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SUMICRYSTAL

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

สถานะและ
สััญลัักษณ์์ของสต็็อค

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

(กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)

SUMIDIA/SUMIDIA BINDERLESS  
SUMICRYSTAL
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เครื่่�องมืือ PCD

รุ่่�น SUMIDIA
¢ คุุณสมบััติิทั่่�วไป

PCD อััดขึ้้�นรููปรุ่่�น SUMIDIA ของเรามีี 5 เกรด (DA1090, DA90, 
DA150, DA2200, DA1000) แต่่ละเกรดให้้คุุณสมบััติิต่่างกัันตามการ
ผสมผสานของขนาดอนุุภาคเพชรและตััวผสาน เช่่นเดีียวกัันกัับเกรด 
NPD10 (Nano-polycrystalline Diamond) ที่่�ยึึดอนุุภาคเพชรระดัับ
นาโนด้้วยความแข็็งแรงสููงโดยไม่่ใช้้ตััวผสานใดๆ
รุ่่�นนี้้�สามารถนำมาใช้้ในช่่วงการทำงานที่่�กว้้าง ตั้้�งแต่่งานกลึึงอะลููมิิเนีียม
อััลลอย ไปจนถึึงงานกลึึงวััสดุุแข็็งเปราะและคาร์์ไบด์์

¢ ประสิิทธิิภาพ

¢ เกรด คุุณสมบััติิ และการใช้้งาน

เกรด คุุณสมบััติิ การใช้้งาน ขนาดเกรนเฉลี่่�ยของ
อนุุภาคเพชร (μm)

ความแข็็ง HK 
(GPa)

ความแข็็งแกร่่งต่่อการแตก
ตามแนวขวาง (GPa)
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SS

NPD10
โครงสร้้างเพชร 100% ที่่�ผสานอนุุภาคเพชรนาโน 
เข้้าด้้วยกัันอย่่างแข็็งแรง ให้้ความต้้านทานการสึึกหรอ 
และการแตกหััก รวมถึึงความคมของคมตััดท่ี่�ดีีเยี่่�ยม

· งานเก็็บผิิวละเอีียดของคาร์์ไบด์์
· งานกลึึงวััสดุุแข็็งเปราะ (เซรามิิก)

สููงสุุด 0.05
120
ถึึง

130
≈ 3.15

SU
M

ID
IA

DA1000
เกรดอััดขึ้้�นรููปความหนาแน่่นสููง ทำจากเกรนเพชร
ละเอีียดพิิเศษ ให้้ความต้้านทานการสึึกหรอและ 
การแตกหััก รวมถึึงความคมของคมตััดที่่�ดีีเยี่่�ยม

· งานกลึึงอะลููมิิเนีียมอัลลอยผสมซิิลิิกอนสููง
· �งานหยาบ งานกระแทก และงานเก็็บผิิวละเอีียดของอะลููมิิเนีียมอััลลอย
· งานไม้้ หรืืองานตััด/งานปาดหน้้าไม้้กระดาน
· งานเก็็บผิิวละเอีียดทั่่�วไปของโลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

สููงสุุด 0.5
50
ถึึง
60

≈ 2.60

DA2200
เกรดอััดขึ้้�นรููปทำจากเกรนเพชรละเอีียดพิิเศษ  
ให้้ความต้้านทานทั้้�งการสึึกหรอและการแตกหััก  
รวมถึึงความคมของคมตััดที่่�ดีีเยี่่�ยม

· �งานหยาบ งานกระแทก และงานเก็็บผิิวละเอีียดของอะลููมิิเนีียมอััลลอย
· งานไม้้ หรืืองานตััด/งานปาดหน้้าไม้้กระดาน

0.5
45
ถึึง
55

≈ 2.45

DA150
เกรดที่่�มีีอนุุภาคเพชรอััดขึ้้�นรููปเกรนขนาดเล็็ก  
ด้้วยแรงผสานเข้้ากัันอย่่างแน่่นหนาของอนุุภาคเพชร 
ทำให้้ได้้สมดุุลของประสิิทธิิภาพในการกลึึงและ 
ความต้้านทานการสึึกหรอที่่�ดีีเยี่่�ยม

· งานเก็็บผิิวละเอีียดทั่่�วไปของโลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก
· �งานเก็็บผิิวละเอีียดของเซรามิิกกึ่่�งอััดขึ้้�นรููปและผลิิตภัณฑ์์อััดรีีดขึ้้�นรููป
· งานตััด FRP (พลาสติิกเสริิมเส้้นใยแก้้ว), ยางแข็็ง และคาร์์บอน
· งานตััด/งานปาดหน้้าไม้้กระดานหรืือกระดานสัังเคราะห์์

5
50
ถึึง
60

≈ 1.95

DA1090
เกรดที่่�เกรนเพชรหยาบผ่่านการเผาซิินเตอร์์ 
ด้้วยความหนาแน่่นสููง
ทำให้้ได้้ปริิมาณเพชรสููงสุุด จึึงมีีความทนทาน 
ต่่อการสึึกหรอและการแตกหัักดีีเยี่่�ยม

· งานกลึึงอะลููมิิเนีียมอัลลอยผสมซิิลิิกอนสููง
· งานกลึึงอะลููมิิเนีียมคอมโพสิิต (MMC)
· �งานกััดหยาบของคาร์์ไบด์์สีีเขีียว คาร์์ไบด์์กึ่่�งอััดขึ้้�นรููป และเซรามิิก
· งานกลึึงเซรามิิก/หิินอััดขึ้้�นรููป

สููงสุุด 50
55
ถึึง
70

≈ 1.30

DA90
อนุุภาคเพชรมีีความหยาบมากกว่่าเกรดอื่่�นๆ ทำให้้
ต้้านทานการสึึกหรอได้้ดีี เหมาะสำหรัับงานกลึึง
คาร์์ไบด์์และอะลููมิิเนีียมผสมซิิลิิกอนสููง มีีปริิมาณ
เพชรมากที่่�สุุด ทำให้้ต้้านทานการสึึกหรอได้้ดีีเยี่่�ยม

50
50
ถึึง
65

≈ 1.10

ความแข็็งแกร่่งต่่อการแตกตามแนวขวาง (TRS) วััดโดยใช้้วััสดุุทดสอบที่่�เทีียบเท่่ากัับชั้้�น PCD ของเม็็ดมีีด

วััสดุชิ้้�นงาน	 : Al-25% Si อััลลอย
รุ่่�นเครื่่�องมืือ	 : SPGN 120304
เงื่่�อนไขการตััด	: �vc = 500 ม./นาทีี  

f = 0.1 มม./รอบ  
ap = 0.2 มม. แห้้ง

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : 
คาร์์ไบด์์ (87HRA)
รุ่่�นเครื่่�องมืือ: NF-DCMW 070204
เงื่่�อนไขการตััด	: �vc = 20 ม./นาทีี

f = 0.1 มม./รอบ 
ap = 0.2 มม. หล่่อเย็็น

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : คาร์์ไบด์์ (91HRA)
รุ่่�นเครื่่�องมืือ	 : 
DCMW 11T304RH (NPD10) 
NF-DCMW 11T304 (DA90)
เงื่่�อนไขการตััด	: �vc = 20 ม./นาทีี  

f = 0.05 มม./รอบ  
ap = 0.05 มม. แห้้ง

0.05

0.10

0.15

1 2 3 4

DA1090

DA150

0

ระยะการตัด (กม.)

งานตัดตอเนื่องของ MMC (AI-20% SiC)
เกรดของ
คูแขง B

10 20 30 40

0.05
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DA1000

DA150
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งานตัดตอเนื่องของ Al-25% Si อัลลอย

เกรดของคูแขง B

เกรดของคูแขง A
DA1090

NPD10

200 400 600 800

0.1

0.2

0.3

ระยะการตัด (กม.)

งานตัดตอเนื่องของคารไบด (91HRA)งานตัดตอเนื่องของคารไบด (87HRA)

ระยะการตัด (กม.)

0.10

0.20

0.30

0 50 100 150

PCD รุนเกา

DA1090

0

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : MMC (Al-20% SiC)
รุ่่�นเครื่่�องมืือ	 : CNMX 120408
เงื่่�อนไขการตััด	: �vc = 350 ม./นาทีี 

f = 0.2 มม./รอบ 
ap = 0.18 มม. หล่่อเย็็น
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เครื่่�องมืือ PCD

รุ่่�น SUMIDIA
¢ เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ (งานกลึึง)

วััสดุุชิ้้�นงาน อััตราเร็็วตััด
vc (ม./นาทีี)

อััตราป้้อน
f (มม./รอบ)

ความลึึกตััด
ap (มม.)

อะลููมิิเนีียมอัลลอย
สููงสุุด 

3,000
สููงสุุด 
0.2

สููงสุุด  
3

ทองแดงผสมอััลลอย
สููงสุุด 

1,000
สููงสุุด 
0.2

สููงสุุด  
3

พลาสติิกเสริิมแรง
สููงสุุด 

1,000
สููงสุุด 
0.4

สููงสุุด  
2

ไม้้หรืือวััสดุุอิินทรีีย์์
(งานตััดและอื่่�นๆ)

สููงสุุด 
4,000

สููงสุุด 
0.4 Q

คาร์์ไบด์์
สููงสุุด 
30

สููงสุุด 
0.2

สููงสุุด 
0.5

คาร์์บอน
100 ถึึง 

600 1 สููงสุุด  
2

¢ วิิธีีการเจีียร SUMIDIA
การทำงาน รายละเอีียด

เครื่่�องเจีียร Q
(1) เครื่่�องเจีียรความแข็็งแกร่่งสููงสำหรัับงานเฉพาะทาง
(2) สามารถใช้้ในกระบวนการเจีียรที่่�ใช้น้้้ำหล่่อเย็็นได้้

หิินเจีียร

วััสดุุขััด ไดมอนด์์

ขนาดเกรน การเจีียรหยาบ: 400 Mesh, การเจีียรละเอีียด: 800 ถึึง 1,500 Mesh

กาว Vitrified (แก้้ว) หรืือ Metal Bond (ตััวผสานโลหะ) สำหรัับเครื่่�องมืือ PCD

ความเข้้มข้้น 100 ถึึง 125

การแต่่งหิิน ใช้้แท่่ง WA ที่่�มีี Mesh ประมาณ 400

เงื่่�อนไข 
การเจีียร

ความเร็็วในแนวสัมัผััส 800 ถึึง 1,000 ม./นาทีี

การสั่่�นแท่่นวางชิ้้�นงาน 30 ถึึง 60 รอบ/นาทีี

น้้ำมัันตััดกลึึงโลหะ น้้ำมัันตััดกลึึงโลหะชนิิดผสมน้้ำ (สารละลาย)

อื่่�น ๆ Q

(1) ผิิวด้้านหน้้าใช้้การขััดเงาโดยทั่่�วไป
(2) ตรวจสอบการแตกบิ่่�นของคมตััดด้้วยกล้้องจุุลทรรศน์์ที่่�กำลัังขยาย 30 ถึึง 50 เท่่า
(3) การกลึึงโลหะนอกกลุ่่�มเหล็็กจำเป็็นต้้องใช้้คมตััดที่่�แหลมคม
(4) ผิิวหน้้าที่่�ตััดด้้วย EDM ควรเจีียรออกมากกว่่า 0.05 มม.

*โปรดติิดต่่อเราสำหรัับรายละเอีียดการลัับคมของ NPD10

DA1000

DA2200

DA1090

NPD10DA1090

DA150

ประสิทธิภาพ
ในการกลึง วัสดุชิ้นงาน

โลหะผสมหลอมขึ้นรูป
นอกกลุมเหล็ก

บูช

พันช, แมพิมพดาย,
วัสดุมวน

กานสูบ

เสื้อสูบ,
ฝาครอบเพลา

คารบอนทองแดง
ผสมดีบุก

(Gunmetal)

คารไบด

วัสดุผสมเหล็ก

งานกัดงานกลึง
งานตัดหยาบ เก็บผิวละเอียด ชิ้นสวนตัวอยาง

ดี

ยาก

DA1000

DA2200

DA150

ประสิทธิภาพ
ในการกลึง วัสดุชิ้นงาน

อะลูมิเนียมอัดขึ้นรูป

อะลูมิเนียมอัลลอย
ใชแรงขึ้นรูป

ปลอกลูกสูบ

ชิ้นสวนเครื่องจักรและอื่นๆ

ฝาสูบ

เสื้อเกียร, 
อางน้ำมันเครื่อง, 

เสื้อสูบ, 
ลออะลูมิเนียม, HDD

เสื้อสูบ

อัลลอยสำหรับ
การหลอฉีด

อัลลอยสำหรับการหลอ
Si ต่ำ (≤12%)

อัลลอยสำหรับการหลอ
Si สูง (>12%)

งานกัดงานกลึง
งานตัดหยาบ เก็บผิวละเอียด ชิ้นสวนตัวอยาง

ดี

ยาก

¢ ช่่วงการใช้้งาน
D อะลููมิิเนีียม

D ไม่่ใช่่อะลููมิิเนีียม
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NPD10 / DA1090

เพชรนาโนโพลีีคริิสตััลไลน์์เป็็นเพชรโพลีีคริิสตััลไลน์์ที่่�ยึึดอนุุภาคเพชร 
ขนาดนาโนไว้้โดยตรง มีีความแข็็งแรงสููงโดยไม่่ใช้้สารยึึดเกาะใดๆ
วััสดุุที่่�เป็็นกรรมสิิทธิ์์�ของ Sumitomo Electric นี้้� มีีความแข็็งกว่่าเพชร 
โพลีีคริิสตััลไลน์์ที่่�มีีสารยึึดเกาะ จึึงทนทานต่่อการสึึกหรอและการแตกหััก 
ได้้ดีีเยี่่�ยม
คมตััด NPD10 เป็็นวััสดุุเพชร 100% ผลิิตจากเพชรนาโนโพลีีคริิสตััลไลน์์ 
ที่่�มีีความแข็็งสููง ซึ่่�งต่่างจากเพชรผลึกเดี่่�ยวตรงที่่�ไม่่มีีแอนไอโซทรอปีี
มีีอายุุการใช้้งานยาวนานกว่่าและมีีความแม่่นยำในการตััดเฉืือนสููงกว่่าวััสดุุ
เพชรทั่่�วไปในการตััดคาร์์ไบด์และวััสดุุแข็็งเปราะอื่่�นๆ

¢ คุุณสมบััติิทั่่�วไป

D �เอ็็นมิิลล์์กััดหััวบอลและเอ็็นมิิลล์์กััดมุุมรััศมีี  
(งานกััดคาร์์ไบด์์)�  M59 ~

D �เม็็ดมีีด  
(งานกลึึงคาร์์ไบด์์) � M31

Single-crystal
Diamond

Nano-polycrystalline
Diamond

PCD รุนเกา

150100500

คาความแข็งแบบนูป (Knoop) HK (GPa)

โหลด 4.9N

ความแข็งขึ้นอยูกับทิศทางการวางตัวของผลึก

มีความแข็งพิเศษ ไมมีคุณสมบัติขึ้นกับทิศทาง

¢ ความแข็็ง¢ เปรีียบเทีียบโครงสร้้าง
โครงสร้้าง SEM ของเครื่่�องมืือ 

Nano-Polycrystalline Diamond

อนุุภาคเพชร
(30 ถึึง 50nm)

อนุุภาคเพชร
(1 ถึึง 10μm)

โครงสร้้าง SEM ของ PCD  
รุ่่�นเก่่า

100nm

ตัวผสาน (Co)

5μm

Nano-polycrystalline Diamond

¢ คุุณสมบััติิ
D �เหมาะสำหรัับงานเก็็บผิิวละเอีียดวััสดุุแข็็งเปราะและคาร์์ไบด์์ (NPD10)

�ความต้้านทานการสึึกหรอท่ี่�โดดเด่่นของ Nano-polycrystalline Diamond ทำให้้สามารถใช้้ 

ในงานกลึึงความเที่่�ยงตรงสููงของคาร์์ไบด์์ได้้

D รัักษาความแม่่นยำทางขนาดได้้เป็็นเวลานาน (NPD10)
จำนวนครั้้�งในการเปลี่่�ยนเครื่่�องมืือลดลงอย่่างมากเมื่่�อเทีียบกัับวััสดุเพชรรุ่่�นเก่่า  

ช่่วยเพิ่่�มประสิิทธิิภาพการทำงานและลดต้้นทุุนรวม

¢ ช่่วงการใช้้งาน (งานกลึึงคาร์์ไบด์์)

10

0
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

20

30

DA1090
SUMIDIA

DA1090
SUMIDIA

DA1090
สูงกวา
88HRA

ต่ำกวา
88HRA

NPD10
SUMIDIA BINDERLESS

NPD10
SUMIDIA BINDERLESS

NPD10

อัต
รา

เร็ว
ตัด

 vc
 (ม

./น
าท

ี)

ความลึกตัด ap (มม.)

¢ การใช้้งาน NPD10 และ DA1090 (งานกลึึงคาร์์ไบด์)

เกรด
SUMIDIA BINDERLESS

NPD10
SUMIDIA

DA1090

พิิกััดความเผื่่�อ 
ทางขนาด GG แนะนำเป็็นอัันดัับแรก JJ แนะนำให้้ใช้้ NPD10  

เป็็นอัันดัับแรก

อายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือ 
(ต้้านทานการสึึกหรอ) GG

แนะนำเป็็นอัันดัับแรก
ap = 0.2 มม. หรืือต่่ำกว่่า
F = 0.1 มม./รอบ หรืือต่่ำกว่่า เป็็นค่่าแนะนำ

SS ap = ตั้้�งแต่่ 0.2 มม. ขึ้้�นไป 
สามารถใช้้ได้้เช่่นกััน

งานกลึึงคาร์์ไบด์์
อััดขึ้้�นรููป HH ไม่่สามารถใช้้ได้้ GG แนะนำเป็็นอัันดัับแรก

คุุณภาพผิิวงาน GG แนะนำเป็็นอัันดัับแรก JJ แนะนำให้้ใช้้ NPD10  
เป็็นอัันดัับแรก

¢ เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ (งานกลึึงคาร์์ไบด์์)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เกรด

เงื่่�อนไขการตััด

หมวดหมู่่� ความแข็็ง (HRA) เกรดของเรา อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี) อััตราป้้อน f (มม./รอบ) ความลึกตััด ap (มม.)

VM, VC 40 ตั้้�งแต่่ 88 ขึ้้�นไป G5,D2 NPD10 5 - 15 - 20 0.03 - 0.05 - 0.07 0.03 - 0.05 - 0.07

VM, VC 70,60,50 83 ถึึงต่่ำกว่่า 88 G7,G6 NPD10 5 - 20 - 30 0.03 - 0.10 - 0.20 0.03 - 0.10 - 0.20

VM, VC - ตั้้�งแต่่ 83 ขึ้้�นไป G7,G6
G5,D2 DA1090 5 - 20 - 30 0.03 - 0.10 - 0.20 0.03 - 0.20 - 0.50

ต่่ำสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด สารหล่่อเย็็น: แห้้ง
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NPD10 / DA1090
¢ คุุณสมบััติิทั่่�วไป

DA1090 เป็็นเกรดเพชร Polycrystalline ที่่�มีีปริิมาณเพชรสููงสุุด ผลิตโดย
การซิินเทอร์์อนุุภาคเพชรหยาบด้้วยความหนาแน่่นสููง ความหนาแน่่นสููง
และความแข็็งแรงของการยึึดอนุุภาคที่่�เพิ่่�มขึ้้�นช่่วยให้้ต้้านทานการสึึกหรอ
และการแตกหัักได้้ดีีเยี่่�ยมในการตััดคาร์์ไบด์์และวััสดุุผสมอลููมิิเนีียม ทำให้้
การตััดมีีความเสถีียรมากขึ้้�น

¢ คุุณสมบััติิ
D เหมาะสำหรัับงานกััดหยาบของคาร์์ไบด์์และวััสดุุแข็็งเปราะอื่่�นๆ

�เพชร Polycrystalline เกรนหยาบที่่�มีีความต้้านทานการสึึกหรอเยี่่�ยมและความแข็็งแรงของการยึึดอนุุภาคท่ี่�ดีีขึ้้�น ช่่วยเพิ่่�มการต้้านทานการแตกหััก ทำให้้การตััดในงานกััด

หยาบโหลดสููงของคาร์์ไบด์์และวััสดุุแข็็งเปราะอื่่�นมีีความเสถีียร

D สามารถกััดโลหะสองชนิิดทั้้�งอะลููมิิเนีียมและเหล็็กหล่่อได้้เมื่่�อใช้้กัับหััวกััด ALNEX
ให้้ประสิิทธิิภาพยอดเยี่่�ยมเมื่่�อใช้ก้ัับ ALNEX GB ด้้วยการผสานคุุณสมบััติิความทนทานต่่อการสึึกหรอและการแตกหัักสููงของเกรดนี้้�

งานคว้้านรููในของคาร์์ไบด์: VM30 (91HRA)

ระยะการตัด (ม.)

คว
าม

คล
าดเ

คล
ื่อน

ขอ
งขน

าด 
(มม

.)

0.02

0.04

0.06

0.08

0.10

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

DD
D
D
DD

D

NPD10 ไมมีความคลาดเคลื่อน ของขนาด
แมหลังตัดเฉือนไปแลว 1,100 ม.

30 มม.

ø26
 มม

.
ø26

 มม
.

��������������������

เกรดรุนเกาเกรดรุนเกาเกรดรุนเกา

NPD10NPD10NPD10

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : คาร์์ไบด์์: VM30 (91HRA)
รุ่่�นเครื่่�องมืือ	 : DCMW 11T304RH
เงื่่�อนไขการตััด	: �vc = 20 ม./นาทีี, f = 0.05 มม./รอบ 

ap = 0.05 มม. แห้้ง

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : คาร์์ไบด์์: เทีียบเท่่า VM30 (91HRA)
เครื่่�องมืือที่่�ใช้้	 : NF-DCMW11T308
เงื่่�อนไขการตััด	: �vc = 30 ม./นาทีี, f = 0.05 มม./รอบ 

ap = 0.2 มม. แห้้ง

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : ADC12 FC250
เครื่่�องมืือที่่�ใช้	้ : ANB1600R-GB
เงื่่�อนไขการตััด	: �vc = 350 ม./นาทีี, fz = 0.12 มม./รอบ 

ap = 0.2 มม. หล่่อเย็็น

¢ ความเที่่�ยงตรงในการกลึึง (NPD10)

งานกลึึงผิิวนอกของคาร์์ไบด์์ VM30 
(91HRA)

¢ ความต้้านทานการสึึกหรอ (DA1090) ¢ ความต้้านทานการสึึกหรอ (DA1090)

ระยะการตัด (ม.)

คว
าม

คล
าดเ

คล
ื่อน

ขอ
งขน

าด 
(มม

.)

0.02

0.04

0.06

0.08

0.10

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

DD
D
D
DD

D

NPD10 ไมมีความคลาดเคลื่อน ของขนาด
แมหลังตัดเฉือนไปแลว 1,100 ม.

30 มม.

ø26
 มม

.
ø26

 มม
.

��������������������

เกรดรุนเกาเกรดรุนเกาเกรดรุนเกา

NPD10NPD10NPD10

AD12/FC250  
งานกััดผิิวหน้้าด้้วยเหล็็กผสมสองชนิิด (Bi-Metal)

ต้้านทานการสึึกหรอที่่�ดีีขึ้้�น
มีีอายุุการใช้้งานยาวนานกว่่า PCD รุ่่�นเก่่าถึึงสองเท่่า

ปริมาณเพชรสูง ความแข็งแรงดีเยี่ยม
*บริเวณสีดำในภาพคืออนุภาคเพชร

PCD รุนเกา

2μm 2μm

30μm 30μm

DA1090

0

0.05

0.10

0.15

0.20

0.25

0.30

0.35

100 200 300 400 500

ระยะการตัด (ม.)

คว
าม

กว
าง

กา
รส

ึกห
รอ

ดา
นข

าง
 (ม

ม.
)

แตกหัก
PCD รุนเกา










DA1090
ทำงานตอได

D

D
D

D
D D

0 0.5 1 1.5 2 2.5

DA1090

Tool Life Ratio

PCD
รุนเกา

SUMIDIA

DA1090
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SUMIDIA

DA1000

¢ คุุณสมบััติิ
เพชรเกรนละเอีียดที่่�มีีความหนาแน่่นและความละเอีียดสููง

D เพิ่่�มประสิิทธิิภาพความเรีียบผิิวหลัังการกลึึงได้้ดีีขึ้้�น

D มีีความแข็็งแรง สามารถต้้านทานการสึึกหรอได้้ดีีเยี่่�ยม

D �ให้้งานกลึึงที่่�สมรรถนะสููง ความเที่่�ยงตรงสููง และประสิิทธิิภาพสููงของ

อะลููมิิเนีียมและอััลลอยนอกกลุ่่�มเหล็็กทั้้�งหมด

¢ ตำแหน่่งของ DA1000 ¢ ประสิิทธิิภาพการตััด

DA1000
DA2200

DA150

DA1090

10μm10μm

ดี

ดี
·ปรับปรุงความตานทานการสึกหรอ
·ปรับปรุงความตานทานการแตกหัก

ตานทานการสึกหรอ

ควา
มแข

็งแก
รงต

อกา
รแต

กตา
มแน

วขว
าง 

(GP
a)

0

0.04

0.08

0.12

0.16

0.20

642

DA1000

ระยะการตัด (กม.)

คว
าม

กว
าง

กา
รส

ึกห
รอ

ดา
นข

าง
 (

มม
.)

เกรดรุนเกา

วัสดุชิ้นงาน : 17% Si-Al อัลลอย
รุนเครื่องมือ : TPGN 160304
เงื่อนไขการตัด : vc = 800 ม./นาที, f = 0.12 มม./รอบ
 ap = 0.5 มม. หลอเย็น

ความตานทานการสึกหรอในงานกลึง DA1000

คมตัดเรียบ

วัสดุชิ้นงาน : 17% Si-Al อัลลอย
รุนเครื่องมือ : TPGW 160308
เงื่อนไขการตัด : vc = 1,000 ม./นาที, f = 0.15 มม./รอบ
 ap = 0.2 มม. หลอเย็น

เกรดรุนเกา

ผิวเรียบไดคุณภาพ ผิวไมไดคุณภาพ

คมตัดหยาบ

¢ เม็็ดมีีด NF

¢ �ตััวอย่่างการใช้้งาน D งานควานรูวาลวอะลูมิเนียมอัลลอยD งานกัดฝาปดปมน้ำมันเครื่องอะลูมิเนียมอัลลอย

10 5010 2

วัสดุชิ้นงาน : ADC12, รุนเครื่องมือ: NF-TPGN110304P
เงื่อนไขการตัด : vc = 530 ม./นาที, f = 0.05 มม./รอบ, ap = 0.2 มม. หลอเย็น

ผลลัพธ: 
ไมเกิดการแตกหักเบื้องตน 
อายุการใชงานเพิ่มขึ้น 50 เทา 
เมื่อเทียบกับคารไบด

วัสดุชิ้นงาน : ADC12, รุนเครื่องมือ: NF-TEEN32R
เงื่อนไขการตัด : vc = 3,000 ม./นาที, fz = 0.06 มม./ฟน, ap = 0.2 มม. หลอเย็น

ผลลัพธ: 
อายุการใชงานเพิ่มขึ้น 1.5 เทา 
และใหประสิทธิภาพทางดานตนทุนที่ดีกวา
เมื่อเทียบกับผลิตภัณฑ PCD ของคูแขง

เม็ดมีด NF

คารไบด

เปรียบเทียบอายุการใชงาน

เม็ดมีด NF

ผลิตภัณฑ PCD
ของคูแขง

เปรียบเทียบอายุการใชงาน

เม็็ดมีีด SUMIDIA รุ่่�น NF ผ่่านการออกแบบที่่�ปรัับปรุุงใหม่่ ร่่วมกัับเทคนิิค
การผลิิตจำนวนมาก คงประสิิทธิิภาพพื้้�นฐานของ DA1000 มีีประสิิทธิิภาพ
ด้้านต้้นทุุน ส่่งผลให้้ SUMIDIA DA1000 มีีประสิิทธิิภาพสููงสุุด ทนทานต่่อการ
แตกหััก การสึึกหรอ และคงความเรีียบผิิววััสดุุชิ้้�นงาน

โครงสร้าง SEM คมตััดเม็็ดมีีด NF

คุุณภาพคมตััดความเท่ี่�ยงตรงสููง

D �ด้้วยประสิิทธิิภาพที่่�สููงกว่่าและราคาที่่�ประหยััดกว่่า ทำให้้สามารถลดต้้นทุุน
รวมลงได้้อย่่างมีีประสิิทธิิภาพ

· �การออกแบบที่่�เหมาะสมและเทคนิิคการผลิิตจำนวนมากช่่วยให้้สามารถประหยััดต้้นทุุนได้้
· รุ่่�นลัับคมใหม่่ได้้ช่่วยให้้สามารถลดต้้นทุุนได้้อย่่างมาก

D รายการสิินค้้าที่่�หลากหลาย รองรัับตั้้�งแต่่งานกลึึงทั่่�วไปไปจนถึึงงานกััด
· �รายการสิินค้้าสต็็อคจำนวนมากสำหรัับงานคว้้านเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็ก งานกลึึงผิิวนอก
ไปจนถึึงงานกััด

· �เม็็ดมีีดมุุมลบ/มุุมบวกที่่�สามารถใช้้กัับด้้ามมีีดรุ่่�นล็็อคแบบกระเดื่่�องและล็็อคแบบหมุุดยึึด
มาตรฐานมีีให้้เลืือกในสต็็อค
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SUMIDIA BREAK MASTER

รุ่่�น LD / GD

¢ ประสิิทธิิภาพการตััด ¢ ประสิิทธิิภาพการตััด

¢ คุุณสมบััติิ
  D �เม็็ดมีีด SUMIDIA พร้้อมลายหน้้ามีีด
  D �ให้้การควบคุุมเศษที่่�ดีีเยี่่�ยมในงานตััดปานกลางและเก็็บผิิวละเอีียดของ

อะลููมิิเนีียมอััลลอย
  D �แก้้ไขปััญหาการควบคุุมเศษและเพิ่่�มประสิิทธิิภาพในการทำงาน
  D �ให้้อายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือที่่�ยาวนานและเสถีียร โดยใช้้เกรด DA1000 

ที่่�มีีความเหนีียวสููง

ลายหน้้ามีีดรุ่่�น LD สำหรัับงานเก็็บผิิวละเอีียด ลายหน้้ามีีดรุ่่�น GD สำหรัับงานตััดปานกลาง

ให้้การควบคุุมการหัักเศษที่่�ดีีเยี่่�ยมในงานเก็็บผิิวละเอีียด ให้้การควบคุุมการหัักเศษที่่�ดีีเยี่่�ยมในงานตััดปานกลาง

สำหรัับงานกลึึงอะลููมิิเนีียมอััลลอยใช้้แรงขึ้้�นรููป  
D ลัักษณะการกลึึง: งานคว้้านรููในของชิ้้�นส่่วนเครื่่�องจัักร

ให้้การควบคุุมการหัักเศษที่่�ดีี 
ที่่�ความลึึกตััดตื้้�นสำหรัับวััสดุุ 
ใช้้แรงขึ้้�นรููป

 

BREAK MASTER รุ่่�น LD ไม่่มีีลายหน้้ามีีด

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : A6061　　รุ่่�นเครื่่�องมืือ: NF-VCMT110302N-LD (DA1000)
เงื่่�อนไขการตััด	: vc = 200 ม./นาทีี, f = 0.20 มม./รอบ, ap = 0.10 มม. หล่่อเย็็น

 สำหรัับงานกลึึงอะลููมิิเนีียมอััลลอยหล่่อ  
D ลัักษณะการกลึึง: งานคว้้านรููในของชิ้้�นส่่วนระบบส่่งกำลััง

หัักเศษได้้ละเอีียดในงานกลึึง
วััสดุุหล่่อ

 

BREAK MASTER รุ่่�น GD ไม่่มีีลายหน้้ามีีด

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : ADC12　　รุ่่�นเครื่่�องมืือ: NF-TPMT110304N-GD (DA1000)
เงื่่�อนไขการตััด	: vc = 400 ม./นาทีี, f = 0.23 มม./รอบ, ap = มม. หล่่อเย็็น

2.0

1.5

1.0

0.5

0.1 0.2 0.3
0

อัตราปอน f (มม./รอบ) 

คว
าม

ลึก
ตัด

 ap
 (ม

ม.)

คว
าม

ลึก
ตัด

 ap
 (ม

ม.)
รุน GD

รุน LD

2.0

1.5

1.0

0.5

0.1 0.2 0.3
0

รุน GD

รุน LD

อัตราปอน f (มม./รอบ) 

หมายเหตุ:ุ ไม่่แนะนำให้้ลัับคมผลิิตภััณฑ์์นี้้� เพราะจะส่่งผลต่่อประสิิทธิิภาพในการหัักเศษตััด

¢ ช่่วงการใช้้งาน
D อะลููมิิเนีียมอััลลอยใช้้แรงขึ้้�นรููป (A6061) D อะลููมิิเนีียมอัลลอยหล่่อ (ADC12)
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SUMIDIA BREAK MASTER

รุ่่�น DM

¢ คุุณสมบััติิ
D รุ่่�นประหยััด ใช้้ครั้้�งเดีียว
  �ผู้้�ใช้้ที่่�คุ้้�นเคยกัับเม็็ดมีีด SUMIBORON แบบใช้้ครั้้�งเดีียว ตอนนี้้�สามารถเลืือก

ใช้้ได้้ใน SUMIDIA แล้้ว

D �คมตััดที่่�มีีลายหน้้ามีีดในตััวสำหรัับการควบคุุมเศษที่่�ดีีเยี่่�ยม
  �ลายหน้้ามีีดรุ่่�น DM ช่่วยแก้้ปััญหาและเพิ่่�มประสิิทธิิภาพในการควบคุุมเศษได้้

อย่่างมาก

¢ ช่่วงการใช้้งาน

D งานกลึึงผิิวนอกและปาดหน้้า (รููปทรงเม็็ดมีีด: รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 55°/80°)

0.05

0.10

0.15

0 0.1 0.3 0.5
ความลึกตัด ap (มม.)

(วัสดุชิ้นงาน: ADC12, งานกลึงผิวนอก หลอเย็น)

ชวงที่สามารถควบคุมเศษได

อัต
รา

ปอ
น 

f (
มม

./ร
อบ

) 

D งานคว้้านรููใน (รููปทรงเม็็ดมีีด: รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม)

อััตราป้้อน f ความลึึกตััด ap สารหล่่อเย็็น

สููงสุุด 0.15 มม./รอบ สููงสุุด 0.7 มม. หล่่อเย็็น

¢ เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

D งานลอกแบบภายนอก (รููปทรงเม็็ดมีีด: รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 55°/80°)

อััตราป้้อน f ความลึึกตััด ap สารหล่่อเย็็น

สููงสุุด 0.15 มม./รอบ สููงสุุด 0.5 มม. หล่่อเย็็น

สำหรัับงานปาดหน้้า ควรมีีความลึึกตััดต่่ำกว่่า 0.4 มม.

¢ รุ่่�น

ลัักษณะการกลึึง งานคว้้านรููใน งานกลึึงผิิวนอกและปาดหน้้า

ชุุด Cartridge
รุ่่�น NU-TPMR1103 Q

รุ่่�น NU-TPMR1603 Q

ด้้ามมีีด

รุ่่�น NU-TPMT0802 รุ่่�น NU-CCMT0602

รุ่่�น NU-TPMT0902 รุ่่�น NU-CCMT09T3

รุ่่�น NU-TPMT1102 รุ่่�น NU-DCMT0702

รุ่่�น NU-TPMT1103 รุ่่�น NU-DCMT11T3

รุ่่�น NU-TPMT1604 Q

¢ ตััวอย่่างการใช้้งาน

ลัักษณะการกลึึง เงื่่�อนไขการตััด ผลลััพธ์์

งานคว้้านรููใน

วััสดุุชิ้้�นงาน: AC2A-T6
vc	 = 300 ม./นาทีี
f	 = 0.06 มม./รอบ
ap	= 0.35 มม.
หล่่อเย็็น

ด้้วยความเรีียบผิิวท่ี่� Ra = 1μm 
หรืือต่่ำกว่่า เศษจะมีีลัักษณะ 
ม้้วนขดยาว 2 มม. และไม่่เกาะ
บนวััสดุุชิ้้�นงาน

¢ การควบคุุมเศษ
D เศษจากรุ่่�น BREAK MASTER DM D เศษเมื่่�อไม่่มีีลายหน้้ามีีด

D สำหรัับงานคว้้านรููใน

0.05

0.10

0.15

0 0.1 0.3 0.5 0.7
ความลึกตัด ap (มม.)

(วัสดุชิ้นงาน: ADC12, งานควานรูใน หลอเย็น)

อัต
รา

ปอ
น 

f (
มม

./ร
อบ

) 

ชวงที่สามารถควบคุมเศษได



M9

SU
M

ID
IA

M

S
U

M
ID

IA
S

U
M

ID
IA

  
B

IN
D

E
R

L
E

S
S

SUMICRYSTAL

C

D

S

T

V

W

SUMIDIA

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�นเม็็ดมีีด

รุ่่�นลัับคมใหม่่ได้้

รุ่่�นใช้้มุุมเดีียว

CNMX 120408 (B)

(1) รหััสเม็็ดมีีด ISO
(มาตรฐาน ISO)

B2, B3

(1)

(2) ข้้อมููลเพิ่่�มเติิม

ดููตาราง 1

(2)

ตาราง 1 (2) ข้้อมููลเพิ่่�มเติิม
สััญลัักษณ์์ รายละเอีียดรหััส

R ขวา
L ซ้้าย
B รุ่่�น PCD เต็็มหน้้า

-WF คมตััดผิิวพิิเศษสำหรัับงานเก็็บผิิวเงา
ละเอีียดล้้ออะลููมิิเนีียม

RH ลบคม (การปรัับปรุุงคมตััด)

NF - CNMX 120408 (P)

(3) ข้้อมููลเพิ่่�มเติิม

ดููตาราง 3

(3)

(2) รหััสเม็็ดมีีด ISO

(มาตรฐาน ISO) B2, B3

(2)

(1) รหััสรุ่่�น

ดููตาราง 2

(1)

ตาราง 2 (1) รหััสรุ่่�น
สััญลัักษณ์์ รายละเอีียดรหััส

NF เม็็ดมีีด NF� M6

NU เม็็ดมีีดแบบใช้้ครั้้�งเดีียว (ใช้้แล้้วทิ้้�ง)

รุ่่�น PCD  
เต็็มหน้้า

คมตััดผิิวพิิเศษสำหรัับ
งานเก็็บผิิวเงาละเอีียด

ล้้ออะลููมิิเนีียม
เม็็ดมีีด NF

เม็็ดมีีด 
แบบใช้้ครั้้�งเดีียว

รุ่่�นคมตััด 
ความยาวเต็็มด้้าน

รุ่่�นลายหน้้ามีีด

ตาราง 3 (3) ข้้อมููลเพิ่่�มเติิม
สััญลัักษณ์์ รายละเอีียดรหััส

L ซ้้าย
P รุ่่�นคมตััดความยาวเต็็มด้้าน

N-LD
รุ่่�นลายหน้้ามีีด (สองทิิศทาง)� M7

N-GD
R-DM รุ่่�นลายหน้้ามีีด (ขวา)� M8

L-DM รุ่่�นลายหน้้ามีีด (ซ้้าย)� M8

รููปทรงเม็็ดมีีด
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(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก

กา
รใ

ช้้ง
าน

 
ที่่�แ

นะ
นำ N โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

คาร์์ไบด์์/วััสดุแข็็งเปราะ

เม็็ดมีีด SUMIDIA

ขนาด (มม.) SUMIDIA

รููปทรง รุ่่�น
รััศมีีมุุมมีีด

RE

ความยาว
คมตััด

LE N
PD

10
DA

10
90

DA
90

DA
15

0
DA

10
00

DA
22

00

80° 10°

SIC

RE
5°LE

NF-CNMX 120402 0.2 5.5 Q Q Q Q D F

NF-CNMX 120404 0.4 5.4 Q Q Q Q D F

NF-CNMX 120408 0.8 5.4 Q Q Q Q D F

NF-CNMX 120412 1.2 5.3 Q Q Q Q D F

80° 10°

SIC

RE
5°LE

NU-CNMX 120402 0.2 2.8 Q Q Q Q

NU-CNMX 120404 0.4 2.8 Q Q Q Q

NU-CNMX 120408 0.8 2.7 Q Q Q Q

NU-CNMX 120412 1.2 2.6 Q Q Q Q

80° 10°

SIC

RE
5°LE

CNMX 120402 0.2 5.5 Q D

CNMX 120404 0.4 5.4 Q D D F

CNMX 120408 0.8 5.4 Q D D F

CNMX 120412 1.2 5.3 Q   D   

เม็็ดมีีด NF

ใช้้ครั้้�งเดีียว

C
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 80°

CNMX 1204DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 12.70 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 5.16
ความหนา S 4.76

ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C10-C12
ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E15, E23-E25 

เม็็ดมีีด

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

มุุมลบ-มุุมบวก
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(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก

กา
รใ

ช้้ง
าน

 
ที่่�แ

นะ
นำ N โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

คาร์์ไบด์์/วััสดุุแข็็งเปราะ

CCMW 03X1DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 3.5 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 1.9
ความหนา S 1.4

CCMW 04X1DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 4.3 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.3
ความหนา S 1.8

ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E18, E20 

ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E18, E20 

CCM¢ 0602DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.8
ความหนา S 2.38

ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C13, D26, D30-D31, D38

ด้ามคว้านที่ใช้งานได ้ E18-E20 

ขนาด (มม.) SUMIDIA

รููปทรง รุ่่�น
รััศมีีมุุมมีีด

RE

ความยาว
คมตััด

LE N
PD

10
DA

10
90

DA
90

DA
15

0
DA

10
00

DA
22

00

 

IC

RE80°LE

S

7° NF-CCMW 03X102 0.2 1.1 Q D D Q Q Q

NF-CCMW 03X104 0.4 1.1 Q D D Q Q Q

 

 

IC

RE80°LE

S

7° CCMW 03X102RH 0.2 1.3 D Q Q Q Q Q

CCMW 03X104RH 0.4 1.3 D Q Q Q Q Q

 

เม็็ดมีีด NF

 

IC

RE80°LE

S

7° NF-CCMW 04X102 0.2 1.5 Q D D Q Q Q

NF-CCMW 04X104 0.4 1.5 Q D D Q Q Q

 

 

IC

RE80°LE

S

7° CCMW 04X102RH 0.2 1.7 D Q Q Q Q Q

CCMW 04X104RH 0.4 1.7 D Q Q Q Q Q

 

เม็็ดมีีด NF

IC

RE80°LE

S

7° NF-CCMW 060202 0.2 2.4 Q D D Q Q Q

NF-CCMW 060204 0.4 2.4 Q D D Q Q Q

IC

RE80°LE

S

7° CCMW 060202RH 0.2 1.7 D Q Q Q Q Q

CCMW 060204RH 0.4 1.7 D Q Q Q Q Q

SIC

10°

7°

RE
80°

LE

NF-CCMT 060201 0.1 2.8 Q Q Q Q D F

NF-CCMT 060202 0.2 2.8 Q Q Q Q D F

NF-CCMT 060204 0.4 2.8 Q Q Q Q D F

IC

RE80°LE

S

7° NF-CCMT 060202N-LD 0.2 2.9 Q Q Q Q D Q

NF-CCMT 060204N-LD 0.4 2.9 Q Q Q Q D Q

IC

RE80°LE

S

7° NF-CCMT 060202N-GD 0.2 2.9 Q Q Q Q D Q

NF-CCMT 060204N-GD 0.4 2.9 Q Q Q Q D Q

IC
RE 80°

S

7°

7°

LE

(ซาย)

NU-CCMT 060202R-DM 0.2 2.5 Q Q Q D Q Q

NU-CCMT 060202L-DM 0.2 2.5 Q Q Q D Q Q

NU-CCMT 060204R-DM 0.4 2.5 Q Q Q D Q Q

NU-CCMT 060204L-DM 0.4 2.5 Q Q Q D Q Q

SIC

10°

7°

RE
80°

LE

CCMT 060201 0.1 3.3 Q D

CCMT 060202 0.2 3.2 Q D

CCMT 060204 0.4 3.1 Q D

เม็็ดมีีด NF

เม็็ดมีีด NF

ลายหน้้ามีีด

ลายหน้้ามีีด

ลายหน้้ามีีด

C
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 80°

เม็็ดมีีด SUMIDIA เม็็ดมีีด

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

มุุมบวก 7°
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(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก

กา
รใ

ช้้ง
าน

 
ที่่�แ

นะ
นำ N โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

คาร์์ไบด์์/วััสดุแข็็งเปราะ

เม็็ดมีีด SUMIDIA

ขนาด (มม.) SUMIDIA

รููปทรง รุ่่�น
รััศมีีมุุมมีีด

RE

ความยาว
คมตััด

LE N
PD

10
DA

10
90

DA
90

DA
15

0
DA

10
00

DA
22

00

IC

RE80°LE

S

7° NF-CCMW 09T302 0.2 2.4 Q D D Q Q Q

NF-CCMW 09T304 0.4 2.4 Q D D Q Q Q

NF-CCMW 09T308 0.8 2.3 Q D D Q Q Q

IC

RE80°LE
S

7° CCMW 09T302RH 0.2 1.7 D Q Q Q Q Q

CCMW 09T304RH 0.4 1.7 D Q Q Q Q Q

CCMW 09T308RH 0.8 1.6 D Q Q Q Q Q

SIC

10°

7°

RE
80°

LE

NF-CCMT 09T301 0.1 2.8 Q Q Q Q D F

NF-CCMT 09T302 0.2 2.8 Q Q Q Q D F

NF-CCMT 09T304 0.4 2.8 Q Q Q Q D F

NF-CCMT 09T308 0.8 2.7 Q Q Q Q D F

IC

RE80°LE

S

7° NF-CCMT 09T302N-LD 0.2 2.9 Q Q Q Q D Q

NF-CCMT 09T304N-LD 0.4 2.9 Q Q Q Q D Q

NF-CCMT 09T308N-LD 0.8 2.8 Q Q Q Q D Q

IC

RE80°LE

S

7° NF-CCMT 09T302N-GD 0.2 2.9 Q Q Q Q D Q

NF-CCMT 09T304N-GD 0.4 2.9 Q Q Q Q D Q

NF-CCMT 09T308N-GD 0.8 2.8 Q Q Q Q D Q

IC
RE 80°

S

7°

7°

LE

(ซาย)

NU-CCMT 09T302R-DM 0.2 2.5 Q Q Q D Q Q

NU-CCMT 09T302L-DM 0.2 2.5 Q Q Q D Q Q

NU-CCMT 09T304R-DM 0.4 2.5 Q Q Q D Q Q

NU-CCMT 09T304L-DM 0.4 2.5 Q Q Q D Q Q

SIC

10°

7°

RE
80°

LE

CCMT 09T301 0.1 4.2 Q D

CCMT 09T302 0.2 4.2 Q D

CCMT 09T304 0.4 4.2 Q D

เม็็ดมีีด NF

เม็็ดมีีด NF

ลายหน้้ามีีด

ลายหน้้ามีีด

ลายหน้้ามีีด

C
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 80°

CCM¢ 09T3DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา S 3.97

10°

IC

RE

S

80°

11
°

LE

CPMT 080202 0.2 4.2 Q D F

CPMT 080204 0.4 4.2 Q D F

CPMT 080208 0.8 4.1 Q D F

CPMT 0802DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 7.94 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 3.4
ความหนา S 2.38

10°

IC

RE

S

80°

11
°

LE

NF-CPMT 090302 0.2 2.8 Q Q Q Q D F

NF-CPMT 090304 0.4 2.8 Q Q Q Q D F

NF-CPMT 090308 0.8 2.7 Q Q Q Q D Fเม็็ดมีีด NF

CPMT 0903DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา S 3.18

ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C13, D26, D30-D31, D38
ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E12, E18-E20 

ด้ามคว้านที่ใช้งานได ้ E21-E22 

ด้ามคว้านที่ใช้งานได ้ E12, E21-E22 

เม็็ดมีีด

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

มุุมบวก 7°

มุุมบวก 11°
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(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก

กา
รใ

ช้้ง
าน

 
ที่่�แ

นะ
นำ N โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

คาร์์ไบด์์/วััสดุุแข็็งเปราะ

ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C14-C16
ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E15, E31-E33

ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C14-C16
ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E15, E31-E33

ขนาด (มม.) SUMIDIA

รููปทรง รุ่่�น
รััศมีีมุุมมีีด

RE

ความยาว
คมตััด

LE N
PD

10
DA

10
90

DA
90

DA
15

0
DA

10
00

DA
22

00

เม็็ดมีีด NF

55°

SIC

RELE

NF-DNMA 150408 0.8 2.0 Q D D Q Q Q

NF-DNMA 150412 1.2 2.0 Q D D Q Q Q

      

55°

SIC

RELE

DNMA 150408RH 0.8 1.8 D Q Q Q Q Q

DNMA 150412RH 1.2 1.8 D Q Q Q Q Q

      

DNMA 1504DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 12.70 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 5.6
ความหนา S 4.76

55° 10°

SIC

RE
5°LE

NF-DNMX 150402 0.2 7.4 Q Q Q Q D F

NF-DNMX 150404 0.4 7.1 Q Q Q Q D F

NF-DNMX 150408 0.8 6.7 Q Q Q Q D F

NF-DNMX 150412 1.2 6.2 Q Q Q Q D F

55° 10°

SIC

RE
5°LE

NU-DNMX 150402 0.2 3.0 Q Q Q Q

NU-DNMX 150404 0.4 2.8 Q Q Q Q

NU-DNMX 150408 0.8 2.5 Q Q Q Q

NU-DNMX 150412 1.2 2.1 Q Q Q Q

55° 10°

SIC

RE
5°LE

DNMX 150402 0.2 6.4 Q D

DNMX 150404 0.4 6.2 Q D D F

DNMX 150408 0.8 5.8 Q D D F

DNMX 150412 1.2 5.4 Q   D D F

เม็็ดมีีด NF

ใช้้ครั้้�งเดีียว

DNMX 1504DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 12.70 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 5.16
ความหนา S 4.76

เม็็ดมีีด SUMIDIA เม็็ดมีีด

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

มุุมลบ-มุุมบวก

มุุมลบ

D
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 55°
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(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก

กา
รใ

ช้้ง
าน

 
ที่่�แ

นะ
นำ N โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

คาร์์ไบด์์/วััสดุแข็็งเปราะ

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

เม็็ดมีีด SUMIDIA เม็็ดมีีด

ขนาด (มม.) SUMIDIA

รููปทรง รุ่่�น
รััศมีีมุุมมีีด

RE

ความยาว
คมตััด

LE N
PD

10
DA

10
90

DA
90

DA
15

0
DA

10
00

DA
22

00

IC

55°
7°

S

RELE NF-DCMW 070202 0.2 2.6 Q D D Q Q Q

NF-DCMW 070204 0.4 2.4 Q D D Q Q Q

IC

55°
7°

S

RELE DCMW 070202RH 0.2 2.1 D Q Q Q Q Q

DCMW 070204RH 0.4 2.0 D Q Q Q Q Q

SIC

RE
55° 10°

7°LE

NF-DCMT 070201 0.1 3.0 Q Q Q Q D F

NF-DCMT 070202 0.2 3.0 Q Q Q Q D F

NF-DCMT 070204 0.4 2.8 Q Q Q Q D F

IC

55°
7°

S

RELE NF-DCMT 070202N-LD 0.2 3.1 Q Q Q Q D Q

NF-DCMT 070204N-LD 0.4 2.9 Q Q Q Q D Q

IC

55°
7°

S

RELE NF-DCMT 070202N-GD 0.2 3.1 Q Q Q Q D Q

NF-DCMT 070204N-GD 0.4 2.9 Q Q Q Q D Q

IC RE 55°

S

7°

7°

LE

NU-DCMT 070202R-DM 0.2 2.9 Q Q Q D Q Q

NU-DCMT 070202L-DM 0.2 2.9 Q Q Q D Q Q

NU-DCMT 070204R-DM 0.4 2.7 Q Q Q D Q Q

NU-DCMT 070204L-DM 0.4 2.7 Q Q Q D Q Q

SIC

RE
55° 10°

7°LE

DCMT 070201 0.1 4.3 Q D

DCMT 070202 0.2 4.2 Q D

DCMT 070204 0.4 4.0 Q D

เม็็ดมีีด NF

เม็็ดมีีด NF

ลายหน้้ามีีด

ลายหน้้ามีีด

ลายหน้้ามีีด

(ซ้าย)

D
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 55°

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

DCM¢ 0702DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.8
ความหนา S 2.38

มุุมบวก 7°
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(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก

กา
รใ

ช้้ง
าน

 
ที่่�แ

นะ
นำ N โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

คาร์์ไบด์์/วััสดุุแข็็งเปราะ

ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C17, D27-D28, D32-D33, D39
ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E13, E26-E30

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

DCM¢ 11T3DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา S 3.97

ขนาด (มม.) SUMIDIA

รููปทรง รุ่่�น
รััศมีีมุุมมีีด

RE

ความยาว
คมตััด

LE N
PD

10
DA

10
90

DA
90

DA
15

0
DA

10
00

DA
22

00

IC

55°
7°

S

RELE NF-DCMW 11T302 0.2 2.6 Q D D Q Q Q

NF-DCMW 11T304 0.4 2.4 Q D D Q Q Q

NF-DCMW 11T308 0.8 2.0 Q D  D  Q Q Q

IC

55°
7°

S

RELE DCMW 11T302RH 0.2 2.1 D Q Q Q Q Q

DCMW 11T304RH 0.4 1.9 D Q Q Q Q Q

DCMW 11T308RH 0.8 1.6 D  Q  Q  Q Q Q

SIC

RE
55° 10°

7°LE
NF-DCMT 11T301 0.1 3.0 Q Q Q Q D F

NF-DCMT 11T302 0.2 3.0 Q Q Q Q D F

NF-DCMT 11T304 0.4 2.8 Q Q Q Q D F

NF-DCMT 11T308 0.8 2.4 Q Q Q Q D F

IC

55°
7°

S

RELE NF-DCMT 11T302N-LD 0.2 3.1 Q Q Q Q D Q

NF-DCMT 11T304N-LD 0.4 2.9 Q Q Q Q D Q

NF-DCMT 11T308N-LD 0.8 2.5 Q Q Q Q D Q

IC

55°
7°

S

RELE NF-DCMT 11T302N-GD 0.2 3.1 Q Q Q Q D Q

NF-DCMT 11T304N-GD 0.4 2.9 Q Q Q Q D Q

NF-DCMT 11T308N-GD 0.8 2.5 Q Q Q Q D Q

NU-DCMT 11T302R-DM 0.2 2.9 Q Q Q D Q Q

NU-DCMT 11T302L-DM 0.2 2.9 Q Q Q D Q Q

NU-DCMT 11T304R-DM 0.4 2.7 Q Q Q D Q Q

NU-DCMT 11T304L-DM 0.4 2.7 Q Q Q D Q Q

SIC

RE
55° 10°

7°LE

DCMT 11T301 0.1 4.3 Q D

DCMT 11T302 0.2 4.2 Q D

DCMT 11T304 0.4 4.0 Q D

เม็็ดมีีด NF

เม็็ดมีีด NF

ลายหน้้ามีีด

ลายหน้้ามีีด

ลายหน้้ามีีด

IC RE 55°

S

7°

7°

LE

(ซ้้าย)

ลายหน้้ามีีด

IC RE 55°

S

7°

7°

LE

(ซ้าย)

เม็็ดมีีด SUMIDIA เม็็ดมีีด

D
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 55°

มุุมบวก 7°
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(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก

กา
รใ

ช้้ง
าน

 
ที่่�แ

นะ
นำ N โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

คาร์์ไบด์์/วััสดุแข็็งเปราะ

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

เม็็ดมีีด SUMIDIA

SCMT 0702DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 7.94 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 3.4
ความหนา S 2.38

SNMA 1204DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 12.70 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.76
ความหนา S 5.16

SPGN 0903DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู Q
ความหนา S 3.18

SPGN 1203DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 12.70 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู Q
ความหนา S 3.18

Cartridge ที่่�เหมาะสม: รุ่่�น CE

Cartridge ที่่�เหมาะสม: รุ่่�น CE

เม็็ดมีีด

ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C20-C26

ด้ามคว้านที่ใช้งานได ้ E37-E39

ขนาด (มม.) SUMIDIA

รููปทรง รุ่่�น
รััศมีีมุุมมีีด

RE

ความยาว
คมตััด

LE N
PD

10
DA

10
90

DA
90

DA
15

0
DA

10
00

DA
22

00

 

SIC

RE
90°

RE NF-SNMA 120408 0.8 2.4 Q D D Q Q Q

NF-SNMA 120412 1.2 2.4 Q D D Q Q Q

 

 

SIC

RE
90°

RE SNMA 120408RH 0.8 1.7 D Q Q Q Q Q

SNMA 120412RH 1.2 1.7 D Q Q Q Q Q

 

เม็็ดมีีด NF

SIC

RE
90° 10°

7°LE

NF-SCMT 070201 0.1 2.9 Q Q Q Q D

NF-SCMT 070202 0.2 2.9 Q Q Q Q D

NF-SCMT 070204 0.4 2.9 Q Q Q Q D

SIC

RE
90° 10°

7°LE

SCMT 070201 0.1 2.9 Q Q Q D

SCMT 070202 0.2 2.9 Q D

SCMT 070204 0.4 2.9 Q D

เม็็ดมีีด NF

RE

IC S

11
°

90°

LE

NF-SPGN 090304 0.4 4.8 Q Q Q Q D F

NF-SPGN 090308 0.8 4.8 Q Q Q Q D F

RE

IC S

11
°

90°

LE

 

SPGN 090302 0.2 4.8 Q

SPGN 090304 0.4 4.8 Q D

SPGN 090308 0.8 4.8 Q

เม็็ดมีีด NF

RE

IC S

11
°

90°

LE

NF-SPGN 120304 0.4 4.8 Q Q Q Q D F

NF-SPGN 120308 0.8 4.8 Q Q Q Q D F

RE

IC S

11
°

90°

LE

 

SPGN 120304 0.4 4.8 Q D

SPGN 120308 0.8 4.8 Q

SPGN 120312 1.2 4.8 Q

เม็็ดมีีด NF

S
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุมฉาก

มุุมลบ

มุุมบวก 7°

มุุมบวก 11°

ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม D34

ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E35

ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C27-C28
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(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก

กา
รใ

ช้้ง
าน

 
ที่่�แ

นะ
นำ N โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

คาร์์ไบด์์/วััสดุุแข็็งเปราะ

เม็็ดมีีด SUMIDIA

S
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุมฉาก

SEGN 0903DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู Q
ความหนา S 3.18

SEGN 1203DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 12.70 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู Q
ความหนา S 3.18

Cartridge ที่่�เหมาะสม: รุ่่�น CE

Cartridge ที่่�เหมาะสม: รุ่่�น CE

เม็็ดมีีด

ขนาด (มม.) SUMIDIA

รููปทรง รุ่่�น
รััศมีีมุุมมีีด

RE

ความยาว
คมตััด

LE N
PD

10
DA

10
90

DA
90

DA
15

0
DA

10
00

DA
22

00

RE

SIC

20
°

90°

LE

NF-SEGN 090302 0.2 4.8 Q Q Q Q D

RE

SIC

20
°

90°

LE

SEGN 090302 0.2 4.8 Q D

SEGN 090304 0.4 4.8 Q

SEGN 090308 0.8 4.8 Q

เม็็ดมีีด NF

RE

SIC

20
°

90°

LE

NF-SEGN 120302 0.2 4.8 Q Q Q Q D

RE

SIC

20
°

90°

LE

SEGN 120302 0.2 4.8 Q D

SEGN 120304 0.4 4.8 Q

SEGN 120308 0.8 4.8 Q

เม็็ดมีีด NF

มุุมบวก 20°
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(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก

กา
รใ

ช้้ง
าน

 
ที่่�แ

นะ
นำ N โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

คาร์์ไบด์์/วััสดุแข็็งเปราะ

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

เม็็ดมีีด SUMIDIA

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TNMX 1604DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 3.81
ความหนา S 4.76

TBGW 0601DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 3.97 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.2
ความหนา S 1.59

TBGN 0601DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 3.97 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู Q
ความหนา S 1.59

TCMT 0902DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 5.56 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.5
ความหนา S 2.38

TCMT 1102DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.8
ความหนา S 2.38

ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C29-C35, D29, D41

ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E15, E45-E47

ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E40, E42

ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E78

ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม D35

ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม D35

เม็็ดมีีด

10°

SIC

RE

7°60°

LE

NF-TCMT 110201 0.1 3.0 Q Q Q Q D F

NF-TCMT 110202 0.2 2.9 Q Q Q Q D F

NF-TCMT 110204 0.4 2.8 Q Q Q Q D F

10°

SIC

RE

7°60°

LE

TCMT 110201 0.1 2.8 Q Q Q

TCMT 110202 0.2 2.7 Q D

TCMT 110204 0.4 2.6 Q D

เม็็ดมีีด NF

ขนาด (มม.) SUMIDIA

รููปทรง รุ่่�น
รััศมีีมุุมมีีด

RE

ความยาว
คมตััด

LE N
PD

10
DA

10
90

DA
90

DA
15

0
DA

10
00

DA
22

00

60° 10°

SIC

RE
5°LE

NF-TNMX 160402 0.2 3.7 Q Q Q Q D F

NF-TNMX 160404 0.4 3.6 Q Q Q Q D F

NF-TNMX 160408 0.8 3.3 Q Q Q Q D F

60° 10°

SIC

RE
5°LE

NU-TNMX 160402 0.2 3.0 Q Q Q Q

NU-TNMX 160404 0.4 2.9 Q Q Q Q

NU-TNMX 160408 0.8 2.6 Q Q Q Q

60° 10°

SIC

RE
5°LE

TNMX 160402 0.2 3.7 Q D

TNMX 160404 0.4 3.6 Q D D F

TNMX 160408 0.8 3.3 Q D D F

TNMX 160412 1.2 3.0 Q      

เม็็ดมีีด NF

ใช้้ครั้้�งเดีียว

SIC

RE 5°60°

LE

NF-TBGW 060102 0.2 2.3 Q Q Q Q D F

NF-TBGW 060104 0.4 2.2 Q Q Q Q D F

SIC

RE 5°60°

LE

TBGW 060102 0.2 2.3 Q D

TBGW 060104 0.4 2.1 Q D

  

เม็็ดมีีด NF

IC

RE
60°

S

5°LE

NF-TBGN 060102 0.2 2.1 Q Q Q Q D F

NF-TBGN 060104 0.4 2.0 Q Q Q Q D F

IC

RE

S

5°

60°

LE

TBGN 060102B 0.2 6.5 Q D D

TBGN 060104B 0.4 6.2 Q D D

TBGN 060108B 0.8 5.7 Q

เม็็ดมีีด NF

10°

SIC

RE

7°60°

LE

NF-TCMT 090202 0.2 2.9 Q Q Q Q D F

NF-TCMT 090204 0.4 2.8 Q Q Q Q D F

10°

SIC

RE

7°60°

LE

TCMT 090201 0.1 2.8 Q Q Q

TCMT 090202 0.2 2.7 Q D

TCMT 090204 0.4 2.6 Q D

เม็็ดมีีด NF

มุุมลบ-มุุมบวก

มุุมบวก 5°

มุุมบวก 7°
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(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก

กา
รใ

ช้้ง
าน

 
ที่่�แ

นะ
นำ N โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

คาร์์ไบด์์/วััสดุุแข็็งเปราะ

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

เม็็ดมีีด SUMIDIA

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TPGW 0802DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 4.76 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.4
ความหนา S 2.38

TPM¢ 0802DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 4.76 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.4
ความหนา S 2.38

TPGW 0902DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 5.56 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.8
ความหนา S 2.38

TPMT 0902DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 5.56 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.8
ความหนา S 2.38

ด้ามคว้านที่ใช้งานได ้ E40-E43

ด้ามคว้านที่ใช้งานได ้ E40-E43

ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E40

ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E40

เม็็ดมีีด

ขนาด (มม.) SUMIDIA

รููปทรง รุ่่�น
รััศมีีมุุมมีีด

RE

ความยาว
คมตััด

LE N
PD

10
DA

10
90

DA
90

DA
15

0
DA

10
00

DA
22

00

RE
60°

SIC

11
°

LE

NF-TPGW 080201 0.1 3.1 Q Q Q Q D F

NF-TPGW 080202 0.2 3.0 Q Q Q Q D F

NF-TPGW 080204 0.4 2.9 Q Q Q Q D F

RE
60°

SIC

11
°

LE

TPGW 080202 0.2 2.9 Q D

TPGW 080204 0.4 2.7 Q D

TPGW 080208 0.8 2.4 Q

เม็็ดมีีด NF

RE
60°

SIC
11

°

LE
NF-TPMW 080202 0.2 2.5 Q D D Q Q Q

NF-TPMW 080204 0.4 2.4 Q D D Q Q Q

RE
60°

SIC

11
°

LE

TPMW 080202RH 0.2 1.2 D Q Q Q Q Q

TPMW 080204RH 0.4 1.0 D Q Q Q Q Q

RE
60°

SIC

11
°

LE

NF-TPMT 080202N-LD 0.2 2.9 Q Q Q Q D Q

NF-TPMT 080204N-LD 0.4 2.8 Q Q Q Q D Q

RE
60°

SIC

11
°

LE

NF-TPMT 080202N-GD 0.2 2.9 Q Q Q Q D Q

NF-TPMT 080204N-GD 0.4 2.8 Q Q Q Q D Q

60°
RE

IC

S

11°

11°

LE

(ซ้้าย)

NU-TPMT 080202R-DM 0.2 2.5 Q Q Q Q Q

NU-TPMT 080202L-DM 0.2 2.5 Q Q Q D Q Q

NU-TPMT 080204R-DM 0.4 2.3 Q Q Q Q Q

NU-TPMT 080204L-DM 0.4 2.3 Q Q Q D Q Q

เม็็ดมีีด NF

ลายหน้้ามีีด

ลายหน้้ามีีด

ลายหน้้ามีีด

RE
60°

SIC

11
°

LE

NF-TPGW 090202 0.2 3.1 Q Q Q Q D F

NF-TPGW 090204 0.4 2.9 Q Q Q Q D F

  เม็็ดมีีด NF

RE
60°

SIC

11
°

LE

NF-TPMT 090202N-LD 0.2 3.1 Q Q Q Q D Q

NF-TPMT 090204N-LD 0.4 2.9 Q Q Q Q D Q

RE
60°

SIC

11
°

LE

NF-TPMT 090202N-GD 0.2 3.1 Q Q Q Q D Q

NF-TPMT 090204N-GD 0.4 2.9 Q Q Q Q D Q

60°
RE

IC

S

11°

11°

LE

(ซ้้าย)

NU-TPMT 090202R-DM 0.2 2.5 Q Q Q Q Q

NU-TPMT 090202L-DM 0.2 2.5 Q Q Q D Q Q

NU-TPMT 090204R-DM 0.4 2.3 Q Q Q Q Q

NU-TPMT 090204L-DM 0.4 2.3 Q Q Q D Q Q

ลายหน้้ามีีด

ลายหน้้ามีีด

ลายหน้้ามีีด

มุุมบวก 11°
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(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก

กา
รใ

ช้้ง
าน

 
ที่่�แ

นะ
นำ N โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

คาร์์ไบด์์/วััสดุแข็็งเปราะ

เม็็ดมีีดเม็็ดมีีด SUMIDIA

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TPGW 1102DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.8
ความหนา S 2.38

TPMT 1102DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.8
ความหนา S 2.38

ขนาด (มม.) SUMIDIA

รููปทรง รุ่่�น
รััศมีีมุุมมีีด

RE

ความยาว
คมตััด

LE N
PD

10
DA

10
90

DA
90

DA
15

0
DA

10
00

DA
22

00

RE
60°

SIC

11
°

LE

NF-TPGW 110201 0.1 3.1 Q Q Q Q D F

NF-TPGW 110202 0.2 3.0 Q Q Q Q D F

NF-TPGW 110204 0.4 2.9 Q Q Q Q D F

RE
60°

SIC

11
°

LE

TPGW 110202 0.2 3.7 Q D

TPGW 110204 0.4 3.6 Q D

TPGW 110208 0.8 3.3 Q

เม็็ดมีีด NF

RE
60°

SIC
11

°

LE

NF-TPMT 110202N-LD 0.2 3.1 Q Q Q Q D Q

NF-TPMT 110204N-LD 0.4 2.9 Q Q Q Q D Q

RE
60°

SIC

11
°

LE

NF-TPMT 110202N-GD 0.2 3.1 Q Q Q Q D Q

NF-TPMT 110204N-GD 0.4 2.9 Q Q Q Q D Q

60°
RE

IC

S

11°

11°

LE

(ซ้้าย)

NU-TPMT 110202R-DM 0.2 2.5 Q Q Q Q Q

NU-TPMT 110202L-DM 0.2 2.5 Q Q Q D Q Q

NU-TPMT 110204R-DM 0.4 2.3 Q Q Q Q Q

NU-TPMT 110204L-DM 0.4 2.3 Q Q Q D Q Q

ลายหน้้ามีีด

ลายหน้้ามีีด

ลายหน้้ามีีด

ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E40

ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E40

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

มุุมบวก 11°
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(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก

กา
รใ

ช้้ง
าน

 
ที่่�แ

นะ
นำ N โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

คาร์์ไบด์์/วััสดุุแข็็งเปราะ

เม็็ดมีีดเม็็ดมีีด SUMIDIA

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TPGW 1103DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 3.4
ความหนา S 3.18

ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E14, E40-E43

TPM¢ 1103DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 3.4
ความหนา S 3.18

ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E14, E40-E43

ขนาด (มม.) SUMIDIA

รููปทรง รุ่่�น
รััศมีีมุุมมีีด

RE

ความยาว
คมตััด

LE N
PD

10
DA

10
90

DA
90

DA
15

0
DA

10
00

DA
22

00

RE
60°

SIC

11
°

LE

NF-TPGW 110301 0.1 3.1 Q Q Q Q D F

NF-TPGW 110302 0.2 3.0 Q Q Q Q D F

NF-TPGW 110304 0.4 2.9 Q Q Q Q D F

NF-TPGW 110308 0.8 2.7 Q Q Q Q D F

IC

60°

S

RE 11
°

LE

NF-TPGW 110304P 0.4 10.4 Q Q Q Q D Q

NF-TPGW 110308P 0.8 9.8 Q Q Q Q D Q

 

RE
60°

SIC
11

°

LE
TPGW 110300 0.05 3.8 Q Q Q

TPGW 110302 0.2 3.7 Q D

TPGW 110304 0.4 3.6 Q D

TPGW 110308 0.8 3.3 Q   D   

เม็็ดมีีด NF

เม็็ดมีีด NF

RE
60°

SIC

11
°

LE

NF-TPMW 110302 0.2 2.5 Q D D Q Q Q

NF-TPMW 110304 0.4 2.4 Q D D Q Q Q

NF-TPMW 110308 0.8 2.1 Q D D Q Q Q

RE
60°

SIC

11
°

LE

TPMW 110302RH 0.2 1.5 D Q Q Q Q Q

TPMW 110304RH 0.4 1.3 D Q Q Q Q Q

TPMW 110308RH 0.8 1.0 D Q Q Q Q Q

10°
RE

SIC

60°

11
°

LE

NF-TPMT 110301 0.1 3.0 Q Q Q Q D F

NF-TPMT 110302 0.2 2.9 Q Q Q Q D F

NF-TPMT 110304 0.4 2.8 Q Q Q Q D F

NF-TPMT 110308 0.8 2.5 Q Q Q Q D F

RE
60°

SIC

11
°

LE

NF-TPMT 110302N-LD 0.2 3.1 Q Q Q Q D Q

NF-TPMT 110304N-LD 0.4 2.9 Q Q Q Q D Q

NF-TPMT 110308N-LD 0.8 2.7 Q Q Q Q D Q

RE
60°

SIC

11
°

LE

NF-TPMT 110302N-GD 0.2 3.1 Q Q Q Q D Q

NF-TPMT 110304N-GD 0.4 2.9 Q Q Q Q D Q

NF-TPMT 110308N-GD 0.8 2.7 Q Q Q Q D Q
60°

RE

IC

S

11°

11°

LE

(ซ้้าย)

NU-TPMT 110302R-DM 0.2 2.5 Q Q Q Q Q

NU-TPMT 110302L-DM 0.2 2.5 Q Q Q D Q Q

NU-TPMT 110304R-DM 0.4 2.3 Q Q Q Q Q

NU-TPMT 110304L-DM 0.4 2.3 Q Q Q D Q Q

10°
RE

SIC

60°

11
°

LE

TPMT 110300 0.05 3.7 Q Q Q F

TPMT 110302 0.2 3.6 Q F

TPMT 110304 0.4 3.5 Q F

TPMT 110308 0.8 3.2 Q     F

เม็็ดมีีด NF

เม็็ดมีีด NF

ลายหน้้ามีีด

ลายหน้้ามีีด

ลายหน้้ามีีด

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

มุุมบวก 11°
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(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก

กา
รใ

ช้้ง
าน

 
ที่่�แ

นะ
นำ N โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

คาร์์ไบด์์/วััสดุแข็็งเปราะ

เม็็ดมีีดเม็็ดมีีด SUMIDIA

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TPGW 1603DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา S 3.18

TPGW 1604DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา S 4.76

TPM¢ 1604DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา S 4.76

 ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E40

 ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E14, E40-E42

 ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E14, E40-E42

ขนาด (มม.) SUMIDIA

รููปทรง รุ่่�น
รััศมีีมุุมมีีด

RE

ความยาว
คมตััด

LE N
PD

10
DA

10
90

DA
90

DA
15

0
DA

10
00

DA
22

00

RE
60°

SIC

11
°

LE

NF-TPGW 160302 0.2 3.1 Q Q Q Q D F

NF-TPGW 160304 0.4 2.9 Q Q Q Q D F

NF-TPGW 160308 0.8 2.7 Q Q Q Q D Fเม็็ดมีีด NF

RE
60°

SIC
11

°

LE
NF-TPGW 160401 0.1 3.1 Q Q Q Q D F

NF-TPGW 160402 0.2 3.0 Q Q Q Q D F

NF-TPGW 160404 0.4 2.9 Q Q Q Q D F

NF-TPGW 160408 0.8 2.7 Q Q Q Q D F

IC

60°

S

RE 11
°

LE

NF-TPGW 160404P 0.4 15.9 Q Q Q Q D Q

NF-TPGW 160408P 0.8 15.3 Q Q Q Q D Q

RE
60°

SIC

11
°

LE

TPGW 160402 0.2 3.7 Q D

TPGW 160404 0.4 3.5 Q D

TPGW 160408 0.8 3.3 Q D

TPGW 160412 1.2 3.0 Q      

เม็็ดมีีด NF

เม็็ดมีีด NF

RE
60°

SIC

11
°

LE

NF-TPMW 160402 0.2 2.5 Q D D Q Q Q

NF-TPMW 160404 0.4 2.4 Q D D Q Q Q

NF-TPMW 160408 0.8 2.1 Q D D Q Q Q

RE
60°

SIC

11
°

LE

TPMW 160402RH 0.2 2.2 Q D D Q Q Q

TPMW 160404RH 0.4 2.0 Q D D Q Q Q

TPMW 160408RH 0.8 1.6 Q D D Q Q Q

RE
60°

SIC

11
°

LE

NF-TPMT 160402N-LD 0.2 3.1 Q Q Q Q D Q

NF-TPMT 160404N-LD 0.4 2.9 Q Q Q Q D Q

NF-TPMT 160408N-LD 0.8 2.7 Q Q Q Q D Q

RE
60°

SIC

11
°

LE

NF-TPMT 160402N-GD 0.2 3.1 Q Q Q Q D Q

NF-TPMT 160404N-GD 0.4 2.9 Q Q Q Q D Q

NF-TPMT 160408N-GD 0.8 2.7 Q Q Q Q D Q

เม็็ดมีีด NF

ลายหน้้ามีีด

ลายหน้้ามีีด

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

มุุมบวก 11°
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(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก

กา
รใ

ช้้ง
าน

 
ที่่�แ

นะ
นำ N โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

คาร์์ไบด์์/วััสดุุแข็็งเปราะ

เม็็ดมีีด

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TPGN 0902DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 5.56 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู Q
ความหนา S 2.38

TPGN 1103DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู Q
ความหนา S 3.18

TPMR 1103DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู Q
ความหนา S 3.18

TPGN 1603DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู Q
ความหนา S 3.18

TPMR 1603DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู Q
ความหนา S 3.18

เม็็ดมีีด SUMIDIA

 ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E44

 ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E44

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

มุุมบวก 11°

Cartridge ที่่�เหมาะสม: รุ่่�น CP

ขนาด (มม.) SUMIDIA

รููปทรง รุ่่�น
รััศมีีมุุมมีีด

RE

ความยาว
คมตััด

LE N
PD

10
DA

10
90

DA
90

DA
15

0
DA

10
00

DA
22

00

SIC

RE

11
°

60°

LE

NF-TPGN 090202 0.2 3.1 Q Q Q Q D F

NF-TPGN 090204 0.4 3.0 Q Q Q Q D F

NF-TPGN 090208 0.8 2.7 Q Q Q Q D

SIC

RE

11
°

60°

LE

 

TPGN 090202 0.2 3.7 Q D

TPGN 090204 0.4 3.6 Q D

TPGN 090208 0.8 3.2 Q

เม็็ดมีีด NF

SIC

RE

11
°

60°

LE

NF-TPGN 110302 0.2 3.0 Q Q Q Q D F

NF-TPGN 110304 0.4 2.9 Q Q Q Q D F

NF-TPGN 110308 0.8 2.7 Q Q Q Q D F

IC

60°

S

RE

11
°

LE

NF-TPGN 110304P 0.4 10.4 Q Q Q Q D F

NF-TPGN 110308P 0.8 9.8 Q Q Q Q D F

SIC

RE

11
°

60°

LE

TPGN 110300 0.05 3.8 Q Q Q

TPGN 110302 0.2 3.7 Q D

TPGN 110304 0.4 3.6 Q D

TPGN 110308 0.8 3.3 Q   D   

เม็็ดมีีด NF

เม็็ดมีีด NF

60°
RE

IC

S

11°

11°

LE

(ซ้้าย)

NU-TPMR 110302R-DM 0.2 2.5 Q Q Q Q Q

NU-TPMR 110302L-DM 0.2 2.5 Q Q Q D Q Q

NU-TPMR 110304R-DM 0.4 2.3 Q Q Q Q Q

NU-TPMR 110304L-DM 0.4 2.3 Q Q Q D Q Qลายหน้้ามีีด

SIC

RE

11
°

60°

LE

NF-TPGN 160302 0.2 3.0 Q Q Q Q D F

NF-TPGN 160304 0.4 2.9 Q Q Q Q D F

NF-TPGN 160308 0.8 2.7 Q Q Q Q D F

IC

60°

S

RE

11
°

LE

NF-TPGN 160304P 0.4 15.9 Q Q Q Q D F

SIC

RE

11
°

60°

LE

 

TPGN 160302 0.2 3.7 Q D

TPGN 160304 0.4 3.5 Q D

TPGN 160308 0.8 3.3 Q D

TPGN 160312 1.2 3.0 Q      

เม็็ดมีีด NF

เม็็ดมีีด NF

60°
RE

IC

S

11°

11°

LE

(ซ้้าย)

NU-TPMR 160302R-DM 0.2 2.5 Q Q Q Q Q

NU-TPMR 160302L-DM 0.2 2.5 Q Q Q D Q Q

NU-TPMR 160304R-DM 0.4 2.3 Q Q Q Q Q

NU-TPMR 160304L-DM 0.4 2.3 Q Q Q D Q Qลายหน้้ามีีด

ตััวอัักษรต่่อท้้ายรุ่่�น - P: รุ่่�นคมตัดความยาวเต็ม็ด้้าน

ตััวอัักษรต่่อท้้ายรุ่่�น - P: รุ่่�นคมตััดความยาวเต็ม็ด้้าน

 ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C36-C37

 ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E44

 ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C36-C37

 ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E44
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(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก

กา
รใ

ช้้ง
าน

 
ที่่�แ

นะ
นำ N โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

คาร์์ไบด์์/วััสดุแข็็งเปราะ

เม็็ดมีีด SUMIDIA

T
รุ่่�นทรงสามเหลี่่�ยม

TEGN 1102DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู Q
ความหนา S 2.38

TEGN 1103DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู Q
ความหนา S 3.18

TEGN 1603DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู Q
ความหนา S 3.18

TEGN 2204DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 12.70 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู Q
ความหนา S 4.76

เม็็ดมีีด

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

มุุมบวก 20°

ขนาด (มม.) SUMIDIA

รููปทรง รุ่่�น
รััศมีีมุุมมีีด

RE

ความยาว
คมตััด

LE N
PD

10
DA

10
90

DA
90

DA
15

0
DA

10
00

DA
22

00

RE

SIC

20
°

60°

LE

NF-TEGN 110202 0.2 3.1 Q Q Q Q D F

NF-TEGN 110204 0.4 2.9 Q Q Q Q D F

RE

SIC

20
°

60°

LE

TEGN 110202 0.2 3.7 Q D

TEGN 110204 0.4 3.6 Q D

TEGN 110208 0.8 3.3 Q

เม็็ดมีีด NF

RE

SIC

20
°

60°

LE

NF-TEGN 110302 0.2 3.1 Q Q Q Q D F

NF-TEGN 110304 0.4 2.9 Q Q Q Q D F

NF-TEGN 110308 0.8 2.7 Q Q Q Q D F

IC

60°

S

RE 20
°

LE

NF-TEGN 110304P 0.4 10.4 Q Q Q Q D F

NF-TEGN 110308P 0.8 9.8 Q Q Q Q D F

RE

SIC

20
°

60°

LE

 

TEGN 110302 0.2 3.7 Q D

TEGN 110304 0.4 3.6 Q D

TEGN 110308 0.8 3.3 Q

เม็็ดมีีด NF

เม็็ดมีีด NF

RE

SIC

20
°

60°

LE

NF-TEGN 160302 0.2 3.0 Q Q Q Q D

NF-TEGN 160304 0.4 2.9 Q Q Q Q D

IC

60°

S

RE 20
°

LE

NF-TEGN 160304P 0.4 15.9 Q Q Q Q D F

RE

SIC

20
°

60°

LE

TEGN 160302 0.2 3.7 Q D

TEGN 160304 0.4 3.6 Q D D F

TEGN 160308 0.8 3.3 Q

เม็็ดมีีด NF

เม็็ดมีีด NF

RE

SIC

20
°

60°

LE

TEGN 220404 0.4 3.6 Q D

TEGN 220408 0.8 3.3 Q

  

ตััวอัักษรต่่อท้้ายรุ่่�น - P: รุ่่�นคมตััดความยาวเต็ม็ด้้าน

ตััวอัักษรต่่อท้้ายรุ่่�น - P: รุ่่�นคมตััดความยาวเต็ม็ด้้าน

Cartridge ที่่�เหมาะสม: รุ่่�น CE

Cartridge ที่่�เหมาะสม: รุ่่�น CE

Cartridge ที่่�เหมาะสม: รุ่่�น CE

Cartridge ที่่�เหมาะสม: รุ่่�น CE
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(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก

กา
รใ

ช้้ง
าน

 
ที่่�แ

นะ
นำ N โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

คาร์์ไบด์์/วััสดุุแข็็งเปราะ

VNMX 1604DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 3.81
ความหนา S 4.76

VNMA 1604DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 3.81
ความหนา S 4.76

เม็็ดมีีด SUMIDIA

 ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C38-C39

 ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C38-C39

ขนาด (มม.) SUMIDIA

รููปทรง รุ่่�น
รััศมีีมุุมมีีด

RE

ความยาว
คมตััด

LE N
PD

10
DA

10
90

DA
90

DA
15

0
DA

10
00

DA
22

00

35°

SIC

RE

LE

NF-VNMA 160408 0.8 1.9 Q D D Q Q Q

NF-VNMA 160412 1.2 1.7 Q D D Q Q Q

      
35°

SIC

RE

LE

VNMA 160408RH 0.8 1.8 D Q Q Q Q Q

VNMA 160412RH 1.2 1.5 D Q Q Q Q Q

      

เม็็ดมีีด NF

35° 10°

SIC

RE
5°LE

NF-VNMX 160402 0.2 6.9 Q Q Q Q D F

NF-VNMX 160404 0.4 6.4 Q Q Q Q D F

NF-VNMX 160408 0.8 5.6 Q Q Q Q D F

NF-VNMX 160412 1.2 4.7 Q Q Q Q D F

35° 10°

SIC

RE
5°LE

NU-VNMX 160402 0.2 3.6 Q Q Q Q F

NU-VNMX 160404 0.4 3.1 Q Q Q Q F

NU-VNMX 160408 0.8 2.3 Q Q Q Q F

NU-VNMX 160412 1.2 2.3 Q Q Q Q F

35° 10°

SIC

RE
5°LE

VNMX 160402 0.2 6.9 Q D D

VNMX 160404 0.4 6.4 Q D D F

VNMX 160408 0.8 5.6 Q D D F

VNMX 160412 1.2 4.7 Q   D D F

เม็็ดมีีด NF

ใช้้ครั้้�งเดีียว

เม็็ดมีีด

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

V
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 35°

มุุมลบ-มุุมบวก

มุุมลบ
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(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก

กา
รใ

ช้้ง
าน

 
ที่่�แ

นะ
นำ N โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

คาร์์ไบด์์/วััสดุแข็็งเปราะ

VCMW 0802DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 4.76 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.3
ความหนา S 2.38

VCM¢ 1103DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 6.35 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.8
ความหนา S 3.18

VCM¢ 1604DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา S 4.76

เม็็ดมีีด SUMIDIA

 ด้ามมดกลึงปอกนอกท่ีเหมาะสม C40-41, D29, D36, D40

 ด้ามมดคว้านรูในที่เหมาะสม E52, E55, E58

 ด้ามมดคว้านรูในที่เหมาะสม E49, E52, E55, E58

 ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C40-C41

 ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E52, E55

เม็็ดมีีด

ขนาด (มม.) SUMIDIA

รููปทรง รุ่่�น
รััศมีีมุุมมีีด

RE

ความยาว
คมตััด

LE N
PD

10
DA

10
90

DA
90

DA
15

0
DA

10
00

DA
22

00

RE

SIC

35°

7°LE

NF-VCMW 080202 0.2 3.2 Q D D Q Q Q

NF-VCMW 080204 0.4 2.8 Q D D Q Q Q

RE

SIC

35°

7°LE

VCMW 080201RH 0.1 2.2 D Q Q Q Q Q

VCMW 080202RH 0.2 1.9 D Q Q Q Q Q

VCMW 080204RH 0.4 1.5 D Q Q Q Q Q

เม็็ดมีีด NF

RE

SIC

35°

7°LE

NF-VCMW 110302 0.2 3.2 Q D D Q Q Q

NF-VCMW 110304 0.4 2.8 Q D D Q Q Q

RE

SIC

35°

7°LE

VCMW 110302RH 0.2 2.1 D Q Q Q Q Q

VCMW 110304RH 0.4 1.7 D Q Q Q Q Q

RE

SIC

35° 10°

7°LE

NF-VCMT 110301 0.1 3.5 Q Q Q Q D F

NF-VCMT 110302 0.2 3.4 Q Q Q Q D F

NF-VCMT 110304 0.4 3.0 Q Q Q Q D F

IC

RE
35°

LE

S

7° NF-VCMT 110302N-LD 0.2 3.8 Q Q Q Q D Q

NF-VCMT 110304N-LD 0.4 3.4 Q Q Q Q D Q

IC

RE
35°

LE

S

7° NF-VCMT 110302N-GD 0.2 3.8 Q Q Q Q D Q

NF-VCMT 110304N-GD 0.4 3.4 Q Q Q Q D Q

      

เม็็ดมีีด NF

เม็็ดมีีด NF

ลายหน้้ามีีด

ลายหน้้ามีีด

RE

SIC

35°

7°LE

NF-VCMW 160402 0.2 3.7 Q D D Q Q Q

NF-VCMW 160404 0.4 3.3 Q D D Q Q Q

NF-VCMW 160408 0.8 2.4 Q D D Q Q Q

NF-VCMW 160412 1.2 2.1 Q D D Q Q Q

RE

SIC

35°

7°LE

VCMW 160402RH 0.2 2.1 D Q Q Q Q Q

VCMW 160404RH 0.4 1.7 D Q Q Q Q Q

VCMW 160408RH 0.8 1.8 D Q Q Q Q Q

VCMW 160412RH 1.2 1.5 D Q Q Q Q Q

RE

SIC

35° 10°

7°LE

NF-VCMT 160404 0.4 6.5 Q Q Q Q D F

NF-VCMT 160408 0.8 5.6 Q Q Q Q D F

NF-VCMT 160412 1.2 4.6 Q Q Q Q D F

เม็็ดมีีด NF

เม็็ดมีีด NF

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

V
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 35°

มุุมบวก 7°
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(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก

กา
รใ

ช้้ง
าน

 
ที่่�แ

นะ
นำ N โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

คาร์์ไบด์์/วััสดุุแข็็งเปราะ

เม็็ดมีีด SUMIDIA เม็็ดมีีด

VCMT 2205DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 12.70 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 5.5
ความหนา S 5.56

VCMT 1604DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 9.525 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 4.4
ความหนา S 4.76

 ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C40-C41

 ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E52, E55

 ด้ามมีดกลึงปอกนอกที่เหมาะสม C45

ขนาด (มม.) SUMIDIA

รููปทรง รุ่่�น
รััศมีีมุุมมีีด

RE

ความยาว
คมตััด

LE N
PD

10
DA

10
90

DA
90

DA
15

0
DA

10
00

DA
22

00

IC

RE
35°

LE

S

7° NF-VCMT 160404N-LD 0.4 6.5 Q Q Q Q D Q

NF-VCMT 160408N-LD 0.8 5.6 Q Q Q Q D Q

NF-VCMT 160412N-LD 1.2 4.8 Q Q Q Q D Q

IC

RE
35°

LE

S

7° NF-VCMT 160404N-GD 0.4 6.5 Q Q Q Q D Q

NF-VCMT 160408N-GD 0.8 5.6 Q Q Q Q D Q

NF-VCMT 160412N-GD 1.2 4.8 Q Q Q Q D Q

RE

SIC

35° 10°

7°LE
VCMT 160408 0.8 5.8 Q D F

VCMT 160412 1.2 4.9 Q D F

VCMT 160412-WF 1.2 4.9 Q D F

ลายหน้้ามีีด

ลายหน้้ามีีด

RE

SIC

35° 5°
7°LE

VCMT 220520 2.0 5.0 Q D F

VCMT 220530 3.0 5.0 Q D F

  

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

V
รุ่่�นทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุม 35°

มุุมบวก 7°
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(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก งานกลึึงทั่่�วไป  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก

กา
รใ

ช้้ง
าน

 
ที่่�แ

นะ
นำ N โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

คาร์์ไบด์์/วััสดุแข็็งเปราะ

เม็็ดมีีด SUMIDIA

W
รุ่่�นทรงหกเหลี่่�ยม

WBMT 0601DD
ขนาด
(มม.)

วงกลมภายใน IC 3.97 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู 2.2
ความหนา S 1.59

 ด้ามมีดคว้านรูในที่เหมาะสม E60

ขนาด (มม.) SUMIDIA

รููปทรง รุ่่�น
รััศมีีมุุมมีีด

RE

ความยาว
คมตััด

LE N
PD

10
DA

10
90

DA
90

DA
15

0
DA

10
00

DA
22

00

82° 10°

5°

SIC

RE LE NF-WBMT 060101L 0.1 1.8 Q Q Q Q D

NF-WBMT 060102L 0.2 1.8 Q Q Q Q D

NF-WBMT 060104L 0.4 1.7 Q Q Q Q D

82° 10°

5°

SIC

RE LE WBMT 060101L 0.1 1.8 Q Q Q Q F

WBMT 060102L 0.2 1.8 Q Q Q Q F

WBMT 060104L 0.4 1.7 Q Q Q Q F

เม็็ดมีีด NF

เม็็ดมีีด

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

มุุมบวก 5°
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เม็็ดมีีดทรงกลม SUMIDIA ขนาด (มม.)

รููปทรง รุ่่�น

DA
10

90
DA

90
DA

15
0

DA
10

00
DA

22
00 วงกลม

ภายใน

IC
ความหนา

S

ความยาว
คมตััด

LE
รััศมีีมุุมมีีด

RE
เส้้นผ่่าน

ศููนย์์กลางรูู
รููป ด้้ามมีีดที่่�เหมาะสม

IC

Fig1      Fig2

S

RPGW 0803M0 D F 8.0 3.18 Q Q 3.3 1 ด้้ามมีีดงานลอกแบบ SEC-RP 
สำหรัับงานกลึึงล้้ออะลููมิิเนีียม  
(รุ่่�น RP02 (สิินค้้าผลิิตตาม
ใบสั่่�งซื้้�อ))

RPGT 0803M0-WF 8.0 3.18 Q Q 3.3 2

          

เม็็ดมีีดรุ่่�น Dogbone

รููปทรง รุ่่�น

DA
10

90
DA

90
DA

15
0

DA
10

00
DA

22
00 ความยาว

รวม

L
ความหนา

S
รััศมีีมุุมมีีด

RE
รููป ด้้ามมีีดที่่�เหมาะสม

รููป 1

S

RE
L

MDE 3R D 26 8.5 3.0 1

ด้้ามมีีดงานลอกแบบ SEC-
GD สำหรัับงานกลึึงล้้อ
อะลููมิิเนีียม (รุ่่�น GDE)
 C46 ถึึง C47

 4R D 30 8.5 4.0 1

รููป 1

S

RE
L

MDE 3R-AW D 26 8.5 3.0 1
 4R-AW D 30 8.5 4.0 1

      
     

เม็็ดมีีดงานคว้้านเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็กมาก

รููปทรง รุ่่�น

DA
22

00 เส้น้ผ่า่นศูนูย์ก์ลาง 
รููยึึดต่่ำสุุด

DMIN
WF3 รััศมีีมุุมมีีด

RE
L CDX รููป ด้้ามมีีดที่่�เหมาะสม

รููป 1

  

3.
8

WF
3

RE
L

CDX
KBMX R0311-10 D 3.0 4.1 0.1 28.5 11.0 1 ด้้ามคว้้านเส้้นผ่่าน

ศููนย์์กลางขนาดเล็็กมาก
รุ่่�น CKB
 M33

 R0411-10 D 4.0 4.3 0.1 28.5 11.0 1
 R0511-10 D 5.0 4.5 0.1 28.5 11.0 1

           

เม็็ดมีีดเซาะร่่อง

รููปทรง รุ่่�น
DA2200 วงกลม

ภายใน

IC

ความกว้้าง
คมตััด

CW
รััศมีีมุุมมีีด

RE

สููงสุุด
ความลึึกร่่อง

APMX

รููเส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

D1
รููป ด้้ามมีีดที่่�เหมาะสม

R L

รููป 1

IC

D1

CW±0.025

RE
APMX

4.76

RE

TGA R/L4125 D 12.70 1.25 0.1 2.0 5.5 1

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC
(รุ่่�น GWC, GWCS, 
GWCI)
 F4 ถึึง F5

R/L4150 D 12.70 1.50 0.1 3.5 5.5 1
 R/L4200 D 12.70 2.00 0.1 3.5 5.5 1
R/L4250 D 12.70 2.50 0.1 4.0 5.5 1
 R/L4300 D 12.70 3.00 0.1 4.0 5.5 1
 R/L4350 D 12.70 3.50 0.1 5.0 5.5 1
 R/L4400 D  12.70 4.00 0.1 5.0 5.5 1

สำหรัับ SEC-ACE MILL รุ่่�น APG SUMIDIA

รููปทรง รุ่่�น

DA
15

0

DA
10

00

DA
22

00 วงกลม
ภายใน

IC
ความหนา

S

ความยาว
คมตััด

LE
มุุมหลบ

AN
รููป

คััตเตอร์/์ 
เอ็็นมิิลล์์ที่่�เหมาะสม

รููป 1

AN
IC S

LE

APW 4R D F 12.70 3.18 2.0 15 1

รุ่่�น APG
 H46

 5R 15.875 4.76 2.0 15 1
  

รููป 1

AN

IC±0.013 S±0.025

LE
NF-SDC 42R Q D F 12.70 3.18 3.0 15 1
SDC 42R D D F 12.70 3.18 3.0 15 1
SDC 53R 15.88 4.76 3.0 15 1

       

สำหรัับ SEC-ACE MILL รุ่่�น FPG/SEC-Multi Use Endmill รุ่่�น FPE
รููป 1 NF-SDKN 42M Q D F 12.70 3.18 3.0 15 1 รุ่่�น FPG

 H39
รุ่่�น FPE
 H40

SDKN 42M D 12.70 3.18 3.0 15 1
SDKN 53M 15.88 4.76 3.0 15 1
      

AN

IC±0.013 S±0.025

LE

เม็็ดมีีด SUMIDIA
สำหรัับงานกลึึง

สำหรัับงานกััด

ตััวอัักษร WF ต่่อท้้ายรุ่่�น: คมตัดผิิวพิิเศษสำหรัับงานเก็็บผิิวเงาละเอีียดล้้ออะลููมิิเนีียม

เม็็ดมีีด

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

เม็็ดมีีด

*1: SC10 เป็็น SUMICRYSTAL และ SCV10 เป็็น CVD Single-crystal Diamond  *2: ใบมีีดจำลองใช้้กัับรุ่่�น WS (คาร์์ไบด์์)

สำหรัับ SEC-ACE MILL รุ่่�น CHG/SEC-Multi Use Endmill รุ่่�น CHE SUMIDIA SUMICRYSTAL ขนาด (มม.)

รููปทรง รุ่่�น

DA
10

90
DA

90
DA

15
0

DA
10

00
DA

22
00

SC
10

*1

SC
V1

0*
1

วงกลม
ภายใน

IC
ความหนา

S

ความยาว
คมตััด

LE
มุุมหลบ

AN
รููป

รููป 1

IC±0.025 S±0.025

AN

LE

NF-TEEN 22R Q Q Q D F Q Q 6.35 3.18 4.9 20 1
รุ่่�น CHG
 H156
รุ่่�น CHE
H157 ถึึง H159

 32R Q Q Q D F Q Q 9.525 3.18 4.9 20 1
 43R Q Q Q D F Q Q 12.70 4.76 4.8 20 1

TEEN 22R Q Q D Q Q Q 6.35 3.18 4.9 20 1
 32R Q Q D Q Q Q 9.525 3.18 4.9 20 1
43R Q Q D Q Q Q 12.70 4.76 4.8 20 1

สำหรัับคััตเตอร์์ประสิิทธิิภาพสููง รุ่่�น ALNEX ANX งานอะลููมิิเนีียมอััลลอย (ใบมีีด)

 
รูป 3 รูป 4

รูป 1 รูป 2

รูป 5

16
6.0

16
9.0

RE
16

6.0
16

2.0

16 รูป 6 14.8

 

ANB 1600R-L Q D Q Q Q Q Q 6.0 Q 1

รุ่่�น ANX
M36 ถึึง M46

 1600R-G Q D Q Q Q Q Q 6.0 Q 1
 1600R-GB D D Q Q Q Q Q Q 6.0 Q 1
 1600R-H Q Q Q D Q Q Q Q Q 6.0 Q 1

ANB 1600R-GX Q D Q Q Q Q Q 9.0 Q 2
ANB 1604R Q D Q Q Q Q Q 6.0 Q 3
ANB 1608R Q D Q Q Q Q Q 6.0 Q 3
ANB 1600R-W Q D Q Q Q Q Q Q Q 4
ANB 1600R-WS Q Q Q Q Q Q D Q Q Q Q 5
ANBD Q Q Q Q Q Q D Q Q Q Q 6＊2

สำหรัับคััตเตอร์์ประสิิทธิิภาพสููง รุ่่�น HF งานอะลููมิิเนีียมอััลลอย (ใบมีีด)
รูป 1 รูป 2

Fig 3

12.7
6.0

9.
52

5

12.7
9.0 3.962

9.
52

5 15
°

12.381 3.962

8.
52

5 15
°

NF-LDEN 12T3ZDFR-L Q Q Q D Q Q Q Q Q 6.0 Q 1

รุ่่�น HF
M48 ถึึง M53

 12T3ZDFR-G Q Q Q D Q Q Q Q Q 6.0 Q 1
 12T3ZDTR-H Q Q Q D Q Q Q Q Q 6.0 Q 1

NF-LDEN 12T3ZDFR-GX Q Q Q D Q Q Q Q Q 9.0 Q 2
NF-LDEN 12T3ZDFR-W Q Q Q D Q Q Q Q Q Q Q 3

สำหรัับคััตเตอร์์อััตราเร็็วสููง รุ่่�น RF งานอะลููมิิเนีียมอัลลอย (เม็็ดมีีด)

IC±0.025 IC±0.025 S±0.025

AN

รูป 1 รูป 2 LELE NF-SNEW 1204ADFR Q Q Q D F Q Q 12.70 4.76 4.7 15 1
รุ่่�น RF
M54 ถึึง M55

 120404ADFR-H Q Q Q D Q Q Q 12.70 4.76 9.5 15 1
NF-SNEW 1204ADFR-W Q Q Q D F Q Q 12.70 4.76 2.3 15 2
SNEW 1204ADFR-WS Q Q Q Q Q D Q 12.70 4.76 1.0 20 2

สำหรัับคััตเตอร์์อััตราเร็็วสููง รุ่่�น RF งานอะลููมิิเนีียมอัลลอย (ใบมีีด)

 

33
4.

5

17 15.5

15 15 12.5

33
4.

5รูป 1 รูป 2

LELE  

RFB Q Q Q D Q Q Q Q 6.5 Q 1
รุ่่�น RF
M54 ถึึง M55

RFBW Q Q Q D Q Q Q Q 4.5 Q 2

      

สำหรัับคััตเตอร์์เส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็ก รุ่่�น SRF งานอะลููมิิเนีียมอััลลอย
รููป 1     รููป 2

IC±0.025

C0.5

IC
±0

.0
25

9.555±0.025

C0.5

R1
00

IC
±0

.0
25

LE LE

        รููป 3

S±0.025

AN

IC±0.025

R0.5

IC
±

0.
02

5

LE

NF-SNEW 09T3ADTR Q Q Q D F Q Q 9.525 3.96 6.0 15 1

รุ่่�น SRF
M56 ถึึง M57

NF-SNEW 09T3ADTR-U Q Q Q D F Q Q 9.525 3.96 6.0 15 2
NF-SNEW 09T3ADTR-R Q Q Q D F Q Q 9.525 3.96 6.0 15 3

      

สำหรัับ SEC-WaveMill รุ่่�น WGC
รููป 1

IC±0.025 S±0.025

AN

LE NF-SECW13T3AGTN-N Q Q Q D F Q Q 13.40 3.97 2.1 20 1
รุ่่�น WGC
H26 ถึึง H28

รููป 1 NF-XEEW13T3AGFR-W Q Q Q D F Q Q 13.40 3.97 2.5 20 1

รุ่่�น WGC
H26 ถึึง H28

     

IC
±

0.
02

5

S±0.025

AN

LE

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)
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(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก

กา
รใ

ช้้ง
าน

 
ที่�แ

นะ
นำ คาร์์ไบด์์/ 

วััสดุุแข็็งเปราะ

(หมายเหตุุ) งานตััดต่่อเนื่่�อง  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก

กา
รใ

ช้้ง
าน

 
ที่�แ

นะ
นำ คาร์์ไบด์์/ 

วััสดุุแข็็งเปราะ

(หมายเหตุุ) งานกลึึงทั่่�วไป  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก

กา
รใ

ช้้ง
าน

 
ที่�แ

นะ
นำ

N โลหะ 
นอกกลุ่่�มเหล็็ก
คาร์์ไบด์/์วัสัดุุ
แข็็งเปราะ

(หมายเหตุุ) งานกลึึงทั่่�วไป  : แนะนำเป็็นอัันดัับแรก

กา
รใ

ช้้ง
าน

 
ที่�แ

นะ
นำ

N โลหะ 
นอกกลุ่่�มเหล็็ก
คาร์์ไบด์/์วัสัดุุ
แข็็งเปราะมุุมบวก ขนาด (มม.)

รููปทรง มุุมหลบ รุ่่�น

N
PD

10 ความยาว
คมตัด

วงกลม
ภายใน

IC

ความ
หนา

S

รููเส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

D1

รััศมีี 
มุุมมีีด

RE

 

7° 

CCMW 03X102RH D 1.3 3.5 1.4 1.9 0.2
 03X104RH D 1.3 3.5 1.4 1.9 0.4

CCMW 04X102RH D 1.7 4.3 1.8 2.3 0.2
 04X104RH D 1.7 4.3 1.8 2.3 0.4

CCMW 060202RH D 1.7 6.35 2.38 2.8 0.2
 060204RH D 1.7 6.35 2.38 2.8 0.4

CCMW 09T302RH D 1.7 9.525 3.97 4.4 0.2
 09T304RH D 1.7 9.525 3.97 4.4 0.4
 09T308RH D 1.6 9.525 3.97 4.4 0.8

7° 

DCMW 070202RH D 2.1 6.35 2.38 2.8 0.2
 070204RH D 2.0 6.35 2.38 2.8 0.4

DCMW 11T302RH D 2.1 9.525 3.97 4.4 0.2
 11T304RH D 1.9 9.525 3.97 4.4 0.4
 11T308RH D 1.6 9.525 3.97 4.4 0.8

11° 

TPMW 080202RH D 1.2 4.76 2.38 2.3 0.2
 080204RH D 1.0 4.76 2.38 2.3 0.4

TPMW 110302RH D 1.5 6.35 3.18 3.4 0.2
 110304RH D 1.3 6.35 3.18 3.4 0.4
 110308RH D 1.0 6.35 3.18 3.4 0.8

TPMW 160402RH D 2.2 9.525 4.76 4.4 0.2
 160404RH D 2.0 9.525 4.76 4.4 0.4
 160408RH D 1.6 9.525 4.76 4.4 0.8

7° 

VCMW 080201RH D 2.2 4.76 2.38 2.3 0.1
 080202RH D 1.9 4.76 2.38 2.3 0.2
 080204RH D 1.5 4.76 2.38 2.3 0.4

VCMW 110302RH D 2.1 6.35 3.18 2.8 0.2
 110304RH D 1.7 6.35 3.18 2.8 0.4

VCMW 160402RH D 2.1 9.525 4.76 4.4 0.2
 160404RH D 1.7 9.525 4.76 4.4 0.4
 160408RH D 1.8 9.525 4.76 4.4 0.8
 160412RH D 1.5 9.525 4.76 4.4 1.2

มุุมบวก รุ่่�น NF ขนาด (มม.)

รููปทรง มุุมหลบ รุ่่�น

DA
10

90
DA

90 ความยาว
คมตััด

วงกลม
ภายใน

IC

ความ
หนา

S

รููเส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

D1

รััศมีี 
มุุมมีีด

RE

 7° 

NF-CCMW 03X102 D D 1.1 3.5 1.4 1.9 0.2
 03X104 D D 1.1 3.5 1.4 1.9 0.4

NF-CCMW 04X102 D D 1.5 4.3 1.8 2.3 0.2
 04X104 D D 1.5 4.3 1.8 2.3 0.4

NF-CCMW 060202 D D 2.4 6.35 2.38 2.8 0.2
 060204 D D 2.4 6.35 2.38 2.8 0.4

NF-CCMW 09T302 D D 2.4 9.525 3.97 4.4 0.2
 09T304 D D 2.4 9.525 3.97 4.4 0.4
 09T308 D D 2.3 9.525 3.97 4.4 0.8

7° 

NF-DCMW 070202 D D 2.6 6.35 2.38 2.8 0.2
 070204 D D 2.4 6.35 2.38 2.8 0.4

NF-DCMW 11T302 D D 2.6 9.525 3.97 4.4 0.2
 11T304 D D 2.4 9.525 3.97 4.4 0.4
 11T308 D D 2.0 9.525 3.97 4.4 0.8

11° 

NF-TPMW 080202 D D 2.5 4.76 2.38 2.3 0.2
 080204 D D 2.4 4.76 2.38 2.3 0.4

NF-TPMW 110302 D D 2.5 6.35 3.18 3.4 0.2
 110304 D D 2.4 6.35 3.18 3.4 0.4
 110308 D D 2.1 6.35 3.18 3.4 0.8

NF-TPMW 160402 D D 2.5 9.525 4.76 4.4 0.2
 160404 D D 2.4 9.525 4.76 4.4 0.4
 160408 D D 2.1 9.525 4.76 4.4 0.8

7° 

NF-VCMW 080202 D D 3.2 4.76 2.38 2.3 0.2
 080204 D D 2.8 4.76 2.38 2.3 0.4

NF-VCMW 110302 D D 3.2 6.35 3.18 2.8 0.2
 110304 D D 2.8 6.35 3.18 2.8 0.4

NF-VCMW 160402 D D 3.7 9.525 4.76 4.4 0.2
 160404 D D 3.3 9.525 4.76 4.4 0.4
 160408 D D 2.4 9.525 4.76 4.4 0.8
 160412 D D 2.1 9.525 4.76 4.4 1.2

เครื่่�องมืือเพชรสำหรัับคาร์์ไบด์/วััสดุุแข็็งเปราะ

เม็็ดมีีด SUMIDIA/SUMIDIA BINDERLESS

มุุมลบ รุ่่�น NF ขนาด (มม.)

รููปทรง รุ่่�น

DA
10

90
DA

90 ความยาว
คมตััด

วงกลม
ภายใน

IC

ความ
หนา

S

รููเส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

D1

รััศมีี 
มุุมมีีด

RE
NF-DNMA 150408 D D 2.0 12.7 4.76 5.16 0.8

150412 D D 2.0 12.7 4.76 5.16 1.2

NF-SNMA 120408 D D 2.4 12.7 4.76 5.16 0.8
120412 D D 2.4 12.7 4.76 5.16 1.2

NF-VNMA 160408 D D 1.9 9.525 4.76 3.81 0.8
160412 D D 1.7 9.525 4.76 3.81 1.2

¢ �SUMIDIA BINDERLESS  
NPD10

¢ �SUMIDIA 
DA90

บริิเวณ R ของคมตััดเป็็นรููปทรงกระบอก

หนาสำหรับดามมีดที่เหมาะสม

(NF-) DNMA1504DD(RH)
(NF-) SNMA1204DD(RH)
(NF-) VNMA1604DD(RH)

(NF-) CCMW03X1DD (RH)
(NF-) CCMW04X1DD (RH)
(NF-) CCMW0602DD(RH)
(NF-) CCMW09T3DD (RH)
(NF-) DCMW0702DD(RH)
(NF-) DCMW11T3DD(RH)

(NF-) TPMW0802DD (RH)
(NF-) TPMW1103DD (RH)
(NF-) TPMW1604DD (RH)
(NF-) VCMW0802DD (RH)
(NF-) VCMW1103DD (RH)
(NF-) VCMW1604DD (RH)

รุน รุน รุนดามมีดที่เหมาะสม ดามมีดที่เหมาะสม ดามมีดที่เหมาะสม
E15,E31-E33

E14,E40-E44

E14,E40-E42

E52,E55,E58
E49,E52,E55,E58

C14-C16
E37-E39 E18,E20

E18-E20

E18,E20 E40-E43

E52,E55

C20-C26
C38-C39

E16,E26-E30C17,D27,D28,D32,D33,D39

C13,D26,D30,D31,D38
E12,E18-E20C13,D26,D30,D31,D38

E26-E30C17,D27,D28,D32,D33,D39

: งานควานรูใน: งานกลึงผิวนอก

มุุมลบ ขนาด (มม.)

รููปทรง รุ่่�น

N
PD

10 ความยาว
คมตัด

วงกลม
ภายใน

IC

ความ
หนา

S

รููเส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

D1

รััศมีี 
มุุมมีีด

RE
DNMA 150408RH D 1.8 12.7 4.76 5.16 0.8

 150412RH D 1.8 12.7 4.76 5.16 1.2

SNMA 120408RH D 1.7 12.7 4.76 5.16 0.8
 120412RH D 1.7 12.7 4.76 5.16 1.2

VNMA 160408RH D 1.8 9.525 4.76 3.81 0.8
 160412RH D 1.5 9.525 4.76 3.81 1.2

    

เม็็ดมีีด
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ด้้ามมีีด SEC-Wide-Cut

รุ่่�น SGW

รูป 1

LF
LH

45˚

CW
คา

ชด
เช

ย:
 0

คา
ชด

เชย
คว

าม
สูง

เหน
ือศ

ูนย
กล

าง:
 0.

05

B
H

LF
LH

45˚

CW

คา
ชด

เช
ย:

 0CDX CDX
ขนาดที่รวมการติดตั้งเม็ดมีด SUMIDIA

คา
ชด

เชย
คว

าม
สูง

เหน
ือศ

ูนย
กล

าง:
 0.

35

ด้้ามมีีด 	อุุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค ความสูง

H
ความกว้้าง

B
ความยาวรวม

LF
ความลึกร่่องสููงสุุด

CDX
ความยาวหััว

LH รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

N m

(สำหรัับรููประแจ Torx)

SGW R1212 D 12 12 120 7.0 24.5 1 BFTX0410T8R 1.1 TRX08SGW R1616 D 16 16 120 7.0 24.5 1
ขนาดข้้างต้้นสำหรัับ LF, CDX และ LH เป็็นค่่าที่่�รวมการติิดตั้้�งเม็็ดมีีดคาร์์ไบด์์ (ดููตารางด้้านล่่างสำหรัับขนาดที่่�รวมการติิดตั้้�งเม็็ดมีีด SUMIDIA)

เม็็ดมีีด (คาร์์ไบด์์) (  คาร์์ไบด์์เคลืือบ)� ขนาด (มม.)

รุ่่�น

AC
10

30
U

AC
53

0U ความกว้้าง
คมตััด

CW

ความยาว
รวม

L

ความยาว
รวม

LF

ความลึึกร่่อง 
สููงสุุด

CDX

ความยาว 
หััว

LH
ความยาว 
ที่่�มีีผล

รููป
รูป 1

8.
0

45˚ L

2-RE0.1

CW 6.
3

ความยาวที่มีผล

KGV R400 D D 4.0 21.0 120 7.0 24.5 6.3 1
KGV R500 D D 5.0 21.0 120 7.0 24.5 6.3 1
KGV R600 D D 6.0 21.0 120 7.0 24.5 6.3 1

เม็็ดมีีด (SUMIDIA) (  SUMIDIA)�  ขนาด (มม.)

รุ่่�น

DA
10

00 ความกว้้าง
คมตััด

CW

ความยาว
รวม

L

ความยาว
รวม

LF

ความลึึกร่่อง 
สููงสุุด

CDX

ความยาว 
หััว

LH
ความยาว 
ที่่�มีีผล

รููป
รูป 1

8.
0

CW

45˚ L

6.
3

2-RE0.1
ความยาวที่มีผล

KGV R2004-LD D 2.0 19.7 118.7 5.0 23.2 4.0 1
KGV R2504-LD D 2.5 19.7 118.7 5.0 23.2 4.0 1
KGV R2506-LD D 2.5 21.2 120.2 6.5 24.7 5.5 1

ขนาดข้้างต้้นสำหรัับ LF, CDX และ LH เป็็นขนาดด้้ามมีีดท่ี่�รวมการติิดตั้้�งเม็็ดมีีด�

	
รุ่่�นอเนกประสงค์์สำหรัับกลึึงผิิวนอก  
(เซาะร่่อง/ตััดขวาง)  
สกรููล็็อค

D ให้้การกลึึงหยาบที่่�มีีประสิิทธิิภาพสำหรัับวััสดุุชิ้้�นงานที่่�มีีลัักษณะยาว
D �เศษตััดมีีลัักษณะม้้วนกลม ทำให้้ไม่่พัันติิดวััสดุุชิ้้�นงานหรืือเครื่่�องจัักร

D �ให้้การควบคุุมเศษที่่�ดีีเยี่่�ยมในงานตััดขวางและเซาะร่่อง
อะลููมิิเนีียมอััลลอย

D �แก้้ไขปััญหาการควบคุุมเศษและเพิ่่�มประสิิทธิิภาพ 
ในการทำงาน

D �ให้้อายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือที่่�ยาวนานและเสถีียร โดยใช้้
เกรด SUMIDIA DA1000 ที่่�มีีความเหนีียวสููง

¢ คุุณสมบััติิ

¢ �SUMIDIA เครื่่�องมืืออเนกประสงค์์พร้้อมลายหน้้ามีีด SUMIDIA 
BREAK MASTER รุ่่�น LD

¢ ตััวอย่่างการใช้้งาน

วััสดุุชิ้้�นงาน: วาล์์ว (A6061) รุ่่�นเม็็ดมีีด: KGV R2004-LD (DA1000)
เงื่่�อนไขการตััด: vc = 250 ม./นาทีี, f = 0.10 มม./รอบ, ap = 0.5 มม. หล่่อเย็็น

9.0

10
.0

รุ่่�น LD  + DA1000

รุ่่�นเก่่า

*ใช้้เม็็ดมีีด SUMIDIA ในการตััดขวาง

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ
วััสดุุชิ้้�นงาน P  เหล็็ก M  เหล็็กสแตนเลส N  โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก N  โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

เกรดเม็็ดมีีด AC1030U DA1000
ลัักษณะการกลึึง งานเซาะร่่อง งานเซาะร่่อง ตััดขวาง

ความเร็็วรอบ n (นาทีี-1) 4,000 ถึึง 6,000 4,500 ถึึง 8,000 4,500 ถึึง 8,000
อััตราป้้อน f (มม./รอบ) 0.05 ถึึง 0.15 0.07 ถึึง 0.15 0.07 ถึึง 0.15

สารหล่่อเย็็น หล่่อเย็็น (น้้ำมััน)

โปรดระวัังกำลัังแรงหมุุนขณะใช้้งาน สำหรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก กำลัังแรงหมุุนที่่�ไม่่เพีียงพออาจทำให้้เครื่่�องจัักรหยุุดทำงานได้้ 
ใช้้ความระมััดระวัังเป็็นพิิเศษขณะทำงานกลึึงเหล็็กคาร์์บอนและเหล็็กสแตนเลส

SGW
งานกลึงผิวนอก

*

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)  หมายเหตุุ: ไม่่แนะนำให้้ลัับคม SUMIDIA BREAK MASTER รุ่่�น LD เพราะจะส่่งผลต่อประสิิทธิิภาพในการหัักเศษตััด
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¢ คุุณสมบััติิ
D �ให้้การตััดความเที่่�ยงตรงสููงด้้วยโครงสร้้างที่่�เรีียบง่่ายและระบบ

ล็็อคแบบ One-Touch
D �ใช้้เกรด DA2200 ที่่�มีีคมตััดแหลมคม

¢ เม็็ดมีีด

¢ �ด้้ามเหลี่่�ยม

¢ ด้้ามมีีดกลม

¢ เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

วััสดุุชิ้้�นงาน ความเร็็วรอบ ความลึึกตััด ap อััตราป้้อน f สารหล่่อเย็็น

N  อะลูมิเนียมอัลลอย สููงกว่่า 2,000 นาทีี-1 0.1 มม. หรืือต่่ำกว่่า 0.1 มม./รอบ หรืือต่่ำกว่่า หล่่อเย็็น

ด้้ามมีด

อุุปกรณ์์

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

รุ่่�น สต็็อค
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DCON
ความสููง

H
ความยาวรวม

L1
ความยาว

LS
ระยะคมตััด

WF รููป แผ่่นรองแคลมป์์ สกรููคู่่� ประแจ

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

CKBW16 WB4-8 LH020

S12F-CKB R-16 D 12 11 80 58 6 1
S16H-CKB R-16 D 16 15 100 78 8 1
S19K-CKB R-16 D 19.05 17 125 103 8 1
S20K-CKB R-16 D 20 18 125 103 10 1
S1905H-CKB RS-16 D 19.05 17 100 Q 2 2
S20H-CKB RS-16 D 20 18 100 Q 2 2
S22K-CKB RS-16 D 22 19 125 Q 2 2
S25K-CKB RS-16 D 25 23 125 Q 2 2
S254K-CKB RS-16 D 25.4 23 125 Q 2 2

*เม็็ดมีีดไม่่ได้้รวมอยู่่�ในชุุดด้้ามมีีด

ด้้ามมีด

อุุปกรณ์์

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

รุ่่�น สต็็อค
ความสููง

H
ความกว้้าง

B
ความยาวรวม

L1
ระยะคมตััด

WF
ความสููงคมตััด

HF รููป แผ่่นรองแคลมป์์ สกรููคู่่� ประแจ

CKB R1010-16 D 10 10 100 10 10 1

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

*เม็็ดมีีดไม่่ได้้รวมอยู่่�ในชุุดด้้ามมีีด

(  SUMIDIA)�  ขนาด (มม.)

รุ่่�น DA2200
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
คว้้านรููในต่่ำสุุด

DMIN

ตำแหน่่ง 
คมตััด

WF3
ค่่าชดเชย

E3
รััศมีีมุุมมีีด

RE

ความยาว
รวม

L

ความลึึก 
ตััด

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

3.8

6.
2

15
°

7.
0

55°

15°

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMIN

W
F3

E3

RE

CDX

L

12.7

ขนาด (มม.)

ขนาด (มม.)

W
F

E3
H

F

B
H

L1
20CDX

สำหรัับ E3 และ CDX ให้้อ้้างอิิงจากตารางเม็็ดมีีด

ด้้ามคว้้านขนาดเล็็ก SEC

รุ่่�น CKB

สำหรับ E3 และ CDX ใหอางอิงจากตารางเม็ดมีด

รูป 1

22W
F

CDX
L1

LS H

H

E3

4

ความสูงศูนยกลาง

DC
ON

 
g6

 

รูป 2 (รุนคาชดเชยนอย)

ความสูงศูนยกลาง

20 L1

H
DC

ON
 

g6 H
CDX

W
F

E3

รููป 1
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¢ เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

วััสดุุชิ้้�นงาน ความเร็็วรอบ ความลึกตััด ap อััตราป้้อน f สารหล่่อเย็็น

N  อะลูมิเนียมอัลลอย สููงกว่่า 2,000 นาทีี-1 0.1 มม. หรืือต่่ำกว่่า 0.1 มม./รอบ หรืือต่่ำกว่่า หล่่อเย็็น

¢ คุุณสมบััติิ

D �ด้้ามคว้้านเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็กสำหรัับอะลููมิิเนีียมอััลลอย
รองรัับงานคว้้านและงานเซาะร่่องเข้้ามุุมทั่่�วไปด้้วยเส้้นผ่่านศููนย์์กลางการกลึึงต่่ำสุุด ø3.0 มม.

D คมตััดทำจาก DA2200 ซึ่่�งเป็็นเกรด PCD ความแข็็งแกร่่งสููง

สำหรัับงานคว้้านทั่่�วไปที่่�มีีช่่วงเส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในต่่ำสุุด ø10 ถึึง ø22 มม.  
ให้้ใช้้ด้้ามคว้้านเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็กรุ่่�น BNB + เม็็ดมีีด SUMIDIA  
(ดููรายละเอีียดที่่�หน้้า L138)

ด้้ามมีีด (  SUMIDIA) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น DA2200 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในต่่ำสุุด

DMIN
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DCON
ความสููง

H
ความยาวรวม

LF
รััศมีีมุุมมีีด

RE ปลอกสวมท่ี่�เหมาะสม รููป

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

ด้้ามมีีด (  SUMIDIA) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น DA2200 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในต่่ำสุุด

DMIN
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DCON
ความสููง

H
ความยาวรวม

LF
รััศมีีมุุมมีีด

RE ปลอกสวมท่ี่�เหมาะสม รููป

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

ปลอกสวม � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููใน

DCB รููป

สกรููจัับยึึด ประแจ

(สำหรัับรููหกเหลี่่�ยม)

HBB 2516 D 2.5 1

BT0404 LH020HBB 3516 D 3.5 1
HBB 4516 D 4.5 1
HBB 616 D 6.0 1

สามารถใช้้ปลอกสวมรุ่่�น HBX ได้้เช่่นกััน

PCD

PCD

ด้้ามคว้้านเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็ก SUMIDIA

รุ่่�น DABB

DABB-C
งานควานรูตัน ควานรูทะลุ 

และลบคมยอนหลัง

รูป 1

เส
นผ

าน
ศูน

ยก
ลา

ง
คว

าน
รูใ

นต
่ำส

ุด 
DM

IN

5°

50° RE

LF
H

DCON

DABB-N
งานควานรูตัน ควานรูทะลุ 

และเซาะรองเขามุม

รูป 1

เสน
ผา

นศ
ูนย

กล
าง

คว
าน

รูใ
นต

่ำส
ุด 

DM
IN

25°

25° RE

LF
H

DCON

รูป 1

ø16

15 100

DCB
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¢ คุุณสมบััติิ

D �ใช้้การออกแบบด้้ามที่่�มีีความแข็็งแรงสููงและเพชร Nano-polycrystalline  

เพื่่�อคว้้านเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็กของคาร์์ไบด์์ด้้วยความแม่่นยำสููง

ด้้ามมีีด (  SUMIDIA) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น NPD10
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในต่่ำสุุด

DMIN
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DCON
ความสููงคมตััด

HF
ความยาวรวม

LF
รััศมีีมุุมมีีด

RE ปลอกสวมที่่�เหมาะสม รููป

DABX025R-01 D 3 2.5 1.25 40 0.1 HBX2516 1
DABX025R-02 D 3 2.5 1.25 40 0.2 HBX2516 1
DABX025R-04 D 3 2.5 1.25 40 0.4 HBX2516 1
DABX035R-01 D 4 3.5 1.75 40 0.1 HBX3516 1
DABX035R-02 D 4 3.5 1.75 40 0.2 HBX3516 1
DABX035R-04 D 4 3.5 1.75 40 0.4 HBX3516 1

แท่่ง DABX สามารถใช้ร้่่วมกัับปลอกสวมแบบ HBB ได้้ แต่่แนะนำให้้ใช้้ปลอกสวมแบบ HBX สำหรัับงานตััดเมื่่�อความแข็็งแรงเป็็นสิ่่�งจำเป็็น

ปลอกสวม (รุ่่�น HBX) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููใน

DCB ด้้ามมีีดที่่�เหมาะสม รููป

HBX 2516 D 2.5 DABX 025R 1
HBX 3516 D 3.5 DABX 035R 1

ปลอกสวม (รุ่่�น HBB) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููใน

DCB ด้้ามมีีดที่่�เหมาะสม รููป

HBB 2516 D 2.5 DABX 025R 2
HBB 3516 D 3.5 DABX 035R 2

อุุปกรณ์์ (สำหรัับปลอกสวม)

ปลอกสวมที่่�เหมาะสม

สกรููหััวแบน สกรููจัับยึึด ประแจ

N m

BT06035T

BT0404
(สำหรัับรูู
หกเหลี่่�ยม)

สำหรัับรููป
ระแจ Torx

TRD

LH

HBX 2516 BFTX0409N 1.5 BT06035T TRD15
HBX 3516 BFTX0409N 3.0 BT06035T TRD15
HBB 〇〇〇〇 Q Q BT0404 LH020

HF
RE

LF

DCON

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด DMINรูป 1

3°

รูป 2

ø16

15 100

DCB

 93˚  Binderless�
SUMIDIA BINDERLESS  
ด้้ามเชื่่�อม

งานควานรูในและปาดหนา

รูป 1

ø1
6

100

DCB

1515

( (

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)

ด้้ามคว้้านเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็ก SUMIDIA BINDERLESS

รุ่่�น DABX
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คัตัเตอร์ป์ระสิทิธิภิาพสูงูสำหรับัอะลูมูิเินียีมอัลัลอย

 รุ่่�น ANX

¢ งานตััดอััตราเร็็วสูง/ประสิิทธิิภาพสููง

¢ ข้้อมููลอ้้างอิิงการเลืือกใช้้เม็็ดมีีด

¢ คุุณสมบััติิ

D �ลดเวลาการปรัับตั้้�งค่่าหนีีศููนย์์ลงได้้อย่่างมาก

�โครงสร้้างสกรููยึึดที่่�เรีียบง่่ายช่่วยให้้การปรัับตั้้�งสามารถทำได้้อย่่างแม่่นยำ

D จ่่ายสารหล่่อเย็็นผ่่านเม็็ดมีีด

จ่่ายสารหล่่อเย็็นไปยัังคมตััดโดยตรง หัักเศษได้้อย่่างมีีประสิิทธิิภาพ

D คััตเตอร์์อะลููมิิเนีียมอััลลอยน้้ำหนัักเบา (รุ่่�น ANXA)

การใช้้อะลููมิิเนีียมอััลลอยช่่วยให้้น้้ำหนัักโดยรวมไม่่ถึึง 1.3 กก. สำหรัับ 
คััตเตอร์์ขนาด ø125 มม. แบบ 22 ฟััน

D �เพชรผลึึกเดี่่�ยว CVD ที่่�มีีความแข็็งแกร่่งสููง SCV10

เม็็ดมีีดไวเปอร์์รุ่่�น WS

¢ ช่่วงผลิิตภััณฑ์์

¢ ตารางเลืือกใช้้เม็็ดมีีด

L G GX H GB Q Q W WS

R
150

25°R
150

25° R
150

25° R
150

25°F
A

15'

25° R
150

25° R0.4

F
A

15'

R0.8

F
A

15'

R
150

25°

ความยาว
คมตัด (*2)

วัสดุชิ้นงาน

คุณสมบัติ

การใชงาน งานตัดหยาบ

รูปทรง
คมตัด

2.0 มม. 1.0 มม.

ไวเปอร

เก็บผิวละเอียด

คมตัดยาว

9.0 มม. 6.0 มม.

ความแข็งแกรงสูง ความแข็งแกรงสูง

6.0 มม.

กัดแบบ
Composite*1

ปรับปรุงคมตัด ปรับปรุงคมตัด

6.0 มม.

แรงตานต่ำ

เก็บผิวละเอียด/
ตัดเบา

6.0 มม.

มาตรฐาน

งานทั่วไป

6.0 มม.

รัศมีมุมมีด 0.4

รัศมีมุมมีด

6.0 มม.

รัศมีมุมมีด 0.8

รัศมีมุมมีด

ไวเปอร

ขัดผิวกระจก/
ขัดผิวไรครีบ

*1 การตัดเฉือนชิ้นสวนที่ผสมผสานระหวางอะลูมิเนียมอัลลอยและเหล็กหลอ ไมสามารถใชประเภท W และประเภท WS รวมกันได

18,000

9,500

18

12

32,400

11,400

35,000
30,000
25,000
20,000
15,000
10,000
5,000

0

รุน ANX

รุน ANX

ความเร็วรอบ
นาที-1 จำนวนฟน

ผลิตภัณฑคูแขง A

อัตราปอน
vf (มม./นาที)

เปรียบเทียบเสนผานศูนยกลางคัตเตอร ø100 มม.

ใหงานตัดเฉือนประสิทธิภาพสูงพิเศษที่ vf = 30,000 มม./นาที

ผลิตภัณฑ
คูแขง A

อัต
รา

ปอ
น 

vf 
(ม

ม./
นา

ที)

H
GB

L

G GX

*2 ความยาวคมตัด

�ลับคมไดสูงสุด 1.0 มม. ลดตนทุนการดำเนินงาน

สวนลับคม

1.0
 ม

ม.
ระ

ยะ
กา

รล
ับค

มท
ี่ยอ

มไ
ดส

ูงส
ุดกรณีลับคม 0.2 มม. ตอคร้ัง 

จะสามารถใชคมตัดไดสูงสุด 6 คร้ัง
(*คมตัดรอบนอกไมสามารถลับคมได)

ตานทานการแตกหัก ดี

แร
งต

าน
ต่ำ

เสริมความตานทาน
การแตกหัก

เสริมความตานทานการแตกหัก (สำหรับการกัดแบบผสมผสาน)

แรงตาน
ลดลง

งานตัดหยาบ

งานทั่วไป
(มาตรฐาน)

ตััวเลขใน DDD แสดงจำนวนฟััน   นิ้ว  หน่่วยนิ้้�ว 

รุ่่�น รุ่่�น วััสดุุคััตเตอร์์
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด (มม.)

ø25 ø30 ø32 ø40 ø50 ø63 ø80 ø100 ø125 ø160

หััวกััด

ANXA 16000R� นิ้ว อะลููมิิเนีียมอััลลอย 6  10  14 8  12  18 10  14  22 12  20  28

ANXA 16000RS อะลููมิิเนีียมอััลลอย 6  10  14 8  12  18 10  14  22 12  20  28

ANXS 16000R� นิ้ว เหล็็ก 6  8  12 6  10  14 8  12  18 10  14  22

ANXS 16000RS เหล็็ก 4  6 4  6  9 6  8  12 6  10  14 8  12  18 10  14  22

ด้้าม ANXS 16000E เหล็็ก 2 3  4 3  4 4  6 4  6  9

โมดููลาร์์ ANXS 16000M เหล็็ก 2 3  4 3  4 4  6

 รุ่นโมดูลาร ์ M46
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คััตเตอร์์ประสิิทธิิภาพสููงสำหรัับอะลููมิิเนีียมอััลลอย

 รุ่่�น ANX
¢ ลดเวลาการปรัับค่่าหนีีศููนย์์ลงได้้อย่่างมาก

0 10 20 30 40

(ø100, 18 ฟน)
รุน ANX160°

�โครงสรางสกรูยึดที่เรียบงาย �ใหการปรับตั้งสามารถทำไดอยางสะดวก �คัตเตอรที่มีความแข็งแกรง (ลดการเปลี่ยนรูปที่เกิดจากการขัน)

(นาที)

การปรับ: ครั้งที่ 1

การปรับ: ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3ผลิตภัณฑ
คูแขง B

(ø100, 12 ฟน)

ปรับตั้งเสร็จภายในครั้งที่ 1 และลดเวลาในการปรับ

เวลาการปรับคาหนีศูนย (5 µm หรือต่ำกวา)

เม็ดมีดเม็ดมีด

สกรูหัวเหลี่ยมแบนสกรูหัวเหลี่ยมแบน

สกรูปรับตั้งสกรูปรับตั้ง

 แนะนำใหรักษาความสูงคมตัด
ใหแปรผันไมเกิน 5 µm 
ขณะทำการปรับคาหนีศูนย

ประแจปรับตั้งความสูงมีชวงการเคลื่อนที่ที่กวาง 
ทำใหสามารถปรับไดงาย

ประแจปรับตั้งความสูง

* เนื่องจากคมตัดจะบิ่นไดงาย จึงตองใชความระมัดระวังเมื่อติดตั้งบนตัวหัวกัด 
 ใชเครื่องมือตั้งลวงหนาแบบไมสัมผัสโดยตรง

(1) Slide the blade into the cutter 
teeth groove.

(1)

(2) Lightly tighten the cap screw 
while pressing the blade against 
the restraining face. (1N·m)

(2)

(3) Adjust the blade to the required 
height by using the dedicated wrench 
to turn the height adjustment screw.

(3)

(4) Perform final tightening of 
the cap screw. (2N·m)

(4)

ขันเบา
(1N·m)

การปรับ
ความสูง

ขันรอบสุดทาย
(2N·m)

¢ การติิดตั้้�งเม็็ดมีีด/การปรัับค่่าหนีีศููนย์์

¢ การควบคุุมเศษ

หักเศษโดยการจายสารหลอเย็นผานเม็ดมีด

จายสารหลอเย็นผานเม็ดมีด ควบคุุมทิิศทางการกระจายเศษ

ระบายเศษออกในทิิศทางที่่�กำหนด

ร่่องหัักเศษช่่วยจัับเศษและยัับยั้้�งความเสีียหาย 
ท่ี่�อาจเกิิดกัับตััวคััตเตอร์์

ร่่องหัักเศษร่่องหัักเศษ

วััสดุุชิ้้�นงาน: ADC12 เงื่่�อนไขการตััด: vc = 2,500 ม./นาทีี, fz = 0.05 มม./ฟััน, ap =  0.5 มม. หล่่อเย็็น

รุน ANX
3 มม.

ผลิตภัณฑคูแขง C
3 มม.

เกิิดครีีบ0.416 มม.

25°

รูปทรงเม็ดมีดรุนเกา

ไม่่มีีครีีบ

25°

ลบคมหลัก(1)

(2)
ลบคมรอง

รุนเม็ดมีดลบคมสองคม

คมตััดแบบลบคมสองคมช่่วยลดการเกิิดครีีบ (รุ่่�น L/G/GX/H/GB)

ลดการเกิิดครีีบได้้ดีีเยี่่�ยมด้้วยการป้้องกััน 
การเปลี่่�ยนรููปแบบพลาสติก

¢ ควบคุุมการเกิิดครีีบ

รุน ANX รุนเการุน ANX รุนเกา

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : เหล็็กรีีด A6061  
เงื่่�อนไขการตััด	: �vc = 3,142 ม./นาทีี,  

fz = 0.10 มม./ฟััน  ap = 0.5 มม. แห้้ง

(1) �เลื่่�อนเม็็ดมีีดเข้้าไปในร่่องฟัันของ
คััตเตอร์์

(2) �ขันสกรููหััวเหลี่่�ยมแบนด้้วยแรงขัันเบา 
(1N·m) ในขณะท่ี่�กดเม็็ดมีีดเข้้ากัับผิิว
รองรัับ

(3) �ปรัับเม็็ดมีีดตามส่วนสููงท่ี่�กำหนดโดยใช้้
ประแจขัันสกรููปรัับตั้้�งความสูง

(4) �ขัันสกรููหััวเหลี่่�ยมแบนรอบ
สุุดท้้ายให้้แน่่น (2N·m)
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CVD Single Crystal Diamond

0 0.1 0.2 0.3 0.4

0

(μm)

(μm)

1

-1 Ra0.019μm

PCD

0 0.1 0.2 0.3 0.4

0

1

-1 Ra0.162μm

(PCD 100%)

100

500

PCD

SCV10

SCV10

SCV10

 ผิวกระจกเงาที่ยอดเยี่ยมและการยับยั้งการเกิดครีบเหล็กดวยคมตัดที่แหลมคม

ปราศจาก
ครีบเหล็ก

เกณฑอายุการใชงาน:
การขจัดครีบเหล็ก 5x หรือ

อายุการใชงานยาวนานกวานั้น

ไปตอได* เมื่อใชรุน WS 2 ฟน เกณฑอายุการใชงาน: ครีบ

คว
าม

สัม
พัน

ธ
กับ

อา
ยุก

าร
ใช

งา
น 

(%
)

D เม็ดมีดไวเปอรใช Single-crystal Diamond (เพชรแบบผลึกเดี่ยว) ที่มีความแข็งแรงสูง ซึ่งใชเทคโนโลยีการสังเคราะหสถานะไอของซูมิโตโม
D คมตัดที่แหลมคมชวยลดการเกิดครีบและใหผิวเงาเรียบไดคุณภาพในงานตัดเฉือนอะลูมิเนียมอัลลอย
D ความตานทานการสึกหรอที่ดีเยี่ยมชวยรักษาความคมของคมตัดใหใชไดนาน ชวยลดตนทุนของเครื่องมือ

เม็ดมีดไวเปอร CVD Single Crystal Diamond SCV10 รุน WS

ไดผิวกระจกเงาในการกัดอะลูมิเนียมอัลลอย ทองแดงผสม และโลหะนอกกลุมเหล็กอื่นๆ ดวยการยับยั้งการเกิดครีบเหล็ก
ในระยะยาว

คมตัดที่แหลมคมทำใหไดผิวกระจกเงาดวยการตัดเพียงอยางเดียว

 ผิวสำเร็จดั่งกระจกเงา (เม็ดมีดไวเปอร รุน WS)

คมตัดที่แหลมคมและความทนทานตอการสึกหรอดีเยี่ยมชวยลดการเกิดครีบเปนเวลานาน

 ไรครีบเหล็ก (เม็ดมีดไวเปอร รุน WS)

ขอบครีบเหล็ก

เครื่องมือ: ANXS16100R12
 เมื่อใชรุนเม็ดมีดไวเปอร 2 ฟน
วัสดุชิ้นงาน: A7075
เงื่อนไขการตัด: 
 vc = 2,000 ม./นาที
 fz = 0.05 มม./ฟน
 ap = 0.1 มม.
 หลอเย็น (ละลายในน้ำ)

(มม.)

(มม.)

ผิวชิ้นงาน

Single-crystal Diamond รุนเกา
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CVD Single Crystal Diamond

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

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













 DDDDDDD

0.5mm 0.5mm

SCV10

SCV10

SCV10

 ความตานทานการสึกหรอที่ดีเยี่ยมชวยรักษาความคมของคมตัดใหใชไดนาน ชวยลดตนทุนของเครื่องมือ

1,000

100

PCD

 เกรดเพชรผลึกเดี่ยวความแข็งแกรงสูง Jet-black

PCD

(PCD 100%)
PCD

เกณฑอายุการใชงาน:
การแตกหักของเครื่องมือ 10x 

หรืออายุการใชงานยาวนานกวานั้น

ปริมาณการตัดเฉือนวัสดุ (cm3)

วัสดุชิ้นงาน: Al-17wt.% โลหะผสม Si
เงื่อนไขการตัด: vc = 800 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟน, ap = 0.03 มม.
 หลอเย็น (ละลายในน้ำ)
 *การประเมินดวยเม็ดมีดไวเปอร 1 ฟน
 (เม็ดมีดจำลองใชในตำแหนงตรงกันขาม)

วัสดุชิ้นงาน: อลูมิเนียมอัลลอย + เซรามิก
เงื่อนไขการตัด: vc = 2,500 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟน, ap = 0.03 มม.
 หลอเย็น (ละลายในน้ำ)
 *การประเมินดวยเม็ดมีดไวเปอร 1 ฟน (เม็ดมีดจำลองใชในตำแหนงตรงกันขาม)

0.5 มม. 0.5 มม.

คว
าม

กว
าง

กา
รส

ึกห
รอ

ดา
นข

าง
 (ม

ม.
)

อา
ยุก

าร
ใช

งา
นม

ั่นค
ง 

(%
)

ปญ
หา

ขอ
งค

มต
ัด

(ห
ลัง

กา
รป

ระ
เม

ิน)
การประเมินความตานทานการสึกหรอในการตัดเฉือนโลหะผสมอะลูมิเนียมซิลิคอนสูง

ไปตอได

ภาพขยายของคมตัด
(หลังใช)

ผิวดานหนา

คมตัด

ดานขาง

การสึกหรอของคมตัด (มม.)

การประเมินความตานทานการแตกหักในการตัดเฉือนคอมโพสิตอะลูมิเนียมผสมเซรามิก

ผิวกระจกเงาในระยะยาวพรอมลดครีบเหล็กและไมมีการสึกหรอที่ดานขาง

ตานทานการแตกหัก 10 เทาหรือมากกวาเมื่อเทียบกับ PCD
ในการเก็บผิวละเอียดที่ระยะกินลึกต่ำ (0.05 มม. หรือนอยกวา)
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รูป 1 DCSFMS

LF

DCB
KWW

CB
DP

D1
D2

DC
DCX

KD
P

คััตเตอร์์ (อะลููมิิเนีียมอััลลอย) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็็อค
เส้้นผ่่าน

ศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

DC

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
หน้้าสััมผัส

DCSFMS
ความยาวรวม

LF

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางรูู

DCB

ความกว้้าง
ร่่องลิ่่�ม

KWW

ความลึึก 
ร่่องลิ่่�ม

KDP

ความลึึก 
การจัับยึึด

CBDP
โบลต์์

D1
โบลต์์

D2
จำนวน

ฟััน
น้้ำหนััก
(กก.) รููป

เมตริ


ิก

ANXA 16080RS06 D 80 78 50 50 27 12.4 7 22 35 14 6 0.5 1
ANXA 16080RS10 D 80 78 50 50 27 12.4 7 22 35 14 10 0.5 1
ANXA 16080RS14 D 80 78 50 50 27 12.4 7 22 35 14 14 0.5 1
ANXA 16100RS08 D 100 98 50 50 27 12.4 7 22 35 14 8 0.8 1
ANXA 16100RS12 D 100 98 50 50 27 12.4 7 22 35 14 12 0.8 1
ANXA 16100RS18 D 100 98 50 50 27 12.4 7 22 35 14 18 0.8 1
ANXA 16125RS10 D 125 123 50 50 27 12.4 7 22 35 14 10 1.2 1
ANXA 16125RS14 D 125 123 50 50 27 12.4 7 22 35 14 14 1.2 1
ANXA 16125RS22 D 125 123 50 50 27 12.4 7 22 35 14 22 1.3 1
ANXA 16160RS12 D 160 158 80 63 40 16.4 9 29 52 29 12 2.6 1
ANXA 16160RS20 D 160 158 80 63 40 16.4 9 29 52 29 20 2.6 1
ANXA 16160RS28 D 160 158 80 63 40 16.4 9 29 52 29 28 2.6 1

นิ้้�ว

ANXA 16080R06 D 80 78 50 50 25.4 9.5 6 25 35 14 6 0.5 1
ANXA 16080R10 D 80 78 50 50 25.4 9.5 6 25 35 14 10 0.5 1
ANXA 16080R14 D 80 78 50 50 25.4 9.5 6 25 35 14 14 0.5 1
ANXA 16100R08 D 100 98 50 50 25.4 9.5 6 25 35 14 8 0.8 1
ANXA 16100R12 D 100 98 50 50 25.4 9.5 6 25 35 14 12 0.9 1
ANXA 16100R18 D 100 98 50 50 25.4 9.5 6 25 35 14 18 0.9 1
ANXA 16125R10 D 125 123 50 50 25.4 9.5 6 25 35 14 10 1.2 1
ANXA 16125R14 D 125 123 50 50 25.4 9.5 6 25 35 14 14 1.2 1
ANXA 16125R22 D 125 123 50 50 25.4 9.5 6 25 35 14 22 1.3 1
ANXA 16160R12 D 160 158 80 63 38.1 15.9 10 35.5 55 30 12 2.3 1
ANXA 16160R20 D 160 158 80 63 38.1 15.9 10 35.5 55 30 20 2.4 1
ANXA 16160R28 D 160 158 80 63 38.1 15.9 10 35.5 55 30 28 2.6 1

ALNEX

รุ่่�น ANXA 16000R(S)
มุุมคาย

แนวรััศมีี +5°
แนวแกน +5°  มม.

รหััสรุ่่�น คััตเตอร์์
อะลูมิูิเนียีมอัลัลอย

ขนาด 
เม็็ดมีีด

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
สููงสุุด

ทิิศทาง 
การป้้อน

หน่่วย 
เมตริิก

จำนวนฟััน

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

ANX   A   16  100  R  S  18

โลหะนอกกลุมเหล็ก

เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก
กรณีีใช้้เม็็ดมีีดที่่�มีรีััศมีีมุุมมีีด (ANB1604R/ANB1608R) DC = DCX
น้้ำหนัักท่ี่�แสดงคืือน้้ำหนัักเมื่่�อรวมเม็็ดมีีดและอุุปกรณ์์อื่่�นๆ (ไม่่รวมโบลต์์ศููนย์์กลาง)
คััตเตอร์์แบบอะลููมิิเนีียมอััลลอยทั้้�งชิ้้�นตั้้�งแต่่ (DCX) ø80 ถึึง ø125 มีีเส้้นผ่่านศููนย์์กลางคว้้านรููในคล้้ายกััน (DCB) (เมตริิก ø27/นิ้้�ว ø25.4)

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง

¢ ข้้อควรระวัังในการใช้้เม็็ดมีีดไวเปอร์์

1.0 มม.DC
DCX

0.54 มม.

0.
03

 ถ
ึง 

0.
05

 ม
ม.

L G GX H

WS

ระด
ับไ

วเป
อร

ติด
ตั้ง

ลว
งห

นา

 คำเตืือน
(อ่่านคู่่�มืือการใช้้งานท่ี่�มาพร้้อมกับผลิิตภััณฑ์์สำหรัับรายละเอีียด 
เพิ่่�มเติิม)

เพื่่�อรัักษาสมดุุลของหััวคััตเตอร์์เมื่่�อใช้้รุ่่�น WS  
(เม็็ดมีีดไวเปอร์์ SCV10) ให้้ใช้้คััตเตอร์์ที่่�มีีจำนวน
ฟัันตััดเป็็นเลขคู่่� และวางเม็็ดมีีดไวเปอร์์ WS อีีกอััน  
(หรืือเม็็ดมีีดไวเปอร์์จำลอง ANBD) ที่่�ตำแหน่่งฟััน
ตรงข้้าม
*เม็็ดมีีดดััมมี่่�ใช้้สำหรัับรุ่่�น WS โดยเฉพาะ

· การตั้้�งค่่ารุ่่�น WS

 คำเตืือน

เพื่่�อรัักษาสมดุุลของหััวคััตเตอร์์เมื่่�อใช้้ประเภท W  

(เม็็ดมีีดไวเปอร์์) ให้้ใช้้คััตเตอร์์ที่่�มีีจำนวนฟัันตััด 

เป็็นเลขคู่่� และวางเม็็ดมีีดไวเปอร์์ W อีีกอััน 

ที่่�ตำแหน่่งฟัันตรงข้้าม

· การตั้้�งค่่ารุ่่�น W

W

1.0 มม.DC
DCX

0.54 มม.

0.
03

 ถ
ึง 

0.
05

 ม
ม.

ระด
ับไ

วเป
อร

ติด
ตั้ง

ลว
งห

นา

L G GX H
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เม็็ดมีีด � ขนาด (มม.)

ALNEX

รุ่่�น ANXA 16000R(S) โลหะนอกกลุมเหล็ก

ความเร็็วรอบสููงสุุดที่่�ยอมได้้
รุ่่�น n สููงสุุด (นาทีี-1)

ANXA 16080RS06 20,000
ANXA 16080RS10 20,000
ANXA 16080RS14 20,000
ANXA 16100RS08 18,000
ANXA 16100RS12 18,000
ANXA 16100RS18 18,000
ANXA 16125RS10 16,000
ANXA 16125RS14 16,000
ANXA 16125RS22 16,000
ANXA 16160RS12 14,000
ANXA 16160RS20 14,000
ANXA 16160RS28 14,000
ANXA 16080R06 20,000
ANXA 16080R10 20,000
ANXA 16080R14 20,000
ANXA 16100R08 18,000
ANXA 16100R12 18,000
ANXA 16100R18 18,000
ANXA 16125R10 16,000
ANXA 16125R14 16,000
ANXA 16125R22 16,000
ANXA 16160R12 14,000
ANXA 16160R20 14,000
ANXA 16160R28 14,000

อุุปกรณ์์ 

คััตเตอร์์ที่่�เหมาะสม

สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน ประแจ สกรููปรัับตั้้�ง ประแจปรัับตั้้�ง โบลต์์ศููนย์์กลาง

N m

 

N m

ANXA 16080R(S)SS

BXA0310IP 2.0TRXW10IP HFJ ANT BXH1235-D33 50ANXA 16100R(S)SS
ANXA 16125R(S)SS
ANXA 16160R(S)SS BXH2036-D50 200

ประแจปรัับตั้้�ง (ANT) สามารถนำมาใช้้ปรัับความสููงของคััตเตอร์์อััตราเร็็วสููงรุ่่�น RF และคััตเตอร์์ประสิิทธิิภาพสููงรุ่่�น HF

*�ความเร็็วรอบสููงสุุดถููกตั้้้��งไว้้เพื่่่��อป้้องกัันไม่่ให้้เม็็ดมีีดหลุุดออก
เนื่่�องจากแรงหนีีศููนย์์กลาง

การระบุุเกรด SUMIDIA SUMICRYSTAL V

รูป 3

รูป 5

รูป 1

รูป 4

รูป 2
16

RE6.0
16

9.0
16

6.0

16
2.0

เม็ดมีดไวเปอร เม็ดมีดไวเปอร

16 รูป 6

เม็ดมีดจําลอง

14.8

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา N N

งานตััดปานกลาง N

งานตััดหยาบ N

รุ่่�น

DA
10

00

DA
10

90

DA
90

SC
V1

0

ความยาว
คมตัด

รััศมีีมุุมมีีด

RE
รููปทรง 
คมตััด 
ไวเปอร์์

การใช้้งาน รููป

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

*1 เหล็็กหล่่อ/โลหะผสมอะลููมิิเนีียม *2 เม็็ดมีีดดััมมี่่� (คาร์์ไบด์์) สำหรัับใช้้กัับรุ่่�น WS โปรดดููหน้้า M40 "ข้้อควรระวัังเมื่่�อเม็็ดมีีดไวเปอร์์" (ข้้อควรระวัังในการติิดตั้้�ง)

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ
ปริิมาณ Si 12.6% หรืือต่่ำกว่่า

ISO วััสดุุชิ้้�นงาน ความแข็็ง
อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี)

ตํ่่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
อััตราป้้อน fz (มม./ฟััน)

ตํ่่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด เกรดเม็็ดมีีด

N อะลููมิิเนีียมอัลลอย Q 2,000 - 2,500 - 3,000 0.05 - 0.13 - 0.20 DA1000 
SCV10

ปริิมาณ Si สููงกว่่า 12.6%

ISO วััสดุุชิ้้�นงาน ความแข็็ง
อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี)

ตํ่่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
อััตราป้้อน fz (มม./ฟััน)

ตํ่่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด เกรดเม็็ดมีีด

N อะลููมิิเนีียมอัลลอย Q 400 - 600 - 800 0.05 - 0.13 - 0.20
DA1000 
DA90 
SCV10

การกััดร่่วมของวััสดุุเหล็็กหล่่อ/โลหะผสมอะลููมิิเนีียม

ISO วััสดุุชิ้้�นงาน ความแข็็ง
อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี)

ตํ่่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
อััตราป้้อน fz (มม./ฟััน)

ตํ่่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด เกรดเม็็ดมีีด

K 
N

เหล็็กหล่่อ/
อะลููมิิเนีียมอััลลอย

Q 300 - 400 - 500 0.05 - 0.13 - 0.20 DA90

หมายเหตุุ · �เงื่่�อนไขการตััดที่่�ระบุุไว้้ด้้านบนเป็็นค่่าอ้้างอิิง โปรดปรัับใช้ต้ามเงื่่�อนไขจริิงซึ่่�งรวมถึึงความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักร  
ความแข็็งแรงในการจัับยึึดชิ้้�นงาน ความลึึกตััด และปััจจััยอื่่�นๆ 
สำหรัับการกััดเหล็็กหล่่อ/โลหะผสมอะลููมิิเนีียมแบบผสม เราขอแนะนำ DA90

· เมื่่�อใช้้เม็็ดมีีดไวเปอร์์ชนิิด WS โปรดดููตารางด้้านล่่าง

¢ ใบมีีดไวเปอร์์รุ่่�น WS อััตราการป้้อนที่่�แนะนำ

WS อััตราป้้อนคมตััดต่่อฟััน*1 

 fzws (มม./ฟัันws)
D ≤ 0.5 0.5 < D ≤ 1.7 1.7 < D

ผิิวสำเร็็จปราศจากครีีบ G ยอดยี่่�ยม
ทำไม่่ได้้งานขััดผิิวกระจก G ยอดยี่่�ยม S ดีี

ความเรีียบผิิวกััด Ra (μm) 0.015 ถึึง 0.05 สููงสุุด 0.6

*2 จำนวนฟัันทั้้�งหมดรวมเม็็ดมีีดดััมมี่่�และใบมีีดไวเปอร์์ (รุ่่�น WS)
*3 จำนวนฟัันรุ่่�น WS ไม่่รวมเม็็ดมีีดดััมมี่่�

*1 อััตราป้้อนงานต่่อฟัันตััด WS fzws

fzws (มม./ฟัันws) =
fz × (จำนวนฟัันรวม)*2

(จำนวนฟัันรุ่่�น WS)*3

อััตราป้้อนต่่อฟััน fz

fz (มม./ฟััน) =
อััตราป้้อน (vf) (มม./นาทีี)

ความเร็็วแกน n (นาทีี-1) × (จำนวนฟัันทั้้�งหมด)

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สต็็อคมาตรฐาน (ผลิิตภััณฑ์์ใหม่่/ผลิิตภัณฑ์์ท่ี่�เพิ่่�มจากรุ่่�นในสต็็อค)
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รูป 1 รูป 2

DCX

DCSFMS

LF

DCB
KWW

KD
P

CB
DP

D1
DC

DCX

DCSFMS

LF

DCB
KWW

KD
P

CB
DP

D1
D2

DC

คััตเตอร์์ (เหล็็ก) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็็อค
เส้้นผ่่าน

ศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

DC

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
หน้้าสัมัผััส

DCSFMS
ความยาวรวม

LF

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางรูู

DCB

ความกว้้าง
ร่่องลิ่่�ม

KWW

ความลึึก 
ร่่องลิ่่�ม

KDP

ความลึึก 
การจัับยึึด

CBDP
โบลต์์

D1
โบลต์์

D2
จำนวนฟััน น้้ำหนััก

(กก.) รููป

เมตริ


ิก

ANXS 16040RS04 D 40 38 38.5 40 16 8.4 5.6 18 14 9 4 0.3 1
ANXS 16040RS06 D 40 38 38.5 40 16 8.4 5.6 18 14 9 6 0.3 1
ANXS 16050RS04 D 50 48 48.5 40 22 10.4 6.3 20 18 11 4 0.4 1
ANXS 16050RS06 D 50 48 48.5 40 22 10.4 6.3 20 18 11 6 0.4 1
ANXS 16050RS09 D 50 48 48.5 40 22 10.4 6.3 20 18 11 9 0.4 1
ANXS 16063RS06 D 63 61 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 6 0.7 1
ANXS 16063RS08 D 63 61 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 8 0.7 1
ANXS 16063RS12 D 63 61 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 12 0.7 1
ANXS 16080RS06 D 80 78 50 50 27 12.4 7 22 35 14 6 1.2 1
ANXS 16080RS10 D 80 78 50 50 27 12.4 7 22 35 14 10 1.2 1
ANXS 16080RS14 D 80 78 50 50 27 12.4 7 22 35 14 14 1.2 1
ANXS 16100RS08 D 100 98 80 50 32 14.4 8 32 46 Q 8 1.9 2
ANXS 16100RS12 D 100 98 80 50 32 14.4 8 32 46 Q 12 2.0 2
ANXS 16100RS18 D 100 98 80 50 32 14.4 8 32 46 Q 18 2.0 2
ANXS 16125RS10 D 125 123 80 63 40 16.4 9 29 52 29 10 3.8 1
ANXS 16125RS14 D 125 123 80 63 40 16.4 9 29 52 29 14 3.9 1
ANXS 16125RS22 D 125 123 80 63 40 16.4 9 29 52 29 22 3.9 1

นิ้้�ว

ANXS 16063R06 D 63 61 50 50 25.4 9.5 6 25 20 14 6 0.9 1
ANXS 16063R08 D 63 61 50 50 25.4 9.5 6 25 20 14 8 0.9 1
ANXS 16063R12 D 63 61 50 50 25.4 9.5 6 25 20 14 12 0.9 1
ANXS 16080R06 D 80 78 50 50 25.4 9.5 6 25 35 14 6 1.2 1
ANXS 16080R10 D 80 78 50 50 25.4 9.5 6 25 35 14 10 1.2 1
ANXS 16080R14 D 80 78 50 50 25.4 9.5 6 25 35 14 14 1.2 1
ANXS 16100R08 D 100 98 80 50 31.75 12.7 8 36 42 Q 8 1.9 2
ANXS 16100R12 D 100 98 80 50 31.75 12.7 8 36 42 Q 12 2.0 2
ANXS 16100R18 D 100 98 80 50 31.75 12.7 8 36 42 Q 18 2.0 2
ANXS 16125R10 D 125 123 80 63 38.1 15.9 10 35.5 52 29 10 3.9 1
ANXS 16125R14 D 125 123 80 63 38.1 15.9 10 35.5 52 29 14 3.9 1
ANXS 16125R22 D 125 123 80 63 38.1 15.9 10 35.5 52 29 22 3.9 1

ALNEX

รุ่่�น ANXS 16000R(S)
มุุมคาย

แนวรััศมีี +5°
แนวแกน +5°  มม.

รหััสรุ่่�น คััตเตอร์์
เหล็็ก

ขนาด 
เม็็ดมีีด

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
สููงสุุด

ทิิศทาง 
การป้้อน

หน่่วย 
เมตริิก

จำนวนฟััน

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

ANX  S  16  100  R  S  18

โลหะนอกกลุมเหล็ก

เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก
กรณีีใช้้เม็็ดมีีดที่่�มีรีััศมีีมุุมมีีด (ANB1604R/ANB1608R) DC = DCX
น้้ำหนัักท่ี่�แสดงคืือน้้ำหนัักเมื่่�อรวมเม็็ดมีีดและอุุปกรณ์์อื่่�นๆ (ไม่่รวมโบลต์์ศููนย์์กลาง)

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง
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ALNEX

รุ่่�น ANXS 16000R(S) โลหะนอกกลุมเหล็ก

ความเร็็วรอบสููงสุุดที่่�ยอมได้้
รุ่่�น n สููงสุุด (นาทีี-1)

ANXS 16040RS04 25,000
ANXS 16040RS06 25,000
ANXS 16050RS04 25,000
ANXS 16050RS06 25,000
ANXS 16050RS09 25,000
ANXS 16063RS06 22,000
ANXS 16063RS08 22,000
ANXS 16063RS12 22,000
ANXS 16080RS06 20,000
ANXS 16080RS10 20,000
ANXS 16080RS14 20,000
ANXS 16100RS08 18,000
ANXS 16100RS12 18,000
ANXS 16100RS18 18,000
ANXS 16125RS10 16,000
ANXS 16125RS14 16,000
ANXS 16125RS22 16,000
ANXS 16063R06 22,000
ANXS 16063R08 22,000
ANXS 16063R12 22,000
ANXS 16080R06 20,000
ANXS 16080R10 20,000
ANXS 16080R14 20,000
ANXS 16100R08 18,000
ANXS 16100R12 18,000
ANXS 16100R18 18,000
ANXS 16125R10 16,000
ANXS 16125R14 16,000
ANXS 16125R22 16,000

อุุปกรณ์์

คััตเตอร์์ที่่�เหมาะสม

สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน ประแจ สกรููปรัับตั้้�ง ประแจปรัับตั้้�ง โบลต์์ศููนย์์กลาง

N m
 

N m

ANXS 16040RSSS

BXA0310IP 2.0TRXW10IP HFJ ANT

BXH0825-D13 15
ANXS 16050RSSS BXH1030-D16 25ANXS 16063RSSS
ANXS 16080RSSS BXH1235-D33 50
ANXS 16100RSSS BXH1635-D40 100
ANXS 16125RSSS BXH2036-D50 200
ANXS 16063RSS

BXA0310IP 2.0TRXW10IP HFJ ANT

BXH1235-D18 40
ANXS 16080RSS BXH1235-D33 50
ANXS 16100RSS BXH1635-D40 100
ANXS 16125RSS BXH2036-D50 200

ประแจปรัับตั้้�ง (ANT) สามารถนำมาใช้้ปรัับความสููงของคััตเตอร์์อััตราเร็็วสููงรุ่่�น RF และคััตเตอร์์ประสิิทธิิภาพสููงรุ่่�น HF

เม็็ดมีีด � ขนาด (มม.)

*�ความเร็็วรอบสููงสุุดถููกตั้้้��งไว้้เพื่่่��อป้้องกัันไม่่ให้้เม็็ดมีีดหลุุดออก
เนื่่�องจากแรงหนีีศููนย์์กลาง

การระบุุเกรด SUMIDIA SUMICRYSTAL V

รูป 3

รูป 5

รูป 1

รูป 4

รูป 2
16

RE6.0
16

9.0
16

6.0

16
2.0

16 รูป 6 14.8

เม็ดมีดไวเปอร เม็ดมีดไวเปอร เม็ดมีดจําลอง

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา N N

งานตััดปานกลาง N

งานตััดหยาบ N

รุ่่�น

DA
10

00

DA
10

90

DA
90

SC
V1

0

ความยาว
คมตัด

รััศมีีมุุมมีีด

RE
รููปทรง 
คมตััด 
ไวเปอร์์

การใช้้งาน รููป

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

*1 เหล็็กหล่่อ/โลหะผสมอะลููมิิเนีียม *2 เม็็ดมีีดดััมมี่่� (คาร์์ไบด์์) สำหรัับใช้้กัับรุ่่�น WS โปรดดููหน้้า M40 "ข้้อควรระวัังเมื่่�อเม็็ดมีีดไวเปอร์์" (ข้้อควรระวัังในการติิดตั้้�ง)

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ
ปริิมาณ Si 12.6% หรืือต่่ำกว่่า

ISO วััสดุุชิ้้�นงาน ความแข็็ง
อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี)

ตํ่่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
อััตราป้้อน fz (มม./ฟััน)

ตํ่่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด เกรดเม็็ดมีีด

N อะลููมิิเนีียมอัลลอย Q 2,000 - 2,500 - 3,000 0.05 - 0.13 - 0.20 DA1000 
SCV10

ปริิมาณ Si สููงกว่่า 12.6%

ISO วััสดุุชิ้้�นงาน ความแข็็ง
อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี)

ตํ่่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
อััตราป้้อน fz (มม./ฟััน)

ตํ่่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด เกรดเม็็ดมีีด

N อะลููมิิเนีียมอัลลอย Q 400 - 600 - 800 0.05 - 0.13 - 0.20
DA1000 
DA90 
SCV10

การกััดร่่วมของวััสดุุเหล็็กหล่่อ/โลหะผสมอะลููมิิเนีียม

ISO วััสดุุชิ้้�นงาน ความแข็็ง
อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี)

ตํ่่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
อััตราป้้อน fz (มม./ฟััน)

ตํ่่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด เกรดเม็็ดมีีด

K 
N

เหล็็กหล่่อ/
อะลููมิิเนีียมอััลลอย

Q 300 - 400 - 500 0.05 - 0.13 - 0.20 DA90

หมายเหตุุ · �เงื่่�อนไขการตััดที่่�ระบุุไว้้ด้้านบนเป็็นค่่าอ้้างอิิง โปรดปรัับใช้ต้ามเงื่่�อนไขจริิงซึ่่�งรวมถึึงความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักร  
ความแข็็งแรงในการจัับยึึดชิ้้�นงาน ความลึึกตััด และปััจจััยอื่่�นๆ 
สำหรัับการกััดเหล็็กหล่่อ/โลหะผสมอะลููมิิเนีียมแบบผสม เราขอแนะนำ DA90

· เมื่่�อใช้้มีีดไวเปอร์์รุ่่�น WS โปรดดููที่่�หน้้า M41

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สต็็อคมาตรฐาน (ผลิิตภััณฑ์์ใหม่่/ผลิิตภัณฑ์์ท่ี่�เพิ่่�มจากรุ่่�นในสต็็อค)
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รูป 1

LH
LF

DC
X

DM
M

 h
7

DC

คััตเตอร์์ (เหล็็ก) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็็อค
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM
หััว

LH
ความยาวรวม

LF จำนวนฟััน น้้ำหนััก
(กก.) รููป

ANXS 16025E02 D 25 23 20 35 95 2 0.2 1
ANXS 16030E03 D 30 28 20 35 95 3 0.3 1
ANXS 16030E04 D 30 28 20 35 95 4 0.3 1
ANXS 16032E03 D 32 30 20 35 95 3 0.3 1
ANXS 16032E04 D 32 30 20 35 95 4 0.3 1
ANXS 16040E04 D 40 38 20 40 100 4 0.4 1
ANXS 16040E06 D 40 38 20 40 100 6 0.5 1
ANXS 16050E04 D 50 48 32 40 120 4 1.0 1
ANXS 16050E06 D 50 48 32 40 120 6 1.0 1
ANXS 16050E09 D 50 48 32 40 120 9 1.0 1

ALNEX

รุ่่�น ANXS 16000E
มุุมคาย

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

รหััสรุ่่�น คััตเตอร์์
เหล็็ก

ขนาด 
เม็็ดมีีด

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
สููงสุุด

ด้้าม
รุ่่�น

จำนวนฟััน

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

ANX  S  16  032  E  04

เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก
กรณีีใช้้เม็็ดมีีดที่่�มีรีััศมีีมุุมมีีด (ANB1604R/ANB1608R) DC = DCX
น้้ำหนัักท่ี่�แสดงคืือน้้ำหนัักเมื่่�อรวมเม็็ดมีีดและอุุปกรณ์์อื่่�นๆ

โลหะนอกกลุมเหล็ก

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง
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ALNEX

รุ่่�น ANXS 16000E โลหะนอกกลุมเหล็ก

ความเร็็วรอบสููงสุุดที่่�ยอมได้้
รุ่่�น n สููงสุุด (นาทีี-1)

ANXS 16025E02 10,000
ANXS 16030E03 10,000
ANXS 16030E04 10,000
ANXS 16032E03 10,000
ANXS 16032E04 10,000
ANXS 16040E04 10,000
ANXS 16040E06 10,000
ANXS 16050E04 10,000
ANXS 16050E06 10,000
ANXS 16050E09 10,000

อุุปกรณ์์

สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน ประแจ สกรููปรัับตั้้�ง ประแจปรัับตั้้�ง

N m
 

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

เม็็ดมีีด � ขนาด (มม.)

*��ความเร็็วรอบสููงสุุดถููกตั้้้��งไว้้เพื่่่��อป้้องกัันไม่่ให้้เม็็ดมีีดหลุุดออก
เนื่่�องจากแรงหนีีศููนย์์กลาง

การระบุุเกรด SUMIDIA SUMICRYSTAL V

รูป 3

รูป 5

รูป 1

รูป 4

รูป 2
16

RE6.0
16

9.0
16

6.0

16
2.0

16 รูป 6 14.8

เม็ดมีดไวเปอร เม็ดมีดไวเปอร เม็ดมีดจําลอง

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา N N

งานตััดปานกลาง N

งานตััดหยาบ N

รุ่่�น

DA
10

00

DA
10

90

DA
90

SC
V1

0

ความยาว
คมตัด

รััศมีีมุุมมีีด

RE
รููปทรง 
คมตััด 
ไวเปอร์์

การใช้้งาน รููป

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

*1 เหล็็กหล่่อ/โลหะผสมอะลููมิิเนีียม *2 เม็็ดมีีดดััมมี่่� (คาร์์ไบด์์) สำหรัับใช้้กัับรุ่่�น WS โปรดดููหน้้า M40 "ข้้อควรระวัังเมื่่�อเม็็ดมีีดไวเปอร์์" (ข้้อควรระวัังในการติิดตั้้�ง)

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ
ปริิมาณ Si 12.6% หรืือต่่ำกว่่า

ISO วััสดุุชิ้้�นงาน ความแข็็ง
อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี)

ตํ่่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
อััตราป้้อน fz (มม./ฟััน)

ตํ่่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด เกรดเม็็ดมีีด

N อะลููมิิเนีียมอัลลอย Q 2,000 - 2,500 - 3,000 0.05 - 0.13 - 0.20 DA1000 
SCV10

ปริิมาณ Si สููงกว่่า 12.6%

ISO วััสดุุชิ้้�นงาน ความแข็็ง
อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี)

ตํ่่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
อััตราป้้อน fz (มม./ฟััน)

ตํ่่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด เกรดเม็็ดมีีด

N อะลููมิิเนีียมอัลลอย Q 400 - 600 - 800 0.05 - 0.13 - 0.20
DA1000 
DA90 
SCV10

การกััดร่่วมของวััสดุุเหล็็กหล่่อ/โลหะผสมอะลููมิิเนีียม

ISO วััสดุุชิ้้�นงาน ความแข็็ง
อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี)

ตํ่่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
อััตราป้้อน fz (มม./ฟััน)

ตํ่่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด เกรดเม็็ดมีีด

K 
N

เหล็็กหล่่อ/
อะลููมิิเนีียมอััลลอย

Q 300 - 400 - 500 0.05 - 0.13 - 0.20 DA90

หมายเหตุุ · �ข้้างต้้นเป็็นเงื่่่��อนไขที่่่��แนะนำสำหรัับประเภท ANX โดยรวม ใช้้ความเร็็วรอบหมุุนสููงสุุดที่่�อนุุญาต
· �เงื่่�อนไขการตััดที่่�ระบุุไว้้ด้้านบนเป็็นค่่าอ้้างอิิง โปรดปรัับใช้ต้ามเงื่่�อนไขจริิงซึ่่�งรวมถึึงความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักร  
ความแข็็งแรงในการจัับยึึดชิ้้�นงาน ความลึึกตััด และปััจจััยอื่่�นๆ 
สำหรัับการกััดเหล็็กหล่่อ/โลหะผสมอะลููมิิเนีียมแบบผสม เราขอแนะนำ DA90

· �เมื่่�อใช้้มีีดไวเปอร์์รุ่่�น WS โปรดดููที่่�หน้้า M41

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สต็็อคมาตรฐาน (ผลิิตภััณฑ์์ใหม่่/ผลิิตภัณฑ์์ท่ี่�เพิ่่�มจากรุ่่�นในสต็็อค)
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ตัวจบัยึด H253

คััตเตอร์์ (เหล็็ก) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็็อค
เส้้นผ่่าน

ศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

DC
หน้้าสััมผัส

DCSFMS

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
การติิดตั้้�ง

DCON
สกรูู

CRKS
ความยาวรวม

OAL

ความยาว 
ที่่�มีีผล

LF
ความยาว

LS2
แบน

L11
ความกว้้าง

H
จำนวนฟััน น้้ำหนััก

(กก.) รููป

เมตริ


ก

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

ALNEX

รุ่่�น ANXS 16000M
มุุมคาย

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

รหััสรุ่่�น คััตเตอร์์
เหล็็ก

ขนาด 
เม็็ดมีีด

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
สููงสุุด

ขนาดสกรูู จำนวนฟััน

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

ANX  S  16  032  M16  Z03

โลหะนอกกลุมเหล็ก

เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก
กรณีีใช้้เม็็ดมีีดท่ี่�มีีรััศมีมีุุมมีีด (ANB1604R/ANB1608R) DC = DCX
น้้ำหนัักท่ี่�แสดงคืือน้้ำหนัักเมื่่�อรวมเม็็ดมีีดและอุุปกรณ์์อื่่�นๆ

อุุปกรณ์์
สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน สกรููปรัับตั้้�ง ประแจ ประแจปรัับตั้้�ง

 

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

ความเร็็วรอบสููงสุุดที่่�ยอมได้้
รุ่่�น n สููงสุุด (นาทีี-1)

ANXS 16025M12Z02 10,000

ANXS 16030M16Z03 10,000

ANXS 16030M16Z04 10,000

ANXS 16032M16Z03 10,000

ANXS 16032M16Z04 10,000

ANXS 16040M16Z04 10,000

ANXS 16040M16Z06 10,000

งานกัดปาดหนา งานกัดบา  กัดเซาะรอง

 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ� M45

*�ความเร็็วรอบสููงสุุดถููกตั้้้��งไว้้เพื่่่��อป้้องกัันไม่่ให้้เม็็ดมีีดหลุุดออก
เนื่่�องจากแรงหนีีศููนย์์กลาง

รูป 1

DC
X

OAL
LF LS2

DC
O

N

CRKS

DC
SF

M
S

HDC

L11

ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด SUMIDIA SUMICRYSTAL V

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา N N

งานตััดปานกลาง N

งานตััดหยาบ N

รุ่่�น

DA
10

00

DA
10

90

DA
90

SC
V1

0

ความยาว
คมตัด

รััศมีีมุุมมีีด

RE
รููปทรง 
คมตััด 
ไวเปอร์์

การใช้้งาน รููป

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

*1 เหล็็กหล่่อ/อะลููมิิเนีียมอัลลอย   
*2 �เม็็ดมีีดดััมมี่่� (คาร์์ไบด์์) สำหรัับใช้้กัับรุ่่�น WS โปรดดููหน้้า M40 "ข้้อควรระวัังเมื่่�อเม็็ดมีีดไวเปอร์์" (ข้้อควรระวัังในการติิดตั้้�ง)

รูป 3

รูป 5

รูป 1

รูป 4

รูป 2
16

RE6.0
16

9.0
16

6.0

16
2.0

16 รูป 6 14.8

เม็ดมีดไวเปอร เม็ดมีดไวเปอร เม็ดมีดจําลอง

เม็็ดมีีด

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m) สััญลัักษณ์ ์D: สต็็อคมาตรฐาน (ผลิิตภััณฑ์์ใหม่่/ผลิิตภัณฑ์์ท่ี่�เพิ่่�มจากรุ่่�นในสต็็อค)
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คััตเตอร์์ประสิิทธิิภาพสููงสำหรัับอะลููมิิเนีียมอััลลอย

รุ่่�น HF
¢ คุุณสมบััติิ

คััตเตอร์์อะลููมิิเนีียมอััลลอยประสิิทธิิภาพสููงรุ่่�น HF ใช้้เม็็ดมีีดที่่�มีีลัักษณะพิิเศษ ช่่วยให้้งานตััดเฉืือนทำได้้
โดยปราศจากการเกิิดครีีบ
มีีรุ่่�น BBT30 (BIG-PLUSTM) ซึ่่�งเป็็นรุ่่�น HFFH ที่่�มีีรููสารหล่่อเย็็นและตััวจัับยึึดแบบรวมให้้เลืือกใช้้

D �สามารถทำงานกััดประสิิทธิิภาพสููงที่่� vf มากกว่่า 20,000 มม./นาที ด้้วยการออกแบบเม็็ดมีีด
หลายใบ (3 คมตัดต่่อนิ้้�ว)

งานกััดอััตราป้้อนสููง ประสิิทธิิภาพสููงด้้วยการออกแบบหลายคมตััด

D ความเร็็วรอบสููงสุุดที่่�ยอมได้้และอััตราป้้อน

ชิ้้�นงาน: กระเป๋๋าอะลููมิิเนีียม (งานกััดเฟรม)  
เครื่่�องมืือ: �HFF12080R-25.4 (ø80 10 ฟััน),  

รุ่่�นเก่่า (ø80 6 ฟััน)

วััสดุุชิ้้�นงาน

ไม่่เหมาะสำหรัับ 
เหล็็กหรืือเหล็็กหล่่อ

· อะลููมิิเนีียมและอะลููมิิเนีียมอัลลอย
· โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็กอื่่�นๆ

D �การจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายในช่่วยเพิ่่�มประสิิทธิิภาพในการคายเศษ (รุ่่�น HFFH, HFFH-BBT30)

การจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายในสามารถป้้องกัันการอุุดตัันและการขููดของเศษตััดกัับผิิววััสดุุชิ้้�นงานได้้อย่่างมีี
ประสิิทธิิภาพ รวมทั้้�งช่่วยยืืดอายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือให้้นานขึ้้�น (ใช้ต้ััวจัับยึึดที่่�มีีระบบจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน)

D �ลดต้้นทุุนการดำเนิินงานได้้โดยการเพิ่่�มระยะการลัับคมที่่�ยอมได้้ (ถึึง 1.8 มม.)
กรณีีลัับคม 0.2 มม. ต่่อครั้้�ง จะสามารถ 
ใช้้คมตัดได้้สููงสุุด 10 ครั้้�ง

เพิ่่�มระยะการลัับคมได้้มากกว่่าเดิิมอย่่างมาก 
เมื่่�อเทีียบกัับแบบสกรููล็็อครุ่่�นเก่่า

(ให้้เงื่่�อนไขของการสึึกหรอทั่่�วไปที่่� ap = 1.4 มม. หรืือต่่ำกว่่า)

สวนลับคม

1.8
 ม

ม.
ระ
ยะ
กา
รล
ับค

ม
ที่ย

อม
รับ
ได
สูง
สุด

D �รุ่่�นเม็็ดมีีดแบบลบคมสองคมช่่วยลดการเกิิดครีีบ

วััสดุุชิ้้�นงาน: A6061 เหล็็กรีีด  
เงื่่�อนไขการตััด: �vc = 3,142 ม./นาทีี,  

fz = 0.10 มม./ฟััน,  
ap = 0.5 มม. แห้้ง

ลดการเกิิดครีีบได้้ดีีเยี่่�ยมด้วยการป้้องกัันการเปลี่่�ยน
รููปแบบพลาสติก

เกิิดครีีบ ไม่่มีีครีีบ0.416 มม.

25°

รูปทรงเม็ดมีดรุนเกา

25°

ลบคมหลัก

ลบคมรอง

รุนเม็ดมีดลบคมสองคม

0 2,500 7,5005,000 10,000

HFF12080R

vf (มม./นาที)

fz = 0.08 มม./ฟน
รุนเกา 2,880 มม./นาที

fz = 0.16 มม./ฟน 9,800 มม./นาที

ประสิทธิภาพ
การตัดเฉือน 3.4 เทา

ประสิทธิภาพ
การตัดเฉือน 3.4 เทา

ประสิทธิภาพ
การตัดเฉือน 3.4 เทา

ø80
ø100
ø125

11,000
9,500
7,500

2,763
2,983
2,944

10
12
15

vc fz vfขนาดคัตเตอร จำนวนฟนสูงสุดn สูงสุด

สูงสุด 0.2
สูงสุด 0.2
สูงสุด 0.2

สูงสุด 22,000

สูงสุด 22,800

สูงสุด 22,500

(ม./นาที) (มม./ฟน) (ชิ้น) (มม./นาที)(มม.) (นาที-1)

*1: BIG-PLUSTM เป็็นลิิขสิิทธิ์์�การค้้าภายใต้้แบรนด์์ BIG DAISHOWA Co., Ltd. 
*2: สามารถใช้้กัับเครื่่�องจัักรสปิินเดิิล BT30 

D การจัับยึึดพร้้อมกลไกป้้องกัันการหลุุดช่่วยสร้้างความปลอดภััยและความสามารถในการทำงาน

ควบคุุมไม่่ให้้เกิินความเร็็วรอบสููงสุุดท่ี่�ยอมได้้ (n สููงสุุด) ของแต่่ละเส้้นผ่่านศููนย์์กลางคััตเตอร์์ (ดููตารางด้้านบนขวา)

HFJ
ปรับคาหนีศูนยไดงาย

6.0N m

เมื่อคลายล็อค

กลไกปองกัน
การหลุด

เมื่อล็อค

กลไกปองกัน
การหลุด

6.0N m

เมื่อคลายล็อค

กลไกปองกัน
การหลุด

เมื่อล็อค

กลไกปองกัน
การหลุด

*�ความเร็็วรอบสููงสุุดถููกตั้้้��งไว้้เพื่่่��อป้้องกัันไม่่ให้้เม็็ดมีีดหลุุดออกเนื่่�องจากแรงหนีีศููนย์์กลาง

( )

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)
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คััตเตอร์์ประสิิทธิิภาพสููงสำหรัับอะลููมิิเนีียมอััลลอย

รุ่่�น HF

¢ ข้้อมููลอ้้างอิิงการเลืือกใช้้เม็็ดมีีด 

¢ ตำแหน่่งคมตััดไวเปอร์์ที่่�เยื้้�องศููนย์ ์

¢ ตารางเลืือกใช้้เม็็ดมีีด

N

รุน L รุน G รุน GX รุน H รุน W

R
20

0

25°R
20

0

25° R
20

0

25°FA
15'

25° R
20

0

25°

ความยาว
คมตัด (*)

รุน

วัสดุชิ้นงาน

รูปทรง
คมตัด

6.0 มม. 6.0 มม. 9.0 มม. 6.0 มม. 2.0 มม.

ปรับปรุงคมตัด

คุณสมบัติ แรงตานต่ำ มาตรฐาน คมตัดยาว ความแข็งแกรงสูง ไวเปอร

การใชงาน เก็บผิวละเอียดแรงตานลดลง งานทั่วไป งานตัดหยาบ เสริมความตานทาน
การแตกหัก

*ความลึกตัดสูงสุด 
9.0 มม. สำหรับรุน GX เทานั้น

H

L

G
GX

เสริมความ
ตานทาน
การแตกหัก

แรงตาน
ลดลง

งานตัดหยาบ

งานทั่วไป
(มาตรฐาน)

ตานทานการแตกหัก ดี

ต่ำ
แร
งต
าน

DC

DCX

L G GX H

W

0.55 มม.
1.0 มม.

0.0
3-

0.0
5 

มม
.

ระ
ดับ

ไวเ
ปอ

รต
ิดต

ั้งล
วง

หน
า

HFW

WB6-13T

HFJ

NF-LDEN

แผนรองแคลมป

สลักยึด

สกรูปรับตั้ง

เม็ดมีด

¢ ทิิศทางการติิดตั้้�งเม็็ดมีีด¢ โครงสร้้างของรุ่่�น HF 

คลายสกรููออกก่่อนหนึ่่�งรอบ 
แล้้วจึึงถอดเม็็ดมีีด

การถอดเม็็ดมีีดออกผิิดทิิศทาง 
จะทำให้้เครื่่�องมืือเสีียหายได้้

รููสกรููจัับยึึดตามแนวแกนและรููสกรููปรัับตั้้�งสมดุุลมีีวััสดุพิิเศษฝัังไว้้เพื่่�อป้้องกััน
การใส่่ไขควงและประแจหกเหลี่่�ยม

¢ ช่่วงผลิิตภััณฑ์์

ตััวเลขใน D แสดงจำนวนฟััน   นิ้ว  หน่่วยนิ้้�ว  สััญลัักษณ์์ *: มีีขนาดด้้ามอื่่�นในสต็็อค

รุ่่�น รุ่่�น
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง (มม.)

ø80 ø100 ø125

หััว
กััด

HFM 12000RS 6 8 10

HFM 12000R� นิ้ว 6 8 10

HFF 12000RS 10 12 15

HFF 12000R� นิ้ว 10 12 15

HFFH 12000RS 10 12 15

HFFH 12000R� นิ้ว 10 12 15

HFFH 12000R-BBT30 10 12 15

* *

* *

* *

* *

* *

* *
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รูป 1 รูป 2 รูป 3

DC
DCX

DCSFMS

LF

DCB
KWW

KD
P

CB
DP

CB
DP

D1
D2

LF

DCSFMS
DCB
KWW

DC
DCX

D1

LF

DCSFMS
DCB
KWW

DC
DCX

D1

KD
P

KD
P

CB
DP

คััตเตอร์์ (ระยะพิิตช์์ละเอีียด: 2 ฟััน/นิ้้�ว) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

DC

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
หน้้าสััมผััส

DCSFMS
ความยาวรวม

LF

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางรูู

DCB

ความกว้้าง 
ร่่องลิ่่�ม

KWW

ความลึึก 
ร่่องลิ่่�ม

KDP

ความลึึก 
การจัับยึึด

CBDP
โบลต์์

D1
โบลต์์

D2
จำนวนฟััน น้้ำหนััก

(กก.) รููป

เมตริ


ก

HFM 12080RS-22 D 80 82 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 6 1.0 1
HFM 12080RS-27 D 80 82 55 50 27 12.4 7 22 20 14 6 1.2 1
HFM 12100RS-32 D 100 102 70 50 32 14.4 8 32 54 Q 8 1.7 2
HFM 12125RS-32 D 125 127 70 50 32 14.4 8 32 84 Q 10 2.2 3
HFM 12125RS-40 D 125 127 90 63 40 16.4 9 35 84 Q 10 2.8 3

นิ้้�ว

HFM 12080R-25.4 D 80 82 50 50 25.4 9.5 6 30 35 Q 6 1.0 2
HFM 12100R-25.4 D 100 102 50 50 25.4 9.5 6 30 54 Q 8 1.5 2
HFM 12100R-31.75 D 100 102 70 50 31.75 12.7 8 32 54 Q 8 1.7 2
HFM 12125R-25.4 D 125 127 50 50 25.4 9.5 6 30 84 Q 10 2.0 3
HFM 12125R-31.75 D 125 127 70 50 31.75 12.7 8 32 84 Q 10 2.2 3
HFM 12125R-38.1 D 125 127 80 63 38.1 15.9 10 36 84 Q 10 2.5 3

เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก

เม็็ดมีีด � ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด SUMIDIA
รูป 1 รูป 2

รูป 3

12.7
6.0 3.962

9.
52

5 15
°

12.7
9.0 3.962

9.
52

5 15
°

12.7 3.9622.0

8.
52

5 15
°

เม็ดมีดไวเปอร

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา N

งานตััดปานกลาง N

งานตััดหยาบ N

รุ่่�น

DA
10

00 ความยาว
คมตััด

รููปทรงคมตััด 
ไวเปอร์์

การใช้้งาน รููป

NF-SNEW 12T3ZDFR-L D 6.0 ตรง แรงตััดต่่ำ 1
NF-SNEW 12T3ZDFR-G D 6.0 โค้้ง งานทั่่�วไป 1
NF-SNEW 12T3ZDTR-H D 6.0 โค้้ง คมตััดแข็็งแกร่่ง 1
NF-SNEW 12T3ZDFR-GX D 9.0 โค้้ง คมตััดยาว 2
NF-SNEW 12T3ZDFR-W D 2.0 โค้้ง ไวเปอร์์ 3

อุุปกรณ์์ � (จำหน่่ายแยก)
แผ่่นรองแคลมป์์ โบลต์์ สกรููปรัับตั้้�ง ประแจ ประแจ ประแจประกอบงาน

N m

HFW WB6-13T 6.0 HFJ TTX20 RFT HFVT

คััตเตอร์์ประสิิทธิิภาพสููงสำหรัับอะลููมิิเนีียมอััลลอย

รุ่่�น HFM 12000RS/R โลหะนอกกลุมเหล็ก

มุุมคาย
แนวรััศมีี 4°
แนวแกน 10°  มม.

รหััสรุ่่�น ขนาด 
เม็็ดมีีด

ทิิศทาง 
การป้้อน

หน่่วย 
เมตริิก

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

HF  M  12 080 R  S - 22
เส้้นผ่่าน 
ศููนย์์กลาง

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางรูู

ระยะพิิตช์์
ละเอีียด

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ�
ปริิมาณ Si 12.6% หรืือต่่ำกว่่า

ISO วััสดุุชิ้้�นงาน
อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี)  

ต่ํ่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
อััตราป้้อน fz (มม./ฟััน)  

ต่ํ่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
เกรดเม็็ดมีีด

N อะลููมิิเนีียมอััลลอย 2,000-2,500-3,000 0.05-0.13 -0.20 DA1000

เงื่่�อนไขการตััดที่่�ระบุุไว้้ด้้านบนเป็็นค่่าอ้้างอิิง โปรดปรัับใช้ต้ามเงื่่�อนไขจริิงซึ่่�งรวมถึึงความแข็็งแรงของ
เครื่่�องจัักร ความแข็็งแรงในการจัับยึึดชิ้้�นงาน ความลึึกตััด และปััจจััยอื่่�นๆ

หมายเหตุุ

ปริิมาณ Si สููงกว่่า 12.6%

ISO วััสดุุชิ้้�นงาน
อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี)  

ต่ํ่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
อััตราป้้อน fz (มม./ฟััน)  

ต่ํ่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
เกรดเม็็ดมีีด

N อะลููมิิเนีียมอััลลอย 400-600-800 0.05-0.13 -0.20 DA1000

· �เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�ระบุุไว้้เป็็นค่่าอ้้างอิิง โปรดปรัับใช้้ตามเงื่่�อนไขจริิงซึ่่�งรวมถึึงความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักร 
ความแข็็งแรงในการจัับยึึดชิ้้�นงาน ความลึึกตััด และปััจจััยอื่่�นๆ

· ��ข้้างต้้นเป็็นเงื่่่��อนไขที่่่��แนะนำสำหรัับประเภท HF โดยรวม ใช้้ความเร็็วรอบหมุุนสููงสุุดที่่�อนุุญาต

หมายเหตุุ

งานกัดปาดหนา

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)
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รูป 1 รูป 2 รูป 3

DC
DCX

DCSFMS

LF

DCB
KWW

D1
D2

LF

DCSFMS
DCB
KWW

KD
P

DC
DCX

D1

LF

DCSFMS
DCB
KWW

DC
DCX

D1

KD
P

CB
DP

KD
P

CB
DP

CB
DP

คััตเตอร์์ (ระยะพิิตช์์ละเอีียดมาก: 3 ฟััน/นิ้้�ว) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

DC

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
หน้้าสััมผัส

DCSFMS
ความยาวรวม

LF

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางรูู

DCB

ความกว้้าง 
ร่่องลิ่่�ม

KWW

ความลึึก 
ร่่องลิ่่�ม

KDP

ความลึึก 
การจัับยึึด

CBDP
โบลต์์

D1
โบลต์์

D2
จำนวนฟััน น้้ำหนััก

(กก.) รููป

เมตริ


ก

HFF 12080RS-22 D 80 82 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 10 1.0 1
HFF 12080RS-27 D 80 82 55 50 27 12.4 7 22 20 14 10 1.2 1
HFF 12100RS-32 D 100 102 70 50 32 14.4 8 32 54 Q 12 1.7 2
HFF 12125RS-32 D 125 127 70 50 32 14.4 8 32 84 Q 15 2.2 3
HFF 12125RS-40 D 125 127 90 63 40 16.4 9 35 84 Q 15 2.8 3

นิ้้�ว

HFF 12080R-25.4 D 80 82 50 50 25.4 9.5 6 30 35 Q 10 1.0 2
HFF 12100R-25.4 D 100 102 50 50 25.4 9.5 6 30 54 Q 12 1.5 2
HFF 12100R-31.75 D 100 102 70 50 31.75 12.7 8 32 54 Q 12 1.7 2
HFF 12125R-25.4 D 125 127 50 50 25.4 9.5 6 30 84 Q 15 2.0 3
HFF 12125R-31.75 D 125 127 70 50 31.75 12.7 8 32 84 Q 15 2.2 3
HFF 12125R-38.1 D 125 127 80 63 38.1 15.9 10 36 84 Q 15 2.5 3

เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก

เม็็ดมีีด � ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด SUMIDIA
รูป 1 รูป 2

รูป 3

12.7
6.0 3.962

9.
52

5 15
°

12.7
9.0 3.962

9.
52

5 15
°

12.7 3.9622.0

8.
52

5 15
°

เม็ดมีดไวเปอร

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา N

งานตััดปานกลาง N

งานตััดหยาบ N

รุ่่�น

DA
10

00 ความยาว
คมตัด

รููปทรงคมตััด
ไวเปอร์์

การใช้้งาน รููป

NF-SNEW 12T3ZDFR-L D 6.0 ตรง แรงตััดต่่ำ 1
NF-SNEW 12T3ZDFR-G D 6.0 โค้้ง งานทั่่�วไป 1
NF-SNEW 12T3ZDTR-H D 6.0 โค้้ง คมตัดแข็็งแกร่่ง 1
NF-SNEW 12T3ZDFR-GX D 9.0 โค้้ง คมตัดยาว 2
NF-SNEW 12T3ZDFR-W D 2.0 โค้้ง ไวเปอร์์ 3

อุุปกรณ์์ � (จำหน่่ายแยก)
แผ่่นรองแคลมป์์ โบลต์์ สกรููปรัับตั้้�ง ประแจ ประแจ ประแจประกอบงาน

N m

HFW WB6-13T 6.0 HFJ TTX20 RFT HFVT

คััตเตอร์์ประสิิทธิิภาพสููงสำหรัับอะลููมิิเนีียมอััลลอย

รุ่่�น HFF 12000RS/R โลหะนอกกลุมเหล็ก

มุุมคาย
แนวรััศมีี 4°
แนวแกน 10°  มม.

รหััสรุ่่�น ขนาด 
เม็็ดมีีด

ทิิศทาง 
การป้้อน

หน่่วย 
เมตริิก

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

HF   F   12 080 R  S - 22
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางรูู

ระยะพิิตช์์ 
ละเอีียดมาก

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ�
ปริิมาณ Si 12.6% หรืือต่่ำกว่่า

ISO วััสดุชิ้้�นงาน
อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี)  

ต่ํ่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
อััตราป้้อน fz (มม./ฟััน)  

ต่ํ่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
เกรดเม็็ดมีีด

N อะลููมิิเนีียมอัลลอย 2,000-2,500-3,000 0.05-0.13 -0.20 DA1000

· �เงื่่�อนไขการตััดที่่�ระบุุไว้้ด้้านบนเป็็นค่่าอ้้างอิิง โปรดปรัับใช้ต้ามเงื่่�อนไขจริิงซึ่่�งรวมถึึงความแข็็งแรงของ
เครื่่�องจัักร ความแข็็งแรงในการจัับยึึดชิ้้�นงาน ความลึึกตััด และปััจจััยอื่่�นๆ

· กรณีีงานกััดเซาะร่่อง ปรัับอััตราป้้อนเป็็น 70% ของค่่าที่่�แสดงด้้านบน

หมายเหตุุ

ปริิมาณ Si สููงกว่่า 12.6%

ISO วััสดุชิ้้�นงาน
อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี)  

ต่ํ่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
อััตราป้้อน fz (มม./ฟััน)  

ต่ํ่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
เกรดเม็็ดมีีด

N อะลููมิิเนีียมอัลลอย 400-600-800 0.05-0.13 -0.20 DA1000

· �เงื่่�อนไขการตััดที่่�ระบุุไว้้เป็็นค่่าอ้้างอิิง โปรดปรัับใช้ต้ามเงื่่�อนไขจริิงซึ่่�งรวมถึึงความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักร 
ความแข็็งแรงในการจัับยึึดชิ้้�นงาน ความลึึกตััด และปััจจััยอื่่�นๆ

· ��ข้้างต้้นเป็็นเงื่่่��อนไขที่่่��แนะนำสำหรัับประเภท HF โดยรวม ใช้้ความเร็็วรอบหมุุนสููงสุุดที่่�อนุุญาต
· กรณีีงานกััดเซาะร่่อง ปรัับอััตราป้้อนเป็็น 70% ของค่่าที่่�แสดงด้้านบน

หมายเหตุุ

งานกัดปาดหนา

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)
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รูป 1 รูป 2 รูป 3

LF

DCSFMS
DCB
KWW

KD
P

DC
DCX

D1

LF

DCSFMS
DCB
KWW

KD
P

DC
DCX

D1
DC

DCX

DCSFMS

LF

DCB
KWW

KD
P

D1
D2

CB
DP

CB
DP

CB
DP

คััตเตอร์์ (ระยะพิิตช์์ละเอีียดมาก: 3 ฟััน/นิ้้�ว) มีีรููสารหล่่อเย็็น � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

DC

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
หน้้าสััมผัส

DCSFMS
ความยาวรวม

LF

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางรูู

DCB

ความกว้้าง 
ร่่องลิ่่�ม

KWW

ความลึึก 
ร่่องลิ่่�ม

KDP

ความลึึก 
การจัับยึึด

CBDP
โบลต์์

D1
โบลต์์

D2
จำนวนฟััน น้้ำหนััก

(กก.) รููป

เมตริ


ิก

HFFH 12080RS-22 D 80 82 50 40 22 10.4 6.3 20 18 11 10 1.0 1
HFFH 12080RS-27 D 80 82 55 50 27 12.4 7 22 20 14 10 1.2 1
HFFH 12100RS-32 D 100 102 70 50 32 14.4 8 32 54 Q 12 1.7 2
HFFH 12125RS-32 D 125 127 70 50 32 14.4 8 32 84 Q 15 2.2 3
HFFH 12125RS-40 D 125 127 90 63 40 16.4 9 35 84 Q 15 2.8 3

นิ้้�ว

HFFH 12080R-25.4 D 80 82 50 50 25.4 9.5 6 30 35 Q 10 1.0 2
HFFH 12100R-25.4 D 100 102 50 50 25.4 9.5 6 30 54 Q 12 1.5 2
HFFH 12100R-31.75 D 100 102 70 50 31.75 12.7 8 32 54 Q 12 1.7 2
HFFH 12125R-25.4 D 125 127 50 50 25.4 9.5 6 30 84 Q 15 2.0 3
HFFH 12125R-31.75 D 125 127 70 50 31.75 12.7 8 32 84 Q 15 2.2 3
HFFH 12125R-38.1 D 125 127 80 63 38.1 15.9 10 36 84 Q 15 2.5 3

เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก

เม็็ดมีีด � ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด SUMIDIA
รูป 1 รูป 2

รูป 3

12.7
6.0 3.962

9.
52

5 15
°

12.7
9.0 3.962

9.
52

5 15
°

12.7
3.9622.0

8.
52

5 15
°

เม็ดมีดไวเปอร

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา N

งานตััดปานกลาง N

งานตััดหยาบ N

รุ่่�น

DA
10

00 ความยาว
คมตัด

รููปทรงคมตััด 
ไวเปอร์์

การใช้้งาน รููป

NF-SNEW 12T3ZDFR-L D 6.0 ตรง แรงตััดต่่ำ 1
NF-SNEW 12T3ZDFR-G D 6.0 โค้้ง งานทั่่�วไป 1
NF-SNEW 12T3ZDTR-H D 6.0 โค้้ง คมตัดแข็็งแกร่่ง 1
NF-SNEW 12T3ZDFR-GX D 9.0 โค้้ง คมตัดยาว 2
NF-SNEW 12T3ZDFR-W D 2.0 โค้้ง ไวเปอร์์ 3

อุุปกรณ์์ � (จำหน่่ายแยก)
แผ่่นรองแคลมป์์ โบลต์์ ประแจ สกรููปรัับตั้้�ง ประแจ ประแจประกอบงาน

N m

HFW WB6-13T 6.0 TTX20 HFJ RFT HFVT

คััตเตอร์์ประสิิทธิิภาพสููงสำหรัับอะลููมิิเนีียมอััลลอย

รุ่่�น HFFH 12000RS/R โลหะนอกกลุมเหล็ก

มุุมคาย
แนวรััศมีี 4°
แนวแกน 10°  มม.

รหััสรุ่่�น ขนาด 
เม็็ดมีีด

มีีรููน้้ำมััน ทิิศทาง 
การป้้อน

หน่่วย 
เมตริิก

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

HF   F   H 12 080 R  S - 22
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางรูู

ระยะพิิตช์์
ละเอีียดมาก

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ�
ปริิมาณ Si 12.6% หรืือต่่ำกว่่า

ISO วััสดุุชิ้้�นงาน
อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี)  

ต่ํ่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
อััตราป้้อน fz (มม./ฟััน)  

ต่ํ่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
เกรดเม็็ดมีีด

N อะลููมิิเนีียมอััลลอย 2,000-2,500-3,000 0.05-0.13 -0.20 DA1000

เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�ระบุุไว้้ด้้านบนเป็็นค่่าอ้้างอิิง โปรดปรัับใช้้ตามเงื่่�อนไขจริิงซึ่่�งรวมถึึงความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักร 
ความแข็็งแรงในการจัับยึึดชิ้้�นงาน ความลึึกตััด และปััจจััยอื่่�นๆ

หมายเหตุุ

ปริิมาณ Si สููงกว่่า 12.6%

ISO วััสดุุชิ้้�นงาน
อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี)  

ต่ํ่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
อััตราป้้อน fz (มม./ฟััน)  

ต่ํ่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
เกรดเม็็ดมีีด

N อะลููมิิเนีียมอััลลอย 400-600-800 0.05-0.13 -0.20 DA1000

· �ข้้างต้้นเป็็นเงื่่่��อนไขที่่่��แนะนำสำหรัับประเภท HF โดยรวม ใช้้ความเร็็วรอบหมุุนสููงสุุดที่่�อนุุญาต
· �เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�ระบุุไว้้เป็็นค่่าอ้้างอิิง โปรดปรัับใช้้ตามเงื่่�อนไขจริิงซึ่่�งรวมถึึงความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักร 
ความแข็็งแรงในการจัับยึึดชิ้้�นงาน ความลึึกตััด และปััจจััยอื่่�นๆ

หมายเหตุุ

งานกัดปาดหนา

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)
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รูป 1

60
33

BBT30

DCDC
X

คััตเตอร์์ (ระยะพิิตช์์ละเอีียดมาก: 3 ฟััน/นิ้้�ว) มีีรููสารหล่่อเย็็น � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX จำนวนฟััน น้้ำหนััก
(กก.) รููป

นิ้้�ว

HFFH 12080R-BBT30 D 80 82 10 1.6 1
HFFH 12100R-BBT30 D 100 102 12 2.4 1
HFFH 12125R-BBT30 D 125 127 15 2.6 1

เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก

เม็็ดมีีด � ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด SUMIDIA
รูป 1 รูป 2

รูป 3

12.7
6.0 3.962

9.
52

5 15
°

12.7
9.0 3.962

9.
52

5 15
°

12.7 3.9622.0

8.
52

5 15
°

เม็ดมีดไวเปอร

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา N

งานตััดปานกลาง N

งานตััดหยาบ N

รุ่่�น

DA
10

00 ความยาว
คมตััด

รููปทรงคมตััด 
ไวเปอร์์

การใช้้งาน รููป

NF-SNEW 12T3ZDFR-L D 6.0 ตรง แรงตััดต่่ำ 1
NF-SNEW 12T3ZDFR-G D 6.0 โค้้ง งานทั่่�วไป 1
NF-SNEW 12T3ZDTR-H D 6.0 โค้้ง คมตัดแข็็งแกร่่ง 1
NF-SNEW 12T3ZDFR-GX D 9.0 โค้้ง คมตัดยาว 2
NF-SNEW 12T3ZDFR-W D 2.0 โค้้ง ไวเปอร์์ 3

อุุปกรณ์์ � (จำหน่่ายแยก)
แผ่่นรองแคลมป์์ โบลต์์ ประแจ สกรููปรัับตั้้�ง ประแจ ประแจประกอบงาน

N m

HFW WB6-13T 6.0 TTX20 HFJ RFT HFVT

คััตเตอร์์ประสิิทธิิภาพสููงสำหรัับอะลููมิิเนีียมอััลลอย

รุ่่�น HFFH 12000R-BBT30 โลหะนอกกลุมเหล็ก

มุุมคาย
แนวรััศมีี 4°
แนวแกน 10°  มม.

รหััสรุ่่�น ขนาด 
เม็็ดมีีด

มีีรูู 
น้้ำมััน

ทิิศทาง 
การป้้อน

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

HF   F   H 12 080 R - BBT30
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

สััญลัักษณ์์ตััวจัับยึึด 
ที่่�รองรัับ

ระยะพิิตช์์
ละเอีียดมาก

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ�
ปริิมาณ Si 12.6% หรืือต่่ำกว่่า

ISO วััสดุชิ้้�นงาน
อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี)  

ต่ํ่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
อััตราป้้อน fz (มม./ฟััน)  

ต่ํ่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
เกรดเม็็ดมีีด

N อะลููมิิเนีียมอัลลอย 2,000-2,500-3,000 0.05-0.13 -0.20 DA1000

เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�ระบุุไว้้ด้้านบนเป็็นค่่าอ้้างอิิง โปรดปรัับใช้้ตามเงื่่�อนไขจริิงซึ่่�งรวมถึึงความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักร 
ความแข็็งแรงในการจัับยึึดชิ้้�นงาน ความลึึกตััด และปััจจััยอื่่�นๆ

หมายเหตุุ

* BIG-PLUSTM เป็็นลิิขสิิทธิ์์�การค้้าภายใต้้แบรนด์์ BIG DAISHOWA Co., Ltd. 
* สามารถใช้้กัับเครื่่�องจัักรสปิินเดิิล BT30 

ปริิมาณ Si สููงกว่่า 12.6%

ISO วััสดุชิ้้�นงาน
อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี)  

ต่ํ่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
อััตราป้้อน fz (มม./ฟััน)  

ต่ํ่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
เกรดเม็็ดมีีด

N อะลููมิิเนีียมอัลลอย 400-600-800 0.05-0.13 -0.20 DA1000

· �ข้้างต้้นเป็็นเงื่่่��อนไขที่่่��แนะนำสำหรัับประเภท HF โดยรวม ใช้้ความเร็็วรอบหมุุนสููงสุุดที่่�อนุุญาต
· �เงื่่�อนไขการตััดที่่�ระบุุไว้้เป็็นค่่าอ้้างอิิง โปรดปรัับใช้ต้ามเงื่่�อนไขจริิงซึ่่�งรวมถึึงความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักร 
ความแข็็งแรงในการจัับยึึดชิ้้�นงาน ความลึึกตััด และปััจจััยอื่่�นๆ

หมายเหตุุ

งานกัดปาดหนา

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m)
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คััตเตอร์์อััตราเร็็วสููงสำหรัับอะลููมิิเนีียมอััลลอย

รุ่่�น RF

· �ข้้างต้้นเป็็นเงื่่่��อนไขที่่่��แนะนำสำหรัับประเภท RF โดยรวม ใช้้ความเร็็วรอบหมุุนสููงสุุดที่่�อนุุญาต
· �เงื่่�อนไขการตััดที่่�ระบุุไว้้เป็็นค่่าอ้้างอิิง โปรดปรัับใช้ต้ามเงื่่�อนไขจริิงซึ่่�งรวมถึึงความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักร 
ความแข็็งแรงในการจัับยึึดชิ้้�นงาน ความลึกตััด และปััจจััยอื่่�นๆ

หมายเหตุุ

*�ความเร็็วรอบสููงสุุดถููกตั้้�งไว้้เพื่่�อป้้องกัันไม่่ให้้เม็็ดมีีดหลุุดออก 
เนื่่�องจากแรงหนีีศููนย์์กลาง

¢ คุุณสมบััติิ
คััตเตอร์์รุ่่�น RF ออกแบบมาให้้มีีน้้ำหนัักเบา สำหรัับใช้้ในงานกััดหยาบอััตราเร็็วสููง, 
ประสิิทธิิภาพสููงไปจนถึึงงานกััดละเอีียดของอะลููมิิเนีียมอัลลอยและโลหะนอกกลุ่่�มเหล็็กอื่่�นๆ

D ตั้้�งแต่่งานกระบวนการตััดหยาบไปจนถึึงเก็็บผิิวละเอีียด: งานกััดหยาบ: เม็็ดมีีดคาร์์ไบด์์รุ่่�นประหยััด / งานเก็็บผิิวละเอีียด: เม็็ดมีีด SUMIDIA ความเที่่�ยงตรงสููง

D คััตเตอร์์ที่่�แข็็งแกร่่งและน้้ำหนัักเบา: �คััตเตอร์์อะลููมิิเนีียมอััลลอยแบบพิิเศษ เบากว่่าคััตเตอร์์เหล็็ก 40% ชุุบอโนไดซ์์ เพิ่่�มประสิิทธิิภาพ

ด้้วยความเร็็วรอบที่่�สููงขึ้้�น ลดโหลดบนสปิินเดิิล และลดเวลาในการเปลี่่�ยนเครื่่�องมืือ

D การออกแบบเพื่่�อความปลอดภััย: �ป้องกัันเม็็ดมีีดหลุุดออกจากคััตเตอร์์เนื่่�องจากแรงหนีีศููนย์์กลาง (คุุมความเร็็วให้้อยู่่�ภายใต้้เงื่่�อนไขที่่�แนะนำสููงสุุด) 

ไม่่ใช้้ลิ่่�มในโครงสร้้างของคััตเตอร์์เพื่่�อป้้องกัันการบิิดงอ

D ปรัับค่่าหนีีศููนย์์ได้้อย่่างง่่ายดาย: �ใช้้เกจวััดภายนอกเพื่่�อให้้ง่่ายต่่อการปรัับตั้้�ง โครงสร้้างคััตเตอร์์ความเที่่�ยงตรงสููง - ควบคุุมค่่าหนีีศููนย์์

ของเครื่่�องมืือให้้อยู่่�ภายใน 10μm แม้้ก่่อนการปรัับตั้้�ง
¢ ความเรีียบผิิว
· กระบวนการ: งานกััดละเอีียด
· เครื่่�องจัักร: เครื่่�องกลึึงแนวตั้้�ง
· ตััวจัับยึึด: HSK63A
· วััสดุุชิ้้�นงาน: Si 10 ถึึง 12% อะลููมิิเนีียมอััลลอย
· คััตเตอร์์: RF4100R 6 ฟััน (1 ไวเปอร์์)
· เกรด: SUMIDIA (DA1000)

· vc = 4,990 ม./นาทีี
·  n  = 15,900 นาทีี-1

·  vf = 11,400 มม./นาทีี
·  fz = 0.12 มม./ฟััน
· ap = �0.5 มม., ไวเปอร์์ ap = 0.03 มม.,  

แห้้ง

Rz (ช่่วงที่่�สููงที่่�สุุด): 0.69μm Ra: 0.092 μm

D ความเร็็วรอบสูงสุุดที่่�ยอมได้้

รุ่่�น
n สููงสุุด
(นาทีี-1)

RF4080R 17,000
RF4100R 15,900
RF4125R 13,500
RF4160R 11,000
RF4200R 9,000
RF4250R 7,600
RF4315R 6,000

¢ วััสดุุชิ้้�นงาน

D �อะลููมิิเนีียมและอะลููมิิเนีียมอััลลอย
D �โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็กอื่่�นๆ

ไม่่เหมาะสำหรัับ 
เหล็็กหรืือเหล็็กหล่่อ

D ตำแหน่่งคมตััดที่่�แนะนำ

แนะนำให้้ติิดตั้้�งเม็็ดมีีดคาร์์ไบด์์หรืือเม็็ดมีีด SUMIDIA (ใบมีีด) ตามตำแหน่่งที่่�แสดงในรููปด้้านล่่าง

1.01.1DC
เม็ดมีด SUMIDIA เม็ดมีดไวเปอร

เม็ดมีด SUMIDIAเม็ดมีดคารไบด

D กรณีทำงานตัดหยาบและเก็บผิวละเอียด
ในกระบวนการเดียวกัน

D กรณีใชคมตัดไวเปอร

0
.5 0.

03
 to

 0
.0

5

  

 คำเตืือน (อ่่านคู่่�มืือการใช้้งานที่่�มาพร้้อมกัับผลิิตภัณฑ์ส์ำหรัับรายละเอีียดเพิ่่�มเติิม)

เนื่่�องจากการจัับคู่่�เม็็ดมีีด/ใบมีีดในการใช้้งานสามารถทำได้้หลากหลาย  

โปรดปฏิิบััติิตามข้้อควรระวัังต่่อไปนี้้�

D �ห้้ามจัับคู่่�เม็็ดมีีดลัับคมกัับเม็็ดมีีดใหม่ ่หรืือเม็็ดมีีดที่่�มีีระยะการลัับคมท่ี่�ยอมได้้ต่่างกััน 
บนคััตเตอร์์เดีียวกััน

D ��เม็็ดมีีดคาร์์ไบด์์และเม็็ดมีีด SUMIDIA ต้้องเรีียงสลัับกััน
D �ติิดตั้้�งเม็็ดมีีด SUMIDIA ของใบมีีดให้้อยู่่�ด้้านตรงกัันข้้ามกับคััตเตอร์์เพื่่�อความสมดุลในการใช้้งาน

ปริิมาณ Si สููงกว่่า 12%

ISO วััสดุุชิ้้�นงาน
อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี)  

ต่ํ่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
อััตราป้้อน fz (มม./ฟััน)  

ตํ่่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
เกรดเม็็ดมีีด

N อะลููมิิเนีียมอัลลอย
400- 600 -800 0.05- 0.13 -0.20 DA1000

DA2200
200- 300 -400 0.05- 0.13 -0.20 H1

¢ เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ�
ปริิมาณ Si 12% หรืือต่่ำกว่่า

ISO วััสดุุชิ้้�นงาน
อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี)  

ต่ํ่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
อััตราป้้อน fz (มม./ฟััน)  

ตํ่่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
เกรดเม็็ดมีีด

N อะลููมิิเนีียมอัลลอย
2,000-2,500-3,000 0.05-0.13 -0.20 DA1000

DA2200
300-650-1,000 0.05-0.13 -0.20 H1

¢ โครงสร้้างของรุ่่�น RF
สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน (ตััวยึึดหลััก)
BX0620 

ตััวยััน 
RFS

สกรููปรัับตั้้�ง 
RFJ   Cartridge  

RFR, RFF, RFFH

สกรููหััวแบน  
BFTX0509N

สกรููจัับยึึด (ตััวยึึดรอง) 
BTD0510

หััวครอบ  
RFC

สกรููหััวแบน  
FBUP2-A0-8

เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�ระบุุไว้้ด้้านบนเป็็นค่่าอ้้างอิิง โปรดปรัับใช้้ตามเงื่่�อนไขจริิงซึ่่�งรวมถึึงความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักร 
ความแข็็งแรงในการจัับยึึดชิ้้�นงาน ความลึึกตััด และปััจจััยอื่่�นๆ

หมายเหตุุ

¢ ช่่วงผลิิตภััณฑ์์

รุ่่�น รุ่่�น
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง (มม.)

ø80 ø100 ø125 ø160 ø200 ø250 ø315

หัว
กััด RF 4000R� นิ้ว 6 6 8 10 12 16 18

ตััวเลขใน DS แสดงจำนวนฟััน   นิ้ว  หน่่วยนิ้้�ว

(        )
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รูป 1 รูป 2DCSFMS
DCB
KWW

LFKD
P

DC
DCX

DCSFMS

DCB
KWW

LF

KD
P

DC
DCX

ø32

ø18

3
2

ø101.6

CB
DP

CB
DP

60

RF4080R เทานั้น

คััตเตอร์์ � ขนาด (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

RF 4080R D 80 82 60 50 25.4 9.5 6 30 6 0.7 1
RF 4100R D 100 102 75 50 31.75 12.7 8 38 6 1.0 1
RF 4125R D 125 127 75 63 38.1 15.9 10 38 8 1.6 1
RF 4160R D 160 162 100 63 50.8 19.1 11 38 10 2.6 1
RF 4200R D 200 202 130 63 47.625 25.4 14 42 12 3.6 2
RF 4250R 250 252 130 63 47.625 25.4 14 42 16 6.0 2
RF 4315R  315 317 240 80 47.625 25.4 14 42 18 11.0 2

Cartridge, ใบมีีด และเม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก
ใช้้โบลต์์แบบมีีบ่่าในการติิดตั้้�งคััตเตอร์์เข้้ากัับตััวจัับยึึด

เม็็ดมีีด/Cartridge � ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด คาร์์ไบด์์ DLC SUMIDIA SUMICRYSTAL

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา N N N N N

งานตััดปานกลาง N N N N

งานตััดหยาบ N N N N

รุ่่�น H
1

DL
10

00
DA

10
00

DA
22

00

SC
10 รููป

รุ่่�น
Cartridge

สต็็อค
Cartridge รููป

SDET 1204ZDFR D D Q Q Q 3 RFR D 1
NF-SNEW 1204ADFR Q Q D F Q 4 RFF D 2
NF-SNEW 120404ADFR-H Q Q D Q Q 5 RFF (อื่่�นๆ) *RFFH(RF4080R) D 2
NF-SNEW 1204ADFR-W Q Q D F Q 6 RFF D 2
SNEW 1204ADFR-WS Q Q Q Q D 7 RFF D 2

ตััวอัักษร "H" ต่่อท้้ายรุ่่�นแสดงถึึงรุ่่�นที่่�มีีความลึึกตััดกว้้างและ "W" หรืือ "WS" แสดงถึึงเม็็ดมีีดไวเปอร์์

คััตเตอร์์อััตราเร็็วสูงสำหรัับอะลููมิิเนีียมอััลลอย

รุ่่�น RF 4000R โลหะนอกกลุมเหล็ก

มุุมคาย
แนวรััศมีี 4°
แนวแกน 10°

 
มม.

 

รูป 4 12.7
4.784.8

12
.7

15
°

รูป 5

12
.7

12.7
9.5 4.78

15
°

รูป 6

11
.7

12.75
2.3 4.78

15
°

รูป 7
11

.7
12.75

4.76

20
°

15
°

รูป 3

12
.7

12.7
4.76

รูป 1 (RFR) รูป 2 (RFF)
Cartridgesดูที่หนา M68 สำหรับรายละเอียด

เกี่ยวกับ SUMICRYSTAL

*เมื่อใชความลึกตัดกวาง (ap = 3 มม. หรือมากกวา) 
กับ RF4080R ใหใช Cartridge รุน RFFH 
(RFF สามารถใชในงานตัดทั่วไปได)

เม็ดมีดไวเปอร เม็ดมีดไวเปอร

อุุปกรณ์์

ตััวครอบ ตััวยััน สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน สกรููจัับยึึด สกรููหััวแบน สกรููปรัับตั้้�ง สกรููหััวแบน ประแจ ประแจ

ตััวยึึดหลััก  

N m

ตััวยึึดรอง

N m

ตััวครอบสำหรัับติิดตั้้�ง

N m

R
FT

RFT

TH025

TH050

RFC RFS BX0620 10.0 BTD0510 3.0 FBUP2-A0-8 RFJ BFTX0509N 5.0
TH050
TH025
RFT

TTX20

เม็็ดมีีด/เม็็ดมีีดจำลอง

ชื่่�อผลิิตภััณฑ์์ รุ่่�น
SUMIDIA
DA2200

เม็็ดมีีด SUMIDIA RFB D
เม็็ดมีีดไวเปอร์์ SUMIDIA RFBW D
เม็็ดมีีดจำลอง RFD D (เหล็็ก)

ใช้้เม็็ดมีีดจำลองสำหรัับฟัันที่่�ไม่่ได้้ใช้้ 
เพื่่�อป้้องกัันคััตเตอร์์และให้้ความสมดุุล

RFB RFBW RFD

อุุปกรณ์์การปรัับตั้้�ง
    �Cartridge ออกแบบมาให้้สามารถใส่่เม็็ด

มีีดได้้จากภายนอกเครื่่�องจัักรด้้วยความ
เท่ี่�ยงตรงสููง

จิ๊๊�กยึึด
RF-JIG  

(จำหน่่ายแยก/ 
สต็็อคมาตรฐาน)

เกจวััด  
RF-SET  

(จำหน่่ายแยก/ 
สต็็อคมาตรฐาน)

อุุปกรณ์์ยึึดตััวจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน
ใช้้ด้้ามมีีดหล่่อเย็็นภายในหรืือสลัักยึึดที่่�มีีรููสารหล่่อเย็็น (ตามท่ี่�มีีจำหน่่ายทั่่�วไป)  
ในการจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน 
ตััวอย่่างการใช้้งานทั่่�วไประบุุไว้้ในตารางด้้านล่่าง โปรดติิดต่่อผู้้�ผลิิตโดยตรงสำหรัับ 
รายละเอีียดข้้อกำหนดต่่างๆ

รุ่่�นคััตเตอร์์ ตััวจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน
ด้้ามมีีด

สลัักยึึดมาตรฐานมีรีููสารหล่่อเย็็น (ตััวอย่่าง)
MST Corporation BIG DAISHOWA

RF 4080R Q MBC-M12 TMBA-M12
RF 4100R Q MBC-M16 TMBA-M16
RF 4125R Q MBC-M20 TMBA-M20
RF 4160R Q MBC-M24 TMBA-M24
RF 4200R RF-CLT Q Q
RF 4250R RF-CLT Q Q
RF 4315R RF-CLT Q Q

ด้้ามมีีดหล่่อเย็็นภายใน 
RF-CLT (สต็็อคมาตรฐาน)

สลัักยึึดมาตรฐานมีรูีูสารหล่่อเย็็น  
[ตััวอย่่างทั่่�วไป] MBC-M12 ถึึง M24  

(จำหน่่ายแยก)

ทิิศทางการไหลของสารหล่่อเย็็น

*เกจวััดไม่่ได้้รวมมากัับชุุด

งานกัดปาดหนา(เม็็ดมีีด SUMIDIA) (เม็็ดมีีดคาร์์ไบด์์)

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

รุ่่�น SRF

· �ข้้างต้้นเป็็นเงื่่่��อนไขที่่่��แนะนำสำหรัับประเภท SRF โดยรวม ใช้้ความเร็็วรอบหมุุนสููงสุุดที่่�อนุุญาต
· �เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�ระบุุไว้้เป็็นค่่าอ้้างอิิง โปรดปรัับใช้ต้ามเงื่่�อนไขจริิงซึ่่�งรวมถึึงความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักร 
ความแข็็งแรงในการจัับยึึดชิ้้�นงาน ความลึึกตััด และปััจจััยอื่่�นๆ

หมายเหตุุ

¢ คุุณสมบััติิ

รุ่่�น SRF เหมาะสำหรัับงานกลึึงอะลููมิิเนีียมอััลลอยบนเครื่่�องจัักรขนาด

เล็็กประสิิทธิิภาพสููง

D �เหมาะสำหรัับเครื่่�องจัักรขนาดเล็็ก  

สามารถใช้้งานได้้อย่่างมั่่�นคงโดยเฉพาะกัับเครื่่�องจัักรขนาดเล็็กประเภท BT30

D �ตั้้�งแต่่งานกระบวนการตััดหยาบไปจนถึึงเก็็บผิิวละเอีียด  

ใช้้เม็็ดมีีด SUMIDIA DA1000 ที่่�มีีความยาวคมตััดที่่�มีีผล 5 มม. 

D �เม็็ดมีีดรุ่่�น NF รุ่่�นประหยััด:  

เม็็ดมีีด SUMIDIA รุ่่�น NF พร้้อมเกรด DA1000 ที่่�ให้้ความทนทานและช่่วยลดต้้นทุุนเครื่่�องมืือ

D �อััตราเร็็วตััดสููงด้้วย SUMIDIA:  

ความเร็็วรอบสููงสุุด n = 20,000 นาทีี-1

(โปรดทำงานภายใต้้ความเร็็วรอบสููงสุุดที่่�ยอมได้้ของเครื่่�องจัักรและด้้ามมีีดที่่�ใช้้)
*ความเร็็วรอบสูงสุุดถููกตั้้�งไว้้เพื่่�อป้้องกัันไม่่ให้้เม็็ดมีีดหลุุดออกเนื่่�องจากแรงหนีีศููนย์์กลาง

D �กลไกที่่�ใช้้ปรัับค่่าหนีีศููนย์์ได้้อย่่างง่่ายดาย: 

การออกแบบการติิดตั้้�งเม็็ดมีีดโดยตรงอย่่างง่่ายพร้้อมการปรัับตั้้�งค่่าอย่่างละเอีียดเพื่่�อความแม่่นยำในการเบี่่�ยงเบน

หนีีศููนย์์

ปริิมาณ Si สููงกว่่า 12%

ISO วััสดุุชิ้้�นงาน
อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี)  

ต่ํ่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
อััตราป้้อน fz (มม./ฟััน)  

ต่ํ่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
เกรดเม็็ดมีีด

N อะลููมิิเนีียมอััลลอย 400-600-800 0.05-0.13 -0.20 DA1000

¢ เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ�
ปริิมาณ Si 12% หรืือต่่ำกว่่า

ISO วััสดุุชิ้้�นงาน
อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี)  

ต่ํ่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
อััตราป้้อน fz (มม./ฟััน)  

ต่ํ่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด
เกรดเม็็ดมีีด

N อะลููมิิเนีียมอััลลอย 2,000- 3,000 -4,000 0.05-0.13 -0.20 DA1000

เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�ระบุุไว้้ด้้านบนเป็็นค่่าอ้้างอิิง โปรดปรัับใช้้ตามเงื่่�อนไขจริิงซึ่่�งรวมถึึงความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักร 
ความแข็็งแรงในการจัับยึึดชิ้้�นงาน ความลึึกตััด และปััจจััยอื่่�นๆ

หมายเหตุุ
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รูป 1 รูป 2 รูป 3 รูป 4

100

40

ø2
0 

h6

DC

50

23
6

(12)

DC

DC
SF

M
S

ø2
5.

4

ø1
9

ø1
3

9.
5

60
38 20 BT30

DC

DC
SF

M
S

ø2
5.

4
9.

5

45

13
626

DC (ø
15

.5
)

(ระยะจากคมตัด
ถึงหัวโบลต)

คััตเตอร์์� ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค เส้้นผ่า่นศูนูย์ก์ลาง

DC
หน้้าสััมผัส

DCSFMS จำนวนฟััน น้้ำหนััก
(กก.) รููป

นิ้้�ว

SRF 30R-ST D 30 Q 3 0.34 1
SRF 40R-ST D 40 Q 4 0.50 1
SRF 30R-BT30 D 30 Q 3 0.57 2
SRF 40R-BT30 D 40 Q 4 0.72 2
SRF 30R D 30 50.0 3 0.27 3
SRF 40R D 40 50.0 4 0.35 3
SRF 50R D *50 46.5 5 0.59 4
SRF 63R D *63 45.0 6 0.67 4

เม็็ดมีีดจำหน่่ายแยก

เม็็ดมีีด� ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด SUMIDIA
รูป 1 C0.5

9.
52

5
6

9.525

R100

รูป 2 C0.5

9.
52

5

6
9.555

รูป 3 มุมมองดานขาง
(ใชเหมือนกันทั้งหมด)

3.962

15
°

R0.5

9.
52

5

6
9.525

เม็ดมีดไวเปอร

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา N N

งานตััดปานกลาง N N

งานตััดหยาบ N N

รุ่่�น

DA
10

00

DA
22

00

รููปทรงคมตััด รููป

NF-SNEW 09T3ADTR D F มาตรฐาน 1
NF-SNEW 09T3ADTR-U D F ไวเปอร์์ 2
NF-SNEW 09T3ADTR-R D F รััศมีมุีุมมีีด 3

คััตเตอร์์ประสิิทธิิภาพสููงสำหรัับอะลููมิิเนีียมอััลลอย

รุ่่�น SRF โลหะนอกกลุมเหล็ก

มุุมคาย
แนวรััศมีี -2° ถึึง 4°
แนวแกน 6°  มม.

หมายเหตุุ

 
 �สํําหรัับการติิดตั้้�งหััวกััดที่่�มีีเครื่่�องหมาย * เข้้ากัับหััวจัับ ให้้ใช้้สลัักเกลีียวหััวหกเหลี่่�ยม (JIS B1176) M12 x 30 ถึึง 35 มม.

สกรูปรับตั้ง
SRFJ

สกรูหัวแบน
BFTX0409N

อุุปกรณ์์
สกรููหััวแบน สกรููปรัับตั้้�ง ประแจ

N m

TTX15W

 TH015

BFTX0409N 4.0 SRFJ TH015
TTX15W

D �สามารถใช้้เม็็ดมีีดมาตรฐานและเม็็ดมีีดไวเปอร์์บนคััตเตอร์์เดีียวกัันได้้
D �ใช้้เม็็ดมีีดมาตรฐานที่่�มีีรััศมีีมุุมมีีดในงานที่่�มีีการสะท้้าน กรณีีนี้้�ไม่่สามารถใช้้ 

ควบคู่่�กัับเม็็ดมีีดไวเปอร์์ได้้
D �เม็็ดมีีดสามารถลัับคมได้้ 3 ครั้้�ง (สููงสุุดที่่� 

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง IC ต่่ำสุุด 9.225 มม.)  
แต่่ความสููงคมตััดจะเปลี่่�ยนไปตามจำนวนครั้้�ง 
ที่่�ลัับคม

D �ห้้ามจัับคู่่�เม็็ดมีีดใหม่่กัับเม็็ดมีีดลัับคม  
หรืือเม็็ดมีีดที่่�มีีจำนวนการลัับคมต่่างกััน 
บนคััตเตอร์์เดีียวกััน

D �กรณีีใช้้เม็็ดมีีดลัับคม แนะนำให้้ตรวจสอบ
ตำแหน่่งคมตััดอีีกครั้้�งด้้วยตััวตั้้�งระยะ  
(Tool Presetter)

D ตััวจัับยึึดสำหรัับ SRF30R, SRF40R

เมื่่�อใช้ค้ััตเตอร์์รุ่่�น SRF30R และ SRF40R ให้้ดััดแปลงตััวจัับยึึดตามท่ี่�แสดงไว้้ด้้านบน
(1. ลดความยาวด้้ามตััวแปลงของตััวจัับยึึดจาก ø25.4 เหลืือ ø15 2. เจาะรููเกลีียวเพิ่่�ม 4 รูู สำหรัับโบลต์์ 
ติิดตั้้�ง (M5)) ใช้้โบลต์์หกเหลี่่�ยม M5 × 20 มม. ในการจัับยึึดคััตเตอร์์

R1

45°
12

(22)

ø40 ±0.2

ø
15

(ø
25

.4
)

(4 รู เวนระยะหาง
เทากันบน P.C.D.)

4-M5×0.8 ความลึก 8

R1

45°
12

(22)

ø40 ±0.2

ø
15

(ø
25

.4
)

(4 รู เวนระยะหาง
เทากันบน P.C.D.)

4-M5×0.8 ความลึก 8

ความลึึกตััดสููงสุุด (SRF50R, 5 ฟััน)
ตารางด้้านล่่างแสดงค่่าแนะนำของความลึึกตััดสููงสุุดพิิจารณาจากการทดลองภายใน 
สััญลัักษณ์์ 'O' แสดงช่่วงการใช้้งานท่ี่�สามารถทำได้้ ใช้้เงื่่�อนไขการตััดตามเครื่่�องจัักรและ
ลัักษณะชิ้้�นงานจริิง

อััตราป้้อน

ความลึึกตััด  
ap (มม.)

อััตราป้้อน (vf) (มม./นาทีี)
2,500 4,000 5,000

อััตราป้้อนต่่อฟััน (fz) (มม./ฟััน)
0.05 0.08 0.10

0.5 S S S
1.0 S S S
1.5 S S S
2.0 S S S
2.5 S S S
3.0 S S S
3.5 S S Q
4.0 S Q Q
4.5 S Q Q
5.0 S Q Q

เงื่่�อนไขการตััด
คััตเตอร์์	 : SRF50R
เม็็ดมีีด	 : �NF-SNEW 09T3ADTR (DA1000)  

n = 10,000 นาทีี-1

ตััวจัับยึึด	 : BT30 FMA25.4-45
ชิ้้�นงาน	 : A-5052
ความกว้้าง	: ความลึึกตััดสููงสุุด 35 มม.

 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ� H240

งานกัดปาดหนา งานกัดบา

¢ ช่่วงผลิิตภััณฑ์์

ตััวเลขใน D แสดงจำนวนฟััน   นิ้ว  หน่่วยนิ้้�ว

รุ่่�น รุ่่�น
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง (มม.)

ø30 ø40 ø50 ø63

หััว
กััด

SRF 30R(-ST) 3
SRF 40R(-ST) 4
SRF 30R-BT30 3
SRF 40R-BT30 4
SRF 50R นิ้ว 5
SRF 63R นิ้ว 6

N m ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำ (N·m) สััญลัักษณ์ ์สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำนวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ)
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¢ คุุณสมบััติิ
D �รองรัับเครื่่่��องจัักรขนาดเล็็ก หััวคัตเตอร์์ชนิิดเส้้นผ่่านศููู�นย์์กลาง

ขนาดเล็็ก
D ฟัันแบบเชื่่�อมหลายฟัันสำหรัับงานกััดอััตราป้้อนสููง
D �ด้้วยคุุณสมบััติิความต้้านทานการแตกหัักที่่�ดีีและมีีความคมสููง 

DA2200 จึึงเหมาะสำหรัับงานกััดอะลููมิิเนีียมและโลหะ 
นอกกลุ่่�มเหล็็ก

D มีีรููน้้ำมัันจ่่ายผ่่านเครื่่�องมืือสำหรัับงานกลึึงอััตราเร็็วสููง

¢ คััตเตอร์์

LF

รูป 1

รูป 2

รูป 3

4
LH

DC
 0 -0

.2

DM
M

 h
7

LF

4
LH

DC
 0 -0

.2

DM
M

 h
7

LF

4
LH

DC
 0 -0

.2

DM
M

 h
7

R0.4

R0.4

R0.4

¢ �เงื่่�อนไขการตััด 
ที่่�แนะนำ

ลัักษณะการเดิินงาน

¢ �ตััวอย่่างการใช้้งาน วััสดุุชิ้้�นงาน เงื่่�อนไขการตััด ผลลััพธ์์
อะลููมิิเนีียม
อััลลอย ADC12

ชิ้้�นส่่วน 
เสื้้�อมอเตอร์์

เครื่่�องมืือ:
DFE8400GS

เงื่่�อนไขการตััด:
vc	 = 1,500 ม./นาทีี
n	  = 11,940 นาทีี-1

fz	 = 0.03 มม./ฟััน
vf	 = 2,865 มม./นาทีี
ap	 = 0.5 มม.
หล่่อเย็็น

· �ให้้ผิิวงานเรีียบมีคีุุณภาพ ไม่่เกิิดครีีบ

· �มีีจำนวนฟัันมากกว่่าคััตเตอร์์รุ่่�น 
ถอดเปลี่่�ยนเม็็ดมีีด และใช้้เวลารอบ
การทำงานสั้้�นกว่่า

�

ISO วััสดุุชิ้้�นงาน อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี)
ตํ่่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด

อััตราป้้อน fz (มม./ฟััน)
ตํ่่�าสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด

เกรดเม็็ดมีีด

N อะลููมิิเนีียมอััลลอย 200-800-2,000 0.02-0.05-0.10 DA2200

(  SUMIDIA)�  ขนาด (มม.)

รุ่่�น DA2200
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

DC
ความยาวรวม

LF
หััวสว่่าน

LH

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางด้้าม

DMM
จำนวนฟััน รููป

DFE 4200GS D 20 80 25 16 4 1
DFE 6250GS D 25 80 25 16 6 2

6300GS D 30 80 25 16 6 2
DFE 8400GS D 40 80 25 16 8 3

8500GS D 50 80 25 20 8 3

โลหะนอกกลุมเหล็ก
 

คััตเตอร์์เส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็ก SUMIDIA

รุ่่�น DFE
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เอ็็นมิิลล์์กััดหััวบอล SUMIDIA BINDERLESS

รุ่่�น รุ่่�น NPDBS / NPDBNPDBS / NPDB

สำหรัับงานกััดผิิวโค้้ง

RRR
เอ็็นมิิลล์กััดมุุมรััศมีี SUMIDIA BINDERLESS

รุ่่�น รุ่่�น NPDRSNPDRS

สำหรัับงานกััดด้้านข้้างและงานกััดทำโค้้งรััศมีี

rrr

D �งานกััดหลุุม

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : �คาร์์ไบด์์ AF1 (คาร์์ไบด์์เกรนละเอีียดพิิเศษ)
เครื่่�องมืือที่่�ใช้้	 : NPDRS1100R005-030
เงื่่�อนไขการตััด	: 10 มม. × 10 มม. × ลึึก 2 มม.
เงื่่�อนไขการตััด	: �n = 40,000 นาทีี-1, vf = 200 มม./นาทีี 

pf = 0.005 มม. ละอองน้้ำมััน
ความเรีียบผิิว	 : Ra 0.015μm
เวลาในการตััด	: 2 ชั่่�วโมง

¢ คุุณสมบััติิทั่่�วไป
SUMIDIA BINDERLESS เป็็น PCD ที่่�ยึึดอนุุภาคเพชรระดัับนาโน
ด้้วยความแข็็งแรงสููงโดยไม่่ใช้้ตััวผสานใดๆ
ให้้ความแข็็งยิ่่�งกว่่า Single-crystal Diamond ทั้้�งยัังไม่่มีีร่่อง
ระหว่่างผลึึก ทำให้้สามารถใช้้ในงานตััดเฉืือนวััสดุุแข็็งเปราะ 
จำพวกคาร์์ไบด์์และกระบวนการทำงานใหม่่ๆ ได้้

¢ คุุณสมบััติิ
D �เหมาะสำหรัับงานเก็็บผิิวละเอีียดวััสดุุแข็็งเปราะและคาร์์ไบด์์  

มีีคมตััดแหลมคมและการปรัับปรุุงคมตัดที่่�เหมาะสม ทำให้้ผิิวงานเรีียบได้้คุุณภาพสููง
D �สามารถใช้้ในงานกลึึงความเที่่�ยงตรงสููงและให้้อายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือที่่�ยาวนาน  

คมตััดมีีความแม่่นยำสููงและใช้้วััสดุุเพชรที่่�ต้้านทานการสึึกหรอได้้ดีีเยี่่�ยม  
ช่่วยให้้ควบคุุมพิกััดความเผื่่�อทางขนาดได้้เป็็นเวลานาน

D �การใช้้งานทางด้้านสายตา (แม่่พิมพ์์เลนส์์ Fly-Eye)

วััสดุชิ้้�นงาน	 : �คาร์์ไบด์์ AF1 (คาร์์ไบด์์เกรนละเอีียดพิิเศษ)
เครื่่�องมืือ	 : �เก็็บผิิวละเอีียด NPDB 1050-020 (R0.5) 

งานตััดหยาบ: เอ็็นมิิลล์์เคลืือบผิิวเพชร (R0.5)
เงื่่�อนไขการตััด	: �n = 60,000 นาทีี-1, vf = 300 มม./นาทีี  

pf = 0.005 มม. ละอองน้้ำมััน
ความเรีียบผิิว	 : Ra 0.015μm
เวลาในการตััด	: �งานเก็็บผิิวละเอีียด 2 ชั่่�วโมง 40 นาทีี  

งานกััดหยาบ 55 นาทีี

1 มม.

Mold Finish Master

รุ่่�นเอ็็นมิิลล์์ SUMIDIA BINDERLESS
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เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

DC
รััศมีมีุุมมีีด

RE

ความยาว 
คมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางคอ

DN

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางด้้าม

DMM

ความยาวท่ี่�มีีผลสำหรัับมุุมเอีียงชิ้้�นงาน คมตัด 
ไวเปอร์์

รููป0.5° 1° 1.5° 2° 3°
NPDRS 1020R002-006 D 0.2 0.02 0.1 0.6 40 0.175 4 0.63 0.65 0.67 0.70 0.75 ไม่่มีี 1
NPDRS 1020R005-006 D 0.2 0.05 0.1 0.6 40 0.175 4 0.63 0.65 0.67 0.69 0.74 ไม่่มีี 1
NPDRS 1030R002-010 D 0.3 0.02 0.15 1.0 40 0.27 4 1.04 1.08 1.11 1.15 1.24 ไม่่มีี 1
NPDRS 1030R005-010 D 0.3 0.05 0.15 1.0 40 0.27 4 1.04 1.08 1.11 1.15 1.23 ไม่่มีี 1
NPDRS 1050R005-015 D 0.5 0.05 0.25 1.5 40 0.47 4 1.56 1.61 1.66 1.72 1.84 ไม่่มีี 1
NPDRS 1050R010-015 D 0.5 0.10 0.25 1.5 40 0.47 4 1.56 1.60 1.65 1.71 1.83 ไม่่มีี 1
NPDRS 1100R005-030 D 1.0 0.05 0.55 3.0 40 0.95 4 3.14 3.24 3.35 3.46 3.72 ไม่่มีี 1
NPDRS 1100R010-030 D 1.0 0.10 0.55 3.0 40 0.95 4 3.14 3.24 3.34 3.46 3.71 ไม่่มีี 1
NPDRS 1100R020-030 D 1.0 0.20 0.55 3.0 40 0.95 4 3.14 3.23 3.33 3.44 3.69 ไม่่มีี 1
NPDRS 1200R005-040 D 2.0 0.05 0.55 4.0 40 1.95 4 4.17 4.31 4.45 4.60 4.94 ไม่่มีี 1
NPDRS 1200R010-040 D 2.0 0.10 0.55 4.0 40 1.95 4 4.17 4.30 4.44 4.60 4.93 ไม่่มีี 1
NPDRS 1200R020-040 D 2.0 0.20 0.55 4.0 40 1.95 4 4.17 4.30 4.43 4.58 4.91 ไม่่มีี 1

เกรด: NPD10

MOLD FINISH MASTER เอ็็นมิิลล์์กััดมุุมรััศมีี SUMIDIA BINDERLESS

รุ่่�น NPDRS คารไบด  วัสดุ
แข็งเปราะ

ฟนฟนฟน  Binderless rrr  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา งานลอกแบบ

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ
1. ใช้้เครื่่�องจัักรท่ี่�มีีความแข็็งแรงสููงเพื่่�อการทำงานท่ี่�เสถีียร
2. �แนะนำให้้ใช้้น้้ำมัันงานตััดท่ี่�ไม่่ละลายในน้้ำ สารหล่่อเย็็นที่่�ไม่่ละลายในน้้ำ ฉีีดเป็็นละอองหรืือจ่่ายสารหล่่อเย็็น

ภายนอก ใช้้มาตรการป้้องกัันอััคคีีภััยเพื่่�อหลีีกเลี่่�ยงอัันตรายจากไฟไหม้้ที่่�เกิิดจากประกายไฟขณะทำงานหรืือ
ความเสีียหายของเครื่่�องมืือ

3. ลดระยะยื่่�นให้้สั้้�นที่่�สุุด
4. �ปรัับเงื่่�อนไขการตััดให้้เหมาะสมกับความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักรและเงื่่�อนไขอื่่�นๆ
5. �พารามิิเตอร์์การตััดที่่�แสดงใช้้สำหรัับการอ้้างอิิงเท่่านั้้�น ปรัับเงื่่�อนไขการตััดเพื่่�อให้้ได้้ผิิวสำเร็็จที่่�ต้้องการ

วััสดุุชิ้้�นงาน คาร์์ไบด์์

DC
(มม.)

LU
(มม.)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ap
(มม.)

pf 
(มม.)

0.2 0.6 40,000 100 0.001 0.001
0.3 1.0 40,000 150 0.002 0.001
0.5 1.5 40,000 200 0.003 0.001
1.0 3.0 40,000 400 0.005 0.003
2.0 4.0 40,000 600 0.010 0.005

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

NPDR S 1 020 R002 - 006
รหััสรุ่่�น สำหรัับงาน 

เก็็บผิิวละเอีียด 
มาตรฐาน

จำนวน 
ร่่อง 
เลื้้�อย

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง รััศมีีมุุมมีีด ความยาวคอ

pf

ap

LF
LU

DM
M

 h
6

DNAPMX

DC
±

0.
01

15°

คว
าม

ยา
วท

ี่มีผ
ล

มุมเอียงวัสดุชิ้นงาน

รูป 1

RE±0.005
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เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ
1. ใช้้เครื่่�องจัักรท่ี่�มีีความแข็็งแรงสููงเพื่่�อการทำงานที่่�เสถีียร
2. �แนะนำให้้ใช้้น้้ำมัันงานตััดที่่�ไม่่ละลายในน้้ำ สารหล่่อเย็็นที่่�ไม่่ละลายในน้้ำ ฉีีดเป็็นละอองหรืือจ่่ายสารหล่่อเย็็น

ภายนอก ใช้้มาตรการป้้องกัันอััคคีีภััยเพื่่�อหลีีกเลี่่�ยงอัันตรายจากไฟไหม้้ที่่�เกิิดจากประกายไฟขณะทำงานหรืือ
ความเสีียหายของเครื่่�องมืือ

3. ลดระยะยื่่�นให้้สั้้�นที่่�สุุด
4. �ปรัับเงื่่�อนไขการตััดให้้เหมาะสมกัับความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักรและเงื่่�อนไขอื่่�นๆ
5. �พารามิิเตอร์์การตััดที่่�แสดงใช้้สำหรัับการอ้้างอิิงเท่่านั้้�น ปรัับเงื่่�อนไขการตััดเพื่่�อให้้ได้้ผิิวสำเร็็จที่่�ต้้องการ

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

NPDB S 1 010 - 004
รหััสรุ่่�น สำหรัับงาน 

เก็็บผิิวละเอีียด
มาตรฐาน

จำนวน 
ร่่อง 
เลื้้�อย

รััศมีีหััวบอล ความยาวคอ

วััสดุชิ้้�นงาน คาร์์ไบด์์

RE
(มม.)

LU
(มม.)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ap
(มม.)

pf 
(มม.)

0.1 0.4 40,000 100 0.001 0.001
0.2 0.8 40,000 150 0.002 0.001
0.3 1.0 40,000 200 0.003 0.001
0.5 2.0 40,000 400 0.005 0.003
1.0 3.0 40,000 600 0.010 0.005

*�รายงานการทดสอบความแม่่นยำรััศมีีแนบมาในกล่่อง I129

*มีีแบบคอยาวขึ้้�นอยู่่�กัับขนาด โปรดปรึึกษาเราแยกต่่างหาก

ap

pf

เอ็็นมิิลล์์ (สำหรัับงานเก็็บผิิวละเอีียดมาตรฐาน) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
็อค รััศมีหีััวบอล

RE
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตัด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่าน

ศููนย์์กลางคอ

DN

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางด้้าม

DMM

ความยาวท่ี่�มีีผลสำหรัับมุุมเอีียงชิ้้�นงาน
รููป

0.5° 1° 1.5° 2° 3°
NPDBS 1010-004 D 0.1 0.2 0.1 0.4 40 0.18 4 0.42 0.43 0.44 0.46 0.48 1
NPDBS 1020-008 D 0.2 0.4 0.2 0.8 40 0.38 4 0.83 0.85 0.87 0.90 0.95 1
NPDBS 1030-010 D 0.3 0.6 0.3 1.0 40 0.58 4 1.03 1.06 1.08 1.11 1.17 1
NPDBS 1050-020 D 0.5 1.0 0.5 2.0 40 0.95 4 2.10 2.15 2.20 2.26 2.39 1
NPDBS 1100-030 D 1.0 2.0 1.0 3.0 40 1.95 4 3.11 3.18 3.25 3.33 3.51 1

เกรด: NPD10

MOLD FINISH MASTER เอ็็นมิิลล์์กััดหััวบอล SUMIDIA BINDERLESS

รุ่่�น NPDBS คารไบด  วัสดุ
แข็งเปราะ

ฟนฟนฟน  Binderless RRR  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา เซาะรอง R  งานลอกแบบ

รูป 1

LF
LU

DM
M

DNAPMX

DC
±

0.
01

15˚

คว
าม

ยา
วท

ี่มีผ
ล

มุมเอียงวัสดุชิ้นงาน

RE±0.005
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วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

NPDB 1 010 - 004
รหััสรุ่่�น จำนวน 

ร่่องเลื้้�อย
รััศมีหีััวบอล ความยาวคอ

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ
1. ใช้้เครื่่�องจัักรที่่�มีีความแข็็งแรงสููงเพื่่�อการทำงานที่่�เสถีียร
2. �แนะนำให้้ใช้้น้้ำมัันงานตััดที่่�ไม่่ละลายในน้้ำ สารหล่่อเย็็นที่่�ไม่่ละลายในน้้ำ ฉีีดเป็็นละอองหรืือ 

จ่่ายสารหล่่อเย็็นภายนอก  
ใช้้มาตรการป้้องกัันอััคคีีภััยเพื่่�อหลีีกเลี่่�ยงอัันตรายจากไฟไหม้้ท่ี่�เกิิดจากประกายไฟขณะทำงานหรืือ 
ความเสีียหายของเครื่่�องมืือ

3. ลดระยะยื่่�นให้้สั้้�นท่ี่�สุุด
4. �ปรัับเงื่่�อนไขการตััดให้้เหมาะสมกัับความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักรและเงื่่�อนไขอื่่�นๆ
5. �พารามิิเตอร์์การตััดที่่�แสดงใช้้สำหรัับการอ้้างอิิงเท่่านั้้�น ปรัับเงื่่�อนไขการตััดเพื่่�อให้้ได้้ผิิวสำเร็็จท่ี่�ต้้องการ

วััสดุุชิ้้�นงาน คาร์์ไบด์์

RE  
(มม.)

LU  
(มม.)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี) ap (มม.) pf (มม.)

0.1 0.4 40,000 100 0.001 0.001
0.2 0.8 40,000 150 0.002 0.001
0.3 1.0 40,000 200 0.003 0.001
0.5 2.0 40,000 400 0.005 0.003
1.0 3.0 40,000 600 0.010 0.005

*รายงานการทดสอบความแม่่นยำรััศมีีแนบมาในกล่่อง I129   
*มีีแบบคอยาวขึ้้�นอยู่่�กัับขนาด โปรดปรึึกษาเราแยกต่่างหาก

ap

pf

เอ็็นมิิลล์์ (สำหรัับงานเก็็บผิวละเอีียดความเที่่�ยงตรงสููง) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค รััศมีหีััวบอล

RE
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคอ

DN
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM
ความยาวท่ี่�มีีผลสำหรัับมุุมเอีียงชิ้้�นงาน

รููป0.5° 1° 1.5° 2° 3°
NPDB 1010-004 D 0.1 0.2 0.1 0.4 40 0.18 4 0.42 0.43 0.44 0.46 0.48 1
NPDB 1020-008 D 0.2 0.4 0.2 0.8 40 0.38 4 0.83 0.85 0.87 0.90 0.95 1
NPDB 1030-010 D 0.3 0.6 0.3 1.0 40 0.58 4 1.03 1.06 1.08 1.11 1.17 1
NPDB 1050-020 D 0.5 1.0 0.5 2.0 40 0.95 4 2.10 2.15 2.20 2.26 2.39 1
NPDB 1100-030 D 1.0 2.0 1.0 3.0 40 1.95 4 3.11 3.18 3.25 3.33 3.51 1

เกรด: NPD10

MOLD FINISH MASTER เอ็็นมิิลล์์กััดหััวบอล SUMIDIA BINDERLESS

รุ่่�น NPDB คารไบด
 

วัสดุ
แข็งเปราะ

ฟนฟนฟน  Binderless RRR  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา เซาะรอง R  งานลอกแบบ

รูป 1

LF
LU

DNAPMX

DC
±

0.
01

15˚

คว
าม

ยา
วท

ี่มีผ
ล

มุมเอียงวัสดุชิ้นงาน

RE±0.005
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เอ็็นมิิลล์์ SUMIDIA

รุ่่�น DFE อะลูมิเนียม
อัลลอย  

โลหะผสม
ทองแดง  

กราไฟต

รูป 1

4CHW0.1

0

LF
LU

DM
M 

h6-0
.1

DC

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

DFE 2040S D 4.0 15 50 6 1
DFE 2050S D 5.0 15 50 6 1
DFE 2080S D 8.0 15 60 10 1
DFE 2090S D 9.0 15 70 10 1
DFE 2100S D 10.0 15 70 10 1

เกรด: DA2200

ฟนฟนฟน  PCD  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา

งานกััดปาดหน้้า (2 ฟััน)

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตััด

อะลููมิิเนีียมอััลลอย 
ทองแดงผสมอัลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

4.0 40,000 4,000
5.0 32,000 3,200
8.0 20,000 2,000
9.0 17,800 1,780

10.0 16,000 1,600
ความลึก 

ตััดมาตรฐาน
ap 0.4DC

รูป 1 รูป 2

4

LF
LFS

CHW0.1

0 -0
.1

DC

4

LF
LFS

CHW0.1

0 -0
.1

DCDM
M

 h
6

DM
M

 h
6

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคอ

LFS
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

DFE 4090S D 9.0 15 70 10 1
DFE 4100S D 10.0 15 70 10 1
DFE 4130GS D 13.0 15 70 10 2

เกรด: DA2200

ฟนฟนฟน  PCD  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา

งานกััดปาดหน้้า (4 ฟััน)

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตััด

อะลููมิิเนีียมอััลลอย 
ทองแดงผสมอัลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

9.0 17,800 3,560
10.0 16,000 3,200
13.0 12,300 2,460

ความลึก 
ตััดมาตรฐาน

ap 0.4DC

ap
ap

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ
1. �กรณีีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าท่ี่�แนะนำได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำงาน
2. กรณีีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตััดลงตามความเหมาะสม

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ
1. �กรณีีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าท่ี่�แนะนำได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำงาน
2. กรณีีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตััดลงตามความเหมาะสม
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เอ็็นมิิลล์์ SUMIDIA

รุ่่�น DAE อะลูมิเนียม
อัลลอย  

โลหะผสม
ทองแดง  

กราไฟต

รูป 1

5

-0
.10

LF

DC

LFS

DM
M 

h6

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคอ

LFS
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

DAE 1040 D 4.0 10 45 6 1
DAE 1050 D 5.0 12 50 6 1

เกรด: DA200

ฟนฟนฟน  PCD  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา

งานกััดปาดหน้้า (1 ฟััน)

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตััด

อะลููมิิเนีียมอััลลอย 
ทองแดงผสมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

4.0 6,000 210
5.0 5,000 175

ความลึก 
ตััดมาตรฐาน

ap 0.4DC
ap

รูป 1

5

LF

0 -0
.1

DC

LFS

DM
M 

h6

เอ็็นมิิลล์์ (2 ฟััน) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคอ

LFS
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

DAE 2060 D 6.0 20 50 6 1
DAE 2070 D 7.0 20 60 8 1
DAE 2080 D 8.0 20 60 8 1
DAE 2090 D 9.0 25 71 10 1
DAE 2100 D 10.0 25 71 10 1
DAE 2110 D 11.0 25 75 12 1
DAE 2120 D 12.0 25 75 12 1

เกรด: DA200

ฟนฟนฟน  PCD  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา

งานกััดปาดหน้้า (2 ฟััน)

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตััด

อะลููมิิเนีียมอัลลอย 
ทองแดงผสมอัลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

6.0 6,400 580
7.0 5,500 500
8.0 5,400 500
9.0 5,300 480

10.0 4,800 440
11.0 4,400 400
12.0 4,000 360

ความลึึก 
ตััดมาตรฐาน

ap 0.4DC

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ
1. �กรณีีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าท่ี่�แนะนำได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำงาน
2. กรณีีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตััดลงตามความเหมาะสม

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ
1. �กรณีีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่าที่่�แนะนำได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำงาน
2. กรณีีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตััดลงตามความเหมาะสม

ap
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รุ่่�น DAL�
การระบุุเกรด SUMIDIA

รูป 1

12
0°

DC
 m

5

PL

DC
O

N
 h

8

LCF
OAL

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา N

งานตััดปานกลาง

งานตััดหยาบ

รุ่่�น DA2200 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DC(DCON)
ความยาว 
ร่่องเลื้้�อย

LCF
ความยาวรวม

OAL
ฟััน

PL รููป

DAL 0500H ถึง 0600H ø5 ≤ DC ≤ ø6 31.6 81.6 1.6 1
DAL 0601H ถึง 0700H ø6 < DC ≤ ø7 36.9 91.9 1.9 1
DAL 0701H ถึง 0800H ø7 < DC ≤ ø8 37.2 92.2 2.2 1
DAL 0801H ถึง 0900H ø8 < DC ≤ ø9 42.5 102.5 2.5 1
DAL 0901H ถึง 1000H ø9 < DC ≤ ø10 42.8 102.8 2.8 1
DAL 1001H ถึง 1100H ø10 < DC ≤ ø11 53.1 113.1 3.1 1
DAL 1101H ถึง 1200H  ø11 < DC ≤ ø12 53.4 113.4 3.4 1

ตััวอย่่างการระบุุสั่่�งซื้้�อ เช่่น เส้้นผ่่านศููนย์์กลางดอกสว่่าน ø6.05 มม.  DAL0605H

รุ่่�น DDL�
การระบุุเกรด SUMIDIA

รูป 1

14
0°

DC
 h8

DC
O

N
 h

8

LCF
OAL

PL

กระบวนการ

อััตราเร็็วสููง/ตััดเบา N

งานตััดปานกลาง

งานตััดหยาบ

รุ่่�น DA2200 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DC(DCON)
ความยาว 
ร่่องเลื้้�อย

LCF
ความยาวรวม

OAL
ฟััน

PL รููป

DDL 050V ถึง 060V ø5 ≤ DC ≤ ø6 31.5 81.0 1.0 1
DDL 061V ถึง 070V ø6 < DC ≤ ø7 36.2 91.2 1.2 1
DDL 071V ถึง 080V ø7 < DC ≤ ø8 36.4 91.4 1.4 1
DDL 081V ถึง 090V ø8 < DC ≤ ø9 41.6 101.6 1.6 1
DDL 091V ถึง 100V ø9 < DC ≤ ø10 41.7 101.7 1.7 1
DDL 101V ถึง 110V ø10 < DC ≤ ø11 51.9 111.9 1.9 1
DDL 111V ถึง 120V  ø11 < DC ≤ ø12 52.1 112.1 2.1 1

ตััวอย่่างการระบุุสั่่�งซื้้�อ เช่่น เส้้นผ่่านศููนย์์กลางดอกสว่่าน ø10.5 มม.  DDL105V

ดอกสว่่าน SUMIDIA

รุ่่�น DAL / DDL อะลูมิเนียม
อัลลอย  

วัสดุผสม
CFRP

PCD  
ตั้้�งแต่่การเจาะทั่่�วไปไปจนถึึงการเจาะอะลููมิิเนีียมที่่�มีีความเที่่�ยงตรงสููง

D �รุ่่�น DAL ที่่�มีีความเที่่�ยงตรงสููงสามารถเจาะรููที่่�มีี IT Class 7~8 ได้้

D �รุ่่�นทั่่�วไป DDL สามารถเจาะรูู IT Class ได้้ตั้้�งแต่่ระดัับ 11~12 สำหรัับการเจาะรููต๊๊าป

เป็็นหลััก

หมายเหตุุสำคััญ
D �กรณีีเลืือกใช้รุ้่่�น DAL เพื่่�อใช้้ในงานเจาะท่ี่�มีีความเที่่�ยงตรงสููง ให้้เลืือกใช้้เครื่่�องจัักร

ท่ี่�มีีความแข็็งแรงสููงและด้้ามเครื่่�องมืือท่ี่�มีีความเที่่�ยงตรงสููง
D จ่่ายสารหล่่อเย็็นให้้เพีียงพอบริิเวณปากรูู

เงื่่�อนไขการตััดที่่�แนะนำ

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง DC
(มม.)

เงื่่�อนไข 
การตััด

รุ่่�น DAL รุ่่�น DDL ความลึึกตััด น้้ำมััน

ø8.0
n 4,000 8,000

L/D =  
ต่่ำกว่่า 3

รุ่่�น 
Emulsion

vc 80 - 100 - 150 150 - 200 - 250
f 0.05 - 0.1 - 0.15 0.1 - 0.15 - 0.25

ø12.0
n 2,700 5,300
vc 80 - 100 - 150 150 - 200 - 250
f 0.08 - 0.13 - 0.2 0.15 - 0.2 - 0.3

ต่่ำสุุด - ค่่าแนะนำ - สููงสุุด

(n: ความเร็็วรอบ นาทีี-1 vc: อััตราความเร็็วตััด ม./นาทีี f: อััตราป้้อน มม./รอบ)

*สำหรัับค่่าความคลาดเคลื่่�อน โปรดดููที่่�บท N - ข้้อมููลอ้้างอิิง  ขนาด (มม.)

*สำหรัับค่่าความคลาดเคลื่่�อน โปรดดููที่่�บท N - ข้้อมููลอ้้างอิิง  ขนาด (มม.)
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