่่�น ระยะยื่่�น ความยาวการจัับยึึด คมตััด

รููป

สกรููจัับยึึด ประแจ

LF LF2 LSCX WF

HSK63TH-S2525 R-105 H63A-WH-S2525 R-105 150 105 70 45 1 BT1230 LH060

	 ด้้ามเหลี่่�ยม

รูป 1

LF2
CRKS

DC
B

BD ø6
3

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น ชื่่�อรุ่่�นแบบเก่่า สต็็อค

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
ด้้าม

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
บอดี้้�

ความยาว 
การจัับยึึดต่่ำสุุด

สกรูู

รููป

สกรููจัับยึด ประแจ
BTD

BTDCB BD LF2 CRKS

HSK63TH-C08-65 H63A-WH-C08-65   8 28 65 M8 1 BTD0809
LH040HSK63TH-C10-70 H63A-WH-C10-70 10 35 70 M8 1 BTD0812HSK63TH-C12-70 H63A-WH-C12-70 12 42 70 M8 1

HSK63TH-C16-75 H63A-WH-C16-75 16 48 75 M10 1 BT1015 LH050HSK63TH-C20-75 H63A-WH-C20-75 20 52 75 M10 1
HSK63TH-C25-83 H63A-WH-C25-83 25 62 83 M12 1 BT1215 LH060HSK63TH-C32-87 H63A-WH-C32-87 32 62 87 M12 1
HSK63TH-C40-97 H63A-WH-C40-97 40 65 97 M16 1 BT1612 LH080

ตััดด้้ามคว้้านให้้พอดีี

	 ตััวจัับสำหรัับด้้ามคว้้าน
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ด้้ามแบบ Polygonal Taper

SumiPolygon

¢ คุุณสมบััติิ

ด้้าม SumiPolygon มีีคุุณสมบััติิแบบ Keyless Coupling โดยมีี 

รููปทรงแบบ Polygonal (รููปหลายเหลี่่�ยม) ซึ่่�งรัับแรงบิิดทั้้�งสามด้้าน 

ได้้อย่่่�างสม่่ำเสมอ ให้้ความแข็็งแกร่่งสููงและการตััดความเที่่�ยงตรงสููง

สำหรัับรุ่�นที่่�มีีขนาดไม่่เป็็นไปตามรุ่่�นมาตรฐาน สามารถติิดต่่อเราได้้โดยตรง

¢ คุุณสมบััติิ
D ขนาด
· �รองรัับด้้ามขนาด PSC32 (DCSFMS = 32 มม.)  
ไปจนถึึง PSC80 (DCSFMS = 80 มม.)

D ความแข็็งแกร่่งสููง ความเที่่�ยงตรงสููง
· �รููปทรง Taper Polygon 1/20 ที่่�ใช้้สััมผััส 2 หน้้าเพ่ื่�อการจัับยึึดความแข็็งแกร่่งสููง 
Keyless Coupling ช่่วยกระจายแรงบิิดลงบนด้้านทั้้�ง 3 อย่่างเสมอกััน  
ช่่วยลดความผัันแปรของความสููงคมตััด

· �ความสามารถในการทำซ้้ำเม่ื่�อมีีการเปลี่่�ยนเครื่่�องมืือจะอยู่่�ภายใน ±2 μm 
บนทั้้�ง 3 แกน

D ลดเวลาในการเปลี่่�ยนเครื่่�องมืือ
· �ไม่่จำเป็็นต้้องเปลี่่�ยนเม็็ดมีีดบนเครื่่�องจัักร ทำให้้สามารถลดเวลาในการ
เปลี่่�ยนเครื่่�องมืือลงได้้อย่่างมาก

D รองรัับสารหล่่อเย็็น (สููงสุุด 1MPa)

¢ โครงสร้้าง Coupling
Taper +  
สััมผััส 2 หน้้า

เพิ่่�มประสิิทธิิภาพ 
ในการตั้้�งศููนย์์

¢ ความแม่่นยำหลัังเปลี่่�ยนหััว

ความคลาดเคลื่่�อนหลัังเปลี่่�ยนหััว ไม่่เกิิน ±2 μm บนทั้้�ง 3 แกน
แกน X (ทิิศทางตามแนวรััศมีี), แกน Y (ทิิศทางตามความสููง
ศููนย์์กลาง) และแกน Z (ทิิศทางตามความยาว)

แกน X (แนวรัศมี)
แกน Z (ความสูงศูนยกลาง)
แกน Y (ความยาว)

1 2 3 4 5
อัตราการเปลี่ยนเครื่องมือ (ครั้ง)

0

1

2

3

แกน X
±2μm

แกน Z
±2μm

แกน Y
±2μm

คว
าม

เท
ี่ยง

ตร
ง (

μ
m

)
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ด้้ามแบบ Polygonal Taper

SumiPolygon

งานเซาะรองเพลาอัลลอยนิกเกิล-โครเมียม-โมลิบดีนัม

ดามมีด

เม็ดมีด

เงื่อนไขการตัด

:

:

:

รุนพิเศษ PSC40

GCMN4020-RG (AC425K)

vc = 120 ถึง 140 ม./นาที,
f = 0.2 ถึง 0.35 มม./รอบ
ap = 2 มม. หลอเย็น

ไมมีการสะทานหรือสั่นผิดปกติ

งานเซาะรองขอตอช็อกเก็ตเหล็กสแตนเลส

ดามมีด

เม็ดมีด

เงื่อนไขการตัด

:

:

:

รุนพิเศษ PSC40

GCMN4008-MG (AC530U)

vc = 100 ม./นาที, f = 0.1 มม./รอบ
ap = 3 มม. หลอเย็น

ไมมีการสะทานหรือสั่นผิดปกติ

งานเซาะรอง/ปาดหนาเฟองโซโลหะผงอัดขึ้นรูป

ดามมีด

เม็ดมีด

เงื่อนไขการตัด

:

:

:

รุนพิเศษ PSC40

เม็ดมีดพิเศษ (เสนผานศูนยกลาง 6.35 มม.) MG (AC530U)

เซาะรอง
vc = 180 ม./นาที, f = 0.16 มม./รอบ, ap = 4 มม. x 2 รอบ หลอเย็น 
งานปาดหนา
vc = 190 ม./นาที, f = 0.18 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. หลอเย็น

ไมมีการสะทานหรือสั่นผิดปกติ

ตััวอย่่างการใช้้งาน

Hard Skiving Tool

ด้้ามมีีดรุ่่�น SEC-XD

เครื่�องมืืองานกลึึงเหล็็กชุุบแข็็งประสิิทธิิภาพสููง

เครื่�องมืือสำหรัับงานกลึึงเพลาข้้อเหวี่่�ยง

ตัวอยางการออกแบบผลิตภัณฑสั่งผลิตตัวอยางการออกแบบผลิตภัณฑสั่งผลิต สำหรับรุนที่มีขนาดไมเปนไปตามรุนมาตรฐาน สามารถติดตอเราไดโดยตรงสำหรับรุนที่มีขนาดไมเปนไปตามรุนมาตรฐาน สามารถติดตอเราไดโดยตรง
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PCLN
งานกลึงผิวนอกและปาดหนา

รูป 1

DC
SF

M
S

LF

W
F

95
°

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค
คมตััด ระยะยื่่�น การติิดตั้้�ง

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์์ แผ่่นรอง
ตััวยึึด 

แผ่่นรอง
ประแจ

หััวฉีีด 
สารหล่่อเย็็น

R L WF LF DCSFMS

PSC40 PCLN R/L 27050-12-NP D D 27 50 40 1
LCL4 LCS4 LSC42 LSP4 LH030 C4-CNZPSC50 PCLN R/L 35060-12-NP D D 35 60 50 1

PSC63 PCLN R/L 45065-12-NP D D 45 65 63 1

DCMN
งานกลึงผิวนอกและปาดหนา

รูป 1

LF

DC
SF

M
S

49.65°

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค
ระยะยื่่�น การติิดตั้้�ง

รููป

ชุุดจัับยึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจ 
หกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจ 
หกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

หััวฉีีด 
สารหล่่อเย็็น

N N mLF DCSFMS

PSC40 DCMN N 00090-12-NP D 90 40 1
SCP-2 5.0 CNS1204 BFTX0409N TRX15

(*) LH040 LH025 C4-CNZPSC50 DCMN N 00105-12-NP D 105 50 1
PSC63 DCMN N 00140-12-NP D 140 63 1

*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก

ด้้ามแบบ Polygonal Taper

SumiPolygon

DCLN
งานกลึงผิวนอกและปาดหนา

รูป 1

W
F

LF

DC
SF

M
S

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค
คมตััด ระยะยื่่�น การติิดตั้้�ง

รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจ 
หกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจ 
หกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

หััวฉีีด 
สารหล่่อเย็็น

R L N mWF LF DCSFMS

PSC40 DCLN R/L 27050-12-NP D D 27 50 40 1
SCP-2 5.0 CNS1204 BFTX0409N TRX15

(*) LH040 LH025 C4-CNZPSC50 DCLN R/L 35060-12-NP D D 35 60 50 1
PSC63 DCLN R/L 45065-12-NP D D 45 65 63 1

*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก

ดานนอก   95˚

95˚

 
หลอเย็น
ภายใน 	

งานกลึึงผิิวนอก
ล็็อคสองชั้้�น

ดานนอก   95˚

95˚

 
หลอเย็น
ภายใน 	

งานกลึึงผิิวนอก
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

ดานนอก   49.5˚  
หลอเย็น
ภายใน 	

งานกลึึงผิิวนอก
ล็็อคสองชั้้�น

เม็็ดมีด

เม็็ดมีด

เม็็ดมีด

 ชุดอุปกรณ์จับยดึ C48

 ชุดอุปกรณ์จับยึด C48

รุ่่�นเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง

CN¨¨1204SS B14 ~

(ตััวอย่่าง)

รุ่่�นเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง

CN¨¨1204SS B14 ~

(ตััวอย่่าง)

รุ่่�นเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง

CN¨¨1204SS B14 ~

(ตััวอย่่าง)

CNMG120408N-GE

CNMG120408N-GE

CNMG120408N-GE

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)  หมายเหตุุ: ค่่าสีีแดงมีีการเปลี่่�ยนแปลงจากค่่าในแค็็ตตาล็็อกทั่่�วไปปีี 2023-2024
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PDJN
งานกลึงผิวนอก/ลอกแบบ

รูป 1

LF

W
F

93°

DC
SF

M
S

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค คมตััด ระยะยื่่�น การติิดตั้้�ง

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์์ แผ่่นรอง
ตััวยึึด 

แผ่่นรอง
ประแจ

หััวฉีีด 
สารหล่่อเย็็น

R L WF LF DCSFMS

PSC40 PDJN R/L 27050-15-NP D D 27 50 40 1
LCL4 LCS4 LSD42 LSP4 LH030 C4-CNZPSC50 PDJN R/L 35060-15-NP D D 35 60 50 1

PSC63 PDJN R/L 45065-15-NP D D 45 65 63 1

DDNN
งานกลึงผิวนอก/ลอกแบบ

รูป 1

LF62° 8' DC
SF

M
S

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ระยะยื่่�น การติิดตั้้�ง

รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจ 
หกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจ 
หกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

หััวฉีีด 
สารหล่่อเย็็น

N N mLF DCSFMS

PSC40 DDNN N 00090-15-NP D   90 40 1

SCP-2 5.0 DNS1504 BFTX0409N TRX15
(*) LH040 LH025 C4-CNZ

PSC50 DDNN N 00090-15-NP D   90 50 1
PSC50 DDNN N 00125-15-NP D 125 50 1
PSC63 DDNN N 00100-15-NP D 100 63 1
PSC63 DDNN N 00140-15-NP D 140 63 1

*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก

ด้้ามแบบ Polygonal Taper

SumiPolygon

DDJN
งานกลึงผิวนอก/ลอกแบบ

รูป 1

93
°

LF

W
F DC

SF
M

S

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)
ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค คมตััด ระยะยื่่�น การติิดตั้้�ง

รููป

ชุุดจัับยึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจ 
หกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจ 
หกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

หััวฉีีด 
สารหล่่อเย็็น

R L N mWF LF DCSFMS

PSC40 DDJN R/L 27050-15-NP* D D 27 50 40 1

SCP-2 5.0 DNS1504 BFTX0409N TRX15
(*) LH040 LH025 C4-CNZPSC50 DDJN R/L 35060-15-NP D D 35 60 50 1

PSC63 DDJN R/L 45065-15-NP D D 45 65 63 1
PSC63 DDJN R/L 45130-15-NP D D 45 130 63 1

*ขึ้้�นอยู่่�กัับการออกแบบ ATC และข้้อต่่อ (Extension Bar) อาจไม่่สามารถใช้้งานได้้ในบางกรณีี โปรดติิดต่่อสำนัักงานขายใกล้้คุุณก่่อนการใช้้งาน
*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก

ดานนอก   93°  
หลอเย็น
ภายใน 	

งานกลึึงผิิวนอก
ล็็อคสองชั้้�น

ดานนอก   93°  
หลอเย็น
ภายใน 	

งานกลึึงผิิวนอก
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

ดานนอก   63˚  
หลอเย็น
ภายใน 	

งานกลึึงผิิวนอก
ล็็อคสองชั้้�น

เม็็ดมีีด

เม็็ดมีีด

เม็็ดมีีด

 ชุดอุปกรณ์จับยึด C48

 ชุดอุปกรณ์จับยดึ C48

รุ่่�นเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง

DN¨¨1504SS B24 ~

(ตััวอย่่าง)

รุ่่�นเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง

DN¨¨1504SS B24 ~

(ตััวอย่่าง)

รุ่่�นเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง

DN¨¨1504SS B24 ~

(ตััวอย่่าง)

DNMG150408N-GE

DNMG150408N-GE

DNMG150408N-GE

หมายเหตุุ: ค่่าสีีแดงมีีการเปลี่่�ยนแปลงจากค่่าในแค็็ตตาล็็อกทั่่�วไปปีี 2023-2024  N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)  
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ด้้ามแบบ Polygonal Taper

SumiPolygon

งานกลึงผิวนอก
DSBN

รูป 1

DC
SF

M
S

LF
W

F

75°

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์� ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค
คมตััด ระยะยื่่�น การติิดตั้้�ง

รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

หััวฉีีดสาร
หล่่อเย็็น

R L N mWF LF DCSFMS

PSC40 DSBN R/L 27050-12-NP D D 27 50 40 1
SCP-2 5.0 SNS1204 BFTX0409N TRX15

(*) LH040 LH025 C4-CNZPSC50 DSBN R/L 35060-12-NP D D 35 60 50 1
PSC63 DSBN R/L 45065-12-NP D D 45 65 63 1

*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก	  ชุดอุปกรณ์จับยดึ C48

ดานนอก   75˚  
หลอเย็น
ภายใน 	

งานกลึึงผิิวนอก
ล็็อคสองชั้้�น

DTJN
งานกลึงผิวนอก/ลอกแบบ

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

LF

W
F

93
°

DC
SF

M
S

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์� ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค
คมตััด ระยะยื่่�น การติิดตั้้�ง

รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

หััวฉีีดสาร
หล่่อเย็็น

R L N mWF LF DCSFMS

PSC40 DTJN R/L 27050-16-NP D D 27 50 40 1 SCP-1 5.0 TNS1604 BFTX0307N TRX10
(*) LH040 LH025 C4-CNZPSC50 DTJN R/L 35060-16-NP D D 35 60 50 1

*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก	  ชุดอุปกรณ์จับยดึ C48

ดานนอก   93°  
หลอเย็น
ภายใน 	

งานกลึึงผิิวนอก
ล็็อคสองชั้้�น

เม็็ดมีด

เม็็ดมีด

SNMG120404N-GU

รุ่่�นเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง

SN¨¨1204SS B33 ~

(ตััวอย่่าง)

TNMG160404N-GU

รุ่่�นเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง

TN¨¨1604SS B48 ~

(ตััวอย่่าง)

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)  หมายเหตุุ: ค่่าสีีแดงมีีการเปลี่่�ยนแปลงจากค่่าในแค็็ตตาล็็อกทั่่�วไปปีี 2023-2024  
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SVJC
งานกลึงผิวนอก/ลอกแบบ

รูป 1

LF

W
F

93
°

DC
SF

M
S

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์� ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค
คมตััด ระยะยื่่�น การติิดตั้้�ง

รููป

หมุุด น๊๊อต แผ่่นรอง สกรููหััวแบน ประแจ
แผ่่นรอง ประแจ หััวฉีีด 

สารหล่่อเย็็น

R L N mWF LF DCSFMS

PSC40 SVJC R/L 27050-16-NP* D D 27 50 40 1 VP20
CPV33N SVP32 BFTX03508 2.0 LH025 TRX10 C4-CNZPSC50 SVJC R/L 35060-16-NP D D 35 60 50 1 VP25PSC63 SVJC R/L 45065-16-NP D D 45 65 63 1

*ขึ้้�นอยู่่�กัับการออกแบบ ATC และข้้อต่่อ (Extension Bar) อาจไม่่สามารถใช้้งานได้้ในบางกรณีี โปรดติิดต่่อสำนัักงานขายใกล้้คุุณก่่อนการใช้้งาน

SVVC
งานกลึงผิวนอก/ลอกแบบ

รูป 1

LF
72.5° DC

SF
M

S

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์� ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค
ระยะยื่่�น การติิดตั้้�ง

รููป

หมุุด น๊๊อต แผ่่นรอง สกรููหััวแบน
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจ
หััวฉีีด 

สารหล่่อเย็็น

N N mLF DCSFMS

PSC40 SVVC N 00065-16-NP D   65 40 1 VP20

CPV33N SVP32 BFTX03508 2.0 LH025 TRX10 C4-CNZ
PSC50 SVVC N 00090-16-NP D   90 50 1

VP25PSC50 SVVC N 00125-16-NP D 125 50 1
PSC63 SVVC N 00100-16-NP D 100 63 1
PSC63 SVVC N 00140-16-NP D 140 63 1

ด้้ามแบบ Polygonal Taper

SumiPolygon

DWLN
งานกลึงผิวนอกและปาดหนา

รูป 1

LF

W
F

95
°

DC
SF

M
S

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์� ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค
คมตััด ระยะยื่่�น การติิดตั้้�ง

รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

หััวฉีีด 
สารหล่่อเย็็น

R L N mWF LF DCSFMS

PSC40 DWLN R/L 27050-08-NP D D 27 50 40 1 SCP-2 5.0 WNS0804 BFTX0409N TRX15
(*) LH040 LH025 C4-CNZ

*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก	  ชุดอุปกรณ์จับยดึ C48

ดานนอก   95˚

95˚

 
หลอเย็น
ภายใน 	 งานกลึึงผิิวนอก

ล็็อคสองชั้้�น

ดานนอก   93°  
หลอเย็น
ภายใน 	

งานกลึึงผิิวนอก
สกรููล็็อค

ดานนอก   72.5˚  
หลอเย็น
ภายใน 	

งานกลึึงผิิวนอก
สกรููล็็อค

เม็็ดมีีด

เม็็ดมีีด

เม็็ดมีีด

VCMT160404N-SU

รุ่่�นเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง

WN¨¨0804SS B63 ~

(ตััวอย่่าง)

VCMT160404N-SU

รุ่่�นเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง

VC¨¨1604SS B120 ~

(ตััวอย่่าง)

VCMT160404N-SU

รุ่่�นเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง

VC¨¨1604SS B120 ~

(ตััวอย่่าง)

หมายเหตุุ: ค่่าสีีแดงมีีการเปลี่่�ยนแปลงจากค่่าในแค็็ตตาล็็อกทั่่�วไปปีี 2023-2024  N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)



G14

To
ol

in
g

G

To
o

lin
g

C
ar

tr
id

g
es

งานควานกนรู
PCLN

รูป 1

LF
W

F

95°

DC
SF

M
S

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด (DMIN)

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง 

คว้้านรููในต่่ำสุุด
คมตััด ระยะยื่่�น การติิดตั้้�ง

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์์ แผ่่นรอง ตััวยึึด 
แผ่่นรอง ประแจ

R L DMIN WF LF DCSFMS

PSC40 PCLN R/L 17080-09-NP D D 32 17 80 40 1 LCL3 LCS3 LSC32 LSP3 LH025

งานลอกแบบ
DDUN

รูป 1

93°

W
F

LF

DC
SF

M
S

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด (DMIN)เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด (DMIN)เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด (DMIN)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่าน 
ศููนย์์กลาง 

คว้้านรููในต่่ำสุุด
คมตััด ระยะยื่่�น การติิดตั้้�ง

รููป

ชุุดจัับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

R L N mDMIN WF LF DCSFMS

PSC40 DDUN R/L 20050-15-NP D D 40 20 50 40 1
SCP-2 5.0 DNS1504B BFTX0409N TRX15

(*) LH040 LH025PSC40 DDUN R/L 20070-15-NP D D 40 20 70 40 1
PSC40 DDUN R/L 27090-15-NP D D 54 27 90 40 1

*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก	  ชุดอุปกรณ์จับยึด E82

PDUN
งานลอกแบบ

รูป 1

LF

93°

W
F

DC
SF

M
S

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด (DMIN)

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง 

คว้้านรููในต่่ำสุุด
คมตััด ระยะยื่่�น การติิดตั้้�ง

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์์ แผ่่นรอง ตััวยึึด 
แผ่่นรอง ประแจ

R L DMIN WF LF DCSFMS

PSC40 PDUN R/L 17080-11-NP D D 32 17 80 40 1 LCL3 LCS3 LSD317 LSP3 LH025

ด้้ามแบบ Polygonal Taper

SumiPolygon
ดานใน   95°  

หลอเย็น
ภายใน

งานคว้้านรููใน
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

ดานใน   93˚  
หลอเย็น
ภายใน

ดานใน   93˚  
หลอเย็น
ภายใน

เม็็ดมีด

เม็็ดมีด

เม็็ดมีด

CNMG090308N-GU

รุ่่�นเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง

CN¨¨0903SS B12

(ตััวอย่่าง)

DNMG150408N-GE

รุ่่�นเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง

DN¨¨1504SS B24 ~

(ตััวอย่่าง)

DNMG150408N-GE

รุ่่�นเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง

DN¨¨1104SS B23 ~

(ตััวอย่่าง)

งานคว้้านรููใน
ล็็อคสองชั้้�น

งานคว้้านรููใน
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)  หมายเหตุุ: ค่่าสีีแดงมีีการเปลี่่�ยนแปลงจากค่่าในแค็็ตตาล็็อกทั่่�วไปปีี 2023-2024  
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PTFN
งานควานรูตัน

รูป 1

LF

W
F

91°

DC
SF

M
S

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด (DMIN)

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง 

คว้้านรููในต่่ำสุุด
คมตััด ระยะยื่่�น การติิดตั้้�ง

รููป

กระเดื่่�อง โบลต์์ แผ่่นรอง ตััวยึึด 
แผ่่นรอง ประแจ

R L DMIN WF LF DCSFMS

PSC40 PTFN R/L 16050-16-NP D D 32 16 50 40 1 LCL3 LCS3 LST317CA LSP3 LH025

งานกลึงเกลียวภายนอก
SSTE

รูป 1

LF

W
F

DC
SF

M
S

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค
คมตััด ระยะยื่่�น การติิดตั้้�ง

รููป

แผ่่นรอง สกรูแูผ่่นรอง สกรููหััวแบน
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจ แหวนรอง
หััวฉีีด 

สารหล่่อเย็็น

R N mWF LF DCSFMS

PSC40 SSTE R 27050-16ER D 27 50 40 1
YE3 BX0304 BFTX0312N 2.0 LH025

(*) TRX10 PW3 C4-CNZPSC50 SSTE R 35060-16ER D 35 60 50 1
PSC63 SSTE R 45065-16ER D 45 65 63 1

*ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก

ด้้ามแบบ Polygonal Taper

SumiPolygon
ดานใน   91°  

หลอเย็น
ภายใน

งานคว้้านรููใน
ล็็อคแบบกระเดื่่�อง

งานกลึึงเกลีียวภายนอก
สกรููล็็อค

ดานนอก  
หลอเย็น
ภายใน  ดานนอก

เม็็ดมีีด

เม็็ดมีีด

TNMG160404N-GU

รุ่่�นเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง

TN¨¨1604SS B48 ~

(ตััวอย่่าง)

16ERA60-CB

รุ่่�นเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง

16ER¨¨SSCB F114

(ตััวอย่่าง)

หมายเหตุุ: ค่่าสีีแดงมีีการเปลี่่�ยนแปลงจากค่่าในแค็็ตตาล็็อกทั่่�วไปปีี 2023-2024  N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)

ชุุดอุุปกรณ์์จัับยึึด

รุ่่�นชุุดอุุปกรณ์์จัับยึึดที่่�เหมาะสม

สปริิง สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน

N m

สต็็อค สต็็อค

SCP-1 CSP08 D CP-M5-20-1 D 5.0SCP-2 CSP08 D CP-M5-20-1 D
CP-M5-20-1 สามารถยึึดกับด้้านล่่างของสกรููได้้
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ด้้ามต่่อ SumiPolygon รุ่่�น GND 	อุ ุปกรณ์์� ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค
ความกว้้างคมตััด ความลึึกร่่องสููงสุุด

ด้้ามมีีดที่่�เหมาะสม รููป

สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน ประแจ

R L N mCW CDX

GNDCM R/L 212 D D 2 12
PSCSSGNDSSSS00 R/L

PSCSSGNDSSSS90 R/L

1

BX0512 5.0 LH040
GNDCM R/L 312 D D 3 12 1
GNDCM R/L 418 D D 4 18 1
GNDCM R/L 518 D D 5 18 1
GNDCM R/L 618 D D 6 18 1

เลืือกด้้ามมีีดและเม็็ดมีีดที่่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ที่่�เท่่ากััน โปรดดููหน้้า F53 สำหรัับเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม
ความลึึกร่่องสููงสุุด CDX เป็็นค่่าขณะทำการเซาะร่่อง สำหรัับความลึึกตััดสููงสุุดขณะการตััดขวางและลอกแบบ โปรดดูหน้้า F21

รูป 1

LF

W
F DC

SF
M

S

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด SumiPolygon รุ่่�น GND (ตรง) 	อุ ุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค
คมตััด

ระยะ 

ยื่่�น

การ 

ติิดตั้้�ง ด้้ามต่่อ 
ที่่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L N mWF LF DCS- 
FMS

PSC40 GND 228000 R/L D D 22 80 40 GNDCM 
R/LSSS

1
BFTX0619N 7.5 TT25PSC50 GND 278000 R/L D D 27 80 50 1

PSC63 GND 338000 R/L D D 33 80 63 1
เม็็ดมีีดและด้้ามต่่อไม่่ได้้รวมอยู่่�ในชุุดด้้ามมีีด

รูป 1

DC
SF

M
S

LF

W
F

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามแบบ Polygonal Taper

SumiPolygon

เซาะรองผิวนอก
GNDCM รูป 1

CW

CDX

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ดานนอก  ดานนอก

ด้้ามต่่อ SumiPolygon สำหรัับเซาะร่่องผิิวนอก
ล็็อคด้้านบน

ด้้ามมีีด SumiPolygon รุ่่�น GND (รููปตััว L) 	อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค
คมตััด ระยะ 

ยื่่�น
การ 

ติิดตั้้�ง ด้้ามต่่อ 
ท่ี่�เหมาะสม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

R L N mWF LF DCS- 
FMS

PSC40 GND 425290 R/L D D 42 52.5 40 GNDCM 
L/RSSS

1
BFTX0619N 7.5 TT25PSC50 GND 475590 R/L D D 47 55 50 1

PSC63 GND 545790 R/L D D 54 57 63 1
เม็็ดมีีดและด้้ามต่่อไม่่ได้้รวมอยู่่�ในชุุดด้้ามมีีด

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น 
ด้้ามมีีด PSC40 GND 42 52 90 R

ขนาดด้้าม SumiPolygon รหััสรุ่่�น: 
รุ่่�น GND

ขนาด WF
(มม.)

ขนาด LF
(มม.)

00: ตรง
90: รุ่่�น L

ทิิศทาง 
การป้้อน

เม็็ดมีีด

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น
ด้้ามต่่อ GNDCM R 2 12

รหััสรุ่่�น ความลึึก
ร่่องสููงสุุด

(มม.)

ทิิศทาง
การป้้อน

ความ
กว้้าง 
คมตััด
(มม.)

GCMN2002-GG

รุ่่�นเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม หน้้าอ้้างอิิง

GC¨¨SSSS-¨¨ F53

(ตััวอย่่าง)

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)
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รูป 1

DC
SF

M
S

LSCX
LF

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ตััวจัับสำหรัับด้้ามเหลี่่�ยม (ตััวแปลง) 	อุ ุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค
คมตััด ระยะยื่่�น การติิดตั้้�ง

รููป

สกรููจัับยึึด ประแจ
หััวฉีีด 

สารหล่่อเย็็น

R L LSCX LF DCSFMS

PSC50 S2020 R/L -90 D D 60 90 50 1 BTD1012 LH050 C4-CNZPSC63 S2525 R/L -100 D D 70 100 63 1

รูป 1

DC
SF

M
S

CRKS
LF2

DC
B

BD

ตััวจัับสำหรัับด้้ามคว้้าน (ตััวแปลง) 	อุ ุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค
คมตััด ระยะยื่่�น เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม สกรูู การติิดตั้้�ง

รููป

สกรููจัับยึึด ประแจ

N BD LF2 DCB CRKS DCSFMS

PSC40 C08-65 D 28 65   8 M6 40 1 BTD0609 LH030
PSC40 C10-70 D 35 70 10 M8 40 1 BTD0812 LH040
PSC40 C12-70 D 42 70 12 M10 40 1

BTD1012 LH050
PSC40 C16-75 D 48 75 16 M10 40 1
PSC40 C20-75 D 52 75 20 M10 40 1
PSC40 C25-83 D 62 83 25 M10 40 1
PSC40 C32-87 D 62 87 32 M10 40 1
PSC50 C08-65 D 28 65   8 M6 50 1 BTD0609 LH030
PSC50 C10-70 D 35 70 10 M8 50 1 BTD0812 LH040
PSC50 C12-70 D 42 70 12 M10 50 1

BTD1012 LH050

PSC50 C16-75 D 48 75 16 M10 50 1
PSC50 C20-75 D 52 75 20 M10 50 1
PSC50 C25-83 D 62 83 25 M10 50 1
PSC50 C32-87 D 62 87 32 M10 50 1
PSC63 C12-70 D 42 70 12 M10 63 1
PSC63 C16-75 D 48 75 16 M10 63 1
PSC63 C20-75 D 52 75 20 M10 63 1

ด้้ามแบบ Polygonal Taper

SumiPolygon
ตััวแปลง

ตััวแปลง
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หน้้าสััมผััสสองตำแหน่่ง

ด้้ามแบบ Modular Taper / ระบบ HSK Tooling

ขนาด ขนาด

กลไกการทำงาน กลไกการทำงาน

คุุณสมบััติิ

· �รููปทรงเครื่�องมืือเหมาะสำหรัับงานที่่�ใช้้สปิินเดิิล 
อััตราเร็็วสููง

· �สามารถให้้การตััดเฉืือนที่่�มีีความแม่่นยำสููงโดยการเพิ่่�ม
ความแข็็งแกร่่งที่่�การหมุุนความเร็็วสููงด้้วยสััมผััสสอง
ตำแหน่่งบนเทเปอร์์และหน้้าแปลน พร้้อมด้้วยกลไก
การจัับยึึดที่่�ยอดเยี่่�ยม

· �การออกแบบ Taper กลวงและสั้้�น ช่่วยลดน้้ำหนัักและ
ลดเวลา ATC เมื่่�อเปลี่่�ยนเครื่่�องมืือ

คุุณสมบััติิ

· มาตรฐาน DIN พร้้อมหน้้าระบุุหน้้าสััมผััส 2 ตำแหน่่ง
· �สััมผััส 2 หน้้าในการจัับยึึดระหว่่าง Taper และหน้้าแปลน

เหมาะสำหรัับงานความเที่่�ยงตรงสููงและการตััดเฉืือน 
ที่่�ต้้องใช้้ความแข็็งแกร่่งสููง

· �การออกแบบด้้ามสั้้�น Taper แบบกลวงนี้้�ช่่วยลดน้้ำหนััก
และ ATC ความเร็็วสููง

มีีการใช้้กัันอย่่างแพร่่หลาย
ทั่่�วยุุโรปและสหรััฐอเมริิกา

ด้้ามรุ่่�นนี้้� (Hollow 
Shank) ได้้รัับการพััฒนา
โดยมหาวิิทยาลััย RWTH 
Aachen และสมาคม 
German Industry 
Association และนำมาใช้้
เป็็นมาตรฐาน ISO

ด้้ามแบบ Modular Taper ระบบ HSK Tooling

หนาสัมผัส

ดามแบบ 
Modular 
Taper

ชองวาง
สปนเดิล

ไมล็อค

ล็อค

ลูกเหล็ก

รุน DCON DCON2

D
C

O
N

D
C

O
N

2

TS32 32 24

TS40 40 30

TS50 50 40

TS63 63 50

TS80 80 64

1/10 Taper

เสนผานศูนยกลางการติดตั้ง เสนผานศูนยกลางการติดตั้ง

ชองวาง
สปนเดิล

ไมล็อค

ล็อค

หนาสัมผัส
ดาม HSK

D
C

O
N

D
C

O
N

2

รุน เสนผานศูนยกลางการติดตั้ง เสนผานศูนยกลางการติดตั้ง
DCON DCON2

HSK A32 32 24

HSK A40 40 30

HSK A50 50 38

HSK A63 63 48

HSK A80 80 60

HSK A100 100 75

1/10 Taper

*�ชื่่�อรุ่่�นมีีการเปลี่่�ยนแปลงตามมาตรฐาน ISO (ISO 26622-1:2008)

ขนาด (มม.) ขนาด (มม.)
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¢ คุุณสมบััติิทั่่�วไป
Smart Damper™ คืือตััวจัับยึึดที่่�มีีกลไกกัันสะเทืือนแบบพิิเศษในตััว  
ให้้ทั้้�งคุุณสมบััติิ Counter Damper และ Friction Damper
ลดการสะท้้าน แม้้ใช้้ในการตััดเฉืือนที่่�มีีระยะยื่่�นมาก เพิ่่�มคุุณภาพให้้กัับ 
ผิิวงานกลึึง เพิ่่�มอายุุการใช้้งานของเครื่�องมืือ

รายการผลิิตภััณฑ์์งานคว้้านรููในที่่�เพิ่่�มขึ้้�น

· �ใช้้ด้้ามมาตรฐานกัับหััว Damper
· �รายการด้้ามมาตรฐานรองรัับตััวจัับยึึด BBT50 (BIG-PLUSTM)  
และ HSK-A100 ที่่�มีีความยาวต่่างกััน

· รองรัับระบบหล่่อเย็็นภายใน

¢ ตััวอย่่างการจัับคู่่�ใช้้งาน Smart Damper™ (รุ่่�น BBT50)

วััสดุุชิ้้�นงาน: S50C
เครื่่�องมืือ: �เส้้นผ่่านศููนย์์กลางเครื่่�องมืือ ø63 (5 ฟััน)
เงื่่�อนไขการตััด: �vc = 100ม./นาทีี, fz = 1.0มม./ฟััน, ap = 1.4มม., ae = 30มม.

ตััวอย่่างงานกััดปาดหน้้าที่่�ระยะยื่่�น 347 มม.

Smart Damper™ ช่่วยยัับยั้้�งการสะท้้านได้้ดีีเยี่่�ยม!!

ตััวจัับยึึด
ผลลััพธ์์

ผิิวชิ้้�นงาน การสั่่�นสะเทืือน

ผลิิตภััณฑ์์ตััวจัับยึด 
ของคู่่�แข่่ง 

ไม่่มีีกลไกกัันสะเทืือน

Smart Damper™ 
มีีกลไกกัันสะเทืือน

170

220

170

220

180

ø
4

7

180

ø
6

0

180

ø
6

0

*Smart Damper™ และ BIG-PLUS™ เป็็นลิิขสิิทธิ์์�การค้้าภายใต้้แบรนด์์ BIG DAISHOWA Co., Ltd.

L170

FMH22L

FMH22L

FMH27L

L170

L220

L220

S-SDF3647L¨¨¨-BBT50S-SDF3647FMH¨¨L180

S-SDF3660FMH¨¨L180 S-SDF3660L¨¨¨-BBT50

ด้้ามมาตรฐานหััว Damper

รุ่่�น
ø47

รุ่่�น
ø60

สำหรัับงานกัดั

Smart DamperTM

 Smart Damper™ สำ�หรับงานคว้านรูใน E10
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รูป 1
LF

CRKS

LS

KDP

BD

DC
SF

M
S

KW
W

DM
M

หััว Damper � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็็อค
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM

เส้้นผ่่าน
ศูนูย์ก์ลางบอดี้้�

BD
ความยาวรวม

LF
ความยาวการเชื่่�อมต่่อ

LS
ความกว้้างร่่องลิ่่�ม

KWW
ความลึึกร่่องลิ่่�ม

KDP
สกรูู

CRKS
น้้ำหนััก
(กก.)

การติิดตั้้�ง

DCSFMS รููป

S-SDF3647FMH22L180 D 22 47 180 18 10 5 M10 3.0 36 ขึ้้�นไป 1
S-SDF3660FMH22L180 D 22 60 180 18 10 5 M10 4.5 49 ขึ้้�นไป 1
S-SDF3660FMH27L180 D 27 60 180 20 12 6 M12 4.5 46 ขึ้้�นไป 1

โปรดดููคู่่�มืือผู้้�ใช้้สำหรัับวิิธีีการติิดตั้้�งกัับด้้ามมีีดมาตรฐาน
คััตเตอร์์ไม่่รวมอยู่่�ในน้้ำหนััก
ประแจตะขอและสลัักยึึดสำหรัับยึึดคััตเตอร์์รวมอยู่่�ในผลิิตภััณฑ์์
DCSFMS แสดงถึึงเส้้นผ่่านศููนย์์กลางผิิวติิดตั้้�งคััตเตอร์์ ใช้้ความระมััดระวัังเป็็นพิิเศษหากเส้้นผ่่านศููนย์์กลางผิิวติิดตั้้�งมีีขนาดเล็็กเมื่่�อเทีียบกัับเส้้นผ่่านศููนย์์กลางภายนอกของคััตเตอร์์

รูป 1
LF

BD

LUX
LF2

ด้้ามมาตรฐาน รุ่่�น BBT50 � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็็อค
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางบอดี้้�

BD
ระยะยื่่�น

LF
ความยาวการจัับยึึดต่่ำสุุด

LF2
ระยะยื่่�นที่่�มีีผล

LUX
น้้ำหนััก
(กก.)

หััว Damper ที่่�เหมาะสม รููป

S-SDF3647L170-BBT50 D 47 350 170 297 5.6 S-SDF3647FMHSSLSSS 1
S-SDF3647L220-BBT50 D 47 400 220 347 6.3 S-SDF3647FMHSSLSSS 1
S-SDF3660L170-BBT50 D 60 350 170 297 6.7 S-SDF3660FMHSSLSSS 1
S-SDF3660L220-BBT50 D 60 400 220 347 7.8 S-SDF3660FMHSSLSSS 1

รูป 1
LF

BD

LUX
LF2

ด้้ามมาตรฐาน รุ่่�น HSK-A100 � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางบอดี้้�

BD
ระยะยื่่�น

LF
ความยาวการจัับยึึดต่่ำสุุด

LF2
ระยะยื่่�นที่่�มีีผล

LUX
น้้ำหนััก
(กก.)

หััว Damper ที่่�เหมาะสม รููป

S-SDF3647L170-HSKA100 D 47 350 170 310 4.4 S-SDF3647FMHSSLSSS 1
S-SDF3647L220-HSKA100 D 47 400 220 360 5.0 S-SDF3647FMHSSLSSS 1
S-SDF3660L170-HSKA100 D 60 350 170 310 5.5 S-SDF3660FMHSSLSSS 1
S-SDF3660L220-HSKA100 D 60 400 220 360 6.0 S-SDF3660FMHSSLSSS 1

สำหรัับงานกััด

Smart DamperTM

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น S-SDF36 47 L170 - BBT50
วิิธีีการเชื่่�อมต่่อ ความยาวการจัับยึึด

ต่่ำสุุด
เส้้นผ่่าน

ศููนย์์กลาง
บอดี้้�

รุ่่�นด้้าม

*Smart Damper™ เป็็นลิิขสิิทธิ์์�การค้้าภายใต้้แบรนด์์ BIG DAISHOWA Co., Ltd.

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น S-SDF36 47 FMH 22 L180
วิิธีีการเชื่่�อมต่่อ รหััสรุ่่�นเส้้นผ่่าน

ศููนย์์กลาง
บอดี้้�

ไดมิิเตอร์์
เชื่่�อม

ความยาวรวม
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IGETALLOY

ระบบ ABS

คัตเตอรแบบถอดเปลี่ยนได

Boring Quills

หมุดสไลด

หมุดกำหนด
ตำแหนง

ทอสาร
หลอเย็น

สกรูแคลมป

สกรูเทเปอร

คัตเตอรงานกัด

Boring Quills

ดอกสวาน

ปอมมืด

ตัวแปลง

หัว

¢ คุุณสมบััติิ

ระบบ IGETALLOY ABS ได้้รัับการยกย่่องจากทั่่�วโลก ในด้้านความ

แข็็งแรงในการจัับยึึด มีีความแข็็งแกร่่งสููงและความเที่่�ยงตรงสููง ABS 
เป็็นหนึ่่�งในระบบการเปลี่่�ยนที่่�รวดเร็็วสำหรัับด้้ามมีีดกลม ช่่วยเพิ่่�ม

ประสิิทธิิภาพในการ Tooling แบบพิิเศษสำหรัับลููกค้้าของเรา  
ในขณะที่่�ทำให้้เครื่่�องมืือพิิเศษเหล่่านี้้�ใช้้งานง่่ายและเป็็นมาตรฐาน

มีีระบบ SBA ให้้เลืือกใช้้เช่่นกััน สำหรัับรายละเอีียดสามารถติิดต่่อเราได้้

โดยตรง

¢ การใช้้งาน
D �สกรููแคลมป์์ สกรููเทเปอร์์ และหมุุดสไลด์์ทำหน้้าที่่�เป็็นตััวยึึดจับ 

ที่่�แข็็งแรง
D �ความแข็็งแกร่่งสููง ความเที่่�ยงตรงสููง ให้้ความแม่่นยำในการตััด 

ของเม็็ดมีีดสููงขณะเปลี่่�ยนเครื่่�องมืือ
D �มีีขนาดที่่�รองรัับเครื่่�องมืือที่่�หลากหลาย
D �ใช้้งานง่่าย ถอดเปลี่่�ยนเครื่่�องมืือได้้เร็็ว
D สามารถจ่่ายสารหล่่อเย็็นจากภายในสปิินเดิิลได้้
D ความแข็็งแรงในการจัับยึึดสููงแม้้ในงานที่่�มีีเส้้นผ่่านศููนย์์กลางต่่ำ

¢ ตััวอย่่างการออกแบบระบบ ABS

¢ กลไกการจัับยึึด

¢ มาตรฐาน ABS (หััว)

LS

DM
M

BD

หมุดสไลด

ทอสารหลอเย็น

หมุดกำหนดตำแหนง

หัว ตัวแปลง

หมุดสไลด

สกรูเทเปอร

สกรูแคลมป

หมุดกำหนดตำแหนง
ทอสารหลอเย็น

+

ขนาด (มม.)ขนาดหััว

รุ่่�น
เส้้นผ่่าน

ศููนย์์กลางบอดี้้�
เส้้นผ่่าน 

ศููนย์์กลางด้้าม ความยาวด้้าม

BD DMM LS
ABS 25M  25  13  20

ABS 32M  32  16  23

ABS 40M  40  20  26

ABS 50M  50  28  31

ABS 63M  63  34  38

ABS 80M  80  46  43

อุุปกรณ์์

รุ่่�นชุุด หมุุดสไลด์์
หมุุดกำหนด

ตำแหน่่ง
ท่่อสารหล่่อเย็็น

ABS25-ES-M3 ABS25-E3.2 ABS25-E4 ABS25-E6

ABS32-ES-M3 ABS32-E3.2 ABS32-E4 ABS32-E6

ABS40-ES-M3 ABS40-E3.2 ABS40-E4 ABS40-E6

ABS50-ES-M3 ABS50-E3.2 ABS50-E4 ABS50-E6

ABS63-ES-M3 ABS63-E3.2 ABS63-E4 ABS63-E6

ABS80-ES-M3 ABS80-E3.2 ABS80-E4 ABS80-E6
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ระบบ ABS

คัตเตอรแบบถอดเปลี่ยนได

Boring Quills

หมุดสไลด

หมุดกำหนด
ตำแหนง

ทอสาร
หลอเย็น

สกรูแคลมป

สกรูเทเปอร

คัตเตอรงานกัด

Boring Quills

ดอกสวาน

ปอมมืด

ตัวแปลง

หัว

¢ มาตรฐาน ABS (ตััวแปลง)

CBDP

LB (ต่ำสุด)

สกรูแคลมป

สกรูเทเปอร

BD DC
B

ขนาด (มม.)ขนาดตััวแปลง

รุ่่�น
เส้้นผ่่าน

ศููนย์์กลางบอดี้้�
เส้้นผ่่าน

ศููนย์์กลางด้้าม
ความยาว

ด้้าม
ความยาว 

การจัับยึดต่่ำสุุด
BD DCB CBDP LB

ABS 25W  25  13  22 13.0

ABS 32W  32  16  25 16.0

ABS 40W  40  20  30 18.5

ABS 50W  50  28  34 22.0

ABS 63W  63  34  41 28.0

ABS 80W  80  46  48 34.0

ABS100W 100  56  58 40.5

ABS125W 125  70  76 51.0

ABS160W 160  90  96 53.0

ABS200W 200 112 116 82.0

อุุปกรณ์์

รุ่่�นชุุด สกรููแคลมป์์ สกรููเทเปอร์์

ABS25-FS-W ABS25-F1 ABS25-F2

ABS32-FS-W ABS32-F1 ABS32-F2

ABS40-FS-W ABS40-F1 ABS40-F2

ABS50-FS-W ABS50-F1 ABS50-F2

ABS63-FS-W ABS63-F1 ABS63-F2

ABS80-FS-W ABS80-F1 ABS80-F2

ABS100-FS-W ABS100-F1 ABS100-F2

ABS125-FS-W ABS125-F1 ABS125-F2

ABS160-FS-W ABS160-F1 ABS160-F2

ABS200-FS-W ABS200-F1 ABS200-F2
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SEC-Micro Unit

¢ ช่ื่�อรุ่่�น Micro Unit ตามรุ่่�น/ประเภท Tooling

รุ่่�น MUP รุ่่�น MUN

ภาพประกอบ Tooling รุ่่�น
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง 
คว้้านรููในต่่ำสุุด 

(มม.)

สต็็อค
รุ่่�น

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง 
คว้้านรููในต่่ำสุุด 

(มม.)

สต็็อค
LH LH

MUP1-A0 25 D D MUN2-A0 36

MUP2-A0 36 D D MUN3-A0 47

MUP3-A0 47 D D MUN3L-A0 54

MUP4-A0 73 D MUN4-A0 73

MUN4L-A0 78

MUP1-A15 25 D MUN2-A15 36

MUP2-A15 36 D MUN3-A15 47

MUP3-A15 47 MUN3L-A15 54

MUP4-A15 73 MUN4-A15 73

MUN4L-A15 78

MUP1-V0 25 D D MUN2-V0 36

MUP2-V0 36 D D MUN3-V0 47

MUP3-V0 47 D D MUN3L-V0 54

MUP4-V0 73 D MUN4-V0 73

MUN4L-V0 78

MUP1-V15 25 D MUN2-V15 36

MUP2-V15 36 D MUN3-V15 47

MUP3-V15 47 D MUN3L-V15 54

MUP4-V15 73 D MUN4-V15 73

MUN4L-V15 78

*หากจำเป็็นต้้องใช้้ด้้ามซ้้าย โปรดเพ่ิ่�ม "LH" ต่่อท้้ายชื่่�อรุ่่�น (ตััวอย่่าง: MUP1-A0-LH, MUP1-V0-LH)
*เม็็ดมีดและประแจไม่่ได้้รวมมากัับ Micro Unit

ในส่่วนนี้้�จะแนะนำภาพรวมของรุ่่�น
โปรดอ้้างอิิงแคตตาล็็อก "SEC-Cartridge Unit/Micro Unit" สำหรัับรายละเอีียดของ Micro Unit (ด้้ามมีีด, เม็็ดมีีด, อุุปกรณ์์) และ Quill Unit สำหรัับงานกััดบ่่า
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¢ รุ่่�น Cartridge Unit (สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม) ตามรุ่่�น/ประเภท Tooling � (  ) แสดงเส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในต่่ำสุุด (มม.)

การปรัับแต่่ง รุ่่�น BU
สต็็อค รุ่่�น MINIT  

P24
สต็็อค รุ่่�น MINIT  

N38
สต็็อค รุ่่�น  

SP / SX / SC
สต็็อค

รุ่่�น CP
สต็็อค

รุ่่�น CE
สต็็อค

รุ่่�น PN
สต็็อค

R L R L R L R L R L R L R L
MTGN3 R/L(38) D D STGP R/L-10CA(38) D D CTGP R/L10CA(38) D D CTGE R/L10CA(38) PTGN R/L10CA(38) D D

STGP R/L-12CA(50) D D CTGP R/L12CA(50) D D CTGE R/L12CA(50) PTGN R/L12CA(50) D D
STGP R/L-16CA(60) D D CTGP R/L16CA(60) D D PTGN R/L16CA(60) D D

PTGN R/L20CA(70) D

< >: MINIT P24

BU224 R/L(48) D MTJP22 R/L(24) D D MTJN3 R/L(38) D STJP R/L-10CA(38) D D CTJP R/L10CA(38) D CTJE R/L10CA(38) D
BU225 R/L(60) D STJP R/L-12CA(50) D D CTJP R/L12CA(50) D CTJE R/L12CA(50) D

STJP R/L-16CA(55) D D CTJP R/L16CA(55)

BU252 R/L(24) D D MTFP22 R/L(24) D D MTFN3 R/L(38) D D STFP R/L-  8CA(30) D D CTFP R/L  8CA(30) D D CTFE R/L  8CA(30) D D PTFN R/L10CA(38) D D
BU253 R/L(30) D STFP R/L-10CA(38) D D CTFP R/L10CA(38) D D CTFE R/L10CA(38) D D PTFN R/L12CA(50) D D
BU254 R/L(38) D    STFP R/L-12CA(50) D D CTFP R/L12CA(50) D D CTFE R/L12CA(50) D D PTFN R/L16CA(55) D D
BU255 R/L(48) D D STFP R/L-16CA(55) D D CTFP R/L16CA(55) D D CTFE R/L16CA(55) D PTFN R/L20CA(70) D D
BU256 R/L(55) D CTFP R/L20CA(70) D D CTFE R/L20CA(70) D

< >: MINIT P24 / N38

BU293 R/L(30) D MTUP22 R/L(24) D D MTUN3 R/L(38) D D STUP R/L-10CA(38) D D CTUP R/L10CA(38) D D CTUE R/L10CA(38) D 
BU294 R/L(38) D STUP R/L-12CA(50) D D CTUP R/L12CA(50) D CTUE R/L12CA(50)  
BU295 R/L(48) D D STUP R/L-16CA(55) D D CTUP R/L16CA(55) D

BU295ER/L(48) D

STTP R/L-  8CA(30) D D CTTP R/L  8CA(30) D CTTE R/L  8CA(30) D PTTN R/L10CA(38) D
STTP R/L-10CA(38) D D CTTP R/L10CA(38) D D CTTE R/L10CA(38) D PTTN R/L12CA(50) D D
STTP R/L-12CA(50) D D CTTP R/L12CA(50) D D CTTE R/L12CA(50) D PTTN R/L16CA(60) D
STTP R/L-16CA(60) D D CTTP R/L16CA(60) D F CTTE R/L16CA(60)
STSP R/L-10CA(38) D D CTSP R/L10CA(38) D CTSE R/L  8CA(30) D 
STSP R/L-12CA(50) D D CTSP R/L12CA(50) D CTSE R/L10CA(38) D 
STSP R/L-16CA(55) D D CTSP R/L16CA(55) D CTSE R/L12CA(50) D 

CTSE R/L16CA(55)

60°

MTWP22 R/L(24) D D MTWN3 R/L(38) D STWP R/L-  8CA(30) D D CTWP R/L  8CA(30) D CTWE R/L  8CA(30) D 
STWP R/L-10CA(38) D D CTWP R/L10CA(38) D D CTWE R/L10CA(38) D 
STWP R/L-12CA(50) D D CTWP R/L12CA(50) D D CTWE R/L12CA(50) D 
STWP R/L-16CA(55) D D CTWP R/L16CA(55) CTWE R/L16CA(55)

15°

STRP R/L   8CA(30) D D CTRP R/L   8CA(30) D CTRE R/L   8CA(30) D
STRP R/L 10CA(38) D D CTRP R/L 10CA(38) D D CTRE R/L 10CA(38) D

20°

STXP R/L   8CA(30) D D CTXP R/L   8CA(30) D D CTXE R/L   8CA(30) D D
STXP R/L 10CA(38) D D CTXP R/L 10CA(38) D D CTXE R/L 10CA(38) D D

*เม็็ดมีีดและประแจไม่่ได้้รวมมากัับ Cartridge Unit

SEC-Cartridge Unit

¢ คุุณสมบััติิของแต่่ละรุ่่�น
หมวดหมู่่� รุ่่�นมาตรฐาน รุ่่�น MINIT รุ่่�น ISO

รุ่่�น

รููปทรง

รายการ

รุ่่�น BU รุ่่�น MINIT P24 รุ่่�น MINIT N38 รุ่่�น SP / SX / SC รุ่่�น CP รุ่่�น CE รุ่่�น PN

Cartridge รุ่่�นทั่่�วไป  
ใช้้กัันอย่่างแพร่่หลาย

รุ่่�นเล็็กที่่�มีีคมตััดแหลมคม
และการควบคุุมเศษที่่�ดีี

รุ่่�นกะทััดรััดสำหรัับการปรัับ
แต่่ง Tooling ที่่�หลากหลาย

คมตััดมุุมบวกชนิิดสกรููที่่�มีี
ความคมและการระบายเศษ
ที่่�ดีีเยี่่�ยม

คมตััดมุุมบวกสำหรัับงานที่่�มีี
ความแข็็งแรงต่่ำ

รุ่่�นที่่�มีีมุุมคายเศษกว้้าง
สำหรัับงานตััดโลหะนอก
กลุ่่�มเหล็็ก

คมตััดมุุมลบที่่�มีีความเข้้ากััน
ได้้ดีีเยี่่�ยมและประหยััด

กลไกการจัับยึึด หมุุดยึึด สกรููล็็อค หมุุดยึึด สกรููล็็อค ล็็อคด้้านบน ล็็อคด้้านบน หมุุดยึึด

ความสามารถในการปรัับ มีี แนวแกน: ไม่่มี
แนวรััศมี: มีี

ไม่่มีี
(โดยการใช้้แผ่่นรอง) มีี มีี มีี มีี

มุุมคาย มุุมลบ มุุมบวก มุุมลบ มุุมบวก มุุมบวก มุุมบวก มุุมลบ

มุุมหลบเม็็ดมีีดที่่�ใช้้ได้้ 0° 11° 0° 11° (รุ่่�น SP)  
7° (รุ่่�น SX / SC)

11° 20° 0°

ตำแหน่่งคมตััด เหนืือกึ่่�งกลาง เหนืือกึ่่�งกลางและกึ่่�งกลาง เหนืือกึ่่�งกลาง กึ่่�งกลาง กึ่่�งกลาง กึ่่�งกลาง กึ่่�งกลาง
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในต่่ำสุุด (มม.) ø24 ø24 ø38 ø30 ø30 ø30 ø38

ในส่่วนนี้้�จะแนะนำภาพรวมของรุ่่�น
โปรดอ้้างอิิงแคตตาล็็อก "SEC-Cartridge Unit/Micro Unit" สำหรัับรายละเอีียดของ Micro Unit (ด้้ามมีีด, เม็็ดมีีด, อุุปกรณ์์) และ Quill Unit สำหรัับงานกััดบ่่า

0°

0°

5° <3°>

5° <3°>

5°

30°

45°
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¢ รุ่่�นด้้ามมีีด (สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุมฉาก, เม็็ดมีีดรุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 55°, 80°) � (  ) แสดงเส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในต่่ำสุุด (มม.)

การปรัับแต่่ง รุ่่�น BU
สต็็อค รุ่่�น MINIT  

P24
สต็็อค รุ่่�น MINIT  

N38
สต็็อค รุ่่�น  

SP / SX / SC
สต็็อค

รุ่่�น CP
สต็็อค

รุ่่�น CE
สต็็อค

รุ่่�น PN
สต็็อค

R L R L R L R L R L R L R L
BU113 R/L(30) D MSRN4 R/L(38) D D SSRP R/L-10CA(38) D D CSRP R/L10CA(38) D CSRE R/L10CA(38) D
BU114 R/L(38) D CSRP R/L12CA(50) D CSRE R/L12CA(50) D 
BU115 R/L(48) D CSRP R/L16CA(55) D

BU133 R/L(30) D MSTP04 R/L(24) D D MSTN4 R/L(38) D D SSTP R/L 10CA(38) D D CSTP R/L  8CA(30) D D CSTE R/L  8CA(30) D D
BU134 R/L(38) D D CSTP R/L 10CA(38) D D CSTE R/L 10CA(38) D D
BU135 R/L(48) D D

BU134E R/L(30) D

BU135E R/L(38) D

SSWP R/L 10CA(38) D D CSWP R/L  8CA(30) D D CSWE R/L  8CA(30) D D
CSWP R/L 10CA(38) D D CSWE R/L 10CA(38) D D

BU142 R/L(24) D D MSSP04 R/L(24) D D MSSN4 R/L(38) D D SSSP R/L-  8CA(30) D D CSSP R/L 8CA(30) D CSSE R/L 8CA(30) D PSSN R/L10CA(38) D D
BU143 R/L(30) D SSSP R/L-10CA(38) D D CSSP R/L10CA(38) D D CSSE R/L10CA(38) D D PSSN R/L12CA(50) D D
BU144 R/L(38) D D CSSP R/L12CA(50) D D CSSE R/L12CA(50) PSSN R/L16CA(55) D D
BU145 R/L(48) D D CSSP R/L16CA(55) D CSSE R/L16CA(55)
BU152 R/L(24) D D MSKN4 R/L(38) D D SSKP R/L-  8CA(30) D D CSKP R/L 8CA(30) D CSKE R/L 8CA(30) D D PSKN R/L10CA(38) D
BU153 R/L(30) D D SSKP R/L-10CA(38) D D CSKP R/L10CA(38) D D CSKE R/L10CA(38) D D PSKN R/L12CA(50) D D
BU154 R/L(38) D D CSKP R/L12CA(50) D CSKE R/L12CA(50) D PSKN R/L16CA(55) D
BU155 R/L(48) D D CSKP R/L16CA(55) D CSKE R/L16CA(55) D PSKN R/L20CA(70) D
BU183 R/L(30) D MSYP04 R/L(24) D D MSYN4 R/L(38) D D SSYP R/L-  8CA(30) D D CSYP R/L 8CA(30) D CSYE R/L 8CA(30) D PSYN R/L10CA(38) D
BU184 R/L(38) D SSYP R/L-10CA(38) D D CSYP R/L10CA(38) D CSYE R/L10CA(38) D PSYN R/L12CA(50) D D
BU185 R/L(48) D CSYP R/L12CA(50) D CSYE R/L12CA(50) D PSYN R/L16CA(55) D D

CSYP R/L16CA(55) CSYE R/L16CA(55) PSYN R/L20CA(70) D
BU194 R/L(30) D

BU195 R/L(38) D

5°

5°
MCLN4 R/L(38) D D SXLP R  8CA(30) D Q PCLN R/L12CA(50) D D

SXLP R 10CA(38) D Q PCLN R/L16CA(55) D D
SCLC R/L 10CA(56) D D PCLN R/L20CA(70) D D

0°

10°

MCFN4 R/L(38) D D SXFP R  8CA(30) D Q
SXFP R 10CA(38) D Q
SCFC R/L 10CA(56) D D

MCGN4 R/L(38) D D

MDJN4 R/L(38) D D

SDAC R/L 10CA(56) D D

SDBC R/L 10CA(56) D D

*เม็็ดมีดและประแจไม่่ได้้รวมมากัับ Cartridge Unit

SEC-Cartridge Unit

30°

10°

0°

15°

15°

45°

30°

60°

5°

0°

3°

30°

25°
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Tooling

G

To
o

ling
C

artrid
g

es
Boring Quill /  
Carbide Line Boring Bar

Indexable Cartridge และ Boring Quill

Carbide Line Boring Bar

Carbide Line Bar พร้้อม Cartridge

ในส่่วนนี้้�จะแนะนำภาพรวมของรุ่่�น
โปรดอ้้างอิิงแคตตาล็็อก "SEC-Cartridge Unit/Micro Unit" สำหรัับรายละเอีียดของ Micro Unit (ด้้ามมีีด, เม็็ดมีีด, อุุปกรณ์์) และ Quill Unit สำหรัับงานกััดบ่่า
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