
   9

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

(กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่อนสั่่�งซ้ื้�อ)

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

สถานะและ
สััญลัักษณ์์ของสต็็อค H251
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ดููลาร์์ทู

ูล

H

งานกััดบ่่า
อััตราป้้อนสููง

กััดมุุมรััศมีี
งานลบคม

โลหะ 
นอกกลุ่่�มเหล็็ก

SEC โมดููลาร์์ทููล ………………………………………………………… H252

งานกััดบ่่า

สำหรัับงานกััดความเท่ี่�ยงตรงสููงของเหล็็ก, เหล็็กแม่่พิิมพ์, 

เหล็็กหล่่อ, เหล็็กสแตนเลส และโลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

สำหรัับงานกััดอััตราป้้อนสููงของเหล็็ก, เหล็็กแม่่พิิมพ์, 

เหล็็กหล่่อ และเหล็็กสแตนเลส

สำหรัับงานกััดประสิิทธิิภาพสููงของเหล็็ก, เหล็็กหล่่อ, 

เหล็็กสแตนเลส และโลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

สำหรัับเหล็็ก, เหล็็กแม่่พิิมพ์์, เหล็็กหล่่อ, เหล็็กสแตนเลส 

และโลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

SEC-WaveMill รุ่่�น WEZ ………………………………………… H254

SEC-WaveMill รุ่่�น WEZR ……………………………………… H258

SEC-WaveMill รุ่่�น WEX ………………………………………… H262

SEC-WaveMill รุ่่�น WFX ………………………………………… H264

อััตราป้้อนสููง

สำหรัับงานกััดความเท่ี่�ยงตรงสููงของเหล็็ก, เหล็็กแม่่พิิมพ์, 

เหล็็กหล่่อ, เหล็็กสแตนเลส และโลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

สำหรัับงานกััดอััตราป้้อนสููงของเหล็็ก, เหล็็กแม่่พิิมพ์, 

เหล็็กหล่่อ และเหล็็กสแตนเลส

สำหรัับงานกััดอััตราป้้อนสููงของเหล็็ก, เหล็็กแม่่พิิมพ์, 

เหล็็กหล่่อ, เหล็็กสแตนเลส และโลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

สำหรัับงานกลึึงอััตราป้้อนสููงของเหล็็ก, เหล็็กหล่่อ และ

เหล็็กสแตนเลส

SEC-Sumi Dual Mill รุ่่�น DMSL … ………………………… H265

SEC-Sumi Dual Mill รุ่่�น DMSW …………………………… H266

SEC-WaveMill รุ่่�น WFXH ……………………………………… H267

SEC-Metal Slash Mill รุ่่�น MSX … ………………………… H268

กััดมุุมรััศมีี

สำหรัับโลหะผสม Exotic

สำหรัับเหล็็ก, เหล็็กหล่่อ, เหล็็กสแตนเลส  

และโลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

SEC-Wave Radius Mill รุ่่�น RSX(F) … ………………… H269
SEC-Wave Radius Mill รุ่่�น WRCX ……………………… H270

งานลบคม
สำหรัับงานลบคมเหล็็ก, เหล็็กแม่่พิิมพ์, เหล็็กหล่่อ, 

เหล็็กสแตนเลส และโลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

SEC-WaveMill รุ่่�น WFXC …………………………………………H271

โลหะ 
นอกกลุ่่�มเหล็็ก

สำหรัับงานกััดอััตราเร็็วสููง ประสิิทธิิภาพสููงของ

อะลููมิิเนีียมอััลลอยและโลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

รุ่่�น ALNEX ANXS …………………………………………………… H272

H251 ถึึง H272 Hโมดููลาร์์ทููล
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ความสูง
บางาน
อางอิง

ความลึกตัดระดับที่ 1 
(8 มม.)

ความลึกตัดระดับที่ 2 
(8 มม.)

ความลึกตัดระดับที่ 3 
(8 มม.)

ความสูง
บางาน
อางอิง

กตัดระดับที่ 1 
(8 มม.)

กตัดระดับที่ 2 
(8 มม.)

กตัดระดับที่ 3 
(8 มม.)

คาความเบี่ยงเบน
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ตัวจับยึดคารไบด      ตัวจับยึดเหล็ก

ตัวจับยึดคารไบด

การสั่นสะเทือน
ต่ำกวา

ตัวจับยึดเหล็ก
วััสดุุชิ้้�นงาน	 : S50C     
เครื่่�องมืือ	 : WEX2025M12Z4 (ø25 × 4 ฟััน)
เงื่่�อนไขการตััด	 : vc = 100 ม./นาทีี fz = 0.1 มม./ฟััน ��ap = 8 มม. × 3 รอบ ae = 2.0 มม. เครื่่�องจัักร: เครื่่�องกลึึง BT50

การสั่่�นสะเทืือน

3D6D

หมายเหตุุ: ระยะยื่่�นจะแตกต่่างกัันไปตามเงื่่�อนไขการตััด เช่่น เครื่่�องมืือที่่�ใช้้ ความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักร และความแข็็งแรงในการจัับยึดชิ้้�นงาน

D ความเที่่�ยงตรงบ่่างาน 

¢ คุุณสมบััติิ
D	  มีีหััวแบบถอดเปลี่่�ยนได้้รุ่่�นโมดููลาร์์ให้้เลืือกใช้้ถึึง 12 รุ่่�น!

รุ่่�น WEZ รุ่่�น DMSL รุ่่�น RSX
รุ่่�น WEZR รุ่่�น DMSW รุ่่�น WRCX
รุ่่�น WEX รุ่่�น WFXH รุ่่�น WFXC
รุ่่�น WFX รุ่่�น MSX รุ่่�น ANXS

D	� นอกเหนืือจากตััวจับยึึดคาร์์ไบด์์และตััวจับยึึดเหล็็กแล้้ว ยัังมีีรุ่่�นรวม BBT  
ที่่�ให้้เลืือกจัับคู่่�ใช้้งานได้้อย่่างหลากหลาย

D �เกรดสำหรัับงานทั่่�วไป ใช้้ได้้ทุุกวััสดุุชิ้้�นงาน 
เกรดรุ่่�นใหม่่ ACU2500 ท่ี่�สามารถรองรัับกระบวนการและวััสดุุชิ้้�นงานได้้
หลากหลาย เช่่น เหล็็กทั่่�วไป เหล็็กสแตนเลส และเหล็็กหล่่อ

¢ �ประสิิทธิิภาพการตััด D �ตััวจัับยึดคาร์์ไบด์ให้้ความเที่่�ยงตรงและความเสถีียรในงานกััดได้้ดีีกว่่าตััวจับยึึดเหล็็ก

รุ่่�น WEX + ตััวจัับยึึดคาร์์ไบด์์รุ่่�น WEX + ตััวจัับยึึดคาร์์ไบด์์

แบบสกรููล็็อค สัับเปลี่่�ยนง่่าย

เหมาะสำหรัับงานกััดท่ี่�มีี ระยะยื่่�นยาวระยะยื่่�นยาว  
เมื่่�อใช้้คู่่�กัับตััวจัับยึึดคาร์์ไบด์์หรืือตััวจัับยึดเหล็็ก

¢ ขนาดสกรููและขนาดคััตเตอร์ติ์ิดตั้้�ง
สกรูู

CRKS ขนาดคััตเตอร์์ที่่�เหมาะสม (DC)

M8 ø16, ø18 

M10 ø20, ø22

M12 ø24, ø28

M16 ø30, ø32, ø35, ø40

เมื่่�อใช้้กัับตััวจับยึึดแบบรวมรุ่่�น BBT จะสามารถรองรัับ 

งานกััดแรงสููงงานกััดแรงสููง ได้้

รุ่่�น RSX + ตััวจัับยึึดแบบรวม BBT30รุ่่�น RSX + ตััวจัับยึึดแบบรวม BBT30
รุ่่�นโมดููลาร์์ + ตััวจับยึึดคาร์์ไบด์ รุ่่�นมาตรฐาน (ตััวจัับยึึดแบบรวม)
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รูป 1 

DC
B

BD

ø4
6

L7

LBX

LF

L6

CRKS

ตััวจัับยึึดแบบรวม BBT 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค สกรูู

CRKS
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู

DCB
กลึงผิิวนอก

BD
ระยะยื่่�นคััตเตอร์์

L6
ความยาว

LBX
ความลึึกเกลียว

L7
ระยะยื่่�น

LF*1 รููสารหล่่อเย็็น รููป

BBT30-M8-50 D M80   8.5 15.9 72 50 18 97 มีี 1
BBT30-M10-45 D M10 10.5 19.9 67 45 20 97 มีี 1
BBT30-M12-40 D M12 12.5 24.9 62 40 22 97 มีี 1
BBT30-M16-35 D M16 17 31.9 57 35 24 97 มีี 1

*1: ความยาวระยะยื่่�นสำหรัับ LF เมื่่�อติิดตั้้�งหััว
สามารถใช้้กัับเครื่่�องจักัรสปิินเดิิล BT30

ตััวจัับยึึดคาร์์ไบด์์ 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค สกรูู

CRKS
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู

DCB
ด้้าม

DMM
ความยาวรวม

LF2
ความลึก

L4
ความลึึกเกลีียว

L5
ระยะยื่่�น

LF*2 รููป

MA15M08L120C D M8   8.5 15 120 10 18 145 1
MA15M08L160C D M8   8.5 15 160 10 18 185 1
MA16M08L120C D M8   8.5 16 120 10 18 145 1
MA16M08L160C D M8   8.5 16 160 10 18 185 1
MA18M10L150C D M10 10.5 18 150 10 20 180 1
MA18M10L200C D M10 10.5 18 200 10 20 230 1
MA20M10L150C D M10 10.5 20 150 10 20 180 1
MA20M10L200C D M10 10.5 20 200 10 20 230 1
MA23M12L200C D M12 12.5 23 200 10 22 235 1
MA23M12L250C D M12 12.5 23 250 10 22 285 1
MA25M12L200C D M12 12.5 25 200 10 22 235 1
MA25M12L250C D M12 12.5 25 250 10 22 285 1
MA28M16L200C D M16 17 28 200 10 24 240 1
MA28M16L300C D M16 17 28 300 10 24 340 1
MA32M16L200C D M16 17 32 200 10 24 240 1
MA32M16L300C D M16 17 32 300 10 24 340 1

SEC-

โมดููลาร์์ทููล

ตััวจัับยึึดคาร์์ไบด์์ 

ตััวจัับยึึดเหล็็ก

SEC โมดููลาร์์ทููล - ตััวจัับยึึดพิิเศษ (ตััวจัับยึึดคาร์์ไบด์์/ตััวจัับยึึดเหล็็ก)

รุ่่�นรวม BBT - ตััวจับยึึดพิิเศษ SEC โมดููลาร์์ทููล

DM
M

CRKS

DC
B

LF2

L4
L5

รููป 1

ตััวจัับยึึดเหล็็ก 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค สกรูู

CRKS
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู

DCB
ด้้าม

DMM
ความยาวรวม

LF2
ความลึึก

L4
ความลึึกเกลีียว

L5
ระยะยื่่�น

LF*2 รููป

MA16M08L120S D M80   8.5 16 120 10 18 145 1
MA20M10L150S D M10 10.5 20 150 10 20 180 1
MA25M12L200S D M12 12.5 25 200 10 22 235 1
MA32M16L200S D M16 17 32 200 10 24 240 1

รหััสรุ่่�น

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

MA  15  M08 L120 C
ความยาวรวม 

ตััวจัับยึด
ขนาดสกรููติิดตั้้�งเส้้นผ่่าน

ศููนย์ก์ลางด้้าม

D ขนาดทั้้�งชุุด (*2) 

LF (ขนาดของหััว + ตััวจัับยึด)

*โปรดใช้้ความระมััดระวัังขณะทำการขันหััวกััด

ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำ (N·m)

ขนาดสกรู
ค่่าแรงบิิด 

ที่่�แนะนำ (N·m)
M8 23
M10 46
M12 60
M16 80

· �เมื่่�อติิดตั้้�งหััวกััดเข้้ากัับตััวจัับยึึด โปรดใช้้ค่่าแรงบิิดมาตรฐานตามท่ี่�ระบุุไว้้ในตารางด้้านล่่าง
· ตรวจสอบขนาดสกรููติิดตั้้�งของหััวกััดและตััวจัับยึึดก่่อนเริ่่�มงาน

วััสดุุตััวจัับยึึด
C: คาร์์ไบด์์
S: เหล็็ก

(    
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อุุปกรณ์์

คััตเตอร์์ที่่�เหมาะสม

สกรููหััวแบน ประแจ ครีีมกัันสนิิม

N m

WEZ11016M08Z2, WEZ11018M08Z2 BFTX0305IP 1.5 TRDR08IP SUMI-PWEZ11020M10Z2 ถึึง WEZ11040M16Z6 BFTX0306IP

รูป 1

LS2LF

DC

OAL

DC
ON

CRKSL11

DC
SF

MS

H

หััวกััด 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
หน้้าสััมผััส

DCSFMS
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรูู

CRKS
ความยาวรวม

OAL
ความยาวที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้้าง

H จำนวนฟััน น้้ำหนััก
(กก.) รููป

WEZ 11016M08Z2 D 16 14.5   8.5 M8 42(41.7) 25(24.7) 5   8 13 2 0.03 1
WEZ 11018M08Z2 D 18 14.5   8.5 M8 42(41.7) 25(24.7) 5   8 13 2 0.03 1
WEZ 11020M10Z2 D 20 18.0 10.5 M10 49(48.7) 30(29.7) 5   8 15 2 0.06 1
WEZ 11020M10Z3 D 20 18.0 10.5 M10 49(48.7) 30(29.7) 5   8 15 3 0.05 1
WEZ 11022M10Z3 D 22 18.0 10.5 M10 49(48.7) 30(29.7) 5   8 15 3 0.06 1
WEZ 11025M12Z2 D 25 23.0 12.5 M12 56(55.7) 35(34.7) 5 10 19 2 0.11 1
WEZ 11025M12Z3 D 25 23.0 12.5 M12 56(55.7) 35(34.7) 5 10 19 3 0.10 1
WEZ 11025M12Z4 D 25 23.0 12.5 M12 56(55.7) 35(34.7) 5 10 19 4 0.10 1
WEZ 11026M12Z4 D 26 23.0 12.5 M12 56(55.7) 35(34.7) 5 10 19 4 0.10 1
WEZ 11026M12Z5 D 26 23.0 12.5 M12 56(55.7) 35(34.7) 5 10 19 5 0.09 1
WEZ 11028M12Z4 D 28 23.0 12.5 M12 56(55.7) 35(34.7) 5 10 19 4 0.11 1
WEZ 11028M12Z5 D 28 23.0 12.5 M12 56(55.7) 35(34.7) 5 10 19 5 0.10 1
WEZ 11030M16Z2 D 30 28.5 17 M16 63(62.7) 40(39.7) 5 10 24 2 0.20 1
WEZ 11030M16Z4 D 30 28.5 17 M16 63(62.7) 40(39.7) 5 10 24 4 0.19 1
WEZ 11030M16Z5 D 30 28.5 17 M16 63(62.7) 40(39.7) 5 10 24 5 0.17 1
WEZ 11032M16Z2 D 32 28.5 17 M16 63(62.7) 40(39.7) 5 10 24 2 0.22 1
WEZ 11032M16Z3 D 32 28.5 17 M16 63(62.7) 40(39.7) 5 10 24 3 0.20 1
WEZ 11032M16Z4 D 32 28.5 17 M16 63(62.7) 40(39.7) 5 10 24 4 0.20 1
WEZ 11032M16Z5 D 32 28.5 17 M16 63(62.7) 40(39.7) 5 10 24 5 0.19 1
WEZ 11035M16Z2 D 35 28.5 17 M16 63(62.7) 40(39.7) 5 10 24 2 0.24 1
WEZ 11035M16Z5 D 35 28.5 17 M16 63(62.7) 40(39.7) 5 10 24 5 0.22 1
WEZ 11040M16Z2 D 40 28.5 17 M16 63(62.7) 40(39.7) 5 10 24 2 0.28 1
WEZ 11040M16Z4 D 40 28.5 17 M16 63(62.7) 40(39.7) 5 10 24 4 0.26 1
WEZ 11040M16Z5 D 40 28.5 17 M16 63(62.7) 40(39.7) 5 10 24 5 0.26 1
WEZ 11040M16Z6 D 40 28.5 17 M16 63(62.7) 40(39.7) 5 10 24 6 0.25 1

ขนาด OAL และ LF ในวงเล็็บคืือขนาดที่่�ใช้้เม็็ดมีีด RE = 3.0/3.2  เมื่่�อใช้้เม็็ดมีีด RE = 3.0/3.2 ความลึึกตััดสููงสุุดจะเท่่ากัับ 9.5 มม.
เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก 

SEC-WaveMill

รุ่่�น WEZ 11000M โมดูลารทูล  
เหล็ก

 
เหล็กสแตนเลส

 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

มุุมคาย
แนวรััศมีี -7° ถึึง -18°
แนวแกน 6° ถึึง 15°  มม.

WEZ  11  016  M08  Z2
วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

รหััสรุ่่�น ขนาด 
เม็็ดมีีด

ขนาดสกรูตูิิดตั้้�งเส้้นผ่่าน
ศููนย์ก์ลาง

จำนวนฟััน

 

* ตองมีการดัดแปลงตัวคัตเตอร เมื่อติดตั้งเม็ดมีดที่มีรัศมีมุมมีด 
  RE = 2.4 หรือมากกวา

แนวทางการปรับปรุง
รัศมีมุมมีด = 2.4: C1
(AOMT11T324PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.0: C2.5
(AOMT11T330PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.2: C2.5
(AOMT11T332PEER)

มาตรฐาน: R1

รุน WEZ11
แกไขสวนการลบคม C

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดดานขาง งานกัดแทง  กัดวน

ตัวจับยึด H253

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)



H255

โม
ดููลาร์์ทู

ูล

H

งานกััดบ่่า
อััตราป้้อนสููง

กััดมุุมรััศมีี
งานลบคม

โลหะ 
นอกกลุ่่�มเหล็็ก

SEC-WaveMill

รุ่่�น WEZ 11000M โมดูลารทูล

-G: งานทั่่�วไป, -H: คมตััดแข็็งแกร่ง, -F: งานตััดปานกลาง,  
-P16/-P20/-P25: งานกลึึงความเที่่�ยงตรงสููง, -S: โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก
* �-P16 สามารถใช้้ได้้กัับคััตเตอร์์เส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาด ø14 และ ø16 -P20 สามารถใช้้ได้้กัับคัตเตอร์์เส้้นผ่่านศููนย์ก์ลางขนาด ø18 และ ø20  

-P25 สามารถใช้้ได้้กัับคััตเตอร์์เส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาด ø25 และ ø28
เม็็ดมีีดที่่�มีี * กำกับัต้้องมีีการดััดแปลงตััวคััตเตอร์์

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

เม็็ดมีีด 	 ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว คาร์์ไบด์์ DLC เซอร์์เมท

รูป 1

12.8 3.6

7.
5

20°

RE

3.412.2

7.
5

20°

RE
รูป 2

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา P K N P

งานตััดปานกลาง P K N N

งานกััดหยาบ P K

รุ่่�น
AC

U2
50

0
AC

P2
00

0
AC

P3
00

0
AC

K2
00

0
AC

K3
00

0
AC

S1
00

0
AC

S2
50

0
AC

S3
00

0
AC

M
20

0
AC

M
30

0

H
20

DL
20

00

T2
50

0A รััศมีีมุุมมีีด

RE รููป

AOMT 11T302PEER-G D D D D D D F F Q Q D 0.2 1
AOMT 11T304PEER-G D D D D D D D D F F Q Q D 0.4 1
AOMT 11T305PEER-G D D F F Q Q 0.5 1
AOMT 11T308PEER-G D D D D D D D D F F Q Q D 0.8 1
AOMT 11T310PEER-G D D F F Q Q 1.0 1
AOMT 11T312PEER-G D D D D D D F F Q Q 1.2 1
AOMT 11T316PEER-G D D D D D D F F Q Q 1.6 1
AOMT 11T320PEER-G D D D D D D F F Q Q 2.0 1
AOMT 11T324PEER-G* D D F F Q Q 2.4 1
AOMT 11T330PEER-G* D D D D D D F F Q Q 3.0 2
AOMT 11T332PEER-G* D D F F Q Q 3.2 2
AOMT 11T304PEER-H D D D D D D D D F F Q Q Q 0.4 1
AOMT 11T308PEER-H D D D D D D D D F F Q Q Q 0.8 1
AOMT 11T312PEER-H D D F F Q Q Q 1.2 1
AOMT 11T316PEER-H D D F F Q Q Q 1.6 1
AOET 11T302PEER-F D Q Q D Q Q Q Q 0.2 1
AOET 11T304PEER-F D Q Q D Q Q Q Q 0.4 1
AOET 11T305PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 11T308PEER-F D Q Q D Q Q Q Q 0.8 1
AOET 11T310PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 11T312PEER-F D Q Q D Q Q Q Q 1.2 1
AOET 11T316PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.6 1
AOET 11T320PEER-F D Q Q D Q Q Q Q 2.0 1
AOET 11T324PEER-F* D Q Q Q Q Q Q 2.4 1
AOET 11T330PEER-F* D Q Q D Q Q Q Q 3.0 2
AOET 11T332PEER-F* D Q Q Q Q Q Q 3.2 2
AOET 11T302PEER-P16 D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 11T304PEER-P16 D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 11T305PEER-P16 D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 11T308PEER-P16 D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 11T310PEER-P16 D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 11T312PEER-P16 D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 11T302PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 11T304PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 11T305PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 11T308PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 11T310PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 11T312PEER-P20 D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 11T302PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 11T304PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 11T305PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 11T308PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 11T310PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 11T312PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 11T302PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.2 1
AOET 11T304PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.4 1
AOET 11T305PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.5 1
AOET 11T308PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
AOET 11T310PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.0 1
AOET 11T312PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.2 1
AOET 11T316PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.6 1
AOET 11T320PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.0 1
AOET 11T324PEFR-S* Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.4 1
AOET 11T330PEFR-S* Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.0 2
AOET 11T332PEFR-S* Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.2 2

 ข้อควรระวังในการติดตั้งเม็ดมีด H54 

 ความเร็วรอบสูงสุดที่ยอมได ้ H57 เงื่อนไขการตัดท่ีแนะนำ� H56

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

รุ่่�น WEZ 17000M โมดูลารทูล
เหล็ก

 
เหล็กสแตนเลส

 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

มุุมคาย
แนวรััศมีี -6° ถึึง -12°
แนวแกน 6° ถึึง 15°  

อุุปกรณ์์

คััตเตอร์์ที่่�เหมาะสม

สกรููหััวแบน ประแจ ครีีมกัันสนิิม

N m

WEZ17025M12Z2 ถึึง WEZ17030M16Z3 BFTX0407IP 3.0 TRDR15IP SUMI-PWEZ17032M16Z2 ถึึง WEZ17040M16Z4 BFTX0409IP

หััวกััด 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
หน้้าสััมผัส

DCSFMS
เส้้นผ่่านศููนย์ก์ลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรูู

CRKS
ความยาวรวม

OAL
ความยาวที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้้าง

H จำนวนฟััน น้้ำหนััก
(กก.) รููป

WEZ 17025M12Z2 D 25 23.0 12.5 M12 56(55.3) 35(34.3) 5 10 19 2 0.08 1
WEZ 17025M12Z3 D 25 23.0 12.5 M12 56(55.3) 35(34.3) 5 10 19 3 0.07 1
WEZ 17028M12Z2 D 28 23.0 12.5 M12 56(55.3) 35(34.3) 5 10 19 2 0.10 1
WEZ 17030M16Z2 D 30 28.5 17 M16 63(62.3) 40(39.3) 5 10 24 2 0.17 1
WEZ 17030M16Z3 D 30 28.5 17 M16 63(62.3) 40(39.3) 5 10 24 3 0.15 1
WEZ 17032M16Z2 D 32 28.5 17 M16 63(62.3) 40(39.3) 5 10 24 2 0.19 1
WEZ 17032M16Z3 D 32 28.5 17 M16 63(62.3) 40(39.3) 5 10 24 3 0.16 1
WEZ 17032M16Z4 D 32 28.5 17 M16 63(62.3) 40(39.3) 5 10 24 4 0.14 1
WEZ 17035M16Z2 D 35 28.5 17 M16 63(62.3) 40(39.3) 5 10 24 2 0.21 1
WEZ 17035M16Z3 D 35 28.5 17 M16 63(62.3) 40(39.3) 5 10 24 3 0.19 1
WEZ 17040M16Z2 D 40 28.5 17 M16 63(62.3) 40(39.3) 5 10 24 2 0.25 1
WEZ 17040M16Z3 D 40 28.5 17 M16 63(62.3) 40(39.3) 5 10 24 3 0.23 1
WEZ 17040M16Z4 D 40 28.5 17 M16 63(62.3) 40(39.3) 5 10 24 4 0.21 1

ขนาด OAL และ LF ในวงเล็็บคืือขนาดที่่�ใช้้เม็็ดมีีด RE = 5.0/6.4  เมื่่�อใช้้เม็็ดมีีด RE = 5.0/6.4 ความลึึกตััดสููงสุุดจะเท่่ากัับ 14.5 มม.
เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก

WEZ  17  025  M12  Z2
วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

รหััสรุ่่�น ขนาด 
เม็็ดมีีด

ขนาดสกรููติิดตั้้�งเส้้นผ่่าน
ศููนย์ก์ลาง

จำนวนฟััน

* ตองมีการดัดแปลงตัวคัตเตอร เมื่อติดตั้งเม็ดมีดที่มีรัศมีมุมมีด   
 RE = 2.4 หรือมากกวา

แนวทางการปรับปรุง
รัศมีมุมมีด = 2.4: C1
(AOMT170524PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.0: C1.5
(AOMT170530PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.2: C1.5
(AOMT170532PEER)
รัศมีมุมมีด = 4.0: C2
(AOMT170540PEER)
รัศมีมุมมีด = 5.0: C5
(AOMT170550PEER)
รัศมีมุมมีด = 6.4: C5
(AOMT170564PEER)

มาตรฐาน: R1

รุน WEZ17
แกไขสวนการลบคม C

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดดานขาง งานกัดแทง  กัดวน

ตัวจับยึด H253

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)



H257

โม
ดููลาร์์ทู

ูล

H

งานกััดบ่่า
อััตราป้้อนสููง

กััดมุุมรััศมีี
งานลบคม

โลหะ 
นอกกลุ่่�มเหล็็ก

SEC-WaveMill

รุ่่�น WEZ 17000M โมดูลารทูล

-L: แรงตััดต่่ำ, -G: งานทั่่�วไป, -H: คมตััดแข็็งแกร่่ง, -F: งานตััดปานกลาง,  
-P25/-P32: งานกลึึงความเที่่�ยงตรงสููง, -S: โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก
* -P25 สามารถใช้้ได้้กัับคัตเตอร์์เส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาด ø25 และ ø28 -P32 สามารถใช้้ได้้กับัคััตเตอร์์เส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาด ø30, ø32 และ ø35
เม็็ดมีีดที่่�มีี * กำกับัต้้องมีีการดััดแปลงตััวคััตเตอร์์

เหล็ก
 

เหล็กสแตนเลส
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

 
เม็็ดมีีด 	 ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว คาร์์ไบด์์ DLC เซอร์์เมท

รูป 1

19.5 5.5
10

.5

20°

RE

18.0 5.2

10
.5

20°

REรูป 2

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา P K   N P

งานตััดปานกลาง P K N N

งานกััดหยาบ P K

รุ่่�น
AC

U2
50

0
AC
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00

0
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00

0
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K2
00

0
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00

0
AC
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00

0
AC

S2
50

0
AC

S3
00

0
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M
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0
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M
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0

H
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DL
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T2
50

0A รััศมีีมุุมมีีด

RE รููป

AOMT 170502PEER-L D Q Q D F F Q Q 0.2 1
AOMT 170504PEER-L D Q D Q D D D D F F Q Q D 0.4 1
AOMT 170508PEER-L D Q D Q D D D D F F Q Q D 0.8 1
AOMT 170512PEER-L D Q Q D F F Q Q 1.2 1
AOMT 170516PEER-L D Q Q D F F Q Q 1.6 1
AOMT 170502PEER-G D D D D D D F F Q Q 0.2 1
AOMT 170504PEER-G D D D D D D D D F F Q Q D 0.4 1
AOMT 170505PEER-G D D F F Q Q 0.5 1
AOMT 170508PEER-G D D D D D D D D F F Q Q D 0.8 1
AOMT 170510PEER-G D D F F Q Q 1.0 1
AOMT 170512PEER-G D D D D D D F F Q Q 1.2 1
AOMT 170516PEER-G D D D D D D F F Q Q 1.6 1
AOMT 170520PEER-G D D D D D D F F Q Q 2.0 1
AOMT 170524PEER-G* D D F F Q Q 2.4 1
AOMT 170530PEER-G* D D D D D D F F Q Q 3.0 1
AOMT 170532PEER-G* D D D D D D F F Q Q 3.2 1
AOMT 170540PEER-G* D D D D D D F F Q Q 4.0 1
AOMT 170550PEER-G* D D D D D D F F Q Q 5.0 2
AOMT 170564PEER-G* D D F F Q Q 6.4 2
AOMT 170504PEER-H D D D D D D D D F F Q Q Q 0.4 1
AOMT 170508PEER-H D D D D D D D D F F Q Q Q 0.8 1
AOMT 170512PEER-H D D F F Q Q Q 1.2 1
AOMT 170516PEER-H D D F F Q Q Q 1.6 1
AOET 170502PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 170504PEER-F D Q Q D Q Q Q Q 0.4 1
AOET 170505PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 170508PEER-F D Q Q D Q Q Q Q 0.8 1
AOET 170510PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 170512PEER-F D Q Q D Q Q Q Q 1.2 1
AOET 170516PEER-F D Q Q D Q Q Q Q 1.6 1
AOET 170520PEER-F D Q Q D Q Q Q Q 2.0 1
AOET 170524PEER-F* D Q Q Q Q Q Q 2.4 1
AOET 170530PEER-F* D Q Q D Q Q Q Q 3.0 1
AOET 170532PEER-F* D Q Q D Q Q Q Q 3.2 1
AOET 170540PEER-F* D Q Q D Q Q Q Q 4.0 1
AOET 170550PEER-F* D Q Q Q Q Q Q 5.0 2
AOET 170564PEER-F* D Q Q Q Q Q Q 6.4 2
AOET 170502PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 170504PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 170505PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 170508PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 170510PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 170512PEER-P25 D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 170502PEER-P32 D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 170504PEER-P32 D Q Q Q Q Q Q 0.4 1
AOET 170505PEER-P32 D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 170508PEER-P32 D Q Q Q Q Q Q 0.8 1
AOET 170510PEER-P32 D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 170512PEER-P32 D Q Q Q Q Q Q 1.2 1
AOET 170502PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.2 1
AOET 170504PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.4 1
AOET 170505PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.5 1
AOET 170508PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
AOET 170510PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.0 1
AOET 170512PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.2 1
AOET 170516PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.6 1
AOET 170520PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.0 1
AOET 170524PEFR-S* Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.4 1
AOET 170530PEFR-S* Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.0 1
AOET 170532PEFR-S* Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.2 1
AOET 170540PEFR-S* Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 4.0 1
AOET 170550PEFR-S* Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 5.0 2
AOET 170564PEFR-S* Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 6.4 2

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

 ข้อควรระวังในการติดตั้งเม็ดมีด H54 

 ความเร็วรอบสูงสุดที่ยอมได ้ H57 เงื่อนไขการตัดท่ีแนะนำ� H56



H258

โม
ดููล

าร์
ทู
ูล

H

งา
นกั

ัดบ่
่า

อััต
รา

ป้้อ
นสู

ูง
กััด

มุุมรั
ัศ

มีี
งา

นล
บคม


โล

หะ
 

นอ
กกลุ่่�ม


เห

ล็็ก

รูป 1

DC
O

N

DC
SF

M
S

CRKSL11

DC

LS2
LF

OAL

APMX

H

หััวกััด 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความลึึกตัดสููงสุุด

APMX
หน้้าสััมผัส

DCSFMS
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรูู

CRKS
ความยาวรวม

OAL
ความยาวที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้้าง

H
จำนวนฟััน

รวม จำนวนขั้้�น จำนวนฟััน
ที่่�มีีผล

น้้ำหนััก
(กก.) รููป

WEZR 11032M1627Z3 D 32 27(26) 28.5 17 M16 73(72.7) 50(49.7) 5 12 24 9 3 3 0.21 1
ขนาด APMX, OAL และ LF ในวงเล็็บคืือขนาดที่่�ใช้้เม็็ดมีีด RE = 3.0/3.2 เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก

อุุปกรณ์์
สกรููหััวแบน ประแจ ครีีมกัันสนิิม

N m

BFTX0306IP 1.5 TRDR08IP SUMI-P

SEC-WaveMill

รุ่่�น WEZR 11000M โมดูลารทูล
เหล็ก

 
เหล็กสแตนเลส

 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

มุุมคาย
แนวรััศมีี -12°
แนวแกน 11°  

มม.

งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง

ตัวจับยึด H253

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)

WEZR  11  032  M16  27  Z3
วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

รหััสรุ่่�น ขนาด 
เม็็ดมีีด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์ก์ลาง

จำนวนฟััน
ท่ี่�มีีผล

ความลึึก
ตััดสููงสุุด

ขนาดสกรูู
ติิดตั้้�ง

* ตองมีการดัดแปลงตัวคัตเตอร เมื่อติดตั้งเม็ดมีดที่มีรัศมีมุมมีด 
 RE = 2.4 หรือมากกวา

แนวทางการปรับปรุง
รัศมีมุมมีด = 2.4: C1
(AOMT11T324PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.0: C2.5
(AOMT11T330PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.2: C2.5
(AOMT11T332PEER)

มาตรฐาน: R1

รุน WEZ11
แกไขสวนการลบคม C



H259

โม
ดููลาร์์ทู

ูล

H

งานกััดบ่่า
อััตราป้้อนสููง

กััดมุุมรััศมีี
งานลบคม

โลหะ 
นอกกลุ่่�มเหล็็ก

เม็็ดมีีด 	 ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว คาร์์ไบด์์ DLC เซอร์์เมท

12.8 3.6

20
°7.

5

RE
รูป 1

3.4

20
°

12.2

7.
5

RE
รูป 2

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา P K N P

งานตััดปานกลาง P K N N

งานกััดหยาบ P K

รุ่่�น
AC

U2
50

0
AC

P2
00

0
AC

P3
00

0
AC

K2
00

0
AC

K3
00

0
AC

S1
00

0
AC

S2
50

0
AC

S3
00

0
AC

M
20

0
AC

M
30

0

H
20

DL
20

00

T2
50

0A รััศมีีมุุมมีีด

RE รููป

AOMT 11T302PEER-G D D D D D D F F Q Q D 0.2 1
AOMT 11T304PEER-G D D D D D D D D F F Q Q D 0.4 1
AOMT 11T305PEER-G D D F F Q Q 0.5 1
AOMT 11T308PEER-G D D D D D D D D F F Q Q D 0.8 1
AOMT 11T310PEER-G D D F F Q Q 1.0 1
AOMT 11T312PEER-G D D D D D D F F Q Q 1.2 1
AOMT 11T316PEER-G D D D D D D F F Q Q 1.6 1
AOMT 11T320PEER-G D D D D D D F F Q Q 2.0 1
AOMT 11T324PEER-G* D D F F Q Q 2.4 1
AOMT 11T330PEER-G* D D D D D D F F Q Q 3.0 2
AOMT 11T332PEER-G* D D F F Q Q 3.2 2
AOMT 11T304PEER-H D D D D D D D D F F Q Q Q 0.4 1
AOMT 11T308PEER-H D D D D D D D D F F Q Q Q 0.8 1
AOMT 11T312PEER-H D D F F Q Q Q 1.2 1
AOMT 11T316PEER-H D D F F Q Q Q 1.6 1
AOET 11T302PEER-F D Q Q D Q Q Q Q 0.2 1
AOET 11T304PEER-F D Q Q D Q Q Q Q 0.4 1
AOET 11T305PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 11T308PEER-F D Q Q D Q Q Q Q 0.8 1
AOET 11T310PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 11T312PEER-F D Q Q D Q Q Q Q 1.2 1
AOET 11T316PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.6 1
AOET 11T320PEER-F D Q Q D Q Q Q Q 2.0 1
AOET 11T324PEER-F* D Q Q Q Q Q Q 2.4 1
AOET 11T330PEER-F* D Q Q D Q Q Q Q 3.0 2
AOET 11T332PEER-F* D Q Q Q Q Q Q 3.2 2
AOET 11T302PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.2 1
AOET 11T304PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.4 1
AOET 11T305PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.5 1
AOET 11T308PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
AOET 11T310PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.0 1
AOET 11T312PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.2 1
AOET 11T316PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.6 1
AOET 11T320PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.0 1
AOET 11T324PEFR-S* Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.4 1
AOET 11T330PEFR-S* Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.0 2
AOET 11T332PEFR-S* Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.2 2

-G: งานทั่่�วไป, -H: คมตััดแข็็งแกร่่ง, -F: ผิิวทั่่�วไปถึึงสำเร็็จ, 
-S: โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก
ใช้้เม็็ดมีีดรองท่ี่�มีีรััศมีีมุุมมีีด (RE) 0.8 มม. หรืือต่่ำกว่่า ตั้้�งแต่่ขั้้�นที่่�สองขึ้้�นไป
เม็็ดมีีดที่่�มีี * กำกับัต้้องมีีการดััดแปลงตััวคััตเตอร์์

SEC-WaveMill

รุ่่�น WEZR 11000M โมดูลารทูล
เหล็ก

 
เหล็กสแตนเลส

 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

 
โลหะผสม Exotic

 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ� H80  ข้อควรระวังในการติดตั้งเม็ดมีด H54 

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



H260

โม
ดููล

าร์
ทู
ูล

H

งา
นกั

ัดบ่
่า

อััต
รา

ป้้อ
นสู

ูง
กััด

มุุมรั
ัศ

มีี
งา

นล
บคม


โล

หะ
 

นอ
กกลุ่่�ม


เห

ล็็ก

รูป 1

DC
O

N

DC
SF

M
S

LS2
LF

OAL

CRKS
L11

DC

APMX

H

หััวกััด 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์ก์ลาง

DC
ความลึึกตัดสููงสุุด

APMX
หน้้าสััมผัส

DCSFMS
เส้น้ผ่่านศูนูย์ก์ลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรูู

CRKS
ความยาวรวม

OAL
ความยาวท่ี่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้้าง

H
จำนวนฟััน

รวม จำนวนขั้้�น จำนวนฟััน 
ที่่�มีีผล

น้้ำหนััก
(กก.) รููป

WEZR 17040M1629Z3 D 40 29(28) 28.5 17 M16 80(79.3) 57(56.3) 5 12 24 6 2 3 0.29 1
ขนาด APMX, OAL และ LF ในวงเล็็บคืือขนาดที่่�ใช้้เม็็ดมีีด RE = 5.0/6.4 เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก

อุุปกรณ์์
สกรููหััวแบน ประแจ ครีีมกัันสนิิม

N m

BFTX0409IP 3.0 TRDR15IP SUMI-P

SEC-WaveMill

รุ่่�น WEZR 17000M โมดูลารทูล
เหล็ก  เหล็กสแตนเลส  เหล็กหลอ  โลหะนอกกลุมเหล็ก  โลหะผสม Exotic

มุุมคาย
แนวรััศมีี -9°
แนวแกน 10°  

มม.

งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง

ตัวจบัยึด H253

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)

WEZR  17  040  M16  29  Z3
วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

รหััสรุ่่�น ขนาด 
เม็็ดมีีด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

จำนวนฟััน 
ที่่�มีีผล

ความลึึกตััด
สููงสุุด

ขนาดสกรูู
ติิดตั้้�ง

แนวทางการปรับปรุง
รัศมีมุมมีด = 2.4: C1
(AOMT170524PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.0: C1.5
(AOMT170530PEER)
รัศมีมุมมีด = 3.2: C1.5
(AOMT170532PEER)
รัศมีมุมมีด = 4.0: C2
(AOMT170540PEER)
รัศมีมุมมีด = 5.0: C5
(AOMT170550PEER)
รัศมีมุมมีด = 6.4: C5
(AOMT170564PEER)

มาตรฐาน: R1

รุน WEZ17

แกไขสวนการลบคม C

*ตองมีการดัดแปลงตัวคัตเตอร เมื่อติดตั้งเม็ดมีดที่มีรัศมีมุมมีด 
RE = 2.4 หรือมากกวา



H261

โม
ดููลาร์์ทู

ูล

H

งานกััดบ่่า
อััตราป้้อนสููง

กััดมุุมรััศมีี
งานลบคม

โลหะ 
นอกกลุ่่�มเหล็็ก

เม็็ดมีีด 	 ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว คาร์์ไบด์์ DLC เซอร์์เมท

19.5 5.5

20
°10

.5

RE
รูป 1

18.0 5.2

20
°10

.5
RE

รูป 2

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา P K N P

งานตััดปานกลาง P K N N

งานกััดหยาบ P K

รุ่่�น
AC

U2
50

0
AC

P2
00

0
AC

P3
00

0
AC

K2
00

0
AC

K3
00

0
AC

S1
00

0
AC

S2
50

0
AC

S3
00

0
AC

M
20

0
AC

M
30

0

H
20

DL
20

00

T2
50

0A รััศมีีมุุมมีีด

RE รููป

AOMT 170502PEER-L D Q Q D F F Q Q 0.2 1
AOMT 170504PEER-L D Q D Q D D D D F F Q Q D 0.4 1
AOMT 170508PEER-L D Q D Q D D D D F F Q Q D 0.8 1
AOMT 170512PEER-L D Q Q D F F Q Q 1.2 1
AOMT 170516PEER-L D Q Q D F F Q Q 1.6 1
AOMT 170502PEER-G D D D D D D F F Q Q 0.2 1
AOMT 170504PEER-G D D D D D D D D F F Q Q D 0.4 1
AOMT 170505PEER-G D D F F Q Q 0.5 1
AOMT 170508PEER-G D D D D D D D D F F Q Q D 0.8 1
AOMT 170510PEER-G D D F F Q Q 1.0 1
AOMT 170512PEER-G D D D D D D F F Q Q 1.2 1
AOMT 170516PEER-G D D D D D D F F Q Q 1.6 1
AOMT 170520PEER-G D D D D D D F F Q Q 2.0 1
AOMT 170524PEER-G* D D F F Q Q 2.4 1
AOMT 170530PEER-G* D D D D D D F F Q Q 3.0 1
AOMT 170532PEER-G* D D D D D D F F Q Q 3.2 1
AOMT 170540PEER-G* D D D D D D F F Q Q 4.0 1
AOMT 170550PEER-G* D D D D D D F F Q Q 5.0 2
AOMT 170564PEER-G* D D F F Q Q 6.4 2
AOMT 170504PEER-H D D D D D D D D F F Q Q Q 0.4 1
AOMT 170508PEER-H D D D D D D D D F F Q Q Q 0.8 1
AOMT 170512PEER-H D D F F Q Q Q 1.2 1
AOMT 170516PEER-H D D F F Q Q Q 1.6 1
AOET 170502PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.2 1
AOET 170504PEER-F D Q Q D Q Q Q Q 0.4 1
AOET 170505PEER-F D Q Q Q Q Q Q 0.5 1
AOET 170508PEER-F D Q Q D Q Q Q Q 0.8 1
AOET 170510PEER-F D Q Q Q Q Q Q 1.0 1
AOET 170512PEER-F D Q Q D Q Q Q Q 1.2 1
AOET 170516PEER-F D Q Q D Q Q Q Q 1.6 1
AOET 170520PEER-F D Q Q D Q Q Q Q 2.0 1
AOET 170524PEER-F* D Q Q Q Q Q Q 2.4 1
AOET 170530PEER-F* D Q Q D Q Q Q Q 3.0 1
AOET 170532PEER-F* D Q Q D Q Q Q Q 3.2 1
AOET 170540PEER-F* D Q Q D Q Q Q Q 4.0 1
AOET 170550PEER-F* D Q Q Q Q Q Q 5.0 2
AOET 170564PEER-F* D Q Q Q Q Q Q 6.4 2
AOET 170502PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.2 1
AOET 170504PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.4 1
AOET 170505PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.5 1
AOET 170508PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
AOET 170510PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.0 1
AOET 170512PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.2 1
AOET 170516PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 1.6 1
AOET 170520PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.0 1
AOET 170524PEFR-S* Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 2.4 1
AOET 170530PEFR-S* Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.0 1
AOET 170532PEFR-S* Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 3.2 1
AOET 170540PEFR-S* Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 4.0 1
AOET 170550PEFR-S* Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 5.0 2
AOET 170564PEFR-S* Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 6.4 2

-L: แรงตััดต่่ำ, -G: งานทั่่�วไป, -H: คมตััดแข็็งแกร่่ง, -F: งานตััดปานกลาง, -S: โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก
ใช้้เม็็ดมีีดรองที่่�มีีรััศมีีมุมุมีีด (RE) 0.8 มม. หรืือต่่ำกว่า ตั้้�งแต่่ขั้้�นที่่�สองขึ้้�นไป
เม็็ดมีีดที่่�มีี * กำกัับต้้องมีีการดััดแปลงตััวคััตเตอร์์

SEC-WaveMill

รุ่่�น WEZR 17000M โมดูลารทูล
เหล็ก  เหล็กสแตนเลส  เหล็กหลอ  โลหะนอกกลุมเหล็ก  โลหะผสม Exotic

 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ� H82  ข้อควรระวังในการติดตั้งเม็ดมีด H54 

สััญลัักษณ์ ์D: สต็็อคมาตรฐาน (ผลิิตภััณฑ์์ใหม่่/ผลิิตภััณฑ์์ที่่�เพิ่่�มจากรุ่่�นในสต็็อค) สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)
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เห

ล็็ก

รูป 1

L11

DC

LS2LF
OAL

CRKS

DC
ON

DC
SF

M
S

H

หััวกััด 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
หน้้าสััมผัส

DCSFMS
เส้้นผ่่านศููนย์ก์ลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรูู

CRKS
ความยาวรวม

OAL
ความยาวที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้้าง

H จำนวนฟััน รููป

WEX 2016M08Z2 D 16 15.0 8.5 M8 42 25 5 8 13 2 1
WEX 2018M08Z2 D 18 15.0 8.5 M8 42 25 5 8 13 2 1
WEX 2020M10Z3 D 20 18.0 10.5 M10 49 30 5 8 15 3 1
WEX 2022M10Z3 D 22 18.0 10.5 M10 49 30 5 8 15 3 1
WEX 2025M12Z4 D 25 23.0 12.5 M12 56 35 5 10 19 4 1
WEX 2028M12Z4 D 28 23.0 12.5 M12 56 35 5 10 19 4 1
WEX 2030M16Z4 D 30 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 4 1
WEX 2032M16Z5 D 32 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 5 1
WEX 2040M16Z6 D 40 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 6 1

เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก

เม็็ดมีีด 	 ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว คาร์์ไบด์ DLC

3.5812.00

11°

7.
00

RE

รูป 1

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา P K N

งานตััดปานกลาง K N

งานกััดหยาบ K

รุ่่�น

AC
P1

00

AC
P2

00

AC
P3

00

AC
K2

00

AC
K3

00

AC
M

20
0

AC
M

30
0

H
1

DL
10

00 รััศมีีมุุมมีีด

RE รููป

AXMT 123504PEER-G D D D D D Q Q Q Q 0.4 1
AXMT 123508PEER-G D D D D D Q Q Q Q 0.8 1
AXMT 123512PEER-G D D D D D Q Q Q Q 1.2 1
AXMT 123504PEER-H D D D D D Q Q Q Q 0.4 1
AXMT 123508PEER-H D D D D D Q Q Q Q 0.8 1
AXMT 123512PEER-H D D D D D Q Q Q Q 1.2 1
AXMT 123504PEER-E Q Q Q Q Q F F Q Q 0.4 1
AXMT 123508PEER-E Q Q Q Q Q F F Q Q 0.8 1
AXMT 123512PEER-E Q Q Q Q Q F F Q Q 1.2 1
AXMT 123508PEER-EH Q Q Q Q Q F F Q Q 0.8 1
AXET  123502PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.2 1
AXET  123504PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.4 1
AXET  123508PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.8 1

-G: งานทั่่�วไป, -H: คมตััดแข็็งแกร่่ง, -E, -EH: โลหะผสม Exotic, -S: อะลููมิิเนีียมอััลลอย

อุุปกรณ์์

คััตเตอร์์ที่่�เหมาะสม

สกรููหััวแบน ประแจ ครีีมกัันสนิิม

N m

WEX2016M, WEX2018M BFTX0305IP 2.0 TRDR08IP SUMI-PWEX2020M ถึึง WEX2040M BFTX0306IP

SEC-WaveMill

รุ่่�น WEX 2000M โมดูลารทูล
เหล็ก  เหล็กสแตนเลส  เหล็กหลอ  โลหะนอกกลุมเหล็ก  โลหะผสม Exotic

มุุมคาย
แนวรััศมีี 10° ถึึง 18°
แนวแกน 14° ถึึง 25°  มม.

รหััสรุ่่�น จำนวน 
ฟััน

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ขนาดสกรูู 
ติิดตั้้�ง

วิิธีกีารระบุุหมายเลขรุ่่�น

WEX  2  016 M08 Z2
ขนาด 
เม็็ดมีีด

 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ� H88

ตัวจับยึด H253

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดดานขาง งานกัดแทง  กัดวน

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)  สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่อนสั่่�งซื้้�อ)



H263

โม
ดููลาร์์ทู

ูล

H

งานกััดบ่่า
อััตราป้้อนสููง

กััดมุุมรััศมีี
งานลบคม

โลหะ 
นอกกลุ่่�มเหล็็ก

รูป 1

DC

L11
CRKS

DC
O

N

DC
SF

M
S

LS2LF
OAL

H

หััวกััด 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์ก์ลาง

DC
หน้้าสััมผััส

DCSFMS
เส้้นผ่่านศููนย์ก์ลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรู

CRKS
ความยาวรวม

OAL
ความยาวที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้้าง

H จำนวนฟััน รููป

WEX 3025M12Z2 D 25 23.0 12.5 M12 56 35 5 10 19 2 1
WEX 3028M12Z2 D 28 23.0 12.5 M12 56 35 5 10 19 2 1
WEX 3030M16Z3 D 30 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 3 1
WEX 3032M16Z3 D 32 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 3 1
WEX 3035M16Z3 D 35 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 3 1
WEX 3040M16Z4 D 40 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 4 1

เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก

เม็็ดมีีด 	 ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว คาร์์ไบด์์ DLC

รูป 1

17.54 5.59

10
.2

11
°

RE

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา P K N

งานตััดปานกลาง K N

งานกััดหยาบ K

รุ่่�น

AC
P1

00

AC
P2

00

AC
P3

00

AC
K2

00

AC
K3

00

AC
M

20
0

AC
M

30
0

H
1

DL
10

00 รััศมีีมุุมมีีด

RE รููป

AXMT 170508PEER-L D D D D D Q Q Q Q 0.8 1
AXMT 170504PEER-G D D D D D Q Q Q Q 0.4 1
AXMT 170508PEER-G D D D D D Q Q Q Q 0.8 1
AXMT 170512PEER-G D D D D D Q Q Q Q 1.2 1
AXMT 170516PEER-G D D D D D Q Q Q Q 1.6 1
AXMT 170520PEER-G* D D D D D Q Q Q Q 2.0 1
AXMT 170530PEER-G* D D D D D Q Q Q Q 3.0 1
AXMT 170508PEER-H D D D D D Q Q Q Q 0.8 1
AXMT 170512PEER-H D D D D D Q Q Q Q 1.2 1
AXMT 170504PEER-E Q Q Q Q Q F F Q Q 0.4 1
AXMT 170508PEER-E Q Q Q Q Q F F Q Q 0.8 1
AXMT 170512PEER-E Q Q Q Q Q F F Q Q 1.2 1
AXMT 170516PEER-E Q Q Q Q Q F F Q Q 1.6 1
AXMT 170520PEER-E* Q Q Q Q Q F F Q Q 2.0 1
AXMT 170530PEER-E* Q Q Q Q Q F F Q Q 3.0 1
AXMT 170508PEER-EH Q Q Q Q Q F F Q Q 0.8 1
AXET 170502PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.2 1
AXET 170504PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.4 1
AXET 170508PEFR-S Q Q Q Q Q Q Q D D 0.8 1

-L: แรงตััดต่่ำ, -G: งานทั่่�วไป, -H: คมตัดแข็็งแกร่่ง, -E, -EH: โลหะผสม Exotic, -S: อะลููมิิเนีียมอัลลอย
เม็็ดมีีดที่่�มีี * กำกับัต้้องมีีการดััดแปลงตััวคััตเตอร์์

SEC-WaveMill

รุ่่�น WEX 3000M โมดูลารทูล
เหล็ก  เหล็กสแตนเลส  เหล็กหลอ  โลหะนอกกลุมเหล็ก  โลหะผสม Exotic

มุุมคาย
แนวรััศมีี 8° ถึึง 15°
แนวแกน 16° ถึึง 24°  มม.

รหััสรุ่่�น จำนวน 
ฟััน

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ขนาดสกรูู 
ติิดตั้้�ง

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

WEX  3  025 M12 Z2
ขนาด 
เม็็ดมีีด

 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ� H89

อุุปกรณ์์

คััตเตอร์์ที่่�เหมาะสม

สกรููหััวแบน ประแจ ครีีมกัันสนิิม

N m

WEX3025M ถึึง WEX3030M BFTX0407IP 3.0 TRDR15IP SUMI-PWEX3032M ถึึง WEX3040M BFTX0409IP

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดดานขาง งานกัดแทง  กัดวน

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)  สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)
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เห

ล็็ก

รูป 1

DC

DC
SF

M
S

L11

LS2LF
OAL

H

DC
ON

CRKS

หััวกัดั 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
หน้้าสััมผัส

DCSFMS
เส้้นผ่่านศููนย์ก์ลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรูู

CRKS
ความยาวรวม

OAL
ความยาวที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้้าง

H จำนวนฟััน รููป

WFX 08020M10Z2 D 20 18.0 10.5 M10 49 30 5 8 15 2 1
WFX 08022M10Z2 D 22 18.0 10.5 M10 49 30 5 8 15 2 1
WFX 08025M12Z2 D 25 23.0 12.5 M12 56 35 5 10 19 2 1
WFX 08028M12Z2 D 28 23.0 12.5 M12 56 35 5 10 19 2 1
WFX 08030M16Z3 D 30 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 3 1
WFX 08032M16Z3 D 32 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 3 1
WFX 08040M16Z3 D 40 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 3 1

เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก

เม็็ดมีีด 	 ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว คาร์์ไบด์์ DLC เซอร์์เมท

3.175

8.0

3.3

8.
1

R0.8

รูป 2

รูป 1

3.175

8.
0

8.0

RE

เม็ดมีดไวเปอร

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา P K N

งานตััดปานกลาง K N

งานกััดหยาบ K P

รุ่่�น

AC
U2

50
0

AC
P1

00
AC

P2
00

AC
P3

00
AC

K2
00

AC
K3

00
AC

S1
00

0
AC

S2
50

0
AC

S3
00

0
AC

M
20

0
AC

M
30

0

H
1

DL
10

00

T4
50

0A รััศมีีมุุมมีีด

RE รููป

SOMT 080304PZER-L D D D D D D F F Q Q 0.4 1
SOMT 080308PZER-L D D D D D D D D F F Q Q 0.8 1
SOMT 080304PZER-G D D D D D D D D F F Q Q 0.4 1
SOMT 080308PZER-G D D D D D D D D D F F Q Q 0.8 1
SOMT 080312PZER-G D D D D D D D D D F F Q Q 1.2 1
SOMT 080308PZER-H D D D D D D D D F F Q Q 0.8 1
SOMT 080312PZER-H D D D D D D D F F Q Q 1.2 1
SOET  080304PZER-G D D D D D D F F Q Q D 0.4 1
SOET  080308PZER-G D D D D D D D D F F Q Q D 0.8 1
SOET  080312PZER-G D D D D D D F F Q Q D 1.2 1
SOET  080302PZFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.2 1
SOET  080304PZFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.4 1
SOET  080308PZFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
XOEW 080308PZTR-W D Q Q Q  D   Q Q D Q 2

ดููที่่�หน้้า H109 “ข้้อควรระวัังในการใช้้เม็็ดมีีดไวเปอร์์” (ข้้อควรระวัังในการติิดตั้้�ง)

อุุปกรณ์์
สกรููหััวแบน ประแจ ครีีมกัันสนิิม

N m

BFTX0306IP 2.0 TRDR08IP SUMI-P

SEC-WaveMill

รุ่่�น WFX 08000M โมดูลารทูล เหล็ก  เหล็กสแตนเลส  เหล็กหลอ  โลหะนอกกลุมเหล็ก  โลหะผสม Exotic

มุุมคาย
แนวรััศมีี -6°
แนวแกน 12°  มม.

รหััสรุ่่�น จำนวน 
ฟััน

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ขนาดสกรูู 
ติิดตั้้�ง

วิิธีีการระบุหุมายเลขรุ่่�น

WFX  08  020 M10 Z2
ขนาด 
เม็็ดมีีด

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดดานขาง งานกัดแทง

ตัวจับยึด H253

 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ� H115

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สต็็อคมาตรฐาน (ผลิิตภััณฑ์์ใหม่่/ผลิิตภััณฑ์์ที่่�เพิ่่�มจากรุ่่�นในสต็็อค) สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)



H265

โม
ดููลาร์์ทู

ูล

H

งานกััดบ่่า
อััตราป้้อนสููง

กััดมุุมรััศมีี
งานลบคม

โลหะ 
นอกกลุ่่�มเหล็็ก

SEC-Sumi Dual Mill

รุ่่�น DMSL 06000M โมดูลารทูล
 เหล็ก  เหล็กสแตนเลส  เหล็กหลอ  โลหะผสม Exotic  เหล็กชุบแข็ง

รูป 1

HDC
X

DC

LF
OAL

LS2

L11 CRKS

DC
ON

DC
SF

M
S

หััวกััด 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์ก์ลางสููงสุุด

DCX 
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
หน้้าสััมผััส

DCSFMS
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรู

CRKS
ความยาวรวม

OAL
ความยาวที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้้าง

H จำนวนฟััน น้้ำหนััก
(กก.) รููป 

DMSL 06016M08Z2 D 16 8.4 14.5 8.5 M8 42 25 5 8 13 2 0.03 1
DMSL 06018M08Z2 D 18 10.4 14.5 8.5 M8 42 25 5 8 13 2 0.03 1
DMSL 06020M10Z3 D 20 12.4 18 10.5 M10 49 30 5 10 15 3 0.05 1
DMSL 06020M10Z4 D 20 12.4 18 10.5 M10 49 30 5 10 15 4 0.05 1
DMSL 06022M10Z3 D 22 14.3 18 10.5 M10 49 30 5 10 15 3 0.06 1
DMSL 06022M10Z4 D 22 14.3 18 10.5 M10 49 30 5 10 15 4 0.06 1
DMSL 06025M12Z4 D 25 17.3 22 12.5 M12 56 35 5 11 19 4 0.10 1
DMSL 06025M12Z5 D 25 17.3 22 12.5 M12 56 35 5 11 19 5 0.10 1
DMSL 06026M12Z4 D 26 18.3 22 12.5 M12 56 35 5 11 19 4 0.10 1
DMSL 06028M12Z4 D 28 20.3 22 12.5 M12 56 35 5 11 19 4 0.11 1
DMSL 06028M12Z5 D 28 20.3 22 12.5 M12 56 35 5 11 19 5 0.11 1
DMSL 06030M16Z5 D 30 22.3 28.5 17 M16 63 40 5 12 24 5 0.18 1
DMSL 06032M16Z5 D 32 24.3 28.5 17 M16 63 40 5 12 24 5 0.20 1
DMSL 06032M16Z6 D 32 24.3 28.5 17 M16 63 40 5 12 24 6 0.20 1
DMSL 06035M16Z5 D 35 27.3 28.5 17 M16 63 40 5 12 24 5 0.21 1
DMSL 06035M16Z6 D 35 27.3 28.5 17 M16 63 40 5 12 24 6 0.21 1
DMSL 06040M16Z6 D 40 32.3 28.5 17 M16 63 40 5 12 24 6 0.25 1
DMSL 06042M16Z6 D 42 34.3 28.5 17 M16 63 40 5 12 24 6 0.26 1
DMSL 06042M16Z7 D 42 34.3 28.5 17 M16 63 40 5 12 24 7 0.26 1

เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก

รหััสรุ่่�น จำนวนฟัันเส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางสููงสุุด

ขนาดสกรูู
ติิดตั้้�ง

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

DMSL  06  025 M12 Z4
ขนาด 
เม็็ดมีีด

มุุมคาย
แนวรััศมีี -12.5° ถึึง -16.5°
แนวแกน -8°  มม.

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดแทง  กัดวน

เม็็ดมีีด 	 ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว

รูป 1

6 4.1

10

RE

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา P K

งานตััดปานกลาง P P K K

งานกััดหยาบ P K

รุ่่�น

AC
U2

50
0

AC
P2

00
0

AC
P3

00
0

AC
K2

00
0

AC
K3

00
0

AC
S1

00
0

AC
S2

50
0

AC
S3

00
0

รััศมีีมุุมมีีด

RE รููป

LNMU 06T3ZNER-L D D D D D D 1.0 1
LNMU 06T3ZNER-G D D D D D D D D 1.0 1
LNMU 06T3ZNER-H D D D D D D 1.0 1

อุุปกรณ์์
สกรููหััวแบน ประแจ ครีีมกัันสนิิม

N m

BFTX02507IP 2.0 TRDR08IP SUMI-P

ตัวจับยึด H253

 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ� H175

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



H266

โม
ดููล

าร์
ทู
ูล

H

งา
นกั

ัดบ่
่า

อััต
รา

ป้้อ
นสู

ูง
กััด

มุุมรั
ัศ

มีี
งา

นล
บคม


โล

หะ
 

นอ
กกลุ่่�ม


เห

ล็็ก
SEC-Sumi Dual Mill

รุ่่�น DMSW 08000M โมดูลารทูล

มุุมคาย
แนวรััศมีี -11° ถึึง -13°
แนวแกน -6°  มม.

เหล็ก  เหล็กสแตนเลส  เหล็กหลอ  โลหะผสม Exotic  เหล็กชุบแข็ง

รูป 1
CRKS

DC
X

DC

OAL
LF LS2

DC
O

N

L11

DC
SF

M
S

H

หััวกััด 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์ก์ลางสููงสุุด

DCX 
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC 
หน้้าสััมผััส

DCSFMS
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรูู

CRKS 
ความยาวรวม

OAL
ความยาวที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้้าง

H จำนวนฟััน น้้ำหนััก
(กก.) รููป 

DMSW 08035M16Z2 D 35 18.6 28.5 17 M16 63 40 5 10 24 2 0.19 1
DMSW 08040M16Z3 D 40 23.5 28.5 17 M16 63 40 5 10 24 3 0.21 1

เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก

รหััสรุ่่�น จำนวน 
ฟััน

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางสููงสุุด

ขนาดสกรูู 
ติิดตั้้�ง

วิิธีกีารระบุุหมายเลขรุ่่�น

DMSW  08  040 M16 Z3
ขนาด 
เม็็ดมีีด

อุุปกรณ์์
สกรููหััวแบน ประแจ ครีีมกัันสนิิม

N m

BFTX0513IP 5.0 TRDR20IP SUMI-P

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดแทง  กัดวน

 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ� H177

ตัวจบัยึด H253

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

เม็็ดมีีด� ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว

รูป 1
กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา P K

งานตััดปานกลาง P P K K

งานกััดหยาบ P K

รุ่่�น

AC
U2

50
0

AC
P2

00
0

AC
P3

00
0

AC
K2

00
0

AC
K3

00
0

AC
S1

00
0

AC
S2

50
0

AC
S3

00
0

วงกลมภายใน  

IC
ความหนา  

S
รััศมีีมุุมมีีด  

RE รููป

WNMU 0807ZNER-L D D D D D D 13 7 1.6 1
WNMU 0807ZNER-G D D D D D D D D 13 7 1.6 1
WNMU 0807ZNER-H D D D D D D 13 7 1.6 1



H267

โม
ดููลาร์์ทู

ูล

H

งานกััดบ่่า
อััตราป้้อนสููง

กััดมุุมรััศมีี
งานลบคม

โลหะ 
นอกกลุ่่�มเหล็็ก

รูป 1

DC
X

DC

OAL
LF LS2

DC
O

N

CRKSL11

DC
SF

M
S

H

หััวกััด (รุ่่�นเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม SOMT08)	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
เส้้นผ่่านศููนย์ก์ลาง

DC
หน้้าสััมผัส

DCSFMS
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรู

CRKS
ความยาวรวม

OAL
ความยาวที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้าง

H จำนวนฟััน น้้ำหนััก
(กก.) รููป

WFXH 08025M12Z2 D 25 *11.5 23.0 12.5 M12 56 35 5 10 19 2 0.1 1
WFXH 08032M16Z3 D 32 *18.5 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 3 0.2 1

* �ค่่าที่่�กำกับัด้้วย * คืือค่่าที่่�มีีการติิดตั้้�งเม็็ดมีีดที่่�มีีรััศมีีมุุมมีด 1.2  
ดููรายละเอีียดเพิ่่�มเติิมที่่�หน้้า H179

หััวกััด (รุ่่�นเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม SOMT12)	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
หน้้าสััมผััส

DCSFMS
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรูู

CRKS
ความยาวรวม

OAL
ความยาวที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้าง

H จำนวนฟััน น้้ำหนััก
(กก.) รููป

WFXH 12040M16Z3 D 40 *18.1 28.0 17.0 M16 63 40 5 10 24 3 0.2 1
เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก
* �ค่่าที่่�กำกัับด้้วย * คืือค่่าท่ี่�มีีการติิดตั้้�งเม็็ดมีีดท่ี่�มีีรััศมีีมุุมมีีด 1.6  

ดููรายละเอีียดเพิ่่�มเติิมที่่�หน้้า H179

เม็็ดมีีด 	 ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว คาร์์ไบด์์ DLC เซอร์์เมท

รูป 1

3.175
8.

0
8.0

RE

รูป 2

4.76

12
.7

12.7

RE

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา P K N

งานตััดปานกลาง K N

งานกััดหยาบ K P

รุ่่�น

AC
U2

50
0

AC
P1

00
AC

P2
00

AC
P3

00
AC

K2
00

AC
K3

00
AC

S1
00

0
AC

S2
50

0
AC

S3
00

0
AC

M
20

0
AC

M
30

0

H
1

DL
10

00

T4
50

0A รััศมีีมุุมมีีด

RE รููป

SOMT 080304PZER-L D D D D D D F F Q Q 0.4 1
SOMT 080308PZER-L D D D D D D D D F F Q Q 0.8 1
SOMT 080304PZER-G D D D D D D D D F F Q Q 0.4 1
SOMT 080308PZER-G D D D D D D D D D F F Q Q 0.8 1
SOMT 080312PZER-G D D D D D D D D D F F Q Q 1.2 1
SOMT 080308PZER-H D D D D D D D D F F Q Q 0.8 1
SOMT 080312PZER-H D D D D D D D F F Q Q 1.2 1
SOET  080304PZER-G D D D D D D F F Q Q D 0.4 1
SOET  080308PZER-G D D D D D D D D F F Q Q D 0.8 1
SOET  080312PZER-G D D D D D D F F Q Q D 1.2 1
SOET  080302PZFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.2 1
SOET  080304PZFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.4 1
SOET  080308PZFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
SOMT 120408PDER-L D D D D D D D D F F Q Q Q 0.8 2
SOMT 120404PDER-G D D D D D D D D F F Q Q Q 0.4 2
SOMT 120408PDER-G D D D D D D D D D F F Q Q D 0.8 2
SOMT 120412PDER-G D D D D D D D D F F Q Q Q 1.2 2
SOMT 120416PDER-G D D D D D D D D D F F Q Q Q 1.6 2
SOMT 120408PDER-H D D D D D D D D F F Q Q Q 0.8 2
SOET 120408PDFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 2

อุุปกรณ์์

คััตเตอร์์ที่่�เหมาะสม

สกรููหััวแบน ประแจ ครีมกัันสนิิม

N m

รุ่่�น WFXH08000M BFTX0306IP 2.0 TRDR08IP
SUMI-P

รุ่่�น WFXH12000M BFTX03512IP 3.0 TRDR15IP

SEC-WaveMill

รุ่่�น WFXH 08000M/12000M โมดูลารทูล

มุุมคาย
แนวรััศมีี -6°
แนวแกน 6°  มม.  มม.

ตัวจับยึด H253

วิิธีกีารระบุุหมายเลขรุ่่�น

รหััสรุ่่�น ขนาด 
เม็็ดมีีด

เส้้นผ่่าน 
ศููนย์์กลางสููงสุุด

WFXH  08 025 M12 Z2
ขนาดสกรูู 

ติิดตั้้�ง
จำนวน 

ฟััน

(รุ่่�น 08000M)

เหล็ก  เหล็กสแตนเลส  เหล็กหลอ  โลหะนอกกลุมเหล็ก  โลหะผสม Exotic  เหล็กชุบแข็ง
(WFXH08000M)

(รุ่่�น 12000M) งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดแทง  กัดวน

 ข้อควรระวังในการใช้งาน H179 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ� H180

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สต็็อคมาตรฐาน (ผลิิตภััณฑ์์ใหม่่/ผลิิตภััณฑ์์ท่ี่�เพิ่่�มจากรุ่่�นในสต็็อค) สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)
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รูป 1

รุน MSX12000M

รุน MSX06000M
(รุน MSX06000M เปนรุนเดียวที่
ใชล็อคหนึ่งชั้น) รุน MSX08000M

DC
X

OAL
LF LS2

DC
O

N

CRKSL11

H

DC
SF

M
S

หััวกััด (รุ่่�นเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม WDMT06)	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
หน้้าสััมผัส

DCSFMS
เส้้นผ่่านศููนย์ก์ลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรูู

CRKS
ความยาวรวม

OAL
ความยาวที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้้าง

H จำนวนฟััน รููป

MSX 06016M08Z2 F 16 15.0 8.5 M8 42 25 5 8 13 2 1
MSX 06018M08Z2 F 18 15.0 8.5 M8 42 25 5 8 13 2 1
MSX 06020M10Z3 F 20 18.0 10.5 M10 49 30 5 8 15 3 1
MSX 06022M10Z3 F 22 18.0 10.5 M10 49 30 5 8 15 3 1
MSX 06025M12Z3 F 25 23.0 12.5 M12 56 35 5 10 19 3 1

เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก

หััวกััด (รุ่่�นเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม WDMT08)	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
หน้้าสััมผัส

DCSFMS
เส้้นผ่่านศููนย์ก์ลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรูู

CRKS
ความยาวรวม

OAL
ความยาวที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้้าง

H จำนวนฟััน รููป

MSX 08025M12Z2 F 25 23.0 12.5 M12 56 35 5 10 19 2 1
MSX 08028M12Z2 F 28 23.0 12.5 M12 56 35 5 10 19 2 1
MSX 08030M16Z3 F 30 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 3 1
MSX 08032M16Z3 F 32 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 3 1
MSX 08035M16Z3 F 35 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 3 1

เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก

หััวกััด (รุ่่�นเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม WDMT12)	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
หน้้าสััมผัส

DCSFMS
เส้้นผ่่านศููนย์ก์ลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรูู

CRKS
ความยาวรวม

OAL
ความยาวที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้้าง

H จำนวนฟััน รููป

MSX 12032M16Z2 F 32 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 2 1
MSX 12035M16Z2 F 35 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 2 1
MSX 12040M16Z3 F 40 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 3 1

เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก

เม็็ดมีีด 	 ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว

รูป 1

RE
S

IC

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา

งานตััดปานกลาง

งานกััดหยาบ

การใช้้งาน รุ่่�น

AC
P2

00
AC

P3
00

AC
K2

00
AC

K3
00 วงกลม

ภายใน

IC
ความหนา

S
รััศมีีมุุมมีีด

RE คััตเตอร์์ท่ี่�เหมาะสม รููป

งานทั่่�วไป
WDMT 0603ZDTR F F F F 6.35 3.0 1.5 รุ่่�น MSX 06000M 1
WDMT 0804ZDTR F F F F 8.5 4.0 2.0 รุ่่�น MSX 08000M 1
WDMT 1205ZDTR F F F F 12.00 5.0 2.0 รุ่่�น MSX 12000M 1

รุ่่�นคมตััด
แข็็งแรง

WDMT 0603ZDTR-H F F F F 6.35 3.0 1.5 รุ่่�น MSX 06000M 1
WDMT 0804ZDTR-H F F F F 8.5 4.0 2.0 รุ่่�น MSX 08000M 1
WDMT 1205ZDTR-H F F F F 12.00 5.0 2.0 รุ่่�น MSX 12000M 1

SEC-Metal Slash Mill

รุ่่�น MSX 06000M/08000M/12000M โมดูลารทูล
เหล็ก  เหล็กสแตนเลส  เหล็กหลอ  เหล็กชุบแข็ง

มุุมคาย
แนวรััศมีี -3° ถึึง -6°
แนวแกน 8°  มม.  มม.  มม.

อุุปกรณ์์ 

คััตเตอร์์ที่่�เหมาะสม

สกรููหััวแบน ประแจ แผ่่นรองแคลมป์์ แหวนซีีริิง สกรููแคลมป์์ ครีีมกัันสนิิม

N m

รุ่่�น MSX 06000M BFTX02505IP 1.5 TRDR08IP Q Q Q
SUMI-Pรุ่่�น MSX 08000M BFTX0306IP 2.0 CCH3.5 CR03 BFTX03510IP08

รุ่่�น MSX 12000M BFTX0409IP 3.0 TRDR15IP CCH3.5 CR03 BFTX03510IP15

 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ� H185

ตัวจบัยึด H253

รหััสรุ่่�น จำนวน 
ฟััน

เส้้นผ่่าน 
ศููนย์์กลางสููงสุุด

ขนาดสกรูู 
ติิดตั้้�ง

วิิธีกีารระบุุหมายเลขรุ่่�น

MSX  06  016 M08 Z2
ขนาด 
เม็็ดมีีด

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  งานกัดแทง  กัดวน

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)  สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)

(รุ่่�น 06000M) (รุ่่�น 08000M) (รุ่่�น 12000M)



H269

โม
ดููลาร์์ทู

ูล

H

งานกััดบ่่า
อััตราป้้อนสููง

กััดมุุมรััศมีี
งานลบคม

โลหะ 
นอกกลุ่่�มเหล็็ก

รูป 1

DC
X

OAL
LF LS2

DC
ON

CRKSL11

H

DC
SF

MS

DC

อุุปกรณ์์

คััตเตอร์์ที่่�เหมาะสม

สกรููหััวแบน ประแจ ครีีมกัันสนิิม

N m

รุ่่�น RSX(F) 08000M BFTX02506IP 1.5 TRDR08IP
SUMI-Pรุ่่�น RSX(F) 10000M BFTX03584IP 3.0

TRDR15IP
รุ่่�น RSX(F) 12000M BFTX0409IP 3.0

หััวกััด (ระยะพิิตช์์มาตรฐาน) เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม IC = รุ่่�น 8 มม. 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
เส้้นผ่่านศููนย์ก์ลาง

DC
หน้้าสััมผัส

DCSFMS
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรูู

CRKS
ความยาวรวม

OAL
ความยาวที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้าง

H
จำนวน 

ฟััน
น้้ำหนััก
(กก.) รููป

RSX 08020M10Z2 D 20 12 18.0 10.5 M10 49 30 5 8 15 2 0.1 1
RSX 08025M12Z3 D 25 17 23.0 12.5 M12 56 35 5 10 19 3 0.1 1
RSX 08032M16Z4 D 32 24 28.9 17.0 M16 63 40 5 10 24 4 0.2 1

หััวกััด (ระยะพิิตช์์มาตรฐาน) เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม IC = รุ่่�น 10 มม. 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
เส้้นผ่่านศููนย์ก์ลาง

DC
หน้้าสััมผัส

DCSFMS
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรูู

CRKS
ความยาวรวม

OAL
ความยาวที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้าง

H
จำนวน 

ฟััน
น้้ำหนััก
(กก.) รููป

RSX 10025M12Z2 D 25 15 23.0 12.5 M12 56 35 5 10 19 2 0.1 1
RSX 10032M16Z3 D 32 22 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 3 0.2 1

หััวกััด (ระยะพิิตช์์มาตรฐาน) เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม IC = รุ่่�น 12 มม. 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
เส้้นผ่่านศููนย์ก์ลาง

DC
หน้้าสััมผัส

DCSFMS
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรูู

CRKS
ความยาวรวม

OAL
ความยาวที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้าง

H
จำนวน 

ฟััน
น้้ำหนััก
(กก.) รููป

RSX 12032M16Z2 D 32 20 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 2 0.2 1
RSX 12040M16Z3 D 40 28 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 3 0.3 1

หััวกััด (ระยะพิิตช์์ละเอีียดมาก) เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม IC = รุ่่�น 8 มม. 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
เส้้นผ่่านศููนย์ก์ลาง

DC
หน้้าสััมผััส

DCSFMS
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรู

CRKS
ความยาวรวม

OAL
ความยาวที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้าง

H
จำนวน 

ฟััน
น้้ำหนััก
(กก.) รููป

RSXF 08020M10Z3 D 20 12 18.0 10.5 M10 49 30 5 8 15 3 0.1 1
RSXF 08025M12Z4 D 25 17 23.0 12.5 M12 56 35 5 10 19 4 0.1 1
RSXF 08032M16Z5 D 32 24 28.9 17.0 M16 63 40 5 10 24 5 0.2 1

หััวกััด (ระยะพิิตช์์ละเอีียดมาก) เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม IC = รุ่่�น 10 มม. 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
เส้้นผ่่านศููนย์ก์ลาง

DC
หน้้าสััมผััส

DCSFMS
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรูู

CRKS
ความยาวรวม

OAL
ความยาวที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้าง

H
จำนวน 

ฟััน
น้้ำหนััก
(กก.) รููป

RSXF 10025M12Z3 D 25 15 23.0 12.5 M12 56 35 5 10 19 3 0.1 1
RSXF 10032M16Z4 D 32 22 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 4 0.2 1

หััวกััด (ระยะพิิตช์์ละเอีียดมาก) เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม IC = รุ่่�น 12 มม. 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น
สต็

็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
เส้้นผ่่านศููนย์ก์ลาง

DC
หน้้าสััมผััส

DCSFMS
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรู

CRKS
ความยาวรวม

OAL
ความยาวที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้าง

H
จำนวน 

ฟััน
น้้ำหนััก
(กก.) รููป

RSXF 12032M16Z3 D 32 20 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 3 0.2 1
RSXF 12040M16Z4 D 40 28 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 4 0.3 1

เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก

เม็็ดมีีด 	 ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว

SIC

 รุน G  รุน H

D ภาพตัดขวางของคมตัด

รูป 1 4 มุม รูป 2 8 มุม

SIC

RE RE
กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา

งานตััดปานกลาง

งานกััดหยาบ K

รุ่่�น

AC
P2

00
AC

K3
00

AC
S1

00
0

AC
S2

50
0

AC
S3

00
0

AC
M

10
0

AC
M

20
0

AC
M

30
0

วงกลม
ภายใน

IC

รััศมีี 
มุุมมีีด

RE
ความหนา

S คััตเตอร์์ที่่�เหมาะสม รููป

RDET 0803M0EN-G D D D D D D F F 8 4.0 3.18
รุ่่�น RSX(F) 08000M

1
RDET 0803M0EN-H D D D D D F F 8 4.0 3.18 1
RDET 10T3M0EN-G D D D D D D F F 10 5.0 3.97

รุ่่�น RSX(F) 10000M
1

RDET 10T3M0EN-H D D D D D F F 10 5.0 3.97 1
RDET 1204M0EN-G D D D D D D F F 12 6.0 4.76

รุ่่�น RSX(F) 12000M
2

RDET 1204M0EN-H D D D D D F F 12 6.0 4.76 2
 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ� H201  ข้อควรระวังในการติดตั้งเม็ดมีด H196 

ตัวจับยึด H253

รหััสรุ่่�น ระยะพิิตช์์
ละเอีียดมาก

ขนาด 
เม็็ดมีีด

เส้้นผ่่าน 
ศููนย์์กลางสููงสุุด

วิิธีกีารระบุุหมายเลขรุ่่�น

RSX  F  10 025 M12 Z2
ขนาดสกรูู 

ติิดตั้้�ง
จำนวน 

ฟััน

SEC-Wave Radius Mill

รุ่่�น RSX(F) 08000M/10000M/12000M โมดูลารทูล
เหล็ก  เหล็กสแตนเลส  เหล็กหลอ  โลหะผสม Exotic

มุุมคาย
แนวรััศมีี -5° ถึึง -8°
แนวแกน 10°  มม.  มม.  มม.  มม.

(รุ่่�น 08000M) (รุ่่�น 10000M)
(รุ่่�น 12000M)

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  กัดวน8 มุุม
(รุ่่�น 12000ES)

4 มุุม

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สต็็อคมาตรฐาน (ผลิิตภััณฑ์์ใหม่่/ผลิิตภััณฑ์์ท่ี่�เพิ่่�มจากรุ่่�นในสต็็อค) สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)



H270

โม
ดููล

าร์
ทู
ูล

H

งา
นกั

ัดบ่
่า

อััต
รา

ป้้อ
นสู

ูง
กััด

มุุมรั
ัศ

มีี
งา

นล
บคม


โล

หะ
 

นอ
กกลุ่่�ม


เห

ล็็ก

รูป 1

รุน WRCX12000M
รุน WRCX10000M

รุน WRCX08000M

DC
X

OAL
LF LS2

DC
O

N

CRKS
L11

H

DC
SF

M
S

DC

หััวกััด (เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม IC = รุ่่�น 8 มม.)	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
หน้้าสััมผัส

DCSFMS
เส้้นผ่่านศููนย์ก์ลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรู

CRKS
ความยาวรวม

OAL
ความยาวที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้าง

H
จำนวน

ฟััน รููป

WRCX 08020M10Z2 D 20 12 18.0 10.5 M10 49 30 5 8 15 2 1
WRCX 08025M12Z3 D 25 17 23.0 12.5 M12 56 35 5 10 19 3 1

เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก

หััวกััด (เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม IC = รุ่่�น 10 มม.)	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
หน้้าสััมผััส

DCSFMS
เส้้นผ่่านศููนย์ก์ลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรู

CRKS
ความยาวรวม

OAL
ความยาวที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้้าง

H
จำนวน

ฟััน รููป

WRCX 10025M12Z2 D 25 15 23.0 12.5 M12 56 35 5 10 19 2 1
WRCX 10028M12Z2 D 28 18 23.0 12.5 M12 56 35 5 10 19 2 1
WRCX 10030M16Z3 D 30 20 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 3 1
WRCX 10032M16Z3 D 32 22 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 3 1

เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยกหััวกััด (เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม IC = รุ่่�น 12 มม.)	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
หน้้าสััมผัส

DCSFMS
เส้้นผ่่านศููนย์ก์ลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรู

CRKS
ความยาวรวม

OAL
ความยาวที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้าง

H
จำนวน

ฟััน รููป

WRCX 12040M16Z4 D 40 28 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 4 1
เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก

อุุปกรณ์์

คััตเตอร์์ที่่�เหมาะสม

สกรููหััวแบน ประแจ ครีมกัันสนิิม

N m

รุ่่�น WRCX 08000M BFTX02506IP 1.5 TRDR08IP
SUMI-Pรุ่่�น WRCX 10000M BFTX03584IP 3.0 TRDR15IP

รุ่่�น WRCX 12000M BFTX0409IP 3.0 TRDR15IP

เม็็ดมีีด 	 ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว คาร์์ไบด์์ DLC

90°

รูป 1 8 มุม

S

RE

IC

IC
รูป 2 4 มุม

SIC

IC

RE

RE

IC

IC S

รูป 3 4 มุม
เม็ดมีดคมหยัก (Surfing)

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา P K N

งานตััดปานกลาง K N

งานกััดหยาบ K

การใช้้งาน รุ่่�น

AC
P1

00
AC

P2
00

AC
P3

00
AC

K2
00

AC
K3

00

H
1

DL
10

00 วงกลม
ภายใน

IC

รััศมีี 
มุุมมีีด

RE
ความหนา

S คััตเตอร์์ที่่�เหมาะสม รููป

งาน
ทั่่�วไป*1

QPMT 080330 PPEN D D D D Q Q 8 3.0 3.18 รุ่่�น WRCX 08000M
1

QPMT 080330 PPEN-H D D D D Q Q 1
QPMT 10T335 PPEN D D D D Q Q 10 3.5 3.97 รุ่่�น WRCX 10000M

1
QPMT 10T335 PPEN-H D D D D Q Q 1
QPMT 120440 PPEN D D D D Q Q 12 4.0 4.76 รุ่่�น WRCX 12000M

1
QPMT 120440 PPEN-H D D D D Q Q 1

สำหรัับโลหะ 
นอกกลุ่่�มเหล็็ก

QPET 10T350 PPFR-S Q Q Q Q Q D D 10 5.0 3.97 รุ่่�น WRCX 10000M 2
QPET 120460 PPFR-S Q Q Q Q Q D D 12 6.0 4.76 รุ่่�น WRCX 12000M 2

Surfing QPMT 120460 PPER-R  D D   Q Q 12 6.0 4.76 รุ่่�น WRCX 12000M 3
*1: -H ด้้านหลัังหมายถึึงรุ่่�นคมตััดแข็็งแกร่่ง

SEC-Wave Radius Mill

รุ่่�น WRCX 08000M/10000M/12000M โมดูลารทูล
เหล็ก  เหล็กสแตนเลส  เหล็กหลอ  

มุุมคาย
แนวรััศมีี -3° ถึึง 0°
แนวแกน -3°  มม.  มม.  มม.  มม.

ตัวจับยึด H253

รหััสรุ่่�น จำนวน 
ฟััน

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางสููงสุุด

ขนาดสกรูู 
ติิดตั้้�ง

วิิธีกีารระบุุหมายเลขรุ่่�น

WRCX 08 020 M10 Z2
ขนาด 
เม็็ดมีีด

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ  กัดวน

 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ� H206

     
(รุ่่�น 10000M) (รุ่่�น 12000M)8 มุุม4 มุุม

(รุ่่�น 08000M)

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)



H271

โม
ดููลาร์์ทู

ูล

H

งานกััดบ่่า
อััตราป้้อนสููง

กััดมุุมรััศมีี
งานลบคม

โลหะ 
นอกกลุ่่�มเหล็็ก

รูป 1

DC
X

DC
1

OAL
LF LS2

DC
O

N

CRKS
L11

DC
SF

M
S

H

45°

หััวกััด (รุ่่�นเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม SOMT08)	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางการทำงานต่่ำสุุด

DC1
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
หน้้าสััมผัส

DCSFMS
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรูู

CRKS
ความยาวรวม

OAL
ความยาวที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้้าง

H จำนวนฟััน น้้ำหนััก
(กก.) รููป

WFXC 08016M08Z2 D 16 25.5 14.5 8.5 M8 42 25 5 8 13 2 0.1 1
ขนาด DC1 และ DCX เป็็นค่่าเมื่่�อติิดตั้้�งเม็็ดมีีดที่่�มีีรััศมีีมุุมมีด 0.8

หััวกััด (รุ่่�นเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม SOMT12)	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางการทำงานต่่ำสุุด

DC1
เส้้นผ่่านศููนย์ก์ลางสููงสุุด

DCX
หน้้าสััมผััส

DCSFMS
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรู

CRKS
ความยาวรวม

OAL
ความยาวที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้้าง

H จำนวนฟััน น้้ำหนััก
(กก.) รููป

WFXC 12025M12Z3 D 25 41.0 23.0 12.5 M12 56 32 5 10 19 3 0.1 1
WFXC 12032M16Z3 D 32 48.0 28.5 17.0 M16 63 40 5 10 24 3 0.2 1

ขนาด DC1 และ DCX เป็็นค่่าเมื่่�อติิดตั้้�งเม็็ดมีีดที่่�มีีรััศมีีมุุมมีด 0.8

เม็็ดมีีด 	 ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว คาร์์ไบด์ DLC เซอร์์เมท

รูป 1

3.175

8.
0

8.0

RE

รูป 2

4.76

12
.7

12.7

RE

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา P K N

งานตััดปานกลาง K N

งานกััดหยาบ K P

รุ่่�น

AC
U2

50
0

AC
P1

00
AC

P2
00

AC
P3

00
AC

K2
00

AC
K3

00
AC

S1
00

0
AC

S2
50

0
AC

S3
00

0
AC

M
20

0
AC

M
30

0

H
1

DL
10

00

T4
50

0A รััศมีี 
มุุมมีด

RE
รููป

SOMT 080304PZER-L D D D D D D F F Q Q 0.4 1
SOMT 080308PZER-L D D D D D D D D F F Q Q 0.8 1
SOMT 080304PZER-G D D D D D D D D F F Q Q 0.4 1
SOMT 080308PZER-G D D D D D D D D D F F Q Q 0.8 1
SOMT 080312PZER-G D D D D D D D D D F F Q Q 1.2 1
SOMT 080308PZER-H D D D D D D D D F F Q Q 0.8 1
SOMT 080312PZER-H D D D D D D D F F Q Q 1.2 1
SOET  080304PZER-G D D D D D D F F Q Q D 0.4 1
SOET  080308PZER-G D D D D D D D D F F Q Q D 0.8 1
SOET  080312PZER-G D D D D D D F F Q Q D 1.2 1
SOET  080302PZFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.2 1
SOET  080304PZFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.4 1
SOET  080308PZFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 1
SOMT 120408PDER-L D D D D D D D D F F Q Q Q 0.8 2
SOMT 120404PDER-G D D D D D D D D F F Q Q Q 0.4 2
SOMT 120408PDER-G D D D D D D D D D F F Q Q D 0.8 2
SOMT 120412PDER-G D D D D D D D D F F Q Q Q 1.2 2
SOMT 120416PDER-G D D D D D D D D D F F Q Q Q 1.6 2
SOMT 120408PDER-H D D D D D D D D F F Q Q Q 0.8 2
SOET 120408PDFR-S Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D D Q 0.8 2

อุุปกรณ์์

คััตเตอร์์ที่่�เหมาะสม

สกรููหััวแบน ประแจ ครีีมกัันสนิิม

N m

รุ่่�น WFXC 08000M BFTX0306IP 1.5 TRDR08IP
SUMI-P

รุ่่�น WFXC 12000M BFTX03512IP 3.0 TRDR15IP

SEC-WaveMill

รุ่่�น WFXC 08000M/12000M โมดูลารทูล
เหล็ก  เหล็กสแตนเลส  เหล็กหลอ  โลหะนอกกลุมเหล็ก  โลหะผสม Exotic

มุุมคาย
แนวรััศมีี 0°
แนวแกน 0°  

ตัวจับยึด H253

วิิธีกีารระบุุหมายเลขรุ่่�น

รหััสรุ่่�น จำนวน 
ฟััน

เส้้นผ่่าน 
ศููนย์์กลาง 

การทำงานต่่ำสุุด

ขนาดสกรูู 
ติิดตั้้�ง

WFXC 08 016 M08 Z2
ขนาด 
เม็็ดมีีด

งานลบคม  ลบคมดานหลัง

 ข้อควรระวังในการใช้งาน H219เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ� H220, 221

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สต็็อคมาตรฐาน (ผลิิตภััณฑ์์ใหม่่/ผลิิตภััณฑ์์ท่ี่�เพิ่่�มจากรุ่่�นในสต็็อค) สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)



   

H272

โม
ดููล

าร์
ทู
ูล

H

งา
นกั

ัดบ่
่า

อััต
รา

ป้้อ
นสู

ูง
กััด

มุุมรั
ัศ

มีี
งา

นล
บคม


โล

หะ
 

นอ
กกลุ่่�ม


เห

ล็็ก

ตัวจับยึด H253

หััวกััด (เหล็็ก) 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
หน้้าสััมผัส

DCSFMS
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางการติิดตั้้�ง

DCON
สกรูู

CRKS
ความยาวรวม

OAL
ความยาวที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้้าง

H
จำนวน 

ฟััน
น้้ำหนััก
(กก.) รููป

เม
ตริิก



ANXS 16025M12Z02 D 25 23 23.0 12.5 M12 61 40 5 10 19 2 0.1 1
ANXS 16030M16Z03 D 30 28 28.5 17.0 M16 70 47 5 10 24 3 0.2 1
ANXS 16030M16Z04 D 30 28 28.5 17.0 M16 70 47 5 10 24 4 0.2 1
ANXS 16032M16Z03 D 32 30 28.5 17.0 M16 70 47 5 10 24 3 0.3 1
ANXS 16032M16Z04 D 32 30 28.5 17.0 M16 70 47 5 10 24 4 0.3 1
ANXS 16040M16Z04 D 40 38 28.5 17.0 M16 70 47 5 10 24 4 0.4 1
ANXS 16040M16Z06 D 40 38 28.5 17.0 M16 70 47 5 10 24 6 0.4 1

เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก
กรณีีใช้้เม็็ดมีีดที่่�มีีรััศมีีมุุมมีีด (ANB1604R/ANB1608R) DC = DCX
น้้ำหนัักที่่�แสดงคืือน้้ำหนัักเมื่่�อรวมเม็็ดมีีดและอุุปกรณ์อ์ื่่�นๆ

ALNEX

รุ่่�น ANXS 16000M
มุุมคาย

แนวรััศมีี -2° ถึึง 0°
แนวแกน +5°  มม.

รหััสรุ่่�น คััตเตอร์์
เหล็็ก

ขนาด
เม็็ดมีีด

เส้้นผ่่าน 
ศููนย์์กลางสููงสุุด

ขนาดสกรูู จำนวน 
ฟััน

วิิธีกีารระบุุหมายเลขรุ่่�น

ANX  S  16  032  M16  Z03

โลหะนอกกลุมเหล็ก

อุุปกรณ์์
สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน สกรููปรัับตั้้�ง ประแจ ประแจปรัับตั้้�ง

 

BXA0310IP 2.0 HFJ TRXW10IP ANT
ประแจปรัับตั้้�ง (ANT) สามารถนำมาใช้้ปรัับความสููงของคััตเตอร์์อััตราเร็็วสููงรุ่่�น RF และคััต
เตอร์์ประสิิทธิิภาพสููงรุ่่�น HF

ความเร็็วรอบสููงสุุดที่่�ยอมได้้

รุ่่�น
n สููงสุุด 
(นาทีี-1)

ANXS 16025M12Z02 10,000

ANXS 16030M16Z03 10,000

ANXS 16030M16Z04 10,000

ANXS 16032M16Z03 10,000

ANXS 16032M16Z04 10,000

ANXS 16040M16Z04 10,000

ANXS 16040M16Z06 10,000

*�ความเร็็วรอบสููงสุุดถููกตั้้้��งไว้้เพื่่่��อป้้องกัันไม่่ให้้เม็็ดมีีดหลุุด
ออกเนื่่�องจากแรงหนีีศููนย์ก์ลาง

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง

 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ� H231

รูป 1

DC
X

OAL
LF LS2

DC
O

N

CRKS

DC
SF

M
S

HDC

L11

ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด SUMIDIA SUMICRYSTAL V

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา N N

งานตััดปานกลาง N

งานกััดหยาบ N

รุ่่�น

DA
10

00

DA
10

90

DA
90

SC
V1

0

ความยาว
คมตัด

รััศมีีมุุมมีีด

RE
รููปทรง 
คมตััด 
ไวเปอร์์

การใช้้งาน รููป

ANB 1600R-L D Q 6.0 Q ตรง แรงตััดต่่ำ 1
ANB 1600R-G D Q 6.0 Q โค้้ง งานทั่่�วไป 1
ANB 1600R-GB D D Q 6.0 Q โค้้ง การกััดคอมโพสิิต*1 1
ANB 1600R-H D Q Q Q 6.0 Q โค้้ง คมตัดแข็็งแกร่่ง 1
ANB 1600R-GX D Q 9.0 Q โค้้ง คมตัดยาว 2
ANB 1604R D Q 6.0 0.4 ตรง รััศมีีมุุมมีีด 3
ANB 1608R D Q 6.0 0.8 ตรง รััศมีีมุุมมีีด 3
ANB 1600R-W D Q Q Q โค้้ง ไวเปอร์์ 4
ANB 1600R-WS Q Q Q D Q Q โค้้ง ไวเปอร์์ 5
ANBD Q Q Q D*2 Q Q Q เม็็ดมีีดจำลอง 6

*1 เหล็็กหล่่อ/อะลููมิิเนีียมอััลลอย   
*2 เม็็ดมีีดดััมมี่่� (คาร์์ไบด์) สำหรัับใช้้กัับรุ่่�น WS โปรดดููหน้้า H226 "ข้้อควรระวัังเมื่่�อเม็็ดมีีดไวเปอร์์" (ข้้อควรระวัังในการติิดตั้้�ง)

รูป 3

รูป 5

รูป 1

รูป 4

รูป 2
16

RE6.0
16

9.0
16

6.0

16
2.0

เม็ดมีดไวเปอร เม็ดมีดไวเปอร

16 รูป 6

เม็ดมีดจำลอง

14.8

เม็็ดมีีด

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




