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L1 ถึึง L152 LSUMIBORON

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 L1
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CBN Tools

SUMIBORON
¢ คุุณสมบััติิทั่่�วไป

เครื่่�องมืือ CBN อััดขึ้้�นรููป "SUMIBORON" ที่่�ใช้้วััสดุุหลััก CBN  
(คิิวบิิกโบรอนไนไตรด์์) ซึ่่�งมีีความแข็็งเป็็นรองเพีียงเพชรเท่่านั้้�น 
อััดขึ้้�นรููปด้้วยเหล็็กหรืือตััวผสานเซรามิิกพิิเศษภายใต้้แรงดัันและ
อุุณหภููมิิสููงพิิเศษ
SUMIBORON มีีความแข็็งสููง มีีความต้้านทานความร้้อนและ
คุุณสมบััติิที่่�ดีีเยี่่�ยม รวมทั้้�งไม่่มีีปฏิิกิิริิยากัับโลหะกลุ่่�มเหล็็ก  
ทำให้้สามารถทำงานตััดเฉืือนโลหะผสม Exotic, เหล็็กชุุบแข็็ง  
หรืือเหล็็กหล่่อแข็็งได้้ ให้้ประสิิทธิิภาพที่่�ดีีเยี่่�ยมและอายุุการใช้้งาน
เครื่่�องมืือที่่�ยาวนานในงานเก็็บผิิวละเอีียดอััตราเร็็วสููงของเหล็็กหล่่อ
ซููมิิโตโมประสบความสำเร็็จในการพััฒนา "SUMIBORON"  
ในปีี 1977 กลุ่่�มผลิิตภััณฑ์์ของเรายัังรวมถึึง " SUMIBORON  
เคลืือบผิิว" ด้้วยการเคลืือบเซรามิิกแบบพิิเศษ และ "SUMIBORON 
BINDERLESS" ที่่�ทำขึ้้�นโดยการเชื่่�อมอนุุภาค CBN โดยตรงโดย 
ไม่่ใช้้สารยึึดเกาะ

เครื่่�องมืือ CBN อััดขึ้้�นรููป SUMIBORON ใช้้ในงานกลึึงโลหะกลุ่่�มเหล็็กเป็็นหลััก เนื่่�องจากมีีปฏิิกิิริิยากัับเหล็็กน้้อย  
โดย SUMIBORON สามารถแบ่่งได้้เป็็น 4 ประเภท ได้้แก่่

¢ คุุณสมบััติิ

¢ การแบ่่งประเภท/การใช้้งาน

การแบ่่งประเภท โครงสร้าง แผนภาพ เกรด วััสดุุชิ้้�นงาน

(A)

ด้้วยปริิมาณ CBN ท่ี่�สููงและเกรนแต่่ละเม็็ดท่ี่�หลอม
รวมกััน กลุ่่�มนี้้�สามารถนำมาใช้้ในงานกลึึงวััสดุุ
ความแข็็งสููงจำพวกเหล็็กหล่่อ อััลลอยทนความร้้อน 
และโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เกรน CBN ตวัผสานโลหะ

BN7125 K  (FC) โลหะผง
อัดขึ้นรูป  S  

BN7000
BN7115 โลหะผง

อัดขึ้นรูป   

BN7500 โลหะผง
อัดขึ้นรูป  

BNS8125 K  (FC/FCD) S  

ผิวเคลือบเซรามิกพิเศษ

CBN

BNC8115 K  (FC/FCD) S  H

(B)

กลุ่่�มที่่�รวมเกรน CBN เข้้าด้้วยกัันด้้วยตััวผสานเซรามิิก 
พิิเศษที่่�มีีแรงผสานที่่�แข็็งแรง ให้้ความต้้านทาน 
การสึึกหรอและความเหนีียวสููงในงานกลึึงเหล็็กชุุบแข็็ง
และเหล็็กหล่่อ เกรน CBN

ตวัผสานเซรามกิ

BN1000

H  

BN2000
BN350
BNX10
BNX20
BN500 K  (FC/FCD)

(C)

SUMIBORON ผิิวเคลืือบเซรามิิกพิิเศษ
CBN และการเคลืือบผิิวนั้้�นให้้ความแข็็ง  
ความเหนีียว ความสามารถในการต้้านทาน 
ความร้้อนและปฎิิกิิริิยาเคมีีที่่�วััสดุุเครื่่�องมืือจำเป็็น
ต้้องมีีเพื่่�อประสิิทธิิภาพการตััดที่่�ดีีเยี่่�ยม

ผิวเคลือบเซรามิกพิเศษ

CBN

BNC2105

H  

BNC2115
BNC2125
BNC2135
BNC2010
BNC2020
BNC300
BNC200
BNC500 K  (FCD)

(D)

ผลิิตภััณฑ์์ไม่่มีตััวผสาน มีีลัักษณะโครงสร้้างที่่�อนุุภาค 
CBN แบบนาโนและซัับไมครอนเกาะกัันโดยตรง  
มีีความแข็็งสููงและให้้คุุณสมบััติินำความร้้อน ทำให้้ 
มีีประสิิทธิิภาพในด้้านอายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือใน
งานกลึึงโลหะผสม Exotic จำพวกไทเทเนีียมอััลลอย
และโคบอลต์์โครเมีียมอััลลอย

500nm อนุภาค CBN (ไมมีตัวผสาน)

NCB100 K  (FC) S  คารไบด  วัสดุ
แข็งเปราะ   

K  เหล็็กหล่่อ S  โลหะผสม H  เหล็็กชุุบแข็็ง โลหะผง
อัดขึ้นรูป  โลหะผสมซิินเตอร์์ คารไบด  คาร์์ไบด์์ วัสดุ

แข็งเปราะ  วััสดุุแข็็งเปราะ
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รุ่่�น SUMIBORON เคลืือบผิิว

� คุณสมบัติทั่วไป

สามารถใชความเร็วที่สูงขึ้น ประสิทธิภาพที่สูงขึ้น 
และความแมนยำที่สูงขึ้น
รุน SUMIBORON เคลือบผิว

� คุณสมบัติ

� การจัดการคมตัด

ผิวเคลือบเซรามิกพิเศษ + 
เนื้อ CBN ความแข็งแกรงสูง
ใหอายุการใชงานเครื่องมือที่ยาวนาน

การเชื่อมที่แข็งแรง
ใชวิธีการประสานที่เปนกรรมสิทธิ์เฉพาะ
พรอมความแข็งแรงที่ดีขึ้นSUMIBORON รุนเชื่อม 

ใชไดสองหนา
ลดตนทุนไดมากกวาเมื่อเทียบกับเม็ดมีด
แบบใชครั้งเดียวรุนเกา

จัดการคมตัดไดงาย
มีหมายเลขกำกับบนคมตัดทั้งหมด

การผสมผสานระหวางเนื้อ CBN ที่ใหความตานทานความรอนและ
ความเหนยีวดเียีย่มกบัผวิเคลอืบเซรามกิแบบพเิศษ ทำใหรุนนีร้องรบั
การใชงานท่ีหลากหลาย ใหความเท่ียงตรงและอายุการใชงานเคร่ือง
มือที่ดีขึ้นเมื่อเทียบกับ CBN รุนเกา
รายการผลิตภัณฑของเรามีใหเลือกใชทั้งรุนประหยัดและเครื่องมือ
ที่ใชงานงาย ซึ่งรวมถึงรุนเม็ดมีดที่ชวยลดตนทุน รุนสองหนา และ
รุนหลายมุมแบบใชครั้งเดียว

หมายเลขกำกับยังเห็นไดชัดเจนหลังกระบวนการกลึง ทำใหการจัดการและใชงานแตละคมตัดสามารถทำไดงาย

กอนใช หลังใช
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SUMIBORON / SUMIBORON เคลืือบผิิว

การเลืือกเกรด เหล็กชุบแข็ง

เกรด ตััวผสาน ปริิมาณ (%) ขนาดเกรน (μm) ความแข็็ง HV (GPa) TRS (GPa) องค์์ประกอบหลััก 
สารผิิวเคลืือบ

ความหนาผิิวเคลืือบ 
(μm) คุุณสมบัติิ

เค
ลืือ

บ
ผิิว

BNC2105 TiCN 45 ถึึง 50 3 30 ถึึง 32 1.1 ถึึง 1.2
TiAlBN Super Multi-

layered Coating
3 เกรดที่่�มีีการเคลืือบที่่�ทนทานต่่อการสึึกหรอดีีเยี่่�ยมและเนื้้�อ CBN ท่ี่�เหมาะสำหรัับงาน

เก็็บผิวละเอีียดความเร็็วสููง

BNC2115 TiN 60 ถึึง 65 3 31 ถึึง 33 1.3 ถึึง 1.4
การเคลืือบหลายชั้้�น

พิิเศษ TiAlSiN
3 ใช้้การเคลืือบที่่�มีีความทนทานต่่อการสึึกหรอของรอยบากเป็็นพิิเศษและเนื้้�อ CBN ที่่�

ทนทาน เพื่่�อให้้ได้้ผิิวสำเร็็จที่่�มีีความเสถีียรภาพและดีีเยี่่�ยม

BNC2125 TiN 65 ถึึง 70 4 33 ถึึง 35 1.5 ถึึง 1.6
TiAlBN Super Multi-

layered Coating
3 การผสมผสานระหว่่างเนื้้�อ CBN ท่ี่�ทนทานและการเคลืือบผิิวที่่�มีีความสมดุุลของ 

ความต้้านทานการสึึกหรอและความเหนีียว เพื่่�อให้้ได้้การตััดเฉืือนที่่�มั่่�นคงยิ่่�งขึ้้�น

BNC2135 TiN 60 ถึึง 65 1 33 ถึึง 35 1.6 ถึึง 1.7
TiAIN/
AlCrN

1 ใช้้การเคลืือบผิวละเอีียดและเรีียบสููงพร้้อมกัับ CBN ท่ี่�มีีความแข็็งแรงสููง เพื่่�อให้้ได้้ 
อายุุการใช้้งานยาวนานในงานตััดกระแทกโหลดสูง

BNC2010 TiCN 50 ถึึง 55 2 30 ถึึง 32 1.1 ถึึง 1.2
Super Multi-

Layered Coating
2 เนื้้�อคาร์์ไบด์์และการเคลืือบผิวช่่วยเพิ่่�มความต้้านทานการสึึกหรอและให้้พื้้�นผิิวที่่�เรีียบ

สม่่ำเสมอ

BNC2020 TiN 70 ถึึง 75 5 34 ถึึง 36 1.4 ถึึง 1.5
Super Multi-

Layered Coating
2 การใช้้เนื้้�อคาร์์ไบด์์ท่ี่�เหนีียวกัับชั้้�นผิิวเคลืือบที่่�มีีความต้้านทานการสึึกหรอและการยึึดเกาะที่่�ดีี

เยี่่�ยม ช่่วยให้้อายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือยาวนานตั้้�งแต่่งานทั่่�วไปจนถึึงงานกลึึงประสิิทธิิภาพสููง

BNC300 TiN 60 ถึึง 65 1 33 ถึึง 35 1.5 ถึึง 1.6 TiAIN 1 เหมาะสำหรัับการเก็็บผิิวละเอีียด ในงานท่ี่�มีีการตััดเฉืือนผสมผสานระหว่่างงานตััด
กระแทกและงานตััดต่่อเนื่่�องในกระบวนการเดีียวกััน

BNC200 TiN 65 ถึึง 70 4 33 ถึึง 35 1.4 ถึึง 1.5 TiAIN 3 เนื้้�อ CBN ท่ี่�ทนทานและการเคลืือบผิวที่่�มีีความทนทานต่่อการสึึกหรอสููงช่่วยให้้ 
เครื่่�องมืือมีีอายุุการใช้้งานยาวนาน

BNC8115 อะลููมิิเนีียม
อััลลอย 85 ถึึง 90 8 39 ถึึง 42 0.95 ถึึง 1.15 TiAlN 2 เกรดที่่�มีีโครงสร้าง CBN 100% ใช้้การเคลืือบแบบ PVD มีีความต้้านทานการ

สึึกหรอ ทำให้้สามารถใช้้ในกระบวนการกลึึงหยาบได้้

ไม่่
เค

ลืือ
บ
ผิิว

BN1000 TiCN 40 ถึึง 45 1 27 ถึึง 31 0.9 ถึึง 1.0 - - ให้้ความต้้านทานการสึึกหรอและการแตกหัักได้ด้ีีเยี่่�ยม เหมาะสำหรัับงานตััดอััตราเร็็ว
ตััดสููง

BN2000 TiN 50 ถึึง 55 2 31 ถึึง 34 1.1 ถึึง 1.2 - - เกรดอเนกประสงค์์สำหรัับงานกลึึงเหล็็กชุุบแข็็ง ต้้านทานการสึึกหรอและการแตกหัักได้้ดีี

BNX20 TiN 55 ถึึง 60 3 31 ถึึง 33 1.0 ถึึง 1.1 - - ให้้ความต้้านทานการสึึกหรอได้ด้ีีเยี่่�ยม  
เหมาะสำหรัับงานตััดประสิิทธิิภาพสููงภายใต้้สภาวะที่่�มีีอุุณหภููมิิสููง

BN350 TiN 60 ถึึง 65 1 33 ถึึง 35 1.5 ถึึง 1.6 - - ให้้ความแข็็งแรงของคมตััดสููงพิิเศษ เหมาะกัับงานตััดกระแทกหนััก

BNX10 TiCN 40 ถึึง 45 3 27 ถึึง 31 0.9 ถึึง 1.0 - - ต้้านทานการสึึกหรอได้ด้ีีเยี่่�ยมเหมาะสำหรัับการตััดเฉืือนต่่อเนื่่�องความเร็็วสููง

ข้้อดีี หมายเหตุุ

ค่่าใช้้จ่่าย

การลงทุุน 
เครื่่�องมืือต้้นทุุนต่่ำ

· เครื่่�องจัักรราคาถููกกว่่า · ลดกระบวนการ
· ให้้ประสิิทธิิภาพการตััดเฉืือนที่่�ดีีกว่่าด้้วยขั้้�นตอนที่่�น้้อยกว่่า

สามารถเก็็บผิิว
ละเอีียดที่่�ซัับซ้้อน
ได้้ด้้วยการตั้้�งค่่า
เพีียงครั้้�งเดีียว

คุุณภาพ
ปรัับปรุุง 

ความแม่่นยำ

สิ่่�งแวดล้้อม
เป็็นมิิตรต่่อ 
สิ่่�งแวดล้้อม

การจััดการกากตะกอน  การควบคุุมเศษ
	 (สามารถนำกลัับมารีีไซเคิิลได้้)

ความหลากหลายในงานกลึึงด้้วย CBN

งานกลึงเหล็กชุบแข็ง

FF
FF

FF

F
F

งานควานรูใน (ลอกแบบ) งานเซาะรอง/ลอกแบบงานกลึงเทเปอร

D �ข้้อดีีของการตััดเฉืือนเหล็็กกล้้าชุุบแข็็งด้้วย SUMIBORON  
ด้้านล่่างนี้้�จะเป็็นการวิิเคราะห์์การใช้้เครื่่�องมืือ CBN เทีียบกัับการเจีียร (Grinding) นอกเหนืือจากการลงทุุนที่่�ต่่ำกว่่ามากในแง่่ของต้้นทุุนเครื่่�องจัักรและ 

ค่่าใช้้จ่่าย เนื่่�องจากเครื่่�องกลึึง CNC มีีราคาถููกกว่่ามากเมื่่�อเทีียบกัับเครื่่�องเจีียรนััย (Grinding Machine) ในแง่่ของคุุณภาพผิิวสำเร็็จ เม็็ดมีีดสามารถเก็็บ

ผิิวละเอีียดชิ้้�นงานเทีียบเท่่ากัับการเจีียร สามารถรวบรวมเศษที่่�เกิิดจากกระบวนการกลึึงและนำกลัับมาใช้้ใหม่่ได้้ เพื่่�อลดผลกระทบต่่อสิ่่�งแวดล้้อมจาก 

การบำบััดกากตะกอนของการเจีียร ชิ้้�นงานที่่�แสดงทางด้้านขวาล่่างของตารางเป็็นรููปทรงที่่�จะได้้ประโยชน์์จากการตััดมากกว่่าการเจีียร

เกรดที่่�แนะนำ

ช่่วงที่่�แนะนำ

TRS วััดโดยใช้้วััสดุุทดสอบที่่�เทีียบเท่่ากัับชั้้�น CBN ของเม็็ดมีีด

D ความแข็็งวััสดุุชิ้้�นงานและช่่วงที่่�แนะนำสำหรัับ SUMIBORON

40 45 50 55 60 65
ความแข็งวัสดุชิ้นงาน (HRC)

งา
นต

ัดก
ระ

แท
ก

งา
นต

ัดต
อเน

ื่อง
เบ

า
หน

ัก

คารไบดเคลือบผิว
เซอรเมท SUMIBORON

เซรามิก
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SUMIBORON

การเลืือกเกรด เหล็กชุบแข็ง

การใช้้งาน

ช่่วงการใช้้งาน

300

200

100

50

(30)

HSS

อัต
รา

เร็ว
ตัด

 vc
 (ม

./น
าท

ี)

SUMIBORON 
เคลือบผิว

SUMIBORON ไมเคลือบผิว
ความถี่ของ
การกระแทก

วัสดุชิ้นงาน
ความแข็งแรง
ของเครื่องจักร สูง ต่ำ

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ
วัสดุชุบแข็ง

เหล็กสำหรับทำตลับลูกปน

กระแทกเบา กระแทกหนักตอเนื่อง
เหล็กแมพิมพ

�SUMIBORON เคลืือบผิิว: �แนะนำเป็็นอัันดัับแรก สำหรัับงานกลึึงเหล็็กชุุบแข็็ง ให้้ประสิิทธิิภาพที่่�ดีีในงานอััตราเร็็วสููงและประสิิทธิิภาพสููง 

SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว: �เหมาะอย่่างยิ่่�งสำหรัับการตััดเฉืือนชิ้้�นส่่วนขนาดเล็็กและเหล็็กชุุบแข็็งที่่�มีีความเร็็วตััดจำกััด

รุ่่�น การใช้้งาน

SUMIBORON  
เคลืือบผิิว

· �แนะนำเป็็นอัันดัับแรกสำหรัับงานกลึึงเหล็็กชุุบแข็็ง
· �งานกลึึงท่ี่�ต้้องการอััตราเร็็วสููงและความแม่่นยำสููง
· �งานกลึึงท่ี่�ต้้องการประสิิทธิิภาพสููง เช่่น การกำจััดชั้้�นผิิวที่่�ผ่่าน 
การชุุบแข็็ง

SUMIBORON  
ไม่่เคลืือบผิิว

· �งานกลึึงท่ี่�ไม่่สามารถเพิ่่�มอััตราเร็็วตััด เช่่น งานกลึึงชิ้้�นงานขนาดเล็็ก
· �งานกลึึงชิ้้�นงานที่่�มีีอนุุภาคแข็็ง เช่่น ชิ้้�นส่่วนแม่่พิมพ์์
· �งานกลึึงท่ี่�มีีความแข็็งแกร่่งเครื่่�องมืือต่่ำ

BNC2010BNC2010 BNC2020BNC2020

BNC2115BNC2115BNC2115 BNC2125BNC2125BNC2125

BNC2125BNC2125BNC2125

BNC2135BNC2135

350

300

200

100

BNC2105BNC2105BNC2105
300

200

100

BNX20BNX20

BN1000BN1000

BN2000BN2000

BN350BN350

150

100

50

BN1000BN1000

BN2000BN2000

BN350BN350

0.20.10 0.3 0.4 0.5 3.0

100

150

50

200

250

300 BNC2105BNC2105BNC2105

BNC8115BNC8115BNC8115

HH

H H

SUMIBORON เคลือบผิว
D เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

แรงกระแทกบนคมตัด หนักเบา
กระแทกเบา กระแทกหนักตอเนื่อง

D เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง
SUMIBORON ไมเคลือบผิว

แรงกระแทกบนคมตัด หนักเบา
กระแทกเบา กระแทกหนักตอเนื่อง

คว
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เร็ว
ตัด

 vc
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./น
าท

ี)

อัต
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เร็ว
ตัด

 vc
 (ม

./น
าท

ี)

SUMIBORON ไมเคลือบผิว
D เหล็กแมพิมพ (SKD11/SKD61 และอื่นๆ), HSS

แรงกระแทกบนคมตัด หนักเบา
กระแทกเบา กระแทกหนักตอเนื่อง

SUMIBORON เคลือบผิว
D เหล็กตลับลูกปน (SUJ2 เปนตน)

ความลึกตัด ap (มม.)

BN7125 / BN7000BN7125 / BN7000งานกลึง HSS

คว
าม
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ตัด
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./น
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าท
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SUMIBORON

การเลืือกเกรด เหล็กชุบแข็ง

100 200

BNC2125
BNC2135
BN350

เกรดเครื่องมือ เปรียบเทียบอายุการใชงานเครื่องมือ

100 200

BNC2125
BNC2135
BN350

เกรดเครื่องมือ เปรียบเทียบอายุการใชงานเครื่องมือ
100 200

BNC2125
BNC2135
BN350

เกรดเครื่องมือ เปรียบเทียบอายุการใชงานเครื่องมือ

ประสิิทธิิภาพการตััด (งานตััดกระแทก)

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : SCM415H (58 ถึึง 62HRC)
รุ่่�นเครื่่�องมืือ	 : DNGA150408
เงื่่�อนไขการตััด	: f = 0.1 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. หล่่อเย็็น

[งานตััดกระแทกเบา: ผิิวหน้้าที่่�มีีรููเจาะ]

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : SCM415 (58 ถึึง 62HRC)
รุ่่�นเครื่่�องมืือ	 : CNGA120408
เงื่่�อนไขการตััด	: vc = 120 ม./นาทีี, f = 0.15 มม./รอบ, ap = 0.15 แห้้ง

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : SKD11 (58 ถึึง 62HRC)
รุ่่�นเครื่่�องมืือ	 : CNGA120408
เงื่่�อนไขการตััด	: vc = 60 ม./นาทีี, f = 0.07 มม./รอบ, ap = 0.3 แห้้ง

[งานตััดกระแทกเบา - ร่่องตััว V]

[งานตััดกระแทกหนััก - ร่่องตััว U]

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : SCM415 (58 ถึึง 62HRC)
รุ่่�นเครื่่�องมืือ	 : CNGA120408
เงื่่�อนไขการตััด	: vc = 120 ม./นาทีี, f = 0.1 มม./รอบ, ap = 0.2 แห้้ง

ประสิิทธิิภาพการตััด (งานตััดต่่อเนื่่�อง)

อายุการใชงานเครื่องมือ (นาที)

อัต
รา

เร็ว
ตัด

 vc
 (ม

./น
าท

ี)

เกณฑอายุการใชงาน: VB สูงสุด = 0.1 มม.

1
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10 100 300200

BNC2115
BNC2125
BNC2010
BNC2020
BN2000
เซรามิก

BNC2105
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SUMIBORON / SUMIBORON เคลืือบผิิว

การเลืือกเกรด เหล็กหลอ

งานกลึึงอััตราเร็็วสููง งานกลึึงอััตราเร็็วสููง งานกลึึงความเที่่�ยงตรงสููง

1,000

500

200

1 10 20

BNC8115/BNS8125
BN7125
BN7000
BN500

D เหล็กหลอเทา

เปรียบเทียบอายุการใชงาน

อัต
รา

เร็ว
ตัด

 vc
 (ม

./น
าท

ี)

เซรามิก 
คารไบดเคลือบผิว 
เซอรเมท

500

200

1 10

BNX10

BNC500

BN7125
BN7000

เปรียบเทียบอายุการใชงาน

เซรามิก 
คารไบดเคลือบผิว 
เซอรเมท

D เหล็กหลอเหนียว

อัต
รา

เร็ว
ตัด

 vc
 (ม

./น
าท

ี)

0.4 0.8 1.6 3.2

BNS8125
BN7125
BN7000
BNC500

ดี � มาตรฐานความเรียบผิว Ra (µm)

ดี 
�

 พ
ิกัด

คว
าม

เผ
ื่อท

าง
ขน

าด

เซรามิก 
คารไบดเคลือบผิว 
เซอรเมท

TRS วััดโดยใช้ว้ััสดุุทดสอบที่่�เทีียบเท่่ากัับชั้้�น CBN ของเม็็ดมีีด
ดููที่่�หน้้า L9-L11 สำหรัับการกลึึงวััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป วััสดุุม้้วน อััลลอยผิิวหน้้าแข็็ง เหล็็กสแตนเลสชุุบแข็็ง ไทเทเนีียมอััลลอย และอััลลอยทนความร้้อน

เกรด ตััวผสาน ปริิมาณ CBN (%) ขนาดเกรน (μm) ความแข็็ง HV (GPa) TRS (GPa) องค์์ประกอบหลััก
สารผิิวเคลืือบ

ความหนา 
ผิิวเคลืือบ (μm) คุุณสมบััติิ

ไม่่
เค

ลืือ
บ
ผิิว

BNS8125 อะลููมิิเนีียม
อััลลอย 85 ถึึง 90 8 39 ถึึง 42 0.95 ถึึง 1.15 Q Q

เกรดที่่�มีีโครงสร้าง CBN 100% ให้้ความต้้านทานการสึึกหรอและการแตกหัักที่่�
ดีีเยี่่�ยม

BN7125 สารประกอบ 
Co 90 ถึึง 95 2 41 ถึึง 44 1.9 ถึึง 2.0 Q Q

เกรดสำหรัับงานทั่่�วไปที่่�มีีความทนทานต่่อการสึึกหรอ ต้้านทานการแตกร้้าว และทนต่่อแรง
กระแทกจากความร้้อนท่ี่�ดีีเยี่่�ยม เหมาะสำหรัับการตััดเฉืือนเหล็็กหล่่อและโลหะผสมพิิเศษ

BN7000 สารประกอบ 
Co 90 ถึึง 95 2 41 ถึึง 44 1.8 ถึึง 1.9 Q Q

เกรดที่่�พััฒนาให้้มีีความต้้านทานการสึึกหรอและต้้านทานการแตกหัักที่่�ดีีขึ้้�น  
ในการกลึึงเหล็็กหล่่อและโลหะผสม Exotic

BN500 TiC 65 ถึึง 70 6 32 ถึึง 34 1.0 ถึึง 1.1 Q Q
เกรดสำหรัับงานตััดเหล็็กหล่่อ 
ให้้ความต้้านทานการสึึกหรอและการแตกหัักได้้ดีีเยี่่�ยม

เค
ลืือ

บ
ผิิว BNC8115 อะลููมิิเนีียม

อััลลอย 85 ถึึง 90 8 39 ถึึง 42 0.95 ถึึง 1.15 TiAlN 2 เกรดที่่�มีีโครงสร้าง CBN 100% ใช้้การเคลืือบแบบ PVD มีีความต้้านทานการสึึกหรอ 
ทำให้้สามารถใช้้ในกระบวนการกลึึงหยาบได้้

BNC500
(สำหรัับเหล็็กหล่่อเหนีียว)

TiC 60 ถึึง 65 4 32 ถึึง 34 1.1 ถึึง 1.2 TiAIN 3 เหมาะสำหรัับงานกลึึงเหล็็กหล่่อท่ี่�ยากต่่อการตััด มีีเนื้้�อคาร์์ไบด์์และผิิวเคลืือบที่่�ให้้
ความต้้านทานการสึึกหรอได้้อย่่างดีีเยี่่�ยม

100 200 300 350 500400

FCVFCV
(CGICGI)

BNC500

BNS8125

BNC500

500

0

200

300

400

2.01.5 2.51.00.5 3.0

BNC8115BNC8115

2,000

2,500

0

500

1,000

1,500

4.01.0 2.0 3.0

BN7125BN7125

BNC8115BNC8115
BNS8125BNS8125

BN500BN500

BN7125BN7125
BN7000BN7000

BN7000BN7000

BNC500BNC500

KK

เหล็กหลอ
Ni-Resist
เหล็กหลอ

Cr สูง

วัสดุชิ้นงาน โครงสราง
วัสดุชิ้นงาน ตัวอยาง อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที)

ออสเทนไนต

ออสเทนไนต

เพอรไลต

แหวนลูกสูบ

สวนประกอบปม

เสื้อสูบ 
ฝาสูบ 
ดิสกเบรก

ความแข็ง
(HB)

150 ถึง 200

250 ถึง 350

400 ถึง 580

D เหล็กหลอพิเศษ
ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร็ว
ตัด

 vc
 (ม

./น
าท

ี)

อัต
รา

เร็ว
ตัด

 vc
 (ม

./น
าท

ี)

D เหล็กหลอเทา D เหล็กหลอเหนียว

ความลึกตัด ap (มม.)

ขอบเขต
งานเก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

D �ข้้อดีีของ SUMIBORON สำหรัับงานกลึึงเหล็็กหล่่อ  
ให้้อายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือที่่�ยาวนานกว่่าในงานกลึึงอััตราเร็็วสููงเมื่่�อเปรีียบเทีียบกัับรุ่่�นเก่่า งานกลึึงและความต้้านทานการสึึกหรอมีีประสิิทธิิภาพมากขึ้้�น 
รวมทั้้�งคมตััดที่่�แหลมคม ทำให้้ได้้ความเรีียบผิิวและพิิกััดความเผื่่�อทางขนาดที่่�ดีีเยี่่�ยม  
SUMIBORON เหมาะสำหรัับงานเก็็บผิิวละเอีียดเหล็็กหล่่อเทา เหล็็กหล่่อพิิเศษไปจนถึึง FCD (เหล็็กหล่่อเหนีียว) และเหล็็กหล่่ออบชุุบด้้วยความร้้อน
คุุณภาพสููงจำพวก ADI

เกรดที่่�แนะนำ

ช่่วงการใช้้งาน

งานกลึงเหล็กหลอ
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SUMIBORON / SUMIBORON เคลืือบผิิว

การเลืือกเกรด เหล็กหลอ

น้้ำมัันงานตััด: ตััดแห้้ง (ไม่่ใช้้สารหล่่อเย็็น)

BN7125/BN7000/BNC8115/BNS8125/BN500

0.1

0.2

0.3

0 20 40 60 80 100

D งานตัดตอเนื่อง

BN500
DD

DD

D งานตัดตอเนื่องอัตราเร็วตัดสูง

0.02

0.04

0.06

0.08

0.10

0.12

0.14

0.16

0 5 10 15 20 25 30 35

BN7125

0

BNS8125

7

D งานตัดกระแทก

1 2 3 4 5 6

0.05

0.1

DD

DD

DD
DD

งานกลึงเหล็กหลอเทา
เกรดที่แนะนำ

ระยะการตัด (กม.)

เซรามิก

ระยะการตัด (กม.)

แตกบิ่น

ทำตอได

Solid คูแขง
CBN

ระยะการตัด (กม.)

คว
าม

กว
างก

ารส
ึกห

รอ
ดา

นข
าง 

(ม
ม.)

คว
าม

กว
างก

ารส
ึกห

รอ
ดา

นข
าง 

(ม
ม.)CBN รุนเกา

คว
าม

กว
างก

ารส
ึกห

รอ
ดา

นข
าง 

(ม
ม.)

BNC500 BNC8115/BNS8125
BN7125/BN7000

D FCD450 D เหล็กหลอD FCD700

1,000

100
0 1 10 100

1,000

100
0.1 1 10 100

BN7125

BNC500

BN500

BNC500

BN7125BN500

0

BN7125

1,000 2,000 3,000 4,000 5,000 6,000

งานกลึงเหล็กหลอเหนียว
เกรดที่แนะนำ เกรดที่แนะนำ

อัตราการคายเศษ (ซม.3)อายุการใชงานเครื่องมือ (กม.) เกณฑอายุการใชงาน VB สูงสุด = 0.2 มม. อายุการใชงานเครื่องมือ (กม.) เกณฑอายุการใชงาน VB สูงสุด = 0.2 มม.

อัต
รา

เร็ว
ตัด

 vc
 (ม

./น
าท

ี)

อัต
รา

เร็ว
ตัด

 vc
 (ม

./น
าท

ี)

แตกบิ่น

แตกบิ่น
แตกบิ่น

ไมแตกบิ่น

CBN รุนเกา

งานกัดเหล็กหลอเทา

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : FC300 (เพอร์์ไลต์์)
รุ่่�นเครื่่�องมืือ	 : 2NU-CNGA120408
เงื่่�อนไขการตััด	: �vc = 800 ม./นาทีี, f = 0.15 มม./รอบ  

ap = 0.2 มม. หล่่อเย็็น

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : FC300 (เพอร์์ไลต์์)
รุ่่�นเครื่่�องมืือ	 : SNGN090308
เงื่่�อนไขการตััด	: �vc = 600 ม./นาทีี, f = 0.3 มม./รอบ  

ap = 0.5 มม. แห้้ง

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : FC300 (เพอร์์ไลต์์)
รุ่่�นเครื่่�องมืือ	 : SNGN120412
เงื่่�อนไขการตััด	: �vc = 500 ม./นาทีี, f = 0.3 มม./รอบ 

ap = 0.15 มม. หล่่อเย็็น

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : FCD450 (งานตััดต่่อเนื่่�อง)
เงื่่�อนไขการตััด	: f = 0.2 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. หล่่อเย็็น

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : FCD700 (งานตััดต่่อเนื่่�อง)
เงื่่�อนไขการตััด	: f = 0.2 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. หล่่อเย็็น

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : FC250 (เพอร์์ไลต์์)
รุ่่�นเครื่่�องมืือ	 : FMU4080R SNEW1203ADTR
เงื่่�อนไขการตััด	: vc = 1,500 ม./นาทีี, fz = 0.13 มม./ฟััน, ap = 0.3 มม., ความชื้้�นตกค้้าง (Residual Wet)

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

ประสิิทธิิภาพการตััด

100

BN7125 / BN7000
BNC8115 / BNS8125

BN7125 / BN7000
BNS8125

BNC500
BNC500

BNC500

500 2,000

200 2,000

200 700

200 800

200 1,000

1,000 2,000

—

200 400

200 500

150 500

BN500   

BNC8115
BN7125 / BN7000

30080

20080

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที) อัตราปอน f
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap
(มม.)

0.1 ถึง 0.5
FC200 ถึง FC300

(HB ≤ 230)

FCD450 ถึง FCD550

FCD600 ถึง FCD700

(HB ≥ 200)

≤ 1.0

0.1 ถึง 0.4 ≤ 0.5

0.1 ถึง 1.0 ≤ 4.0

0.1 ถึง 0.5 ≤ 1.0

0.1 ถึง 0.8 ≤ 2.0

0.1 ถึง 0.4 ≤ 0.5

0.1 ถึง 0.4 ≤ 0.5

0.1 ถึง 0.4 ≤ 0.4

วัสดุชิ้นงาน เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ
เกรดที่แนะนำ

วัสดุ

เหล็กหลอเทา

เหล็กหลอผสม

เหล็กหลอเหนียว

เหล็กหลอกราไฟตอัด
FCV(CGI)

มาตรฐาน (ความแข็ง)

0.1 ถึง 0.4

0.1 ถึง 0.5

≤ 0.6

≤ 3.0

D งานกลึึง

D งานกััด

น้้ำมัันงานตััด: ตััดโดยใช้้สารหล่่อเย็็น (BNC8115/BNS8125/BNS800 สามารถใช้้ตััดแบบแห้้งได้้)

100

BN7125 / BN7000

1,000 2,000

0.05 ถึง 0.20 ≤ 3.0

2,000800 0.10 ถึง 0.30

BNS8125 1,500800

≤ 0.5

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที)

เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ
เกรดที่แนะนำ

วัสดุ มาตรฐาน (ความแข็ง)

FC200 ถึง FC300
(HB ≤ 200)เหล็กหลอเทา

อัตราปอน f
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap
(มม.)

วัสดุชิ้นงาน
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SUMIBORON / SUMIBORON เคลืือบผิิว

การเลืือกเกรด โลหะผง
อัดขึ้นรูป

วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

งานกลึงวัสดุโลหะผงอัดขึ้นรูป

300

200

100

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

0.30.20.15 0.250.10.05

BN7125BN7125BN7125
BN7500BN7500 BN7000BN7000
BN7115BN7115BN7115

300

200

100

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5
0.30.20.15 0.250.10.05

BN7125BN7125BN7125
BN7500BN7500 BN7000BN7000
BN7115BN7115BN7115

โลหะผง
อัดขึ้นรูป

โลหะผง
อัดขึ้นรูป

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานกัดหยาบ

D โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป (50 ถึง 90HRB)

ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)
อัตราปอน f (มม./รอบ) อัตราปอน f (มม./รอบ)

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานกัดหยาบ

D โลหะผงอัดขึ้นรูป/ความหนาแนนสูง (30 ถึง 65HRC)

อัต
รา

เร็ว
ตัด

 vc
 (ม

./น
าท

ี)

อัต
รา

เร็ว
ตัด

 vc
 (ม

./น
าท

ี)

D �ข้้อดีีของ SUMIBORON สำหรัับงานตััดวััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป
SUMIBORON มีีความทนทานต่่อการสึึกหรอและความสมบูรณ์์ของคมตััดที่่�ดีีเยี่่�ยม ทนทานต่่อการสึึกหรอได้้ดีีกว่่า กว่่าคาร์์ไบด์์หรืือเซอร์์เมต จึึงช่่วยลดการเกิิดครีีบ
และการบิ่่�นบนชิ้้�นงานเพื่่�อให้้ได้้ความแม่่นยำในการตััดเฉืือนและผิิวสำเร็็จที่่�ดีี

เกรดที่่�แนะนำ

ช่่วงการใช้้งาน

แหวนบ่่าวาล์์ว (Valve Seat Ring, VSR)

D เปรีียบเทีียบประสิิทธิิภาพเกรด

*�VSR มีีทั้้�ง (ไอดีี (Intake): IN) และ (ไอเสีีย (Exhaust): EX) โดยส่่วนไอเสีียจะมีีการชุุบแข็็ง

12

0 50 100
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6

4

2

150 200

��

��
��

DD DD

DD

DD
DD

DD

DDDD
0.1

0 50 100
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0.3

0.4

0.5

150 200

�� ��

��

DD DD DD
DD

DDDDDDDD
0 50 100

0.7

0.6

0.5

0.4

0.3

0.2

0.1

150 200

����
��

DD
DD

DD

DD

DD DD
DD DD

SUMIBORON

SUMIBORON SUMIBORON

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที) อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที) อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที)

คารไบด

เซอรเมท

คารไบด

เซอรเมท

เซอรเมท

คารไบด

คว
าม

เรีย
บผ

ิว 
Rz

 (µ
m)

คว
าม

กว
าง

กา
รส

ึกห
รอ

ดา
นข

าง
 (ม

ม.)

คว
าม

สูง
คร

ีบส
ูงส

ุด 
(ม

ม.
)

< 300

≥ 300

BN7115

BN350

0.03 ถึง 0.2

0.03 ถึง 0.2

0.05 ถึง 0.5

0.05 ถึง 0.5

20 40 60 80 100 120 140

เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที) อัตราปอน f
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap
(มม.)

เกรด
วัสดุชิ้นงาน

ความแข็ง
(HV)

BN7115 3,000 ชิ้น

1,000 ชิ้นผลิตภัณฑ CBN 
ของคูแขง

ดวยความทนทานตอการแตกหักที่เหนือกวา BN7115 
จึงมีอายุการใชงานเครื่องมือแบบเดิมถึงสามเทา

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : โลหะผงอััดขึ้้�นรููปเทีียบเท่่า F-08C2
กระบวนการ	 : �ปาดหน้้ากระแทกหนัักพร้้อมร่่องและรููเจาะ ø80-ø100 (หลััง 40 รอบ)
รุ่่�นเครื่่�องมืือ	 : TNGA160404
เงื่่�อนไขการตััด	: f = 0.1 มม./รอบ, ap = 0.1 มม. หล่่อเย็็น

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : โลหะผงอััดขึ้้�นรููป
รุ่่�นเครื่่�องมืือ	 : 3NU-TPGW110308LF
เงื่่�อนไขการตััด	: vc = 120 ม./นาทีี, f = 0.08 มม./รอบ หล่่อเย็็น

สำหรัับโลหะผสมซิินเตอร์์ทั่่�วไป เกรดคาร์์ไบด์์และเซอร์์เมตสามารถทำงานได้ถ้ึึง vc = 100 ม./นาทีี  
ในทางกลับักััน SUMIBORON จะให้้ความเสถีียรและความต้้านทานการสึึกหรอ ช่่วยป้้องกัันการเกิิดครีีบและให้้ความเรีียบผิว 
ที่่�ได้้คุุณภาพ โดยเฉพาะในงานอััตราเร็็วสููง

ประสิิทธิิภาพการตััด

ตััวอย่่างการใช้้งาน

เกรด ตััวผสาน ปริิมาณ CBN (%) ขนาดเกรน (μm) ความแข็็ง HV (GPa) TRS (GPa) องค์ป์ระกอบหลักั 
สารผิิวเคลืือบ

ความหนา 
ผิิวเคลืือบ (μm) คุุณสมบัติิ

BN7115 สารประกอบ 
Co 90 ถึึง 95 1 41 ถึึง 44 2.2 ถึึง 2.3 Q Q

Grade with the best cutting edge sharpness and fracture resistance, suitable for 
finishing of sintered alloy.

BN7500 สารประกอบ 
Co 90 ถึึง 95 1 41 ถึึง 44 2.0 ถึึง 2.1 Q Q เกรดที่่�รัักษาความคมของคมตััดได้้ดีี เหมาะสำหรัับงานเก็็บผิิวละเอีียดของโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

BN7125 สารประกอบ 
Co 90 ถึึง 95 2 41 ถึึง 44 1.9 ถึึง 2.0 Q Q เกรดที่่�มีีความต้้านทานการแตกหัักและต้้านทานการสึึกหรอสููงที่่�สุุด เหมาะสำหรัับงานกััดหยาบ

ในงานโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

BN7000  สารประกอบ 
Co 90 ถึึง 95 2 41 ถึึง 44 1.8 ถึึง 1.9 Q Q เกรดที่่�มีีความต้้านทานการสึึกหรอและการแตกหัักดีีเยี่่�ยมในงานกลึึงหยาบของวััสดุุซิินเตอร์์

TRS วััดโดยใช้้วััสดุุทดสอบที่่�เทีียบเท่่ากัับชั้้�น CBN ของเม็็ดมีีด

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ
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SUMIBORON / SUMIBORON เคลืือบผิิว

การเลืือกเกรด เหล็กชุบแข็ง เหล็กหลอ โลหะผสม Exotic

งานกลึงวัสดุมวน

งานกลึงอัลลอยผิวหนาแข็ง

งานกลึงเหล็กสแตนเลสชุบแข็ง

D �ข้้อดีีของ SUMIBORON สำหรัับงานกลึึงวััสดุุม้้วน 
SUMIBORON ช่่วยให้้งานกลึึงของวััสดุุม้้วนความแข็็งสููงสามารถทำได้้ ให้้ประสิิทธิิภาพงานกลึึงที่่�ดีีขึ้้�นอย่่างมากเมื่่�อเทีียบกัับรุ่่�นเก่่าซึ่่�งยากต่่อการใช้้งาน

90

BN500

BNC8115
BNS8125
BN7125
BN7000

BNX20

80

70

60

50

HSS BNX20

แทนรีดเหล็ก (ตัวอยางของเหล็กรูปพรรณรีด)
เก็บผิวละเอียด   ~   ตัดปานกลาง   ~   ตัดหยาบ

คว
าม

แข
็งว

ัสด
ุชิ้น

งา
น 

(H
S)

เหล็ก
หลอ
เหนียว อดาไมท

เหล็กหลอแข็ง
เหล็กหลอเย็น
เหล็กหลอผสม
อัลลอยสูง

เหล็กแมพิมพ
20 40 60 80 100 120 140

≥ 40

≥ 60

≥ 60

≥ 70HSS

0.1 ถึง 0.5

0.1 ถึง 0.5

0.1 ถึง 0.5

0.1 ถึง 0.4

0.2 ถึง 3.0

0.2 ถึง 3.0

0.2 ถึง 3.0

0.1 ถึง 3.0

อดาไมท

เหล็ก
หลอเย็น
เหล็กหลอ

ผสมอัลลอยสูง

วัสดุชิ้นงาน เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ
อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที) อัตราปอน f

(มม./รอบ)
ความลึกตัด ap

(มม.)ประเภท ความแข็ง
(HS)

D �ข้้อดีีของ SUMIBORON สำหรัับงานกลึึงอััลลอยผิิวหน้้าแข็็ง
SUMIBORON ช่่วยให้้งานกลึึงของอััลลอยผิิวหน้้าแข็็งความแข็็งสููงสามารถทำได้้ ให้้ประสิิทธิิภาพงานกลึึงที่่�ดีีขึ้้�นอย่่างมากเมื่่�อเทีียบกัับรุ่่�นเก่่าซึ่่�งยากต่่อ 
การใช้้งาน  
แนะนำให้้ใช้้เกรด BN7125นอัันดัับแรกและ BNS8125 เป็็นอัันดัับรอง

0.20

0.05

0.10

0.4 0.6 0.8 1.0

D BN7125 ใหอายุการใชงานเครื่องมือที่ยาวนานและการสึกหรอต่ำในงานอัตราเร็วตัดสูง

ระยะการตัด (กม.)

คว
าม

กว
างก

ารส
ึกห

รอ
ดา

นข
าง 

(ม
ม.)

BN7125 (vc = 300 ม./นาที)

BNS8125 (vc = 300 ม./นาที)

เซรามิกเสริมแรงวิสเกอร (vc = 50 ม./นาที)

50 100 200 300

0.05 ถึง 0.2

0.05 ถึง 0.2

0.1 ถึง 3.0

0.1 ถึง 1.0

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที) อัตราปอน f
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap
(มม.)

Colmonoy
เบอร 6

สเตลไลท

วัสดุชิ้นงาน เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ

ประเภท วัสดุ

อัลลอย 
Ni-Based 

แบบ Self-Fluxing

อัลลอย 
Co-Based 

แบบ Self-Fluxing

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : Colmonoy เบอร์์ 6 (อััลลอย NiCr-Based แบบ Self-Fluxing)
รุ่่�นเครื่่�องมืือ	 : SNGN090308
เงื่่�อนไขการตััด	: f = 0.1 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. แห้้ง

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : SUS440C (59 ถึึง 61HRC, ต่่อเนื่่�อง)
รุ่่�นเครื่่�องมืือ	 : 2NU-CNGA120408  
เงื่่�อนไขการตััด	: �vc = 200 ม./นาทีี, f = 0.1 มม./รอบ,  

ap = 0.1 มม. หล่่อเย็็น

D �ข้้อดีีของ SUMIBORON สำหรัับงานกลึึงเหล็็กสแตนเลสชุุบแข็็ง
SUMIBORON ช่่วยให้้งานกลึึงของเหล็็กสแตนเลสชุุบแข็็งสามารถทำได้้ ให้้ประสิิทธิิภาพงานกลึึงที่่�ดีีขึ้้�นอย่่างมากเมื่่�อเทีียบกัับรุ่่�นเก่่าซึ่่�งยากต่่อการใช้้งาน  
แนะนำให้้ใช้้เกรด BN1000 เป็็นอัันดัับแรก เมื่่�อต้้องการความแข็็งแรง แนะนำให้้ใช้้ BN2000

0.02

0.04

0.06

0.08

0.10

0 0.2 0.4 0.6

BN2000

BN1000

ระยะการตัด (กม.)

คว
าม

กว
างก

ารส
ึกห

รอ
ดา

นข
าง 

(ม
ม.)

0.03 ถึง 0.2 0.03 ถึง 0.3

50 100 200 300
อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที) อัตราปอน f

(มม./รอบ)
ความลึกตัด ap

(มม.)

เหล็กสแตนเลส
ชุบแข็ง

วัสดุชิ้นงาน เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ

ประเภท

เกรดที่่�แนะนำ เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

ประสิิทธิิภาพการตััด เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

ประสิิทธิิภาพการตััด เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ
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SUMIBORON / SUMIBORON เคลืือบผิิว

การเลืือกเกรด โลหะผสม Exotic

งานกลึงอัลลอยทนความรอน

งานตัดไทเทเนียมอัลลอย

SUMIBORON เหมาะสมที่่�สุุดในงานเก็็บผิิวละเอีียดของ
อััลลอยทนความร้้อน

D �ข้้อดีีของ SUMIBORON สำหรัับงานกลึึงไทเทเนีียมอััลลอย
SUMIBORON ช่่วยให้้งานกลึึงอััตราเร็็วสููงของไทเทเนีียมอััลลอยสามารถทำได้้ ให้้ประสิิทธิิภาพงานกลึึงที่่�ดีีขึ้้�นอย่่างมากเมื่่�อเทีียบกัับรุ่่�นเก่่าซึ่่�งยากต่่อ 
การใช้้งาน

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : ไทเทเนีียมอััลลอย (Ti-6Al-4V)
รุ่่�นเครื่่�องมืือ	 : CNGA120408
เงื่่�อนไขการตััด	: �vc = 150 ม./นาทีี, f = 0.15 มม./รอบ, ap = 0.5 มม.  

หล่่อเย็็น (สารหล่่อเย็็นแรงดัันสููง)

D �ข้้อดีีของ SUMIBORON สำหรัับงานกลึึงอััลลอยทนความร้้อน
SUMIBORON ให้้อายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือที่่�ยาวนานในงานเก็็บผิิวละเอีียดของอััลลอยทนความร้้อน

50

30

0.1

100

200

400

0.2 0.3 0.4

BN350BN350

BN7125BN7125
BN7000BN7000

S

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร็ว
ตัด

 vc
 (ม

./น
าท

ี)

คารไบด (ตัดหยาบ, ตัดปานกลาง)

50 100 150 200

0.05 ถึง 0.2

0.05 ถึง 0.2

0.1 ถึง 1.0

0.1 ถึง 1.0

Inconel
718

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที) อัตราปอน f
(มม./รอบ)

สเตลไลท

อัลลอย 
ทนความรอน
Ni-based
อัลลอย 

ทนความรอน
Co-Based

วัสดุชิ้นงาน เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ

ประเภท วัสดุ ความลึกตัด ap
(มม.)

เกรดที่่�แนะนำ

เกรด ตััวผสาน ปริิมาณ CBN (%) ขนาดเกรน (μm) ความแข็็ง HV (GPa) TRS (GPa) องค์์ประกอบหลััก
สารผิิวเคลืือบ

ความหนา 
ผิิวเคลืือบ (μm) คุุณสมบัติิ

NCB100 ̶ 100 สููงสุุด 0.5 51 ถึึง 54 1.8 ถึึง 1.9 ̶ ̶
เหมาะสำหรัับงานเก็็บผิวละเอีียดประสิิทธิิภาพสููง
ของไทเทเนีียมอััลลอย

ประสิิทธิิภาพการตััด เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

0

0.1

0.2

0.3

0.4

10 20 30 40
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F
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D
DDDD

D D
D D

D
D

D
D

D
NCB100

ระยะการตัด (กม.)

คว
าม

กวา
งกา

รสึก
หร

อด
าน

ขาง
 (ม

ม.)

PCD รุนเกา
CBN รุนเกา

คารไบด

50 100 150 200 250 300

30 - 35

32 - 38

32 - 38

Ti-6Al-4V

Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr

Ti-10V-2Fe-3Al

0.05

0.05

0.05

-

-

-

-

-

-

0.20

0.20

0.20

0.15

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

-

-

-

-

-

-

0.50

0.50

0.50

0.30

0.30

0.30

NCB100

NCB100

NCB100

วัสดุชิ้นงาน
เกรด

เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ
อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที) อัตราปอน f

(มม./รอบ)
ความลึกตัด ap

(มม.)องคประกอบ ความแข็ง
(HRC)

[ต่ำสุด - คาแนะนำ - สูงสุด]

เกรดที่่�แนะนำ เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

TRS วััดโดยใช้้วััสดุุทดสอบที่่�เทีียบเท่่ากัับชั้้�น CBN ของเม็็ดมีีด
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SUMIBORON เคลืือบผิิวสำหรัับงานกลึึงเหล็็กชุุบแข็็ง

BNC2105 / BNC2115 / BNC2125 / BNC2135 เหล็กชุบแข็ง

จุุดสููงสุุดของงานตััดความแม่่นยำสููง/ประสิิทธิิภาพสููง

¢ คุุณสมบััติิ
SUMIBORON แบบเคลืือบ คำแนะนำแรกของเราสำหรัับการตััดเฉืือน
เหล็็กชุุบแข็็ง ช่่วยเพิ่่�มผลผลิิตในการใช้้งานตััดเฉืือนเหล็็กชุุบแข็็ง 
ทุุกประเภท
ซีีรีีส์์ BNC2100 มอบประสิิทธิิภาพการตััดสููงในงานกััดด้้วย 
ความเร็็วสููงและอััตราป้้อนสููง

¢ รายการผลิิตภัณฑ์์

¢ ช่่วงการใช้้งาน

D BNC2105 	 · �ตระหนัักถึึงความต้้านทานการสึึกหรอที่่�โดดเด่่นในการตััดเหล็็กชุุบแข็็งด้้วยความเร็็วสููง
การเคลืือบที่่�ทนทานต่่อการสึึกหรอดีีเยี่่�ยมและเนื้้�อ CBN ทำให้้เครื่่�องมืือมีีอายุุการใช้้งานที่่�มั่่�นคงและยาวนานในการตััดเฉืือน
ความเร็็วสููง

D BNC2115 	 · �ที่่�สุุดของการตััดเหล็็กชุุบแข็็งด้้วยความแม่่นยำสููง
ใช้้การเคลืือบหนาท่ี่�มีีความทนทานต่่อการสึึกหรอของรอยบากเป็็นพิิเศษและเนื้้�อ CBN ท่ี่�ทนทานเพื่่�อให้้ได้้พื้้�นผิิวสำเร็็จที่่�มั่่�นคง 
และดีีเยี่่�ยม

D BNC2125 	 · �แนะนำเป็็นอัันดัับแรกสำหรัับงานตััดเหล็็กชุุบแข็็ง  
การผสมผสานของวััสดุุ CBN ท่ี่�ทนทานและการเคลืือบผิิวชั้้�นหนาที่่�มีีความสมดุุลของความต้้านทานการสึึกหรอและความเหนีียว 
เพื่่�อให้้ได้้การตััดเฉืือนท่ี่�มั่่�นคงในการใช้้งานที่่�หลากหลาย

D BNC2135 	 · �ให้้อายุุการใช้้งานที่่�ยาวและเสถีียรในงานตััดกระแทกหนัักบนเหล็็กชุุบแข็็ง
ใช้้การเคลืือบผิิวท่ี่�ต้้านทานการแตกหัักสููงและเนื้้�อวััสดุุที่่�มีีความแข็็งแรงสููง เพื่่�อให้้ได้้อายุุการใช้้งานที่่�ยาวและเสถีียรในงานตััดกระแทก

BNC2125

D เหล็กตลับลูกปน (SUJ2 เปนตน)

0.20.10 0.3 0.4 0.5 3.0

100
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200
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ความลึกตัด (มม.)

BNC8115

BNC2105

D เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

BNC2010 BNC2020

BNC2125

350

300

200

100

BNC2105

BNC2115

BNC2135

แรงกระแทกบนคมตัด หนักเบา แรงกระแทกบนคมตัด หนักเบา
กระแทกเบา กระแทกหนักตอเนื่อง

คว
าม

แข
็งแ

รง
กา

รก
ระ

แท
ก

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
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BNC2115 / BNC2125BNC2105 BNC2135

¢ ความแตกต่่าง ¢ เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

BNC2010
BNC2020

BNC2125BNC2135
BNC2115
BNC2105

ความแข็งแรงของเครื่องจักร

SUMIBORON 
ไมเคลือบผิว

SUMIBORON เคลือบผิว

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ/เหล็กชุบแข็ง

HSS/เหล็กแมพิมพ เหล็กสำหรับทำตลับลูกปน

 สูง

วัส
ด
ุ

ช
ิ้น
งา
น

อัต
รา
เร
็วต
ัด
 

 ส
ูง

เกรด
อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที)
ต่ำสุด - คาแนะนำ - สูงสุด ต่ำสุด - คาแนะนำ - สูงสุด ต่ำสุด - คาแนะนำ - สูงสุด

อัตราปอน f (มม./รอบ) ความลึกตัด ap (มม.)

BNC2105
BNC2115
BNC2125
BNC2135

0.03
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-
-
-
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-
-
-
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SUMIBORON เคลืือบผิิวสำหรัับงานกลึึงเหล็็กชุุบแข็็ง

BNC2105 / BNC2115 / BNC2125 / BNC2135 เหล็กชุบแข็ง

· �ผิิวเคลืือบมีีความหนาเป็็นแบบเคลืือบผิิวซ้้อน 
หลายชั้้�น TiAlBN ที่่�มีีความแข็็งแรงและความแข็็งสููง 
ร่่วมกับเนื้้�อวััสดุุที่่�ต้้านทานความร้้อนและต้้านทาน
การสึึกหรอได้้ดีี เพื่่�อรัักษาความแม่่นยำของผิิวสำเร็็จ

BNC2105
¢ โครงสร้้างเนื้้�อ CBN และผิิวเคลืือบ

TiAlBN 
Super 

Multi-layered 
Coating

ชั้นการยึดเกาะแข็งแรงสูง

ความหนาผิวเคลือบ: 3µm
ชั้นสี

ปรับปรุงแรงยึดเกาะระหวางชั้น

ปรบัปรงุความตานทานการแตกบิน่

ปรับปรุงความตานทานการสึกหรอ

เนื้อวัสดุ CBN
ทนทานตอการสึกหรอสูง

¢ ประสิิทธิิภาพการตััด

¢ ตััวอย่่างการใช้้งาน

วัสดุชิ้นงาน : SUJ2 (58 ถึง 62 HRC)
รุนเครื่องมือ : 4NC-DNGA150408
เงื่อนไขการตัด : vc = 200 ม./นาที f = 0.1 มม./รอบ ap = 0.1 มม. หลอเย็น

วัสดุชิ้นงาน : SCM415H (58 ถึง 62 HRC)
รุนเครื่องมือ : 4NC-DNGA150408
เงื่อนไขการตัด : vc = 250 ม./นาที f = 0.06 มม./รอบ ap = 0.1 มม. หลอเย็น

เกรดรุนเกา (CBN เคลือบผิว)

BNC2105

ผลิตภัณฑคูแขง A (CBN เคลือบผิว)

BNC2105

หลังตัดไป 4 กม.

หลังตัดไป 4 กม.

หลังตัดไป 4 กม.

หลังตัดไป 4 กม.

ความกวางการสึกหรอดานขาง: 152µm

ความกวางการสึกหรอดานขาง: 103µm

ระยะการตัด (กม.)

คว
าม
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รส

ึกห
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ดา
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าง
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)
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ึกห
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ดา
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าง
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)

BNC2105
ตานทานการสึกหรอ

ดานขาง 1.5 เทาเมื่อเทียบกับ
เกรดรุนเกา

1 2 3 40

0.04

0.08

0.12

0.16
เกรดรุนเกา
(CBN เคลือบผิว)

ระยะการตัด (กม.)

BNC2105

เกรดของคูแขง A
(CBN เคลือบผิว)
เกรดของคูแขง A
(CBN เคลือบผิว)

0.02

0.04

0.06

0.08

0.10

0 1 2 3 4 5 6 7

แตกบิ่นแตกบิ่น

ทนทานตอการบิ่น 
1.5 เทาเมื่อเทียบกับ

เกรดของคูแขง

D BNC2105 งานตัดตอเนื่อง (ตานทานการสึกหรอ) D BNC2105 งานตัดตอเนื่อง (ตานทานการแตกบิ่น)

BNC2105 เกรดของคูแขง B
0

100

50

ปจจัยกำหนดอายุการใชงาน: 
ขนาด, ความเรียบผิว

เมื่อเทียบกับ CBN เคลือบผิวของผลิตภัณฑคูแขง BNC2105 สามารถคง
ตานทานการสึกหรอดานขางและความเรียบผิวไดดีเยี่ยมเปนเวลานาน

เครื่องมือ: 4NC-DNGA150408 (BNC2105)
เงื่อนไขการตัด BNC2105 : vc = 200 ม./นาที f = 0.045 มม./รอบ ap = 0.1 มม. หลอเย็น
 เกรดของคูแขง B : vc = 150 ม./นาที f = 0.010 มม./รอบ ap = 0.1 มม. หลอเย็น

แหวนวงในของตลับลูกปนทำจากเหล็ก SUJ2 (60HRC) BNC2105

BNC2105 เกรดของคูแขง C
0

400

200

ปจจัยกำหนดอายุการใชงาน: ขนาด

เมื่อเทียบกับ CBN เคลือบผิวของผลิตภัณฑคูแขง BNC2105 
สามารถคงตานทานการสึกหรอดานขางไดดีเยี่ยมเปนเวลานาน

เครื่องมือ: 4NC-CNGA120412 (BNC2105)
เงื่อนไขการตัด: vc = 200 ม./นาที f = 0.10 มม./รอบ ap = 0.10 มม. 

หลอเย็น

เฟองวงแหวนทำจากเหล็กชุบแข็ง SCr420H (60HRC) BNC2105

จำ
นว

นช
ิ้นง

าน
 (ช

ิ้น)

จำ
นว

นช
ิ้นง

าน
 (ช

ิ้น)
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SUMIBORON เคลืือบผิิวสำหรัับงานกลึึงเหล็็กชุุบแข็็ง

BNC2105 / BNC2115 / BNC2125 / BNC2135 เหล็กชุบแข็ง

· �ชั้้�นหนาของการเคลืือบหลายชั้้�นพิิเศษ TiAlSiN  
ที่่�มีีความแข็็งแรงสููงและการเคลืือบ TiCN ที่่�ทน 
ความร้้อนสููงถููกนำไปใช้้กัับพื้้�นผิิวที่่�แข็็งเพื่่�อให้้
คุุณภาพพื้้�นผิิวที่่�ดีีเยี่่�ยม

BNC2115
¢ โครงสร้้างเนื้้�อ CBN และผิิวเคลืือบ

ชั้นสี

ชั้นการยึดเกาะแข็งแรงสูง

TiAlSiN 
Super Multi-layered Coating

ชั้น TiCN

TiAlSiN 
Super Multi-layered Coating

TiAlSiN 
Super Multi-layered Coating

ชั้น TiCN

ความหนาผิวเคลือบ: 3µm

ยับยั้งการสึกหรอของรอยบาก
รักษาความเรียบผิว

ยับยั้งการสึกหรอเปนหลุม
ที่มากกวาปกติ

เนื้อ CBN ความเหนียวสูง

ปรับปรุงแรงยึดเกาะระหวางชั้น

¢ ประสิิทธิิภาพการตััด

¢ ตััวอย่่างการใช้้งาน

D BNC2115 งานตัดตอเนื่อง (ตานทานการสึกหรอ) D BNC2115 งานตัดตอเนื่อง (ความเรียบผิว)

0.01

0.02

0.03

0.04

0.05

0.06

0.07

20 4 6 8

เกรดของคูแขง A
(CBN เคลือบผิว)

BNC2115
ยับยั้งการสึกหรอดานขาง

เกรดของคูแขง A
(CBN เคลือบผิว)

BNC2115

เกรดของคูแขง B
(CBN เคลือบผิว)

2.0

1.0

3.0

4.0

0 2 4 6 8 10

BNC2115
หลังตัดไป 6 กม.

หลังตัดไป 6 กม.

ตานทานการสึกหรอดานขาง 
1.3 เทา เมื่อเทียบกับ

เกรดของคูแขง

คงความเรียบผิวที่ดี
เพื่อใหไดอายุการใชงานยาวนานขึ้น 
2 เทา เมื่อเทียบกับเกรดของคูแขง

วัสดุชิ้นงาน : SCM415H (58 ถึง 62 HRC)
รุนเครื่องมือ : 4NC-DNGA150408
เงื่อนไขการตัด : vc = 200 ม./นาที f = 0.1 มม./รอบ ap = 0.15 มม. หลอเย็น

วัสดุชิ้นงาน : SCM415H (58 ถึง 62 HRC)
รุนเครื่องมือ : 4NC-DNGA150408
เงื่อนไขการตัด : vc = 200 ม./นาที f = 0.1 มม./รอบ ap = 0.15 มม. หลอเย็น

ระยะการตัด (กม.)

คว
าม

กว
าง

กา
รส

ึกห
รอ

ดา
นข

าง
 (ม

ม.
)

คว
าม

เร
ียบ

ผิว
 R

z 
(µ

m
)

ระยะการตัด (กม.)

เฟองทำจากเหล็กชุบแข็ง SCM415H (60HRC) BNC2115

เมื่อเทียบกับ CBN เคลือบผิวของคูแขง BNC2115 สามารถลด
ความกวางการสึกหรอดานขางได 30% และคงความเรียบผิวไดดี

BNC2115
0

5.0

3.0

อายุการใชงาน

ปจจัยกำหนดอายุการใชงาน: ความเรียบผิว

(หลังจากกลึง 280 ชิ้นงาน)

สามารถกลึงตอไปได

เมื่อเทียบกับ CBN เคลือบผิวรุนเกา BNC2115 มีอายุการใชงานที่
ทนทานตอการแตกหักเนื่องจากตานทานการสึกหรอดานบนไดดีเยี่ยม

ชิ้นสวนประกอบ CVT ทำจากเหล็กชุบแข็ง SCr420H (58HRC)

BNC2115
0

350

250

150

ปจจัยกำหนดอายุการใชงาน: ขนาด

BNC2115

เกรดของคูแขง C

เครื่องมือ: 4NC-DNGA150404 (BNC2115)
เงื่อนไขการตัด: vc = 160 ม./นาที f = 0.10 มม./รอบ ap = 0.25 มม. 
 หลอเย็น

เกรดรุนเกา

เครื่องมือ: 4NC-CNGA120412 (BNC2115)
เงื่อนไขการตัด: vc = 170 ม./นาที f = 0.35 มม./รอบ ap = 0.3 มม. 
 หลอเย็น

คว
าม

เร
ียบ

ผิว
 R

z 
(µ

m
)
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SUMIBORON เคลืือบผิิวสำหรัับงานกลึึงเหล็็กชุุบแข็็ง

BNC2105 / BNC2115 / BNC2125 / BNC2135 เหล็กชุบแข็ง

· �ชั้้�นหนาของการเคลืือบ TiAlBN แบบละเอีียดพิิเศษ
หลายชั้้�นพิิเศษที่่�มีีความแข็็งแรงสููงและความแข็็งสููง 
ควบคู่่�กัับเนื้้�อ CBN ที่่�ทนทาน ทำให้้ได้้ประสิิทธิิภาพสููง
ในการใช้้งานที่่�หลากหลาย

BNC2125
¢ โครงสร้้างเนื้้�อ CBN และผิิวเคลืือบ

TiAlBN 
Super 

Multi-layered 
Coating

ชั้นสี

ชั้นการยึดเกาะแข็งแรงสูง

ความหนาผิวเคลือบ: 3µm

ปรับปรุงแรงยึดเกาะระหวางชั้น

เนื้อ CBN ความเหนียวสูง

ตานทานการแตกหัก

ปรับปรุงความตานทานการสึกหรอ

¢ ประสิิทธิิภาพการตััด

¢ ตััวอย่่างการใช้้งาน

D BNC2125 งานตัดตอเนื่อง (ตานทานการสึกหรอ) D BNC2125 การตัดแรงโหลดสูง (ตานทานการแตกหัก)

อายุการใชงานมั่นคง

เกรดรุนเกา
(CBN เคลือบผิว)

0 200 400 600 800 1,000 1,200 1,400

BNC2125

0.04

0.08

0.12

0.16

0.20

0 2 4 6 8

หลังตัดไป 6 กม.

หลังตัดไป 6 กม.

เกรดรุนเกา (CBN เคลือบผิว)
มีการสึกหรอดานขาง

BNC2125
ยับยั้งการสึกหรอดานขาง

เกรดรุนเกา
(CBN เคลือบผิว)

BNC2125
ตานทานการสึกหรอ

ดานขาง 1.3 เทาเมื่อเทียบ
กับเกรดรุนเกา

วัสดุชิ้นงาน : SUJ2 (58 ถึง 62 HRC)
รุนเครื่องมือ : 4NC-DNGA150408
เงื่อนไขการตัด : vc = 150 ม./นาที f = 0.1 มม./รอบ ap = 0.2 มม. หลอเย็น

วัสดุชิ้นงาน : SUJ2 (58 ถึง 62 HRC)
รุนเครื่องมือ : 4NC-DNGA150408
เงื่อนไขการตัด : vc= 150 ม./นาที f= 0.15 มม./รอบ ap= 0.5 มม. 63 ม./ครั้ง หลอเย็น

ระยะการตัด (กม.)

คว
าม

กว
าง

กา
รส

ึกห
รอ

ดา
นข

าง
 (ม

ม.
)

จำนวนการกระแทกจนเกิดการแตกหัก

BNC2125 ยับยั้งการแตกหักเนื่องจากการสึกหรอดานบน 
และทำใหอายุการใชงานยาวนานขึ้นอยางนอย 2 เทา

BNC2125 BREAK MASTER รุน LV ใหอายุการใชงานยาวนาน
และแกไขปญหาการควบคุมเศษ

เฟองวงแหวนทำจากเหล็กชุบแข็ง SCr420H (60HRC) เฟองซันเกียรทำจากเหล็กชุบแข็ง S15C (60HRC)

BNC2125
0

120

60

ปจจัยกำหนดอายุการใชงาน: การแตกหักของเครื่องมือ

BNC2125
+ LV

0

280

140

ปจจัยกำหนดอายุการใชงาน: ขนาด

BNC2125 BNC2125

เกรดของคูแขง D

เครื่องมือ: 4NC-CNGA120412 (BNC2125)
เงื่อนไขการตัด: vc = 150 ม./นาที f = 0.2 มม./รอบ ap = 0.3 มม. 
 แหง

เกรดรุนเกา

เครื่องมือ: 4NC-CNGG120408N-LV (BNC2125)
เงื่อนไขการตัด: vc = 190 ม./นาที f = 0.13 มม./รอบ ap = 0.30 มม. 

หลอเย็น

จำ
นว

นช
ิ้นง

าน
 (ช

ิ้น)

จำ
นว

นช
ิ้นง

าน
 (ช

ิ้น)

ไมมีปญหาการควบคุมเศษ
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SUMIBORON เคลืือบผิิวสำหรัับงานกลึึงเหล็็กชุุบแข็็ง

BNC2105 / BNC2115 / BNC2125 / BNC2135 เหล็กชุบแข็ง

· �ใช้้เทคโนโลยีีเคลืือบใหม่่ในการสร้้างชั้้�น AlCrN และ 
TiAlN ที่่�มีีความแข็็งแรงสููง บนเนื้้�อวััสดุุที่่�แข็็งแรง 
ทนทานต่่อการแตกหัักสููง

BNC2135
¢ โครงสร้้างเนื้้�อ CBN และผิิวเคลืือบ

ความหนาผิวเคลือบ: 1µm

ชั้น TiAlN

ชั้น AlCrN ตานทานการแตกหักดีขึ้น

ตานทานการสึกหรอ
ดานขางดีขึ้น

เนื้อวัสดุมีความแข็งแรงสูง

¢ ประสิิทธิิภาพการตััด

¢ ตััวอย่่างการใช้้งาน

D BNC2135 งานตัดกระแทกหนัก (ตานทานการแตกหัก) D BNC2135 งานตัดตอเนื่อง (ตานทานการสึกหรอ)

วัสดุชิ้นงาน : SCM415H Heavy Interrupted Grooved Facing (58 ถึง 62 HRC)
รุนเครื่องมือ : 4NC-CNGA120408
เงื่อนไขการตัด : vc = 120 ม./นาที f = 0.1 มม./รอบ ap = 0.2 มม. หลอเย็น

วัสดุชิ้นงาน : SCM415H (58 ถึง 62 HRC)
รุนเครื่องมือ : 4NC-CNGA120408
เงื่อนไขการตัด : vc = 120 ม./นาที f = 0.1 มม./รอบ ap = 0.2 มม. หลอเย็น

0 10 20 30 40 50

อายุการใชงานที่เสถียรยาวนานกวาผลิตภัณฑคูแขง 2 เทา

เกรดของคูแขง A
(CBN เคลือบผิว)

จำนวนการกระแทกจนเกิดการแตกหัก

เกรดของคูแขง B (CBN เคลือบผิว)
มีการสึกหรอดานขาง

BNC2135
ยับยั้งการสึกหรอดานขาง

หลังตัดไป 3 กม.

หลังตัดไป 3 กม.

ระยะการตัด (กม.)

คว
าม

กว
าง

กา
รส

ึกห
รอ

ดา
นข

าง
 (ม

ม.
)

0

BNC2135 เกรดของคูแขง B
(CBN เคลือบผิว)

0.02

0.04

0.06

0.08

0.10

1 2 3

ตานทานการสึกหรอดานขาง 2 เทา
หรือมากกวา เมื่อเทียบกับเกรดคูแขง

BNC2135

ความกวางการสึกหรอดานขาง: 96µm

ความกวางการสึกหรอดานขาง: 36µm

เครื่องมือ: 4NC-CNGA120404HS (BNC2135)
เงื่อนไขการตัด: vc = 100 ม./นาที f = 0.2 มม./รอบ ap = 0.1 มม. 
 แหง

BNC2135 ที่มีคมตัดแบบ HS ที่แข็งแรงสามารถยับยั้งการแตกหัก
ในงานตัดกระแทกหนักและเพิ่มอายุการใชงาน

เฟองทำจากเหล็กชุบแข็ง SCr420H (60HRC)

ปจจัยกำหนดอายุการใชงาน: การแตกหักของเครื่องมือ

BNC2135
+HS

ผลิตภัณฑ
คูแขง D

0

300

200

100

BNC2135 มีตานทานการแตกหักดีกวา CBN เคลือบผิวของคูแขง 
ทำใหอายุการใชงานยาวนานกวา

เครื่องมือ: 4NC-DNGA150404 (BNC2135)
เงื่อนไขการตัด: vc = 100 ม./นาที f = 0.1 มม./รอบ ap = 0.05 มม. 
 หลอเย็น

หัวจับไฮดรอลิกทำจากเหล็กชุบแข็ง SCM420H (58HRC)

ปจจัยกำหนดอายุการใชงาน: ขนาด
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BNC2135 ผลิตภัณฑ
คูแขง C

BNC2135 BNC2135
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¢ ตััวอย่่างการใช้้งาน

วงแหวนรอบนอก CVJ ทำจากเหล็กชุบแข็ง S45C (60HRC) BNC2010

เครื่องมือ: 2NC-CNGA120412WH (BNC2010)
เงื่อนไขการตัด: vc = 150 ม./นาที f = 0.2 มม./รอบ ap = 0.2 มม. 
 แหง

เม็ดมีดไวเปอรรุน WH ของ BNC2010 สามารถรักษาความเรียบผิว
ที่ดีเยี่ยมไดเปนเวลานาน

ปจจัยกำหนดอายุการใชงาน: ความเรียบผิว

BNC2010
+WH

เกรดรุนเกา
0

700

จำ
นว
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ิ้นง

าน
 (ช
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จำ
นว

นช
ิ้นง

าน
 (ช

ิ้น)

500

300

ความเรียบผิว Rz = 1.6µm

BNC2020 ที่มีการลบคมแบบ LT ที่มีความแมนยำสูง สามารถยับยั้ง
การเกิดครีบและเพิ่มอายุการใชงาน

เครื่องมือ: 2NC-CNGA120408LT (BNC2020)
เงื่อนไขการตัด: vc = 100 ม./นาที f = 0.10 มม./รอบ ap = 0.15 มม. 
 แหง

เฟองทำจากเหล็กชุบแข็ง SCr420H (60HRC)

BNC2020
+LT

เกรดรุนเกา
0

300

200

100

ปจจัยกำหนดอายุการใชงาน: ครีบ

BNC2020

SUMIBORON เคลืือบผิิวสำหรัับงานกลึึงเหล็็กชุุบแข็็ง

BNC2010 / BNC2020 เหล็กชุบแข็ง

มีีเสถีียรภาพในการกลึึงที่่�ยอดเยี่่�ยม

¢ คุุณสมบััติิ
ซีีรีีส์์ BNC2000 ให้้อายุุการใช้้งานที่่�เสถีียรในงานกลึึงที่่�มีี 
ความแข็็งแรงต่่ำ เช่่น งานกลึึงชิ้้�นงานขนาดเล็็กและการกำจััดชั้้�น
ผิิวคาร์์บููไรซ์์และชุุบแข็็ง

¢ รายการผลิิตภััณฑ์์
D BNC2010 	 · �เกรดงานละเอีียดสููงสำหรัับการตััดเฉืือนความเร็็วต่่ำถึึงความเร็็วปานกลาง  

พื้้�นผิิวและชั้้�นเคลืือบ CBN ท่ี่�ทนทานต่่อการสึึกหรอดีีเยี่่�ยม สำหรัับการตััดเฉืือนที่่�มีีความแม่่นยำสููงซึ่่�งต้้องการความเรีียบผิิวและ
ความแม่่นยำของผิิวสำเร็็จสููง

D BNC2020 	 · �เกรดอเนกประสงค์์สำหรัับการตััดเฉืือนความเร็็วต่่ำถึึงปานกลาง  
ใช้้การเคลืือบผิิวที่่�ต้้านทานการสึึกหรอด้้านข้้างสููงเป็็นพิิเศษ และเนื้้�อวััสดุุ CBN ที่่�เหนีียวให้้เสถีียรภาพในการกลึึงที่่�ยอดเยี่่�ยมใน
สภาพความแข็็งแรงต่่ำและ งานตััดโหลดสููง อีีกทั้้�งยัังแนะนำสำหรัับการกำจััดชั้้�นผิิวคาร์์บููไรซ์์และชุุบแข็็ง

BNC2010 / BNC2020

¢ ช่่วงการใช้้งาน ¢ ความแตกต่่าง
D เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

BNC2010 BNC2020

BNC2125
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BNC2105

BNC2115

BNC2135

แรงกระแทกบนคมตัด หนักเบา
กระแทกเบา กระแทกหนักตอเนื่อง
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รก
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แท
ก

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

BNC2010
BNC2020

BNC2125BNC2135

ความแข็งแรงของเครื่องจักร

SUMIBORON 
ไมเคลือบผิว

SUMIBORON เคลือบผิว

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ/เหล็กชุบแข็ง

HSS/เหล็กแมพิมพ เหล็กสำหรับทำตลับลูกปน

BNC2115
BNC2105

 สูง

วัส
ดุช

ิ้นง
าน

อัต
รา
เร
็วต

ัด 


 สูง

¢ เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

เกรด
อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที)
ต่ำสุด - คาแนะนำ - สูงสุด ต่ำสุด - คาแนะนำ - สูงสุด ต่ำสุด - คาแนะนำ - สูงสุด

อัตราปอน f (มม./รอบ) ความลึกตัด ap (มม.)

BNC2010
BNC2020

0.03
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-
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-
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SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิวสำหรัับงานกลึึงเหล็็กชุุบแข็็ง

BN1000 / BN2000 เหล็กชุบแข็ง

¢ คุุณสมบััติิ
เกรด SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิวที่่�ใช้้ตััวผสานเซรามิิกความบริิสุุทธิ์์�สููง
รุ่่�นใหม่่
มีีคุุณสมบััติิต้้านทานการแตกหัักและการสึึกหรอ ให้้อายุุการใช้้งาน
เครื่่�องมืือที่่�มั่่�นคงในงานกลึึงเหล็็กชุุบแข็็งที่่�หลากหลาย
มีีเม็็ดมีีดให้้เลืือกมากมาย เริ่่�มตั้้�งแต่่ชนิิดเม็็ดมีีดมุุมเดีียว

¢ รายการผลิิตภััณฑ์์
D BN1000 	 · �เกรด SUMIBORON สำหรัับการตััดเฉืือนความเร็็วสููงพร้้อมความต้้านทานการสึึกหรอที่่�ดีีที่่�สุุด  

ให้้อายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือที่่�เหนืือกว่่าในการตััดต่่อเนื่่�องไปจนถึึงการตััดที่่�มีีการตััดกระแทกเล็็กน้้อย
	 · �ปรัับปรุุงความต้้านทานการแตกหัักในขณะที่่�เสริิมความต้้านทานการสึึกหรอเข้้าไปด้้วย 

ปรัับปรุุงความแข็็งและทนความร้้อนจากสารยึึดเกาะเซรามิิก TiCN ท่ี่�มีีความบริสุุทธิ์์�สููง

เปรีียบเทีียบความคม

BN2000 เกรดรุ่่�นเก่่า

¢ ตััวผสานเซรามิิกความบริิสุุทธิ์์�สููงรุ่่�นใหม่่

¢ ช่่วงการใช้้งาน ¢ เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที)

อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap
(มม.)

0.03 ถึง 0.15 0.03 ถึง 0.2

30 100 120 150 200 250 300
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BN1000BN1000

BN2000BN2000

BN350100

200

300

แรงกระแทกบนคมตัด หนักเบา
กระแทกเบา กระแทกหนักตอเนื่อง

อัต
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ตัด
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D BN1000

0.03 ถึง 0.2 0.03 ถึง 0.3

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที)

อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap
(มม.)

30 80 120100 150 200 250 300

D BN2000

CBN

CBN

สารปนเปอนในตัวผสานเซรามิกของเกรดรุนเกาจะทำใหความแข็งแรงและความ
ตานทานความรอนลดลง เปนสาเหตุใหเกิดรอยแตก (เกิดการแตกหัก) และ
การสึกหรอได

ดวยสารยึดเกาะเซรามิกที่มีความบริสุทธิ์สูงที่พัฒนาขึ้นใหม 
BN1000/BN2000 จึงมีความเหนียวและความตานทาน
ความรอนที่ดีขึ้นโดยการลดสิ่งเจือปนจนถึงระดับสูงสุด

ตัวผสานเซรามิก

สารปนเปอน

รอยแตก ตัวผสานเซรามิกความบริสุทธิ์สูง

การ
สึก

หร
อเพ

ิ่มข
ึ้น /ค

วาม
คม

ลด
ลง

BN1000/BN2000เกรดรุ่่�นเก่่า

CBN

CBN

สารปนเปอนในตัวผสานเซรามิกของเกรดรุนเกาจะทำใหความแข็งแรงและความ
ตานทานความรอนลดลง เปนสาเหตุใหเกิดรอยแตก (เกิดการแตกหัก) และ
การสึกหรอได

ดวยสารยึดเกาะเซรามิกที่มีความบริสุทธิ์สูงที่พัฒนาขึ้นใหม 
BN1000/BN2000 จึงมีความเหนียวและความตานทาน
ความรอนที่ดีขึ้นโดยการลดสิ่งเจือปนจนถึงระดับสูงสุด

ตัวผสานเซรามิก

สารปนเปอน

รอยแตก ตัวผสานเซรามิกความบริสุทธิ์สูง

การ
สึก

หร
อเพ

ิ่มข
ึ้น /ค

วาม
คม

ลด
ลง

D BN2000 	 · �เกรดอเนกประสงค์์ที่่�เหมาะสำหรัับงานตััดเหล็็กชุุบแข็็งทั่่�วไป 
ให้้อายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือที่่�มั่่�นคงตั้้�งแต่่งานตััดต่่อเนื่่�องไปจนถึึงตััดกระแทก 
เบา-ปานกลาง

	 · �ให้้คุุณสมบััติิทั้้�งความต้้านทานการแตกหัักและการสึึกหรอที่่�ดีีเยี่่�ยม  
ด้้วยการใช้้ตััวผสานเซรามิิกความบริิสุุทธิ์์�สููงทำให้้ได้้ประสิิทธิิภาพที่่�ดีีขึ้้�นทั้้�งคู่่�

	 · �ให้้ผิิวเรีียบละเอีียดสม่่ำเสมอโดยการเพิ่่�มความคมของคมตััด  
(รููปด้้านขวา)

น้้ำมัันงานตััด: �งานตััดต่่อเนื่่�อง แห้้ง,  
หล่่อเย็็น งานตััดกระแทก แห้้ง

มีีความมนของคมตััดที่่�เล็็กกว่่าเมื่่�อเทีียบกัับเกรดรุ่่�นเก่่า

BN2000

BN1000
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SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิวสำหรัับงานกลึึงเหล็็กชุุบแข็็ง

BN1000 / BN2000 เหล็กชุบแข็ง

¢ ประสิิทธิิภาพการตััด

D BN1000 D BN1000/BN2000

D BN2000

D BN1000 D BN2000

¢ ความเที่่�ยงตรงในการกลึึง

0 1 2 3

BN1000

0.16

0.14
0.12

0.08
0.10

0.04
0.02

0.06

ตานทานการสึกหรอ (งานตัดตอเนื่อง)

คว
าม

กว
าง

กา
รส

ึกห
รอ

ดา
นข

าง
 (

มม
.)

ระยะการตัด (กม.)

ผลิตภัณฑ CBN ของคูแขง A

วัสดุชิ้นงาน : SUJ2 (58 ถึง 62HRC)
รุนเครื่องมือ : 2NU-CNGA120408
เงื่อนไขการตัด : vc = 150 ม./นาที, f = 0.1 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. แหง

BN1000

0 50 100 150

BN2000

CBN 
รุนเกา (1)

ผลิตภัณฑ CBN 
ของคูแขง (1)

เปรียบเทียบอายุการใชงาน (ให CBN แบบเดิมของรุน BN2000 เปน 100%)

ใหความตานทานการแตกหักที่ดีขึ้นในขณะที่เสริมความตานทาน
การสึกหรอไปดวย

สามารถตานทานการแตกหักไดดีเยี่ยมเมื่อเทียบกับรุนเกา

วัสดุชิ้นงาน : SCM415H พรอมรอง 8 รอง (58 ถึง 62HRC)
รุนเครื่องมือ : 2NU-CNGA120408
เงื่อนไขการตัด : vc = 150 ม./นาที, f = 0.1 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. แหง

อายุการใชงานเพิ่มขึ้น 2 เทา
เมื่อเทียบกับรุนเกา

ความตานทานการแตกบิ่น (งานตัดกระแทก)

CBN 
รุนเกา (2)

ผลิตภัณฑ CBN 
ของคูแขง (2)

อายุการใชงานเพิ่มขึ้น 1.4 เทา
เมื่อเทียบกับรุนเกา

0 2 4 6 8 10

BN2000

0.25

0.20

0.15

0.10

0.05

ระยะการตัด (กม.)

CBN รุนเกา

ตานทานการสึกหรอ (งานตัดตอเนื่อง)

แตกหัก - ไมสามารถ
ใชงานตอได

ทำตอได

คว
าม

กว
าง

กา
รส

ึกห
รอ

ดา
นข

าง
 (

มม
.)

วัสดุชิ้นงาน : SCM415H (58 ถึง 62HRC)
รุนเครื่องมือ : 2NU-CNGA120408
เงื่อนไขการตัด : vc = 100 ม./นาที, f = 0.1 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. แหง

0 0.5 1.0 1.5 2.0 2.5 3.0 4.03.5

4

2

6

8

10

BN1000

เปรียบเทียบพิกัดความเผื่อทางขนาด (งานตัดตอเนื่อง)

วัสดุชิ้นงาน : SCM415H ø130 O.D. (58 ถึง 62HRC)
รุนเครื่องมือ : 2NU-CNGA120408
เงื่อนไขการตัด : vc = 200 ม./นาที, f = 0.1 มม./รอบ, ap = 0.1 มม. หลอเย็น

ระยะการตัด (กม.)

ผลิตภัณฑ CBN ของคูแขง B

กา
รแ

ปร
ผัน

ขอ
งเ

สน
ผา

นศ
ูนย

กล
าง

งา
น 

(µ
m

)

0 1 2 3 4 5 6 7

BN2000
1

2

3

4

CBN 
รุนเกา

ผลิตภัณฑ CBN ของคูแขง C
เปรียบเทียบความเรียบผิว (งานตัดตอเนื่อง)

วัสดุชิ้นงาน : SCM415H (58 ถึง 62HRC)
รุนเครื่องมือ : 2NU-CNGA120408
เงื่อนไขการตัด : vc = 100 ม./นาที, f = 0.08 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. แหง

ระยะการตัด (กม.)

ค
วา
ม
เร
ียบ

ผิว
 R

z 
(µ

m
)
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SUMIBORON สำหรัับงานกลึึงเหล็็กหล่่อ/โลหะผงอััดขึ้้�นรููป/SUMIBORON สำหรัับงานกลึึงโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

BN7125 เหล็กหลอ 
โลหะผง
อัดขึ้นรูป  / BN7115 

โลหะผง
อัดขึ้นรูป

¢ คุุณสมบััติิ
ปรัับปรุุงความทนทานต่่อการสึึกหรอด้้วยปริิมาณ CBN สููง
ด้้วยอนุุภาค CBN/ความแข็็งแรงของตััวผสานที่่�มีีการปรัับปรุุงให้้ดีี 
ยิ่่�งขึ้้�น (ตััวผสานชนิิดพิิเศษและแรงผสานระหว่่างอนุุภาค CBN ที่่�มีี 
ประสิิทธิิภาพมากขึ้้�น ผ่่านกระบวนการอััดขึ้้�นรููปอัันเป็็นเอกสิิทธิ์์�
เฉพาะของซููมิิโตโม) ทำให้้ได้้คมตััดที่่�แหลมคมในงานกลึึงโลหะผงอััด
ขึ้้�นรููป รวมทั้้�งช่่วยยัับยั้้�งการเกิิดครีีบและการฉีีกขาด
ให้้ประสิิทธิิภาพที่่�มั่่�นคงสำหรัับการเก็็บผิิวละเอีียดด้้วยความเร็็วสููง
ของเหล็็กหล่่อ โลหะผสมซิินเตอร์์ และโลหะผสมพิิเศษ

¢ รายการผลิิตภัณฑ์์

¢ ช่่วงการใช้้งาน

¢ เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

D BN7125
เกรดเอนกประสงค์์สำหรัับการตััดเฉืือนเหล็็กหล่่อ/โลหะผสมซิินเตอร์์
บรรลุุการตััดเฉืือนโลหะผสมซิินเตอร์์ท่ี่�มีีประสิิทธิิภาพสููงด้้วยรููปแบบคมตััดมาตรฐาน + คมตััด 3 รุ่่�น
ให้้ความต้้านทานความเสีียหายจากความร้้อนได้้ดีีในงานกลึึงอััตราเร็็วสููงของเหล็็กหล่่อ
นอกจากนี้้�ยัังรองรัับการตััดเฉืือนวััสดุุที่่�ตััดยาก เช่่น ม้้วน เหล็็กกล้้าความเร็็วสููง และโลหะผสมทนความร้้อน

D BN7115 
ความคมของขอบคมตััดในการตััดเฉืือนโลหะผสมซิินเตอร์์นั้้�นดีีเยี่่�ยม ลดการเกิิดครีีบและการฉีีกขาด
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D โลหะผงอัดขึ้นรูปD เหล็กหลอ

วัสดุชิ้นงาน เกรด
เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ

อัตราเร็วตัด vc
(ม./นาที)

อัตราปอน f
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap
(มม.)

อัตราเร็วตัด vc
(ม./นาที)

อัตราปอน f
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap
(มม.)

ต่ำสุด - คาแนะนำ - สูงสุด
วัสดุชิ้นงาน เกรด

เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ ต่ำสุด - คาแนะนำ - สูงสุด

โลหะผงอัด
ขึ้นรูปทั่วไป
โลหะผงอัดขึ้นรูป
ความหนาแนนสูง

เหล็กหลอ

ความถี่ของการกระแทก  หนัก ความถี่ของการกระแทก  หนัก

คว
าม

คม
ขอ

งค
มต

ัด 


 ด
ี

คว
าม

คม
ขอ

งค
มต

ัด 


 ด
ี

เนนการปองกัน
การแตกหัก

เนนความเรียบผิว

เนนการปองกันการเกิดครีบ

มาตรฐาน
ไมลบคม R

รุน LF
ไมลบคม R

รุน LE
ลบคม R
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ลบคม R

มาตรฐาน
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ไมมี
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คมตัดแหลมคม
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รุน W(มม.) ลบคม

ผิวดานหนา
ความกวาง

การเจียรผิวราบ W

ดานขาง
ลบคม

Rองศาการเจียรผิวราบ R
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ผิวดานหนา
ความกวาง

การเจียรผิวราบ W

ดานขาง
ลบคม

Rองศาการเจียรผิวราบ Rเนนการปองกัน
การแตกหัก

เนนความเรียบผิว

เนนการปองกันการเกิดครีบรุน LF
ไมลบคม R

รุน LE
ลบคม R

รุน LS
ลบคม R

รุน HS
ลบคม R

มาตรฐาน
ไมลบคม R

รุน US
ลบคม R
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ความลึกตัด ap (มม.)
อัตราปอน f (มม./รอบ)

D โลหะผงอัดขึ้นรูป

ขอบเขตงานกัดหยาบ

D เหล็กหลอ
ขอบเขตงาน

เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานกัดหยาบ

ความลึกตัด ap (มม.)

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด
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¢ การปรัับปรุุงคมตััดที่่�แนะนำ

K

K

โลหะผง
อัดขึ้นรูป

โลหะผง
อัดขึ้นรูป

BN7115
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¢ ประสิิทธิิภาพการตััด (เหล็็กหล่่อ)

SUMIBORON สำหรัับงานกลึึงเหล็็กหล่่อ/โลหะผงอััดขึ้้�นรููป/SUMIBORON สำหรัับงานกลึึงโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

BN7125 เหล็กหลอ 
โลหะผง
อัดขึ้นรูป  / BN7115 

โลหะผง
อัดขึ้นรูป
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โลหะผง
อัดขึ้นรูป

โลหะผง
อัดขึ้นรูป

โลหะผง
อัดขึ้นรูป

โลหะผง
อัดขึ้นรูป

D BN7115 งานตัดตอเนื่อง (ความเรียบผิว)

D BN7125 งานตัดกระแทก (ตานทานการแตกหัก)D BN7125 การกัด (ความตานทานการแตกหัก)

D BN7125 งานตัดกระแทก (ตานทานการแตกหัก)D BN7125 งานตัดตอเนื่อง (ความเรียบผิว)

D BN7115 งานตัดตอเนื่อง (ตานทานการสึกหรอ)

CBN
รุนเกา

วัสดุชิ้นงาน : FC250 (เพอรไลต)
เครื่องมือ : FMU4080R, เม็ดมีด: SNEW1203ADTR
เงื่อนไขการตัด : vc = 1500 ม./นาที, fz = 0.13 มม./ฟน, ap = 0.3 มม. หลอเย็น

อัตราการคายเศษ (ซม.3)

แตกหัก

ไมแตกหัก

แตกหัก
แตกหัก

ทำตอได

จำนวนการกระแทกจนเกิดการแตกหัก

วัสดุชิ้นงาน : FC250 พรอมรอง V (V-Groove) 6 รอง
รุนเครื่องมือ : 2NU-CNGA120408  
เงื่อนไขการตัด: vc =750 ม./นาที, f = 0.15 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. หลอเย็น

ผลิตภัณฑ CBN ของคูแขง

เกิดการแตกหัก
ไมสามารถใชตอได

ทำตอได

คว
าม

กว
าง

กา
รส

ึกห
รอ

ดา
นข

าง
 (ม

ม.
)

CBN รุนเกา

ระยะการตัด (กม.)

วัสดุชิ้นงาน : โลหะผสมซินเตอรเทียบเทา F-08C2 (150HV)
รุนเครื่องมือ : 2NU-CNGA120408  
เงื่อนไขการตัด : vc = 200 ม./นาที, f = 0.1 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. หลอเย็น

อายุการใชงานเพิ่มขึ้น 1.4 
เทาที่ความเรียบผิวเทากัน

คว
าม

เร
ียบ

ผิว
 R

a 
(µ

m
)

อายุการใชงานเพิ่มขึ้น 1.4 
เทาที่ความเรียบผิวเทากัน

CBN รุนเกา

ระยะการตัด (กม.)

วัสดุชิ้นงาน : โลหะผสมซินเตอรเทียบเทา F-08C2 (150HV)
รุนเครื่องมือ : 2NU-CNGA120408  
เงื่อนไขการตัด: vc = 200 ม./นาที, f = 0.1 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. หลอเย็น

ตานทานการสึกหรอดีขึ้น 1.5 เทา!

คว
าม

กว
าง

กา
รส

ึกห
รอ

ดา
นข

าง
 (ม

ม.
)

ตานทานการสึกหรอดีขึ้น 1.5 เทา!

CBN รุนเกา

รักษาคมตัด
ที่แหลมคม

ระยะการตัด (กม.)

วัสดุชิ้นงาน : โลหะผสมซินเตอรเทียบเทา F-08C2 (150HV)
รุนเครื่องมือ : 2NU-CNGA120408  
เงื่อนไขการตัด: vc = 200 ม./นาที, f = 0.1 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. หลอเย็น

CBN รุนเกา

คว
าม

เร
ียบ

ผิว
 R

a 
(µ

m
)

CBN
รุนเกา

Work Material : Hardened Sintered Alloy FLA-07C2M equivalent (500HV)  
รุนเครื่องมือ : 3NU-TNGA160404LE  
เงื่อนไขการตัด: vc = 250 ม./นาที, f = 0.08 มม./รอบ, ap = 0.5 มม. หลอเย็น

จำนวนการกระแทกจนเกิดการแตกหัก

BN7125
ทำตอได

CBN รุนเกา
แตกหัก

ไมแตกหัก

แตกหัก
แตกหัก

แตกหัก

K K

¢ ประสิิทธิิภาพการตััด (โลหะผงอััดขึ้้�นรููป)
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Solid SUMIBORON เคลืือบผิิว/Solid SUMIBORON สำหรัับงานกลึึงเหล็็กหล่่อและเหล็็กชุุบแข็็ง

BNC8115 / BNS8125 เหล็กหลอ เหล็กชุบแข็ง

¢ คุุณสมบััติิ
ครอบคลุุมการใช้้งานการตััดเฉืือนที่่�หลากหลาย ตั้้�งแต่่การกััดหยาบจนถึึง
การเก็็บผิิวละเอีียดของเหล็็กหล่่อ เหล็็กหล่่อที่่�ตััดยาก และเหล็็กชุุบแข็็ง
โครงสร้้าง CBN 100% ที่่�ให้้ความลึึกตััดตั้้�งแต่่ 0.5 มม. ขึ้้�นไป

¢ รายการผลิิตภัณฑ์์ D BNC8115 
ผิิวเคลืือบ PVD ท่ี่�มีีความต้้านทานการสึึกหรอดีีเยี่่�ยม ช่่วยยัับยั้้�งการสึึกหรอด้้านข้้างในงานกลึึงเหล็็กหล่่อและเหล็็กชุุบแข็็งที่่�ตััดยาก 
เหมาะสำหรัับงานกััดหยาบและความลึึกตััดตั้้�งแต่่ 0.5 ถึึง 3.0 มม. สามารถใช้้ในงานกััดหยาบและเก็็บผิิวละเอีียดของเหล็็กหล่่อเทา 
ผิิวเคลืือบสีีทองช่่วยให้้แยกมุุมที่่�ใช้้งานแล้้วได้้ง่่าย

D BNS8125 
การปรัับการกระจายขนาดของอนุุภาค CBN ที่่�เหมาะสมช่่วยเพิ่่�มประสิิทธิิภาพความต้้านทานการแตกบิ่่�นและยืืดอายุุการใช้้งาน  
ในขณะท่ี่�ยัังรัักษาคุุณสมบััติิในการต้้านทานการสึึกหรอในงานกลึึงเหล็็กหล่่อเทาไว้้

0.10
0.10
0.10
0.10

-
-
-
-

-
-
-
-

1.00
1.00
0.50
0.50

0.50
0.50
0.30
0.30

200
200
80
80

-
-
-
-

-
-
-
-

2,000
2,000
300
200

1,000
1,000
160
120

≤ 4.0
≤ 4.0
≤ 3.0
≤ 3.0

BNC8115
BNS8125
BNC8115
BNS8125

0.10- -0.400.2550- - 150100 ≤ 3.0BNC8115

0.10
0.10

-
-

-
-

1.00
1.00

0.50
0.50

800
800

-
-

-
-
2,000
2,000

1,400
1,400

≤ 4.0
≤ 4.0

BNC8115
BNS8125

D เหล็กชุบแข็ง (งานกลึง)

D เหล็กหลอ (งานกัด)

วัสดุชิ้นงาน เกรด
เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ

อัตราเร็วตัด vc
(ม./นาที)

อัตราปอน f
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap
(มม.)

ต่ำสุด - คาแนะนำ - สูงสุด

เหล็กหลอเทา

เหล็กหลอเหนียว

เหล็กชุบแข็ง

วัสดุชิ้นงาน เกรด
เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ

อัตราเร็วตัด vc
(ม./นาที)

อัตราปอน f
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap
(มม.)

ต่ำสุด - คาแนะนำ - สูงสุด

เหล็กหลอเทา

วัสดุชิ้นงาน เกรด
เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ

อัตราเร็วตัด vc
(ม./นาที)

อัตราปอน f
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap
(มม.)

ต่ำสุด - คาแนะนำ - สูงสุด

300

0

50

100

150

200

250

3.01.0 1.5 2.52.00.5

BNC2105
BNC2115
BNC2125
BNC2135
BNC2010
BNC2020

BNC8115

500

0

200

300

400

2.01.5 2.51.00.5 3.0

2,000

2,500

0

500

1,000

1,500

4.01.0 2.0 3.0

BN7125
BN500BN500

BN7125
BN7000

BN7000

BNC500BNC500

BNC8115
BNS8125 BNC8115

 ชวงการใชงาน

D เหล็กหลอเทา D เหล็กหลอเหนียว

ขอบเขต
งานเก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

แนะนำใหใชสารหลอเย็นในงานกลึงเหล็กหลอเทา 
กรณีใชการกลึงแบบแหง แนะนำใหใช BNC8115/BNS8125 สำหรับทั้งงานตัดหยาบ
และงานเก็บผิวละเอียด

D เหล็กหลอ (งานกลึง)

 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ
D เหล็กชุบแข็ง

ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

K K

H
K

K

H
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Solid SUMIBORON เคลืือบผิิว/Solid SUMIBORON สำหรัับงานกลึึงเหล็็กหล่่อและเหล็็กชุุบแข็็ง

BNC8115 / BNS8125 เหล็กหลอ เหล็กชุบแข็ง

 








BNC8115
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







D

D D D
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D
D

BNC8115 BNS8125 BNC2125

Q

Q

Q

BNC500

QQ Q

Q

QQQ Q

BN7125

Q

D ตานทานการสึกหรอ (งานกลึงเหล็กหลอเหนียว) D ตานทานการสึกหรอ (งานกลึงเหล็กชุบแข็ง)

 ประสิทธิภาพการตัด (BNC8115)

BNC8115
(หลังตัดไป 2.5 กม.)

รุนเกา (ไมเคลือบผิว)
(หลังตัดไป 2.5 กม.)

ระยะการตัด (กม.)

คว
าม

กว
าง

กา
รส

ึกห
รอ

ดา
นข

าง
 (ม

ม.
)

คว
าม

กว
าง

กา
รส

ึกห
รอ

ดา
นข

าง
 (ม

ม.
)

ระยะการตัด (กม.)

CBN รุนเกา

BNC8115
(หลังตัดไป 0.5 กม.)

รุนเกา (ไมเคลือบผิว)
(หลังตัดไป 0.5 กม.)

CBN รุนเกา

วัสดุชิ้นงาน : FCD450
รุนเครื่องมือ : SNGN090308
เงื่อนไขการตัด : vc = 300 ม./นาที, f = 0.2 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. หลอเย็น

วัสดุชิ้นงาน : FCD450
รุนเครื่องมือ : SNGN090308
เงื่อนไขการตัด : vc = 300 ม./นาที, f = 0.2 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. หลอเย็น

วัสดุชิ้นงาน : SUJ2 (58 ถึง 62HRC)
รุนเครื่องมือ : SNGN090308
เงื่อนไขการตัด : vc = 150 ม./นาที, f = 0.2 มม./รอบ, ap = 0.3 มม. หลอเย็น

วัสดุชิ้นงาน : SUJ2 (58 ถึง 62HRC)
รุนเครื่องมือ : SNGN090308
เงื่อนไขการตัด : vc = 150 ม./นาที, f = 0.2 มม./รอบ, ap = 0.3 มม. หลอเย็น

D ตานทานการสึกหรอ (งานกลึงเหล็กหลอเทา) D ตานทานการแตกหัก (งานกลึงเหล็กหลอเหนียว)

 ประสิทธิภาพการตัด (BNS8125)

คว
าม

กว
าง

กา
รส

ึกห
รอ

ดา
นข

าง
 (ม

ม.
)

BNS8125
(หลังตัดไป 45 กม.)

ผลิตภัณฑคูแขง (ไมเคลือบผิว)
(หลังตัดไป 45 กม.)

ผลิตภัณฑ CBN ของคูแขง

ระยะการตัด (กม.)
BNS8125

(หลังตัดไป 9.0 กม.)

ลดการแตกบิ่นบนคมตัด

รุนเกา (ไมเคลือบผิว)
(หลังตัดไป 9.0 กม.)

วัสดุชิ้นงาน : FC300
รุนเครื่องมือ : SNGN090308
เงื่อนไขการตัด : vc = 800 ม./นาที, f = 0.1 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. หลอเย็น

วัสดุชิ้นงาน : FC300
รุนเครื่องมือ : SNGN090308
เงื่อนไขการตัด : vc = 800 ม./นาที, f = 0.1 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. หลอเย็น

วัสดุชิ้นงาน : FCD450 พรอมรอง V (V-Groove) 2 รอง
รุนเครื่องมือ : SNGN120408
เงื่อนไขการตัด : vc = 200 ม./นาที, f = 0.2 มม./รอบ, ap = 0.5 มม. หลอเย็น

วัสดุชิ้นงาน : FCD450 พรอมรอง V (V-Groove) 2 รอง
รุนเครื่องมือ : SNGN120408
เงื่อนไขการตัด : vc = 200 ม./นาที, f = 0.2 มม./รอบ, ap = 0.5 มม. หลอเย็น

 เลือกระหวาง BNC8115 และ BNS8125 (เหล็กหลอ/เหล็กชุบแข็ง)

SUMIBORON เคลือบผิว SUMIBORON เคลือบผิวSUMIBORON

วัสดุชิ้นงาน
SUMIBORON เคลือบผิวSUMIBORON

งานกลึง งานกลึงงานกลึง งานกัดงานกลึง งานกัด งานกลึง งานกัด

แนะนำ
เปนอันดับแรกเหล็กหลอเทา ลดตนทุนไดดีที่สุด

เก็บผิวละเอียดอัตราเร็วสูง
ความลึกตัด

0.5 มม. หรือต่ำกวา

ความลึกตัด 
ตั้งแต 0.5 มม. ขึ้นไปเหล็กชุบแข็ง

ความลึกตัด 
ตั้งแต 0.5 มม. ขึ้นไป งานกลึงกระแทกเหล็ก

หลอเหนียว
ความลึกตัด 

0.5 มม. หรือต่ำกวา

เก็บผิวละเอียดอัตราเร็วสูง
ความลึกตัด

1.0 มม. หรือต่ำกวา

เก็บผิวละเอียดอัตราเร็วต่ำ
ความลึกตัด

0.5 มม. หรือต่ำกวา

: แนะนำ

K

K K

H
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SUMIBORON เคลืือบผิิวสำหรัับเหล็็กหล่่อเหนีียว

BNC500 เหล็กหลอ

¢ คุุณสมบััติิ
ปรัับปรุุงให้้ความเหนีียวของเนื้้�อ CBN และความต้้านทานการ
สึึกหรอดีีขึ้้�น ผ่่านการใช้้ตััวผสาน TiC ความบริิสุุทธิ์์�สููงที่่�พััฒนาขึ้้�น
ใหม่่ นอกจากนี้้� การใช้้ร่่วมกัับการเคลืือบเซรามิิกที่่�ทนทานต่่อความ
ร้้อนได้้ดีีเยี่่�ยมทำให้้ทนทานต่่อการสึึกหรอได้้ดีีเยี่่�ยม สามารถใช้้ใน
งานเก็็บผิิวละเอีียดอััตราเร็็วสููงและความเที่่�ยงตรงสููงของเหล็็กหล่่อ
เหนีียวได้้ นอกจากนี้้� ยัังให้้อายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือที่่�มั่่�นคงและ
ยาวนานในงานกลึึงเหล็็กหล่่อเหนีียวความแข็็งแรงสููงและเหล็็กหล่่อ
พิิเศษ เช่่น เหล็็กหล่่อกราไฟต์์อััด และเหล็็กหล่่อที่่�ผ่่านกระบวนการ
หล่่อเหวี่่�ยง

เกรด CBN เคลืือบผิิวสำหรัับเหล็็กหล่่อเหนีียว

D ให้้อายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือที่่�มั่่�นคงในงานกลึึงอััตราเร็็วสููงของเหล็็กหล่่อเหนีียว
ต้้านทานการสึึกหรอได้้ดีีเยี่่�ยม ให้้งานกลึึงภายใต้้เงื่่�อนไขอััตราเร็็วสููงสามารถทำได้้อย่่างเสถีียร

D รองรัับงานกลึึงความเที่่�ยงตรงสููง
สามารถควบคุุมพิิกััดความเผื่่�อทางขนาดและความเรีียบผิิวได้้ดีีต่่อเนื่่�องนานหลายชั่่�วโมง

200 300 400 500

0.10 ถึง 0.40 ≤ 0.50

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที)

อัตราปอน f
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap
(มม.)

¢ เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ
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วัสดุชิ้นงาน : FCD700 (260HB) รุนเครื่องมือ: 4NC-CNGA120408
เงื่อนไขการตัด : f = 0.2 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. หลอเย็น
เกณฑอายุการใชงาน : VB สูงสุด = 0.2 มม.

วัสดุชิ้นงาน : FCD450 (160HB) รุนเครื่องมือ: 4NC-CNGA120408
เงื่อนไขการตัด : f = 0.2 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. หลอเย็น
เกณฑอายุการใชงาน : VB สูงสุด = 0.2 มม.

อายุการใชงานเครื่องมือ (กม.)
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ดี 

วัสดุชิ้นงาน : FCD700 (260HB)
เงื่อนไขการตัด : vc = 400 ม./นาที, f = 0.1 มม./รอบ 
  ap = 0.1 มม. หลอเย็น

เซรามิก

ระยะการตัด 3 กม.

ความเรียบผิว

เหล็กหลอ
กราไฟตอัด

เซรามิก 
คารไบดเคลือบผิว 
เซอรเมท

ด
ี



D งานตััดต่่อเนื่่�อง FCD700 (กราฟ V-T)
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วัสดุชิ้นงาน : FCD700 (260HB) รุนเครื่องมือ: 4NC-CNGA120408
เงื่อนไขการตัด : f = 0.2 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. หลอเย็น
เกณฑอายุการใชงาน : VB สูงสุด = 0.2 มม.

วัสดุชิ้นงาน : FCD450 (160HB) รุนเครื่องมือ: 4NC-CNGA120408
เงื่อนไขการตัด : f = 0.2 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. หลอเย็น
เกณฑอายุการใชงาน : VB สูงสุด = 0.2 มม.

อายุการใชงานเครื่องมือ (กม.)

อัต
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อายุการใชงานเครื่องมือ (กม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเหนียว
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ดี 

วัสดุชิ้นงาน : FCD700 (260HB)
เงื่อนไขการตัด : vc = 400 ม./นาที, f = 0.1 มม./รอบ 
  ap = 0.1 มม. หลอเย็น

เซรามิก

ระยะการตัด 3 กม.

ความเรียบผิว

เหล็กหลอ
กราไฟตอัด

เซรามิก 
คารไบดเคลือบผิว 
เซอรเมท

ด
ี



¢ คุุณภาพผิิวงาน
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วัสดุชิ้นงาน : FCD700 (260HB) รุนเครื่องมือ: 4NC-CNGA120408
เงื่อนไขการตัด : f = 0.2 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. หลอเย็น
เกณฑอายุการใชงาน : VB สูงสุด = 0.2 มม.

วัสดุชิ้นงาน : FCD450 (160HB) รุนเครื่องมือ: 4NC-CNGA120408
เงื่อนไขการตัด : f = 0.2 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. หลอเย็น
เกณฑอายุการใชงาน : VB สูงสุด = 0.2 มม.

อายุการใชงานเครื่องมือ (กม.)
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เหล็กหลอเหนียว

แข็งความแข็งแรง
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ดี 

วัสดุชิ้นงาน : FCD700 (260HB)
เงื่อนไขการตัด : vc = 400 ม./นาที, f = 0.1 มม./รอบ 
  ap = 0.1 มม. หลอเย็น

เซรามิก

ระยะการตัด 3 กม.

ความเรียบผิว

เหล็กหลอ
กราไฟตอัด

เซรามิก 
คารไบดเคลือบผิว 
เซอรเมท

ด
ี


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วัสดุชิ้นงาน : FCD700 (260HB) รุนเครื่องมือ: 4NC-CNGA120408
เงื่อนไขการตัด : f = 0.2 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. หลอเย็น
เกณฑอายุการใชงาน : VB สูงสุด = 0.2 มม.

วัสดุชิ้นงาน : FCD450 (160HB) รุนเครื่องมือ: 4NC-CNGA120408
เงื่อนไขการตัด : f = 0.2 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. หลอเย็น
เกณฑอายุการใชงาน : VB สูงสุด = 0.2 มม.

อายุการใชงานเครื่องมือ (กม.)
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ดี 

วัสดุชิ้นงาน : FCD700 (260HB)
เงื่อนไขการตัด : vc = 400 ม./นาที, f = 0.1 มม./รอบ 
  ap = 0.1 มม. หลอเย็น

เซรามิก

ระยะการตัด 3 กม.

ความเรียบผิว

เหล็กหลอ
กราไฟตอัด

เซรามิก 
คารไบดเคลือบผิว 
เซอรเมท

ด
ี



¢ ช่่วงการใช้้งาน
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วัสดุชิ้นงาน : FCD700 (260HB) รุนเครื่องมือ: 4NC-CNGA120408
เงื่อนไขการตัด : f = 0.2 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. หลอเย็น
เกณฑอายุการใชงาน : VB สูงสุด = 0.2 มม.

วัสดุชิ้นงาน : FCD450 (160HB) รุนเครื่องมือ: 4NC-CNGA120408
เงื่อนไขการตัด : f = 0.2 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. หลอเย็น
เกณฑอายุการใชงาน : VB สูงสุด = 0.2 มม.

อายุการใชงานเครื่องมือ (กม.)
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ดี 

วัสดุชิ้นงาน : FCD700 (260HB)
เงื่อนไขการตัด : vc = 400 ม./นาที, f = 0.1 มม./รอบ 
  ap = 0.1 มม. หลอเย็น

เซรามิก

ระยะการตัด 3 กม.

ความเรียบผิว

เหล็กหลอ
กราไฟตอัด

เซรามิก 
คารไบดเคลือบผิว 
เซอรเมท

ด
ี



¢ งานกลึึงความเที่่�ยงตรงสููง

น้้ำมัันงานตััด: �หล่่อเย็็น

¢ ประสิิทธิิภาพการตััด
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SUMIBORON ไร้้ตััวประสาน

NCB100

Nano-polycrystalline CBN

SUMIBORON BINDERLESS NCB100

¢ คุุณสมบััติิ
SUMIBORON BINDERLESS เป็็นผลิิตภััณฑ์์อััดขึ้้�นรููป CBN ที่่�ไม่่ใช้้ 
ตััวผสาน แต่่เป็็นอนุุภาค CBN ขนาดนาโนและซัับไมครอนที่่�เกาะยึึด 
กัันอย่่างแข็็งแรง
ด้้วยความแข็็งและการนำความร้้อนที่่�สููงกว่่าเกรด CBN ทั่่�วไป  
จึึงสามารถรัับรู้้�ถึึงประสิิทธิิภาพที่่�สููงขึ้้�นและอายุุการใช้้งานที่่�ยาวนานขึ้้�น
ในการตััดเฉืือนวััสดุุที่่�ตััดยาก เช่่น โลหะผสมไทเทเนีียมและโลหะผสม
โคบอลต์์

¢ คุุณสมบััติิ
ใช้้โครงสร้้าง CBN อััดขึ้้�นรููปแบบ Nano-polycrystalline ที่่�มีีความแข็็งและ
คุุณสมบััติินำความร้อนที่่�ดีีกว่่า CBN อััดขึ้้�นรููปรุ่่�นเก่่ามาก ช่่วยให้้เครื่่�องมืือมีีอายุุการ
ใช้้งานยาวนานขึ้้�นอย่่างมาก ปรัับปรุุงประสิิทธิิภาพและความแม่่นยำในการตััดเฉืือน
เมื่่�อตััดเฉืือนวััสดุุที่่�ตััดยาก เช่่น โลหะผสมไทเทเนีียมหรืือโลหะผสมโคบอลต์์

¢ องค์์ประกอบการอััดขึ้้�นรููป (ภาพจากกล้้อง SEM)

¢ ช่่วงการใช้้งาน (งานกลึึงโลหะผสมไทเทเนีียม)

¢ ค่่าทางกายภาพ

¢ ช่่วงการใช้้งาน (งานกลึึงโคบอลต์์โครเมีียมอััลลอย)

SUMIBORON BINDERLESS

500nm 3μm

CBN รุนเกา

อนุภาค CBN 
200 ถึง 500 nm

ตัวผสานโลหะ

อนุภาค CBN 
1 ถึง 5 µm

0
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NCB100

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร็ว
ตัด

 vc
 (ม

./น
าท

ี)

SUMIBORON 
BINDERLESS

100 90 ถึง 95

WC-Co

41 ถึง 44

100 ถึง 120

—

51 ถึง 54

180 ถึง 200

ปริมาณ CBN 
(% โดยปริมาตร)

CBN
รุนเกา

ตัวผสาน

ความแข็ง Hv 
(GPa)

คุณสมบัตินำความรอน
(วัตต/ม.·เคลวิน)
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อัตราปอน f (มม./รอบ)
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   D �เหมาะอย่่างยิ่่�งสำหรัับการเก็็บผิิวละเอีียดที่่�มีีประสิิทธิิภาพสููงของวััสดุุ
ที่่�ตััดยาก เช่่น โลหะผสมไทเทเนีียมและโลหะผสมโคบอลต์์ 
ให้้ความต้้านทานการสึึกหรอที่่�โดดเด่่นด้้วยความแข็็งและคุุณสมบััติินำความร้้อน 
ที่่�ดีีเยี่่�ยมของ Nano-polycrystalline CBN

   D �สามารถควบคุุมพิิกััดความเผื่่�อทางขนาดและความเรีียบผิิวกััดได้้ดีี 
ต่่อเนื่่�องและยาวนาน 
ลดจำนวนครั้้�งการเปลี่่�ยนเครื่่�องมืือลงได้้อย่่างมากเมื่่�อเทีียบกัับเกรดรุ่่�นเก่่า  
ช่่วยให้้การทำงานมีีประสิิทธิิภาพมากขึ้้�นและลดค่่าใช้จ้่่ายรวมลง

เหล็กหลอ โลหะผสม Exotic
คารไบด วัสดุ

แข็งเปราะ
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SUMIBORON ไร้้ตััวประสาน

NCB100

D �ความต้านทานการสึึกหรอ

D ไทเทเนีียมอััลลอย

D อื่่�นๆ

D โคบอลต์โครเมีียมอัลลอย

D คาร์์ไบด์์

D �ความเรียีบผิวิ

50 100 150 200 250 300

30 - 35

32 - 38

32 - 38

Ti-6Al-4V

Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr

Ti-10V-2Fe-3Al
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NCB100

NCB100

NCB100

วัสดุชิ้นงาน
เกรด

เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที) อัตราปอน f
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap
(มม.)องคประกอบ ความแข็ง

(HRC)

ต่ำสุด - คาแนะนำ - สูงสุด

10 100 200 300 400

130 - 230

1,000 - 1,500

50

0.05

0.05

-

-

-

-

0.20

0.20

0.10

0.10

0.10

0.10

-

-

-

-

0.50

0.30

0.30

0.20

NCB100

NCB100

ไทเทเนียมบริสุทธิ์

วัสดุชิ้นงาน
เกรด

เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที) อัตราปอน f
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap
(มม.)องคประกอบ/วัสดุ ความแข็ง

(HV)

วัสดุเซอรเมท
(โลหะกลุมเหล็กมีตัวผสาน)

ต่ำสุด - คาแนะนำ - สูงสุด

50 100 150 200

35 - 45Co-30Cr-5Mo 0.05- - 0.200.15 0.10- - 0.300.15NCB100

วัสดุชิ้นงาน
เกรด

เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที) อัตราปอน f
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap
(มม.)องคประกอบ ความแข็ง

(HRC)

ต่ำสุด - คาแนะนำ - สูงสุด

5 10 15 20 25 30 35 40

Less than 85WC-20Co 0.03- - 0.200.10 0.03- - 0.200.10NCB100

วัสดุชิ้นงาน
เกรด

เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที) อัตราปอน f
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap
(มม.)องคประกอบ ความแข็ง

(HRA)

ต่ำสุด - คาแนะนำ - สูงสุด

¢ ประสิิทธิิภาพการตััด (โลหะผสมไทเทเนีียม)

¢ เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

0

0.1

0.2

0.3

0.4

10 20 30 40
F

F

F
F

�

��
��

�

�

�

�

��
�

�
� �

�

�

D
DDDD

D D
D D

D
D

D
D

D
NCB100

ระยะการตัด (กม.)คว
าม

กวา
งกา

รสึก
หร

อด
าน

ขาง
 (ม

ม.)

PCD รุนเกา
CBN 
รุนเกา

คารไบด

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : ไทเทเนีียมอััลลอย (Ti-6Al-4V)
รุ่่�นเครื่่�องมืือ	 : NU-CNGA120408
เงื่่�อนไขการตััด	: �vc = 150 ม./นาทีี, f = 0.15 มม./รอบ,  

ap = 0.5 มม. หล่่อเย็็น (สารหล่่อเย็็นแรงดัันสููง)

0

NCB100

3.0

4.0

5.0

6.0

7.0

8.0

10 20 30 40

�
�

��

�

��

�� �

�����
F

FFDD
D

DDDDDDDDDDD
D

ระยะการตัด (กม.)

PCD รุนเกา

CBN รุนเกา
คารไบด

ความเรียบผิว
ทางทฤษฎี
ความเรียบผิว
ทางทฤษฎี

คว
าม

เรีย
บผ

ิว R
z (

µm
)

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : ไทเทเนีียมอััลลอย (Ti-6Al-4V)
รุ่่�นเครื่่�องมืือ	 : NU-CNGA120408
เงื่่�อนไขการตััด	: �vc = 150 ม./นาทีี, f = 0.15 มม./รอบ,  

ap = 0.5 มม. หล่่อเย็็น (สารหล่่อเย็็นแรงดัันสููง)

0

-2.5

2.5

0

-2.5

2.5

0

-2.5

2.5

Rz3.6μmRz3.6μm

Rz4.2μmRz4.2μm

Rz6.2μmRz6.2μm

(μm)

NCB100
(หลังตัดไป 1 กม.)

NCB100
(หลังตัดไป 35 กม.)

PCD รุนเกา
(หลังตัดไป 1 กม.)

*แนะนำให้้ใช้้ SUMIDIA BINDERLESS NPD10 สำหรัับงานกลึึงคาร์์ไบด์์ตั้้�งแต่่ 83HRA ขึ้้�นไป

D �ความต้า้นทานการสึึกหรอ D �ความเรีียบผิิว
¢ ประสิิทธิิภาพการตััด (งานกลึึงโคบอลต์์โครเมีียมอัลลอย)

�

�

�

�

�

�

�
��

�

�

�

NCB100

0

0.1

0.2

0.3

0.5 1.0 1.5

DDDDDDDD
DD

DDDDD
DDD

ระยะการตัด (กม.)คว
าม

กวา
งกา

รสึก
หร

อด
าน

ขาง
 (ม

ม.)

vc = 150 มม./นาที
vc = 60 มม./นาที

คารไบด

เซอรเมท

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : โคบอลต์์โครเมีียมอััลลอย (ตีีขึ้้�นรููป)
รุ่่�นเครื่่�องมืือ	 : NU-VNGA160408
เงื่่�อนไขการตััด	: �vc = 60, 150 ม./นาทีี, f = 0.1 มม./รอบ,  

ap = 0.4 มม. หล่่อเย็็น

�

�
�

�

�

0

0.4

0.6

0.8

1.0

0.5 1.0 1.5

�
�

�

�

�

D D D D D D D D

NCB100

ระยะการตัด (กม.)

คารไบด
เซอรเมท

ความเรียบผิว
ทางทฤษฎี
ความเรียบผิว
ทางทฤษฎี

คว
าม

เรีย
บผ

ิว R
a (

µm
)

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : โคบอลต์์โครเมีียมอััลลอย (ตีีขึ้้�นรููป)
รุ่่�นเครื่่�องมืือ	 : NU-VNGA160408
เงื่่�อนไขการตััด	: �vc = 60 ม./นาทีี, f = 0.1 มม./รอบ,  

ap = 0.4 มม. หล่่อเย็็น

0

-2.0

2.0

(μm)

0

-2.0

2.0

0

-2.0

2.0

Rz2.2μmRz2.2μm

Rz6.0μmRz6.0μm

Rz4.7μmRz4.7μm

NCB100
(หลังตัดไป 0.5 กม.)

คารไบด
(หลังตัดไป 0.5 กม.)

เซอรเมท
(หลังตัดไป 0.5 กม.)

เหล็กหลอ โลหะผสม Exotic
คารไบด วัสดุ

แข็งเปราะ
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SUMIBORON

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�นเม็็ดมีีด

C N M A
(1) (2) (3) (4)

C N G A
(1) (2) (3) (4)(9) (10)

NU -2 

C 80°

D 55°

V 35°

R —

S 90°

T 60°

W 80°

B 5° 

C 7° 

N 0° 

P 1 1° 

E ± 0.025 ± 0.025

G ± 0.025 ± 0.025

M ±0.08 ถึง ±0.2 ±0.05 ถึง ±0.15

± 0.025

± 0.13

± 0.13



      

N  A
  

 

 

M  

G  

W
 

 

T  

X — — —

2
3
4
6

1

2

3

4

6

NC BNC2115,BNC2125,BNC2135,BNC2010,
BNC2020,BNC200,BNC300,BNC500

NU
SUMIBORON BINDERLESS

BNX10,BNX20,BN1000,BN2000,BN350,
BN500,BN7000,BN7115,BN7500

NCB100

ตัวอยาง

(2) มุมหลบ
ดูตาราง 2

(3) พิกัดความเผื่อ
ดูตาราง 3

(4) รูเม็ดมีด
ดูตาราง 4

(1) รูปทรงเม็ดมีด
ดูตาราง 1

รุนลับคมใหมได

ตัวอยาง

(2) มุมหลบ
ดูตาราง 2

(3) พิกัดความเผื่อ
ดูตาราง 3

(4) รูเม็ดมีด
ดูตาราง 4

(1) รูปทรงเม็ดมีด
ดูตาราง 1

(9) จำนวนของคมตัด
ดูตาราง 9

(10) รหัสรุน
ดูตาราง 10

รุนใชครั้งเดียว
(ใชแลวทิ้ง)

ตาราง 1: (1) รูปทรงเม็ดมีด ตาราง 2: (2) มุมหลบ ตาราง 3: (3) พิกัดความเผื่อ

ตาราง 4: (4) รูเม็ดมีด ตาราง 9: (9) จำนวนของคมตัด

ตาราง 10: (10) รหัสรุน (รุนใชครั้งเดียว)

*รุนที่ขึ้นตนดวย "T-" มี 10 ชิ้นตอแพ็ค

สัญลักษณ รูปทรงเม็ดมีด องศาคมตัด สัญลักษณ มุมหลบ สัญลักษณ รัศมีปลายคมตัด
(มม.)

วงกลมภายใน
(มม.)

ความหนา
(มม.)

รุนทรงสี่เหลี่ยม

รุนทรงกลม

รุนทรงสี่เหลี่ยมมุมฉาก

รุนทรงสามเหลี่ยม

รุนทรงหกเหลี่ยม
โดยปกติแลวเม็ดมีดเหลานี้จะมีดานที่ไมมีการเจียร 
ดูที่หนา B2 สำหรับรายละเอียดความเที่ยงตรงของ M Class

สัญลักษณ
มีรู/
ไมมีรู

รูปทรง
(ภาพตัดขวาง) สัญลักษณ

รูปทรง
(ภาพตัดขวาง) สัญลักษณ

จำนวน
ของคมตัด รุน

ลักษณะ
ของรู

ลาย
หนามีด

ลาย
หนามีด

มีรู/
ไมมีรู

ลักษณะ
ของรู

ไมมีไมมี

มี
มี

ไมมี

รูปทรง
กระบอก

ไมมี

หนา
เดียว

สอง
หนา

รูตรง
+ 

ลบคม
ดานเดียว
(40° ถึง 60°)

ไมมี

หนา
เดียว

แบบพิเศษ

รุนใชงานได 1 มุม

รุนหลายมุม

สัญลักษณ รุน เกรด

SUMIBORON เคลือบผิว

SUMIBORON ไมเคลือบผิว

ไมมี

รหััส (1), (2), (3) และ (4) แสดงตััวอย่่างทั่่�วไป
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SUMIBORON

L

SUMIBORON

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�นเม็็ดมีีด

C N M A
(1) (2) (3) (4)

C N G A
(1) (2) (3) (4)(9) (10)

NU -2 

C 80°

D 55°

V 35°

R —

S 90°

T 60°

W 80°

B 5° 

C 7° 

N 0° 

P 1 1° 

E ± 0.025 ± 0.025

G ± 0.025 ± 0.025

M ±0.08 ถึง ±0.2 ±0.05 ถึง ±0.15

± 0.025

± 0.13

± 0.13



      

N  A
  

 

 

M  

G  

W
 

 

T  

X — — —

2
3
4
6

1

2

3

4

6

NC BNC2115,BNC2125,BNC2135,BNC2010,
BNC2020,BNC200,BNC300,BNC500

NU
SUMIBORON BINDERLESS

BNX10,BNX20,BN1000,BN2000,BN350,
BN500,BN7000,BN7115,BN7500

NCB100

ตัวอยาง

(2) มุมหลบ
ดูตาราง 2

(3) พิกัดความเผื่อ
ดูตาราง 3

(4) รูเม็ดมีด
ดูตาราง 4

(1) รูปทรงเม็ดมีด
ดูตาราง 1

รุนลับคมใหมได

ตัวอยาง

(2) มุมหลบ
ดูตาราง 2

(3) พิกัดความเผื่อ
ดูตาราง 3

(4) รูเม็ดมีด
ดูตาราง 4

(1) รูปทรงเม็ดมีด
ดูตาราง 1

(9) จำนวนของคมตัด
ดูตาราง 9

(10) รหัสรุน
ดูตาราง 10

รุนใชครั้งเดียว
(ใชแลวทิ้ง)

ตาราง 1: (1) รูปทรงเม็ดมีด ตาราง 2: (2) มุมหลบ ตาราง 3: (3) พิกัดความเผื่อ

ตาราง 4: (4) รูเม็ดมีด ตาราง 9: (9) จำนวนของคมตัด

ตาราง 10: (10) รหัสรุน (รุนใชครั้งเดียว)

*รุนที่ขึ้นตนดวย "T-" มี 10 ชิ้นตอแพ็ค

สัญลักษณ รูปทรงเม็ดมีด องศาคมตัด สัญลักษณ มุมหลบ สัญลักษณ รัศมีปลายคมตัด
(มม.)

วงกลมภายใน
(มม.)

ความหนา
(มม.)

รุนทรงสี่เหลี่ยม

รุนทรงกลม

รุนทรงสี่เหลี่ยมมุมฉาก

รุนทรงสามเหลี่ยม

รุนทรงหกเหลี่ยม
โดยปกติแลวเม็ดมีดเหลานี้จะมีดานที่ไมมีการเจียร 
ดูที่หนา B2 สำหรับรายละเอียดความเที่ยงตรงของ M Class

สัญลักษณ
มีรู/
ไมมีรู

รูปทรง
(ภาพตัดขวาง) สัญลักษณ

รูปทรง
(ภาพตัดขวาง) สัญลักษณ

จำนวน
ของคมตัด รุน

ลักษณะ
ของรู

ลาย
หนามีด

ลาย
หนามีด

มีรู/
ไมมีรู

ลักษณะ
ของรู

ไมมีไมมี

มี
มี

ไมมี

รูปทรง
กระบอก

ไมมี

หนา
เดียว

สอง
หนา

รูตรง
+ 

ลบคม
ดานเดียว
(40° ถึง 60°)

ไมมี

หนา
เดียว

แบบพิเศษ

รุนใชงานได 1 มุม

รุนหลายมุม

สัญลักษณ รุน เกรด

SUMIBORON เคลือบผิว

SUMIBORON ไมเคลือบผิว

ไมมี
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12 04 08 (-)B
(5) (6) (7) (8)

12 04 08 LT
(5) (6) (7) (8)

00

01 0.1

02 0.2

04 0.4

08 0.8

12 1.2

16 1.6

20 2.0

24 2.4

X1 *
01 1.59

02 2.38

03 3.18

T3 3.97

04 4.76

06 6.35

C

D 07 7.7  6.35 

W04 4.37 4.30

06 6.4 6.35

11 11.6 9.525

08 8.0 7.94

15 15.5 12.70 

06

09 9.7 9.525

08

12 12.9 12.70

8.7 12.70

V 08 8.3 4.76

11 11.1 6.35

16 16.6 9.525

S 09 9.525 9.525

12 12.70 12.70

T
06 6.9 3.97

08 8.2 4.76

09 9.6 5.56

11 11.0 6.35

16 16.5 9.525

22 22.0 12.70

R 09

12

9.525

12.70

9.525

12.70

3.2

4.6

3.97

4.76

(6) ความหนา
ดูตาราง 6

(7) รัศมีมุมมีด
ดูตาราง 7

(8) ขอมูลเพิ่มเติม
ดูตาราง 8

(5) ความยาวคมตัด
ดูตาราง 5

(6) ความหนา
ดูตาราง 6

(7) รัศมีมุมมีด
ดูตาราง 7

(8) ขอมูลเพิ่มเติม
ดูตาราง 8

(5) ความยาวคมตัด
ดูตาราง 5

ตาราง 7: (7) รัศมีมุมมีดตาราง 6: (6) ความหนา(มม.)ตาราง 5: (5) ความยาวคมตัด (ความยาวดานขาง) หมายเหตุ: ความยาวคมตัดที่ระบุไวไมไดวัดรวมรัศมีปลายมุมมีด

ตาราง 8: (8) ขอมูลเพิ่มเติม

สัญลักษณ รัศมีมุมมีด (มม.)สัญลักษณ ความหนา (มม.)รูปทรง สัญลักษณ ความยาวคมตัด
(ความยาวดานขาง)

วงกลม
ภายใน

รูปทรง สัญลักษณ ความยาวคมตัด 
(ความยาวดานขาง) มุมลบ มุมบวกมุมลบ มุมบวก

วงกลม
ภายใน รูปทรง สัญลักษณ

ความยาวคมตัด
(ความยาวดานขาง) วงกลมภายใน

คมตัดแหลมคม

(*)
CCT03X1 ความหนาเม็ดมีด: 1.40
CCT04X1 ความหนาเม็ดมีด: 1.80

รุนทรง
สี่เหลี่ยม
มุม 80°

รุนทรง
สี่เหลี่ยม
มุม 55°

รุนทรง
หกเหลี่ยม

รุนทรง
สี่เหลี่ยม
มุม 35°

รุนทรง
สี่เหลี่ยม
มุมฉาก

รุนทรง
สามเหลี่ยม

รุนทรง
กลม

สำหรับรุนใชครั้งเดียว ความยาวคมตัด 
= ความยาวดานขางของปลาย CBN
ดูที่หนา L34~ สำหรับความยาวคมตัด
รุนใชครั้งเดียว

สัญลักษณ สัญลักษณสัญลักษณเกา
ไมเคลือบผิว เคลือบผิว

รายละเอียดรหัส
รายละเอียดรหัส

ไมมี ไมมี คมตัดมาตรฐาน

รุน CBN เต็มหนา

รุน CBN เต็มหนา (ใหความคมของคมตัดแหลมพิเศษ)

รุนคมตัดแหลมคม

ใหความคมของคมตัดแหลมพิเศษ

รุนคมตัดแข็งแกรง

รุนคมตัดแข็งแกรง

รุนเม็ดมีดไวเปอร

เม็ดมีดไวเปอร รุนคมตัดแหลมคม

รุนลายหนามีด

รุนทั่วไปสำหรับงานตัดตอเนื่อง ใหความคมของคมตัดแหลมพิเศษ

รุนประสิทธิภาพสูง

L30

รหััส (5), (6) และ (7) แสดงตััวอย่่างทั่่�วไป
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¢ ช่่วงการใช้้งาน

¢ ตััวอย่่างการใช้้งาน

การกำจัดชั้นผิวที่ผานการชุบแข็ง

วัสดุชิ้นงาน : เหล็กชุบแข็ง SCr420 (ดาม)
รุนเครื่องมือ : 4NC-CNGG120408N-SV (BNC200)
เงื่อนไขการตัด : vc = 150 ม./นาที, f = 0.15 มม./รอบ 
  ap = 0.5 มม., 2 รอบ หลอเย็น

BREAK MASTER รุน SV

BNC200 (ไมมีลายหนามีด)
อายุการใชงาน = 200 ชิ้น

อายุการใชงาน = 200 ชิ้น

อายุการใชงาน = 100 ชิ้น

ผลิตภัณฑ CBN ของคูแขง (มีลายหนามีด)

· ไมมีปญหาการหยุดเครื่องจักรจากการขัดของและ
 ขอบกพรองทางขนาด รวมทั้งใหเศษตัดมีขนาดเล็ก
· อายุการใชงานเครื่องมือนานสองเทา เมื่อเทียบกับ
 ผลิตภัณฑ CBN ของคูแขง

งานเก็บผิวละเอียดเหล็กชุบแข็ง

วัสดุชิ้นงาน : เหล็กชุบแข็ง (ชิ้นสวนยานยนต 60HRC)
รุนเครื่องมือ : 2NC-CCGT060204N-FV (BNC200)
เงื่อนไขการตัด : vc = 80 ม./นาที, f = 0.08 มม./รอบ 
  ap = 0.15 มม. หลอเย็น

BREAK MASTER รุน FV

BNC200 (ไมมีลายหนามีด)
อายุการใชงาน = 300 ชิ้น

อายุการใชงาน = 300 ชิ้น· ควบคุมเศษไดดีขึ้นในงานควานรูใน

¢ คุุณสมบััติิ
D �เม็็ดมีีด SUMIBORON แบบใช้้ครั้้�งเดีียว พร้้อมลายหน้้ามีีด  

รุ่่�น SV เหมาะสำหรัับการกำจััดชั้้�นผิิวที่่�ผ่่านการชุุบแข็็ง ในขณะที่่�รุ่่�น FV 
และ LV เหมาะสำหรัับงานกลึึงเหล็็กชุุบแข็็ง

D �ลายหน้้ามีีดในตััวคมตััด CBN สามารถช่่วยควบคุุมเศษตลอดกระบวนการกลึึง
D �ลายหน้้ามีีดที่่�มีีลัักษณะเฉพาะ สามารถใช้้ได้้กัับทั้้�งส่่วนที่่�มีีการชุุบแข็็งและ

ไม่่ชุุบแข็็ง ให้้ประสิิทธิิภาพในการควบคุุมเศษ

รุน SVรุน SV

0.1 0.2 0.30

0.1

0.3

0.5

0.7

0.05
0.60

-35°

30°

0.15

-35°
30°

รุน SV

45°
0.4

รุน FV

รุน LV

รุน LVรุน LV

รุน FVรุน FV

S 0 0 5 3 5

CBN

α W

N-FV
N-LV
N-SV

Q
S00535

S01235

0°

35°

35°

0

0.05

0.12

0.84

อัตราปอน f (มม./รอบ)

คว
าม

ลึก
ตัด

 a
p 

(ม
ม.

)

รุน FV สำหรับงานเก็บผิวละเอียด

รุน LV สำหรับงานตัดเบา
ใหการควบคุมเศษที่มีประสิทธิภาพใน
เงื่อนไขความลึกตัด 0.3 มม. หรือต่ำกวา

รุน SV สำหรับการกำจัดชั้นผิวที่ผานการชุบแข็ง
เหมาะสำหรับการกำจัดชั้นผิวที่ผานการ
ชุบแข็ง ไมมีปญหาการหยุดเครื่องจักร
จากการขัดของและขอบกพรองทางขนาด

ใหการควบคุมเศษที่มีประสิทธิภาพใน
เงื่อนไขงานเก็บผิวละเอียดที่ความลึกตัด 
0.2 มม. หรือต่ำกวา

 ขอกำหนดคมตัด รุน FV / LV / SV

สัญลักษณรุน ลบคม

รุน FV
รุน LV
รุน SV

หมายเลขรุนคมตัด

มี

มี

มี

มีลายหนามีด

วัสดุ

รูปทรงคมตัด T: เจียรผิวราบ
S: เจียรผิวราบ + ลบคม

ตัวอยาง:S00535
 35°/0.05 มม. เจียรผิวราบ + ลบคม

ความกวาง
การเจียรผิวราบ

องศา
การเจียรผิวราบ

หมายเลขรุนคมตัด

ผิวดานหนา
ความกวาง

การเจียรผิวราบ W

ดานขาง
ลบคม

องศาการเจียรผิวราบ α

รุ่่�น FV / LV

SUMIBORON BREAK MASTER

รุ่่�น FV / LV / SV
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¢ คุุณสมบััติิ
D �เม็็ดมีีด SUMIBORON แบบใช้้ครั้้�งเดีียวพร้้อมคมตััดไวเปอร์์  

สำหรัับงานกลึึงเหล็็กชุุบแข็็ง
D ความเรีียบผิิวที่่�ได้้เทีียบเท่่ากัับการเจีียร
D �เพิ่่�มประสิิทธิิภาพการตััดเฉืือน ให้้อััตราเร็็วตััดและอััตราป้้อนทำได้้เร็็วขึ้้�น
D รายการรุ่่�น WG อััตราป้้อนต่่ำและรุ่่�น WH อััตราป้้อนสููง

แก
น 

X 
(+)

แกน Z (+)

งานกลึงผิวนอก
ค่่าชดเชยตำแหน่่งคมตััดเม็็ดมีีดไวเปอร์์รุ่่�น CNGA/CCGW/WNGA (รุ่่�น WG/WH)

รััศมีีมุุมมีีด รุ่่�น ทิิศทางแกน X ทิิศทางแกน Z

R0.4
รุ่่�น WG -0.02 -0.02
รุ่่�น WH -0.06 -0.06

R0.8 / R1.2
รุ่่�น WG -0.01 -0.01
รุ่่�น WH -0.06 -0.06

รุ่่�น CNGA / CCGW / WNGA เม็็ดมีีดไวเปอร์์รุ่่�น WG / WH

· ใช้้ด้้ามมีีดที่่�มีีมุุมตััด 95°
· �จำเป็็นต้้องปรัับแต่่ง โปรแกรมควบคุุมเม็็ดมีีดไว
เปอร์์รุ่่�น CNGA, CCGW และ WNGA ไม่่ได้้ผลิิต
ตามมาตรฐาน ISO โปรดปรัับตำแหน่่งคมตััด  
(ค่่าชดเชยของเครื่่�องมืือ) ตามคำอธิิบายด้้านขวา

มุมตัด 
95°

DNGA type / DCGW type

มุมตัด 
93° แก

น 
X 

(+)

แกน Z (+)

งานกลึงผิวนอก รััศมีีมุุมมีีด รุ่่�น ทิิศทางแกน X ทิิศทางแกน Z

R0.4
รุ่่�น WG -0.17 -0.01
รุ่่�น WH -0.70 -0.06

R0.8
รุ่่�น WG -0.05 0
รุ่่�น WH -0.58 -0.05

ค่่าชดเชยตำแหน่่งคมตััดเม็็ดมีีดไวเปอร์์รุ่่�น DNGA/DCGW (รุ่่�น WG/WH)

รุ่่�น DNGA / DCGW เม็็ดมีีดไวเปอร์์รุ่่�น WG / WH

· ใช้้ด้้ามมีีดที่่�มีีมุุมตััด 93°
· �จำเป็็นต้้องปรัับแต่่ง  
โปรแกรมควบคุุมเม็็ดมีีดไวเปอร์์รุ่่�น DNGA /  
DCGW ไม่่ได้้ผลิิตตามมาตรฐาน ISO โปรดปรัับ 
ตำแหน่่งคมตััด (ค่่าชดเชยของเครื่่�องมืือ)  
ตามคำอธิบิายด้้านขวา

หมายเหตุุ: รุ่่�น DNGA/DCGW มีีโครงสร้้างต่่างจากรุ่่�นอื่่�น โดยจะมีีประสิิทธิิภาพในงานกลึึงผิิวด้้านนอกและด้้านในเท่่านั้้�น ไม่่สามารถใช้้สำหรัับงานปาดหน้้าได้้

¢ ข้้อควรระวัังในการใช้้เม็็ดมีีดไวเปอร์์

S 0 1 2 1 5

CBN

α W

WG
WH

S01215

S01215

15°

15°

0.12

0.12

0.10.05 0.2 0.40.30

0

2.0

4.0

6.0

8.0

10.0

0.10 0.15 0.20 0.30









D

D
D

D
DDDD

 ชวงการใชงาน  ความเรียบผิว

อัตราปอน f (มม./รอบ)

ค
วา

ม
แ
ข็ง

แ
รง

ขอ
งเ

ค
รื่อ

งจ
ักร


 ส

ูง

ใชรุน WH สำหรับชิ้นงานและอุปกรณความแข็งแรงสูง 
และรุน WG สำหรับงานที่มีปญหาความเรียบผิวหรือ
การสะทาน

รุน WG

รุน WH

อัตราปอน f (มม./รอบ)

รัศมีมุมมีด RE 0.8

วัสดุชิ้นงาน : SCM415H (60HRC)
รุนเครื่องมือ : CNGA120408
เงื่อนไขการตัด: vc = 135 ม./นาที ap = 0.1 มม. แหง

เม็ดมีดไวเปอรชวยใหความเรียบผิวที่ดี
และเพิ่มประสิทธิภาพการตัดเฉือน

คว
าม

เร
ียบ

ผิว
 

(ช
วง

ที่ส
ูงท

ี่สุด
) R

z 
(µ

m
)

รุน WG
รุน WH

 การทำงานของเม็ดมีดไวเปอร

เม็ดมีดไวเปอร เม็ดมีดมาตรฐาน

f: อัตราปอน

Rz (ความสูงสูงสุด)
ทิศทางการปอน

คมตัดไวเปอร

เม็ดมีด เม็ดมีด

วัสดุชิ้นงาน

f: อัตราปอน

Rz (ความสูงสูงสุด)
ทิศทางการปอน

 ขอกำหนดคมตัด รุน WG / WH

สัญลักษณรุน ลบคม

รุน WG
รุน WH

หมายเลขรุนคมตัด

มี

มี
ไวเปอร

วัสดุ
หมายเลขรุนคมตัด

ผิวดานหนา
ความกวาง

การเจียรผิวราบ W

ดานขาง
ลบคม

องศาการเจียรผิวราบ α
รูปทรงคมตัด T: เจียรผิวราบ

S: เจียรผิวราบ + ลบคม
ตัวอยาง:S01215
 15°/0.12 มม. เจียรผิวราบ + ลบคม

ความกวาง
การเจียรผิวราบ

องศา
การเจียรผิวราบ

เม็็ดมีีดไวเปอร์์ SUMIBORON แบบใช้้ครั้้�งเดีียว

รุ่่�น WG / WH
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ข้้อกำหนดลัักษณะคมตััดเม็็ดมีีด SUMIBORON
การปรัับปรุุงคมตััดเม็็ดมีีด SUMIBORON

เม็็ดมีีด SUMIBORON ทั้้�งหมดมาพร้้อมกัับคมตััดที่่�เหมาะสม 
รองรัับเกรดและรููปทรงที่่�หลากหลาย (แสดงทางด้้านขวา)  
ทั้้�งนี้้�เพื่่�อหลีีกเลี่่�ยงการแตกหัักของคมตััดที่่�เกิิดจากโหลดที่่�เกิิดขึ้้�น
ระหว่่างการตััดเฉืือนวััสดุุที่่�มีีความแข็็งสููง เช่่น เหล็็กกล้้าชุุบแข็็ง
ในฐานะผู้้�บุุกเบิิกเครื่่�องมืือ CBN การเลืือกเกรดที่่�หลากหลาย
ของ SUMIBORON ควบคู่่�กัับการปรัับปรุุงคมตััด คืือหััวใจหลััก
ของเราในงานกลึึงเหล็็กชุุบแข็็ง

¢ ภาพรวมข้้อกำหนดลัักษณะคมตััดเม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�น วััสดุุชิ้้�นงาน เกรด
มุุมลบ-
มุุมบวก

มาตรฐาน รุ่่�นแรงตััดต่่ำ L รุ่่�นคมตััดแข็็งแกร่่ง H / U รุ่่�นประสิิทธิิภาพสููง E

หมายเลข
รุ่่�นคมตััด α W ลบคม สััญลัักษณ์์ หมายเลข

รุ่่�นคมตััด α W ลบคม สััญลัักษณ์์ หมายเลข
รุ่่�นคมตััด α W ลบคม สััญลัักษณ์์ หมายเลข

รุ่่�นคมตััด α W ลบคม

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไม่่
เค

ลืือ
บผิ

ิว

เหล็็กชุุบแข็็ง

BNX10 มุุมลบ/มุุมบวก T01225 25° 0.12 ไม่่มีี Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q
BNX20 มุุมลบ/มุุมบวก S01225 25° 0.12 มีี LT T01215* 15° 0.12 ไม่่มีี Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q
BNX25 มุุมลบ/มุุมบวก S01725 25° 0.17 มีี Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q
BN1000 มุุมลบ/มุุมบวก S01225 25° 0.12 มีี Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q
BN2000 มุุมลบ/มุุมบวก S01225 25° 0.12 มีี LT T01215 15° 0.12 ไม่่มีี HS S01235 35° 0.12 มีี Q Q Q Q Q

BN350 มุุมลบ T01225 25° 0.12 ไม่่มีี
Q Q Q Q Q

HT T01235 35° 0.12 ไม่่มีี Q Q Q Q Q
มุุมบวก T01235 35° 0.12 ไม่่มีี Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

เหล็็กหล่่อ  
โลหะผงอััดขึ้้�นรููป  
โลหะผสม Exotic

BN500 มุุมลบ/มุุมบวก T01215 15° 0.12 ไม่่มีี Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

BN7125 มุุมลบ/

มุุมบวก
T01215 15° 0.12 ไม่่มีี

LF Q 0° 0 ไม่่มีี HS S01225 25° 0.12 มีี Q Q Q Q QLE Q 0° 0 มีี

BN7000 มุุมลบ/มุุมบวก T01215 15° 0.12 ไม่่มีี LF Q 0° 0 ไม่่มีี HS S01225 25° 0.12 มีี Q Q Q Q Q

BN7115 มุุมลบ/

มุุมบวก
T01215 15° 0.12 ไม่่มีี

LF Q 0° 0 ไม่่มีี HS S00525 25° 0.05 มีี Q Q Q Q Q
LE Q 0° 0 มีี US S01225 25° 0.12 มีี Q Q Q Q Q
LS S00715 15° 0.07 มีี Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

BN7500 มุุมลบ/

มุุมบวก
T01215 15° 0.12 ไม่่มีี

LF Q 0° 0 ไม่่มีี
HS S00525 25° 0.05 มีี Q Q Q Q QLE Q 0° 0 มีี

LS S00715 15° 0.07 มีี
BNS8125 มุุมลบ T02020 20° 0.2 ไม่่มีี LF Q Q Q ไม่่มีี Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

SU
M

IB
O

R
O

N
  

เค
ลือ

บผิ
ิว เหล็็กชุุบแข็็ง

BNC2105 มุุมลบ/มุุมบวก S01225 25° 0.12 มีี LS S00515 15° 0.05 มีี HS S01730 30° 0.17 มีี ES S00535 35° 0.05 มีี

BNC2115 มุุมลบ/มุุมบวก S01225 25° 0.12 มีี LS S00515 15° 0.05 มีี HS S01730 30° 0.17 มีี ES S00535 35° 0.05 มีี

BNC2125 มุุมลบ/มุุมบวก S01225 25° 0.12 มีี LS S00515 15° 0.05 มีี HS S02735 35° 0.27 มีี ES S00535 35° 0.05 มีี

BNC2135 มุุมลบ/มุุมบวก S01225 25° 0.12 มีี LS S00515 15° 0.05 มีี HS S01735 35° 0.17 มีี ES S00535 35° 0.05 มีี

BNC2010 มุุมลบ/มุุมบวก S01225 25° 0.12 มีี LE Q 0° 0 มีี HS S01730 30° 0.17 มีี ES S00535 35° 0.05 มีี
BNC2020 มุุมลบ/มุุมบวก S01225 25° 0.12 มีี LT T00515 15° 0.05 ไม่่มีี HS S02735 35° 0.27 มีี ES S00535 35° 0.05 มีี
BNC200 มุุมลบ/มุุมบวก S01225 25° 0.12 มีี LS S01015 15° 0.10 มีี HS S01735 35° 0.17 มีี Q Q Q Q Q
BNC300 มุุมลบ/มุุมบวก S01225 25° 0.12 มีี LS S00515 15° 0.05 มีี HS S01735 35° 0.17 มีี Q Q Q Q Q

เหล็็กหล่่อ BNC500 มุุมลบ/มุุมบวก S01215 15° 0.12 มีี Q Q Q Q Q HS S01225 25° 0.12 มีี Q Q Q Q Q
เหล็็กหล่่อ/เหล็็กชุุบแข็็ง BNC8115 มุุมลบ S02020 20° 0.2 มีี Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

SUMIBORON 
ไร้้ตััวประสาน

เหล็็กหล่่อ/โลหะผสม 
Exotic คาร์์ไบด์/ 
วััสดุุแข็็งเปราะ

NCB100 มุุมลบ/

มุุมบวก
T01215 15° 0.12 ไม่่มี Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

*1 เม็็ดมีีด BNX20 ที่่�มีีวงกลมภายในต่่ำกว่่า ø4.76 จะใช้้หมายเลขรุ่�น T00715

AAA

AA''A'

ภาพคมตัดระยะใกล

รัศมีมุมมีด

ผิวดานหนา

ดานขาง

เจียรผิวราบ

ชั้น CBN
คมตัด

CBN

ภาพตัดขวาง A-A'

ผิวดานหนา
ความกวาง

การเจียรผิวราบ W

ดานขาง
ลบคม

องศาการเจียรผิวราบ αองศาการเจียรผิวราบ α

¢ หมายเลขรุ่�นคมตััด
ลัักษณะคมตััด (สััญลัักษณ์์)

ไม่่มีี คมตััดมาตรฐาน

L แรงตััดต่่ำ

+

F คมตััดแหลมคม

E ประสิิทธิิภาพสููง E ลบคม

H คมตััดแข็็งแกร่่ง T เจีียรผิิวราบ

U คมตััดแข็็งแกร่่ง S เจีียรผิิวราบ + ลบคม

WG/WH/W ไวเปอร์์
N-FV/N-LV/
N-SV มีีลายหน้้ามีีด

¢ ข้้อกำหนดคมตััดเม็็ดมีีดพร้อมไวเปอร์์/ลายหน้้ามีีด

S 0 1 2 2 5

CBN

D หมายเลขรุนคมตัด

ผิวดานหนา
ความกวาง

การเจียรผิวราบ W

ดานขาง
ลบคม

องศาการเจียรผิวราบ αองศาการเจียรผิวราบ α รูปทรงคมตัด T: เจียรผิวราบ
S: เจียรผิวราบ + ลบคม

ตัวอยาง: S01225
� 25°/0.12 มม. เจียรผิวราบ + ลบคม

ความกวาง
การเจียรผิวราบ

องศาการเจียร
ผิวราบ

รุ่่�น สััญลัักษณ์์
หมายเลข 
รุ่่�นคมตััด

α W ลบคม

SUMIBORON 
ไม่่เคลืือบผิว

SUMIBORON เคลืือบผิิว

BN
20

00

BN
S8

12
5

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C5
00

BN
C8

11
5

ไวเปอร์์

WG S01215 15° 0.12 มีี ◦ ◦◦◦◦◦◦
WH S01215 15° 0.12 มีี ◦ ◦◦◦◦◦◦

W

S01215 15° 0.12 มีี ◦◦
S01715 15° 0.17 มีี

S02020 20° 0.20 มีี ◦
T02020 20° 0.20 ไม่่มีี ◦

ไวเปอร์์คมตััดแหลมคม LFW Q 0° 0 ไม่่มีี ¨

มีีลายหน้้ามีีด

N-FV Q 0° 0 มีี ◦ ◦◦◦◦◦
N-LV S00535 35° 0.05 มีี ◦ ◦◦◦◦◦
N-SV S01235 35° 0.12 มีี ◦◦◦◦◦

◦สััญลัักษณ� ◦: สต็็อคมาตรฐาน สััญลัักษณ์์ ¨: สิินค้้าผลิิตตามใบสั่่�งซื้้�อ



L33

SUMIBORON

L

ข้้อกำหนดลัักษณะคมตััดเม็็ดมีีด SUMIBORON
งานกลึึงเหล็็กชุุบแข็็ง

รุน LE
รุน LT

รุน LS
รุน ES

รุน HT

รุน HS

ความถี่ของการกระแทก

คว
าม

คม
ขอ

งค
มต

ัด
สูง

หนัก

มาตรฐาน
ลบคม R

เนนพิกัดความเผื่อทางขนาดและ
ความเรียบผิว

ยับยั้งการแตกหักที่อัตรา
เร็วสูง/อัตราปอนสูง

เนนพิกัดความเผื่อทางขนาด
และปองกันการเกิดครีบ

ปองกันการเกิดครีบ
ในงานตัดกระแทก

ยับยั้งการแตกหัก
ในงานตัดกระแทก

ลบคม R

ไมลบคม R

ลบคม R

ลบคม R

ลบคม R

ไมลบคม R

¢ ประสิิทธิิภาพการปรัับปรุุงคมตััด

การเปรีียบเทีียบแรงตััดกัับ SUMIBORON แบบเคลืือบผิิว (vc = 100 มม./นาทีี) วััสดุุชิ้้�นงาน: SCM415H
รุ่่�นเครื่่�องมืือ
DNGA150408

เงื่่�อนไขการตััด:
vc = 100 ม./นาทีี

f = 0.1มม./รอบ
ap = 0.1 มม.
แห้้ง

0

20

40

60

80

100
110

10

30

50

70

90

(T00515) (S00515) (S00535) (S01225) (S02735)ไมเจียรผิวราบ
ลบคม

แร
งต

ัด 
(N

)

รุน LE รุน LT รุน LS รุน ES รุน มาตรฐาน รุน HS

หม
าย

เห
ตุุ

แรงหลัก

แรงปอนแรงปอน

แรงตานแรงตาน

เปรีียบเทีียบแรงตััด (อััตราป้้อน: f = 0.05 มม./รอบ) วััสดุุชิ้้�นงาน: เทีียบเท่่า 
F-08C2
รุ่่�นเครื่่�องมืือ
CNGA120408

เงื่่�อนไขการตััด:
vc = 200 ม./นาทีี
f = 0.05 มม./รอบ

ap = 0.2 มม.
แห้้ง

(S00715) (T01215) (S00525) (S01225)

10

20

30

40

50

60

0

คมตัดแหลมคม 
ไมลบคม

ไมเจียรผิวราบ 
+ ลบคม

แร
งต

ัด 
(N

)

รุน LEรุน LF รุน LS รุน มาตรฐาน รุน HS รุน US

หม
าย

เห
ตุุ

แรงหลัก

แรงปอนแรงปอน

แรงตานแรงตาน

การเปรีียบเทีียบแรงตััดกัับ SUMIBORON แบบเคลืือบผิิว (vc = 200 มม./นาทีี) วััสดุุชิ้้�นงาน: SCM415H
รุ่่�นเครื่่�องมืือ
DNGA150408

เงื่่�อนไขการตััด:
vc = 200 ม./นาทีี

f = 0.1มม./รอบ
ap = 0.1 มม.
แห้้ง

20

40

60

80

100
110

0
10

30

50

70

90

(T00515) (S00515) (S00535) (S01225) (S02735)ไมเจียรผิวราบ 
+ ลบคม

แร
งต

ัด 
(N

)

รุน LE รุน LT รุน LS รุน ES รุน มาตรฐาน รุน HS

หม
าย

เห
ตุุ

แรงหลัก

แรงปอนแรงปอน

แรงตานแรงตาน

สูง

คว
าม

เร
ียบ

ผิว
สูง

คร
ีบ

เล
็ก

ความเรียบผิว

ครีบ

vc = 100 ม./นาที vc = 200 ม./นาที vc = 300 ม./นาที

เล็ก

รุน LF

รุน มาตรฐาน

รุน HS

ความสัมพันธระหวางการปรับปรุงคมตัดและคุณภาพงานกลึง

ø1
20

 ม
ม.

ø6
0 
มม

.

วัสดุช้ินงาน : เทียบเทา F-08C2
รุนเคร่ืองมือ : 3NU-TNGA 160408 (BN7500)
ขอกำหนดคมตัด: รุน LF, มาตรฐาน, รุน HS
เง่ือนไขการตัด : vc = 100, 200, 300 ม./นาที
  f = 0.1 มม./รอบ
  ap = 0.2 มม.
  หลอเย็น

โลหะผง
อัดขึ้นรูปH

งานกลึึงโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

รุน LF
รุน LE

รุน LS

รุน HS
รุน US

เนนการปองกันการเกิดครีบ

มาตรฐาน
ไมลบคม Rเนนความเรียบผิว

เนนการปองกัน
การแตกหัก

ความถี่ของการกระแทก หนัก

คว
าม

คม
ขอ

งค
มต

ัด
สูง

ไมลบคม R

ลบคม R

ลบคม R

ลบคม R

ลบคม R

โลหะผง
อัดขึ้นรูป
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  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

เม็็ดมีีด
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อัต
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เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
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นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

SU
MI

BO
RO

N

L

มุ
ุม
ลบ

มุ
ุม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

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

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

 ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอกที่่�เหมาะสม C10-C12  ด้้ามมีีดคว้้านรููในที่่�เหมาะสม E15, E23-E25

เม็็ดมีีด SUMIBORON

One-Use type / Negative (With Hole)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน

NU-CNMA 120402

1 1

0.2 2.5 D Q Q

NU-CNMA 120404 0.4 2.4 F D D D D D F Q Q

NU-CNMA 120408 0.8 2.3 F D D D D D F Q Q

NU-CNMA 120412 1.2 2.2 F D D D D D F Q Q

มาตรฐาน

T-NU-CNMA 120402

10 1

0.2 2.5 Q Q

T-NU-CNMA 120404 0.4 2.4 F D D D D D Q Q

T-NU-CNMA 120408 0.8 2.3 F D D D D D Q Q

T-NU-CNMA 120412 1.2 2.2 F D D D D D Q Q

มาตรฐาน
NU-CNGA 120404

1 1
0.4 2.4 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

NU-CNGA 120408 0.8 2.3 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

NU-CNGA 120412 1.2 2.2 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

C
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 80°

CN¢¢1204DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 5.16
ความหนา 4.76

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

เม็็ดมีีด
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โลหะผง
อัดขึ้นรูป

โลหะผง
อัดขึ้นรูปK K S

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON

L

มุ
ุม
ลบ

มุ
ุม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
2NU-CNGA 120404

1 2
0.4 2.4 D D D D D F D F Q

2NU-CNGA 120408 0.8 2.3 D D D D D F D F Q

2NU-CNGA 120412 1.2 2.2 D D D D D F D F Q

มาตรฐาน
T-2NU-CNGA 120404

10 2
0.4 2.4 D D Q Q

T-2NU-CNGA 120408 0.8 2.3 D D D D F Q Q

T-2NU-CNGA 120412 1.2 2.2  D  D       Q Q

เม็ดมีดไวเปอร
อัตราปอนต่ำ

2NU-CNGA 120404WG
1 2

0.4 2.4 D Q

2NU-CNGA 120408WG 0.8 2.4 D Q

2NU-CNGA 120412WG 1.2 2.3 D Q

เม็ดมีดไวเปอร
อัตราปอนสูง

2NU-CNGA 120404WH
1 2

0.4 2.4 D Q

2NU-CNGA 120408WH 0.8 2.3 D Q

2NU-CNGA 120412WH 1.2 2.2 D Q

ลายหนามีด
สำหรับงานตัดเบา

2NU-CNGM 120404N-LV
1 2

0.4 2.4 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

2NU-CNGM 120408N-LV 0.8 2.3 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

2NU-CNGM 120412N-LV 1.2 2.2 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

C
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 80°

CN¢¢1204DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 5.16
ความหนา 4.76

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอกที่่�เหมาะสม C10-C12  ด้้ามมีดคว้้านรููในที่่�เหมาะสม E15, E23-E25
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เม็็ดมีีด
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vc
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

SU
MI

BO
RO

N

L

มุ
ุม
ลบ

มุ
ุม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

2NU-CNGA 120404LF
1 2

0.4 2.4 Q Q Q Q Q Q D F D F Q Q

2NU-CNGA 120408LF 0.8 2.3 Q Q Q Q Q Q D F D F Q Q

2NU-CNGA 120412LF 1.2 2.2 Q Q Q Q Q Q Q Q

แรงตานต่ำ
ลบคม

L
E

2NU-CNGA 120404LE
1 2

0.4 2.4 Q Q Q Q Q Q D Q D F Q Q

2NU-CNGA 120408LE 0.8 2.3 Q Q Q Q Q Q D Q D F Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

2NU-CNGA 120404LT
1 2

0.4 2.4 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

2NU-CNGA 120408LT 0.8 2.3 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

2NU-CNGA 120412LT 1.2 2.2 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

แรงตานต่ำL

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

2NU-CNGA 120404LS
1 2

0.4 2.4 Q Q Q Q Q Q Q Q D F Q Q

2NU-CNGA 120408LS 0.8 2.3 Q Q Q Q Q Q Q Q F Q Q

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ

H
T

2NU-CNGA 120404HT
1 2

0.4 2.4 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q Q Q

2NU-CNGA 120408HT 0.8 2.3 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q Q Q

2NU-CNGA 120412HT 1.2 2.2 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

2NU-CNGA 120404HS
1 2

0.4 2.4 Q Q Q D Q Q D F D Q Q

2NU-CNGA 120408HS 0.8 2.3 Q Q Q D Q Q D F Q Q

2NU-CNGA 120412HS 1.2 2.2 Q Q Q D Q Q D F Q Q

U

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

2NU-CNGA 120404US
1 2

0.4 2.4 Q Q Q Q Q Q Q Q D Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

C
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 80°

 ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอกที่่�เหมาะสม C10-C12  ด้้ามมีีดคว้้านรููในที่่�เหมาะสม E15, E23-E25

CN¢¢1204DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 5.16
ความหนา 4.76

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)
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เม็็ดมีีด
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อัดขึ้นรูปK K S

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
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ที)

อัต
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็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
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ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

SUMIBORON

L
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ลบ

มุ
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W

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/

หน่่วย
จำนวน 

มุุม

รััศมีี 
มุุมมีีด 
หััวบอล

ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
CNGA 120408

1 4
0.8 12.9 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

CNGA 120412 1.2 12.9 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

เม็็ดมีีด SUMIBORON

มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/

หน่่วย
จำนวน 

มุุม

รััศมีี 
มุุมมีีด 
หััวบอล

ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
CNMA 120404

1 1
0.4 4.6 D D D Q Q

CNMA 120408 0.8 4.5 D D D F Q Q

CNMA 120412 1.2 4.4  D  D  D  F   Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

C
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 80°

CN¢¢1204DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 5.16
ความหนา 4.76

 ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอกที่่�เหมาะสม C10-C12  ด้้ามมีดคว้้านรููในที่่�เหมาะสม E15, E23-E25

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)



L38

เม็็ดมีีด
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ัด 
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ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

SU
MI

BO
RO

N

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน

2NC-CNGA 120404

1 2

0.4 2.4 D D D F Q
2NC-CNGA 120408 0.8 2.3 D D D F Q
2NC-CNGA 120412 1.2 2.2 D D D Q
2NC-CNGA 120416* 1.6 3.3 D D F D Q
2NC-CNGA 120420* 2.0 3.2 D D F D Q
2NC-CNGA 120424* 2.4 3.1 D D F D Q

มาตรฐาน

4NC-CNGA 120402

1 4

0.2 2.4 D D D D Q
4NC-CNGA 120404 0.4 2.4 D D D D D D F D D Q
4NC-CNGA 120408 0.8 2.3 D D D D D D F D D Q
4NC-CNGA 120412 1.2 2.2 D D D D D D F D D Q
4NC-CNGA 120416* 1.6 3.3 D D D D D F D Q
4NC-CNGA 120420* 2.0 3.2 D D D D D F D Q
4NC-CNGA 120424* 2.4 3.1 D D D D D F D Q

เม็ดมีดไวเปอร
อัตราปอนต่ำ

4NC-CNGA 120404WG
1 4

0.4 2.4 D D D D D F Q
4NC-CNGA 120408WG 0.8 2.4 D D D D D F Q
4NC-CNGA 120412WG 1.2 2.3 D D D D D F Q

เม็ดมีดไวเปอร
อัตราปอนสูง

4NC-CNGA 120404WH
1 4

0.4 2.4 D D D D D F Q
4NC-CNGA 120408WH 0.8 2.3 D D D D D F Q
4NC-CNGA 120412WH 1.2 2.2 D D D D D F Q

เม็ดมีดไวเปอร
4NC-CNGA 120404W

1 4
0.4 2.4 F Q

4NC-CNGA 120408W 0.8 2.3 F D Q
4NC-CNGA 120412W 1.2 2.2 Q

ลายหนามีด
สำหรับงานเก็บผิว

4NC-CNGG 120404N-FV
1 4

0.4 2.4 D D Q D D F Q Q
4NC-CNGG 120408N-FV 0.8 2.3 D D Q D D F Q Q
4NC-CNGG 120412N-FV 1.2 2.2 D D Q D D F Q Q

ลายหนามีด
สำหรับงานตัดเบา

4NC-CNGG 120404N-LV
1 4

0.4 2.4 D D Q D D F Q Q
4NC-CNGG 120408N-LV 0.8 2.3 D D Q D D F Q Q
4NC-CNGG 120412N-LV 1.2 2.2 D D Q D D F Q Q

กำจัดชั้นผิว
ที่ผานการชุบแข็ง

4NC-CNGG 120404N-SV
1 4

0.4 2.4 Q Q Q
4NC-CNGG 120408N-SV 0.8 2.3 D D Q D F Q Q
4NC-CNGG 120412N-SV 1.2 2.2  D D Q  D F Q  Q   

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับใช้้กัับตััวจัับยึึดแบบพิิเศษของ SUMIBORON สำหรัับการตััดเฉืือนประสิิทธิิภาพสููงที่่�แสดงอยู่่�ในหน้้า L129

C
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 80°

CNG¢1204DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 5.16
ความหนา 4.76

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

 ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอกที่่�เหมาะสม C10-C12  ด้้ามมีีดคว้้านรููในที่่�เหมาะสม E15, E23-E25

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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อัดขึ้นรูปK K S

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวนของ
คมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน
CNGA 120408

1 4
0.8 12.9 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

CNGA 120412 1.2 12.9 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวนของ
คมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

แรงตานต่ำ
ลบคม

L
E

2NC-CNGA 120404LE
1 2

0.4 2.4 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q

2NC-CNGA 120408LE 0.8 2.3 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q

2NC-CNGA 120412LE 1.2 2.2 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

2NC-CNGA 120402LT

1 2

0.2 2.4 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

2NC-CNGA 120404LT 0.4 2.4 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

2NC-CNGA 120408LT 0.8 2.3 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

2NC-CNGA 120412LT 1.2 2.2 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

แรงตานต่ำL

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

2NC-CNGA 120402LS

1 2

0.2 2.4 D Q Q Q Q

2NC-CNGA 120404LS 0.4 2.4 D D D D Q Q D Q Q

2NC-CNGA 120408LS 0.8 2.3 D D D D Q Q D Q Q

2NC-CNGA 120412LS 1.2 2.2 D D D D Q Q D Q Q

แรงตานต่ำL

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

4NC-CNGA 120404LS
1 4

0.4 2.4 Q Q Q Q Q F Q Q

4NC-CNGA 120408LS 0.8 2.3 Q Q Q Q Q F Q Q

4NC-CNGA 120412LS 1.2 2.2 Q Q Q Q Q F Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

4NC-CNGA 120404HS
1 4

0.4 2.4 D D D D D F D D Q

4NC-CNGA 120408HS 0.8 2.3 D D D D D F D D Q

4NC-CNGA 120412HS 1.2 2.2 D D D D D F D D Q

ประสิทธิภาพสูงE

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

4NC-CNGA 120404ES
1 4

0.4 2.4 D Q Q Q Q

4NC-CNGA 120408ES 0.8 2.3 D Q Q Q Q

4NC-CNGA 120412ES 1.2 2.2      D Q Q Q Q   
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

C
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 80°

CNG¢1204DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 5.16
ความหนา 4.76

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)

 ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอกที่่�เหมาะสม C10-C12  ด้้ามมีดคว้้านรููในที่่�เหมาะสม E15, E23-E25

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว
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  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม  L125

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (ไม่่มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
CNGN 090308

1 4
0.8 9.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

CNGN 090312 1.2 9.4 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

CNGN 090308LF
1 4

0.8 9.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

CNGN 090312LF 1.2 9.4 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

C
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 80°

CNGN0903DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 3.18

 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม  L125

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (ไม่่มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน

CNGN 090308
1 4

0.8 9.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

CNGN 090312 1.2 9.4 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

CNGN0903DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 3.18

 รายละเอียดรุ่นคมตด L32, L33  

 รายละเอียดรุ่นคมตด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
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อัต
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vc
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เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ
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  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม  L125

 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม  L125

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (ไม่่มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M
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R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0
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50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN
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75

00
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5
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0

มาตรฐาน
CNGN 120408

1 4
0.8 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

CNGN 120412 1.2 12.6 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

CNGN 120416 1.6 12.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

C
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 80°

CNG¢1204DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 4.76

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (ไม่่มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด
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0
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มาตรฐาน
CNGN 120408

1 4
0.8 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

CNGN 120412 1.2 12.6 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

CNGN 120416 1.6 12.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D   
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

CNG¢1204DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 4.76

 รายละเอียดรุ่นคมตด L32, L33  

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 
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ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

 ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม  L125

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (Dimple Lock)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว
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ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00
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20

00
BN

35
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50

0
BN

71
25

BN
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มาตรฐาน
CNGX 120408

1 4
0.8 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

CNGX 120412 1.2 12.6 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

CNGX 120416 1.6 12.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

C
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 80°

CNG¢1204DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 4.76

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม  L125

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (Dimple Lock)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน
CNGX 120408

1 4
0.8 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q

CNGX 120412 1.2 12.6 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

CNGX 120416 1.6 12.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D   
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

CNG¢1204DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 4.76

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป



L43

เม็็ดมีีด
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BNC8115

BN7125
BN7000

0 1.0 2.0 3.0 4.0

1,000

2,000

2,500

500

1,500

BN7125
BN7000

BNC8115
BNS8125

BN500

โลหะผง
อัดขึ้นรูป

โลหะผง
อัดขึ้นรูปK K S

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

SUMIBORON

L

มุ
ุม
ลบ

มุ
ุม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

 ด้ามคว้านท่ีใช้งานได้   E18, E20

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 7° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

NU-CCEW 03X102LF
1 1

0.2 1.2 Q Q Q Q Q Q D F D F Q Q

NU-CCEW 03X104LF 0.4 1.1 Q Q Q Q Q Q Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

NU-CCEW 03X102LT
1 1

0.2 1.2 Q D Q Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-CCEW 03X104LT 0.4 1.1 Q D Q Q Q Q Q Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

C
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 80°

CCEW03X1DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 3.5 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 1.9
ความหนา 1.4

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 7° (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5
แรงตานต่ำ
ลบคม

L
E

NC-CCEW 03X102LE
1 1

0.2 1.2 Q Q Q Q Q Q Q Q Q

NC-CCEW 03X104LE 0.4 1.1 Q Q Q Q Q Q Q Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

NC-CCEW 03X102LT
1 1

0.2 1.2 Q Q Q Q Q Q Q Q Q

NC-CCEW 03X104LT 0.4 1.1 Q Q Q Q Q Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่  รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 ด้ามคว้านท่ีใช้งานได้   E18, E20

CCEW03X1DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 3.5 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 1.9
ความหนา 1.4

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)



L44

เม็็ดมีีด

300

200

100

0

BNX20

BN1000

BN350

BN2000

300

350

200

100

0

BNC2010 BNC2020

BNC300

BNC200

BNC2115 BNC2125

BNC2135

BNC2105

BNC2125

0.20.10 0.3 0.4 0.5 3.0

BNC8115

BNC2105
300

250

200

150

100

50

H H H

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

SU
MI

BO
RO

N

L

มุ
ุม
ลบ

มุ
ุม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 7° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

NU-CCEW 04X102LF
1 1

0.2 1.7 Q Q Q Q Q Q D F Q Q

NU-CCEW 04X104LF 0.4 1.6 Q Q Q Q Q Q Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

NU-CCEW 04X102LT
1 1

0.2 1.7 Q D Q Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-CCEW 04X104LT 0.4 1.6 Q D Q Q Q Q Q Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

C
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 80°

CCEW04X1DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 4.3 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.3
ความหนา 1.8

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 ด้ามคว้านท่ีใช้งานได้   E18, E20

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 7° (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

แรงตานต่ำ
ลบคม

L
E

NC-CCEW 04X102LE
1 1

0.2 1.6 Q Q Q Q Q Q Q Q Q

NC-CCEW 04X104LE 0.4 1.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

NC-CCEW 04X102LT
1 1

0.2 1.6 Q Q Q Q Q Q Q Q Q

NC-CCEW 04X104LT 0.4 1.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

CCEW04X1DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 4.3 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.3
ความหนา 1.8

 ด้ามคว้านท่ีใช้งานได้   E18, E20

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

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



L45

เม็็ดมีีด
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BN500

โลหะผง
อัดขึ้นรูป

โลหะผง
อัดขึ้นรูปK K S

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

SUMIBORON

L

มุ
ุม
ลบ

มุ
ุม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 7° (มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0
มาตรฐาน

2NU-CCGW 060202
1 2

0.2 2.4 D Q

2NU-CCGW 060204 0.4 2.3 D F D F Q

ลายหนามีด
สำหรับงานเก็บผิว

2NU-CCGT 060204N-FV
1 2

0.4 2.3 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 7° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน

NU-CCGW 060202
1 1

0.2 2.4 D D Q

NU-CCGW 060204 0.4 2.3* D D F Q D

NU-CCGW 060208 0.8 2.3 D Q

T-NU-CCGW 060202
10 1

0.2 2.4 D Q Q

T-NU-CCGW 060204 0.4 2.3 D Q Q

T-NU-CCGW 060208 0.8 2.3 Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

NU-CCGW 060202LT
1 1

0.2 2.4 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-CCGW 060204LT 0.4 2.3 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-CCGW 060208LT 0.8 2.3 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

NU-CCGW 060202HS
1 1

0.2 2.4 Q Q Q D Q Q Q Q

NU-CCGW 060204HS 0.4 2.3 Q Q Q D Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า
*ความยาวของคมตััด NCB100 คืือ 2.3.

C
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 80°

CCG¢0602DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.8
ความหนา 2.38

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 ด้ามคว้านท่ีใช้งานได้   E18-E20 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม C13, D26, D30, D31, D38

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)
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เม็็ดมีีด
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BNX20
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0

BNC2010 BNC2020

BNC300

BNC200

BNC2115 BNC2125

BNC2135
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BNC2125

0.20.10 0.3 0.4 0.5 3.0

BNC8115

BNC2105
300

250

200

150

100

50

H H H

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

SU
MI

BO
RO

N

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 7° (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน
2NC-CCGW 060202

1 2
0.2 2.4 D D D D D F D Q

2NC-CCGW 060204 0.4 2.3 D D D D D D F D Q

2NC-CCGW 060208 0.8 2.3 D D D D Q

ลายหนามีด
สำหรับงานเก็บผิว

2NC-CCGT 060204N-FV
1 2

0.4 2.3 D D Q D D F Q Q

แรงตานต่ำ
ลบคม

L
E

2NC-CCGW 060202LE
1 2

0.2 2.4 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q

2NC-CCGW 060204LE 0.4 2.3 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

2NC-CCGW 060202LT
1 2

0.2 2.4 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

2NC-CCGW 060204LT 0.4 2.3 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

แรงตานต่ำL

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

2NC-CCGW 060202LS
1 2

0.2 2.4 D D Q Q F Q Q

2NC-CCGW 060204LS 0.4 2.3 D D Q Q F Q Q

2NC-CCGW 060208LS 0.8 2.3  D D  Q Q   Q Q   
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

C
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 80°

CCG¢0602DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.8
ความหนา 2.38

 ด้้ามคว้้านที่่�ใช้้งานได้้   E18-E20 ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอกที่่�เหมาะสม C13, D26, D30, D31, D38

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

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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BN7125
BN7000

BNC8115
BNS8125

BN500

โลหะผง
อัดขึ้นรูป

โลหะผง
อัดขึ้นรูปK K S

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON
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มุุมล
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มุุม

บ
วก
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T

V

W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 7° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน

NU-CCGW 09T302
1 1

0.2 2.4 D D Q

NU-CCGW 09T304 0.4 2.4 D D F Q D

NU-CCGW 09T308 0.8 2.3 D Q D

T-NU-CCGW 09T302
10 1

0.2 2.4 D Q Q

T-NU-CCGW 09T304 0.4 2.4 D Q Q

T-NU-CCGW 09T308 0.8 2.3 Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

NU-CCGW 09T302LT
1 1

0.2 2.4 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-CCGW 09T304LT 0.4 2.4 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-CCGW 09T308LT 0.8 2.3 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

NU-CCGW 09T302HS
1 1

0.2 2.4 Q Q Q D Q Q Q Q

NU-CCGW 09T304HS 0.4 2.4 Q Q Q D Q Q Q Q

NU-CCGW 09T308HS 0.8 2.3 Q Q Q D Q Q     Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

C
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 80°

CCG¢09T3DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา 3.97

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว
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มุุมล

บ

มุุม

บ
วก
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W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 7° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
2NU-CCGW 09T302

1 2
0.2 2.4 D Q

2NU-CCGW 09T304 0.4 2.4 D F D F Q

2NU-CCGW 09T308 0.8 2.3 D F D F Q

เม็ดมีดไวเปอร
อัตราปอนต่ำ

2NU-CCGW 09T304WG
1 2

0.4 2.4 D Q

2NU-CCGW 09T308WG 0.8 2.4 D Q

เม็ดมีดไวเปอร
อัตราปอนสูง

2NU-CCGW 09T304WH
1 2

0.4 2.4 D Q

2NU-CCGW 09T308WH 0.8 2.3 D Q

ลายหนามีด
สำหรับงานเก็บผิว

2NU-CCGT 09T304N-FV
1 2

0.4 2.4 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

2NU-CCGT 09T308N-FV 0.8 2.3 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

ลายหนามีด
สำหรับงานตัดเบา

2NU-CCGT 09T304N-LV
1 2

0.4 2.4 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

2NU-CCGT 09T308N-LV 0.8 2.3 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

2NU-CCGW 09T302LF
1 2

0.2 2.4 Q Q Q Q Q Q D Q Q

2NU-CCGW 09T304LF 0.4 2.4 Q Q Q Q Q Q D Q Q

2NU-CCGW 09T308LF 0.8 2.3 Q Q Q Q Q Q D Q Q

แรงตานต่ำ
ลบคม

L
E

2NU-CCGW 09T302LE
1 2

0.2 2.4 Q Q Q Q Q Q D Q Q Q

2NU-CCGW 09T304LE 0.4 2.4 Q Q Q Q Q Q D Q Q Q

2NU-CCGW 09T308LE 0.8 2.3 Q Q Q Q Q Q D Q   Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

C
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 80°

CCG¢09T3DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา 3.97

 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม C13, D26, D30, D31, D38  ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E12, E18-E20

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

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
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เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ
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  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 7° (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน

2NC-CCGW 09T302

1 2

0.2 2.5 D D D D F D Q

2NC-CCGW 09T304 0.4 2.5 D D D D D D F D D Q

2NC-CCGW 09T308 0.8 2.4 D D D D D D F D D Q

2NC-CCGW 09T312 0.8 2.4 D D D Q

เม็ดมีดไวเปอร
อัตราปอนต่ำ

2NC-CCGW 09T304WG
1 2

0.4 2.4 D D D D F Q

2NC-CCGW 09T308WG 0.8 2.3 D D D D F Q

เม็ดมีดไวเปอร
อัตราปอนสูง

2NC-CCGW 09T304WH
1 2

0.4 2.4 D D D D F Q

2NC-CCGW 09T308WH 0.8 2.3 D D D D F Q

ลายหนามีด
สำหรับงานเก็บผิว

2NC-CCGT 09T304N-FV
1 2

0.4 2.4 D D Q D D F Q Q

2NC-CCGT 09T308N-FV 0.8 2.3 D D Q D D F Q Q

ลายหนามีด
สำหรับงานตัดเบา

2NC-CCGT 09T304N-LV
1 2

0.4 2.4 D D Q D D F Q Q

2NC-CCGT 09T308N-LV 0.8 2.3 D D Q D D F Q Q

แรงตานต่ำ
ลบคม

L
E

2NC-CCGW 09T302LE
1 2

0.2 2.4 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q

2NC-CCGW 09T304LE 0.4 2.4 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q

2NC-CCGW 09T308LE 0.8 2.3 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q   
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

C
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 80°

CCG¢09T3DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา 3.97

 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม C13, D26, D30, D31, D38  ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E12, E18-E20

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 
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(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 7° (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

2NC-CCGW 09T302LT
1 2

0.2 2.4 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

2NC-CCGW 09T304LT 0.4 2.4 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

2NC-CCGW 09T308LT 0.8 2.3 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

แรงตานต่ำL

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

2NC-CCGW 09T302LS
1 2

0.2 2.4 D D Q Q F Q Q

2NC-CCGW 09T304LS 0.4 2.4 D D D D Q Q F D Q Q

2NC-CCGW 09T308LS 0.8 2.3 D D D D Q Q F D Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

2NC-CCGW 09T304HS
1 2

0.4 2.4 D D Q

2NC-CCGW 09T308HS 0.8 2.3 D D Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

C
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 80°

CCG¢09T3DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา 3.97

 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม C13, D26, D30, D31, D38  ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E12, E18-E20

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

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  



L51

เม็็ดมีีด

0 0.1

0.150.10.05 0.2 0.25 0.3
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BN7500 BN7000
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200

400 BNC500

BNC8115

BN7125
BN7000

0 1.0 2.0 3.0 4.0

1,000

2,000

2,500

500

1,500

BN7125
BN7000

BNC8115
BNS8125

BN500

โลหะผง
อัดขึ้นรูป

โลหะผง
อัดขึ้นรูปK K S

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

SUMIBORON

L

มุ
ุม
ลบ

มุ
ุม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 7° (ไม่่มีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
NU-CCGN 040104

1 1
0.4 2.5 D Q

NU-CCGN 040108 0.8 2.4 D Q

มาตรฐาน
T-NU-CCGN 040104

10 1
0.4 2.5 D Q Q

T-NU-CCGN 040108 0.8 2.4 D Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

NU-CCGN 040104HS
1 1

0.4 2.5 Q Q Q D Q Q Q Q

NU-CCGN 040108HS 0.8 2.4 Q Q Q D Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

C
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 80°

CCGN0401DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 4.76 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 1.59

ด้้ามมีีดที่่�เหมาะสม: ด้้ามมีีดพิิเศษ

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  



L52

เม็็ดมีีด
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100

50

H H H

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

SU
MI

BO
RO

N

L

มุ
ุม
ลบ

มุ
ุม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 11° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
NU-CPGW 080202

1 1
0.2 2.3 D Q

NU-CPGW 080204 0.4 2.3 D D Q

NU-CPGW 080208 0.8 2.2 D Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

NU-CPGW 080204LT
1 1

0.4 2.3 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

NU-CPGW 080202HS
1 1

0.2 2.3 Q Q Q D Q Q Q Q

NU-CPGW 080204HS 0.4 2.3 Q Q Q D Q Q Q Q

NU-CPGW 080208HS 0.8 2.2 Q Q Q D Q Q     Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

C
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 80°

CPGW0802DD ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 7.94 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 3.4
ความหนา 2.38

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 11° (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน
2NC-CPGW 080202

1 2
0.2 2.3 D D Q

2NC-CPGW 080204 0.4 2.3 D D Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

CPGW0802DD เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 7.94 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 3.4
ความหนา 2.38

 ด้้ามคว้้านที่่�ใช้้งานได้้   E21, E22

 ด้้ามคว้้านที่่�ใช้้งานได้้   E21, E22

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  



L53

เม็็ดมีีด
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BNS8125

BN500

โลหะผง
อัดขึ้นรูป

โลหะผง
อัดขึ้นรูปK K S

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

SUMIBORON

L

มุ
ุม
ลบ

มุ
ุม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 11° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
NU-CPGW 090302

1 1
0.2 2.4 D D Q

NU-CPGW 090304 0.4 2.4 D D Q

NU-CPGW 090308 0.8 2.3 D D Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

NU-CPGW 090302LT
1 1

0.2 2.4 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-CPGW 090304LT 0.4 2.4 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-CPGW 090308LT 0.8 2.3 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

NU-CPGW 090302HS
1 1

0.2 2.4 Q Q Q D Q Q Q Q

NU-CPGW 090304HS 0.4 2.4 Q Q Q D Q Q Q Q

NU-CPGW 090308HS 0.8 2.3 Q Q Q D Q Q     Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

C
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 80°

CPGW0903DD ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา 3.18

 ด้้ามมีีดคว้้านรููในที่่�เหมาะสม E12, E21, E22

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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vc
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./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

SU
MI

BO
RO

N

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

C
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 80°

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 11° (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน
2NC-CPGW 090302

1 2
0.2 2.4 D D Q

2NC-CPGW 090304 0.4 2.4 D D Q

               

ลายหนามีด
สำหรับงานตัดเบา

2NC-CPGT 090304N-LV 
1 2

0.4 2.3 D D Q Q Q

2NC-CPGT 090308N-LV 0.8 2.2 D D Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

CPG¢0903DD เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 7.94 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.38
ความหนา 3.4

 ด้้ามมีีดคว้้านรููในที่่�เหมาะสม E12, E21, E22

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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1,500

BN7125
BN7000

BNC8115
BNS8125

BN500

โลหะผง
อัดขึ้นรูป

โลหะผง
อัดขึ้นรูปK K S

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน
2NC-DNGA 110404

1 2
0.4 2.4 D D D D Q

2NC-DNGA 110408 0.8 2.0 D D D D Q

2NC-DNGA 110412 1.2 2.0  D D  D D    Q   
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

D
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 55°

DNGA1104DD เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 3.81
ความหนา 4.76

 ด้้ามคว้้านที่่�ใช้้งานได้้ E32, E33 ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอกที่่�เหมาะสม C16

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN
X1

0
BN

X2
0

BN
10

00
BN

20
00

BN
35

0
BN

50
0

BN
71

25
BN

70
00

BN
71

15
BN

75
00

BN
S8

12
5

N
CB

10
0

มาตรฐาน

NU-DNMA 150401

1 1

0.1 2.7 D Q Q

NU-DNMA 150402 0.2 2.5 D Q Q

NU-DNMA 150404 0.4 2.4 F D D D D D F Q Q

NU-DNMA 150408 0.8 2.0 F D D D D D F Q Q

NU-DNMA 150412 1.2 1.9 D D F Q Q

T-NU-DNMA 150401

10 1

0.1 2.7 Q Q

T-NU-DNMA 150402 0.2 2.5 Q Q

T-NU-DNMA 150404 0.4 2.4 F D D D D D Q Q

T-NU-DNMA 150408 0.8 2.0 F D D D D D Q Q

T-NU-DNMA 150412 1.2 1.9      D     Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

DN¢¢1504DD ไมเคลือบผิว

ขนาด

(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 5.16
ความหนา 4.76

 ด้้ามมีีดคว้้านรููในที่่�เหมาะสม E15, E31-E33 ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอกที่่�เหมาะสม C14-C16

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

SU
MI

BO
RO

N

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน

2NU-DNGA 150404
1 2

0.4 2.4 D D D D D F D F Q

2NU-DNGA 150408 0.8 2.0 D D D D D F D F Q

2NU-DNGA 150412 1.2 1.9 D D F D Q

T-2NU-DNGA 150404
10 2

0.4 2.4 D D Q Q

T-2NU-DNGA 150408 0.8 2.0 D D D D F Q Q

T-2NU-DNGA 150412 1.2 1.9           Q Q

เม็ดมีดไวเปอร
อัตราปอนต่ำ

2NU-DNGA 150404WG
1 2

0.4 2.3 D Q

2NU-DNGA 150408WG 0.8 2.0 D Q

เม็ดมีดไวเปอร
อัตราปอนสูง

2NU-DNGA 150404WH
1 2

0.4 2.1 D Q

2NU-DNGA 150408WH 0.8 1.8 D Q

ลายหนามีด
สำหรับงานตัดเบา

2NU-DNGM 150404N-LV
1 2

0.4 2.4 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

2NU-DNGM 150408N-LV 0.8 2.0 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

2NU-DNGM 150412N-LV 1.2 1.9 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
NU-DNGA 150404

1 1
0.4 2.4 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

NU-DNGA 150408 0.8 2.0 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

NU-DNGA 150412 1.2 1.9 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

D
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 55°

DN¢¢1504DD ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 5.16
ความหนา 4.76

 ด้้ามมีีดคว้้านรููในที่่�เหมาะสม E15, E31-E33 ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอกที่่�เหมาะสม C14-C16

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

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
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 (ม
./
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ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
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อัต
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เร
็วต
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ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
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เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

2NU-DNGA 150404LF
1 2

0.4 2.4 Q Q Q Q Q Q D F Q Q

2NU-DNGA 150408LF 0.8 2.0 Q Q Q Q Q Q D F Q Q

2NU-DNGA 150412LF 1.2 1.9 Q Q Q Q Q Q Q Q

แรงตานต่ำ
ลบคม

L
E

2NU-DNGA 150404LE
1 2

0.4 2.4 Q Q Q Q Q Q D Q Q Q

2NU-DNGA 150408LE 0.8 2.0 Q Q Q Q Q Q D Q Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

2NU-DNGA 150404LT
1 2

0.4 2.4 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

2NU-DNGA 150408LT 0.8 2.0 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

2NU-DNGA 150412LT 1.2 1.9 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ

H
T

2NU-DNGA 150404HT
1 2

0.4 2.4 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q Q Q

2NU-DNGA 150408HT 0.8 2.0 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q Q Q

2NU-DNGA 150412HT 1.2 1.9 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

2NU-DNGA 150404HS
1 2

0.4 2.4 Q Q Q D Q Q D F Q Q

2NU-DNGA 150408HS 0.8 2.0 Q Q Q D Q Q D F Q Q

2NU-DNGA 150412HS 1.2 1.9 Q Q Q D Q Q D  D  Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

D
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 55°

DN¢¢1504DD ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 5.16
ความหนา 4.76

 ด้้ามมีีดคว้้านรููในที่่�เหมาะสม E15, E31-E33 ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอกที่่�เหมาะสม C14-C16

มุุมลบ (มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
DNMA 150404

1 1
0.4 5.0 D D Q Q

DNMA 150408 0.8 4.7 D D D F Q Q

DNMA 150412 1.2 4.3    D    F   Q Q
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว
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W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

D
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 55°

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน

2NC-DNGA 150404

1 2

0.4 2.4 D D D F Q

2NC-DNGA 150408 0.8 2.0 D D D F Q

2NC-DNGA 150412 1.2 1.9 D D D Q

2NC-DNGA 150416*1 1.6 3.4 D D F D Q

2NC-DNGA 150420*1 2.0 3.0 D D F D Q

2NC-DNGA 150424*1 2.4 2.7 D D F D Q

มาตรฐาน

4NC-DNGA 150402

1 4

0.2 2.5 D D D D Q

4NC-DNGA 150404 0.4 2.4 D D D D D D F D D Q

4NC-DNGA 150408 0.8 2.0 D D D D D D F D D Q

4NC-DNGA 150412 1.2 1.9 D D D D D F D D Q

4NC-DNGA 150416*1 1.6 3.4 D D D D D F D Q

4NC-DNGA 150420*1 2.0 3.0 D D D D D F D Q

4NC-DNGA 150424*1 2.4 2.7  D D D D D F D  Q   

เม็ดมีดไวเปอร
อัตราปอนต่ำ

4NC-DNGA 150404WG*2

1 4
0.4 2.3 D D D D F Q

4NC-DNGA 150408WG*2 0.8 1.9 D D D D F Q

เม็ดมีดไวเปอร
อัตราปอนสูง

4NC-DNGA 150404WH*2

1 4
0.4 2.1 D D D D F Q

4NC-DNGA 150408WH*2 0.8 1.8 D D D D F Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*1 ใช้้งานกัับด้้ามมีีด SUMIBORON แบบพิิเศษ สำหรัับงานประสิิทธิิภาพสููงที่่�แสดงในหน้้า L129 และ L130
*2 ใช้้ด้้ามมีีดที่่�มีีมุุมตััด 93°

DNG¢1504DD เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 5.16
ความหนา 4.76

 ด้้ามมีีดคว้้านรููในที่่�เหมาะสม E15, E31-E33 ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอกที่่�เหมาะสม C14-C16

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)
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เม็็ดมีีด
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อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON
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บ
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V

W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

ลายหนามีด
สำหรับงานเก็บผิว

4NC-DNGG 150404N-FV
1 4

0.4 2.4 D D Q D D F Q Q

4NC-DNGG 150408N-FV 0.8 2.0 D D Q D D F Q Q

4NC-DNGG 150412N-FV 1.2 1.9 D D Q D D F Q Q

ลายหนามีด
สำหรับงานตัดเบา

4NC-DNGG 150404N-LV
1 4

0.4 2.4 D D Q D D F Q Q

4NC-DNGG 150408N-LV 0.8 2.0 D D Q D D F Q Q

4NC-DNGG 150412N-LV 1.2 1.9 D D Q D D F Q Q

กำจัดชั้นผิว
ที่ผานการชุบแข็ง

4NC-DNGG 150404N-SV
1 4

0.4 2.4 Q Q Q

4NC-DNGG 150408N-SV 0.8 2.0 D D Q D D F Q Q

4NC-DNGG 150412N-SV 1.2 1.9  D D Q D D F Q  Q   

แรงตานต่ำ
ลบคม

L
E

2NC-DNGA 150404LE
1 2

0.4 2.4 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q

2NC-DNGA 150408LE 0.8 2.0 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q

2NC-DNGA 150412LE 1.2 1.9 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

2NC-DNGA 150402LT

1 2

0.2 2.5 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

2NC-DNGA 150404LT 0.4 2.4 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

2NC-DNGA 150408LT 0.8 2.0 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

2NC-DNGA 150412LT 1.2 1.9 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

แรงตานต่ำL

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

2NC-DNGA 150402LS

1 2

0.2 2.5 D Q Q Q Q

2NC-DNGA 150404LS 0.4 2.4 D D D D Q Q D Q Q

2NC-DNGA 150408LS 0.8 2.0 D D D D Q Q D Q Q

2NC-DNGA 150412LS 1.2 1.9 D D D D Q Q D Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

D
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 55°

DNG¢1504DD เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 5.16
ความหนา 4.76

 ด้้ามมีีดคว้้านรููในที่่�เหมาะสม E15, E31-E33 ด้้ามมีีดกลึึงปอกนอกที่่�เหมาะสม C14-C16

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว
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ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน
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BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
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มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

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

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวนของ
คมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

แรงตานต่ำL

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

4NC-DNGA 150404LS
1 4

0.4 2.4 Q Q Q Q Q F Q Q

4NC-DNGA 150408LS 0.8 2.0 Q Q Q Q Q F Q Q

4NC-DNGA 150412LS 1.2 1.9 Q Q Q Q Q F Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

4NC-DNGA 150404HS
1 4

0.4 2.4 D D D D D F D D Q

4NC-DNGA 150408HS 0.8 2.0 D D D D D F D D Q

4NC-DNGA 150412HS 1.2 1.9 D D D D D F D D Q

ประสิทธิภาพสูงE

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

4NC-DNGA 150404ES
1 4

0.4 2.4 D Q Q Q Q

4NC-DNGA 150408ES 0.8 2.0 D Q Q Q Q

4NC-DNGA 150412ES 1.2 1.9      D Q Q Q Q   
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

D
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 55°

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

DNG¢1504DD เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 5.16
ความหนา 4.76

 ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E15, E31-E33 ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C14-C16
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เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ
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  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวนของ
คมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
NU-DNMA 150604

1 1
0.4 2.4 D Q Q

NU-DNMA 150608 0.8 2.0 D Q Q

NU-DNMA 150612 1.2 1.9    D       Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

D
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 55°

DNMA1506DD ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 5.16
ความหนา 6.35

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวนของ
คมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด
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00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน
4NC-DNGA 150604

1 4
0.4 2.4 D D Q

4NC-DNGA 150608 0.8 2.0 D D Q

4NC-DNGA 150612 1.2 1.9     D D    Q   
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E32 ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C14, C16

DNGA1506DD เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 5.16
ความหนา 6.35

 ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E32 ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C14, C16
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เม็็ดมีีด
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 (ม
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นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

SU
MI

BO
RO

N

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (ไม่่มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวนของ
คมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
DNGN 110308

1 4
0.8 10.8 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

DNGN 110312 1.2 10.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

DNGN 110308LF
1 4

0.8 10.8 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

DNGN 110312LF 1.2 10.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

D
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 55°

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

DNGN1103DD ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 3.18

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (ไม่่มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวนของ
คมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน
DNGN 110308

1 4
0.8 10.8 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

DNGN 110312 1.2 10.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

DNGN1103DD เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 3.18

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม  L125

 ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม  L125
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เม็็ดมีีด
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อัต
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./
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อัต
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vc

 (ม
./
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อัต
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vc

 (ม
./
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ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON
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  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 7° (มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวนของ
คมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0
มาตรฐาน

2NU-DCGW 070202
1 2

0.2 2.6 D Q

2NU-DCGW 070204 0.4 2.4 D F D F Q

2NU-DCGW 070208 0.8 2.0 D F D F Q

ลายหนามีด
สำหรับงานเก็บผิว

2NU-DCGT 070204N-FV
1 2

0.4 2.4 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 7° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวนของ
คมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน

NU-DCGW 070202
1 1

0.2 2.6 D D Q

NU-DCGW 070204 0.4 2.4 D D F Q D

NU-DCGW 070208 0.8 2.0 D Q

T-NU-DCGW 070202
10 1

0.2 2.6 D Q Q

T-NU-DCGW 070204 0.4 2.4 D Q Q

T-NU-DCGW 070208 0.8 2.0 Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

NU-DCGW 070202LT
1 1

0.2 2.6 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-DCGW 070204LT 0.4 2.4 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-DCGW 070208LT 0.8 2.0 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

NU-DCGW 070202HS
1 1

0.2 2.6 Q Q Q D Q Q Q Q

NU-DCGW 070204HS 0.4 2.4 Q Q Q D Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

D
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 55°

DCG¢0702DD ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.8
ความหนา 2.38

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E16, E26-E30 ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C17, D27, D28, D32, D33, D39

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)
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เม็็ดมีีด
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว
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มุุม

บ
วก
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W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 7° (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวนของ
คมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน
2NC-DCGW 070202

1 2
0.2 2.6 D D D D D F Q

2NC-DCGW 070204 0.4 2.4 D D D D D D F D Q

2NC-DCGW 070208 0.8 2.0 D D D D D Q

ลายหนามีด
สำหรับงานเก็บผิว

2NC-DCGT 070204N-FV
1 2

0.4 2.4 D D Q D D F Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

2NC-DCGW 070202LT
1 2

0.2 2.6 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

2NC-DCGW 070204LT 0.4 2.4 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

แรงตานต่ำL

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

2NC-DCGW 070202LS
1 2

0.2 2.6 D D Q Q F Q Q

2NC-DCGW 070204LS 0.4 2.4 D D Q Q F Q Q

2NC-DCGW 070208LS 0.8 2.0  D D  Q Q   Q Q   
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

D
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 55°

DCG¢0702DD เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.8
ความหนา 2.38

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E16, E26-E30 ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C17, D27, D28, D32, D33, D39

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)
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เม็็ดมีีด
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BNC8115
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0 1.0 2.0 3.0 4.0

1,000

2,000

2,500

500

1,500

BN7125
BN7000

BNC8115
BNS8125

BN500

โลหะผง
อัดขึ้นรูป

โลหะผง
อัดขึ้นรูปK K S

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 7° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวนของ
คมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน

NU-DCGW 11T302

1 1

0.2 2.6 D D F Q

NU-DCGW 11T304 0.4 2.4 D D F Q D

NU-DCGW 11T308 0.8 2.0 D Q D

NU-DCGW 11T312 1.2 2.0 D Q

T-NU-DCGW 11T302

10 1

0.2 2.6 D Q Q

T-NU-DCGW 11T304 0.4 2.4 D Q Q

T-NU-DCGW 11T308 0.8 2.0 Q Q

T-NU-DCGW 11T312 1.2 2.0 Q Q

แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

NU-DCGW 11T302LF
1 1

0.2 2.6 Q Q Q Q Q Q F Q Q

NU-DCGW 11T304LF 0.4 2.4 Q Q Q Q Q Q F Q Q

NU-DCGW 11T308LF 0.8 2.0 Q Q Q Q Q Q Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

NU-DCGW 11T302LT

1 1

0.2 2.6 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-DCGW 11T304LT 0.4 2.4 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-DCGW 11T308LT 0.8 2.0 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-DCGW 11T312LT 1.2 2.0 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

NU-DCGW 11T302HS
1 1

0.2 2.6 Q Q Q D Q Q Q Q

NU-DCGW 11T304HS 0.4 2.4 Q Q Q D Q Q Q Q

NU-DCGW 11T308HS 0.8 2.0 Q Q Q D Q Q     Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

D
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 55°

DCG¢11T3DD ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา 3.97

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 ด้ามมดคว้านรูในที่เหมาะสม E13, E26-E30 ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C17, D32, D33, D39

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)
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เม็็ดมีีด
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อัต
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็วต
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 (ม
./
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อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

SU
MI

BO
RO

N

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 7° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวนของ
คมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน

2NU-DCGW 11T302
1 2

0.2 2.6 D F D F Q

2NU-DCGW 11T304 0.4 2.4 D F D F Q

2NU-DCGW 11T308 0.8 2.0 D F D F Q

T-2NU-DCGW 11T302
10 2

0.2 2.6 Q Q

T-2NU-DCGW 11T304 0.4 2.4 D F Q Q

T-2NU-DCGW 11T308 0.8 2.0 Q Q

เม็ดมีดไวเปอร
อัตราปอนต่ำ

2NU-DCGW 11T304WG*
1 2

0.4 2.3 D Q

2NU-DCGW 11T308WG* 0.8 2.0 D Q

เม็ดมีดไวเปอร
อัตราปอนสูง

2NU-DCGW 11T304WH*
1 2

0.4 2.1 D Q

2NU-DCGW 11T308WH* 0.8 1.8 D Q

ลายหนามีด
สำหรับงานเก็บผิว

2NU-DCGT 11T304N-FV
1 2

0.4 2.4 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

2NU-DCGT 11T308N-FV 0.8 2.0 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

ลายหนามีด
สำหรับงานตัดเบา

2NU-DCGT 11T304N-LV
1 2

0.4 2.4 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

2NU-DCGT 11T308N-LV 0.8 2.0 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

2NU-DCGW 11T302LF
1 2

0.2 2.6 Q Q Q Q Q Q D F D F Q Q

2NU-DCGW 11T304LF 0.4 2.4 Q Q Q Q Q Q D F D F Q Q

2NU-DCGW 11T308LF 0.8 2.0 Q Q Q Q Q Q D F D F Q Q

แรงตานต่ำ
ลบคม

L
E

2NU-DCGW 11T302LE
1 2

0.2 2.6 Q Q Q Q Q Q D Q D F Q Q

2NU-DCGW 11T304LE 0.4 2.4 Q Q Q Q Q Q D Q D F Q Q

2NU-DCGW 11T308LE 0.8 2.0 Q Q Q Q Q Q D Q D F Q Q

แรงตานต่ำL

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

2NU-DCGW 11T302LS
1 2

0.2 2.6 Q Q Q Q Q Q Q Q D F Q Q

2NU-DCGW 11T304LS 0.4 2.4 Q Q Q Q Q Q Q Q D F Q Q

2NU-DCGW 11T308LS 0.8 2.0 Q Q Q Q Q Q Q Q D F Q Q
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า
*ใช้้ด้้ามมีีดที่่�มีีมุุมตััด 93°

D
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 55°

DCG¢11T3DD ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา 3.97

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E13, E26-E30 ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C17, D27, D28, D32, D33, D39

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)
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อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
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เร
็วต

ัด 
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 (ม
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ที)

อัต
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vc

 (ม
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อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 7° (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวนของ
คมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน

2NC-DCGW 11T302

1 2

0.2 2.6 D D D D F D Q

2NC-DCGW 11T304 0.4 2.4 D D D D D D F D D Q

2NC-DCGW 11T308 0.8 2.0 D D D D D D F D D Q

2NC-DCGW 11T312 1.2 1.9 D D Q

เม็ดมีดไวเปอร
อัตราปอนต่ำ

2NC-DCGW 11T304WG*
1 2

0.4 2.3 D D D D F Q

2NC-DCGW 11T308WG* 0.8 2.0 D D D D F Q

เม็ดมีดไวเปอร
อัตราปอนสูง

2NC-DCGW 11T304WH*
1 2

0.4 2.0 D D D D F Q

2NC-DCGW 11T308WH* 0.8 1.8 D D D D F Q

ลายหนามีด
สำหรับงานเก็บผิว

2NC-DCGT 11T304N-FV
1 2

0.4 2.4 D D Q D D F Q Q

2NC-DCGT 11T308N-FV 0.8 2.0 D D Q D D F Q Q

ลายหนามีด
สำหรับงานตัดเบา

2NC-DCGT 11T304N-LV
1 2

0.4 2.4 D D Q D D F Q Q

2NC-DCGT 11T308N-LV 0.8 2.0 D D Q D D F Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*ใช้้ด้้ามมีีดที่่�มีีมุุมตััด 93°

D
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 55°

DCG¢11T3DD เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา 3.97

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E13, E26-E30 ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C17, D27, D28, D32, D33, D39

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)
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เม็็ดมีีด

300

200

100

0

BNX20

BN1000

BN350

BN2000

300

350

200

100

0

BNC2010 BNC2020

BNC300

BNC200

BNC2115 BNC2125

BNC2135

BNC2105

BNC2125

0.20.10 0.3 0.4 0.5 3.0

BNC8115

BNC2105
300

250

200

150

100

50

H H H

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
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vc
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว
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ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน
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BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 7° (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวนของ
คมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

แรงตานต่ำ
ลบคม

L
E

2NC-DCGW 11T302LE
1 2

0.2 2.6 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q

2NC-DCGW 11T304LE 0.4 2.4 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q

2NC-DCGW 11T308LE 0.8 2.0 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

2NC-DCGW 11T302LT
1 2

0.2 2.6 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

2NC-DCGW 11T304LT 0.4 2.4 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

2NC-DCGW 11T308LT 0.8 2.0 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

แรงตานต่ำL

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

2NC-DCGW 11T302LS

1 2

0.2 2.6 D D Q Q F Q Q

2NC-DCGW 11T304LS 0.4 2.4 D D D D Q Q F D Q Q

2NC-DCGW 11T308LS 0.8 2.0 D D D D Q Q F D Q Q

2NC-DCGW 11T312LS 1.2 1.9 D D Q Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

2NC-DCGW 11T304HS
1 2

0.4 2.4 D D Q

2NC-DCGW 11T308HS 0.8 2.0 D D Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

D
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 55°

DCG¢11T3DD เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา 3.97

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E13, E26-E30 ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C17, D27, D28, D32, D33, D39

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)
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เม็็ดมีีด
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อัตราปอน f (มม./รอบ)
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./
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vc

 (ม
./
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vc
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ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
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ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
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เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON
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มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นมุุมลบ (ไม่่มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น ชิ้้�น/แพ็็ค จำนวนของคมตััด รััศมีีมุุมมีีด

BN
X1

0
BN

X2
0

BN
10

00
BN

20
00

BN
35

0
BN

50
0

BN
71

25
BN

70
00

BN
71

15
BN

75
00

BN
S8

12
5

N
CB

10
0

CBN เต็มหนา
(มาตรฐาน)

RNGN 120400-B
1 Q

12.7 D D Q Q

CBN เต็มหนา
(มาตรฐาน)

RNGN 150400-B
1 Q 

15.88 Q Q

              
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

R
รุ่่�นทรงกลม

RNGNDDDDDD ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 ถึึง 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 3.18 ถึึง 4.76

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (ไม่่มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น ชิ้้�น/แพ็็ค จำนวนของคมตััด รััศมีีมุุมมีีด
BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
RNGN 090300

1 Q

9.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

RNGN 090300LF
1 Q

9.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

มาตรฐาน
RNGN 120300

1 Q

12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

RNGN 120300LF
1 Q

12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

              
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

 ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม L126

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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 (ม
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นา

ที)

กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

SU
MI

BO
RO

N

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (ไม่่มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น ชิ้้�น/แพ็็ค จำนวนของคมตััด รััศมีีมุุมมีีด

BN
X1

0
BN

X2
0

BN
10

00
BN

20
00

BN
35

0
BN

50
0

BN
71

25
BN

70
00

BN
71

15
BN

75
00

BN
S8

12
5

N
CB

10
0

มาตรฐาน
RNGN 120400

1 Q

12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

              
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

R
รุ่่�นทรงกลม

RNGNDDDDDD ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 ถึึง 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 3.18 ถึึง 4.76

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม L126

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (ไม่่มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น ชิ้้�น/แพ็็ค จำนวนของคมตััด รััศมีีมุุมมีีด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน
RNGN 090300

1 Q

9.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

มาตรฐาน
RNGN 120300

1 Q

12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

มาตรฐาน
RNGN 120400

1 Q

12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

              
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

RNGNDDDDDD เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 ถึึง 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 3.18 ถึึง 4.76

 ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม L126

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
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เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
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เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON
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W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวนของ
คมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
NU-SNMA 120404

1 1
0.4 2.5 D D F Q Q

NU-SNMA 120408 0.8 2.5 D D D D D F Q Q

NU-SNMA 120412 1.2 2.5 D D D D D F Q Q

มาตรฐาน
T-NU-SNMA 120404

10 1
0.4 2.5 D Q Q

T-NU-SNMA 120408 0.8 2.5 D D D Q Q

T-NU-SNMA 120412 1.2 2.5  D  D D      Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

S
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุมฉาก

SN¢A1204DD ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 5.16
ความหนา 4.76

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวนของ
คมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15
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00
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12

5
N
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มาตรฐาน
2NU-SNGA 120404

1 2
0.4 2.5 D D D F Q

2NU-SNGA 120408 0.8 2.5 D D D D F Q

2NU-SNGA 120412 1.2 2.5 D D D D F Q

มาตรฐาน
T-2NU-SNGA 120404

10 2
0.4 2.5 D D Q Q

T-2NU-SNGA 120408 0.8 2.5 D D Q Q

T-2NU-SNGA 120412 1.2 2.5 D D Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

2NU-SNGA 120404LT
1 2

0.4 2.5 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

2NU-SNGA 120408LT 0.8 2.5 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

2NU-SNGA 120412LT 1.2 2.5 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

2NU-SNGA 120404HS
1 2

0.4 2.5 Q Q Q D Q Q Q Q

2NU-SNGA 120408HS 0.8 2.5 Q Q Q D Q Q Q Q

2NU-SNGA 120412HS 1.2 2.5 Q Q Q D Q Q     Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C20-C26  ด้ามคว้านที่ใช้งานได ้  E37-E39

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)
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เม็็ดมีีด
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว
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ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25
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00
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BN

S8
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5
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0

มาตรฐาน
SNMA 120404

1 1
0.4 4.9 Q Q

SNMA 120408 0.8 4.9 D D F Q Q

SNMA 120412 1.2 4.9  D  D    F   Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

S
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุมฉาก

SN¢A1204DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 5.16
ความหนา 4.76

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
SNGA 120408

1 8
0.8 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

SNGA 120412 1.2 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม C20-C26  ด้ามคว้านท่ีใช้งานได้  E37-E39

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

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  



L73

เม็็ดมีีด
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โลหะผง
อัดขึ้นรูปK K S

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน
2NC-SNGA 120408

1 2
0.8 2.4 D Q

2NC-SNGA 120412 1.2 2.4 D Q

มาตรฐาน
4NC-SNGA 120404

1 4
0.4 2.4 D D D D Q

4NC-SNGA 120408 0.8 2.4 D D D D Q

4NC-SNGA 120412 1.2 2.4  D D  D D    Q   
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

S
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุมฉาก

SNGA1204DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 5.16
ความหนา 4.76

เม็็ดมีีด Solid/มุุมลบ (มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน
SNGA 120408

1 8
0.8 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

SNGA 120412 1.2 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม C20-C26  ด้ามคว้านท่ีใช้งานได้  E37-E39

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  



L74

เม็็ดมีีด
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว
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ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน
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BNC2010
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BNC200
BNC300
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มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (ไม่่มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
SNGN 090308

1 8
0.8 9.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

SNGN 090312 1.2 9.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

SNGN 090308LF
1 8

0.8 9.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

SNGN 090312LF 1.2 9.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

เม็ดมีดไวเปอร
SNEN 090308W

1 8
0.8 9.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

เม็ดมีดไวเปอร

SNEN 090308LFW
1 8

0.8 9.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นมุุมลบ (ไม่่มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
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R
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N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
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10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25
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70

00
BN

71
15

BN
75

00
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S8
12

5
N

CB
10

0

CBN เต็มหนา
(มาตรฐาน)

SNGN 090308-B
1 4

0.8 9.5 D F Q Q

SNGN 090312-B 1.2 9.5 Q Q

SNGN 090316-B 1.6 9.5           Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

S
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุมฉาก

SN¢N0903DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 3.18

 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม  L124

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

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON
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W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (ไม่่มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5
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C2

11
5
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C2

12
5
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C2

13
5
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C2

01
0
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0
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00
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00
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00
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C8
11

5

มาตรฐาน
SNGN 090308

1 8
0.8 9.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

SNGN 090312 1.2 9.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

เม็ดมีดไวเปอร
SNEN 090308W

1 8
0.8 9.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

S
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุมฉาก

SN¢N0903DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 3.18

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม  L124

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  



L76

เม็็ดมีีด
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เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

SU
MI

BO
RO

N

L

มุ
ุม
ลบ

มุ
ุม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (ไม่่มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
SNGN 120308

1 8
0.8 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

SNGN 120312 1.2 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

SNGN 120308LF
1 8

0.8 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

SNGN 120312LF 1.2 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

S
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุมฉาก

SNGN1203DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 3.18

 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม  L124

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
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เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON
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W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (ไม่่มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน
SNGN 120308

1 8
0.8 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

SNGN 120312 1.2 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

S
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุมฉาก

SNGN1203DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 3.18

 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม  L124

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  



L78

เม็็ดมีีด
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว
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ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (Dimple Lock)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
SNGX 120408

1 8
0.8 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

SNGX 120412 1.2 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

SNGX 120416 1.6 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (ไม่่มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15
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75

00
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S8
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5
N

CB
10

0

มาตรฐาน

SNGN 120408

1 8

0.8 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

SNGN 120412 1.2 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

SNGN 120416 1.6 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

SNGN 120420 2.0 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นมุุมลบ (ไม่่มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
SNGN 120408

1 1
0.8 4.8 D D D Q Q

SNGN 120412 1.2 4.8 D D Q Q

CBN เต็มหนา
(มาตรฐาน)

SNGN 120408-B
1 4

0.8 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q

SNGN 120412-B 1.2 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q

SNGN 120416-B 1.6 12.7 Q  Q Q   Q  Q Q Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

S
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุมฉาก

SNG¢1204DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 4.76

 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม  L124

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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อัดขึ้นรูปK K S

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (Dimple Lock)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน
SNGX 120408

1 8
0.8 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q

SNGX 120412 1.2 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

SNGX 120416 1.6 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D   
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

S
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุมฉาก

SNG¢1204DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 4.76

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (ไม่่มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน

SNGN 120408

1 8

0.8 4.8 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

SNGN 120412 1.2 4.8 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

SNGN 120416 1.6 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

SNGN 120420 2.0 12.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D   
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม  L124

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  



L80

เม็็ดมีีด
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว
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ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

รุ่่�นมุุมบวก 11° (ไม่่มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
SPGN 090304

1 1
0.4 4.8 F Q Q

SPGN 090308 0.8 4.8 F Q Q

SPGN 090312 1.2 4.8           Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 11° (ไม่่มีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน

NU-SPGN 090304
1 1

0.4 2.3 D D F Q

NU-SPGN 090308 0.8 2.3 D D D F Q

T-NU-SPGN 090304
10 1

0.4 2.3 D D Q Q

T-NU-SPGN 090308 0.8 2.3 D D Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

NU-SPGN 090304LT
1 1

0.4 2.3 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-SPGN 090308LT 0.8 2.3 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

NU-SPGN 090304HS
1 1

0.4 2.3 Q Q Q D Q Q Q Q

NU-SPGN 090308HS 0.8 2.3 Q Q Q D Q Q Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

S
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุมฉาก

SPGN0903DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 3.18

 ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E35

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

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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อัตราปอน f (มม./รอบ)
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ความลึกตัด ap 
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(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
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ัด 
vc
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./
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ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
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เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นมุุมบวก 11° (ไม่่มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
SPGN 120308

1 1
0.8 4.8 Q Q

SPGN 120312 1.2 4.8 Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

S
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุมฉาก

SPGN1203DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 3.18

 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม C27, C28

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว
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มุุมล

บ

มุุม
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ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0
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X2
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00
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00
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00
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12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน

NU-TNMA 160401

1 1

0.1 2.5 D Q Q

NU-TNMA 160402 0.2 2.3 D Q Q

NU-TNMA 160404 0.4 2.2 F D D D D D F Q Q

NU-TNMA 160408 0.8 1.9 F D D D D D F Q Q

NU-TNMA 160412 1.2 1.9 D D D F Q Q

T-NU-TNMA 160401

10 1

0.1 2.5 Q Q

T-NU-TNMA 160402 0.2 2.3 Q Q

T-NU-TNMA 160404 0.4 2.2 F D D D D D Q Q

T-NU-TNMA 160408 0.8 1.9 F D D D D D Q Q

T-NU-TNMA 160412 1.2 1.9  D         Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TN¢¢1604DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 3.81
ความหนา 4.76

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0
มาตรฐาน

3NU-TNGA 160404
1 3

0.4 2.2 D D D D D F D F Q

3NU-TNGA 160408 0.8 1.9 D D D D D F D F Q

3NU-TNGA 160412 1.2 1.9 D D D D F D F Q

T-3NU-TNGA 160404
10 3

0.4 2.2 D D D F D F Q Q

T-3NU-TNGA 160408 0.8 1.9 D D D D F Q Q

T-3NU-TNGA 160412 1.2 1.9 D D Q Q

ลายหนามีด
สำหรับงานตัดเบา

3NU-TNGM 160404N-LV
1 3

0.4 2.2 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

3NU-TNGM 160408N-LV 0.8 1.9 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

3NU-TNGM 160412N-LV 1.2 1.9 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

 ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E15, E45-E47 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม C29-C35, D29, D41

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

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ
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  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
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ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
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0
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แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

3NU-TNGA 160404LF
1 3

0.4 2.2 Q Q Q Q Q Q D F D F Q Q

3NU-TNGA 160408LF 0.8 1.9 Q Q Q Q Q Q D F D F Q Q

3NU-TNGA 160412LF 1.2 1.9 Q Q Q Q Q Q Q Q

แรงตานต่ำ
ลบคม

L
E

3NU-TNGA 160404LE
1 3

0.4 2.2 Q Q Q Q Q Q D Q D F Q Q

3NU-TNGA 160408LE 0.8 1.9 Q Q Q Q Q Q D Q D F Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

3NU-TNGA 160404LT
1 3

0.4 2.2 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

3NU-TNGA 160408LT 0.8 1.9 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

3NU-TNGA 160412LT 1.2 1.9 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

แรงตานต่ำL

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

3NU-TNGA 160404LS
1 3

0.4 2.2 Q Q Q Q Q Q Q Q D F Q Q

3NU-TNGA 160408LS 0.8 1.9 Q Q Q Q Q Q Q Q F Q Q

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ

H
T

3NU-TNGA 160404HT
1 3

0.4 2.2 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q Q Q

3NU-TNGA 160408HT 0.8 1.9 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q Q Q

3NU-TNGA 160412HT 1.2 1.9 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

3NU-TNGA 160404HS
1 3

0.4 2.2 Q Q Q D Q Q D F D F Q Q

3NU-TNGA 160408HS 0.8 1.9 Q Q Q D Q Q D F F Q Q

3NU-TNGA 160412HS 1.2 1.9 Q Q Q D Q Q     Q Q

U

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

3NU-TNGA 160404US
1 3

0.4 2.2 Q Q Q Q Q Q Q Q D Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TN¢¢1604DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 3.81
ความหนา 4.76

 ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E15, E45-E47 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม C29-C35, D29, D41

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

SU
MI
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N

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C
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T

V

W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15
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75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน

TNMA 160402

1 1

0.2 3.6 D D Q Q

TNMA 160404 0.4 3.5 D D Q Q

TNMA 160408 0.8 3.2 D D D F Q Q

TNMA 160412 1.2 2.9  D  D  D  F   Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
TNGA 160408

1 6
0.8 15.3 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

TNGA 160412 1.2 15.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

เม็็ดมีีด SUMIBORON

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TN¢¢1604DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 3.81
ความหนา 4.76

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

 ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E15, E45-E47 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม C29-C35, D29, D41

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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โลหะผง
อัดขึ้นรูป

โลหะผง
อัดขึ้นรูปK K S

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน

3NC-TNGA 160404

1 3

0.4 2.2 D D D F Q
3NC-TNGA 160408 0.8 1.9 D D D F Q
3NC-TNGA 160412 1.2 1.9 D D D D Q
3NC-TNGA 160416* 1.6 3.3 D D F D Q
3NC-TNGA 160420* 2.0 3.0 D D F D Q
3NC-TNGA 160424* 2.4 2.7 D D F D Q

มาตรฐาน

6NC-TNGA 160402

1 6

0.2 2.3 D D D D Q
6NC-TNGA 160404 0.4 2.2 D D D D D D F D D Q
6NC-TNGA 160408 0.8 1.9 D D D D D D F D D Q
6NC-TNGA 160412 1.2 1.9 D D D D D F D D Q
6NC-TNGA 160416* 1.6 3.3 D D D D D F D Q
6NC-TNGA 160420* 2.0 3.0 D D D D D F D Q
6NC-TNGA 160424* 2.4 2.7 D D D D D F D Q

ลายหนามีด
สำหรับงานเก็บผิว

6NC-TNGG 160404N-FV
1 6

0.4 2.2 D D Q D D F Q Q
6NC-TNGG 160408N-FV 0.8 1.9 D D Q D D F Q Q
6NC-TNGG 160412N-FV 1.2 1.9 D D Q D D F Q Q

ลายหนามีด
สำหรับงานตัดเบา

6NC-TNGG 160404N-LV
1 6

0.4 2.2 D D Q D D F Q Q
6NC-TNGG 160408N-LV 0.8 1.9 D D Q D D F Q Q
6NC-TNGG 160412N-LV 1.2 1.9 D D Q D D F Q Q

กำจัดชั้นผิว
ที่ผานการชุบแข็ง

6NC-TNGG 160404N-SV
1 6

0.4 2.2 Q Q Q
6NC-TNGG 160408N-SV 0.8 1.9 D D Q D D F Q Q
6NC-TNGG 160412N-SV 1.2 1.9 D D Q D D F Q Q

แรงตานต่ำ
ลบคม

L
E

3NC-TNGA 160404LE
1 3

0.4 2.2 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q
3NC-TNGA 160408LE 0.8 1.9 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q
3NC-TNGA 160412LE 1.2 1.9 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

3NC-TNGA 160402LT

1 3

0.2 2.3 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q
3NC-TNGA 160404LT 0.4 2.2 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q
3NC-TNGA 160408LT 0.8 1.9 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q
3NC-TNGA 160412LT 1.2 1.9 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q   

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับใช้้กัับตััวจัับยึึดแบบพิิเศษของ SUMIBORON สำหรัับการตััดเฉืือนประสิิทธิิภาพสููงที่่�แสดงอยู่่�ในหน้้า L130

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TNG¢1604DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 3.81
ความหนา 4.76

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)

 ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E15, E45-E47 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม C29-C35, D29, D41

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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vc
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

SU
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N

L

มุุมล
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มุุม

บ
วก

C
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S

T

V

W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (ไม่่มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2
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0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน
TNGA 160408

1 6
0.8 15.3 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

TNGA 160412 1.2 15.7 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

แรงตานต่ำL

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

3NC-TNGA 160402LS

1 3

0.2 2.3 D Q Q Q Q

3NC-TNGA 160404LS 0.4 2.2 D D D D Q Q D Q Q

3NC-TNGA 160408LS 0.8 1.9 D D D D Q Q D Q Q

3NC-TNGA 160412LS 1.2 1.9 D D D Q Q D Q Q

แรงตานต่ำL

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

6NC-TNGA 160404LS
1 6

0.4 2.2 Q Q Q Q Q F Q Q

6NC-TNGA 160408LS 0.8 1.9 Q Q Q Q Q F Q Q

6NC-TNGA 160412LS 1.2 1.9 Q Q Q Q Q F Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

6NC-TNGA 160404HS
1 6

0.4 2.2 D D D D D F D D Q

6NC-TNGA 160408HS 0.8 1.9 D D D D D F D D Q

6NC-TNGA 160412HS 1.2 1.9 D D D D D F D D Q

ประสิทธิภาพสูงE

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

6NC-TNGA 160404ES
1 6

0.4 2.2 D Q Q Q Q

6NC-TNGA 160408ES 0.8 1.9 D Q Q Q Q

6NC-TNGA 160412ES 1.2 1.9      D Q Q Q Q   
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TNG¢1604DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 3.81
ความหนา 4.76

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

 ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E15, E45-E47 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม C29-C35, D29, D41

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
TNMA 220408

1 1
0.8 3.2 D D Q Q

TNMA 220412 1.2 2.9 D Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

TNMA2204DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 5.16
ความหนา 4.76

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (ไม่่มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
TNGN 110308

1 6
0.8 9.8 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

TNGN 110312 1.2 9.2 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

TNGN 110308LF
1 6

0.8 9.8 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

TNGN 110312LF 1.2 9.2 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

TNGN1103DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 3.18

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (ไม่่มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน
TNGN 110308

1 6
0.8 9.8 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

TNGN 110312 1.2 9.2 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

TNGN1103DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 3.18

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

 ด้ามคว้านท่ีใช้งานได้  E46, E47 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม C30-C35

 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม  L124

 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม  L124

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  



L88

เม็็ดมีีด
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200
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0

BNC2010 BNC2020

BNC300

BNC200

BNC2115 BNC2125

BNC2135

BNC2105

BNC2125

0.20.10 0.3 0.4 0.5 3.0

BNC8115

BNC2105
300

250

200

150

100

50

H H H

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

SU
MI

BO
RO

N

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นมุุมลบ (ไม่่มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
TNGN 160404

1 1
0.4 3.5 D D Q Q

TNGN 160408 0.8 3.2 D D Q Q

TNGN 160412 1.2 2.9 D Q Q
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TNGN1604DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 4.76

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (ไม่่มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน

TNGN 160408

1 6

0.8 15.3 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

TNGN 160412 1.2 14.8 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

TNGN 160416 1.6 14.2 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q

TNGN 160420 2.0 13.6 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D Q
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

รุ่่�น Solid/มุุมลบ (ไม่่มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน

TNGN 160408

1 6

0.8 15.3 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

TNGN 160412 1.2 14.8 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

TNGN 160416 1.6 14.2 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

TNGN 160420 2.0 13.6 Q Q Q Q Q Q Q Q Q D   
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

TNGN1604DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 4.76

 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม  L124

 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม  L124

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  



L89

เม็็ดมีีด
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BN500

โลหะผง
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โลหะผง
อัดขึ้นรูปK K S

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON
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มุ
ุม
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ุม
บ
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V

W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 5° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

NU-TBEW 060102LF
1 1

0.2 2.1 Q Q Q Q Q Q Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

NU-TBEW 060102LT
1 1

0.2 2.1 Q D Q Q Q Q Q Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TBEW0601DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 3.97 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.2
ความหนา 1.59

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

รุ่่�นมุุมบวก 5° (ไม่่มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

CBN เต็มหนา
(มาตรฐาน)

TBGN 060102B
1 3

0.2 6.5 D D Q Q

TBGN 060104B 0.4 6.3 F D D D D D F Q Q

TBGN 060108B 0.8 5.7 D D D D D F Q Q

CBN เต็มหนา
(ใหความคมของคมตัดแหลมพิเศษ)

TBGN 060102-BSTN
1 3

0.2 6.5 Q D Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

TBGN 060104-BSTN 0.4 6.3 Q D Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

TBGN 060108-BSTN 0.8 5.7 Q D Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

TBGN0601DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 3.97 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 1.59

 ด้ามคว้านท่ีใช้งานได้  E40, E42

 ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E78

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  



L90

เม็็ดมีีด
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อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

SU
MI

BO
RO

N

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 11° (มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
3NU-TPGW 080202

1 3
0.2 2.4 D

3NU-TPGW 080204 0.4 2.2 D

แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

3NU-TPGW 080204LF
1 3

0.4 2.2 Q Q Q Q Q Q D Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 11° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
NU-TPGW 080202

1 1
0.2 2.4 D D F Q

NU-TPGW 080204 0.4 2.2 F D D F Q

NU-TPGW 080208 0.8 1.9 D F Q

มาตรฐาน
T-NU-TPGW 080202

10 1
0.2 2.4 D Q Q

T-NU-TPGW 080204 0.4 2.2 F D D Q Q

T-NU-TPGW 080208 0.8 1.9 Q Q

แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

NU-TPGW 080202LF
1 1

0.2 2.4 Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-TPGW 080204LF 0.4 2.2 Q Q Q Q Q Q F Q Q

NU-TPGW 080208LF 0.8 1.9 Q Q Q Q Q Q Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

NU-TPGW 080202LT
1 1

0.2 2.4 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-TPGW 080204LT 0.4 2.2 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-TPGW 080208LT 0.8 1.9 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

NU-TPGW 080202HS
1 1

0.2 2.4 Q Q Q D Q Q Q Q

NU-TPGW 080204HS 0.4 2.2 Q Q Q D Q Q Q Q

NU-TPGW 080208HS 0.8 1.9 Q Q Q D Q Q     Q Q
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TPGW0802DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 4.76 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.4
ความหนา 2.38

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

 ด้ามคว้านท่ีใช้งานได้  E40-E43

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
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ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON
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มุุม
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วก

C
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V

W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 11° (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน
3NC-TPGW 080202

1 3
0.2 2.4 D D D D Q

3NC-TPGW 080204 0.4 2.2 D D D D D Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

3NC-TPGW 080204HS 
1 3

0.4 2.2 D Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TPGW0802DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 4.76 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.4
ความหนา 2.38

 ด้ามคว้านท่ีใช้งานได้  E40-E43

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด

300

200

100

0

BNX20

BN1000

BN350

BN2000

300

350

200

100

0

BNC2010 BNC2020

BNC300

BNC200

BNC2115 BNC2125

BNC2135

BNC2105

BNC2125

0.20.10 0.3 0.4 0.5 3.0

BNC8115

BNC2105
300

250

200
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H H H

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

SU
MI

BO
RO

N

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 11° (มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
3NU-TPGW 090202

1 3
0.2 2.3 D Q

3NU-TPGW 090204 0.4 2.2 D Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 11° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
NU-TPGW 090202

1 1
0.2 2.3 D F Q

NU-TPGW 090204 0.4 2.2 D D F Q

NU-TPGW 090208 0.8 1.9 D Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

NU-TPGW 090202LT
1 1

0.2 2.3 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-TPGW 090204LT 0.4 2.2 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

NU-TPGW 090202HS
1 1

0.2 2.3 Q Q Q D Q Q Q Q

NU-TPGW 090204HS 0.4 2.2 Q Q Q D Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TPGW0902DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 5.56 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.8
ความหนา 2.38

 ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E40

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

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
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 (ม
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อัต
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เร
็วต
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 (ม
./
นา

ที)

อัต
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vc
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./
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ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 11° (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน
3NC-TPGW 090202

1 3
0.2 2.3 D D D D D Q

3NC-TPGW 090204 0.4 2.2 D D D D D Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TPGW0902DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 5.56 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.8
ความหนา 2.38

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

SU
MI

BO
RO

N

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 11° (มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
3NU-TPGW 110202

1 3
0.2 2.4 D Q

3NU-TPGW 110204 0.4 2.3 D F F Q
3NU-TPGW 110208 0.8 2.0 D F F Q

แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

3NU-TPGW 110204LF
1 3

0.4 2.3 Q Q Q Q Q Q D F F Q Q

แรงตานต่ำ
ลบคม

L
E

3NU-TPGW 110204LE
1 3

0.4 2.3 Q Q Q Q Q Q D Q F Q Q

แรงตานต่ำL

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

3NU-TPGW 110204LS
1 3

0.4 2.3 Q Q Q Q Q Q Q Q F Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 11° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน

NU-TPGW 110202
1 1

0.2 2.4 D F Q
NU-TPGW 110204 0.4 2.3 F D F Q
NU-TPGW 110208 0.8 2.0 Q
T-NU-TPGW 110202

10 1
0.2 2.4 Q Q

T-NU-TPGW 110204 0.4 2.3 F D Q Q
T-NU-TPGW 110208 0.8 2.0 Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

NU-TPGW 110202LT
1 1

0.2 2.4 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q
NU-TPGW 110204LT 0.4 2.3 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q
NU-TPGW 110208LT 0.8 2.0 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

NU-TPGW 110204HS
1 1

0.4 2.3 Q Q Q D Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TPGW1102DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.8
ความหนา 2.38

 ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E40

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

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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BN7125
BN7000

BNC8115
BNS8125

BN500

โลหะผง
อัดขึ้นรูป

โลหะผง
อัดขึ้นรูปK K S

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 11° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน

NU-TPGW 110302
1 1

0.2 2.4 F D D D D F Q

NU-TPGW 110304 0.4 2.3 F D D D D D F Q

NU-TPGW 110308 0.8 2.0 F D D D D D F Q

T-NU-TPGW 110302
10 1

0.2 2.4 F D D D Q Q

T-NU-TPGW 110304 0.4 2.3 F D D D D Q Q

T-NU-TPGW 110308 0.8 2.0 F D D D D Q Q

แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

NU-TPGW 110302LF
1 1

0.2 2.4 Q Q Q Q Q Q F Q Q Q

NU-TPGW 110304LF 0.4 2.3 Q Q Q Q Q Q F Q Q Q

NU-TPGW 110308LF 0.8 2.0 Q Q Q Q Q Q F Q Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

NU-TPGW 110302LT
1 1

0.2 2.4 Q D Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-TPGW 110304LT 0.4 2.3 Q D Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-TPGW 110308LT 0.8 2.0 Q D Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

NU-TPGW 110302HS
1 1

0.2 2.4 Q Q Q D Q Q Q Q

NU-TPGW 110304HS 0.4 2.3 Q Q Q D Q Q Q Q

NU-TPGW 110308HS 0.8 2.0 Q Q Q D Q Q     Q Q
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 11° (มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
3NU-TPGW 110302

1 3
0.2 2.4 D Q

3NU-TPGW 110304 0.4 2.3 D F D F Q

3NU-TPGW 110308 0.8 2.0 D F D F Q

ลายหนามีด
สำหรับงานเก็บผิว

3NU-TPGT 110304N-FV
1 3

0.4 2.3 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

3NU-TPGT 110308N-FV 0.8 2.0 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TNG¢1103DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 3.4
ความหนา 3.18

 ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E14, E40-E43

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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vc
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

SU
MI

BO
RO

N

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก
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D
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T

V

W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 11° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

3NU-TPGW 110302LF
1 3

0.2 2.4 Q Q Q Q Q Q D F D F Q Q

3NU-TPGW 110304LF 0.4 2.3 Q Q Q Q Q Q D F D F Q Q

3NU-TPGW 110308LF 0.8 2.0 Q Q Q Q Q Q D F D F Q Q

แรงตานต่ำ
ลบคม

L
E

3NU-TPGW 110302LE
1 3

0.2 2.4 Q Q Q Q Q Q D Q Q Q

3NU-TPGW 110304LE 0.4 2.3 Q Q Q Q Q Q D Q D F Q Q

3NU-TPGW 110308LE 0.8 2.0 Q Q Q Q Q Q D Q Q Q

แรงตานต่ำL

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

3NU-TPGW 110304LS
1 3

0.4 2.3 Q Q Q Q Q Q Q Q F Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TNG¢1103DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 3.4
ความหนา 3.18

รุ่่�นมุุมบวก 11° (มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
TPGW 110304

1 1
0.4 3.5 D D F Q Q

TPGW 110308 0.8 3.2 D D Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

TPGW 110304HS
1 1

0.4 3.5 Q Q Q D Q Q Q Q

TPGW 110308HS 0.8 3.2 Q Q Q D Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

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

 ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E14, E40-E43

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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BN500

โลหะผง
อัดขึ้นรูป

โลหะผง
อัดขึ้นรูปK K S

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 11° (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน
3NC-TPGW 110302

1 3
0.2 2.4 D D D D Q

3NC-TPGW 110304 0.4 2.3 D D D D D D F D D Q

3NC-TPGW 110308 0.8 2.0 D D D D D D F D D Q

ลายหนามีด
สำหรับงานเก็บผิว

3NC-TPGT 110304N-FV
1 3

0.4 2.3 D D Q D D F Q Q

3NC-TPGT 110308N-FV 0.8 2.0 D D Q D D F Q Q

แรงตานต่ำ
ลบคม

L
E

3NC-TPGW 110302LE
1 3

0.2 2.4 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q

3NC-TPGW 110304LE 0.4 2.3 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q

3NC-TPGW 110308LE 0.8 2.0 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

3NC-TPGW 110302LT
1 3

0.2 2.4 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

3NC-TPGW 110304LT 0.4 2.3 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

3NC-TPGW 110308LT 0.8 2.0 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

แรงตานต่ำL

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

3NC-TPGW 110302LS
1 3

0.2 2.4 D D Q Q Q Q

3NC-TPGW 110304LS 0.4 2.3 D D D D Q Q F D Q Q

3NC-TPGW 110308LS 0.8 2.0 D D D D Q Q F D Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

3NC-TPGW 110304HS
1 3

0.4 2.3 D D Q

3NC-TPGW 110308HS 0.8 2.0 D D Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TPG¢1103DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 3.4
ความหนา 3.18

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)

 ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E14, E40-E43

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  



L98

เม็็ดมีีด

300

200

100

0

BNX20

BN1000

BN350

BN2000

300

350

200

100

0

BNC2010 BNC2020

BNC300

BNC200

BNC2115 BNC2125

BNC2135

BNC2105

BNC2125

0.20.10 0.3 0.4 0.5 3.0

BNC8115

BNC2105
300

250

200

150

100

50

H H H

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

SU
MI

BO
RO

N

L

มุ
ุม
ลบ

มุ
ุม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 11° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน

NU-TPGW 160302
1 1

0.2 2.4 D Q

NU-TPGW 160304 0.4 2.3 D Q

NU-TPGW 160308 0.8 2.0    D       Q  
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TPGW1603DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา 3.18

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 11° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน

NU-TPGW 160402
1 1

0.2 2.4 Q

NU-TPGW 160404 0.4 2.3 F D D D D D F Q

NU-TPGW 160408 0.8 2.0 F D D D D D F Q

มาตรฐาน

T-NU-TPGW 160402
10 1

0.2 2.4 Q Q

T-NU-TPGW 160404 0.4 2.3 F D D D D D Q Q

T-NU-TPGW 160408 0.8 2.0 F D D D D      Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

TPGW1604DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา 4.76

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E40

 ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E14, E40-E42

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)
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เม็็ดมีีด

0 0.1
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0.2 0.3 0.4 0.5
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0.150.10.05 0.2 0.25 0.3

0.2 0.3 0.4 0.5
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BN7500 BN7000

0 1.0 2.0 3.0

300
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400 BNC500

BNC8115

BN7125
BN7000

0 1.0 2.0 3.0 4.0

1,000

2,000

2,500

500

1,500

BN7125
BN7000

BNC8115
BNS8125

BN500

โลหะผง
อัดขึ้นรูป

โลหะผง
อัดขึ้นรูปK K S

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

SUMIBORON

L

มุ
ุม
ลบ

มุ
ุม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 11° (มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
3NU-TPGW 160404

1 3
0.4 2.3 D Q

3NU-TPGW 160408 0.8 2.0 D Q

แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

3NU-TPGW 160404LF
1 3

0.4 2.3 Q Q Q Q Q Q D Q Q

3NU-TPGW 160408LF 0.8 2.0 Q Q Q Q Q Q D Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 11° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

NU-TPGW 160402LF
1 1

0.2 2.4 Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-TPGW 160404LF 0.4 2.3 Q Q Q Q Q Q F Q Q

NU-TPGW 160408LF 0.8 2.0 Q Q Q Q Q Q Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

NU-TPGW 160402LT
1 1

0.2 2.4 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-TPGW 160404LT 0.4 2.3 Q D Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-TPGW 160408LT 0.8 2.0 Q D Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

NU-TPGW 160404HS
1 1

0.4 2.3 Q Q Q D Q Q Q Q

NU-TPGW 160408HS 0.8 2.0 Q Q Q D Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

TPGW1604DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา 4.76

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E14, E40-E42

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)
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็วต

ัด 
vc
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./
นา
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว
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  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นมุุมบวก 11° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
TPGW 160404

1 1
0.4 3.5 D D Q Q

TPGW 160408 0.8 3.2 D D Q Q

TPGW 160412 1.2 2.9 Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

TPGW 160404HS
1 1

0.4 3.5 Q Q Q D Q Q Q Q

TPGW 160408HS 0.8 3.2 Q Q Q D Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TPGW1604DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา 4.76

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 11° (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน
3NC-TPGW 160402

1 3
0.2 2.4 Q

3NC-TPGW 160404 0.4 2.3 D D D D D F D Q

3NC-TPGW 160408 0.8 2.0 D D D D D F D Q

แรงตานต่ำL

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

3NC-TPGW 160404LS
1 3

0.4 2.3 Q Q F Q Q

3NC-TPGW 160408LS 0.8 2.0 Q Q F Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

3NC-TPGW 160404HS
1 3

0.4 2.3 D D D F Q

3NC-TPGW 160408HS 0.8 2.0 D D D F Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

TPGW1604DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา 4.76

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E14, E40-E42

 ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E14, E40 - E42

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)
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อัต
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vc
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./
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vc
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(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา
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vc

 (ม
./
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ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc
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เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ
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  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TPGN0902DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 5.56 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 2.38

TPGN1103DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 3.18

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 11° (ไม่่มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน

NU-TPGN 110302

1 1

0.2 2.4 D Q

NU-TPGN 110304 0.4 2.3 D D D D F Q

NU-TPGN 110308 0.8 2.0 D D D D D F Q

NU-TPGN 110312 1.2 2.0 Q

T-NU-TPGN 110302

10 1

0.2 2.4 Q Q

T-NU-TPGN 110304 0.4 2.3 D D Q Q

T-NU-TPGN 110308 0.8 2.0 D D Q Q

T-NU-TPGN 110312 1.2 2.0           Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

รุ่่�นมุุมบวก 11° (ไม่่มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน

TPGN 090204
1 1

0.4 3.5 D D D Q Q

TPGN 090208 0.8 3.2 Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

TPGN 090204HS
1 1

0.4 3.5 Q Q Q D Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่  รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E44

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)
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็วต

ัด 
vc
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

SU
MI

BO
RO

N

L

มุ
ุม
ลบ

มุ
ุม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 11° (ไม่่มีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

NU-TPGN 110302LT
1 1

0.2 2.4 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-TPGN 110304LT 0.4 2.3 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-TPGN 110308LT 0.8 2.0 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

NU-TPGN 110304HS
1 1

0.4 2.3 Q Q Q D Q Q Q Q

NU-TPGN 110308HS 0.8 2.0 Q Q Q D Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TPGN1103DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 3.18

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

รุ่่�นมุุมบวก 11° (ไม่่มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวนของ
คมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
TPGN 110304

1 1
0.4 3.5 D D F Q Q

TPGN 110308 0.8 3.2 D Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

TPGN 110304HS
1 1

0.4 3.5 Q Q Q D Q Q Q Q

TPGN 110308HS 0.8 3.2 Q Q Q D Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่  รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E44

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



L103

เม็็ดมีีด
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0.150.10.05 0.2 0.25 0.3

0.2 0.3 0.4 0.5

BN7115 BN7125
BN7500 BN7000
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300

500

200

400 BNC500

BNC8115

BN7125
BN7000

0 1.0 2.0 3.0 4.0

1,000

2,000

2,500

500

1,500

BN7125
BN7000

BNC8115
BNS8125

BN500

โลหะผง
อัดขึ้นรูป

โลหะผง
อัดขึ้นรูปK K S

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

SUMIBORON

L

มุ
ุม
ลบ

มุ
ุม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

รุ่่�นมุุมบวก 11° (ไม่่มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0
มาตรฐาน

TPGN 160304
1 1

0.4 3.5 D D D F Q Q

TPGN 160308 0.8 3.2 D D Q Q

TPGN 160312 1.2 2.9 Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

TPGN 160304HS
1 1

0.4 3.5 Q Q Q D Q Q Q Q

TPGN 160308HS 0.8 3.2 Q Q Q D Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 11° (ไม่่มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน

NU-TPGN 160302
1 1

0.2 2.4 D Q

NU-TPGN 160304 0.4 2.3 D D D D F Q

NU-TPGN 160308 0.8 2.0 D D D D F Q

T-NU-TPGN 160302
10 1

0.2 2.4 Q Q

T-NU-TPGN 160304 0.4 2.3 D D Q Q

T-NU-TPGN 160308 0.8 2.0 D D Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

NU-TPGN 160304LT
1 1

0.4 2.3 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-TPGN 160308LT 0.8 2.0 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

NU-TPGN 160304HS
1 1

0.4 2.3 Q Q Q D Q Q Q Q

NU-TPGN 160308HS 0.8 2.0 Q Q Q D Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TPGN1603DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 3.18

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E44 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม C36, C37

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)



L104

เม็็ดมีีด
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อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

SU
MI

BO
RO

N

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นมุุมบวก 11° (ไม่่มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
TPGN 220408

1 1
0.8 3.2 D D Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

TPGN 220408HS
1 1

0.8 3.2 Q Q Q D Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TPGN2204DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู -
ความหนา 4.76

 ด้ามมดีกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม C36, C37

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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BN500

โลหะผง
อัดขึ้นรูป

โลหะผง
อัดขึ้นรูปK K S

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0
มาตรฐาน

2NU-VNGA 160404
1 2

0.4 2.8 D D D D D F D F Q

2NU-VNGA 160408 0.8 1.9 D D D D D F D F Q

T-2NU-VNGA 160404
10 2

0.4 2.8 D D Q Q

T-2NU-VNGA 160408 0.8 1.9 D D Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน

NU-VNMA 160401

1 1

0.1 3.5 D Q Q

NU-VNMA 160402 0.2 3.3 D Q Q

NU-VNMA 160404 0.4 2.8 F D D D D D F Q Q

NU-VNMA 160408 0.8 1.9 F D D D D D F Q Q

NU-VNMA 160412 1.2 1.7 D Q Q

T-NU-VNMA 160401

10 1

0.1 3.5 Q Q

T-NU-VNMA 160402 0.2 3.3 Q Q

T-NU-VNMA 160404 0.4 2.8 F D D D D Q Q

T-NU-VNMA 160408 0.8 1.9 F D D D D Q Q

T-NU-VNMA 160412 1.2 1.7 Q Q

มาตรฐาน
NU-VNGA 160404

1 1
0.4 2.5 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

NU-VNGA 160408 0.8 1.6 Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q D

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

V
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 35°

VN¢¢1604DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 3.81
ความหนา 4.76

 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม C38, C39

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  



L106

เม็็ดมีีด

300

200

100

0

BNX20

BN1000

BN350

BN2000

300

350

200

100

0

BNC2010 BNC2020

BNC300

BNC200

BNC2115 BNC2125

BNC2135

BNC2105

BNC2125

0.20.10 0.3 0.4 0.5 3.0

BNC8115

BNC2105
300

250

200

150

100

50

H H H

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

SU
MI

BO
RO

N

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

มุุมลบ (มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
VNMA 160404

1 1
0.4 5.0 D D Q Q

VNMA 160408 0.8 4.1 D D F Q Q

                 
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

ลายหนามีด
สำหรับงานตัดเบา

2NU-VNGM 160404N-LV
1 2

0.4 2.8 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

2NU-VNGM 160408N-LV 0.8 1.9 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

2NU-VNGA 160404LT
1 2

0.4 2.8 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

2NU-VNGA 160408LT 0.8 1.9 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ

H
T

2NU-VNGA 160404HT
1 2

0.4 2.8 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q Q Q

2NU-VNGA 160408HT 0.8 1.9 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

2NU-VNGA 160404HS
1 2

0.4 2.8 Q Q Q D Q Q Q Q

2NU-VNGA 160408HS 0.8 1.9 Q Q Q D Q Q D F Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

V
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 35°

VN¢¢1604DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 3.81
ความหนา 4.76

 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม C38, C39

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

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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BN7125
BN7000

BNC8115
BNS8125

BN500

โลหะผง
อัดขึ้นรูป

โลหะผง
อัดขึ้นรูปK K S

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน
2NC-VNGA 160404

1 2
0.4 2.8 D D D F Q

2NC-VNGA 160408 0.8 1.9 D D D F Q
2NC-VNGA 160412 1.2 1.7 D Q

มาตรฐาน

4NC-VNGA 160402

1 4

0.2 3.3 D D D D Q
4NC-VNGA 160404 0.4 2.8 D D D D D D F D D Q
4NC-VNGA 160408 0.8 1.9 D D D D D D F D D Q
4NC-VNGA 160412 1.2 1.7 D D D F Q

ลายหนามีด
สำหรับงานเก็บผิว

4NC-VNGG 160404N-FV
1 4

0.4 2.8 D Q D D F Q Q
4NC-VNGG 160408N-FV 0.8 1.9 D Q D D F Q Q

ลายหนามีด
สำหรับงานตัดเบา

4NC-VNGG 160404N-LV
1 4

0.4 2.8 D Q D D F Q Q
4NC-VNGG 160408N-LV 0.8 1.9 D Q D D F Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

2NC-VNGA 160402LT

1 2

0.2 3.3 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q
2NC-VNGA 160404LT 0.4 2.8 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q
2NC-VNGA 160408LT 0.8 1.9 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q
2NC-VNGA 160412LT 1.2 1.7 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

แรงตานต่ำL

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

2NC-VNGA 160402LS

1 2

0.2 3.3 D Q Q Q Q
2NC-VNGA 160404LS 0.4 2.8 D D D Q Q Q Q
2NC-VNGA 160408LS 0.8 1.9 D D D Q Q Q Q
2NC-VNGA 160412LS 1.2 1.7 D D Q Q Q Q

แรงตานต่ำL

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

4NC-VNGA 160404LS
1 4

0.4 2.8 Q Q Q Q Q F Q Q
4NC-VNGA 160408LS 0.8 1.9 Q Q Q Q Q F Q Q
4NC-VNGA 160412LS 1.2 1.7 Q Q Q Q Q F Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

4NC-VNGA 160404HS
1 4

0.4 2.8 D D D D D D F D D Q
4NC-VNGA 160408HS 0.8 1.9 D D D D D D F D D Q
4NC-VNGA 160412HS 1.2 1.7 D D D F Q

ประสิทธิภาพสูงE

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

4NC-VNGA 160404ES
1 4

0.4 2.8 D Q Q Q Q
4NC-VNGA 160408ES 0.8 1.9 D Q Q Q Q
4NC-VNGA 160412ES 1.2 1.7      D Q Q Q Q   

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

V
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 35°

VNG¢1604DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 3.81
ความหนา 4.76

 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม C38, C39

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

SU
MI

BO
RO

N

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 5° (มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0
มาตรฐาน

2NU-VBGW 110302
1 2

0.2 3.2 D Q

2NU-VBGW 110304 0.4 2.8 D F D Q

2NU-VBGW 110308 0.8 1.9        F   Q  
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 5° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
NU-VBGW 110302

1 1
0.2 3.2 D D Q

NU-VBGW 110304 0.4 2.8*1 D D F Q D

NU-VBGW 110308 0.8 1.9*2 D F Q D

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

NU-VBGW 110302LT
1 1

0.2 3.2 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-VBGW 110304LT 0.4 2.8 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-VBGW 110308LT 0.8 1.9 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

NU-VBGW 110302HS
1 1

0.2 3.2 Q Q Q D Q Q Q Q

NU-VBGW 110304HS 0.4 2.8 Q Q Q D Q Q Q Q

NU-VBGW 110308HS 0.8 1.9 Q Q Q D Q Q     Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า
*1: NCB100 มีีความยาวคมตััด 2.5
*2: NCB100 มีีความยาวคมตััด 1.6

V
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 35°

VBGW1103DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.8
ความหนา 3.18

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

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON
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มุุมล
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W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 5° (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน
2NC-VBGW 110302

1 2
0.2 3.2 D D D D Q

2NC-VBGW 110304 0.4 2.8 D D D D D D Q

2NC-VBGW 110308 0.8 1.9 D D D D D D Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

2NC-VBGW 110302LT
1 2

0.2 3.2 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

2NC-VBGW 110304LT 0.4 2.8 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

แรงตานต่ำL

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

2NC-VBGW 110302LS
1 2

0.2 3.2 D D Q Q Q Q

2NC-VBGW 110304LS 0.4 2.8 D D Q Q Q Q

2NC-VBGW 110308LS 0.8 1.9  D D  Q Q   Q Q   
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

V
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 35°

VBGW1103DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.8
ความหนา 3.18

 ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E48, E50, E51, E53, E54, E56, E57

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  



L110

เม็็ดมีีด

300

200

100

0

BNX20

BN1000

BN350

BN2000

300

350

200

100

0

BNC2010 BNC2020

BNC300

BNC200

BNC2115 BNC2125

BNC2135

BNC2105

BNC2125

0.20.10 0.3 0.4 0.5 3.0

BNC8115

BNC2105
300

250

200

150

100

50

H H H

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

SU
MI

BO
RO

N

L

มุ
ุม
ลบ

มุ
ุม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 5° (มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0
มาตรฐาน

2NU-VBGW 160404
1 2

0.4 3.3 D F D Q

2NU-VBGW 160408 0.8 2.4 D F D Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 5° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
NU-VBGW 160402

1 1
0.2 3.8 D D Q

NU-VBGW 160404 0.4 3.3*1 D D Q D

NU-VBGW 160408 0.8 2.4*2 D D Q D

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

NU-VBGW 160402LT
1 1

0.2 3.8 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-VBGW 160404LT 0.4 3.3 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-VBGW 160408LT 0.8 2.4 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

NU-VBGW 160404HS
1 1

0.4 3.3 Q Q Q D Q Q Q Q

NU-VBGW 160408HS 0.8 2.4 Q Q Q D Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า
*1: NCB100 มีีความยาวคมตััด 2.5
*2: NCB100 มีีความยาวคมตััด 1.6

V
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 35°

VBGW1604DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา 4.76

 ด้ามมดคว้านรูในที่เหมาะสม E14, E48, E50, E53, E56

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

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  



L111

เม็็ดมีีด
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BN7125
BN7000

BNC8115
BNS8125

BN500

โลหะผง
อัดขึ้นรูป

โลหะผง
อัดขึ้นรูปK K S

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON

L

มุ
ุม
ลบ

มุ
ุม
บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 5° (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน
2NC-VBGW 160402

1 2
0.2 3.8 D D D D Q

2NC-VBGW 160404 0.4 3.3 D D D D D D D Q

2NC-VBGW 160408 0.8 2.4 D D D D D D D Q

แรงตานต่ำ
ลบคม

L
E

2NC-VBGW 160402LE
1 2

0.2 3.8 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q

2NC-VBGW 160404LE 0.4 3.3 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q

2NC-VBGW 160408LE 0.8 2.4 Q Q Q Q D Q Q Q Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

2NC-VBGW 160402LT
1 2

0.2 3.8 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

2NC-VBGW 160404LT 0.4 3.3 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

2NC-VBGW 160408LT 0.8 2.4 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

แรงตานต่ำL

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

2NC-VBGW 160402LS
1 2

0.2 3.8 D D Q Q Q Q

2NC-VBGW 160404LS 0.4 3.3 D D D Q Q Q Q

2NC-VBGW 160408LS 0.8 2.4 D D D Q Q Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

2NC-VBGW 160404HS 
1 2

0.4 3.3 D Q

2NC-VBGW 160408HS 0.8 2.4 D Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

V
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 35°

VBGW1604DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา 4.76

 ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E14, E48, E50, E53, E56

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  



L112

เม็็ดมีีด
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vc
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

SU
MI

BO
RO

N

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 7° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
NU-VCGW 080202

1 1
0.2 3.2 D Q

NU-VCGW 080204 0.4 2.8 D Q

NU-VCGW 080208 0.8 2.0 D Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

NU-VCGW 080202LT
1 1

0.2 3.3 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-VCGW 080204LT 0.4 2.8 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-VCGW 080208LT 0.8 2.0 Q Q D Q Q Q Q Q Q Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

NU-VCGW 080204HS
1 1

0.4 2.8 Q Q Q D Q Q Q Q

NU-VCGW 080208HS 0.8 2.0 Q Q Q D Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

V
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 35°

VCGW0802DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 4.76 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.3
ความหนา 2.38

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 5° (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน
2NC-VCGW 080202

1 2
0.2 3.2 D D Q

2NC-VCGW 080204 0.4 2.8 D D Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

VCGW0802DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 4.76 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.3
ความหนา 2.38

 ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E49, E52, E55, E58

 ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E49, E52, E55, E58

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  



L113

เม็็ดมีีด
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ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)
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vc

 (ม
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เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ
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W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 7° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว
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R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN
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มาตรฐาน
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0.2 3.2 D D Q

NU-VCGW 110304 0.4 2.8 D D Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

NU-VCGW 110302HS
1 1

0.2 3.2 Q Q Q D Q Q Q Q

NU-VCGW 110304HS 0.4 2.8 Q Q Q D Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

V
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 35°

VCGW1103DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.8
ความหนา 3.18

 ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E52, E55, E58 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม C40, C41, D28, D40

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  



L114

เม็็ดมีีด
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว
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ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 7° (มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
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0
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2NU-VCGW 160404

1 2
0.4 3.2 D Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

รุ่่�นมุุมบวก 7° (มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN
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0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
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0.4 5.2 D Q Q

VCMW 160408 0.8 4.3 D D Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 7° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว
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รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
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X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
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ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า
*1: NCB100 มีีความยาวคมตััด 2.5
*2: NCB100 มีีความยาวคมตััด 1.6

V
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 35°

VC¢¢1604DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา 4.76

 ด้ามคว้านท่ีใช้งานได้  E52, E55 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม C40, C41

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

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ
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W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 7° (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวน 
ของคมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด
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2NC-VCGW 160408 0.8 2.3 D D D D D F Q

แรงตานต่ำL

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

2NC-VCGW 160404LS
1 2

0.4 3.2 D D D Q Q F Q Q

2NC-VCGW 160408LS 0.8 2.3 D D D Q Q F Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

2NC-VCGW 160404HS
1 2

0.4 3.2 D D D F Q

2NC-VCGW 160408HS 0.8 2.3 D D D F Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

V
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 35°

VCGW1604DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา 4.76

 ด้ามคว้านท่ีใช้งานได้  E52, E55 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม C40, C41

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)

 รายละเอีียดรุ่่�นคมตััด L32, L33  
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เม็็ดมีีด
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 
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มุ
ุม
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มุ
ุม
บ
วก
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T

V

W

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

เม็็ดมีีด SUMIBORON

W
รุ่่�นทรงหกเหลี่่�ยม

WNMA0804DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 5.16
ความหนา 4.76

มุุมลบ (มีีรูู)

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวนของ
คมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
WNMA 080404

1 1
0.4 4.5 D Q Q

WNMA 080408 0.8 4.4 D Q Q

WNMA 080412 1.2 4.3           Q Q

ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่  รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวนของ
คมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

มาตรฐาน
NU-WNMA 080404

1 1
0.4 2.5 D Q Q

NU-WNMA 080408 0.8 2.4 D Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 ด้ามคว้านท่ีใช้งานได้   E62, E63 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม C42, C43

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป
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เม็็ดมีีด
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อัตราปอน f (มม./รอบ)
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./
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อัต
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vc

 (ม
./
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็วต
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vc
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./
นา

ที)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

SUMIBORON
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ุม
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มุ
ุม
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วก
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R
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W

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นหลายคมตััด ใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมลบ (มีีรูู)
SUMIBORON เคลืือบผิิว

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวนของ
คมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด

BN
C2

10
5

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

BN
C5

00
BN

C8
11

5

มาตรฐาน
6NC-WNGA 080404

1 6
0.4 2.4 D D D D Q

6NC-WNGA 080408 0.8 2.3 D D D D D F Q

6NC-WNGA 080412 1.2 2.2 D D D D Q

เม็ดมีดไวเปอร
อัตราปอนต่ำ

6NC-WNGA 080408WG
1 6

0.8 2.2 D D D D F Q

เม็ดมีดไวเปอร
อัตราปอนสูง

6NC-WNGA 080408WH
1 6

0.8 2.3 D D D D F Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

3NC-WNGA 080408LT
1 3

0.8 2.3 Q Q Q Q Q D Q Q Q Q

แรงตานต่ำL

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

3NC-WNGA 080408LS
1 3

0.8 2.3 D D D Q Q Q Q

แรงตานต่ำL

S
เจียรผิวราบ
และลบคม

6NC-WNGA 080408LS
1 6

0.8 2.3 Q Q Q Q Q F Q Q

H

S

คมตัดแข็งแกรง
เจียรผิวราบ
และลบคม

6NC-WNGA 080408HS
1 6

0.8 2.3 D D D D F Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่

W
รุ่่�นทรงหกเหลี่่�ยม

WNGA0804DD 
เคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 12.7 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 5.16
ความหนา 4.76

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

 ด้ามคว้านท่ีใช้งานได้   E62, E63 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม C42, C43

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)
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เม็็ดมีีด
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กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก กระแทกหนักตอเนื่อง กระแทก ความลึกตัด ap (มม.)

เหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง เหล็กตลับลูกปน SUJ2 และอื่นๆเหล็กชุบแข็งแบบเหนี่ยวนำ (S45C/S55C และอื่นๆ), เหล็กชุบแข็ง

เคลือบผิว เคลือบผิวไมเคลือบผิว
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  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

ข้้อกำหนดคมตััดมาตรฐาน

BNX10 BNX20 BN1000
BN2000 BN350 BNC2105

BNC2115
BNC2125
BNC2135

BNC2010
BNC2020

BNC200
BNC300

มุุมลบ T01225 S01225 S01225 T01225 S01225 S01225 S01225 S01225มุุมบวก T01235
BNC500 BN500 BN7125 BN7000 BN7115 BN7500 BNC8115 BNS8125 NCB100

มุุมลบ S01215 T01215 T01215 T01215 T01215 T01215 S02020 T02020 T01215มุุมบวก Q Q

 ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E60

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 5° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวนของ
คมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

NU-WBEW 060102L-LF
1 1

0.2 1.3 Q Q Q Q Q Q D F Q Q

NU-WBEW 060104L-LF 0.4 1.2 Q Q Q Q Q Q Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

NU-WBEW 060102L-LT
1 1

0.2 1.3 Q D Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-WBEW 060104L-LT 0.4 1.2 Q D Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

W
รุ่่�นทรงหกเหลี่่�ยม

WBEW0601DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 3.97 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.2
ความหนา 1.59

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

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

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ท่ี่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป
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เม็็ดมีีด
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BN500

โลหะผง
อัดขึ้นรูป

โลหะผง
อัดขึ้นรูปK K S

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)

ความลึกตัด ap 
(มม.)
อัตราปอน f 
(มม./รอบ)ความลึกตัด ap (มม.) ความลึกตัด ap (มม.)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กหลอเทา เหล็กหลอเหนียว โลหะผงอัดขึ้นรูปทั่วไป โลหะผงอัดขึ้นรูปความหนาแนนสูง ไทเทเนียมอัลลอย

ขอบเขตงานตัดหยาบขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียดขอบเขตงานตัดหยาบ

ขอบเขตงาน
เก็บผิวละเอียด ขอบเขตงานตัดหยาบ

SUMIBORON

L

มุุมล

บ

มุุม

บ
วก

C

D

R

S

T

V

W

  ช่่วงการใช้้งาน SUMIBORON 

 ด้ามมดคว้านรูในท่ีเหมาะสม E60

เม็็ดมีีด SUMIBORON

รุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียว/มุุมบวก 5° (มีีรูู)
SUMIBORON ไม่่เคลืือบผิิว

SU
M

IB
O

R
O

N
  

ไร้
้ตััว

ปร
ะส

าน

รููปทรง ข้้อกำหนดคมตััด รุ่่�น
ชิ้้�น/
แพ็็ค

จำนวนของ
คมตััด

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาว
คมตััด BN

X1
0

BN
X2

0
BN

10
00

BN
20

00
BN

35
0

BN
50

0
BN

71
25

BN
70

00
BN

71
15

BN
75

00
BN

S8
12

5
N

CB
10

0

แรงตานต่ำ
คมตัดแหลมคม

L
F

NU-WBEW 080202L-LF
1 1

0.2 1.7 Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-WBEW 080204L-LF 0.4 1.6 Q Q Q Q Q Q Q Q

แรงตานต่ำ
เจียรผิวราบ

L
T

NU-WBEW 080202L-LT
1 1

0.2 1.7 Q D Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

NU-WBEW 080204L-LT 0.4 1.6 Q D Q Q Q Q Q Q Q Q Q Q

               
ความแตกต่่างการขึ้้�นรููปขอบคมตััดของเกรดต่่างๆ สำหรัับข้้อมููลจำเพาะของคมตััดที่่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้้น โปรดติิดต่่อเราเพื่่�อยืืนยัันว่่าสามารถผลิิตได้้หรืือไม่่
*สำหรัับเม็็ดมีีดรุ่่�นใช้้ครั้้�งเดีียวแนะนำให้้ใช้้ความลึึกตััด 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า

W
รุ่่�นทรงหกเหลี่่�ยม

WBEW0802DD 
ไมเคลือบผิว

ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน 4.76 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.2
ความหนา 2.38

 รายละเอียดรุ่นคมตัด L32, L33  

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานตััดกระแทก : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
: แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง : แนะนำเป็็นอัันดัับรอง

การใช้้งาน 
ที่่�แนะนำ

K	เหล็็กหล่่อ
S	โลหะผสม Exotic
H	เหล็็กชุุบแข็็ง
วััสดุุโลหะผงอััดขึ้้�นรููป
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เม็็ดมีีดกลึึง �ข นาด (มม.)

รููปทรง รุ่่�น

BN
10

00
BN

20
00

BN
X2

0
BN

35
0

BN
X1

0
BN

50
0

BN
71

25
BN

70
00 วงกลม

ภายใน

IC
ความหนา

S
รััศมีีมุุมมีีด

RE
เส้้นผ่่าน

ศููนย์์กลางรูู
ด้้ามมีีดท่ี่�เหมาะสม รููป

80°

IC

S

RE
7°

รูป 1
NU-ZNEX 040102 D D D D 4.76 1.59 0.2 2.3 SUMIBORON

ด้า้มคว้า้นเส้น้ผ่่านศูนูย์์กลางขนาดเล็ก็
รุ่่�น BNZ

 L137

1
NU-ZNEX 040104 D D D D 4.76 1.59 0.4 2.3 1
T-NU-ZNEX 040102 D 4.76 1.59 0.2 2.3 1
T-NU-ZNEX 040104  D       4.76 1.59 0.4 2.3 1

*ใช้รุ้่่�น NS (NS-ZNEX) สำหรัับ BNX25
*T-NU-ZNEX มีี 10 ชิ้้�นต่่อแพ็็ค

เม็็ดมีีดทรงกลม �ข นาด (มม.)

รููปทรง รุ่่�น

BN
10

00
BN

20
00

BN
X2

0
BN

35
0

BN
X1

0
BN

50
0

BN
71

25
BN

70
00 วงกลมภายใน

IC
ความหนา

S
ความหนาของ 

CBN

S3
ด้้ามมีีดท่ี่�เหมาะสม รููป

IC

S

S3รูป 1 RNGA 0906M0 D D 9.00 6.35 0.80
ด้้ามมืืด SUMIBORON
สำหรัับเม็็ดมีีดทรงกลม
(รุ่่�น PRGN)

 L140

1

S

5°

IC

S3
รูป 1 RBG 08-B D D 8.00 6.50 0.80

ด้้ามมีีด SUMIBORON 
สำหรัับงานกลึึงวััสดุุม้้วน
รุ่่�น BNRN

 L141

1
RBG 10-B D D 10.00 9.00 0.80 1
RBG 12-B D D 12.00 11.00 0.80 1
RBG 16-B D D 16.00 13.00 0.80 1
RBG 20-B D D 20.00 15.00 0.80 1
RBG 26-B D D 26.00 15.00 0.80 1

S

IC ø8
.4

7° S3รูป 1 RCGA 0906M0 D 9.00 6.35 0.80
ด้้ามมืืด SUMIBORON
สำหรัับเม็็ดมีีดทรงกลม
รุ่่�น PRGC / PRDC

L140

1

S

IC
6°

12
°

S3

รูป 1 RTGN 0508M0 D 5.00 7.50 0.80
ด้้ามมืืด SUMIBORON

เส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็ก 

สำหรัับเม็็ดมีีดทรงกลม

รุ่่�น TRGT 
 L139

1
RTGN 0608M0 D 6.00 7.50 0.80 1
RTGN 0711M0 D 7.00 11.0 0.80 1
RTGN 0811M0 D 8.00 11.0 0.80 1
RTGN 0914M0 D 9.00 14.0 0.80 1
RTGN 1014M0 D 10.00 14.0 0.80 1
RTGN 1214M0   D      12.00 14.0 0.80 1

เม็็ดมีีด SUMIBORON เม็็ดมีีด

เม็็ดมีีดงานกััด � ขนาด (มม.)

รููปทรง รุ่่�น

BN
10

00
BN

20
00

BN
71

25
BN

70
00 วงกลมภายใน

IC
ความหนา

S ด้้ามมีีดท่ี่�เหมาะสม รููป

S

IC

รูป 1 CSN 43MT D 12.70 4.76
SEC-ACE Mill 
(รุ่่�น DNF) 

 H45

1

IC IC45°
45°

15°

15°

R3
00

22 S

รูป 2รูป 1
SNEN 1504ADTR D D 15.875 4.76

BN Finish Mill 
(รุ่่�น FM, FMF)

 L146 

1
SNEN 1504ADTL 15.875 4.76 1
SNEN 1504ADTR-S D D 15.875 4.76 2
SNEN 1504ADTL-S 15.875 4.76 2

 45° 45°

15°

R3
00

2 2 S

IC IC

รูป 1 รูป 2

 

SNEW 1203ADTR D D 12.70 3.18
BN Finish Mill EASY
รุ่่�น FMU

 L145

1
SNEW 1203ADTR-S D D 12.70 3.18 2
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SUMIBORON

L

เม็็ดมีีดเซาะร่่อง/กลึึงเกลีียว � ขนาด (มม.)

รููปทรง (ขวา) รุ่่�น
BN2000 BNX20 BN350 ความกว้้าง

ร่่อง

CW

ความลึึก
ร่่อง

CDX

รััศมีี 
มุุมมีีด

RE

ความยาว
รวม

L

ระยะ 
คมตััด

WF3
ด้้ามมีีดที่่�เหมาะสม รููปR L R L R L

CDX

L

6°

17

WF
3 RE

RE

5.
5

CW±0.
05

Back 
Taper 30'

Back 
Taper 30'

รูป 1
BNGNT 0200 R/L D D 2.0 4.0 0.2 25 6.0

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง 
SUMIBORON 
(รุ่่�น BNGG)

 L143

1
BNGNT 0250 R/L D D 2.5 4.0 0.2 25 6.0 1
BNGNT 0300 R/L D D 3.0 5.0 0.4 25 6.0 1
BNGNT 0400 R/L D D 4.0 6.0 0.4 26 6.0 1
BNGNT 0500 R/L D D 5.0 6.0 0.4 26 6.0 1
BNGNT 0600 R/L D D 6.0 7.0 0.4 27 6.0 1

L

RE

WF
360
°

6.
0

17

รูป 1 BNTT 1020 R/L D ระยะพิิตช์์ = 1.0 ถึึง 2.0 0.14 25 4.0 ด้้ามมีีดเซาะร่่อง 
SUMIBORON 
(รุ่่�น BNGG)

 L143

1
BNTT 1530 R/L D ระยะพิิตช์์ = 1.5 ถึึง 3.0 0.20 25 4.0 1

เม็็ดมีีดสำหรัับด้้ามมีีดเซาะร่่อง � ขนาด (มม.)

รููปทรง รุ่่�น
BN2000 BNC30G วงกลม 

ภายใน

IC

ความกว้้าง
คมตััด

CW

รััศมีี 
มุุมมีีด

RE

ความลึึก 
ร่่อง

CDX
เส้้นผ่่าน

ศููนย์์กลางรูู
ด้้ามมีีดที่่�เหมาะสม รููปR L R L

IC

CW±0.025

RERE
CDX

5.5

4.76

รูป 1 TGA R/L4125 D Q Q 12.70 1.25 0.2 2.0 5.5

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC 
(รุ่่�น GWC, GWCS, 
GWCI)

F4-F5

1
TGA R/L4150 D Q Q 12.70 1.50 0.2 3.5 5.5 1
TGA R/L4200 D Q Q 12.70 2.00 0.2 3.5 5.5 1
TGA R/L4250 D Q Q 12.70 2.50 0.2 4.0 5.5 1
TGA R/L4300 D Q Q 12.70 3.00 0.2 4.0 5.5 1
TGA R/L4350 D Q Q 12.70 3.50 0.2 5.0 5.5 1
TGA R/L4400 D Q Q 12.70 4.00 0.2 5.0 5.5 1

CDX

IC

2-R0.2

CW
±

0.
02

5

S

รูป 1 CGA R/L 1504150 D D D D 15.875 1.5 0.2 3.5 5.5

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง 
SUMIBORON 
(รุ่่�น GWB)

 L142

1
CGA R/L 1504200 D D D D 15.875 2.0 0.2 3.5 5.5 1
CGA R/L 1504250 D D D D 15.875 2.5 0.2 4.0 5.5 1
CGA R/L 1504300 D D D D 15.875 3.0 0.2 4.0 5.5 1
CGA R/L 1504350 D D D D 15.875 3.5 0.2 5.0 5.5 1
CGA R/L 1504400 D D D D 15.875 4.0 0.2 5.0 5.5 1
CGA R/L 1504450 D D D D 15.875 4.5 0.2 5.0 5.5 1
CGA R/L 1506500 D D D D 15.875 5.0 0.2 5.0 5.5 1
CGA R/L 1506550 D D D D 15.875 5.5 0.2 5.0 5.5 1
CGA R/L 1506600 D D D D 15.875 6.0 0.2 5.0 5.5 1

เม็็ดมีีด SUMIBORON เม็็ดมีีด

สััญลัักษณ์ ์D: สต็็อคมาตรฐาน (ผลิิตภััณฑ์์ใหม่่/ผลิิตภัณฑ์์ท่ี่�เพิ่่�มจากรุ่่�นในสต็็อค)
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SUMIBORON

Solid SUMIBORON เม็็ดมีีดแบบถอดเปลี่่�ยนได้้ (ชนิิด CBN)

BN
C8

11
5

BN
S8

12
5 ขนาด (มม.)

ด้้ามมีีดที่่�เหมาะสม

วง
กล

มภ
าย

ใน

คว
าม

หน
า

รััศ
มีีมุุ

มมี
ีด

รูู

รููปทรง รุ่่�น

รุ่่�นทรง

สี่่�เหลี่่�ยม 
มุุม 80°

CNGN 090308 D D 9.525 3.18 0.8 ไม่่มีี

ผิิวนอก  L125CNGN 090308LF 9.525 3.18 0.8 ไม่่มีี

CNGN 090312 D D 9.525 3.18 1.2 ไม่่มีี

CNGN 090312LF 9.525 3.18 1.2 ไม่่มีี

CNGN 120408 D D 12.70 4.76 0.8 ไม่่มีี

ผิิวนอก  L125CNGN 120412 D D 12.70 4.76 1.2 ไม่่มีี

CNGN 120416 D D 12.70 4.76 1.6 ไม่่มีี

CNGA 120408 D D 12.70 4.76 0.8 มีี
ผิิวนอก   C10  ~  C12
คว้้านรููใน   E15   ,   E23  ~  E25CNGA 120412 D D 12.70 4.76 1.2 มีี

CNGX 120408 12.70 4.76 0.8 รอยบุ๋๋�ม

ผิิวนอก  L127CNGX 120412 D D 12.70 4.76 1.2 รอยบุ๋๋�ม

CNGX 120416 D D 12.70 4.76 1.6 รอยบุ๋๋�ม

รุ่่�นทรง 
สี่่�เหลี่่�ยม 
มุุม 55°

DNGN 110308 D D 9.525 3.18 0.8 ไม่่มีี

ผิิวนอก  L125DNGN 110308LF 9.525 3.18 0.8 ไม่่มีี

DNGN 110312 D D 9.525 3.18 1.2 ไม่่มีี

DNGN 110312LF 9.525 3.18 1.2 ไม่่มีี

รุ่่�นทรงกลม

RNGN 090300 D D 9.525 3.18 Q ไม่่มีี

ผิิวนอก  L126RNGN 090300LF 9.525 3.18 Q ไม่่มีี

RNGN 120300 D D 12.70 3.18 Q ไม่่มีี

ผิิวนอก  L126RNGN 120300LF 12.70 3.18 Q ไม่่มีี

RNGN 120400 D D 12.70 4.76 Q ไม่่มีี

รุ่่�นทรง

สี่่�เหลี่่�ยม
มุุมฉาก

SNGN 090308 D D 9.525 3.18 0.8 ไม่่มีี

ผิิวนอก  L124
คััตเตอร์์งานกััด  H251   L147

SNGN 090308LF 9.525 3.18 0.8 ไม่่มีี

SNEN 090308W D D 9.525 3.18 0.8 ไม่่มีี

SNEN 090308LFW 9.525 3.18 0.8 ไม่่มีี

SNGN 090312 D D 9.525 3.18 1.2 ไม่่มีี

SNGN 090312LF 9.525 3.18 1.2 ไม่่มีี

SNGN 120308 D D 12.70 3.18 0.8 ไม่่มีี

ผิิวนอก  L124SNGN 120308LF 12.70 3.18 0.8 ไม่่มีี

SNGN 120312 D D 12.70 3.18 1.2 ไม่่มีี

SNGN 120312LF 12.70 3.18 1.2 ไม่่มีี

SNGN 120408 D D 12.70 4.76 0.8 ไม่่มีี

ผิิวนอก  L124SNGN 120412 D D 12.70 4.76 1.2 ไม่่มีี

SNGN 120416 D D 12.70 4.76 1.6 ไม่่มีี

SNGN 120420 D D 12.70 4.76 2.0 ไม่่มีี

SNGA 120408 D D 12.70 4.76 0.8 มีี
ผิิวนอก   C20  ~  C26
คว้้านรููใน   E37  ~  E39SNGA 120412 D D 12.70 4.76 1.2 มีี

SNGX 120408 12.70 4.76 0.8 รอยบุ๋๋�ม

ผิิวนอก  L127SNGX 120412 D D 12.70 4.76 1.2 รอยบุ๋๋�ม

SNGX 120416 D D 12.70 4.76 1.6 รอยบุ๋๋�ม

รุ่่�นทรง

สามเหลี่่�ยม

TNGN 110308 D D 6.35 3.18 0.8 ไม่่มีี

ผิิวนอก  L124TNGN 110308LF 6.35 3.18 0.8 ไม่่มีี

TNGN 110312 D D 6.35 3.18 1.2 ไม่่มีี

TNGN 110312LF 6.35 3.18 1.2 ไม่่มีี

TNGN 160408 D D 9.525 4.76 0.8 ไม่่มีี

ผิิวนอก  L124TNGN 160412 D D 9.525 4.76 1.2 ไม่่มีี

TNGN 160416 D D 9.525 4.76 1.6 ไม่่มีี

TNGN 160420 D D 9.525 4.76 2.0 ไม่่มีี

TNGA 160408 D D 9.525 4.76 0.8 มีี ผิิวนอก   C29  ~  C35
ผิิวนอก  D41    D29
คว้้านรููใน   E15  ,   E45  ~  E47

TNGA 160412 D D 9.525 4.76 1.2 มีี

*ตััวอัักษรต่่อท้้ายรุ่่�น: LF: คมตััดแหลมคม W: เม็็ดมีีดไวเปอร์์ LFW: เม็็ดมีีดไวเปอร์์ คมตััดแหลมคม

K   เหล็็กหล่่อการใช้้งาน H   เหล็็กชุุบแข็็ง

ดููรายละเอีียดด้้ามมีีด Solid SUMIBORON  
ได้้ที่่�หน้้า L124-L127
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ด้้ามมีีดสำหรัับ Solid SUMIBORON

งานกลึงผิวนอก
CSBN/FN11

W
F

75°
LF

รูป 1

B
H

LH

H
F

รูป 2

-6°

-5°

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความสููง ความ
กว้้าง

ความยาว
รวม คมตััด ความสููงคมตััด หััว

เม็็ดมีีดที่่� 
เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง 
แคลมป์์

ลาย 
หน้้ามีีด

สกรููคู่่� โบลต์์ แผ่่นรอง
ตััวยึึด 

แผ่่นรอง
สปริิง ประแจ

R L H B LF WF HF LH

CSBN R/L2525-32 D 25 25 160 21.5 25 30 SNGN0903SS 1 CCM8UL CBS13 WB8-22T Q
SSN0903

SPP3 Q LT27CSBN R/L2525-42 D 25 25 160 21.5 25 35 SNGN1203SS 1 CBS14 SSND423FN11 R/L-44A D D 25 25 160 21.5 25 33 SNGN1204SS 2 DCR/L1 CBD4R/L Q BH0830R/L DSP5 LH040

	
งานกลึึงทั่่�วไป  
สกรููล็็อค

งานปาดหนา
CSKN

W
F

WF
215° LF

B
HH
F

LH
-5°

-6°

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความสููง ความ
กว้้าง

ความยาว
รวม คมตััด ความสููงคมตััด หััว ค่่าชดเชย

เม็็ดมีีดที่่� 
เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง 
แคลมป์์

ลาย 
หน้้ามีีด

สกรููคู่่� แผ่่นรอง
ตััวยึึด 

แผ่่นรอง
ประแจ

R L H B LF WF HF LH WF2

CSKN R/L2525-32 D 25 25 160 32 25 25 7 SNGN0903SS 1 CCM8UL CBS13 WB8-22T SSN0903 SPP3 LT27CSKN R/L2525-42 D  25 25 160 32 25 25 7 SNGN1203SS 1 CBS14 SSND423

	
งานปาดหน้้า  
ล็็อคด้้านบน

งานกลึงผิวนอก
CTGN/FN21 รูป 1

รูป 2

B

H
F H

W
F

91°
LFW
F2

LH

-6°

-5°

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความยาว
รวม คมตััด ความสููงคมตััด หััว ค่่าชดเชย

เม็็ดมีีดท่ี่� 
เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง 
แคลมป์์

ลาย 
หน้้ามีีด

สกรููคู่่� โบลต์์ แผ่่นรอง
ตััวยึึด

แผ่่นรอง
สปริิง ประแจ

R L H B LF WF HF LH WF2

CTGN R/L2525-22 D 25 25 160 32 25 20 7 TNGN1103SS 1 CCM6UL CBT12 WB6-16T Q STN1103 SPP3 Q LT20
FN21 R/L-44A D D 25 25 160 25 25 32 Q TNGN1604SS 2 DCR/L2 CBD4R/L Q BH0830R/L STND323 DSP5 LH040

	
งานกลึึงทั่่�วไป
ล็็อคด้้านบน

เม็็ดมีีด

(1) SNGN0903SS
(2) SNGN1203SS

เม็็ดมีีด

(1) TNGN1103SS
(2) TNGN1604SS

75˚

75°

91˚

เม็็ดมีีด

(1) SNGN0903SS
(2) SNGN1203SS
(3) SNGN1204SS

L122

L122

L122
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ด้้ามมีีดสำหรัับ Solid SUMIBORON

งานกลึงผิวนอก/ปาดหนา
CCLN/FCLN B

HH
F

LF

W
F

95°

W
F2

LH

-5°

-5°

รูป 1
รูป 2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ �ข นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความสููง ความ
กว้้าง

ความยาว
รวม คมตััด ความสููงคมตััด หััว ค่่าชดเชย

เม็็ดมีีดที่่� 
เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง 
แคลมป์์

ลาย 
หน้้ามีีด

สกรููคู่่� แผ่่นรอง
ตััวยึึด 

แผ่่นรอง
ประแจ

R L H B LF WF HF LH WF2

CCLN R/L2525-32 D 25 25 150 32 25 25 7 CNGN0903SS 1 CCM8UL CBC0903 WB8-22T SCN0903 SPP3 LT27
FCLN R/L2525-43 D D 25 25 150 32 25 30 7 CNGN1204SS 2 CCM8-LONG CBC4 WB8-30 SCND433 LH040

	
งานกลึึงทั่่�วไปและปาดหน้้า 
ล็็อคด้้านบน

งานกลึงผิวนอก/ลอกแบบ
CDJN รูป 1

W
F B

W
F2

H
F H

LF
LH

93°-5°

-5°

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความสููง ความ
กว้้าง

ความยาว
รวม คมตััด ความสููงคมตััด หััว ค่่าชดเชย

เม็็ดมีีดท่ี่� 
เหมาะสม

รููป

แผ่่นรอง 
แคลมป์์

ลาย 
หน้้ามีีด

สกรููคู่่� แผ่่นรอง
ตััวยึึด 

แผ่่นรอง
ประแจ

R L H B LF WF HF LH WF2

CDJN R/L2525-32 D  25 25 150 32 25 30 7 DNGN1103SS 1 CCM8UL CBD1103 WB8-22T SDN1103 SPP3 LT27

	
งานกลึึงทั่่�วไปและปาดหน้้า 
ล็็อคด้้านบน

เม็็ดมีีด

(1) CNGN0903SS
(2) CNGN1204SS

เม็็ดมีีด

(1) DNGN1103SS

95˚

95˚

93°

L122

L122
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ด้้ามมีีดสำหรัับ Solid SUMIBORON

งานกลึงผิวนอก/ลอกแบบ
CRDN รูป 1

CDX

LH
LF

B
HH
F

0°

IC

-6°

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็็อค

วงกลมภายใน ความสููง ความ
กว้้าง

ความยาว
รวม ความสููงคมตััด หััว ความลึึกตััด

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รููป

แผ่่นรอง 
แคลมป์์

สกรููคู่่� แผ่่นรอง
ตััวยึึด 

แผ่่นรอง
ประแจ

IC H B LF HF LH CDX

CRDN N2525-32 D 9.525 25 25 150 25 35 15 RNGN090300 1
CCM8-LONG WB8-22T

SRND32
SPP3 LT27CRDN N2525-42 D 12.7 25 25 150 25 35 20 RNGN120300 1 SRND42CRDN N2525-43 D 12.7 25 25 150 25 35 20 RNGN120400 1

	
งานกลึึงทั่่�วไปและปาดหน้้า 
ล็็อคด้้านบน

งานกลึงผิวนอก/ปาดหนา
CRSN รูป 1

B
HH
F

LF
LH

W
F

-6°

-6°

IC

WF
2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ �ข นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค วงกลม
ภายใน ความสููง ความ

กว้้าง
ความยาว

รวม คมตััด ความสููงคมตััด หััว ค่่าชดเชย

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รููป

แผ่่นรอง 
แคลมป์์

สกรููคู่่� แผ่่นรอง
ตััวยึึด 

แผ่่นรอง
ประแจ

R L IC H B LF WF HF LH WF2

CRSN R/L2525-32 D 9.525 25 25 150 32 25 30 7 RNGN090300 1 CCM8-
LONG WB8-22T

SRND32
SPP3 LT27CRSN R/L2525-42 D 12.7 25 25 150 32 25 30 7 RNGN120300 1 SRND42CRSN R/L2525-43 D  12.7 25 25 150 32 25 30 7 RNGN120400 1

	
งานกลึึงทั่่�วไปและปาดหน้้า 
ล็็อคด้้านบน

เม็็ดมีีด

(1) RNGN090300
(2) RNGN120300
(3) RNGN120400

เม็็ดมีีด

(1) RNGN090300
(2) RNGN120300
(3) RNGN120400

L122

L122
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ด้้ามมีีดสำหรัับ Solid SUMIBORON

งานกลึงผิวนอก
XSBN รูป 1

B
H

75° LF
LH

W
F

H
F

-6°

-5°

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ �ข นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค
ความสููง ความ

กว้้าง
ความยาว

รวม คมตััด ความสููงคมตััด หััว

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม รููป

แผ่่นรองแคลมป์์ โบลต์์ แผ่่นรอง ตััวยึึดแผ่่นรอง สปริิง ประแจ

R L H B LF WF HF LH

XSBN R/L2525-43 D  25 25 150 21.5 25 38 SNGX1204SS 1 DSLX8 BH0825 SSND433 SPP3 GSP10 LH050

	
งานกลึึงทั่่�วไป  
Dimple Lock

งานกลึงผิวนอก/ปาดหนา
XCLN รูป 1

B
H

W
F

H
F

LF
LH

5°

WF
2

-5°

-5°

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความสููง ความ
กว้้าง

ความ
ยาวรวม คมตััด ความสููงคมตััด หััว ค่่าชดเชย

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รููป

แผ่่นรองแคลมป์์ โบลต์์ แผ่่นรอง ตััวยึึดแผ่่นรอง สปริิง ประแจ

R L H B LF WF HF LH WF2

XCLN R/L2525-43 D  25 25 150 32 25 33 7 CNGX1204SS 1 DSLX8 BH0825 SCND433 SPP3 GSP10 LH050

	
การกลึึงทั่่�วไปและปาดหน้้า 
Dimple lock

เม็็ดมีีด

(1) SNGX1204SS

เม็็ดมีีด

(1) CNGX1204SS

75˚

95˚

95˚

L122

L122
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เม็็ดมีีดและด้้ามมีดพิิเศษสำหรัับงานประสิิทธิิภาพสููง

¢ คุุณสมบััติิ

   D �ให้้ความเรีียบผิิวที่่�ดีียิ่่�งขึ้้�นด้้วยการตััดอััตราป้้อนสููง
   D �เหมาะสำหรัับงานลอกแบบที่่�ต้้องใช้้ความเรีียบผิิวที่่�ดีี

 

D การทำงานตามรััศมีีมุุมมีดที่่�ต่่างกััน

f

f

ความเรียบผิวที่ดีขึ้น

รัศมีมุมมีดขนาดใหญ

รัศมีมุมมีดขนาดเล็ก

อัตราปอน

อัตราปอน

วัสดุชิ้นงาน

วัสดุชิ้นงาน

รัศ
มีม

ุมม
ีดข

นา
ดใ

หญ


รัศ
มีม

ุมม
ีดข

นา
ดเ

ล็ก

f = 0.2 มม./รอบ

Rz 8.0μm

ใหความเรียบผิวเทากัน
ที่สองเทาของประสิทธิภาพ

ความเรียบผิวทางทฤษฎี
1/3 หรือต่ำกวา

ความเรียบผิวทางทฤษฎี 1/3 หรือต่ำกวา

ใหความเรียบผิวเทากันที่สองเทาของประสิทธิภาพ

* คาความเรียบผิวจริงสูงกวาประมาณ 1.5 ถึง 3 เทา (สำหรับเหล็ก)
* ความเรียบผิวทางทฤษฎีคำนวณโดยใชสูตรตอไปนี้: [h = (f2/ 8r) × 103]

รัศมีมุมมีด (มม.)

อัตราปอน (มม./รอบ)
เปรียบเทียบรัศมีมุมมีด 0.8 มม. VS 2.4 มม.

เปรียบเทียบรัศมีมุมมีด 0.8 มม. VS 2.4 มม.

อัตราปอน

ความเรียบผิวทางทฤษฎีที่จำเปน

คว
าม

เรีย
บผ

ิวท
าง

ทฤ
ษฎ

ี h 
(µm

)

D เปรีียบเทีียบแรงตััดตามรััศมีีมุุมมีีดที่่�ต่่างกััน

f
f
f
f

เม็ดมีดที่มีรัศมีมุมมีดขนาดใหญจะใหความเรียบผิวที่ดีกวาในการใชงานจริง

ความเรียบผิวที่ดีขึ้น

วัสดุชิ้นงาน: SCM415H (60HRC)
เงื่อนไขการตัด: vc = 100 ม./นาที, ap = 0.1 มม. แหง

ไวเปอร

คว
าม

เร
ียบ

ผิว
 R

z 
(µ

m
)

มม./รอบ
มม./รอบ
มม./รอบ
มม./รอบ

มม. มม. มม. มม. มม.

เม็ดมีดไวเปอร

แรงตัดต่ำกวาเมื่อเปรียบเทียบกับเม็ดมีดไวเปอรที่งานตัดอัตราปอนสูง

ไวเปอร

วัสดุชิ้นงาน: SCM415H (60HRC)
เงื่อนไขการตัด: vc = 150 ม./นาที, f = 0.3 มม./รอบ, ap = 0.1 มม. แหง

เม็ดมีดไวเปอรสูงขึ้น 35%

เม็ดมีดมุมรัศมีขนาดใหญสูงขึ้น 10 ถึง 15%

แร
งต

ัด 
(แ

รง
ตา

น)
 (N

)

มม. มม. มม.

D เปรีียบเทีียบความเรีียบผิิวทางทฤษฎีี

D เปรีียบเทีียบความเรีียบผิิวกััดตามรััศมีีมุุมมีดที่่�ต่่างกััน
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เม็็ดมีีดและด้้ามมีดพิิเศษสำหรัับงานประสิิทธิิภาพสููง

DCLN
งานกลึงผิวนอกและปาดหนา

รูป 1

B
H

LF

95˚

W
F

H
F

LH

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

80˚-5˚

-5˚

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความยาว
รวม คมตััด ความสููง

คมตััด หััว

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

R L H B LF WF HF LH N m

DCLN R/L 2525M12-R24 D D 25 25 150 32 25 32
SNC-CNGA1204SS

1
SCP-2 5.0 CNS1204-R24 BFTX0409N TRX15

(*1) LH040 LH025DCLN R/L 3225P12-R24 D 32 25 170 32 32 32 1
DCLN R/L 3232P12-R24 D  32 32 170 40 32 32 1

*ด้้ามมีีดสำหรัับเม็็ดมีีดที่่�มีีรััศมีีมุุมมีีด 1.6 มม./2.0 มม./2.4 มม. ไม่่สามารถใช้้ได้้กัับขนาดอื่่�น
*1 ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก

 95˚

95˚

 

DDJN
งานกลึงผิวนอก/ลอกแบบ

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

LF

93˚

W
F

H
F

B
H

55˚ LH-5˚

-7˚

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความยาว
รวม คมตััด ความสููง

คมตััด หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รููป

ชุุดจัับยึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

R L H B LF WF HF LH N m

DDJN R/L 2525M15-R24 D D 25 25 150 32 25 32
SNC-DNGA1504SS

1
SCP-2 5.0 DNS1504-R24 BFTX0409N TRX15

(*1) LH040 LH025DDJN R/L 3225P15-R24 D 32 25 170 32 32 38 1
DDJN R/L 3232P15-R24 D  32 32 170 40 32 38 1

*ด้้ามมีีดสำหรัับเม็็ดมีีดที่่�มีีรััศมีีมุุมมีีด 1.6 มม./2.0 มม./2.4 มม. ไม่่สามารถใช้้ได้้กัับขนาดอื่่�น
*1 ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก

 93°  

DDHN
งานกลึงผิวนอก/ลอกแบบ

รูป 1

W
F

H
F

B
H

107.5˚

LF
55˚

LH

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

-8˚

-5˚

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความยาว
รวม คมตััด ความสููง

คมตััด หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

R L H B LF WF HF LH N m

DDHN R/L 2525M15-R24 D D 25 25 150 35 25 35 SNC-DNGA1504SS 1 SCP-2 5.0 DNS1504-R24 BFTX0409N TRX15
(*1) LH040 LH025

*ด้้ามมีีดสำหรัับเม็็ดมีีดที่่�มีีรััศมีีมุุมมีีด 1.6 มม./2.0 มม./2.4 มม. ไม่่สามารถใช้้ได้้กัับขนาดอื่่�น
*1 ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก

 107.5˚  

เม็็ดมีีด

(1) 2NC-CNGA120416
(2) 2NC-CNGA120420
(3) 2NC-CNGA120424

(4) 4NC-CNGA120416
(5) 4NC-CNGA120420
(6) 4NC-CNGA120424

เม็็ดมีีด

(1) 2NC-DNGA150416
(2) 2NC-DNGA150420
(3) 2NC-DNGA150424

(4) 4NC-DNGA150416
(5) 4NC-DNGA150420
(6) 4NC-DNGA150424

เม็็ดมีีด

(1) 2NC-DNGA150416
(2) 2NC-DNGA150420
(3) 2NC-DNGA150424

(4) 4NC-DNGA150416
(5) 4NC-DNGA150420
(6) 4NC-DNGA150424

 L131

 L131

 L131

 ชุดอุปกรณ์จับยึด C48

 ชุดอุปกรณ์จับยึด C48

 ชุดอุปกรณ์จับยึด C48

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)
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SUMIBORON

เม็็ดมีีดและด้้ามมีดพิิเศษสำหรัับงานประสิิทธิิภาพสููง

DDNN
งานกลึงผิวนอก/ลอกแบบ

รูป 1

W
F

H
F

B
H

63˚

LF

55
˚

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

LH
0˚

-10˚

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค

ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความยาว
รวม คมตััด ความสููงคมตััด หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รููป

ชุุดจัับยึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

H B LF WF HF LH N m

DDNN N 2525M15-R24 D 25 25 150 13 25 40 SNC-DNGA1504SS 1 SCP-2 5.0 DNS1504-R24 BFTX0409N TRX15
(*1) LH040 LH025

*ด้้ามมีีดสำหรัับเม็็ดมีีดที่่�มีีรััศมีีมุุมมีีด 1.6 มม./2.0 มม./2.4 มม. ไม่่สามารถใช้้ได้้กัับขนาดอื่่�น
*1 ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก

 63˚  

DTGN
งานกลึงผิวนอก

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

91˚
LF

H
F

W
F B

H

LH-5˚

-5˚

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความยาว
รวม คมตััด ความสููง

คมตััด หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

R L H B LF WF HF LH N m

DTGN R/L 2525M16-R24 D D 25 25 150 32 25 32
SNC-TNGA1604SS

1
SCP-1 5.0 TNS1604-R24 BFTX0307N TRX10

(*1) LH040 LH025DTGN R/L 3225P16-R24 D 32 25 170 32 32 32 1
DTGN R/L 3232P16-R24 D  32 32 170 40 32 32 1

*ด้้ามมีีดสำหรัับเม็็ดมีีดที่่�มีีรััศมีีมุุมมีีด 1.6 มม./2.0 มม./2.4 มม. ไม่่สามารถใช้้ได้้กัับขนาดอื่่�น
*1 ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก

 91˚  

DTFN
งานปาดหนา

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

LH

W
F

H
F

B
H

91˚

LF-5˚

-5˚

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความยาว
รวม คมตััด ความสููง

คมตััด หััว

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รููป

ชุุดจับยึึด แผ่่นรอง
สกรูู

แผ่่นรอง
ประแจ
แผ่่นรอง

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านบน

ประแจหกเหลี่่�ยม
ไขด้้านล่่าง

R L H B LF WF HF LH N m

DTFN R/L 2525M16-R24 D D 25 25 150 32 25 30 SNC-TNGA1604SS 1 SCP-1 5.0 TNS1604-R24 BFTX0307N TRX10
(*1) LH040 LH025

*ด้้ามมีีดสำหรัับเม็็ดมีีดที่่�มีีรััศมีีมุุมมีีด 1.6 มม./2.0 มม./2.4 มม. ไม่่สามารถใช้้ได้้กัับขนาดอื่่�น
*1 ประแจสำหรัับแผ่่นรองจำหน่่ายแยกจากด้้ามหลััก

 91°  

เม็็ดมีีด

(1) 2NC-DNGA150416
(2) 2NC-DNGA150420
(3) 2NC-DNGA150424

(4) 4NC-DNGA150416
(5) 4NC-DNGA150420
(6) 4NC-DNGA150424

 L131

 L131

 L131

เม็็ดมีีด

(1) 3NC-TNGA160416
(2) 3NC-TNGA160420
(3) 3NC-TNGA160424

(4) 6NC-TNGA160416
(5) 6NC-TNGA160420
(6) 6NC-TNGA160424

เม็็ดมีีด

(1) 3NC-TNGA160416
(2) 3NC-TNGA160420
(3) 3NC-TNGA160424

(4) 6NC-TNGA160416
(5) 6NC-TNGA160420
(6) 6NC-TNGA160424

 ชุดอุปกรณ์จับยึด C48

 ชุดอุปกรณ์จับยึด C48

 ชุดอุปกรณ์จับยึด C48

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)
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ชนิดเม็็ดมีีดด้้านเดีียว (  SUMIBORON) � ขนาด (มม.)

รููปทรง รุ่่�น จำนวนของคมตััด

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาวคมตััด 

CBN
วงกลมภายใน ความหนา

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางรูู

2NC-CNGA 120416 2 D D F D 1.6 3.3 12.7 4.76 5.16
2NC-CNGA 120420 2 D D F D 2.0 3.2 12.7 4.76 5.16
2NC-CNGA 120424 2 D D F D 2.4 3.1 12.7 4.76 5.16
2NC-DNGA 150416 2 D D F D 1.6 3.4 12.7 4.76 5.16
2NC-DNGA 150420 2 D D F D 2.0 3.0 12.7 4.76 5.16
2NC-DNGA 150424 2 D D F D 2.4 2.7 12.7 4.76 5.16
3NC-TNGA 160416 3 D D F D 1.6 3.3 9.525 4.76 3.81
3NC-TNGA 160420 3 D D F D 2.0 3.0 9.525 4.76 3.81
3NC-TNGA 160424 3 D D F D 2.4 2.7 9.525 4.76 3.81

ชนิดเม็็ดมีีดสองด้้าน (  SUMIBORON) � ขนาด (มม.)

รููปทรง รุ่่�น จำนวนของคมตััด

BN
C2

11
5

BN
C2

12
5

BN
C2

13
5

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
C2

00
BN

C3
00

รััศมีีมุุมมีีด
ความยาวคมตััด 

CBN
วงกลมภายใน ความหนา

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางรูู

4NC-CNGA 120416 4 D D D D D F D 1.6 3.3 12.7 4.76 5.16
4NC-CNGA 120420 4 D D D D D F D 2.0 3.2 12.7 4.76 5.16
4NC-CNGA 120424 4 D D D D D F D 2.4 3.1 12.7 4.76 5.16
4NC-DNGA 150416 4 D D D D D F D 1.6 3.4 12.7 4.76 5.16
4NC-DNGA 150420 4 D D D D D F D 2.0 3.0 12.7 4.76 5.16
4NC-DNGA 150424 4 D D D D D F D 2.4 2.7 12.7 4.76 5.16
6NC-TNGA 160416 6 D D D D D F D 1.6 3.3 9.525 4.76 3.81
6NC-TNGA 160420 6 D D D D D F D 2.0 3.0 9.525 4.76 3.81
6NC-TNGA 160424 6 D D D D D F D 2.4 2.7 9.525 4.76 3.81

SUMIBORON

เม็็ดมีีดและด้้ามมีดพิิเศษสำหรัับงานประสิิทธิิภาพสููง

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

รุ่่�น BSME / SEXC
¢ คุุณสมบััติิ
D �สำหรัับการคว้้านในเหล็็กกล้้าชุุบแข็็งขั้้�นต่่ำ เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรููตั้้�งแต่่ 

ø2.5 มม.
D �บรรลุุตำแหน่่งคมตััดที่่�มีีความแม่่นยำสููงด้้วยกลไกแคลมป์ที่่�พััฒนาขึ้้�นใหม่่
D �ตระหนัักถึึงการตััดเฉืือนที่่�มีีประสิิทธิิภาพสููงโดยเปลี่่�ยนจากการเจีียร

เป็็นการตััดในช่่วงเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็ก
D �รุ่่�น BSME (รุ่่�นด้้ามเชื่่�อม)  

สามารถใช้้ในช่่วงเส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในตั้้�งแต่่ ø2.5 ถึึง 5.0 มม.
D �รุ่่�น SEXC series (รุ่่�นเม็็ดมีีดถอดเปลี่่�ยนได้้)  

สามารถใช้้ในช่่วงเส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในตั้้�งแต่่ ø4.0 ถึึง 6.0 มม. 
เพิ่่�มเกรดคาร์์ไบด์์เคลืือบผิิวและเซอร์์เมต

D เม็็ดมีีด 2 มุุม รุ่่�นประหยััด

Ra: 0.29μm
Rz: 2.06μm10 มม.

รุ่่�น BSME แบบเชื่่�อมประสาน CBN รุ่่�นถอดเปลี่่�ยนเม็็ดมีีดรุ่่�น SEXC

เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในต่่ำสุุด: ø2.5 ถึึง 5.0 มม. เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในต่่ำสุุด: ø4.0 ถึึง 6.0 มม.

กลไกการจัับยึึด
การผสมผสานระหว่่างเครื่่�องมืือ/ด้้ามมีีดปลายเทเปอร์์
กัับปลอกสวมที่่�มีีหมุุดกำหนดตำแหน่่งภายใน  
ให้้การวางตำแหน่่งคมตััดมีีความเท่ี่�ยงตรงสููง
(มีีในรุ่่�น BSME และ SEXC)

รููปทรงคมตััดคุุณภาพสููง 
ที่่�เป็็นเอกลัักษณ์์ไม่่
เหมืือนใคร

ระบบจ่่ายน้้ำหล่่อเย็็น
ภายใน (มาตรฐาน)

เม็็ดมีีดใช้้ได้้ 2 มุุม

ระบบจ่่ายน้้ำหล่่อเย็็น
ภายใน (มาตรฐาน)

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

สูง
คว

าม
เที่ย

งตร
งใน

การ
กล

ึง

รุนถอดเปลี่ยนเม็ดมีด
SEXC

รุนเชื่อม
BSME

ช่่วงการใช้้งาน

วััสดุุชิ้้�นงาน: SUS304 งานคว้้านรููใน, เม็็ดมีีด: ECEM 03X102L-FYF (AC1030U)
เงื่่�อนไขการตััด: vc = 100 ม./นาทีี, f = 0.05 มม./รอบ, ap = 0.03 มม. ขนาดชิ้้�นงาน ø4

วััสดุุชิ้้�นงาน: SCM415 งานคว้้านรููใน, เม็็ดมีด: ECEM 03X102L-FYF (T1500A)
เงื่่�อนไขการตััด: vc = 100 ม./นาทีี, f = 0.03 มม./รอบ, ap = 0.3 มม. 

การคายเศษที่่�ยอดเยี่่�ยมด้้วยร่่องคายเศษรุ่่�น FYF
รุ่่�น SEXC

คุุณภาพผิิวงานกลึึงที่่�ยคุุณภาพผิิวงานกลึึงที่่�ยอดอด
เยี่่�ยมด้้วยเกรดเซอร์์เมตเยี่่�ยมด้้วยเกรดเซอร์์เมต
รุ่่�น SEXC

การกำหนดค่่าพื้้�นฐาน

ปลอกสวม

สกรููจัับยึึด

เม็็ดมีีด

ด้้ามมีีด (จ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน) หมุุดกำหนดตำแหน่่ง

สกรูจับยึด

ดามมีด

หมุดกำหนดตำแหนง

ปลายเทเปอร

ปลอกสวม
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ด้้ามคว้้านเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็ก

รุ่่�น BSME
	

SUMIBORON  
ด้้ามเชื่่�อม

ด้้ามมีีด (  SUMIBORON) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น
BN2000 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในต่่ำสุุด เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคอ ความยาวรวม ระยะคมตััด ความลึึกตััดสููงสุุด รััศมีีมุุมมีีด ปลอกสวม 

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

HBSM6020
HBSM6020A

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

ซีีรีีส์์ BSME ต้้องใช้้ปลอกสวม HBSM6020(A) (แยกจำหน่่าย)

ø20 DCB

LF

M8

LF

DCBø20

19

Rc1/8

รูป 1 รูป 2

BSME
งานกลึงควานรูในและปาดหนา

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

BSM  E  R  350  20  D2  S6
รหััสรุ่่�น ด้้าม 

คาร์์ไบด์์ 
มีีรููน้้ำมััน

ทิิศทาง 
การป้้อน

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง
คว้้านรููใน

ต่่ำสุุด

รััศมีีมุุม 
คมตััด

L/D เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ด้้าม

วััสดุุชิ้้�นงาน H  เหล็็กชุุบแข็็ง

ความเร็็วรอบ n (นาทีี-1) มากกว่่า 2,000 มากกว่่า 2,000
ความลึึกตััด ap (มม.) 0.01-0.15 0.01-0.15
อััตราป้้อน f (มม./รอบ) 0.01-0.10 0.01-0.10

อาจทำให้้เกิิดการสะท้้านหรืือการแตกบิ่่�นบริิเวณคมตััดได้้เมื่่�อใช้้ในงานที่่�มีีอััตราเร็็วตััดต่่ำ
งานท่ี่�มีีความลึึกตััดมากเกิินไปจะทำให้้เครื่่�องมืือเสีียรููปและพิิกััดความเผื่่�อทางขนาดเสื่่�อมลง

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

ปลอก (แยกจำหน่่าย)	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็็อค

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
คว้้านรููใน ความยาวรวม

รููป

สกรููจัับยึด ประแจ

DCB LF

HBSM6020 D 6.0 80 1 BT0506 TH025HBSM6020A D 6.0 80 2

จิ๊๊�กจััดตำแหน่่ง (แยกจำหน่่าย) สำหรัับปลอก HBSM6020

รุ่่�น สต็็อค

AFBSM60 D

จิ๊๊�กนี้้�ใช้้สำหรัับตั้้�งศููนย์์ของปลอกสวมขณะประกอบเข้้ากัับด้้ามมีีด

 วิธีการติดต้ัง L135

รูป 1 รูป 2 เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMIN

10°

RE CDX
LF

WF DC
ON

DN

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMIN

CDX
LF

RE

WF DC
ON

10° DN

รููปแสดงเครื่่�องมืือขวา (R)
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ด้้ามคว้้านเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็ก

รุ่่�น SEXC

เม็็ดมีีด (  คาร์์ไบด์เคลืือบผิิว /  SUMIBORON) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น AC
10

30
U

T1
50

0A

BN
20

00
BN

71
25

BN
70

00 รััศมีี 
มุุมมีีด

RE
รููป

รูป 1

รูป 2

ø3.31

75°

RE

ø1
.8

7°

1.15

75°

7°

1.15

RE

ø1
.8

ø3.31

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

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

ตััวอัักษรต่่อท้้ายรุ่่�น: LE: ลบคม, LF : คมตััดแหลมคม, FYF: คมตััดแหลมคม (มีีลายหน้้ามีีด)

SEXC
งานกลึงควานรูในและปาดหนา

รูป 1

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMIN
10°

W
F

DC
ON

CDX
LF

GAMF

DN
ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น
สต็็อค

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางคว้้านรูู

ในต่่ำสุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางคอ

ความยาว
รวม ระยะคมตััด ความลึึกตััด มุุมคาย

ปลอกสวมที่่�เหมาะสม รููป

โบลต์์ ประแจ

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

HBSM6020
HBSM6020A

1 MIB1.6-2 0.2

SDBSM

E06D3-SEXC R/L03-04P D D 4.0 6.0 3.75 37.75 1.95 12 -13° 1
E06D2-SEXC R/L03-05P D D 5.0 6.0 4.75 35.25 2.45 10 -12° 1 MIB1.6-2.5 0.2E06D3-SEXC R/L03-05P D D 5.0 6.0 4.75 40.25 2.45 15 -12° 1
E06D2-SEXC R/L03-06P D D 6.0 6.0 5.75 36.75 2.95 12 -11° 1 MIB1.6-3 0.2E06D3-SEXC R/L03-06P D D 6.0 6.0 5.75 42.75 2.95 18 -11° 1

ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้้อนซ้้าย (L) หรืือเม็็ดมีีดป้้อนสองทิิศทาง (N) ด้้ามมีีดซ้้าย (L) ใช้้งานได้ก้ัับเม็็ดมีีดป้้อนขวา (R) หรืือเม็็ดมีีดป้้อนสองทิิศทาง (N)
ซีีรีีส์์ SEXC ต้้องใช้้ปลอกสวม HBSM6020(A) (แยกจำหน่่าย)

 
คารไบด
มีรูนํ้ามนั  �

คาร์์ไบด์ / เซอร์์เมต / SUMIBORON  
สกรููล็็อค

ø20 DCB

LF

M8

LF

DCBø20

19

Rc1/8

รูป 1 รูป 2

ปลอก (แยกจำหน่่าย) 	 อุุปกรณ์์� ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็็อค

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง
คว้้านรููใน ความยาวรวม

รููป

สกรููจัับยึึด ประแจ

DCB LF

HBSM6020 D 6.0 80 1 BT0506 TH025HBSM6020A D 6.0 80 2

จิ๊๊�กจััดตำแหน่่ง (แยกจำหน่่าย) สำหรัับปลอก HBSM6020

รุ่่�น สต็็อค

AFBSM60 D

จิ๊๊�กนี้้�ใช้้สำหรัับตั้้�งศููนย์์ของปลอกสวมขณะประกอบเข้้ากัับด้้ามมีีด

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

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

ด้้าม

L/Dด้้าม
คาร์์ไบด์ 
มีีรููน้้ำมััน

ทิิศทาง 
การป้้อน

สกรููล็็อค รููปทรง 
เม็็ดมีีด

อุุปกรณ์์เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง
คว้้านรููใน

ต่่ำสุุด

วงกลม
ภายใน 
เม็็ดมีีด

รููปทรง
คมตััด

มุุมหลบ
เม็็ดมีีด

วััสดุุชิ้้�นงาน P  เหล็็กทั่่�วไป M  เหล็็กสแตนเลส K  เหล็็กหล่่อ N  โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก S  โลหะผสม Exotic H  เหล็็กชุุบแข็็ง

เกรดเม็็ดมีีด AC1030U T1500A AC1030U T1500A AC1030U T1500A AC1030U T1500A AC1030U BN2000 BN7125 BN7000
ความเร็็วรอบ n (นาทีี-1) 2,000-10,000 2,000-10,000 2,000-8,000 2,000-8,000 2,000-10,000 2,000-10,000 5,000-15,000 5,000-15,000 2,000-6,000 มากกว่่า 2,000 มากกว่่า 2,000 มากกว่่า 2,000
ความลึึกตััด ap (มม.) สููงสุุด 0.2 สููงสุุด 0.2 สููงสุุด 0.2 สููงสุุด 0.2 สููงสุุด 0.2 สููงสุุด 0.2 สููงสุุด 0.2 สููงสุุด 0.2 สููงสุุด 0.2 0.01-0.15 0.01-0.15 0.01-0.15
อััตราป้้อน f (มม./รอบ) สููงสุุด 0.05 สููงสุุด 0.05 สููงสุุด 0.05 สููงสุุด 0.05 สููงสุุด 0.05 สููงสุุด 0.05 สููงสุุด 0.05 สููงสุุด 0.05 สููงสุุด 0.05 0.01-0.10 0.01-0.10 0.01-0.10

อาจทำให้้เกิิดการสะท้้านหรืือการแตกบิ่่�นบริิเวณคมตััดได้้เมื่่�อใช้้ในงานที่่�มีีอััตราเร็็วตััดต่่ำ งานท่ี่�มีีความลึึกตััดมากเกิินไปจะทำให้้เครื่่�องมืือเสีียรููปและพิิกััดความเผื่่�อทางขนาดเสื่่�อมลง 

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

 วิธีการติดตั้ง L135 

รููปแสดงเครื่่�องมืือขวา (R)

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

L

ด้้ามคว้้านเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็ก

รุ่่�น BSME  / SEXC 
¢ ปลอกสวม/จิ๊๊�กจััดตำแหน่่ง

¢ วิิธีีการติิดตั้้�ง (HBSM6020A มีีตััวล็็อคด้้านข้้างแบบเรีียบ ดัังนั้้�นจึึงไม่่จำเป็็นต้้องจััดกึ่่�งกลางด้้วยจิ๊๊�กจััดตำแหน่่ง)

ปลอกสวม
HBSM6020

จิ๊กจัดตำแหนง
AFBSM60

1 ใสจ๊ิกจัดตำแหนงเขาไปจนชิดกับหมุดกำหนดตำแหนงท่ีอยูใน
ปลอกสวม แลวขันแนนดวยสกรูจับยึดสองช้ิน

2 ติดตั้งปลอกเขากับตัวยึดปลอกและขันสกรูยึดใหแนนชั่วคราว

3 หมุนปลอกสวมทีละนอยจนกระทั่งผิวของจิ๊กจัดตำแหนงอยู
แนวนอน

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

เมื่อติดตั้งดามกลึงควานเขากับปลอกที่ปรับโดยเครื่องมือ
ปรับแนว ตำแหนงคมตัดจะถูกตั้งคาโดยอัตโนมัติที่กึ่งกลาง

ยึด
สก

รูช
ั่วค

รา
ว

(2) ขันแนนสกรูจับยึดสองชิ้น

(1) ใสจนชิด
กับหมุด
กำหนดตำแหนง

ดานหนาของดามมีด จิ๊กจัดตำแหนง

ดามมีดสำหรับปลอกสวม

*ขั้้�นตอนท่ี่� 1 และ 3 ข้้างต้้นไม่่จำเป็็นเมื่่�อใช้้ HBSM6020A
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ด้้ามคว้้านรููขนาดเล็็ก SUMIBORON

รุ่่�น BNBX

ด้้ามมีีด (  SUMIBORON)�  ขนาด (มม.)

รุ่่�น

BN
20

00
BN

71
25

BN
70

00

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง
รููยึึดต่่ำสุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง ความสููง ความยาว

รวม
รััศมีีมุุม

มีีด ปลอกสวม 
ที่่�เหมาะสม

รููป
DMIN DCON H LF RE

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

ด้้าม BNBX สามารถใช้้ได้้กัับปลอกสวมรุ่่�น HBB อย่่างไรก็็ตาม แนะนำให้้ใช้้ปลอกสวมรุ่่�น HBX กัับด้้าม 
ที่่�มีีขนาดต่่ำกว่่า ø6 มม.

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

ความเร็็วรอบ n มากกว่่า 2,000 นาทีี-1 อััตราเร็็วตััดที่่�ต่่ำเกิินไปจะทำให้้เกิิดการ
สะท้้านและการแตกบิ่่�นบนปลายคมตััดได้้

ความลึึกตััด ap 0.01 ถึึง 0.2 มม.
ความลึึกตััดที่่�มากเกิินไปจะทำให้้เครื่่�องมืือ
เกิิดการเปลี่่�ยนรููปมากขึ้้�น เป็็นสาเหตุุให้้ความ
แม่่นยำของรููลดลง

อััตราป้้อน f 0.01 ถึึง 0.1 มม./รอบ Q

หมายเหตุุสำคััญ
(1) �ลดระยะยื่่�นด้้ามมีีดให้้สั้้�นที่่�สุุด (L/D สููงสุุด = 5)
(2) ค่่าหนีีศููนย์์ของชิ้้�นงานเพีียงเล็็กน้้อยจะส่่งผลต่่ออายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือ
(3) �เลืือกด้้ามคว้้านท่ี่�มีีขนาดเส้้นผ่่านศููนย์์กลางให้้ใกล้้เคีียงกัับเส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้าน 

รููในมากท่ี่�สุุด
(4) �ถึึงแม้้ว่่าการเพิ่่�มความเร็็วรอบจะเป็็นเรื่่�องยากในงานคว้้านรููขนาดเล็็ก แต่่แนะนำ 

ให้้เพิ่่�มความเร็็วเมื่่�อสามารถทำได้้เพื่่�อยืืดอายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือให้้นานขึ้้�น

D ระบบจัับยึึดแบบใหม่่ Slit-clamp ที่่�ให้้ประสิิทธิิภาพดีีเยี่่�ยม 
ในงานคว้้านรููในขนาดเล็็ก
D ให้้ระยะยื่่�นสููงสุุดท่ี่� L/D = 5
D �เกิิดการเปลี่่�ยนรููปเพีียงเล็็กน้้อย ทำให้้สามารถทำงานคว้้านได้้โดยมีีพิิกััดความเผื่่�อทางขนาดที่่�ดีีเยี่่�ยม
D �เกิิดการสะท้้านเพีียงเล็็กน้้อย จึึงให้้ความเรีียบผิิวท่ี่�ดีีกว่่า
D �สามารถเปลี่่�ยนด้้ามได้ง้่่ายขณะจัับยึด

D �กลุ่่�มผลิิตภััณฑ์์มีี BN2000 สำหรัับเหล็็กกล้้าชุุบแข็็ง และ BN7125/BN7000 
สำหรัับโลหะผสมซิินเตอร์์

BNBX
งานกลึงควานรูในและปาดหนา

93˚  

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

3°

RE LF
H

DCON

รูป 1

ø1
6

100

DCB

1515

รูป 1 ø16

15

DCB

100

ปลอกสวม (รุ่่�น HBX) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููใน

DCB ด้้ามมีีดท่ี่�เหมาะสม รููป

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

อุุปกรณ์์ (สำหรัับปลอกสวม)

ปลอกสวมที่่�เหมาะสม

สกรููหััวแบน สกรููจัับยึึด ประแจ

N m

BT06035T

BT0404
(สำหรัับ 

รููหกเหลี่่�ยม)

(สำหรัับ 
รููประแจ Torx)

TRD

LH

HBX2SSS BFTX0409N 1.5 BT06035T TRD15
HBX3SSS

BFTX0409N 3.0 BT06035T TRD15HBX4SSS
HBX5SSS
HBX6SSS
HBBSSSS Q Q BT0404 LH020

ปลอกสวม (รุ่่�น HBB) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููใน

DCB ด้้ามมีีดที่่�เหมาะสม รููป

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

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

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

L

ด้้ามคว้้านรููขนาดเล็็ก SUMIBORON

รุ่่�น BNZ

หมายเหตุุสำคััญ
(1) �ลดระยะยื่่�นด้้ามมีีดให้้สั้้�นท่ี่�สุุด (L/D สููงสุุด = 5)
(2) ค่่าหนีีศููนย์์ของชิ้้�นงานเพีียงเล็็กน้้อยจะส่่งผลต่่ออายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือ
(3) �เลืือกด้้ามคว้้านท่ี่�มีีขนาดเส้้นผ่่านศููนย์์กลางให้้ใกล้้เคีียงกัับเส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้าน 

รููในมากท่ี่�สุุด
(4) �ถึึงแม้้ว่่าการเพิ่่�มความเร็็วรอบจะเป็็นเรื่่�องยากในงานคว้้านรููขนาดเล็็ก แต่่แนะนำ 

ให้้เพิ่่�มความเร็็วเมื่่�อสามารถทำได้้เพื่่�อยืืดอายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือให้้นานขึ้้�น

D เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในต่่ำสุุด ø7 มม. ด้้วยเม็็ดมีีดพิิเศษแบบใช้้ครั้้�งเดีียว

D �ด้้ามคว้้านความแข็็งแรงสููงรุ่่�นถอดเปลี่่�ยนเม็็ดมีีดได้้ ตััวด้้ามใช้้วััสดุุคาร์์ไบด์์ทั้้�งหมด  

ให้้การจัับยึึดที่่�แข็็งแรง

D ประหยััดและสามารถจััดการเครื่่�องมืือได้้ง่่ายด้้วยเม็็ดมีีดแบบใช้้ครั้้�งเดีียว

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

ความเร็็วรอบ n มากกว่่า 2,000 นาทีี-1 อััตราเร็็วตััดที่่�ต่่ำเกิินไปจะทำให้้เกิิดการ
สะท้้านและการแตกบิ่่�นบนปลายคมตััดได้้

ความลึึกตััด ap 0.03 ถึึง 0.2 มม.
ความลึึกตััดที่่�มากเกิินไปจะทำให้้เครื่่�องมืือ
เกิิดการเปลี่่�ยนรููปมากขึ้้�น เป็็นสาเหตุุให้้
ความแม่่นยำของรููลดลง

อััตราป้้อน f 0.03 ถึึง 0.1 มม./รอบ Q

รูป 1 ø16

15 100

DCB

BNZ
งานกลึงควานรูในและปาดหนา

รูป 1
5° DCON

GAMF
LF H

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMIN

ด้้ามมีีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค

เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในต่่ำสุุด เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ความสููง ความยาวรวม มุุมคาย

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ ปลอกสวม

N m

(สำหรัับรููประแจ Torx)
DMIN DCON H LF GAMF

BNZ 606R D 7.0 6.0 5.5 80 -14° 1

BFTX0204N 0.5 TRX06

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

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

95°  	
SUMIBORON  
สกรููล็็อค

เม็็ดมีีด (  SUMIBORON) 	 ขนาด (มม.)

จำนวน รุ่่�น

BN
C2

01
0

BN
C2

02
0

BN
10

00
BN

20
00

BN
71

25
BN

70
00 รััศมีีมุุมมีีด

RE
รูป 1 80°

ø4.76

1.59

7°

แพ็็คเดีียว

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

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

ปลอกสวม � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็็อค
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููใน

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

ปลอกสวมรุ่่�น HBX (HBX6016) สามารถใช้้ได้้กัับ BNZ606R

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

รุ่่�น BNB
D ด้้ามคว้้านความแข็็งแรงสููง ใช้้วััสดุุคาร์์ไบด์์ทั้้�งด้้าม

D เกิิดการเปลี่่�ยนรููปเพีียงเล็็กน้้อย ทำให้้สามารถทำงานคว้้านได้้โดยมีีพิิกััดความเผื่่�อทางขนาดที่่�ดีีเยี่่�ยม
D การสั่่�นสะท้้านน้้อยที่่�สุุดทำให้้ได้้ความเรีียบผิิวที่่�เหนืือกว่่า

D เม็็ดมีีด SUMIBORON ที่่�ให้้คมตััดสููงสุุด 3 คมตััด
D สามารถใช้้ควบคู่่�กัับเม็็ดมีีด SUMIDIA ในงานกลึึงโลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก
D มีีเม็็ดมีีด SUMIDIA รุ่่�นประหยััด NF แบบมุุมเดีียวให้้เลืือกใช้้

ประสิิทธิิภาพการตััด

30

20

10

0 20 40 60 80 100 120

BNB508R
BNB512R

BNB516R

BNB520RD
D

D

DD

D

ระยะยื่นเครื่องมือL(มม.)

ดามเหล็ก

ดามคารไบด

ชวงการตัดที่เสถียร

พื้นที่ที่เกิดการสะทาน

วัสดุชิ้นงาน : SKD61 (60HRC)
รุนเม็ดมีด : TBGN060104B
เงื่อนไขการตัด : vc = 100 ม./นาที, f = 0.1 มม./รอบ, ap =0.2 มม.

เส
นผ

าน
ศูน

ยก
ลา

งด
าม

D
C
O

N
 (ม

ม.
)

DCON

L

30

20

10

0 20 40 60 80 100 120 140

BNB512R

BNB516R

BNB520R

BNB525R

D

D
D

D

L

DCON

D

D

ระยะยื่นเครื่องมือL(มม.)

ตัดกระแทก (SCM415)

ตัดตอเนื่อง (SKD61)
ชวงการตัดที่เสถียร

พื้นที่ที่เกิดการสะทาน

วัสดุชิ้นงาน : SCM415 (61HRC) เสนผานศูนยกลางภายใน ø45 (รอง 6U)
รุนเม็ดมีด : TBGN060104B
เงื่อนไขการตัด : vc = 100 ม./นาที, f = 0.1 มม./รอบ, ap = 0.2 มม.

เส
นผ

าน
ศูน

ยก
ลา

งด
าม

D
C
O

N
 (ม

ม.
)

BNB
งานกลึงควานรูในและปาดหนา

รูป 1
2°

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMIN

GAMF LF
H

DCON

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง 
คว้้านรููในต่่ำสุุด

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ความสููง ความยาวรวม มุุมคาย

รููป

แผ่่นรองแคลมป์์ โบลต์์ น๊๊อต ประแจ

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)
DMIN DCON H LF GAMF

BNB 508R D 10.0 8.0 7.0 140 -9° 1

BNBC

BH0306 BNBW-2

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

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

 92˚   PCD 	
SUMIBORON  
ล็็อคด้้านบน

เม็็ดมีีด (  SUMIBORON,  SUMIDIA) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

SUMIBORON SUMIDIA
รััศมีีมุุมมีีด

รูป 1

ø3.97

60° 1.59

5°

5°

BN
X1

0

BN
X2

0

BN
20

00

BN
35

0

BN
50

0

BN
71

25

BN
70

00

DA
15

0

DA
10

00

RE

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

*1: �TBGN SSSSSS-BSTN มีีให้้เลืือกเฉพาะในเกรด BNX20 และมีีองศาเจีียรผิิวราบ (Negative Land) ที่่�มีีขนาดเล็็กกว่่า (BSTN: -15°, B: -25°. อย่่างไรก็็ตาม ลัักษณะขององศาการเจีียรผิิวราบจะมีีการเปลี่่�ยนไปตามแต่่ละเกรดที่่�เลืือกใช้้)
*2: NF-TBGN เป็็นเม็็ดมีีดมุุมเดีียว (ไม่่ใช่่เม็็ดมีีดเต็็มหน้้า)

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)
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SUMIBORON

Lงานกลึงผิวนอก/ลอกแบบ
TRGT รูป 1

IC
H

F

B
H

LF

45°
LH

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด � ขนาด (มม.)

รุ่่�น
สต็็อค วงกลมภายใน

IC
ความสููง

H
ความกว้้าง

B
ความยาวรวม

LF
ความสููงคมตััด

HF
หััว

LH เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รููปR L
TRGT R/L2020K05 D 5 20 20 125 20 16 RTGN 0508M0 1
TRGT R/L2020K06 D 6 20 20 125 20 16 RTGN 0608M0 1
TRGT R/L2525M07 7 25 25 150 25 20 RTGN 0711M0 1
TRGT R/L2525M08 D 8 25 25 150 25 20 RTGN 0811M0 1

TRGT R/L3225P09 D 9 32 25 170 32 25 RTGN 0914M0 1
D 10 32 25 170 32 25 RTGN 1014M0 1

TRGT R/L3225P12   12 32 25 170 32 25 RTGN 1214M0 1
เม็็ดมีดไม่่ได้้รวมอยู่่�ในชุุดด้้ามมีีด

เม็็ดมีีด (  SUMIBORON) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

BN
20

00

BN
X2

0

BN
70

00 วงกลมภายใน

IC

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

D7

ความหนา

S

ความหนา 2

S4
รููป

S4

S

IC

D7

12
°

6°
รูป 1

RTGN 0508M0 D 5 2.5 7.5 3.5 1
RTGN 0608M0 D 6 3.5 7.5 3.5 1
RTGN 0711M0 D 7 3.5 11.0 5.0 1
RTGN 0811M0 D 8 4.5 11.0 5.0 1
RTGN 0914M0 D 9 5.5 14.0 6.0 1
RTGN 1014M0 D 10 5.5 14.0 6.0 1
RTGN 1214M0  D  12 7.5 14.0 6.0 1

ด้้ามมีีด SUMIBORON เส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็ก สำหรัับเม็็ดมีีดทรงกลม

รุ่่�น TRGT
D จัับยึึดด้้วยแรงตััดเท่่านั้้�น

D �การสวมส่่วนที่่�เป็็นองศาเอีียงของเม็็ดมีีดเข้้ากัับด้้ามมีีดช่่วยให้้การจัับยึึดสามารถทำได้้อย่่างแข็็งแรง
D �ไม่่มีีส่่วนที่่�ยื่่�นออกมาบนผิิวด้้านหน้้าเม็็ดมีด ทำให้้การคายเศษทำได้้อย่่างราบรื่่�น

D เม็็ดมีีดทรงกลมช่่วยในงานกลึึงได้้หลากหลาย
เม็็ดมีีดทรงกลมขนาดเล็็กพร้้อมการจัับยึึดที่่�แข็็งแรงสามารถรองรัับกระบวนการกลึึงที่่�หลากหลาย

รายละเอีียดการติิดตั้้�งเม็็ดมีีด

D8

D7

a b

IC

H

0   
12°-10´

0 
  

0.
3-

0.
3

Dimensions in mm

เส้้นผ่่านศููนย์์กลางเม็็ดมีีดที่่�รองรัับ IC H D7 D8 a b
5 4.0 2.5 1.9 1.85 3.2
6 4.0 3.5 2.9 2.35 3.7
7 6.0 3.5 2.5 2.75 4.3
8 6.0 4.5 3.5 3.25 4.8
9 7.5 5.5 4.2 4.15 5.9

10 7.5 5.5 4.2 4.15 5.9
12 7.5 7.5 6.2 5.15 6.9
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งานลอกแบบภายนอก
PRGC รูป 1

LFIC

7°

H
F

W
F B

H

30
°

15°

LH

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด � ขนาด (มม.)

รุ่่�น
สต็็อค วงกลม

ภายใน

IC
ความสููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความยาว
รวม

LF
คมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF
หััว

LH
เม็็ดมีีด 

ที่่�เหมาะสม
รููปR L

PRGC R/L3225P9 D D 9 32 25 170 32 32 18 RCGA 0906M0 1

อุุปกรณ์์

ด้้ามมีีดที่่�เหมาะสม

แผ่่นรอง กระเดื่่�อง โบลต์์ ตััวยึึดแผ่่นรอง ประแจ

PRGC R/L3225P9 LSR817 LCL3S LCS3 LSP3 LH025PRDCN 3225P9
PRGN R/L3225P9 LSR917

งานกลึงผิวนอกทั่วไป
PRDC รูป 1

LF

IC

15°

H
F

W
F

B
H

LH

ด้้ามมีีด � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็็อค
วงกลม
ภายใน

IC
ความสููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความยาว
รวม

LF
คมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF
หััว

LH
เม็็ดมีีด 

ที่่�เหมาะสม
รููป

PRDC N 3225P9 D 9 32 25 170 12.5 32 25 RCGA 0906M0 1

เม็็ดมีีด (  SUMIBORON) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น
BN

20
00

BN
X2

0
BN

35
0

BN
70

00

รููป

รูป 1 รูป 2

ø9 ø9

ø8
.4

6.35 6.35

7°

RCGA 0906M0 D 1
RNGA 0906M0 D D 2

งานกลึงผิวนอกทั่วไป
PRGN รูป 1

IC

B
H

W
F

H
F

LH
LF

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีีด � ขนาด (มม.)

รุ่่�น
สต็็อค วงกลม

ภายใน

IC
ความสููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความยาว
รวม

LF
คมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF
หััว

LH
เม็็ดมีด 

ท่ี่�เหมาะสม
รููปR L

PRGN R/L3225P9 D D 9 32 25 170 32 32 10 RNGA 0906M0 1
เม็็ดมีีดไม่่ได้้รวมอยู่่�ในชุุดด้้ามมีีด

ด้้ามมีีดเม็็ดมีีดแบบกลม SUMIBORON

รุ่่�น PR
D ระบบล็็อคแบบกระเดื่่�อง

D ไม่่มีีส่่วนที่่�ยื่่�นออกมาบนผิิวด้้านหน้้าเม็็ดมีีด ทำให้้การคายเศษทำได้้อย่่างราบรื่่�นและง่่ายต่่อการใช้้งาน

D เม็็ดมีีดทรงกลมอเนกประสงค์์สามารถนำมาใช้้ได้้หลากหลายกระบวนการ
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SUMIBORON

L

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)

งานกลึงผิวนอกโคง
BNRN รูป 1

W
F

H
B

60°

60°
LF

LH

LH

ด้้ามมีีด � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค ความสููง

H
ความกว้้าง

B
ความยาวรวม

LF
คมตััด

WF
หััว

LH
รุ่่�นเม็็ดมีีดใหม่่ 
ที่่�เหมาะสม

เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม
(ช่่วงที่่�ลัับคมได้้)

รููป

BNRN 3232-08-07 32 32 200 16 13 RBG08-B 8.0 ถึึง 7.0 1
BNRN 4038-10-09 40 38 250 19 17 RBG10-B 10.0 ถึึง 9.0 1
BNRN 4038-12-11 40 38 250 19 20 RBG12-B 12.0 ถึึง 11.0 1
BNRN 5050-14-12 50 50 350 25 25 * 14.0 ถึึง 12.0 1
BNRN 5050-16-14 50 50 350 25 25 RBG16-B 16.0 ถึึง 14.0 1
BNRN 5050-18-16 50 50 350 25 30 * 18.0 ถึึง 16.0 1
BNRN 5050-20-18 50 50 350 25 30 RBG20-B 20.0 ถึึง 18.0 1
BNRN 5050-22-20 50 50 350 25 35 * 22.0 ถึึง 20.0 1
BNRN 5050-24-22 50 50 350 25 35 * 24.0 ถึึง 22.0 1
BNRN 5050-26-24  50 50 350 25 35 RBG26-B 26.0 ถึึง 24.0 1

*ช่่องว่่างแสดงถึึงด้้ามมีีดสำหรัับเม็็ดมีีดลัับคม เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก

เม็็ดมีีด (  SUMIBORON) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

BN
71

25

BN
70

00

วงกลมภายใน

IC

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

D7

ความหนา 2

S3

ความหนา

S
รููป

รูป 1

IC

D7

5°

S S3

RBG 08-B D F   8.0   4.0   4.0   6.5 1
RBG 10-B D F 10.0   5.0   5.0   9.0 1
RBG 12-B D F 12.0   6.0   6.0 11.0 1
RBG 16-B D F 16.0   8.0   8.0 13.0 1
RBG 20-B D F 20.0 10.0 10.0 15.0 1
RBG 26-B D F 26.0 14.0 10.0 15.0 1

อุุปกรณ์์

ด้้ามมีีดที่่�เหมาะสม

สไลด์์โลเคเตอร์์ แคลมป์์ปรัับระยะ ด้้ามต่่อ แผ่่นรองแคลมป์์ สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน สกรููจัับยึึด สกรููคู่่� ประแจ

BNRN 3232-08-07 BNRSR-08 BNRC-08 BNRE-08 BNRW-08 BX0425 BTD0609 WB5-18 LH025
LH030BNRN 4038-10-09 BNRSR-10 BNRE-10

BNRN 4038-12-11 BNRSR-12
BNRC-12

BNRE-12
BNRW-12

BX0635
BTD0812

WB6-20 LH030
LH040
LH050BNRN 5050-14-12 BNRSR-14 BNRE-14 BX0640 WB6-30

BNRN 5050-16-14 BNRSR-16 BNRC-16 BNRE-16 BNRW-16
BX0640 BTD0812

WB8-30
LH040
LH050

BNRN 5050-18-16 BNRSR-18 BNRE-18 WB6-30
BNRN 5050-20-18 BNRSR-20 BNRC-20 BNRE-20 BNRW-20 WB8-30
BNRN 5050-22-20 BNRSR-22 BNRE-22 WB6-30
BNRN 5050-24-22 BNRSR-24 BNRC-26 BNRE-24 BNRW-26 BX0840 BTD0818 WB6-30 LH040

LH060BNRN 5050-26-24 BNRSR-26 BNRE-26 WB8-30

ด้้ามมีีด SUMIBORON สำหรัับงานกลึึงวััสดุุม้้วน

รุ่่�น BNRN
D เม็็ดมีีดสามารถลัับคมเพื่่�อนำกลัับมาใช้้ใหม่่ได้้

D �สามารถใช้้ด้้ามมีีดเดิิมกัับเม็็ดมีีดลัับคมได้้โดยการปรัับสไลด์์โลเคเตอร์์ (Slide Locator) ด้้วยตััวยึึด

D ด้้ามมีดได้้รัับการออกแบบให้้มีีความแข็็งแรง
D �ปลายของแผ่่นรองแคลมป์์เป็็นลายหน้้ามีีดคาร์์ไบด์์ที่่�ทนทานต่่อการสึึกหรอจากการเสีียดสีกัับเศษตััด
D �สไลด์์โลเคเตอร์์ใช้้วััสดุุ HSS ท่ี่�ให้้ความทนทาน

โครงสร้้าง

ดามมีดดามตอ

สไลดโลเคเตอร

แคลมป
ปรับระยะ

แผนรอง
แคลมป
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ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SUMIBORON

รุ่่�น GWB

เม็็ดมีีด (  SUMIBORON) � ขนาด (มม)

รุ่่�น
BN2000 BNC30G ความกว้้าง

คมตััด

CW
ความลึึกร่่อง

CDX
วงกลมภายใน

IC
ความหนา

S
เลขกลุ่่�ม ด้้ามมีีดที่่�เหมาะสม รููป รูป 1

CDX

IC

2-R0.2

CW
±

0.
02

5

S

R L R L
CGA R/L 1504150 D D D D 1.5 3.5 15.875 4.76

1 GWB R/L 2525-45

1
CGA R/L 1504200 D D D D 2.0 3.5 15.875 4.76 1
CGA R/L 1504250 D D D D 2.5 4.0 15.875 4.76 1
CGA R/L 1504300 D D D D 3.0 4.0 15.875 4.76 1
CGA R/L 1504350 D D D D 3.5 5.0 15.875 4.76 1
CGA R/L 1504400 D D D D 4.0 5.0 15.875 4.76 1
CGA R/L 1504450 D D D D 4.5 5.0 15.875 4.76 1
CGA R/L 1506500 D D D D 5.0 5.0 15.875 6.35

2 GWB R/L 2525-60
1

CGA R/L 1506550 D D D D 5.5 5.0 15.875 6.35 1
CGA R/L 1506600 D D D D 6.0 5.0 15.875 6.35 1

* สามารถผลิิตเม็็ดมีีดที่่�มีีความกว้้างคมตััดนอกเหนืือจากที่่�ระบุุไว้้ด้้านบน (CW = 1.5 ถึึง 6.0 มม.)

เซาะรองผิวนอก
GWB

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็็อค ความ
สููง

H

ความ
กว้้าง

B

ความยาว
รวม

LF

ระยะ 
คมตััด

WF

ความสููง 
คมตััด

HF

ความกว้้าง 
คมตััด

CW

ความลึึกร่่อง
สููงสุุด

CDX

เลข
กลุ่่�ม

รููป

แผ่่นรองแคลมป์์ สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน สกรููหััวแบน สปริิง ประแจ

R L N m

GWB R/L 2525-45 D D 25 25 151
(150) 30 25 1.5 ≤ CW ≤ 4.5 3.5 ถึึง 5.0 1 1 TF72 / 

TF73 BX0520T 5.0 BFTX0511N GSP06 TRX20
GWB R/L 2525-60 D D 25 25 151 30 25 4.5 < CW ≤ 6.0 5.0 2 1

ขนาดใน ( ) สำหรัับความกว้้างคมตััด (CW) ขนาด 3.0 หรืือต่่ำกว่่า ด้้ามมีีดขวา (R) ใช้้งานได้ก้ัับเม็็ดมีีดป้้อนขวา (R) และแผ่่นรองแคลมป์์ (TF72)

ดานนอก  	
เหล็็กชุุบแข็็ง เซาะร่่องตื้้�น  
ด้้ามแบบล็็อคสองชั้้�น

¢ คุุณสมบััติิ
D �เม็็ดมีีดติิดตั้้�งในแนวขนานเส้้นสััมผััสช่่วยให้้เครื่่�องมืือมีีความแข็็งแกร่่งมากขึ้้�น
D �ด้้ามแบบล็็อคสองชั้้�นช่่วยให้้มีีความเสถีียรในงานตััดต่่อเนื่่�องและตััดกระแทก 

สามารถนำมาใช้้ในงานตััดขวางได้้อีีกด้้วย
D �ยืืดอายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือในงานตััดกระแทกด้้วยผิิวเคลืือบ SUMIBORON 

เกรด BNC30G รุ่่�นใหม่่ที่่�พััฒนาขึ้้�นมาเพื่่�องานเซาะร่่องโดยเฉพาะ  
(แนะนำให้้ใช้้รุ่่�น BN2000 สำหรัับงานตััดต่่อเนื่่�อง)

D �เหมาะสำหรัับงานเซาะร่่องเหล็็กชุุบแข็็งประเภทต่่างๆ ช่่วงความกว้้างคมตััด 
มีีให้้เลืือกหลากหลายตั้้�งแต่่ 1.5 ถึึง 6.0 มม.

เกรด ช่่วงการใช้้งาน คุุณสมบััติิ HV(GPa) TRS(GPa)
BN2000

เซาะร่่อง 
แบบตััดต่่อเนื่่�อง เกรดทั่่�วไปที่่�มีีความต้้านทานการสึึกหรอดีีเยี่่�ยม 31 ถึึง 34 1.0 ถึึง 1.1

BNC30G
เซาะร่่อง 

แบบตััดกระแทก

เกรดท่ี่�เหมาะกัับงานเซาะร่่องแบบตััดกระแทก ด้้วยคุุณสมบััติิเนื้้�อ 
ท่ี่�เหนีียวและการเคลืือบผิิวเซรามิิกแบบพิิเศษ ทำให้้สามารถต้้านทาน
การหลุุดลอกและการสึึกหรอได้้ดีีเยี่่�ยม

33 ถึึง 35 1.1 ถึึง 1.2

คุุณสมบััติิเกรด
เงื่่�อนไขการตััด H  เหล็กชุบแข็ง

อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี) 80 ถึึง 120

อััตราป้้อน f (มม./รอบ) 0.04 ถึึง 0.08

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

*�เพื่่�อหลีีกเลี่่�ยงความเสีียหายจากความร้้อนของคมตััด 
SUMIBORON ในงานตััดกระแทก โปรดอบวััสดุุชิ้้�นงานให้้แห้้งดีี
ก่่อนเริ่่�มงาน

ลัักษณะการเดิินงาน วััสดุุชิ้้�นงาน รุ่่�นเครื่่�องมืือ เงื่่�อนไขการตััด เปรีียบเทีียบอายุุการใช้้งาน

เซาะร่่องด้้าม: 
ต่่อเนื่่�อง

ความเรีียบผิิวของผิิวร่่องที่่�จำเป็็น: Ra 0.4μm

เหล็็กชุุบแข็็ง
58 ถึึง 62HRC

CGAR1504200
BN2000

vc: 120 ม./นาทีี
 f: 0.05 มม./รอบ
ความลึึกร่่อง: 2 มม.
แห้้ง 500 1,0000

รุน GWB
BN2000

จำนวนชิ้นงาน (ชิ้น)

แตกบิ่น

ไมแตกบิ่น

รุนเกา

เซาะร่่องเพลาฟัันเกีียร์์: 
กระแทก เหล็็กชุุบแข็็ง

58 ถึึง 62HRC
CGAR1504200
BNC30G

vc: 100 ม./นาทีี
 f: 0.05 มม./รอบ
ความลึึกร่่อง: 1.6 มม.
แห้้ง 400 6000

ไมแตกบิ่น

แตกบิ่น

200

รุน GWB
BNC30G

จำนวนชิ้นงาน (ชิ้น)

ผลิตภัณฑ
คูแขง

ตััวอย่่างการใช้้งาน

รูป 1

BW
F

H
F

CW

H

CDX

LF
3˚

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)
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ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SUMIBORON

รุ่่�น BNGG

อุุปกรณ์์

ด้้ามมีีดที่่�เหมาะสม

ตััวรอง แผ่่นรองแคลมป์์ สกรููปรัับตั้้�ง สปริิง สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน ประแจ

BNGG R/L2525-200 BNGSR/L200

BNGCR/L FMJ GSP06

BX0615
(สำหรัับแผ่่น
รองแคลมป์์)
BX0414
(สำหรัับตััวรอง)

LH050
(สำหรัับแผ่่น
รองแคลมป์์)
LH030
(สำหรัับตััวรอง)

1.8×45

BNGG R/L2525-250 BNGSR/L250
BNGG R/L2525-300 BNGSR/L300
BNGG R/L2525-400 BNGSR/L400
BNGG R/L2525-500 BNGSR/L500
BNGG R/L2525-600 BNGSR/L600
BNGG R/L2525-TT BNGSR/LTT

งานเซาะรองผิวนอก
BNGG

งานกลึงเกลียวภายนอก
BNGG-TT

ด้้ามมีีด � ขนาด (มม.)

รุ่่�น
สต็็อค

ระยะคมตััด

WF
ความยาวรวม

LF
ความยาวรวม 2

LF2
เม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม รููปR L

งา
นเ

ซา
ะร่่

อง

BNGG R/L2525-200 D 30.5 150 145 BNGNT0200 R/L 1
BNGG R/L2525-250 D 30.5 150 145 BNGNT0250 R/L 1
BNGG R/L2525-300 D 30.5 150 145 BNGNT0300 R/L 1
BNGG R/L2525-400 D 30.5 151 145 BNGNT0400 R/L 1
BNGG R/L2525-500 D 30.5 151 145 BNGNT0500 R/L 1
BNGG R/L2525-600 D 30.5 152 145 BNGNT0600 R/L 1

งานกลึึง
เกลีียว BNGG R/L2525-TT D   28.5 150 145 BNTT1020 R/L, BNTT1530 R/L 2

เม็็ดมีดไม่่ได้้รวมอยู่่�ในชุุดด้้ามมีีด
*ด้้ามมีีดมาตรฐานสากล สามารถปรัับแต่่งให้้เหมาะกัับความกว้้างร่่องและงานกลึึงเกลีียวได้้โดยการเปลี่่�ยนตััวรอง

ดานนอก  	
เหล็็กชุุบแข็็ง เซาะร่่องตื้้�น 
ล็็อคด้้านบน

D �ความแข็็งแกร่่งที่่�ดีีขึ้้�น ให้้อายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือที่่�ยาวนาน การจัับยึึดที่่�แข็็งแรง 
ช่่วยลดการแตกหัักของเม็็ดมีีดและการสะท้้านของด้้ามมีด

D �ยกระดัับ Tooling ด้้วยการเซาะร่่องละเอีียดหรืือกลึึงเกลีียวที่่� 2 มม. สามารถใช้้
ในงานเซาะร่่องและกลึึงเกลีียวได้้ด้้วยการเปลี่่�ยนตััวรอง

¢ คุุณสมบััติิ

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

D เซาะร่่อง

เงื่่�อนไขการตััด H  เหล็็กชุุบแข็็ง

อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี) 80 ถึึง 120

อััตราป้้อน f (มม./รอบ) 0.03 ถึึง 0.07

D กลึึงเกลีียว

เงื่่�อนไขการตััด H  เหล็็กชุุบแข็็ง

อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี) 80 ถึึง 120

อััตราป้้อน f (มม.) ระยะพิิตช์์สููงสุุด 3.0

รูป 1 (เซาะรอง)

LF
LF2

25
25

W
F

25

รูป 2 (กลึงเกลียว)

LF

25W
F

LF2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

เม็็ดมีีด (  SUMIBORON) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น
BN2000 BNX20 BN350 ความกว้้าง 

คมตััด
ความลึึก

ร่่อง
รััศมีี 

มุุมมีีด
ความยาว

รวม
ระยะ
คมตััด ด้้ามมีีดที่่�เหมาะสม รููป

R L R L R L CW CDX RE L WF3

งา
นเ

ซา
ะร่่

อง

BNGNT0200 R/L D D 2.0 4.0 0.2 25 6.0 BNGG R/L 2525-200 1
BNGNT0250 R/L D D 2.5 4.0 0.2 25 6.0 BNGG R/L 2525-250 1
BNGNT0300 R/L D D 3.0 5.0 0.4 25 6.0 BNGG R/L 2525-300 1
BNGNT0400 R/L D D 4.0 6.0 0.4 26 6.0 BNGG R/L 2525-400 1
BNGNT0500 R/L D D 5.0 6.0 0.4 26 6.0 BNGG R/L 2525-500 1
BNGNT0600 R/L D D 6.0 7.0 0.4 27 6.0 BNGG R/L 2525-600 1

งานกลึึง
เกลีียว

BNTT1020 R/L D ระยะพิิตช์์ 1.0 ถึึง 2.0 0.14 25 4.0 BNGG R/L 2525-TT 2
BNTT1530 R/L D      ระยะพิิตช์์ 1.5 ถึึง 3.0 0.2 25 4.0 2

รูป 1 (เซาะรอง) รูป 2 (กลึงเกลียว)

L
17

RE

6.
0

W
F360

°

L

5.
5

17

6°

2-RE

W
F3

CDX

CW
±0.

05

Back Taper 30’

Back Taper 30’

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

สััญลัักษณ์ ์D: สต็็อคมาตรฐาน (ผลิิตภััณฑ์์ใหม่่/ผลิิตภัณฑ์์ท่ี่�เพิ่่�มจากรุ่่�นในสต็็อค)
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รุ่่�น FMU / FMU-E
งานเก็็บผิิวละเอีียดอััตราเร็็วสููงของเหล็็กหล่่อ

D �คััตเตอร์์งานเก็็บผิิวละเอีียดอััตราเร็็วสููงสำหรัับงานกััดเหล็็กหล่่อเทา ใช้้ Cartridge  
แบบถอดออกได้้เพื่่�อให้้สะดวกต่่อการควบคุุมค่่าหนีีศููนย์์ของเม็็ดมีีดได้้อย่่างแม่่นยำ

D �ใช้้เม็็ดมีีดเกรด SUMIBORON สำหรัับการตััดเฉืือนเหล็็กหล่่อที่่�มีีความทนทานต่่อการ
สึึกหรอและการแตกหัักดีีเยี่่�ยม

D มีีให้้เลืือกใช้้ทั้้�งรุ่่�นหััวกััดและรุ่่�นเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็กพร้้อมด้้าม

¢ คุุณสมบััติิ
D การตััดเฉืือนความเร็็วสููงที่่� vc = สููงถึึง 2,000 ม./นาทีี
D ความเรีียบผิิว Rz 3.2
D �โครงสร้้างแบบนิรภััย ช่่วยให้้ทำงานได้้อย่่างปลอดภััยจากแรงหนีีศููนย์์กลาง 

ภายใต้้เงื่่�อนไขการตััดอัตราเร็็วสููง
D การติิดตั้้�ง Cartridge ช่่วยให้้ค่่าหนีีศููนย์์ต่่ำกว่่า 10μm
D ปรัับค่่าหนีีศููนย์์ได้้อย่่างง่่ายดายจากภายนอก
D �เม็็ดมีีดรุ่�นประหยััดช่่วยให้้สามารถลดต้้นทุุนการผลิิตได้้

¢ ประสิิทธิิภาพการตััด

D แผนภาพการสึึกหรอ

0.25

0.20

0.15

0.10

0.05

0 200 400 600 800

วัสดุชิ้นงาน : FC250 240HB (เพอรไลต)
อัตราเร็วตัด : vc = 600 ถึง 2,000 ม./นาที อัตราปอน: fz = 0.15 มม./ฟน
ความลึกตัด : ap = 0.5 มม. แหง

อัตราการคายเศษ (ซม.³)

คว
าม

กว
าง

กา
รส

ึกห
รอ

ดา
นข

าง
 V

B 
(ม

ม.
) vc = 600

vc = 800

vc = 1,000

vc = 2,000

vc = 1,500

F
F

F
F

F

F

F

D

D D D D

D
D

¢ ช่่วงการใช้้งาน
FC250 ถึึง FC300 (200 ถึึง 250HB) พร้้อมโครงสร้้างเพอร์์ไลต์์ และเหล็็กหล่่อเทา  
(130 ถึึง 160HB) พร้้อมโครงสร้้างเฟอร์์ไรต์์ [ตััวอย่่าง] เสื้้�อสููบ ฝาสููบ และอื่่�นๆ

¢ ข้้อกำหนด   ¢ เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

D �หััวกััด
รุ่่�นด้้าม

D เม็็ดมีีดทั่่�วไป
D เม็็ดมีีดแรงขัับต่่ำ

ø80 ถึึง ø315 มม. (รุ่่�น FMU)
ø40 ถึึง ø63 มม. (รุ่่�น FMU-E)
SNEW1203ADTR/L
SNEW1203ADTR/L-S

D อััตราเร็็วตััด 
D อััตราป้้อน 
D ความลึึกตััด 
D สารหล่่อเย็็น

vc = 800 ถึึง 2,000 ม./นาทีี
fz = 0.1 ถึึง 0.3 มม./ฟััน
ap = = 0.5 มม. หรืือต่่ำกว่่า
แห้้ง
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คััตเตอร์์ �ข นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
หน้้าสััมผััส

DCSFMS
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู

DCB
ความกว้้างร่่องลิ่่�ม

KWW
ความลึึกร่่องลิ่่�ม

KDP
ความลึึกการจัับยึึด

CBDP จำนวนฟััน น้้ำหนััก
(กก.) รููป

นิ้้�ว

FMU 4040ER D 37.2 40 Q 63 Q Q Q Q 2 1.0 1
FMU 4050ER D 47.2 50 Q 63 Q Q Q Q 3 1.2 1
FMU 4063ER D 60.2 63 60 63 25.4 9.5 6 25 4 1.0 2
FMU 4080R D 80 82.8 60 63 25.4 9.5 6 25 6 1.7 2
FMU 4100R D 100 102.8 76 63 31.75 12.7 8 38 8 2.5 3
FMU 4125R D 125 127.8 75 63 38.1 15.9 10 38 10 3.9 3
FMU 4160R D 160 162.8 100 63 50.8 19.1 11 38 12 6.3 3
FMU 4200R D 200 202.8 130 63 47.625 25.4 14 40 16 9.3 4
FMU 4250R 250 252.8 130 63 47.625 25.4 14 40 20 14.5 4
FMU 4315R  315 317.8 240 80 47.625 25.4 14 40 24 25.0 5

เม็็ดมีดจำหน่่ายแยก

เม็็ดมีีด�ข นาด (มม.)

การระบุุเกรด SUMIBORON

12
.7

0

2 2

12.70

45°

12
.7

0

R3
00

12.70

45°
15°

3.18

รูป 1 รูป 2 15
°

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา K K

งานตััดปานกลาง K K

งานกััดหยาบ

รุ่่�น

BN
71

25

BN
70

00

รููป

SNEW1203ADTR D F 1
1203ADTR-S D F 2

ตััวอัักษรต่่อท้้ายรุ่่�น -S แสดงถึึงเม็็ดมีีดแรงขัับต่่ำ

Cartridge
Cartridge สกรููหััวแบน โบลต์์ปรัับตั้้�ง แหวนโอริิง ประแจ ประแจ

N m

(สำหรัับสกรููหััว
แบน)

FMUU(E)* BFTX0509N 5.0 FMUJ P3 TTX20 TH015
*1 FMU4040ER/4050ER/4063ER ใช้้ Cartridge รุ่่�น FMUUE
*�FMUU/FMUUE มีีสกรููหััวแบนและสกรููปรัับตั้้�ง (พร้้อมแหวนโอริิง) ติิดตั้้�งมาให้้

มุุมคาย
แนวรััศมีี 2°
แนวแกน 8°  มม.  

งานกัดปาดหนา

SUMIBORON BN Finish Mill EASY

รุ่่�น FMU / FMU-E เหล็กหลอ

เกจวััด

FMU-SET (จำหน่่ายแยก)

*เกจวััดไม่่ได้้รวมมากัับชุุด

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

ISO วััสดุุชิ้้�นงาน ความแข็็ง
อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี)  

ต่่ำสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุุ�ด
อััตราป้้อน fz (มม./ฟััน)  

ต่่ำสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
เกรดเม็็ดมีีด

K เหล็็กหล่่อเทา 250HB 800-1,400-2,000 0.10-0.20 -0.30 BN7125 (แห้้ง)

เงื่่�อนไขการตััดที่่�ระบุุไว้้ด้้านบนเป็็นค่่าอ้้างอิิง โปรดปรัับใช้ต้ามเงื่่�อนไขจริิงซึ่่�งรวมถึึงความแข็็งแรงของ
เครื่่�องจัักร ความแข็็งแรงในการจัับยึึดชิ้้�นงาน ความลึึกตััด และปััจจััยอื่่�นๆ

หมายเหตุุ

DCSFMS

DC

DCB
KWW

LF

DCSFMS
ø101.6

DC

DCB ø18

ø26

KWW

LF

32

DCSFMS

DC
DCX

ø13
ø20

DCB
KWW

LF

KD
P

DC

LF
80

DCSFMS

DC

ø177.8
ø101.6

DCB ø18 ø22

ø26 ø32

KWW

LF

32

รูป 2รูป 1 รูป 3 รูป 4 รูป 5
ø32 h7

CB
DP

CB
DP

CB
DP

CB
DP

KD
P

KD
P

KD
P

DCX DCX DCX

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

อุุปกรณ์์
โบลต์์ สกรููจัับยึด ตััวยััน สกรููคู่่� ประแจ ประแจ ประแจ (ตามแนวรััศมีี) ครีีมกัันสนิิม

(สำหรัับ Cartridge) (สำหรัับสกรููจัับยึึด) (สำหรัับตััวยััน)

BH0620* BTD0609 FMUE WB5-10 TH040 LH030 LH025 SUMI-P
*FMU4040ER, 4050ER และ 4063ER ใช้้โบลต์์ BH0615

ความลึึกตััดสููงสุุด

DC

DCX

คว
าม

ลึก
ตัด

สูง
สุด

: 0
.5 

มม
.

มุมตัด : 0°
มุมคายตามแนวแกน : +8°
มุมคายตามแนวรัศมี : +2°

โครงสร้้าง

Cartridges

FMUUE/FMUUเม็ดมีด

สกรูหัวจมกลม

ตัวยัน สกรูคู

สกรูจับยึด

ตราประทับ
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รุ่่�น FM(F) เหล็กหลอ

LF
DC

DCSFMS
DCB
KWW

ø13
ø20

CB
DP

KD
P

รูป 1

KD
P

DCSFMS
DCB
KWW

DC

CB
DP

LF

รูป 2

KD
P

DCSFMS
ø101.6

DCB ø18
KWW

DC

ø26

LFCB
DP 32

รูป 3
DCSFMS

ø177.8
ø101.6

DCB ø18 ø22
KWW

DC
ø26 ø32

CB
DP

LF

32

รูป 4

KD
P

คััตเตอร์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น
สต็็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
หน้้าสััมผััส

DCSFMS
ความสููง

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู

DCB
ความกว้้างร่่องลิ่่�ม

KWW
ความลึึกร่่องลิ่่�ม

KDP
ความลึึกการจัับยึึด

CBDP จำนวนฟััน น้้ำหนััก
(กก.) รููปR L

นิ้้�ว

FM 5080 R/L D 80 82.8 60 50 25.4 9.5 6 25 6 1.6 1
FM 5100 R/L D 100 102.8 75 50 31.75 12.7 8 32 8 2.4 2
FM 5125 R/L D 125 127.8 75 63 38.1 15.9 10 38 10 3.4 2
FM 5160 R/L D 160 162.8 100 63 50.8 19.1 11 38 12 5.6 2
FM 5200 R/L 200 202.8 130 63 47.625 25.4 14 40 16 8.3 3
FM 5250 R/L 250 252.8 130 63 47.625 25.4 14 40 20 14.3 3
FM 5315 R/L 315 317.8 240 80 47.625 25.4 14 40 24 27.8 4
FMF 5125 R/L 125 127.8 75 63 38.1 15.9 10 38 12 3.4 2
FMF 5160 R/L 160 162.8 100 63 50.8 19.1 11 38 16 5.6 2
FMF 5200 R/L 200 202.8 130 63 47.625 25.4 14 40 20 8.3 3
FMF 5250 R/L 250 252.8 130 63 47.625 25.4 14 40 24 14.3 3
FMF 5315 R/L   315 317.8 240 80 47.625 25.4 14 40 28 27.8 4

เม็็ดมีดจำหน่่ายแยก

เม็็ดมีีด�ข นาด (มม.)

การระบุุเกรด SUMIBORON
รูป 1 รูป 2

45°

15°

15
°45°

15.875 15.875

15
.8

75

15
.8

75

R3
00

2 2

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา K K

งานตััดปานกลาง K K

งานกััดหยาบ

รุ่่�น
BN7125 BN7000

รููปR L R L
SNEN 1504ADT R/L D F 1
SNEN 1504ADT R/L-S D F 2

อุุปกรณ์์

คััตเตอร์์ที่่�เหมาะสม

แผ่่นจัับยึึดเม็็ดมีด แคลมป์์ปรัับระยะ สกรููปรัับตั้้�ง สกรููคู่่� ประแจ ประแจ

FM(F) 5080R/L FMW Q FMJ WB7F-20TL TT25 1.8 × 45
FM(F) 5100R/L to FM(F) 5315R/L FME Q Q

งานเก็็บผิิวละเอีียดอััตราเร็็วสููงของเหล็็กหล่่อ

D �รููปทรงคมตััดที่่�ออกแบบเป็็นพิิเศษรวมกัับเกรด SUMIBORON สำหรัับการกััดเหล็็กหล่่อ  
ทำให้้สามารถกััดเหล็็กหล่่อเทาด้้วยความเร็็วสููงได้้

คััตเตอร์์

DC
DCX

มุมตัด : 0°
มุมคายตามแนวแกน : +8°
มุมคายตามแนวรัศมี : +2°

ap
: 0

.5 
มม

.

โครงสร้้าง

สกรูคู
แคลมปปรับระยะ
ตัวจับยึด
เม็ดมีด

สกรูคู

เม็ดมีด

มุุมคาย
แนวรััศมีี 2°
แนวแกน 8°  มม.  

งานกัดปาดหนา

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)
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SUMIBORON

L

คััตเตอร์์ SUMIBORON สำหรัับงานกััดอััตราเร็็วสููงของเหล็็กหล่่อ

รุ่่�น RM เหล็กหลอ

รูป 1

75°

LF

KD
P

DCSFMS
DCB
KWW

ø13
ø20

DC

BD

CB
DP

75°

LF

KD
P

DCSFMS
DCB

KWW

รูป 2

DC
D1

BD

CB
DP

คััตเตอร์์ �ข นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

DC

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
ภายนอก

BD
หน้้าสััมผััส

DCSFMS
ความสููง

LF

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางรูู

DCB

ความกว้้าง 
ร่่องลิ่่�ม

KWW
ความลึึกร่่องลิ่่�ม

KDP

ความลึึก 
การจัับยึึด

CBDP
โบลต์์

D1
จำนวนฟััน

ความเร็็ว
รอบสููงสุุด
(นาทีี-1)

น้้ำหนััก
(กก.) รููป

นิ้้�ว

RM 3080R 80 90 60 50 25.4 9.5 6 25 Q 6 9,000 1.6 1
RM 3100R 100 110 70 50 31.75 12.7 8 32 46 8 8,000 2.1 2
RM 3125R 125 135 80 63 38.1 15.9 10 38 59 10 7,000 3.9 2
RM 3160R  160 170 100 63 50.8 19.1 11 38 80 12 6,000 5.9 2

เม็็ดมีดจำหน่่ายแยก

เม็็ดมีีด�ข นาด (มม.)

การระบุุเกรด SUMIBORON

รูป 1 รูป 2
9.525

9.
52

5

3.18 9.525

9.
52

5

3.18R0.8

0.8

0.8

เม็ดมีดไวเปอร
กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา K K

งานตััดปานกลาง K K

งานกััดหยาบ K K

รุ่่�น

BN
S8

12
5

BN
C8

11
5

รููป

SNGN 090308 D D 1
SNGN 090312 D D 1
SNEN 090308W D D 2 

อุุปกรณ์์

แผ่่นรอง สกรููแผ่่นรอง
แผ่่นรอง
แคลมป์์

สกรููคู่่� การปรัับ
ประแจ

(สำหรัับแผ่่น
รองแคลมป์์)

ประแจ
(สำหรัับ
ปรัับตั้้�ง)

ประแจ
(สำหรัับ
ปรัับตั้้�ง)

N m

RMS BFTX0307N 2.0 RMW WB6-16T SRFJ TTX20 TH015 TH020

มุุมคาย
แนวรััศมีี -6°  45'
แนวแกน -5°  45'  มม.  

งานกัดปาดหนา

D งานกััดประสิิทธิิภาพสูงของเหล็็กหล่่อเทา
 · �ใช้้ SUMIBORON สำหรัับอััตราเร็็วตััดสูงที่่� vc = 1,500 ม./นาทีี
 · งานกััดหยาบอััตราเร็็วสููงด้้วยความลึึกตััดสูงสุุด 3.0 มม.
 · เม็็ดมีีดไวเปอร์์สำหรัับงานเก็็บผิิวละเอีียดอัตราเร็็วสููง
D ลดต้้นทุุน

 · เม็็ดมีีดแบบสองหน้้ารุ่่�นประหยััด ใช้้งานได้้ 8 มุุม
 · เม็็ดมีีดสามารถลัับคมเพื่่�อนำกลัับมาใช้้ใหม่่ได้้
D กลไกที่่�ใช้้ปรัับค่่าหนีีศููนย์์ได้้อย่่างง่่ายดาย

 · การออกแบบให้้ง่่ายต่่อการติิดตั้้�งเม็็ดมีดโดยตรง
 · สามารถปรัับค่่าหนีีศููนย์์ได้ง้่่าย งานมีีความแม่่นยำมากขึ้้�น

ประแจ
TTX20 (แผนรองแคลมป)
TH015 (สำหรับปรับตั้ง)
TH020 (สำหรับปรับตั้ง)

เม็ดมีด

แผนรอง 
RMS

สกรูหัวแบนสำหรับ
แผนรอง BFTX0307N

สกรูคู 
WB6-16T แผนรองแคลมป 

RMW

สกรูปรับตั้ง 
SRFJ

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ�

ISO วััสดุุชิ้้�นงาน ความแข็็ง
อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี)  

ต่่ำสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุุ�ด
อััตราป้้อน fz (มม./ฟััน)  

ต่่ำสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
เกรดเม็็ดมีีด

K เหล็็กหล่่อเทา 250HB 800- 1,150 -1,500 0.05- 0.13 -0.20 BNS8125
(แห้้ง)

เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�ระบุุไว้้ด้้านบนเป็็นค่่าอ้้างอิิง โปรดปรัับใช้้ตามเงื่่�อนไขจริิงซึ่่�งรวมถึึงความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักร 
ความแข็็งแรงในการจัับยึึดชิ้้�นงาน ความลึึกตััด และปััจจััยอื่่�นๆ

หมายเหตุุ

สำหรัับงานกลึึงเหล็็กชุุบแข็็ง ให้้ใช้รุ้่่�น SEC-ACE MILL DNF
คััตเตอร์์: H45  เม็็ดมีีด: L120

ข้้อควรระวัังในการใช้้งาน
· �ห้้ามใช้้เม็็ดมีีดต่่างรุ่่�นกััน เช่่น การใช้้เม็็ดมีีดมาตรฐานควบคู่่�กัับเม็็ดมีีดไวเปอร์์บนคััตเตอร์์
ด้้ามเดีียว

· �ห้้ามนำเม็็ดมีีดใหม่่และเม็็ดมีีดลัับคมมาใช้้ควบคู่่�กััน ให้้ใช้้เฉพาะเม็็ดมีีดใหม่่ทั้้�งชุุด หรืือ 
เม็็ดมีีดลัับคมทั้้�งชุุดเท่่านั้้�น  
การลัับคมเม็็ดมีีดเพื่่�อนำกลัับมาใช้้ใหม่่ทำได้้เพีียงครั้้�งเดีียว (ต้้องมีีขนาดวงกลมภายในอย่่างน้้อย 9.125 มม.)

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)

สำหรัับงานกััดอััตราเร็็วสููง ประสิิทธิิภาพสููงของเหล็็กหล่่อ
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SU
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RO

N
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รูป 1

LF
LU

DM
M

 h
6

DNAPMX

RE±0.005

DC
0 -0

.1

เอ็็นมิิลล์์ �ข นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
รััศมีีมุุมมีีด

RE
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคอ

DN
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM คมตััดไวเปอร์์ รููป

BNBR 2D020R005-0054 D 0.2 0.05 0.1 0.5 50 0.17 4 ไม่่มีี 1
BNBR 2D030R005-0054 D 0.3 0.05 0.15 0.5 50 0.27 4 ไม่่มีี 1
BNBR 2D040R005-0054 D 0.4 0.05 0.2 0.5 50 0.37 4 ไม่่มีี 1
BNBR 2D050R005-0054 D 0.5 0.05 0.3 0.5 50 0.47 4 ไม่่มีี 1
BNBR 2D050R005-0154 D 0.5 0.05 0.3 1.5 50 0.47 4 ไม่่มีี 1
BNBR 2D050R005-0254 D 0.5 0.05 0.3 2.5 50 0.47 4 ไม่่มีี 1
BNBR 2D050R010-0154 D 0.5 0.10 0.3 1.5 50 0.47 4 ไม่่มีี 1
BNBR 2D050R010-0254 D 0.5 0.10 0.3 2.5 50 0.47 4 ไม่่มีี 1
BNBR 2D100R005-0304 D 1.0 0.05 0.7 3.0 50 0.97 4 มีี 1
BNBR 2D100R005-0504 D 1.0 0.05 0.7 5.0 50 0.97 4 มีี 1
BNBR 2D100R010-0304 D 1.0 0.10 0.7 3.0 50 0.97 4 มีี 1
BNBR 2D100R010-0504 D 1.0 0.10 0.7 5.0 50 0.97 4 มีี 1
BNBR 2D100R020-0304 D 1.0 0.20 0.7 3.0 50 0.97 4 มีี 1
BNBR 2D100R020-0504 D 1.0 0.20 0.7 5.0 50 0.97 4 มีี 1
BNBR 2D100R030-0304 D 1.0 0.30 0.7 3.0 50 0.97 4 มีี 1
BNBR 2D100R030-0504 D 1.0 0.30 0.7 5.0 50 0.97 4 มีี 1
BNBR 2D150R010-0454 D 1.5 0.10 1.2 4.5 50 1.47 4 มีี 1
BNBR 2D150R010-0754 D 1.5 0.10 1.2 7.5 50 1.47 4 มีี 1
BNBR 2D150R020-0454 D 1.5 0.20 1.2 4.5 50 1.47 4 มีี 1
BNBR 2D150R020-0754 D 1.5 0.20 1.2 7.5 50 1.47 4 มีี 1
BNBR 2D150R030-0454 D 1.5 0.30 1.2 4.5 50 1.47 4 มีี 1
BNBR 2D150R030-0754 D 1.5 0.30 1.2 7.5 50 1.47 4 มีี 1
BNBR 2D200R010-0604 D 2.0 0.10 1.5 6.0 50 1.97 4 มีี 1
BNBR 2D200R020-0604 D 2.0 0.20 1.5 6.0 50 1.97 4 มีี 1
BNBR 2D200R030-0604 D 2.0 0.30 1.5 6.0 50 1.97 4 มีี 1
BNBR 2D200R050-0604 D 2.0 0.50 1.5 6.0 50 1.97 4 มีี 1

เกรด: BNX20

MOLD FINISH MASTER เอ็็นมิิลล์กััดมุุมรััศมีี SUMIBORON

รุ่่�น BNBR เหล็ก
ชุบแข็ง  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

60 ถึง
65HRC

ฟนฟนฟน   rrr  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา งานลอกแบบ

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

จำนวน 
ร่่องเลื้้�อย

รหััสรุ่่�น เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง รััศมีีมุุมมีีด ความยาวคอ เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ด้้าม

BNBR 2 D050 R010 - 015 4
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MOLD FINISH MASTER เอ็็นมิิลล์์กััดมุุมรััศมีี SUMIBORON

รุ่่�น BNBR

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ
1. ใช้้เครื่่�องจัักรท่ี่�มีีความแข็็งแรงสููงเพื่่�อการทำงานที่่�เสถีียร
2. �แนะนำให้้ใช้้น้้ำมัันงานตััดที่่�ไม่่ละลายในน้้ำ สารหล่่อเย็็นที่่�ไม่่ละลายในน้้ำ ฉีีดเป็็นละอองหรืือจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายนอก  

ใช้้มาตรการป้้องกัันอััคคีีภััยเพื่่�อหลีีกเลี่่�ยงอัันตรายจากไฟไหม้้ที่่�เกิิดจากประกายไฟขณะทำงานหรืือความเสีียหายของเครื่่�องมืือ
3. ลดระยะยื่่�นให้้สั้้�นที่่�สุุด
4. ปรัับเงื่่�อนไขการตััดให้้เหมาะสมกัับความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักรและเงื่่�อนไขอื่่�นๆ
5. �ความลึึกตััดที่่�แสดงในตารางเงื่่�อนไขคือความลึึกสููงสุุด ปรัับความลึึกตััดจริิงตามความเรีียบผิิวที่่�ต้้องการ

วััสดุุชิ้้�นงาน STAVAX, NAK80, SKD61 (สููงสุุด 52HRC) ELMAX, DC53, SKD11 ดััดแปลง (สููงสุุด 62HRC) YXR3, SKH (สููงสุุด 70HRC)

DC
(มม.)

RE
(มม.)

LU
(มม.)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี) ap (มม.) ae (มม.) ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี) ap (มม.) ae (มม.) ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี) ap (มม.) ae (มม.)

0.2 0.05 0.5 40,000 400 0.005 0.03 40,000 400 0.005 0.03 40,000 250 0.005 0.02
0.3 0.05 0.5 40,000 500 0.010 0.05 40,000 500 0.010 0.05 40,000 300 0.005 0.03
0.4 0.05 0.5 40,000 600 0.015 0.1 40,000 600 0.015 0.1 40,000 400 0.01 0.05

0.5

0.05 0.5 40,000

600

0.02 0.15 40,000

600

0.02 0.15 40,000

400 0.01

0.1
0.05 1.5 40,000 0.02 0.1 40,000 0.02 0.1 35,000

0.050.1 40,000 40,000 35,000
0.05 2.5 40,000 0.01 0.05 40,000 0.01 0.05 35,000
0.1 40,000 40,000 35,000

1.0

0.05
3.0

35,000

800

0.03 0.3
35,000

800 0.03 0.2
30,000

600 0.01 0.10.1 35,000 35,000 30,000
0.2 35,000 35,000 30,000
0.3 35,000 35,000 30,000
0.05

5.0
35,000

0.02 0.2
35,000

800 0.02 0.1
30,000

600 0.01 0.10.1 35,000 35,000 30,000
0.2 35,000 35,000 30,000
0.3 35,000 35,000 30,000

1.5

0.1
4.5

26,000

800
0.03 0.5

26,000
800 0.03 0.3

20,000
600 0.02 0.30.2 26,000 26,000 20,000

0.3 26,000 26,000 20,000
0.1

7.5
26,000

0.03 0.5
26,000

800 0.03 0.3
20,000

600 0.02 0.30.2 26,000 26,000 20,000
0.3 26,000 26,000 20,000

2.0
0.1

6.0
20,000

800 0.03 0.7
20,000

800 0.03 0.7
15,000

600 0.03 0.70.2 20,000 20,000 15,000
0.3 20,000 20,000 15,000
0.5 20,000 20,000 15,000

ae

ap
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DNAPMX

LF
LU

เอ็็นมิิลล์์ �ข นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค รััศมีีหััวบอล

RE
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคอ

DN
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

BNBP 2R020-0124 D 0.20 0.4 0.3 1.2 50 0.37 4 1
BNBP 2R020-0126 D 0.20 0.4 0.3 1.2 50 0.37 6 1
BNBP 2R020-0204 D 0.20 0.4 0.3 2.0 50 0.37 4 1
BNBP 2R020-0304 D 0.20 0.4 0.3 3.0 50 0.37 4 1
BNBP 2R020-0404 D 0.20 0.4 0.3 4.0 50 0.37 4 1
BNBP 2R030-0154 D 0.30 0.6 0.4 1.5 50 0.57 4 1
BNBP 2R030-0156 D 0.30 0.6 0.4 1.5 50 0.57 6 1
BNBP 2R030-0204 D 0.30 0.6 0.4 2.0 50 0.57 4 1
BNBP 2R030-0304 D 0.30 0.6 0.4 3.0 50 0.57 4 1
BNBP 2R030-0404 D 0.30 0.6 0.4 4.0 50 0.57 4 1
BNBP 2R030-0504 D 0.30 0.6 0.4 5.0 50 0.57 4 1
BNBP 2R030-0604 D 0.30 0.6 0.4 6.0 50 0.57 4 1
BNBP 2R050-0254 D 0.50 1.0 0.6 2.5 50 0.97 4 1
BNBP 2R050-0256 D 0.50 1.0 0.6 2.5 50 0.97 6 1
BNBP 2R050-0304 D 0.50 1.0 0.6 3.0 50 0.97 4 1
BNBP 2R050-0404 D 0.50 1.0 0.6 4.0 50 0.97 4 1
BNBP 2R050-0604 D 0.50 1.0 0.6 6.0 50 0.97 4 1
BNBP 2R050-0804 D 0.50 1.0 0.6 8.0 50 0.97 4 1
BNBP 2R075-0404 D 0.75 1.5 0.9 4.0 50 1.47 4 1
BNBP 2R075-0406 D 0.75 1.5 0.9 4.0 50 1.47 6 1
BNBP 2R100-0554 D 1.00 2.0 1.4 5.5 50 1.97 4 1
BNBP 2R100-0556 D 1.00 2.0 1.4 5.5 50 1.97 6 1
BNBP 2R100-0804 D 1.00 2.0 1.4 8.0 50 1.97 4 1

เกรด: BN350

MOLD FINISH MASTER เอ็็นมิิลล์กััดหััวบอล SUMIBORON

รุ่่�น BNBP เหล็ก
ชุบแข็ง  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

60 ถึง
65HRC

ฟนฟนฟน   RRR  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา เซาะรอง R  งานลอกแบบ

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

BNBP 2 R030 - 015 4
จำนวน 
ร่่องเลื้้�อย

รััศมีีหััวบอล ความยาวคอ เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ด้้าม

รหััสรุ่�น



L151

SUMIBORON

L

รุนกัดหัวบอลจะมีรายงานการทดสอบความแมนยำรัศมีแนบมาใหตามดานลาง

 ผลการทดสอบความแมนยำรัศมี

MOLD FINISH MASTER เอ็็นมิิลล์์กััดหััวบอล SUMIBORON

รุ่่�น BNBP

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ
1. ใช้้เครื่่�องจัักรท่ี่�มีีความแข็็งแรงสููงเพื่่�อการทำงานที่่�เสถีียร
2. �แนะนำให้้ใช้้น้้ำมัันงานตััดที่่�ไม่่ละลายในน้้ำ สารหล่่อเย็็นที่่�ไม่่ละลายในน้้ำ ฉีีดเป็็นละอองหรืือจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายนอก  

ใช้้มาตรการป้้องกัันอััคคีีภััยเพื่่�อหลีีกเลี่่�ยงอัันตรายจากไฟไหม้้ที่่�เกิิดจากประกายไฟขณะทำงานหรืือความเสีียหายของเครื่่�องมืือ
3. ลดระยะยื่่�นให้้สั้้�นที่่�สุุด
4. ปรัับเงื่่�อนไขการตััดให้้เหมาะสมกัับความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักรและเงื่่�อนไขอื่่�นๆ
5. �ความลึึกตััดที่่�แสดงในตารางเงื่่�อนไขคืือความลึึกสููงสุุด ปรัับความลึึกตััดจริิงตามความเรีียบผิิวที่่�ต้้องการ

วััสดุุชิ้้�นงาน STAVAX, NAK80, SKD61 (สููงสุุด 52HRC) ELMAX, DC53, SKD11 ดััดแปลง (สููงสุุด 62HRC) YXR3, SKH (สููงสุุด 70HRC)

RE
(มม.)

LU
(มม.)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี) ap (มม.) pf (มม.) ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี) ap (มม.) pf (มม.) ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี) ap (มม.) pf (มม.)

0.2
1.2 40,000 1,000 0.005 0.010 40,000 800 0.005 0.010 40,000 600 0.005 0.005
2.0 40,000 800 0.005 0.010 40,000 600 0.005 0.010 40,000 400 0.005 0.005
3.0 40,000 600 0.005 0.010 40,000 500 0.005 0.010 40,000 300 0.005 0.005
4.0 40,000 500 0.005 0.010 40,000 400 0.005 0.005 40,000 200 0.005 0.005

0.3

1.5 40,000 1,600 0.020 0.020 40,000 1,400 0.010 0.020 40,000 1,200 0.010 0.020
2.0 40,000 1,500 0.010 0.020 40,000 1,300 0.010 0.020 40,000 1,100 0.010 0.010
3.0 40,000 1,400 0.010 0.020 40,000 1,200 0.010 0.020 40,000 1,000 0.010 0.010
4.0 30,000 1,200 0.010 0.010 30,000 1,000 0.010 0.010 30,000 700 0.005 0.010
5.0 30,000 800 0.010 0.010 30,000 700 0.005 0.010 30,000 600 0.005 0.005
6.0 30,000 600 0.005 0.010 30,000 500 0.005 0.005 30,000 400 0.005 0.005

0.5

2.5 40,000 2,800 0.040 0.050 40,000 2,800 0.030 0.040 40,000 2,200 0.020 0.030
3.0 40,000 2,600 0.040 0.050 40,000 2,600 0.030 0.040 40,000 2,100 0.020 0.030
4.0 40,000 2,400 0.030 0.050 40,000 2,400 0.020 0.030 40,000 2,000 0.020 0.020
6.0 25,000 1,500 0.020 0.030 25,000 1,500 0.010 0.020 25,000 1,300 0.010 0.010
8.0 16,000 1,200 0.020 0.020 16,000 1,100 0.010 0.020 16,000 850 0.010 0.010

0.75 4.0 32,000 2,400 0.030 0.030 32,000 2,200 0.020 0.030 32,000 2,000 0.020 0.020
1.0 5.5 40,000 4,000 0.050 0.050 40,000 4,000 0.030 0.030 40,000 3,000 0.020 0.030

8.0 32,000 3,000 0.030 0.050 32,000 2,600 0.020 0.030 32,000 2,200 0.010 0.020

ap

pf
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เอ็็นมิิลล์์ �ข นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค รััศมีีหััวบอล

RE
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคอ

DN
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

BNBC 2R010-0034 D 0.1 0.2 0.2 0.3 50 0.17 4 1
BNBC 2R010-0104 D 0.1 0.2 0.2 1.0 50 0.17 4 1
BNBC 2R020-0054 D 0.2 0.4 0.3 0.5 50 0.37 4 1
BNBC 2R020-0204 D 0.2 0.4 0.3 2.0 50 0.37 4 1
BNBC 2R030-0104 D 0.3 0.6 0.4 1.0 50 0.57 4 1
BNBC 2R030-0304 D 0.3 0.6 0.4 3.0 50 0.57 4 1
BNBC 2R050-0304 D 0.5 1.0 0.6 3.0 50 0.97 4 1

เกรด: BN700

Mould Finish Master ดอกกััดรััศมีี SUMIBORON สำหรัับการตััดเฉืือนอิิเล็็กโทรดทองแดง

รุ่่�น BNBC โลหะผสม
ทองแดง

ฟนฟนฟน   RRR  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา เซาะรอง R  งานลอกแบบ

งานกััดด้้านข้้าง

รุ่่�น

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไขการตััด

ทองแดงผสมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความลึึกตััดมาตรฐาน (มม.)

ap pf
BNBC 2R010-0034 20,000

 -50,000
350 0.01 0.02

2R010-0104 350 0.007 0.015
BNBC 2R020-0054 20,000

 -50,000
800 0.025 0.05

2R020-0204 700 0.02 0.03
BNBC 2R030-0104 20,000

 -50,000
1,400 0.05 0.15

2R030-0304 1,200 0.04 0.1

BNBC 2R050-0304 20,000
 -50,000 2,200 0.15 0.35

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ
1. ใช้้เครื่่�องจัักรท่ี่�มีีความแข็็งแรงสููงเพื่่�อการทำงานท่ี่�เสถีียร
2. �แนะนำให้้ใช้้น้้ำมัันงานตััดที่่�ไม่่ละลายในน้้ำ สารหล่่อเย็็นที่่�ไม่่ละลายในน้้ำ ฉีีดเป็็นละอองหรืือจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายนอก  

ใช้้มาตรการป้้องกัันอััคคีีภััยเพื่่�อหลีีกเลี่่�ยงอัันตรายจากไฟไหม้้ที่่�เกิิดจากประกายไฟขณะทำงานหรืือความเสีียหายของเครื่่�องมืือ
3. ลดระยะยื่่�นให้้สั้้�นที่่�สุุด
4. ปรัับเงื่่�อนไขการตััดให้้เหมาะสมกัับความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักรและเงื่่�อนไขอื่่�นๆ
5. �ความลึึกตััดที่่�แสดงในตารางเงื่่�อนไขคืือความลึึกสููงสุุด ปรัับความลึึกตััดจริิงตามความเรีียบผิิวที่่�ต้้องการ

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

จำนวน 
ร่่องเลื้้�อย

BNBC 2 R030 - 010 4
รััศมีีหััวบอล ความยาวคอ เส้้นผ่่าน

ศููนย์์กลาง
ด้้าม

รหััสรุ่่�น

ap
pf


