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SNGU140812ANER-M G E a a a a a a a a a a a 14 8.4 1.5 1.2
SNMU140812ANER-M M E a a a a a a a a a a a 14 8.4 1.5 1.2
SNMU140812ANER-R M E a a a a a a 14 8.4 1.5 1.2
SNMU140812ANER-H M E a a a a a a 14 8.4 1.5 1.2
SNGU140812ANFL-L G F a 14 8.4 1.5 1.2
SNGU140812ANEL-L G E a a a a a 14 8.4 1.5 1.2
SNGU140812ANEL-M G E a a a a a 14 8.4 1.5 1.2
SNMU140812ANEL-M M E a a a a a 14 8.4 1.5 1.2
SNMU140812ANEL-R M E a a a a 14 8.4 1.5 1.2
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ISO13399 L003
P001
Q001L040

L

ø40
ø50
ø63
ø80

ø100
ø125
ø160

KWW

DCSFMS

DAH
DCCB
DC
DCX

DCON

A
PM

X

LFCB
DP

LC
C

B

L8

DAH
DCCB
DC
DCX

KWW

DCSFMS
DCON

LC
C

B

A
PM

X

LFC
B

D
P

L8

KAPR KAPR

KAPR
45°

P M K N S H

y

WSX445 TPS4R TIP15W

 WSX445
P M K N S H

WT
(kg)

APMX
DCX LF DCON

40 WSX445-040A03AR a 3 52.8 40 16 0.3 5 1
40 WSX445-040A04AR a 4 52.8 40 16 0.3 5 1
50 WSX445-050A03AR a 3 62.9 40 22 0.5 5 1
50 WSX445-050A04AR a 4 62.9 40 22 0.4 5 1
50 WSX445-050A05AR a 5 62.9 40 22 0.4 5 1
63 WSX445-063A04AR a 4 75.9 40 22 0.6 5 1
63 WSX445-063A05AR a 5 75.9 40 22 0.6 5 1
63 WSX445-063A06AR a 6 75.9 40 22 0.6 5 1
80 WSX445R08004CA a 4 92.9 50 25.4 1.3 5 1
80 WSX445R08006CA a 6 92.9 50 25.4 1.2 5 1
80 WSX445R08008CA a 8 92.9 50 25.4 1.1 5 1

100 WSX445R10005DA a 5 112.9 50 31.75 1.8 5 2
100 WSX445R10007DA a 7 112.9 50 31.75 1.7 5 2
100 WSX445R10010DA a 10 112.9 50 31.75 1.6 5 2
125 WSX445R12506EA a 6 137.9 63 38.1 3.2 5 2
125 WSX445R12508EA a 8 137.9 63 38.1 3.1 5 2
125 WSX445R12512EA a 12 137.9 63 38.1 3.0 5 2
160 WSX445R16007FA a 7 172.9 63 50.8 4.9 5 2
160 WSX445R16010FA a 10 172.9 63 50.8 4.8 5 2
160 WSX445R16016FA a 16 172.8 63 50.8 4.6 5 2
200 WSX445R20008KN a 8 212.9 63 47.625 8.7 5 3
200 WSX445R20012KN a 12 212.9 63 47.625 8.6 5 3
200 WSX445R20020KN a 20 212.8 63 47.625 8.4 5 3
250 WSX445R25010KN a 10 262.9 63 47.625 13.1 5 3
250 WSX445R25014KN a 14 262.9 63 47.625 13.2 5 3
315 WSX445R31514PN a 14 327.9 63 47.625 21.5 5 4

aรปูแบบการจัดเรยีงของหนา้นี้
zเรยีงตามวธิกีารปาดของงานปาดหนา้

(อา้งถงึดชันหีนา้ถดัไป)

วธิกีารอา่นมาตรฐานงานปาดแบบเปลีย่นใบมดี

a การสัง่ซือ้ : ส�าหรับหวัขอ้ผลติภณัฑ,์    กรณุาระบ ุz.รายการสนิคา้และ x.ดา้นของเครือ่งมอื (ขวา/ซา้ย)
ส�าหรับใบมดี กรณุาระบ ุz.รายการสนิคา้และ x.เกรด

ขอบขา่ยของวสัดงุานทีม่ี
แสดงกราฟและขอบขา่ยของวสัดชุ ิน้งานทีจ่ะตดั

ไอคอนแสดงการปรับใชง้าน
หมายถงึ เหมาะกบัการใชง้าน เชน่ 
การท�างานผวิสดุทา้ย
และผวิหยาบ

ค�าอธบิายภาพส�าหรับเครือ่งหมายสถานะของสต็อค
แสดงบนหนา้ซา้ยมอืของแตล่ะหนา้คู่

อะไหลเ่ครือ่งมอืมลิลิง่
แสดงชือ่อะไหลท่ีใ่ชไ้ด ้

มาตรฐานสนิคา้
แสดงถงึประเภทเครือ่งมอื, รายการสนิคา้, 
สถานะสต็อค(ดา้นซา้ย/ขวา) ขนาด, เป็นตน้

การปรับใชง้าน

แบบ/
ชือ่ผลติภณัฑ์

ลกัษณะเฉพาะของผลติภณัฑ์
ไอคอนแสดงมมุ

หมวด
ผลติภณัฑ์

ไอคอนแสดงการใชง้าน
หมายถงึเหมาะกบัการใชง้าน 
เชน่ งานปาดหนา้และงานปาด
ไหล่

มาตรฐานของใบมดีทีใ่ชไ้ด ้
แสดงถงึสถานะสต็อค,ขนาด 
เป็นตน้ ส�าหรับการปรับใชง้าน
ใบมดี

รปูทรง

ภาพแสดงสนิคา้

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี2ดา้นออกแบบพเิศษ
กนัการแตกรา้วฉับพลนัและกนัการหลอมละลาย
การระบายเศษมปีระสทิธภิาพสงู

a 

a 

a

รปู 2รปู 1

แบบอาเบอร ์ ขวา

DC
(มม.) รหสัสนิคา้ สต็อค รหูลอ่เย็น จ�านวนฟัน แบบ

ขนาด (มม.)

(มม.) รปู

u พชิคแ์บบหยาบ
u จ�านวนฟันมดีละเอยีด
u พชิคแ์บบหยาบ
u จ�านวนฟันมดีละเอยีด
u จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ
u พชิคแ์บบหยาบ
u จ�านวนฟันมดีละเอยีด
u จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ
u พชิคแ์บบหยาบ
u จ�านวนฟันมดีละเอยีด
u จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ
u พชิคแ์บบหยาบ
u จ�านวนฟันมดีละเอยีด
u จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ
u พชิคแ์บบหยาบ
u จ�านวนฟันมดีละเอยีด
u จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ
u พชิคแ์บบหยาบ
u จ�านวนฟันมดีละเอยีด
u จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ
─ พชิคแ์บบหยาบ
─ จ�านวนฟันมดีละเอยีด 
─ จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ
─ พชิคแ์บบหยาบ
─ จ�านวนฟันมดีละเอยีด
─ พชิคแ์บบหยาบ

หมายเหต ุ1) ไมม่เีซท็โบลทม์าพรอ้มดา้ม 
หมายเหต ุ2) ส�าหรับตวัมดีคตัเตอรท์ีม่ ีDC เสน้ผา่ศนูยก์ลางของการกลงึระหวา่ง 40-63 กรณุาใชโ้บลตเ์ซต็ชนดิ FMC (เมทรกิซ)์
หมายเหต ุ3) ส�าหรับตวัมดีคทัเตอรท์ีม่ ีDC เสน้ผา่ศนูยก์ลางของการกลงึระหวา่ง 80-315 กรณุาใชโ้บลตเ์ซต็ FMA

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

งานปาด

แคลมป์สกรู ประแจ (ใบมดี)

*
อะไหล่

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TPS4R=3.5

ภาพแสดงดา้มขวา

<การตดัทัว่ไป>
งานปาดหนา้

เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ อลัลอยทนความรอ้น เหล็กชบุแข็ง

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
 : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป  
 : การกลงึมสีะดดุ

การลบเหลีย่ม :   E : วงกลม   F : คมตดั

สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, ไททาเนยีม อลัลอย
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้ ใช
จ้ับ

กา
รล

บเ
หล

ีย่ม

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
 : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

การลบเหลีย่ม :   E : วงกลม   F : คมตดั

สแตนเลส
เหล็กหลอ่
อลัลอยทนความรอ้น, ไททาเนยีม อลัลอย
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท ขนาด (มม.)

รปูทรง

เม็ดมดีไวเปอรม์ ี2 มมุ  ไวเปอรน์ีเ้ป็นสเปก 2 มมุ กรณุาประกอบตามภาพที ่1
ใบมดีไวเปอรเ์พยีงเม็ดเดยีวอาจเพยีงพอทีท่�าใหไ้ดผ้วิส�าเร็จทีด่ ี
ทัง้นี ้กรณีทีป่รมิาณการป้อนตอ่ 1 รอบหมนุมากกวา่หรอืเทา่กบั 8 มลิลเิมตร/1 รอบหมนุ กรณุาตดิตัง้เม็ดมดีไวเปอรต์ัง้แต ่2 แผน่ขึน้ไป โดยเรยีง
ต�าแหน่งใหเ้ทา่กนัภายในตวัมดีคตัเตอร์

R
R
R
R
R
R
L
L
L
L
L ภาพแสดงใบมดีขวา

ค�าแนะน�าการใชง้านใบมดีไวเปอร์

รปู 1 รปู 2

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

ใบมดีทีม่รีอ่งคายเศษ

ใบมดีไวเปอร์
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L067
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L128
L130
L134
L135

L136
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L156
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L194
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L208
L216
L220
L228
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L264
L270
L274
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L159
L165
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L283
L288
L292
L296

L300
L304
L308
L316

L318

L320

L322

L324

L326
L328
L330

L332
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L338

L343

L340

L341

L062
L067
L071
L079
L228
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L136
L142
L146
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L220
L264
L270
L288
L116
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L194
L202
L208
L122
L332

L274
L216
L322
L318
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L343
L341
L340
L283
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L308
L316
L320
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L130
L292
L296
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L159
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L165
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L250
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L002
L003
L004
L007
L007
L008
L012
L014
L016
L018

L019
L022
L024
L025
L026
L027
L028
L038
L039

มาตรฐานงานปาด

เครือ่งมอืปาด (มลิลิง่)

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี

*สัง่ซือ้เรยีงตามตวัอกัษรทีจั่ดเตรยีมไวใ้ห ้

 งานปาดหนา้
 WSX445 .................................................
 ASX445 ..................................................
 AHX440S ...............................................
 AHX475S ...............................................
 AHX640S ...............................................
 AHX640W ..............................................
 WSF406W ..............................................
 AOX445 .................................................
 งานปาด (แรงป้อนสงู)
 FMAX .....................................................
 NF10000 ................................................
 FF3000 ...................................................
 งานปาดไหล่
 WWX400 ................................................
 VOX400 .................................................
 ASX400 ..................................................
 BAP300 .................................................
 ไซดค์ทัเตอร์
 VAS300 ..................................................
 VAS400 ..................................................
 VAS500 ..................................................
 VOS400 .................................................
 ASX400 ..................................................
 งานปาดแบบหลากหลาย
 APX3000 ................................................
 APX4000 ................................................
 VPX200 ..................................................
 VPX300 ..................................................
 AXD4000 ...............................................
 AXD4000A .............................................
 AXD7000 ...............................................
 BXD4000 ...............................................
 AQX .......................................................
 AJX ........................................................
 WJX09 ...................................................
 WJX14 ...................................................
 OCTACUT ..............................................
 ARP .......................................................
 ARX .......................................................
 BRP .......................................................

 ตดัไหลแ่บบลกึ
 APX3000 แบบคมกดัยาว ..........................
 APX4000 แบบคมกดัยาว ..........................
 VPX200 แบบคมกดัยาว ............................
 VPX300 แบบคมกดัยาว ............................
 DCCC .....................................................
 SPX ........................................................
 ASPX .....................................................
 VFX5 ......................................................
 VFX6 ......................................................
 บอลเรเดยีสมลิลิง่
 SRF/SRB ...............................................
 SUF ........................................................
 SRM2 .....................................................
 SRM2&40,&50 ......................................
 งานปาดแชมเฟอร์
 CESP,CFSP,CGSP ................................
 งานปาดแบบ ท-ีสล็อต
 TSMP .....................................................
 สป็อตมลิลิง่
 CBJP,CBMP ..........................................
 งานสล็อตมลิลิง่
 KSMG ....................................................
 งานปาดแบบแรงป้อนแนวดิง่
 PMC .......................................................
 PMF .......................................................
 PMR .......................................................
 งานควา้นรู
 BMR .......................................................
 ประเภทถอดเปลีย่นรวดเร็ว
 FP490 ....................................................
 FP590 ....................................................
 FE404 ....................................................
 ระบบ Qing
 QMC/QWA/QSV ....................................
 เครือ่งเซท็ใบมดี
 SEF500/700 ...........................................
มาตรฐานอาเบอร์
 ส�าหรับเครือ่งมอืแบบสกรอูนิ .......................

AHX440S
AHX475S
AHX640S
AHX640W
AJX
AOX445
APX3000
APX3000แบบคมกดัยาว
APX4000
APX4000แบบคมกดัยาว
AQX
ARP
ARX
ASPX
ASX400
ASX400
ASX445
AXD4000
AXD4000A
AXD7000
BAP300
BMR

BRP
BXD4000
CBJP,CBMP
CESP,CFSP,CGSP
DCCC
FE404
FF3000
FMAX
FP490
FP590
KSMG
NF10000
OCTACUT
PMC
PMF
PMR
Qing
SC-M
SEF
SPX
SRF/SRB
SUF

SRM2
SRM2&40,&50
TSMP
VAS300
VAS400
VAS500
VFX5
VFX6
VOS400
VOX400
VPX200
VPX200แบบคมกดัยาว
VPX300
VPX300แบบคมกดัยาว
WJX09
WJX14
WSF406W
WSX445
WWX400

รายละเอยีดของสญัลกัษณ ์.........................
สญัลกัษณ ์ISO 13399 ...............................
การแบง่ประเภท.........................................
การแบง่ประเภทไซดค์ทัเตอร ์......................
การแบง่ประเภทของเครือ่งมอืเจาะควา้น .......
การแบง่ประเภทของเอ็นมลิล ์......................
การแบง่ประเภทของเครือ่งมอืแบบสกรอูนิ ....
วธิกีารเลอืกเอ็นมลิล ์...................................
การจ�าแนกประเภทของเม็ดมดีตดั ................
เกรดส�าหรับงานปาด ..................................

ระยะการปรับใชง้านส�าหรับงานปาด..............
คารไ์บดเ์คลอืบ (CVD&PVD) ....................
เซอรเ์ม็ .....................................................
ซเีมนตค์ารไ์บด ์.........................................
CBN (CBN เผาหลอม) .............................
PCD (เพชรเผาหลอม) ..............................
การแบง่ประเภท.........................................
รายการของคา่ความผดิพลาดทีย่อมรับไดข้องเสน้ผศก.คมตดั ...
ความเร็วรอบทีย่อมรับไดส้งูสดุของคตัเตอร ์...
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งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี

รายการ KAPR (มมุกดัเขา้) การปรบัใชง้าน

a

[

r

: มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น
: มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
  จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
: ไมม่ใีนสต็อค ผลติตามออเดอรเ์ทา่นัน้.

งานปาดหนา้

งานปาดแชมเฟอร์

มมุรศัมกีดัซอก

กดัผวิระนาบผนงั

งานปาดไหล่

กดัดา้นผนงั

กดัรอ่ง

กดัดา้นสเต็ปหลายช ัน้

การเจาะแบบ Pocket

กดัรอ่งมมุรศัมี

กดัลอกแบบผวิโคง้

กดัรอ่ง T

สป็อตมลิลิง่

การเจาะแบบเฮลคิอล

รายละเอยีดของสญัลกัษณ์
  

http://www.mitsubishicarbide.com/download_file/2864/
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L

K

DCSFMS
DCON
KWW

DC
DCX A

PM
X

A
Z

LF
CB

DP

KAPR

D
C

A

A

APMX
LF

OAL

D
C

O
N

D
C

SF
M

S

KAPR

D
C

APMX

LF
LH

D
C

O
N

APMX
AZ
BD
BDX
BS
CBDP
CRKS
CW
DC
DCB
DCON
DCSFMS

DCX
H
KWW
LBX
LE
LF
LH
LU
OAL
RE
RMPX
WT

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ประเภทของงาน

เก็บผวิ

กดัท ัว่ไป

กดัหยาบ

พืน้ทีว่สัดกุดั

แนะน�าเป็นอนัดบัแรก

แนะน�าเป็นล�าดบัทีส่อง

* ขอ้ยกเวน้อืน่ๆทีน่อกเหนอืจากรายการดา้นบน 
สามารถดขูอ้มลูทางเทคนคิเพิม่เตมิไดท้ีห่นา้ Q002

สญัลกัษณ์ เนือ้หา
ระยะกนิลกึสงูสดุ
ความลกึสดุของ plunge
เสน้ผา่ศนูยก์ลางบอดี้
ขนาดเสน้ผา่ศนูยก์ลางสงูสดุตวับอดี้
ความยาวคมตดัไวเปอร์
ความลกึรตูดิตัง้
ขนาดเกลยีวของหวัตอ่
ความกวา้งการตดั
เสน้ผา่ศนูยก์ลางคมตดั
ขนาดเสน้ผา่ศนูยก์ลางรตูดิตัง้
ขนาดเสน้ผา่ศนูยก์ลางเชือ่มตอ่
ขนาดเสน้ผา่ศนูยก์ลางของดา้นสมัผัส, ขนาดเสน้ผา่ศนูยก์ลางหนา้แปลน

สญัลกัษณ์ เนือ้หา
ขนาดเสน้ผา่ศนูยก์ลางการกลงึมากสดุ
ความสงูดา้ม
ความกวา้งของคยีเ์วย์
ความยาวตวับอดีส้งูสดุ
ระยะคมตดัทีม่ปีระสทิธภิาพ
ความยาวฟังกช์นั
ความยาวคอ
ระยะทีใ่ชไ้ด ้
ความยาวทัง้หมด
มมุรัศมบีอลเอ็นมลิล์
มมุกดัวงกลม (Ramping) สงูสดุ
น�้าหนัก

สญัลกัษณ ์ISO 13399



L004

L

APMX

WSX445
5 Ø40 ― Ø315 L040

KAPR
45°

ASX445
6 Ø50 ― Ø315 L054

KAPR
45°

AHX440S
3 Ø40 ― Ø160 L060

L062

KAPR
50°

AHX475S
1.6 Ø50 ― Ø160 L060

L067

KAPR
15°

AHX640S
6 Ø63 ― Ø200

K L060
L071

KAPR
50°

AHX640W
6 Ø80 ― Ø315 L079

KAPR
50°

WSF406W
7 Ø80 ― Ø250 L084

KAPR
84°

AOX445
8 Ø63 ― Ø160 L087

KAPR
45°

FMAX
2 Ø40 ― Ø160 L089

KAPR
90°

NF10000
4 Ø80 ― Ø125 L096

KAPR
90°

FF3000
0.3 Ø125 ― Ø250 L098

KAPR
90°

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี

ชือ่สนิคา้ · รปูรา่ง
(มม)

คณุลกัษณะ
เสน้ผศก.
คตัเตอร์

(มม)
ชิน้งาน หนา้

 การปาดทัว่ไป a  ใบมดี2ดา้นออกแบบพเิศษ
a  กนัการแตกรา้วฉับพลนัและกนัการหลอมละลาย
a  การระบายเศษมปีระสทิธภิาพสงู

 การปาดทัว่ไป a  ใบมดีมมุบวก 20° ราคาถกูแตม่คีวามแมน่ย�า
a  แบบสกรอูอน
a  รอ่งคายเศษหลากหลาย
a  การจับยดึมัน่คง เพราะมแีผน่ชมิ คารไ์บด์

 การปาดทัว่ไป a  รปูรา่งเจ็ดเหลีย่มแบบ 2 ดา้น
a  คมใบมดีตดั 14 มมุ แบบประหยดั
a  ใบมดีหลากหลาย ส�าหรับงานอตัราป้อนสงู

 ส�าหรับการตดังานทัว่ไปความเร็วสงู a  รปูรา่งเจ็ดเหลีย่มแบบ 2 ดา้น
a  คมใบมดีตดั 14 มมุ แบบประหยดั
a  ใบมดีหลากหลาย ส�าหรับงานอตัราป้อนสงู
a  มรีหูลอ่เย็น

 การปาดทัว่ไป a  รปูรา่งเจ็ดเหลีย่มแบบ 2 ดา้น
a  คมใบมดีตดั 14 มมุ แบบประหยดั
a  ใบมดีหลากหลาย ส�าหรับงานอตัราป้อนสงู

งานปาดแบบไฮสปีดส�าหรับเหล็กหลอ่ a  รปูรา่งเจ็ดเหลีย่มแบบ 2 ดา้น
a  คมใบมดีตดั 14 มมุ แบบประหยดั
a  ใบมดีหลากหลาย ส�าหรับงานอตัราป้อนสงู

งานปาดประสทิธภิาพสงูส�าหรับเหล็กหลอ่ a  ใบมดี2ดา้นออกแบบพเิศษ
a  ปรับคา่ runout ของคมตดั
a  เพิม่ความเรยีบของการเกบ็ผวิงาน
a  ลดการแตกบิน่บรเิวนขอบ

งานปาดประสทิธภิาพสงูส�าหรับเหล็กหลอ่ a  ใบมดีโซลดิ CBNรปูรา่งแปดเหลีย่มแบบ 2 ดา้น
a  คมใบมดีตดั 16 มมุ แบบประหยดั 

(เมือ่ความลกึตดัเทา่กบั 3 มม.)
a  ส�าหรับการตดัหยาบถงึการเกบ็ครัง้สดุทา้ยดว้ยประสทิธภิาพสงู
a  การใชง้านและท�าความสะอาดงา่ย

ส�าหรับเกบ็ผวิงาน High Feed a  คตัเตอรท์ีร่องรับงานกดัประสทิธภิาพสงูมาก  
และการหมนุรอบสงูทีม่คีวามแมน่ย�า

a  การผสมผสานระหวา่ง aluminum alloy และ special steel alloy  
จะได ้body ทีน่�้าหนักเบาและความแมน่ย�าสงู

a  มรีหูลอ่เย็น

งานเกบ็ละเอยีดดว้ยความเร็วรอบสงู ส�าหรับ วสัดอุลมูเินยีมอลัลอย และเหล็กหลอ่ a  เหมาะส�าหรับเกบ็ผวิละเอยีดวสัดผุสมอลัลอย 
และ วสัดเุหล็กหลอ่

a  สามารถปรับคา่ run-out คมกดัได ้

งานปาดครัง้สดุทา้ยแรงป้อนสงู a  ใชใ้บมดีมมุบวก 11° 
a  การท�างานดว้ย แรงป้อนสงู 1000─3000มม./นาที
a  ส�าหรับงานตดั ครัง้สดุทา้ยของเหล็ก
a  สามารถปรับคา่ run-out คมกดัได ้

การแบง่ประเภท
  
  

http://www.mitsubishicarbide.com/download_file/2864/
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L

APMX

FP490
0.5 Ø80 ― Ø500 L334

KAPR
90°

FP590
0.5 Ø125 ― Ø500 L336

KAPR
90°

FE404
9 Ø100 ― Ø500 L338

KAPR
86°

WJX09
1.2 Ø40 ― Ø66 L242

WJX14
2 Ø50 ― Ø160 L250

AJX
1.2 Ø32 ― Ø160 L228

ARP
6 Ø40 ― Ø100 L264

KAPR
R

8 Ø40 ― Ø100 L276

KAPR
R

OCTACUT
9 Ø40 ― Ø160 L259

KAPR
42°

WWX400
8.2 Ø80 ― Ø250 L100

KAPR
90°

VOX400
10 Ø50 ― Ø250 L112

KAPR
90°

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชือ่สนิคา้ · รปูรา่ง
(มม)

คณุลกัษณะ
เสน้ผศก.
คตัเตอร์

(มม)
ชิน้งาน หนา้

งานปาดแบบไฮสปีดส�าหรับเหล็กหลอ่ a  ใชใ้บมดีมมุบวก 11°
a  เหมาะกบังานเกบ็ ละเอยีดเหล็กหลอ่
a  แบบใชไ้ดห้ลายใบมดี
a  ส�าหรับงานตดัดว้ย แรงป้อนสงู
a  ถอดเปลีย่นไดง้า่ย
*คตัเตอรบ์อดีจ้ะรับเฉพาะออเดอรพ์เิศษเทา่นัน้

งานปาดแบบไฮสปีดส�าหรับเหล็กหลอ่ a  ใชใ้บมดีมมุบวก 11°
a  เหมาะกบังานเกบ็ ละเอยีดเหล็กหลอ่
a  แบบใชไ้ดห้ลายใบมดี
a  ส�าหรับงานตดัดว้ย แรงป้อนสงู
a  ถอดเปลีย่นไดง้า่ย
*คตัเตอรบ์อดีจ้ะรับเฉพาะออเดอรพ์เิศษเทา่นัน้

งานเกบ็ละเอยีดส�าหรับอลมูเินยีมอลัลอย a  ใชใ้บมดีมมุบวก 21°
a  มมุเรคและหลบสงู
a  แบบใชไ้ดห้ลายใบมดี
a  เหมาะส�าหรับงานอลัลอยเบา
a  ถอดเปลีย่นไดง้า่ย
*คตัเตอรบ์อดีจ้ะรับเฉพาะออเดอรพ์เิศษเทา่นัน้

งานปาดแบบหลากหลาย a  ใบมดีมมุฉาก
a  จับการยดึทีม่ัน่คงดว้ยโครงสรา้งแบบประกบกนั
a  โครงสรา้งการจับยดึสองแบบ จงึมคีวามมัง่คงสงู
a  การออกแบบเม็ดมดีพเิศษพรอ้มคมตดั 6 คม
a  มรีหูลอ่เย็น

งานปาดแบบหลากหลาย a  ใบมดีมมุฉาก
a  จับการยดึทีม่ัน่คงดว้ยโครงสรา้งแบบประกบกนั
a  โครงสรา้งการจับยดึสองแบบ จงึมคีวามมัง่คงสงู
a  การออกแบบเม็ดมดีพเิศษพรอ้มคมตดั 6 คม
a  มรีหูลอ่เย็น

งานปาดแบบหลากหลาย a  งานปาดแบบหลากหลาย
a  ใชใ้บมดีมมุบวก 15°
a  โครงสรา้งการจับยดึสองแบบ จงึมคีวามมัง่คงสงู
a  เหมาะส�าหรับงานตดัดว้ยความเร็วสงู
a  ใบมดีสามคมตดั ออกแบบพเิศษ
a  มรีหูลอ่เย็น

การกดัแบบหลายหนา้ทีข่องวสัดทุีย่ากตอ่การตดั a  เกดิการแกวง่ไดย้ากในขณะทีเ่ปลีย่นมมุ
a  ระบบแคลมป์ทีแ่ข็งแรง
a  มสีต็อคมาตรฐานทีม่คีมมดีหลากหลายรปูแบบ
a  มรีหูลอ่เย็น

งานปาดแบบหลากหลาย
BRP

a  ใชใ้บมดีมมุบวก 11°
a  ใบมดีทรงกลม เพิม่ความแข็งแรงคมตดั
a  การใชง้านเครือ่งมอืหลากหลาย
a  เหมาะส�าหรับการท�าแมพ่มิพ์

งานปาดแบบหลากหลาย a  ใชใ้บมดีมมุบวก 20°
a  ส�าหรับใบมดีแปดเหลีย่มและแบบกลม
a  ใชง้านไดห้ลากหลาย

 การปาดทัว่ไป a  การจับยดึทีม่เีสถยีรภาพสงูและ 
ตดังานมคีณุภาพสงู

a  เม็ดมดี "X-type" ปรับใหเ้หมาะสมและ 
ตอบโจทยค์วามตอ้งการในเรือ่งของ 
ความแข็งแรงมากขึน้ 

a  ราคาประหยดัเนือ่งจากใชง้านไดส้องดา้น 6 มมุ

ส�าหรับเหล็กหลอ่ a  ใบมดีแนวตัง้คมตดัม ี
ความแข็งแรงสงู

a  คมใบมดีตดั 8 มมุ แบบประหยดั
a  แบบสกรอูอน



L006

L

APMX

ASX400
10 Ø50 ― Ø250 L116

KAPR
90°

APX3000
10 Ø32 ― Ø100 L137

KAPR
90°

APX4000
15 Ø40 ― Ø160 L147

KAPR
90°

VPX200
8 Ø32 ― Ø63 L158

KAPR
90°

VPX300
11 Ø40 ― Ø80 L164

KAPR
90°

AXD4000
15.5 Ø40 ― Ø125 L195

KAPR
90°

AXD4000A
15.5 Ø50 L202

KAPR
90°

AXD7000
21 Ø50 ― Ø125 L208

KAPR
90°

BXD4000
15 Ø40 ― Ø125 L216

KAPR
90°

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี

ชือ่สนิคา้ · รปูรา่ง
(มม)

คณุลกัษณะ
เสน้ผศก.
คตัเตอร์

(มม)
ชิน้งาน หนา้

การปาดทัว่ไป a  ใบมดีคลาส M มคีา่ความคลาดเคลือ่นต�า่
a  คมใบมดีตดั 4 มมุ แบบประหยดั
a  คมตดัโคง้ การจับยดึมัน่คง
a  แบบสกรอูอน

งานปาดแบบหลากหลาย a  ความแมน่ย�าสงู, ผนังแนวตัง้คณุภาพสงู
a  ใบมดีแรงตดัต�า่
a  มรีหูลอ่เย็น

งานปาดแบบหลากหลาย a  การปาดทัว่ไป
a  ความแมน่ย�าสงู, ผนังแนวตัง้คณุภาพสงู
a  ใบมดีแรงตดัต�า่
a  มรีหูลอ่เย็น

งานกดัอเนกประสงคส์�าหรับเครือ่งจักรประสทิธภิาพสงู a  การออกแบบเม็ดมดีพเิศษพรอ้มคมตดั 4 คม
a  ความแมน่ย�าสงูคมตดัเม็ดมดีคณุภาพสงูพรอ้มใบมดีสิน้สดุ
a  มรีหูลอ่เย็น

งานกดัอเนกประสงคส์�าหรับเครือ่งจักรประสทิธภิาพสงู a  การออกแบบเม็ดมดีพเิศษพรอ้มคมตดั 4 คม
a  ความแมน่ย�าสงูคมตดัเม็ดมดีคณุภาพสงูพรอ้มใบมดีสิน้สดุ
a  มรีหูลอ่เย็น

อลมูเินยีมอลัลอยและวสัดตุดัยาก a  รอ่งคายเศษแรงตา้นการตดัต�า่
a  ใบมดีมแีรงตา้นการตดัต�า่ และการจับยดึมัน่คง จงึ

มปีระสทิธภิาพยอดเยีย่ม
a  มรีหูลอ่เย็น จงึคายเศษไดร้าบเรยีบ
a  ใชง้านไดห้ลากหลาย
a  มรีหูลอ่เย็น

การตดัเฉือนทีม่ปีระสทิธภิาพของ Aluminum Alloys a  รอ่งคายเศษแรงตา้นการตดัต�า่
a  ใบมดีมแีรงตา้นการตดัต�า่ และการจับยดึมัน่คง จงึ

มปีระสทิธภิาพยอดเยีย่ม
a  มรีหูลอ่เย็น จงึคายเศษไดร้าบเรยีบ
a  ใชง้านไดห้ลากหลาย
a  มรีหูลอ่เย็น

อลมูเินยีมอลัลอยและวสัดตุดัยาก a  รอ่งคายเศษแรงตา้นการตดัต�า่
a  ใบมดีมแีรงตา้นการตดัต�า่ และการจับยดึมัน่คง จงึ

มปีระสทิธภิาพยอดเยีย่ม
a  มรีหูลอ่เย็น จงึคายเศษไดร้าบเรยีบ
a  ใชง้านไดห้ลากหลาย
a  มรีหูลอ่เย็น

อลมูเินยีมอลัลอยและวสัดตุดัยาก a  คมตดัโคง้ และดา้มจับกระชบัสงู ท�าใหผ้นังมคีวามแมน่ย�าสงู
a  ใบมดีมแีรงตา้นการตดัต�า่ และการจับยดึมัน่คง จงึ

มปีระสทิธภิาพยอดเยีย่ม
a  มรีหูลอ่เย็น จงึคายเศษไดร้าบเรยีบ
a  ส�าหรับงานตดัดว้ยความเร็วสงู
a  มรีหูลอ่เย็น

การแบง่ประเภท
  

http://www.mitsubishicarbide.com/download_file/2864/
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L

APMX

VAS300

8.6 Ø80 ― Ø160 L126

KAPR
90°

VAS400

12.2 Ø80 ― Ø160 L128

KAPR
90°

VAS500

16.2 Ø100 ― Ø200 L130

KAPR
90°

VOS400

10 Ø80 ― Ø160 L134

KAPR
90°

ASX400

10 Ø80 ― Ø160 L135

KAPR
90°

APMX

BMR

─ ─ L332

KAPR
35°

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชือ่สนิคา้ · รปูรา่ง
(มม)

คณุลกัษณะ
เสน้ผศก.
คตัเตอร์

(มม)
ชิน้งาน หนา้

                ไซดค์ทัเตอร์ a  บรรลวุตัถปุระสงคก์ารแคลมป์ทีแ่ข็งแรง
a  เม็ดมดีอนิเสริท์แบบแรงตา้นต�า่ → ไดค้มตดัทีด่ี
a  ดา้มจับสามารถใสรั่ศมไีดท้กุมมุ

*คตัเตอรบ์อดีจ้ะรับเฉพาะออเดอรพ์เิศษเทา่นัน้

                ไซดค์ทัเตอร์ a  บรรลวุตัถปุระสงคก์ารแคลมป์ทีแ่ข็งแรง
a  เม็ดมดีอนิเสริท์แบบแรงตา้นต�า่ → ไดค้มตดัทีด่ี
a  ดา้มจับสามารถใสรั่ศมไีดท้กุมมุ

*คตัเตอรบ์อดีจ้ะรับเฉพาะออเดอรพ์เิศษเทา่นัน้

                ไซดค์ทัเตอร ์ a  บรรลวุตัถปุระสงคก์ารแคลมป์ทีแ่ข็งแรง
a  เม็ดมดีอนิเสริท์แบบแรงตา้นต�า่ → ไดค้มตดัทีด่ี
a  ดา้มจับสามารถใสรั่ศมไีดท้กุมมุ

*คตัเตอรบ์อดีจ้ะรับเฉพาะออเดอรพ์เิศษเทา่นัน้

                ไซดค์ทัเตอร ์ a  ส�าหรับเหล็กหลอ่
a  คตัเตอรบ์อดีอ้อกแบบใหม้คีวามแข็งแรงสงู
a  เม็ดมดีอนิเสริท์วางแนวตัง้ มเีอกลกัษณไ์มเ่หมอืนใคร
a  คมใบมดีตดั 8 มมุ แบบประหยดั

*คตัเตอรบ์อดีจ้ะรับเฉพาะออเดอรพ์เิศษเทา่นัน้

                ไซดค์ทัเตอร ์ a  เม็ดมดีอนิเสริท์แบบไรก้ารเจยีร มคีวามแมน่ย�าสงู
a  คมใบมดีตดั 4 มมุ แบบประหยดั
a  คมมดีแบบโคง้ใหค้วามแมน่ย�าสงูตอ่ผวิผนัง และ

ตวับอดี้

*คตัเตอรบ์อดีจ้ะรับเฉพาะออเดอรพ์เิศษเทา่นัน้

การแบง่ประเภทไซดค์ทัเตอร์

ชือ่สนิคา้ · รปูรา่ง
(มม)

คณุลกัษณะ
เสน้ผศก.
คตัเตอร์

(มม)
ชิน้งาน หนา้

a  รอ่งคายเศษแบบตดัเศษ แบบดบัเบิล้โพสซทิฟิ
a  แบบ 12 มมุจับดา้นขวา
a  คตัเตอรบ์อดีม้ฟัีงกช์นัปรับการแกวง่คมมดีรอบนอก

*คตัเตอรบ์อดีจ้ะรับเฉพาะออเดอรพ์เิศษเทา่นัน้

การแบง่ประเภทของเครือ่งมอืเจาะควา้น

 

 



L008

L

APMX

WSX445

KAPR
45°

5 Ø40 ― Ø80 L044

ASX445

KAPR
45°

6 Ø50 ― Ø80 L056

AOX445

KAPR
45°

8 Ø50
Ø63 L087

AJX

1.2 Ø16 ― Ø63 L231

WWX400

KAPR
90°

8.2 Ø50 ― Ø80 L103

ASX400

KAPR
90°

10 Ø40 ― Ø80 L118

VPX200

KAPR
90°

8 Ø16 ― Ø50 L156

VPX200

KAPR
90°

42 Ø20 ― Ø40 L159

VPX200

KAPR
90°

42 Ø32 ― Ø50 L160

VPX300

KAPR
90°

11 Ø25 ― Ø50 L162

VPX300

KAPR
90°

42 Ø40 L165

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี

ชือ่สนิคา้ · รปูรา่ง
(มม)

คณุลกัษณะ
เสน้ผศก.
คตัเตอร์

(มม)
ชิน้งาน หนา้

a  ใบมดี2ดา้นออกแบบพเิศษ
a  กนัการแตกรา้วฉับพลนัและกนัการหลอมละลาย
a  การระบายเศษมปีระสทิธภิาพสงู
a  มรีหูลอ่เย็น

a  ใบมดีมมุบวก 20° ราคาถกูแตม่คีวามแมน่ย�า
a  แบบสกรอูอน
a  รอ่งคายเศษหลากหลาย
a  การจับยดึมัน่คง เพราะมแีผน่ชมิ คารไ์บด์

a  รปูรา่งแปดเหลีย่มแบบ 2ดา้น
a  คมใบมดีตดั 16 มมุ แบบประหยดั  

(เมือ่ความลกึตดัเทา่กบั 3 มม.)
a  ส�าหรับการตดัหยาบ ถงึการเก็บครัง้สดุทา้ย ดว้ย

ประสทิธภิาพสงู
a  การใชง้านและ ท�าความสะอาดงา่ย

a  ใชใ้บมดีมมุบวก 13° และ 15°
a  โครงสรา้งการจับยดึสองแบบ จงึมคีวามมัง่คงสงู
a  เหมาะส�าหรับงานตดั ดว้ยความเร็วสงู
a  ใบมดีสามคมตดั ออกแบบพเิศษ
a  มรีหูลอ่เย็น

a  การจับยดึทีม่เีสถยีรภาพสงูและ 
ตดังานมคีณุภาพสงู

a  เม็ดมดี "X-type" ปรับใหเ้หมาะสมและ 
ตอบโจทยค์วามตอ้งการในเรือ่งของ 
ความแข็งแรงมากขึน้ 

a  ราคาประหยดัเนือ่งจากใชง้านไดส้องดา้น 6 มมุ

a  ใบมดีคลาส M ทมีคีวามคลาดเคลือ่นต�า่ 
a  คมใบมดีตดั  4 มมุ แบบประหยดั
a  คมตดัโคง้ และการจับยดึ ของดา้มมคีวามมัน่คงสงู
a  แบบสกรอูอน

a  การออกแบบเม็ดมดีพเิศษพรอ้มคมตดั 4 คม
a  ความแมน่ย�าสงูคมตดัเม็ดมดีคณุภาพสงูพรอ้มใบมดีสิน้สดุ
a  มรีหูลอ่เย็น

คมตดัยาว
a  การออกแบบเม็ดมดีพเิศษพรอ้มคมตดั 4 คม
a  ความแมน่ย�าสงูคมตดัเม็ดมดีคณุภาพสงูพรอ้มใบมดีสิน้สดุ
a  มรีหูลอ่เย็น

แบบ Shell
a  การออกแบบเม็ดมดีพเิศษพรอ้มคมตดั 4 คม
a  ความแมน่ย�าสงูคมตดัเม็ดมดีคณุภาพสงูพรอ้มใบมดีสิน้สดุ
a  มรีหูลอ่เย็น

a  การออกแบบเม็ดมดีพเิศษพรอ้มคมตดั 4 คม
a  ความแมน่ย�าสงูคมตดัเม็ดมดีคณุภาพสงูพรอ้มใบมดีสิน้สดุ
a  มรีหูลอ่เย็น

คมตดัยาว
a  การออกแบบเม็ดมดีพเิศษพรอ้มคมตดั 4 คม
a  ความแมน่ย�าสงูคมตดัเม็ดมดีคณุภาพสงูพรอ้มใบมดีสิน้สดุ
a  มรีหูลอ่เย็น

การแบง่ประเภท
 

http://www.mitsubishicarbide.com/download_file/2864/


L009

L

APMX

VPX300

KAPR
90°

63 Ø40 ― Ø80 L166

APX3000

KAPR
90°

10 Ø12 ― Ø63 L136

APX3000

KAPR
90°

55 Ø20 ― Ø40 L142

APX3000

KAPR
90°

46 Ø40
Ø50 L143

BAP300

KAPR
90°

9 Ø10 ― Ø63 L122

APX4000

KAPR
90°

15 Ø25 ― Ø63 L146

APX4000

KAPR
90°

84 Ø40
Ø50 L152

APX4000

KAPR
90°

56 Ø50
Ø63 L153

AXD4000

KAPR
90°

15.5 Ø20 ― Ø40 L194

AXD7000

KAPR
90°

21 Ø32 ― Ø50 L208

BXD4000

KAPR
90°

15 Ø20 ― Ø40 L218

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชือ่สนิคา้ · รปูรา่ง
(มม)

คณุลกัษณะ
เสน้ผศก.
คตัเตอร์

(มม)
ชิน้งาน หนา้

แบบ Shell
a  การออกแบบเม็ดมดีพเิศษพรอ้มคมตดั 4 คม
a  ความแมน่ย�าสงูคมตดัเม็ดมดีคณุภาพสงูพรอ้มใบมดีสิน้สดุ
a  มรีหูลอ่เย็น

a  ความแมน่ย�าสงู, ผนังแนวตัง้คณุภาพสงู
a  ใบมดีแรงตดัต�า่
a  มรีหูลอ่เย็น

คมตดัยาว
a  ความแมน่ย�าสงู, ผนังแนวตัง้คณุภาพสงู
a  ใบมดีแรงตดัต�า่

แบบ Shell
a  ความแมน่ย�าสงู, ผนังแนวตัง้คณุภาพสงู
a  ใบมดีแรงตดัต�า่
a  มรีหูลอ่เย็น

a  ใชใ้บมดีมมุบวก 11°
a  ใบมดีไวเปอรไ์ดผ้วิสวยงาม
a  ใบมดีหลากหลาย ส�าหรับงานไฮสปีด

a  ความแมน่ย�าสงู, ผนังแนวตัง้คณุภาพสงู
a  ใบมดีแรงตดัต�า่
a  มรีหูลอ่เย็น

คมตดัยาว
a  ความแมน่ย�าสงู,  

ผนังแนวตัง้คณุภาพสงู
a  ใบมดีแรงตดัต�า่
a  มรีหูลอ่เย็น

แบบ Shell
a  ความแมน่ย�าสงู, ผนังแนวตัง้คณุภาพสงู
a  ใบมดีแรงตดัต�า่
a  มรีหูลอ่เย็น

a  รอ่งคายเศษแรงตา้นการตดัต�า่
a  ใบมดีมแีรงตา้นการตดัต�า่ และการจับยดึมัน่คง  

จงึมปีระสทิธภิาพยอดเยีย่ม
a  มรีหูลอ่เย็น จงึคายเศษไดร้าบเรยีบ
a  ใชง้านไดห้ลากหลาย
a  มรีหูลอ่เย็น

a  รอ่งคายเศษแรงตา้นการตดัต�า่
a  ใบมดีมแีรงตา้นการตดัต�า่ และการจับยดึมัน่คง  

จงึมปีระสทิธภิาพยอดเยีย่ม
a  มรีหูลอ่เย็น จงึคายเศษไดร้าบเรยีบ
a  ใชง้านไดห้ลากหลาย
a  มรีหูลอ่เย็น

a  คมตดัโคง้ และดา้มจับกระชบัสงู  
ท�าใหผ้นังมคีวามแมน่ย�าสงู

a  ใบมดีมแีรงตา้นการตดัต�า่ และการจับยดึมัน่คง  
จงึมปีระสทิธภิาพยอดเยีย่ม

a  มรีหูลอ่เย็น จงึคายเศษไดร้าบเรยีบ
a  ส�าหรับงานตดัดว้ยความเร็วสงู
a  มรีหูลอ่เย็น

 



L010

L

APMX

AQX

KAPR
90°

55 Ø16 ― Ø50 L220

ARP

KAPR
R

6 Ø25 ― Ø50 L266

ARX

KAPR
R

3.5 Ø10 ― Ø25 L270

WJX09

1.2 Ø25 ― Ø40 L244

WJX14

2 Ø50 L252

OCTACUT

KAPR
42°

9 Ø32 ― Ø63 L258

BRP

KAPR
R

8 Ø12 ― Ø63 L274

DCCC

KAPR
90°

93 Ø25 ― Ø50 L280

SPX

KAPR
90°

261 Ø50
Ø63 L283

SPX

KAPR
90°

58 Ø63
Ø80 L284

ASPX

KAPR
90°

75 Ø50 ― Ø80 L288

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี

ชือ่สนิคา้ · รปูรา่ง
(มม)

คณุลกัษณะ
เสน้ผศก.
คตัเตอร์

(มม)
ชิน้งาน หนา้

a  คมตดักลางดา้นลา่ง ชว่ยใหเ้จาะไดโ้ดยไมต่อ้งเจาะน�า
a  มรีหูลอ่เย็น 

a  เกดิการแกวง่ไดย้ากในขณะทีเ่ปลีย่นมมุ
a  ระบบแคลมป์ทีแ่ข็งแรง
a  มสีต็อคมาตรฐานทีม่คีมมดีหลากหลายรปูแบบ
a  มรีหูลอ่เย็น

a  มมุบวก 15°คา่ความผดิพลาดคลาส M
a  การประยกุตม์ผีลกบัการแปรรปู
a  มรีหูลอ่เย็น

a  งานปาดแบบหลากหลาย
a  ใบมดีมมุฉาก
a  จับการยดึทีม่ัน่คงดว้ยโครงสรา้งแบบประกบกนั
a  เหมาะส�าหรับงานตดั ดว้ยความเร็วสงู
a  การออกแบบเม็ดมดีพเิศษพรอ้มคมตดั 6 คม
a  มรีหูลอ่เย็น

a  งานปาดแบบหลากหลาย
a  ใบมดีมมุฉาก
a  จับการยดึทีม่ัน่คงดว้ยโครงสรา้งแบบประกบกนั
a  เหมาะส�าหรับงานตดั ดว้ยความเร็วสงู
a  การออกแบบเม็ดมดีพเิศษพรอ้มคมตดั 6 คม
a  มรีหูลอ่เย็น

a  ใชใ้บมดีมมุบวก 20°
a  ส�าหรับใบมดีแปดเหลีย่มและแบบกลม
a  ใชง้านไดห้ลากหลาย

a  ใชใ้บมดีมมุบวก 11°
a  ใบมดีทรงกลมเพิม่ความแข็งแรงคมตดั
a  การใชง้านเครือ่งมอืหลากหลาย
a  เหมาะส�าหรับการท�าแมพ่มิพ์

a  ป้องกนัแรงสะทา้นจากการบดิซา้ย  
ดว้ยการใชค้มมดีบดทีไ่มเ่ทา่กนั

a  แรงตา้นการตดัต�า่เพราะ ใชใ้บมดีแบบคลืน่
a  เหมาะส�าหรับงานตดัหยาบ

แบบ Shell
a  แรงตา้นการตดัต�า่เพราะ ใชใ้บมดีแบบคลืน่
a  เหมาะส�าหรับงานตดัหยาบ

แบบ Shell
a  งานปาดประสทิธภิาพสงู ส�าหรับไททาเนยีมอลัลอย
a  แรงตา้นการตดัต�า่เพราะ ใชใ้บมดีแบบคลืน่
a  เหมาะส�าหรับงานตดัหยาบ

การแบง่ประเภท
 

http://www.mitsubishicarbide.com/download_file/2864/


L011

L

APMX

ASPX

KAPR
90°

127 Ø80 L289

VFX5

KAPR
90°

75 Ø40 ― Ø80 L292

VFX6

KAPR
90°

90 Ø63 ― Ø100 L296

KAPR
R

17 Ø10 ― Ø32 L300

SUF

KAPR
R

5.2 Ø10 ― Ø32 L304

SRM2

KAPR
R

44 Ø16 ― Ø30 L308

SRM2 &40/&50

KAPR
R

54
63

Ø40
Ø50 L316

CESP•CFSP•CGSP KAPR
30°

KAPR
45°

KAPR
60°

5.9
|

10.2
Ø8 ― Ø32 L318

TSMP

KAPR
90°

18 Ø25 ― Ø40 L320

CBJP•CBMP

KAPR
94°

― Ø14 ― Ø48 L322

KSMG

4.5 Ø25
Ø40 L324

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชือ่สนิคา้ · รปูรา่ง
(มม)

คณุลกัษณะ
เสน้ผศก.
คตัเตอร์

(มม)
ชิน้งาน หนา้

a  งานปาดประสทิธภิาพสงู ส�าหรับไททาเนยีมอลัลอย
a  แรงตา้นการตดัต�า่เพราะ ใชใ้บมดีแบบคลืน่
a  เหมาะส�าหรับงานตดัหยาบ

แบบ Shell
a  ใบมดีแนวตัง้คมตดัม ีความแข็งแรงสงู
a  แบบสกรอูอน
a  งานปาดประสทิธภิาพสงู ส�าหรับไททาเนยีมอลัลอย
a  มรีหูลอ่เย็น

แบบ Shell
a  ใบมดีแนวตัง้คมตดัม ีความแข็งแรงสงู
a  แบบสกรอูอน
a  งานปาดประสทิธภิาพสงู ส�าหรับไททาเนยีมอลัลอย
a  มรีหูลอ่เย็น

SRF/SRB a  คมตดัแบบตวั S ท�าใหม้คีวามคมเหมอืนกบับอล  
โนสเอ็นมลิลแ์บบโซลดิ

a  คา่ความคลาดเคลือ่นของรัศมมีมุ ต�า่  
จงึเกบ็ละเอยีดไดด้ ี

a  มแีบบดา้มคารไ์บด์

a  คา่ความคลาดเคลือ่นของรัศมมีมุ ต�า่  
จงึเกบ็ละเอยีดไดด้ี

a  ไมม่รีอยตอ่

a  เหมาะส�าหรับงานกดัหยาบจนถงึคอ่นขา้งละเอยีดของแม่
พมิพข์นาดเล็กและปานกลาง

a  บอดี ้จับยดึมัน่คง
a  รอ่งคายเศษแรงตา้นการตดัต�า่
a  รหูลอ่เย็นตลอดตวั

a  ดทีีส่ดุส�าหรับงานกดัหยาบแมพ่มิพ์
a  รอ่งคายเศษแรงตา้นการตดัต�า่
a  บอดี ้จับยดึมัน่คง

a  ใชง้านได ้5 ลกัษณะ
a  ใบมดีมมุบวก 11° ใหค้วามคมดเียีย่ม
a  ชดุแชมเฟอร ์ 30°, 45°และ 60°

a  รอ่งตวั T มเีบอร ์14, 18 และ 22
a  ใบมดีมมุบวก 11°แบบขนมเปียกปนู 86°
a  งานปาดไหลแ่ละสป็อตเฟซซิง่ กลบัดา้นได ้

a  สามารถใชง้านสป็อตมลิลิง่, งานควา้นและงานแกไ้ขได ้
a  ส�าหรับท�าทีว่างหวัน็อตแบบหกเหลีย่ม (M8-M30)
a  ใบมดีมมุบวก 11° แบบขนมเปียกปนู 86°

a  เซาะรอ่งดา้นขา้งส�าหรับ เครือ่ง Machining Center
a  เสน้ผศก.การตดันอ้ยสดุ คอื  

&25มม. ส�าหรับการเซาะรอ่งใน
a  ความกวา้งรอ่ง 1.25มม. ─6.0มม.

 



L012

L

APMX

ASX400

KAPR
90°

10 Ø32
Ø40 L119

APX3000

KAPR
90°

10 Ø16 ― Ø40 L138

APX4000

KAPR
90°

15 Ø25 ― Ø40 L148

AQX

KAPR
90°

18 Ø16 ― Ø40 L222

VPX200

KAPR
90°

8 Ø16 ― Ø40 L157

VPX300

KAPR
90°

11 Ø25 ― Ø40 L163

AJX

1.2 Ø16 ― Ø40 L233

APMX

PMF

― Ø50 ― Ø80 L328

PMR

11 Ø50 ― Ø80 L330

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี

ชือ่สนิคา้ · รปูรา่ง
(มม)

คณุลกัษณะ
เสน้ผศก.
คตัเตอร์

(มม)
ชิน้งาน หนา้

a  ใบมดีคลาส M มคีา่ความคลาดเคลือ่นต�า่
a  คมใบมดีตดั  4 มมุ แบบประหยดั
a  คมตดัโคง้ และการจับยดึ ของดา้มมคีวามมัน่คงสงู
a  แบบสกรอูอน
a  มรีหูลอ่เย็น

a  ความแมน่ย�าสงู, ผนังแนวตัง้คณุภาพสงู
a  ใบมดีแรงตดัต�า่
a  มรีหูลอ่เย็น
a  ความลกึตดัสงูสดุ10มม.

a  ความแมน่ย�าสงู, ผนังแนวตัง้คณุภาพสงู
a  ใบมดีแรงตดัต�า่
a  มรีหูลอ่เย็น

a  คมตดักลางดา้นลา่ง ชว่ยใหเ้จาะไดโ้ดยไมต่อ้งเจาะน�า
a  มรีหูลอ่เย็น

a  การออกแบบเม็ดมดีพเิศษพรอ้มคมตดั 4 คม
a  ความแมน่ย�าสงูคมตดัเม็ดมดีคณุภาพสงูพรอ้มใบมดีสิน้สดุ
a  มรีหูลอ่เย็น

a  การออกแบบเม็ดมดีพเิศษพรอ้มคมตดั 4 คม
a  ความแมน่ย�าสงูคมตดัเม็ดมดีคณุภาพสงูพรอ้มใบมดีสิน้สดุ
a  มรีหูลอ่เย็น

a  ใชใ้บมดีมมุบวก 13° และ15°
a  โครงสรา้งการจับยดึสองแบบ จงึมคีวามมัง่คงสงู
a  เหมาะส�าหรับงานตดัดว้ยความเร็วสงู
a  ใบมดีสามคมตดัออกแบบพเิศษ
a  มรีหูลอ่เย็น

การแบง่ประเภทของเครือ่งมอืแบบสกรอูนิ

ชือ่สนิคา้ · รปูรา่ง
(มม)

คณุลกัษณะ
เสน้ผศก.
คตัเตอร์

(มม)
ชิน้งาน หนา้

a  ตดัได ้2 ทศิทาง ใบมดียืน่ออกไปไดม้าก
a  ความตรงดเียีย่ม
a  ความแมน่ย�าของผนังดเียีย่ม

a  เดนิงานทศิทางเดยีว 
ถา้ระยะการจับยืน่มาก

a  ตดัดว้ยแรงป้อนแนวขวาง และเอยีงได ้
a  การจับยดึแน่น แรงตา้นการตดัต�า่ 

เพราะคมกดัโคง้และมลีกัษณะเฉพาะ

การแบง่ประเภท
 

http://www.mitsubishicarbide.com/download_file/2864/
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L

APMX

WJX09

1.2 Ø25 ― Ø40 L244

ARP

KAPR
R

6 Ø25 ― Ø40 L267

ARX

KAPR
R

3 Ø16 ― Ø25 L271

KAPR
R

17 Ø16 ― Ø32 L301

SUF

KAPR
R

5.2 Ø16 ― Ø32 L305

SRM2

KAPR
R

44 Ø16 ― Ø32 L310

PMC

3.5 Ø25 ― Ø40 L326

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชือ่สนิคา้ · รปูรา่ง
(มม)

คณุลกัษณะ
เสน้ผศก.
คตัเตอร์

(มม)
ชิน้งาน หนา้

a  งานปาดแบบหลากหลาย
a  ใบมดีมมุฉาก
a  จับการยดึทีม่ัน่คงดว้ยโครงสรา้งแบบประกบกนั
a  เหมาะส�าหรับงานตดั ดว้ยความเร็วสงู
a  การออกแบบเม็ดมดีพเิศษพรอ้มคมตดั 6 คม
a  มรีหูลอ่เย็น

a  เกดิการแกวง่ไดย้ากในขณะทีเ่ปลีย่นมมุ
a  ระบบแคลมป์ทีแ่ข็งแรง
a  มสีต็อกมาตรฐานทีม่คีมมดีหลากหลายรปูแบบ
a  มรีหูลอ่เย็น

a  มมุบวก 15° คลาส M ทมีคีวามคลาดเคลือ่นต�า่
a  การประยกุตม์ผีลกบัการแปรรปู
a  มรีหูลอ่เย็นตลอดตวั
a  มรีหูลอ่เย็น

SRF/SRB a  คมตดัแบบตวั S ท�าใหม้คีวามคมเหมอืนกบั 
บอลโนสเอ็นมลิลแ์บบโซลดิ

a  คา่ความคลาดเคลือ่นของรัศมมีมุต�า่  
จงึเกบ็ละเอยีดไดด้ี

a  มแีบบดา้มคารไ์บด์
a  มรีหูลอ่เย็น

a  คา่ความคลาดเคลือ่นของรัศมมีมุต�า่ จงึเกบ็ละเอยีดไดด้ี
a  ไมม่รีอยตอ่
a  มรีหูลอ่เย็น

a  เหมาะส�าหรับงานกดัหยาบจนถงึงาน 
คอ่นขา้งละเอยีดของแมพ่มิพ ์
ขนาดเล็กและปานกลาง

a  บอดี ้จับยดึมัน่คง
a  รอ่งคายเศษแรงตา้นการตดัต�า่
a  มรีหูลอ่เย็น

a  ส�าหรับงานตดัดา้นลา่งของแมพ่มิพ์
a  ตดัได ้2 ทศิทาง ใบมดียืน่ออกไปไดม้าก
a  มรีหูลอ่เย็น

 



L014

L

VPX200
VPX300

APX3000
APX4000

AXD4000
AXD7000

BXD4000
WJX09
WJX14
AJX

AQX ARX ARP
BRP

OCTACUT
WWX400

ASX400 ASX445
WSX445

AOX445 BAP300 DCCC
VPX200
VPX300
APX3000
APX4000

VFX5
VFX6 ASPX

SPX

SRM2 SUF CESP
CFSP
CGSP

TSMP CBJP
CBMP

PMC
PMF
PMR

KSMG

^ L156
^ L162 

^ L136
^ L146

^ L194
^ L208 ^ L218

^ L244
^ L252
^ L231 ^ L220 ^ L270

^ L266
^ L274 ^ L258 ^ L103 ^ L118

^ L056
^ L044 ^ L087 ^ L122 ^ L280

^ L159 ^ L165
^ L142 ^ L152

^ L292
^ L296

^ L288
^ L283

^ L308
^ L316 ^ L300 ^ L304 ^ L318 ^ L320 ^ L322

^ L326
^ L328
^ L330 ^ L324

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี

การแบง่ประเภท
แบบ ใชง้านหลากหลาย การกลงึทัว่ไป การกลงึทัว่ไป คมตดัยาว บอล/รัศมี ส�าหรับใชก้รณีพเิศษ

ชือ่สนิคา้

การใชง้าน

คมตดัยาว

SRF/SRB
งานตดัครัง้สดุทา้ย งานตดัครัง้สดุทา้ย

งานปาดหนา้

งานปาดไหล่

งานสล็อตมลิลิง่

การเจาะแบบ Pocket

กอ๊ปป้ีมลิลิง่

การเจาะแบบเฮลคิอล

สป็อตมลิลิง่

งานปาดแชมเฟอร์

งานปาดแบบมรัีศมี

http://www.mitsubishicarbide.com/download_file/2864/
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L

VPX200
VPX300

APX3000
APX4000

AXD4000
AXD7000

BXD4000
WJX09
WJX14
AJX

AQX ARX ARP
BRP

OCTACUT
WWX400

ASX400 ASX445
WSX445

AOX445 BAP300 DCCC
VPX200
VPX300
APX3000
APX4000

VFX5
VFX6 ASPX

SPX

SRM2 SUF CESP
CFSP
CGSP

TSMP CBJP
CBMP

PMC
PMF
PMR

KSMG

^ L156
^ L162 

^ L136
^ L146

^ L194
^ L208 ^ L218

^ L244
^ L252
^ L231 ^ L220 ^ L270

^ L266
^ L274 ^ L258 ^ L103 ^ L118

^ L056
^ L044 ^ L087 ^ L122 ^ L280

^ L159 ^ L165
^ L142 ^ L152

^ L292
^ L296

^ L288
^ L283

^ L308
^ L316 ^ L300 ^ L304 ^ L318 ^ L320 ^ L322

^ L326
^ L328
^ L330 ^ L324

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แบบ ใชง้านหลากหลาย การกลงึทัว่ไป การกลงึทัว่ไป คมตดัยาว บอล/รัศมี ส�าหรับใชก้รณีพเิศษ

ชือ่สนิคา้

การใชง้าน

คมตดัยาว

SRF/SRB
งานตดัครัง้สดุทา้ย งานตดัครัง้สดุทา้ย

งานปาดหนา้

งานปาดไหล่

งานสล็อตมลิลิง่

การเจาะแบบ Pocket

กอ๊ปป้ีมลิลิง่

การเจาะแบบเฮลคิอล

สป็อตมลิลิง่

งานปาดแชมเฟอร์

งานปาดแบบมรัีศมี

*1

*4

*2 *3 *5

*1 งานปาดแบบแรงป้อนแนวดิง่     *2 การกดัรอ่ง V-Slot     *3 งานปาดแบบ ท-ีสล็อต     *4 งาน plunging     *5 งานสล็อตมลิลิง่
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L

IC
IC

M

S

M

6 ─

N

O

S

T

C

M

A

R

L

J ─

X ─

W ─

C 7°

D 15°

E 20°

F 25°

G 30°

N 0°

P 11°

O

X

S EE R
z x

c v

W

T

U

B

N ─

R ─

X ─ ─ ─

A e0.005 e0.025 e0.025

C e0.013 e0.025 e0.025

E e0.025 e0.025 e0.025

G e0.025 e0.025 e0.13

K e0.013 e0.05─e0.15 e0.025

M e0.08─e0.18 e0.05─e0.15 e0.13

N e0.08─e0.18 e0.05─e0.15 e0.025

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี

สญัลกัษณ์ รปูทรงใบมดี

ออกแบบพเิศษ

รปูทรงเจ็ดเหลีย่ม

แปดเหลีย่ม

สีเ่หลีย่มจัตรัุส

สามเหลีย่ม

ขนมเปียกปนู 80°

ขนมเปียกปนู 86°

สเีหลีย่มดา้นขนาน 85°

วงกลม

สีเ่หลีย่ม

ออกแบบพเิศษ

ออกแบบพเิศษ

ไวเปอร์

z รปูทรงใบมดี

สญัลกัษณ์ มมุหลบ AN

มมุหลบแบบอืน่ ๆ

มมุหลบแบบอืน่ ๆ

x มมุหลบ

v สญัลกัษณแ์ทนลกัษณะการจับใบมดีและ/หรอืแทนรอ่งคายเศษ

สญัลกัษณ์ รู รปูรา่งของรู รอ่งคายเศษ รปู

มรีู รทูรงกลม
+  

มรีดูา้นเดยีว
(40°─60°)

ไมม่ี

มรีู ดา้นเดยีว

มรีู
รทูรงกลม

+  
มรีดูา้นเดยีว
(40°─60°)

สองดา้น

มรีู
รทูรงกลม

+  
มรีดูา้นเดยีว
(70°─90°)

ไมม่ี

ไมม่รีู ไมม่ี

ไมม่รีู ดา้นเดยีว

ออกแบบพเิศษ

*
ผวิใบมดีทีม่เีครือ่งหมาย * คอื มกีารเผาหลอม

c สญัลกัษณค์า่ความคลาดเคลือ่นทีย่อมรับได ้

สญัลกัษณ์
คา่ความผดิพลาดของ

ความสงูจมกูทีย่อมรับได ้
M (มม.)

คา่ความผดิพลาด
วงกลมภายในทีย่อมรับได ้

IC (มม.)

คา่ความผดิพลาด
ความหนาทีย่อมรับได ้้

S (มม.)

*
*

การแยกประเภท
 

http://www.mitsubishicarbide.com/download_file/2864/
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S

KRINS AS

B
S

06 06 11 6.35

08 07 13 7.94

09 09 16 9.525

10 10.00

12 12.00

12 12 22 12.70

16 15 27 15.875

20 20.00

03 3.18
T3 3.97
04 4.76

A 45°

E 75°

P 90°

Z

D 15°

E 20°

F 25°

G 30°

N 0°

P 11°

L
N
R

1
1.4

2
2.0

FT
HS
JH
JM
JP
JS
LS
MM
MS

b n

m ,

.

/ u11 u12

-12 03 A F E R 1 JS

F

E

T

S

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สญัลกัษณ์
เสน้ผศก.

วงกลมภายใน

b ขนาดใบมดี

สญัลกัษณ์ การลบเหลีย่ม

คม

กลม

แชมเฟอร์

แชมเฟอร ์+ ลบัคม
. สภาพคมตดัn ความหนาของใบมดี

สญัลกัษณ์ ความหนาของใบมดี
(มม.)

m มมุตดัเม็ดมดีไวเปอร์

สญัลกัษณ์ มมุตดัเม็ดมดีไวเปอร์

, มมุหลบใบมดีไวเปอร์

สญัลกัษณ์ มมุหลบ

/ ดา้นเครือ่งมอื
สญัลกัษณ์ ดา้นเครือ่งมอื

ซา้ย
ทัง้ซา้ยและขวา

ขวา

u11  ความกวา้งใบมดีไวเปอร์

สญัลกัษณ์ ความกวา้งใบมดีไวเปอร์

(ขนาด 1.94 ส�าหรับ TEKN)

(2.4 ส�าหรับ SFAN, SFCN)

u12 รอ่งคายเศษ
สญัลกัษณ์ ชือ่

รอ่งคายเศษ FT
รอ่งคายเศษ HS
รอ่งคายเศษ JH
รอ่งคายเศษ JM
รอ่งคายเศษ JP
รอ่งคายเศษ JS
รอ่งคายเศษ LS
รอ่งคายเศษ MM
รอ่งคายเศษ MS

มมุอืน่ ๆ

ตัวอย่างตารางอ้างอิง
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ISO
คารไ์บดเ์คลอืบ

เซอรเ์ม็ทเคลอืบ เซอรเ์ม็ท ซเีมนตค์ารไ์บด์ CBN  
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ระยะการปรบัใชง้านส�าหรบังานปาด

เพชรเผาหลอม

ซเีมนตค์ารไ์บด์
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สแตนเลส

เหล็กหลอ่ เหล็กหลอ่ (CBN)

เกรดเม็ดมดีทีแ่นะน�าตามความเร็วตดัและสภาพของชิน้งานa

ระยะการปรบัใชง้านส�าหรบังานปาด
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สภาพการตดั

อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

ภาพตดั
ความลกึตดัคงที่
ไมใ่ชง่านกลงึครัง้แรก
ชิน้สว่นตา่ง ๆ ประกอบยดึกนัอยา่งมัน่คง

การกลงึแบบมสีะดดุมาก
ความลกึตดัไมค่งที่
การจับยดึไมม่ัน่คง

สภาพการตดั
การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ
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<CVD>
a

a

a

a

<PVD>

โครงสรา้งแบบใยเหนยีวพเิศษ 
เพือ่ป้องกนัการสกึหรอและการแตกรา้วทีด่กีวา่
ปรับระยะการใชง้านไดอ้ยา่งกวา้งขวางและท�าให ้
จ�านวนเครือ่งมอืทีต่อ้งใชล้ดลง

การเคลอืบ PVD ชว่ยยดือายกุารใชง้านของเครือ่งมอืไดน้านขึน้ 
เมือ่เทยีบกบัซเีมนตค์ารไ์บด ์ในสภาพการตดัเดยีวกนั
ในขัน้ตอนของการเคลอืบ ท�าโดยรักษาความคมไว ้
โดยไมท่�าใหค้ณุภาพสารประกอบหลกัลดลงหรอืเปลีย่นไป

ชิน้งาน เกรดทีแ่นะน�า

เหล็ก

สแตนเลส

เหล็กหลอ่

อลมูเินยีม อลัลอย

อลัลอยทนความรอ้น
ไททาเนยีม อลัลอย

วสัดชุบุแข็ง

ISO ระยะการปรับใชง้าน

คารไ์บดเ์คลอืบ
(CVD&PVD)

มาตรฐานในการเลอืก
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VP20RT 90.5 (Al,Ti)N

VP30RT 88.8 (Al,Ti)N

UP20M 90.5 TiN-TiCN-TiN

MV1020 90.5 (Al,Ti)N
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ลกัษณะเฉพาะของเกรด

ส�าหรบั งาน สแตนเลส สตลี

อลัลอยทนความรอ้น, การตดัส�าหรบัไททาเนยีม อลัลอย

MP7130 มกีารเคลอืบแบบ multi-layer โดยมกีารพัฒนาในแบบ  
Ti-compound เป็นพืน้ฐาน  
ซึง่ใหค้วามทนตอ่การสกึหรอและแตกรา้วในการตดัเหล็กสแตนเลสทีด่กีวา่   
นอกจากนีย้งัมสีารตัง้ตน้ซเีมนตค์ารไ์บดท์ีเ่หนยีว  
ทีใ่หป้ระสทิธภิาพในการตดัวสัดตุดัยาก เชน่ เหล็กสแตนเลส ไดอ้ยา่งดเียีย่ม

การปรับเพิม่สารประกอบตัง้ตน้ super fine cemented carbide  
ทีช่ว่ยเพิม่ความเหนยีวและยงัคงความแข็ง  การเคลอืบทีร่วมสาร  
Al-Ti-Cr-N ท�าใหม้คีวามทนตอ่ความรอ้นและการสกึหรอไดอ้ยา่งเหมาะสม  
คณุสมบตัดิงักลา่วใหค้วามทนตอ่ความแตกรา้วและการหลอมตดิดเียีย่ม  
เนือ่งจากมแีรงเสยีดทานต�า่ขณะทีต่ดัไททาเนยีมอลัลอย

สารตัง้ตน้ชนดิพเิศษ

ชัน้เคลอืบ  
Multi-layer

เกรด
สารประกอบหลกั ชัน้เคลอืบ

ความแข็ง 
(HRA) สว่นประกอบ ความหนา

สว่นประกอบ TiCN-AI2O3-Ti หนา

สว่นประกอบ TiCN-AI2O3-Ti หนา

สว่นประกอบ TiCN-AI2O3-Ti หนา

สว่นประกอบ TiCN-AI2O3-Ti หนา

บาง

บาง

บาง

สว่นประกอบ (Al,Ti)N-Ti บาง

สว่นประกอบ (Al,Ti)N-Ti บาง

สว่นประกอบ (Al,Ti)N-Ti บาง

เกรด
สารประกอบหลกั ชัน้เคลอืบ

ความแข็ง 
(HRA) สว่นประกอบ ความหนา

บาง

บาง

บาง

บาง

บาง

บาง

บาง

บาง

หมายเหต ุ1) คา่ความแข็งทีร่ะบเุป็นคา่ความแข็งของดา้นใน

ชัน้  micro-grain ทีช่ว่ยตา้นทานการสกึหรอที่
ประกอบดว้ยชัน้ Al2O3 และชัน้ TiCN ทีช่ว่ย
ตา้นทานการสกึหรอไดด้เียีย่มในงานกดัเหล็ก
ดว้ยความเร็วรอบสงู การใชค้ารไ์บดซ์เีมนตท์ี่
พัฒนาขึน้เป็นพเิศษทีใ่หค้วามตา้นทานตอ่การ
แตกหกัและการแตกรา้วจากความรอ้นไดด้เียีย่ม
ชว่ยป้องกนัไมใ่หค้มตดัแตกหกัแบบฉับพลนั

เทคโนโลยใีหม ่ 
สารโคท้ Al-(Al, Ti)N ชว่ยปรับปรงุ
เสถยีรภาพดา้นความแข็งใหด้ขี ึน้
ชว่ยป้องกนัการสกึหรอและการ
เชือ่มตดิของบรเืวณขอบคมตดั

ส�าหรบั งาน เหล็ก, สแตนเลส สตลี



L024

L

M

NX2525

MX3020

MX3030
NX4545

K
NX2525

MX3020

MX3030

NX2525 92.2

MX3030 91.0

NX4545 90.0

M

10

20

30

K

10

20

P

N
X

25
25

M
X

30
30M

X
30

20
M

X
30

20

N
X

45
45

N
X

25
25

P

y

y

M
X

30
30

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี

งานปาด

หมายเหต ุ1) ในกรณีการตดัแบบหลอ่เย็นใหใ้ชเ้คลอืบคารไ์บด ์VP15TF ส�าหรับงานตดัเหล็ก และเคลอืบคารไ์บด ์MC5020 ส�าหรับเหล็กหลอ่

เกรด ความแข็ง (HRA)

ลกัษณะเฉพาะของเกรด

a

a

NX2525 ส�าหรับงานมลิลิง่แบบไฮสปีด
NX4545, MX3030 ส�าหรับงานมลิลิง่ทัว่ไป

เซอรเ์ม็ท

ชิน้งาน เกรดทีแ่นะน�า

เหล็ก

เหล็กหลอ่

ISO ระยะการปรับใชง้าน

หมายเหต ุ1) คา่ความแข็งทีร่ะบเุป็นคา่ความแข็งของดา้นใน

มาตรฐานในการเลอืก

 

http://www.mitsubishicarbide.com/download_file/2864/


L025

L
P

K

M

N

P UTi20T 90.5

K
HTi05T 92.5
HTi10 92.0

N
MT2010 91.8
TF15 91.5

M

N

y

y

y

P

10

20

30

M

10

20

30

K

10

20

30

N

10

20

30

P

UTi20T

M

UTi20T

K HTi05T

HTi10

UTi20T

N HTi10 

MT2010

TF15
U

Ti
20

T
U

Ti
20

T
U

Ti
20

T

H
Ti

10
H

Ti
10

M
T2

01
0

T
F1

5

H
Ti

05
T

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

งานปาด

ชิน้งาน เกรดทีแ่นะน�า

เหล็ก

สแตนเลส

เหล็กหลอ่

โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ

ISO ระยะการปรับใชง้าน

มาตรฐานในการเลอืก

aUTi20T คอืเกรดทีเ่หมาะสมส�าหรับเหล็กและเหล็กหลอ่ สว่น HTi10 ส�าหรับงานเหล็กหลอ่,  
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบและอโลหะ

ISO สว่นประกอบหลกั ลกัษณะพเิศษ ชิน้งาน

WC-TiC-TaC-Co ทนตอ่การผดิรปูและทนความรอ้น เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย, สแตนเลส, เหล็กหลอ่

WC-Co ความมัน่คงของการจับสงูและทนทานตอ่การสกึหรอ เหล็กหลอ่, โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ

ISO เกรด ความแข็ง
(HRA)

สว่นประกอบหลกัและการปรับใช ้

ลกัษณะเฉพาะของเกรด

ซเีมนตค์ารไ์บด์

หมายเหต ุ1) คา่ความแข็งทีร่ะบเุป็นคา่ความแข็งของดา้นใน
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MB4120, MB710 และ MB730 ส�าหรบัการตดัเหล็กหลอ่
MB4120 ส�าหรบัการตดัเฉอืนเหล็กหลอ่ประสทิธภิาพสงู
BC5030 ส�าหรบัการกดังานเหล็กหลอ่ดว้ยความเร็วสงู,หนา่ยแลว้ 
เนีอ่งจากการรวมกนัของรปูทรงใบมดี BC5030 และ AOX 
ท�าใหส้ามารถใชไ้ดถ้งึ 16มมุตอ่ใบมดี,
ท�าใหส้ามารถท�าการตดัอยา่งมปีระสทิธภิาพสงูดว้ยราคาประหยดั

มาตรฐานการเลอืก/สภาพการตดัทีแ่นะน�า

ลกัษณะเฉพาะและพืน้ฐาน

ชิน้งาน โครงสรา้ง
ความเร็วตดั (ม./นาท)ี แรงป้อน

(มม./ฟัน)
ความลกึตดั

(มม.) สารหลอ่เย็น

เหล็กหลอ่สเีทา
JIS FC250 Ferritic + Pearilitic

แบบแหง้
JIS FC300 Pearilitic

ชิน้งาน โครงสรา้ง
ความเร็วตดั (ม./นาท)ี แรงป้อน

(มม./ฟัน)
ความลกึตดั

(มม.) สารหลอ่เย็น

เหล็กหลอ่สเีทา JIS FC300 Pearilitic แบบแหง้

ชิน้งาน โครงสรา้ง
ความเร็วตดั (ม./นาท)ี แรงป้อน

(มม./ฟัน)
ความลกึตดั

(มม.) สารหลอ่เย็น

เหล็กหลอ่สเีทา JIS FC250 Pearilitic แบบแหง้

เกรด การปรับใชง้าน คณุลกัษณะ สว่นประกอบหลกั ชัน้สารเคลอืบ

ส�าหรับการตดัเฉือนทีม่ปีระสทิธภิาพสงู
ส�าหรับงานตดั
ดว้ยความเร็วสงู

การตดัแบบมสีะดดุ

CBN เกรดละเอยีดชัน้ดเีพิม่ความเหนยีวของคมตดั มคีวามตา้นทานการแตกหกัสงู   
เพิม่เสถยีรภาพในการตดังานแมใ้นระหวา่งการตดัเฉือนแบบกระแทก 
ปรับเกรดเพือ่ชว่ยป้องกนัการแตกหกัการบิน่ของขอบและรอยแตกจากความรอ้น 
เมือ่ตดัชิน้งานภายใตส้ภาวะการตดังานทัง้แบบแหง้และแบบเปียก

CBN 
อลัลอยแบบ Co Base

ส�าหรับการตดัทัว่ไป เกรดเอนกประสงคท์ีม่คีวามสมดลุการสกึหรอดแีละทนทานตอ่การแตกรา้ว
ส�าหรับงานตดั
ดว้ยความเร็วสงู

การตดัแบบมสีะดดุ
ม ีCBN ประกอบมาก ดงันัน้จงึถา่ยความรอ้นไดด้ี
เหมาะส�าหรับอณุหภมูสิงูจากความเร็วตดัสงู

CBN(มมีาก) 
อลัลอยแบบ Co Base

ส�าหรับการกดังานลกึมากดว้ยความเร็วสงู
การตดัแบบมสีะดดุและ

มคีวามลกึตดัมากดว้ยความเร็วสงู

ปรมิาณ CBNและการน�าความรอ้นทีส่งูใบมดีทัง้ตวัประกอบดว้ย CBNเผาหลอม 
ท�าใหต้ดังานทีม่คีวามลกึตดัทีม่ากกวา่ไดด้ว้ยความเร็วสงูและมปีระสทิธภิาพสงู
เกรดเคลอืบยงัสามารถมองเห็นมมุทีใ่ชแ้ลว้ไดง้า่ย

TiN

CBN (CBN เผาหลอม)

คตัเตอรท์ ีแ่นะน�า : NF10000, OCTACUT, PMF, ASX445

คตัเตอรท์ ีแ่นะน�า : FMAX

คตัเตอรท์ ีแ่นะน�า : AOX445

 

http://www.mitsubishicarbide.com/download_file/2864/
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เหมาะส�าหรับงานตดัโลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ เชน่ อลมูเินยีมอลัลอย
เหมาะส�าหรับงานเก็บละเอยีดทีใ่ชค้วามเร็วตดัสงูมาก โครงสรา้งขนาดเล็กของ  MD220

โครงสรา้งขนาดเล็กของ  MD2030

ลกัษณะเฉพาะของเกรด

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

ประสทิธภิาพการตดั

เกรด คณุลกัษณะ  

ความสมดลุดเียีย่มระหวา่งความทนทานตอ่การสกึหรอ และความทนทานตอ่การแตกรา้ว 
ใชก้บัเครือ่งมอืไดห้ลากหลาย

ปรับปรงุความตา้นทานการแตกหกัเมือ่ใชใ้นการใชง้านทีไ่มเ่สถยีร
ความมัน่คงของคมตดัสามารถตอบสนองความหลากหลายของวสัดงุานและสภาพการตดั

ชิน้งาน ความเร็วตดั (ม./นาท)ี เกรด ฟีดตอ่ฟัน (มม./ฟัน) ความลกึตดั (มม.)

อลมูเินยีม อลัลอย
(Si <12%)

อลมูเินยีม อลัลอย
(Si >13%)

คว
าม

หย
าบ

ขอ
งผ

วิส
� าเ

ร็จ
 (ไ

มค
รอ

น)

ความเร็วรอบ (นาท-ี1)

ความเร็วรอบ : 6,000นาท-ี1

ความเร็วรอบ : 20,000นาท-ี1

Rz=1.05ไมครอน

Rz=1.42ไมครอน

<สภาพการตดั>
ชิน้งาน
ใบมดี
เกรด

เครือ่งมอื
แรงป้อน

ความลกึตดั
ความกวา้งตดั
ตดัแบบแหง้

: JIS A7075-T6 
: NP-GDCW1240PDFR2 
: MD220 
: V10000R0406D 
: 0.2มม./ฟัน  
: 0.5มม. 
: 80มม. 

PCD (เพชรเผาหลอม)
 



L028

L

AF5000 LDCN190412R

L350

AHX440S
AHX475S NNMU130508ZER-L

L062
L067

NNMU130508ZEN-M

NNMU130532ZEN-M

NNMU130532ZEN-R

WNEU1305ZEN4C-M

L062

AHX640S NNMU200708ZEN-M

L071

NNMU200708ZEN-MP

L071

NNMU200712ZER-L

L071

NNMU200712ZER-MM

L071

_

AHX640S WNEU2007ZEN7C-M

L071

WNEU2007ZEN7C-WP

L071

NNMU200608ZEN-MK

L071

NNMU200608ZEN-HK

L071

WNEU2006ZEN7C-WK

L071

AHX640W NNMU200608ZEN-MK

L079

NNMU200608ZEN-HK

L079

_

AHX640W WNEU2006ZEN7C-WK

L079

AJX
PMC JOMW06T215ZZSR-FT

L228
L326

JOMW080320ZZSR-FT

JDMW09T320ZDSR-FT

JDMW120420ZDSR-FT

JDMW140520ZDSR-FT

JOMT06T215ZZSR-JM

L228
L326

JOMT080320ZZSR-JM

JDMT09T320ZDSR-JM

JDMT120420ZDSR-JM

JDMT140520ZDSR-JM

JDMT120420ZDSR-ST

L228
L326

JDMT140520ZDSR-ST

JOMT06T216ZZER-JL

L228

JOMT080322ZZER-JL

JDMT09T323ZDER-JL

JDMT120423ZDER-JL

JDMT140523ZDER-JL

AOX445 SL-ONEN120404ASN

L087
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การแบง่ประเภท
แบบคตัเตอร์

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้ แบบคตัเตอร์
รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้ แบบคตัเตอร์

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้

 



L029

L

APX3000
APX3000 AOGT123602PEFR-GM

L136
L142

AOGT123604PEFR-GM

AOGT123608PEFR-GM

AOMT123602PEER-M

L136
L142

AOMT123604PEER-M

AOMT123608PEER-M

AOMT123610PEER-M

AOMT123612PEER-M

AOMT123616PEER-M

AOMT123620PEER-M

AOMT123624PEER-M

AOMT123630PEER-M

AOMT123632PEER-M

AOMT123604PEER-H

L136
L142

AOMT123608PEER-H

AOMT123616PEER-H

APX4000
APX4000 AOMT184804PEER-H

L146
L152

AOMT184808PEER-H

AOMT184816PEER-H

AOMT184832PEER-H

AOMT184840PEER-H

AOMT184850PEER-H

AOMT184864PEER-H

AOMT184804PEER-M

L146
L152

AOMT184808PEER-M

AOMT184810PEER-M

AOMT184812PEER-M

AOMT184816PEER-M

AOMT184820PEER-M

AQX QOMT0830R-M2

L220

QOMT1035R-M2

QOMT1342R-M2

QOMT1651R-M2

QOMT1856R-M2

QOMT2062R-M2

QOMT2576R-M2

QOGT0830R-G1

L220

QOGT1035R-G1

QOGT1342R-G1

QOGT1651R-G1

QOGT1856R-G1

QOGT2062R-G1

QOGT2576R-G1
ARP RPHT1040M0E4-L

L264

RPMT1040M0E4-L

RPMT1040M0E8-L1

RPMT1040M0E4-L2

RPHT1040M0E4-M

RPMT1040M0E4-M

RPMT1040M0E8-M1

RPMT1040M0E4-M2

RPHT1040M0E4-R

RPMT1040M0E4-R

RPMT1040M0E8-R1

RPHT1248M0E4-L

L264

RPMT1248M0E4-L

RPMT1248M0E8-L1

RPMT1248M0E4-L2

RPHT1248M0E4-M

RPMT1248M0E4-M

RPMT1248M0E8-M1

RPMT1248M0E4-M2

RPHT1248M0E4-R

RPMT1248M0E4-R

RPMT1248M0E8-R1

ARX RDMW0517M0E

L270

RDMW0620M0E

RDMW0724M0E

ASPX JPGX1404080PPER-JM

L288

JPGX1404120PPER-JM

JPGX1404160PPER-JM

JPGX1404240PPER-JM

JPGX1404320PPER-JM

JPGX1404400PPER-JM

JPGX1404500PPER-JM

JPGX1404635PPER-JM

SPGX1204100PPER-JM

L288

ASX400
ASX400 SOET12T308PEER-JL

L116

SOMT12T308PEER-JM

L116
L135

SOMT12T308PEEL-JM

SOMT12T308PEER-JH

L116

SOMT12T320PEER-FT

L116

_
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แบบคตัเตอร์
รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้

คมตดัยาว

คมตดัยาว

แบบคตัเตอร์
รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้ แบบคตัเตอร์

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้

ไซดค์ทัเตอร์



L030

L

AXD4000
AXD4000A XDGX175004PDFR-GL

L194
L202

XDGX175008PDFR-GL

XDGX175012PDFR-GL

XDGX175016PDFR-GL

XDGX175020PDFR-GL

XDGX175024PDFR-GL

XDGX175030PDFR-GL

XDGX175032PDFR-GL

XDGX175040PDFR-GL

XDGX175050PDFR-GL

XDGX175004PDER-GM

L194
L202

XDGX175008PDER-GM

XDGX175012PDER-GM

XDGX175016PDER-GM

XDGX175020PDER-GM

XDGX175024PDER-GM

XDGX175030PDER-GM

XDGX175032PDER-GM

XDGX175040PDER-GM

XDGX175050PDER-GM

XDGX175004PDFR-GM

L194
L202

XDGX175008PDFR-GM

XDGX175012PDFR-GM

XDGX175016PDFR-GM

XDGX175020PDFR-GM

XDGX175024PDFR-GM

XDGX175030PDFR-GM

XDGX175032PDFR-GM

XDGX175040PDFR-GM

XDGX175050PDFR-GM

AXD7000 XDGX227008PDFR-GL

L208

XDGX227016PDFR-GL

XDGX227020PDFR-GL

XDGX227030PDFR-GL

XDGX227032PDFR-GL

XDGX227040PDFR-GL

XDGX227050PDFR-GL

XDGX227008PDER-GLA

L208

XDGX227016PDER-GLA

XDGX227020PDER-GLA

XDGX227024PDER-GLA

XDGX227030PDER-GLA

XDGX227032PDER-GLA

XDGX227040PDER-GLA

XDGX227050PDER-GLA
BAE AEMW150304ER

L344

AEMW150308ER

AEMW19T304ER

AEMW19T308ER

BAP300
BAP300 APMT1135PDER-H1

L122
L344

APMT1135PDER-H2

APMT1135PDER-H3

APMT1135PDER-H4

APMT1135PDER-H6

APMT1135PDER-M0

L122
L344

APMT1135PDER-M1

APMT1135PDER-M2

APGT1135PDFR-G2

L122
L344

ASX400
ASX400 SOGT12T308PEFR-JP

L116

WOEW12T308PEER8C

L116
WOEW12T308PETR8C

ASX445 SEET13T3AGEN-JL

L054

SEMT13T3AGSN-JM

L054

SEMT13T3AGSN-JH

L054

SEMT13T3AGSN-FT

L054

SEGT13T3AGFN-JP

L054

WEEW13T3AGER8C

L054
WEEW13T3AGTR8C

WEEW13T3AGFR3C

L054
WEEW13T3AGTR3C
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แบบคตัเตอร์
รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้

ไซดค์ทัเตอร์

แบบคตัเตอร์
รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้ แบบคตัเตอร์

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้

คมตดัยาว

การแบง่ประเภท



L031

L

BAP400 APMT1604PDER-H1

L344

APMT1604PDER-H2

APMT1604PDER-H4

APMT1604PDER-H6

APMT1604PDER-H8

APMT1604PDER-M2

L344

APGT1604PDFR-G2

L344

BF407
QBF407 SFAN1203ZFFR2

L346

SFAN1203ZFFL2

SFCN1203ZFFR2

SFCN1203ZFFL2

BMR HNMX1206EN06-R

L332

HNMX1206ER12-R

L332

BN425
DN SNC43B2G

L346

SNC43B2S

SNMF43B2G

L347

BRP RPMW08T2M0T

L274

RPMW10T3M0E

RPMW10T3M0T

RPMW1204M0E

RPMW1204M0T

RPMW1606M0E

RPMW1606M0T

RPMT08T2M0E-JS

L274

RPMT10T3M0E-JS

RPMT1204M0E-JS

RPMT1606M0E-JS

BXD4000 XDGT1550PDER-G04

L216

XDGT1550PDER-G08

XDGT1550PDER-G12

XDGT1550PDER-G16

XDGT1550PDER-G20

XDGT1550PDER-G30

XDGT1550PDER-G32

XDGT1550PDER-G40

XDGT1550PDER-G50

XDGT1550PDFR-G04

L216

XDGT1550PDFR-G08

XDGT1550PDFR-G12

XDGT1550PDFR-G16

XDGT1550PDFR-G20

XDGT1550PDFR-G30

XDGT1550PDFR-G32

XDGT1550PDFR-G40

XDGT1550PDFR-G50

XDGT1550PDFR-GL04

L216

XDGT1550PDFR-GL08

CBJP
TAB JPMT060204-E

L322
L345

CBMP
ECMP
TAB

MPMT070308

L322
L345

MPMT090308

MPMT120408

CESP
CFSP
CGSP

SPMW090304

L318

SPMW090308

SPMW120304

SPMW120308

DCCC CCMX083508EN-A

L280

CCMX09T308EN-A

CCMX09T308EN-B

L280

ZCMX083508ER-A

L280

ZCMX09T308ER-A

ZCMX09T308ER-B

L280
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แบบคตัเตอร์
รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้ แบบคตัเตอร์

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้ แบบคตัเตอร์
รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้



L032

L

NF10000 GDCN2004PDFR3

L096

NP-GDCN2004PDSR3

L096

MG200 MGEEW1035PFTR

L345

MG300 MGEEW1242PFTR

L345

MG400 MGEEW1650PFTR

L345

MG245 MGEEW1035AFTR

L345

MG345 MGEEW1242AFTR

L345

E404
FE404 SEA42C10GR

L338
L345

SEA42C10GL

FBP415
QBP415 SPEN1203EEER1

L347

SPEN1203EEEL1

SPNN1203EEER1

SPNN1203EEEL1

SPER1203EEER-JS

L347

SPEN1203EETR1

L350

WPC42EEER10C

L349

WPC42EEEL10C

FF3000 SPCA53Z

L098

SPCG53Z

L098

FMAX GOER1404PXFR2

L089

GOER1408PXFR2

NP-GOEN1404PXSR05

L089

NP-GOEN1408PXSR05

GOER1408PXFR2-8

L089

GOER1401ZXFR2

L089

FMSD SDEN1203AEN

L345

FP490 SPEN424A

L334

FP590 SPEN535A

L336

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี

แบบคตัเตอร์
รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้ แบบคตัเตอร์

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้ แบบคตัเตอร์
รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้

การแบง่ประเภท



L033

L

MG445 MGEEW1650AFTR

L345

NSE300
SE300 TEEN1603PEFR1

L348

TEEN1603PEER1

TEEN1603PETR1

TEEN1603PESR1

TECN1603PEFR1W

L348

TECN1603PEER1W

TECN1603PETR1W

TEER1603PEER-JS

L348

NSE400
SE400 TECN2204PEFR1

L348

TECN2204PEER1

TECN2204PETR1

TEEN2204PEFR1

TEEN2204PEER1

TEEN2204PETR1

TEEN2204PESR1

TEER2204PEER-JS

L348

OCTACUT OEMX12T3ETR1

L258

OEMX12T3ESR1

OEMX1705ESR1

OEMX1705ETR1

OEMX12T3ETR1

L258

OEMX12T3EER1-JS

L258

OEMX1705EER1-JS

OEMX1705ETR1-JS

REMX1705SN

L258

REMX12T3EN-JS

L258

REMX1705EN-JS

PMF TPEW1303ZPER2

L328

TPEW1303ZPTR2

L328

PMR CPMT1205ZPEN-M2

L330
L344

CPMT1205ZPEN-M3

CPMT1906ZPEN-M2

CPMT1906ZPEN-M3

S400 SPMN120304

L347

SPMN120304T

SPMN120308

SPMN120312

SPMN120408

SPMN120412

SPGN120304

SPGN120308

SPGN120312

S500 SPMN150408

L347

SPMN150412

SPGN150404

SPGN150408

SE415
QSE415 SEEN1203EFFR1

L346

SEEN1203EFER1

SEEN1203EFTR1

SEEN1203EFSR1

SEER1203EFER-JS

L346

WEC42EFER5C

L349

WEC42EFTR5C

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แบบคตัเตอร์
รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้ แบบคตัเตอร์

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้ แบบคตัเตอร์
รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้



L034

L

SRF SRFT10

L300

SRFT12

SRFT16

SRFT20

SRFT25

SRFT30

SRFT32

SRM2 SRM16C-M

L308

SRM20C-M

SRM25C-M

SRM30C-M

SRM32C-M

SRM16E-M

L308

SRM20E-M

SRM25E-M

SRM30E-M

SRM32E-M

SRG16C

L308

SRG20C

SRG25C

SRG30C

SRG32C

SRG16E

L308

SRG20E

SRG25E

SRG30E

SRG32E

APMT1135PDER-H2

L308
APMT1604PDER-H2

APMT1135PDER-M2

L308
APMT1604PDER-M2

SE545 WEC53AFER5C

L349

WEC53AFTR5C

SG20 RGEN2004M0EN

L345

RGEN2004M0SN

SPX JPMX140412-JM

L283

JPMX190412-JM

JPMX140412-WH

L283

JPMX190412-WH

MPMX120412-JM

L283

MPMX120412-WH

L283

SPMX120408-JM

L283

SPMX120408-WH

L283

SE445
LSE445 SECN1203AFTN1

L345

SEEN1203AFFN1

SEEN1203AFEN1

SEEN1203AFTN1

SEEN1203AFSN1

SEER1203AFEN-JS

L346

WEC42AFTR5C

L349

SE515 SECN1504EFTR1

L346

SEEN1504EFER1

SEEN1504EFSR1

SEEN1504EFTR1

WEC53EFTR5C

L349

SE545 SEEN1504AFEN1

L346

SEEN1504AFSN1

SEEN1504AFTN1

SEER1504AFEN-JS

L346

_

SE545 WEC53AFER5C

L349

WEC53AFTR5C

SG20 RGEN2004M0EN

L345
RGEN2004M0SN

SPX JPMX140412-JM

L283
JPMX190412-JM

JPMX140412-WH

L283
JPMX190412-WH

MPMX120412-JM

L283

MPMX120412-WH

L283

SPMX120408-JM

L283

SPMX120408-WH

L283

SRB SRBT10

L300

SRBT12

SRBT16

SRBT20

SRBT25

SRBT30

SRBT32

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี

แบบคตัเตอร์
รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้ แบบคตัเตอร์

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้ แบบคตัเตอร์
รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้

การแบง่ประเภท



L035

L

SRM2 &40
 &50 SRG40C

L316
SRG50C

SRG40E

L316
SRG50E

APMT1604PDER-H2

L316

APMT1604PDER-M2

L316

SUF SUFT10R05

L304

SUFT10R10

SUFT10R20

SUFT12R05

SUFT12R10

SUFT12R20

SUFT12R30

SUFT16R05

SUFT16R10

SUFT16R15

SUFT16R20

SUFT16R30

SUFT20R05

SUFT20R10

SUFT20R15

SUFT20R20

SUFT20R30

SUFT25R05

SUFT25R10

_

SUF SUFT25R20

L304

SUFT25R30

SUFT30R05

SUFT30R10

SUFT30R20

SUFT30R30

SUFT32R05

SUFT32R10

SUFT32R20
TBE1 SPMT120408-A

L348

TSMP MPMW070308

L320
MPMW090308

MPMW120408

V10000 NP-GDCW1240PDFR2

L350

VAS300 LNGU090604PNER-M

L126

LNGU090604PNEL-M

LNGU090608PNER-M

LNGU090608PNEL-M

LNGU090612PNER-M

LNGU090612PNEL-M

LNGU090616PNER-M

LNGU090616PNEL-M

LNGU090620PNER-M

LNGU090620PNEL-M

LNGU090624PNER-M

LNGU090624PNEL-M

LNGU090630PNER-M

LNGU090630PNEL-M

LNGU090640PNER-M

LNGU090640PNEL-M

VAS400 LNGU130804PNER-M

L128

LNGU130804PNEL-M

LNGU130808PNER-M

LNGU130808PNEL-M

LNGU130812PNER-M

LNGU130812PNEL-M

LNGU130816PNER-M

LNGU130816PNEL-M

LNGU130820PNER-M

LNGU130820PNEL-M

LNGU130824PNER-M

LNGU130824PNEL-M

LNGU130830PNER-M

LNGU130830PNEL-M

LNGU130840PNER-M

LNGU130840PNEL-M

LNGU130850PNER-M

LNGU130850PNEL-M

LNGU130804PNER-R

L128

LNGU130804PNEL-R

LNGU130808PNER-R

LNGU130808PNEL-R

LNGU130812PNER-R

LNGU130812PNEL-R

LNGU130816PNER-R

LNGU130816PNEL-R

LNGU130820PNER-R

LNGU130820PNEL-R

LNGU130824PNER-R

LNGU130824PNEL-R

LNGU130830PNER-R

LNGU130830PNEL-R

LNGU130840PNER-R

LNGU130840PNEL-R

LNGU130850PNER-R

LNGU130850PNEL-R

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แบบคตัเตอร์
รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้ แบบคตัเตอร์

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้

ไซดค์ทัเตอร์

แบบคตัเตอร์
รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้

ไซดค์ทัเตอร์



L036

L

VPX200
VPX200 LOGU0904020PNER-M

L156
L159

LOGU0904040PNER-M

LOGU0904080PNER-M

LOGU0904100PNER-M

LOGU0904120PNER-M

LOGU0904160PNER-M

LOGU0904020PNFR-M

LOGU0904040PNFR-M

LOGU0904080PNFR-M

LOGU0904100PNFR-M

LOGU0904120PNFR-M

LOGU0904160PNFR-M

VPX300
VPX300 LOGU1207020PNER-L

L162
L165

LOGU1207040PNER-L

LOGU1207080PNER-L

LOGU1207100PNER-L

LOGU1207120PNER-L

LOGU1207160PNER-L

LOGU1207200PNER-L

LOGU1207240PNER-L

LOGU1207300PNER-L

LOGU1207320PNER-L

LOGU1207020PNFR-L

L162
L165

LOGU1207040PNFR-L

LOGU1207080PNFR-L

LOGU1207100PNFR-L

LOGU1207120PNFR-L

LOGU1207160PNFR-L

LOGU1207200PNFR-L

LOGU1207240PNFR-L

LOGU1207300PNFR-L

LOGU1207320PNFR-L

_

VFX6 XNMU190912R-MS

L296

XNMU190916R-MS

XNMU190924R-MS

XNMU190932R-MS

XNMU190940R-MS

XNMU190950R-MS

XNMU190912R-HS

L296

XNMU190912R-LS

L296

VOX400
VOS400 SONX1206PER

L112
L134

SONX1206PEL

WOEX1206PER5C

L112

VPX200
VPX200 LOGU0904020PNER-L

L156
L159

LOGU0904040PNER-L

LOGU0904080PNER-L

LOGU0904100PNER-L

LOGU0904120PNER-L

LOGU0904160PNER-L

LOGU0904020PNFR-L

LOGU0904040PNFR-L

LOGU0904080PNFR-L

LOGU0904100PNFR-L

LOGU0904120PNFR-L

LOGU0904160PNFR-L

_

VAS500 LNGU171004PNER-R

L130

LNGU171004PNEL-R

LNGU171008PNER-R

LNGU171008PNEL-R

LNGU171012PNER-R

LNGU171012PNEL-R

LNGU171016PNER-R

LNGU171016PNEL-R

LNGU171020PNER-R

LNGU171020PNEL-R

LNGU171024PNER-R

LNGU171024PNEL-R

LNGU171030PNER-R

LNGU171030PNEL-R

LNGU171040PNER-R

LNGU171040PNEL-R

LNGU171050PNER-R

LNGU171050PNEL-R

LNGU171060PNER-R

LNGU171060PNEL-R

LNGU171070PNER-R

LNGU171070PNEL-R
VFX5 XNMU160708R-MS

L292

XNMU160712R-MS

XNMU160716R-MS

XNMU160724R-MS

XNMU160732R-MS

XNMU160740R-MS

XNMU160708R-HS

L292

XNMU160708R-LS

L292

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี

แบบคตัเตอร์
รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้

ไซดค์ทัเตอร์

แบบคตัเตอร์
รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้

ไซดค์ทัเตอร์

คมตดัยาว

แบบคตัเตอร์
รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้

คมตดัยาว

คมตดัยาว

การแบง่ประเภท



L037

L

VPX300
VPX300 LOGU1207020PNER-M

L162
L165

LOGU1207040PNER-M

LOGU1207080PNER-M

LOGU1207100PNER-M

LOGU1207120PNER-M

LOGU1207160PNER-M

LOGU1207200PNER-M

LOGU1207240PNER-M

LOGU1207300PNER-M

LOGU1207320PNER-M

LOGU1207020PNFR-M

L162
L165

LOGU1207040PNFR-M

LOGU1207080PNFR-M

LOGU1207100PNFR-M

LOGU1207120PNFR-M

LOGU1207160PNFR-M

LOGU1207200PNFR-M

LOGU1207240PNFR-M

LOGU1207300PNFR-M

LOGU1207320PNFR-M

WJX09 JOMU090512ZZER-L

L242

JOMU090512ZZER-M

JOMU090512ZZER-R

WJX14 JOMU140715ZZER-L

L250

JOMU140715ZZER-M

JOMU140715ZZER-R

WSF406W SNMU1206C05ZNER-M

L084

WNGU1206ZNER5C-M

L084

WSX445 SNGU140812ANFR-L

L040

SNGU140812ANER-L

SNGU140812ANER-M

SNMU140812ANER-M

SNMU140812ANER-R

SNMU140812ANER-H

SNGU140812ANFL-L

SNGU140812ANEL-L

SNGU140812ANEL-M

SNMU140812ANEL-M

SNMU140812ANEL-R

WNGU1406ANEN8C-M

L040

WWX400 6NGU1409040PNER-L

L100

6NGU1409080PNER-L

6NGU1409040PNFR-L

6NGU1409080PNFR-L

6NGU1409040PNER-M

6NGU1409080PNER-M

6NMU1409040PNER-M

6NMU1409080PNER-M

6NMU1409080PNER-R

_

WWX400 2NGU1406ZNER6C-M

L100

TPEN1603PPR

L348

TPEN2204PDR

SPEN1203EDR

L347

SNMN120408

L347

SNMN120412

TPMN160304

L348

TPMN160308

TPMN160312

TPMN220404

TPMN220408

TPMN220412
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แบบคตัเตอร์
รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้

มมุหวัมมุใบมดี 0°
มมุบวก 11°

มมุหวัมมุใบมดี 15°
มมุบวก 11°

มมุฉาก

มมุบวก 11°

แบบคตัเตอร์
รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้

คมตดัยาว

แบบคตัเตอร์
รปูรา่ง รหสัสนิคา้ หนา้



L038

L

─0.1 
─0.2

CBJP 0
─0.3

CBMP 0
─0.3

OCTACUT 0
─0.3

PMC ±0.05

PMF 0
─0.3

PMR 0
─0.3

SPX ─0.1 
─0.3

SRF 0
─0.027

SRM ─0.05 
─0.15

SUF 0
─0.02

TSMP ─0.1 
─0.3

VAS300 0
─0.3

─0.1 
─0.3

VOX400 ─0.1 
─0.4

─0.1 
─0.3

─0.1 
─0.2

─0.1 
─0.3

WJX ─0.1 
─0.3

WSF406W ±0.1

WWX400 ─0.1 
─0.3

AJX
─0.1 

─0.4
─0.1 
─0.4

─0.1 
─0.2

─0.1 
─0.3

─0.1 
─0.4

─0.1 
─0.2

─0.1 
─0.3

AQX ─0.1 
─0.3

─0.1 
─0.3

─0.1 
─0.2

ARX ─0.05 
─0.15

ASPX ─0.1 
─0.3

ASX400 0
─0.3

─0.1 
─0.4

─0.1 
─0.2

AXD4000A ─0.2 
─0.4

─0.1 
─0.4

─0.1 
─0.2

BAP300 0
─0.3

BRP ─0.1 
─0.3

─0.1 
─0.4

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี

หมายเหต ุ1) คา่ความผดิพลาดทีย่อมรับไดข้องเสน้ผศก.คมตดัเมือ่ใบมดีเกจถกูตดิตัง้ 
หมายเหต ุ2)  เมือ่มกีารตดิตัง้ใบมดี, คา่ความผดิพลาดของใบมดีจะเพิม่เขา้ไปกบัคา่ความผดิพลาดดา้นบน  

(คา่ความผดิพลาดเมือ่ตดิตัง้ใบมดีส�าหรับSRF)

รายการของคา่ความผดิพลาดทีย่อมรบัไดข้องเสน้ผศก.คมตดั

แบบคตัเตอร์ คา่ความผดิพลาดทีย่อมรับไดข้องเสน้ผศก.คมตดั
(มม.)

BXD4000
แบบกา้น

VFX5, VFX6 
แบบ Shell

VPX200,VPX300
แบบอาเบอร์

VPX200,VPX300
แบบกา้น

VPX200,VPX300
แบบคมกดัยาว

แบบคตัเตอร์ คา่ความผดิพลาดทีย่อมรับไดข้องเสน้ผศก.คมตดั
(มม.)

APX3000
แบบอาเบอร์

APX3000
แบบกา้น

APX3000
แบบคมกดัยาว

APX4000
แบบอาเบอร์

APX4000
แบบกา้น

APX4000
แบบคมกดัยาว

ARP
แบบอาเบอร์

ARP
แบบกา้น

AXD4000
แบบอาเบอร์

AXD4000
แบบกา้น

AXD7000
แบบอาเบอร์

AXD7000
แบบกา้น

BXD4000
แบบอาเบอร์

  



L039

L

WSX445 ASX445 AOX445 ASX400 WSF406W WJX14

  40 19000 3.5 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─
  50 17000 3.5 18000 3.5 13000 8 18000 3.5 ─ ─   5000 5.0
  52 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─   5000 5.0
  63 15000 3.5 16000 3.5 12000 8 16000 3.5 ─ ─ 18200 5.0
  66 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ 17700 5.0
  80 14000 3.5 14000 3.5 11000 8 14000 3.5 7800 6.0 15600 5.0
100 12000 3.5 13000 3.5   9300 8 13000 3.5 7000 6.0 13500 5.0
125 11000 3.5 12000 3.5   8300 8 12000 3.5 6250 6.0 11600 5.0
160   9500 3.5 10000 3.5   7200 8 10000 3.5 5500 6.0   9900 5.0
200   8500 3.5   9000 3.5   6400 8   9000 3.5 4900 6.0 ─ ─
250 7500 ─   8000 3.5 ─ ─   8000 3.5 4400 6.0 ─ ─
315 6500 ─   6500 3.5 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─

FMAX NF10000 AHX440S AHX475S AHX640S AHX640W

  40 30000 ─ ─ ─ 21000 3.5 ─ ─ ─ ─ ─ ─
  50 30000 3.5 ─ ─ 19800 3.5 18300 3.5 ─ ─ ─ ─
  63 27000 3.5 ─ ─ 18300 3.5 17200 3.5 12000 5 ─ ─
  80 24500 3.5 16000 8.5 16500 3.5 15700 3.5 10000 5 8900 6
100 22000 3.5 14000 8.5 14600 3.5 14000 3.5   8700 5 7800 6
125 19600 3.5 12000 8.5 12600 3.5 12200 3.5   7500 5 6600 6
160 ─ ─ ─ ─ 10200 3.5   9900 3.5   6100 5 5300 6
200 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─   5100 5 4100 6
250 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ 2900 6
315 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ 1700 6

AXD4000 AXD7000 BXD4000 VPX200 VPX300 WJX09

16 ─ ─ ─ ─ ─ ─ 37900 1.0 ─ ─ ─ ─
18 ─ ─ ─ ─ ─ ─ 35300 1.0 ─ ─ ─ ─
20 15000 1.5 ─ ─ 15000 4 33200 1.0 ─ ─ ─ ─
22 ─ ─ ─ ─ ─ ─ 31400 1.0 ─ ─ ─ ─
25 49000 1.5 ─ ─ 38000 4 29000 1.0 24100 3.0 33500 2.0
28 48500 1.5 ─ ─ ─ ─ 27200 1.0 22500 3.0 30300 2.0
30 ─ ─ ─ ─ ─ ─ 26000 1.0 21500 3.0 ─ ─
32 48000 1.5 41000 3.5 33000 4 25100 1.0 20600 3.0 27300 2.0
35 45000 1.5 ─ ─ 31000 4 23800 1.0 19500 3.0 25500 2.0
40 41000 1.5 36000 3.5 29000 4 22000 1.0 17900 3.0 23200 2.0
50 35000 1.5 30000 3.5 24000 4 19200 1.0 15500 3.0 20000 2.0
52 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ 19500 2.0
63 30000 1.5 25000 3.5 21000 4 16700 1.0 13400 3.0 17300 2.0
66 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ 16800 2.0
80 27000 1.5 23000 3.5 19000 4 ─ ─ 11500 3.0 ─ ─

100 23000 1.5 19000 3.5 16000 4 ─ ─ ─ ─ ─ ─
125 20000 1.5 16000 3.5 14000 4 ─ ─ ─ ─ ─ ─

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

หมายเหต ุ1) คา่ตา่งๆทีแ่สดงในตารางนีใ้ชพ้ืน้ฐานทีว่า่ใบมดีถกูจับยดึกบัพ็อกเกต็อยา่งดดีว้ยแรงทีเ่หมาะสม

เสน้ผศก.
(มม.)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ

(นาท-ี1)

แรงบดิ ใน
การแคลมป์

(N • m)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ

(นาท-ี1)

แรงบดิ ใน
การแคลมป์

(N • m)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ

(นาท-ี1)

แรงบดิ ใน
การแคลมป์

(N • m)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ

(นาท-ี1)

แรงบดิ ใน
การแคลมป์

(N • m)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ

(นาท-ี1)

แรงบดิ ใน
การแคลมป์

(N • m)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ

(นาท-ี1)

แรงบดิ ใน
การแคลมป์

(N • m)

เสน้ผศก.
(มม.)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ

(นาท-ี1)

แรงบดิ ใน
การแคลมป์

(N • m)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ

(นาท-ี1)

แรงบดิ ใน
การแคลมป์

(N • m)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ

(นาท-ี1)

แรงบดิ ใน
การแคลมป์

(N • m)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ

(นาท-ี1)

แรงบดิ ใน
การแคลมป์

(N • m)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ

(นาท-ี1)

แรงบดิ ใน
การแคลมป์

(N • m)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ

(นาท-ี1)

แรงบดิ ใน
การแคลมป์

(N • m)

เสน้ผศก.
(มม.)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ

(นาท-ี1)

แรงบดิ ใน
การแคลมป์

(N • m)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ

(นาท-ี1)

แรงบดิ ใน
การแคลมป์

(N • m)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ

(นาท-ี1)

แรงบดิ ใน
การแคลมป์

(N • m)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ

(นาท-ี1)

แรงบดิ ใน
การแคลมป์

(N • m)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ

(นาท-ี1)

แรงบดิ ใน
การแคลมป์

(N • m)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ

(นาท-ี1)

แรงบดิ ใน
การแคลมป์

(N • m)

ความเร็วรอบทีย่อมรบัไดส้งูสดุของคตัเตอร์

  



L040

L

ø40 
ø50 
ø63 
ø80

ø100 
ø125 
ø160

KWW

DCSFMS

DAH
DCCB
DC
DCX

DCON

A
PM

X

LFCB
DP

LC
C

B

L8

DAH
DCCB
DC
DCX

KWW

DCSFMS
DCON

LC
C

B

A
PM

X

LFC
B

D
P

L8

KAPR KAPR

KAPR
45°

P M K N S H

y

WSX445 TPS4R TIP15W

WSX445
P M K N S H

WT
(kg)

APMX
DCX LF DCON

40 WSX445-040A03AR a 3 52.8 40 16 0.3 5 1
40 WSX445-040A04AR a 4 52.8 40 16 0.3 5 1
50 WSX445-050A03AR a 3 62.9 40 22 0.5 5 1
50 WSX445-050A04AR a 4 62.9 40 22 0.4 5 1
50 WSX445-050A05AR a 5 62.9 40 22 0.4 5 1
63 WSX445-063A04AR a 4 75.9 40 22 0.6 5 1
63 WSX445-063A05AR a 5 75.9 40 22 0.6 5 1
63 WSX445-063A06AR a 6 75.9 40 22 0.6 5 1
80 WSX445R08004CA a 4 92.9 50 25.4 1.3 5 1
80 WSX445R08006CA a 6 92.9 50 25.4 1.2 5 1
80 WSX445R08008CA a 8 92.9 50 25.4 1.1 5 1

100 WSX445R10005DA a 5 112.9 50 31.75 1.8 5 2
100 WSX445R10007DA a 7 112.9 50 31.75 1.7 5 2
100 WSX445R10010DA a 10 112.9 50 31.75 1.6 5 2
125 WSX445R12506EA a 6 137.9 63 38.1 3.2 5 2
125 WSX445R12508EA a 8 137.9 63 38.1 3.1 5 2
125 WSX445R12512EA a 12 137.9 63 38.1 3.0 5 2
160 WSX445R16007FA a 7 172.9 63 50.8 4.9 5 2
160 WSX445R16010FA a 10 172.9 63 50.8 4.8 5 2
160 WSX445R16016FA a 16 172.8 63 50.8 4.6 5 2
200 WSX445R20008KN a 8 212.9 63 47.625 8.7 5 3
200 WSX445R20012KN a 12 212.9 63 47.625 8.6 5 3
200 WSX445R20020KN a 20 212.8 63 47.625 8.4 5 3
250 WSX445R25010KN a 10 262.9 63 47.625 13.1 5 3
250 WSX445R25014KN a 14 262.9 63 47.625 13.2 5 3
315 WSX445R31514PN a 14 327.9 63 47.625 21.5 5 4

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี2ดา้นออกแบบพเิศษ
กนัการแตกรา้วฉับพลนัและกนัการหลอมละลาย
การระบายเศษมปีระสทิธภิาพสงู

a�

a�

a

รปู 2รปู 1

แบบอาเบอร ์ ขวา

DC
(มม.) รหสัสนิคา้ สต็อค รหูลอ่เย็น จ�านวนฟัน แบบ

ขนาด (มม.)

(มม.) รปู

u พชิคแ์บบหยาบ
u จ�านวนฟันมดีละเอยีด
u พชิคแ์บบหยาบ
u จ�านวนฟันมดีละเอยีด
u จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ
u พชิคแ์บบหยาบ
u จ�านวนฟันมดีละเอยีด
u จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ
u พชิคแ์บบหยาบ
u จ�านวนฟันมดีละเอยีด
u จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ
u พชิคแ์บบหยาบ
u จ�านวนฟันมดีละเอยีด
u จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ
u พชิคแ์บบหยาบ
u จ�านวนฟันมดีละเอยีด
u จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ
u พชิคแ์บบหยาบ
u จ�านวนฟันมดีละเอยีด
u จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ
─ พชิคแ์บบหยาบ
─ จ�านวนฟันมดีละเอยีด 
─ จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ
─ พชิคแ์บบหยาบ
─ จ�านวนฟันมดีละเอยีด
─ พชิคแ์บบหยาบ

หมายเหต ุ1) ไมม่เีซท็โบลทม์าพรอ้มดา้ม 
หมายเหต ุ2) ส�าหรับตวัมดีคตัเตอรท์ีม่ ีDC เสน้ผา่ศนูยก์ลางของการกลงึระหวา่ง 40-63 กรณุาใชโ้บลตเ์ซต็ชนดิ FMC (เมทรกิซ)์
หมายเหต ุ3) ส�าหรับตวัมดีคทัเตอรท์ีม่ ีDC เสน้ผา่ศนูยก์ลางของการกลงึระหวา่ง 80-315 กรณุาใชโ้บลตเ์ซต็ FMA

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

งานปาด

แคลมป์สกรู ประแจ (ใบมดี)

*
อะไหล่

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TPS4R=3.5

ภาพแสดงดา้มขวา

<การตดัทัว่ไป>
งานปาดหนา้

เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ อลัลอยทนความรอ้น เหล็กชบุแข็ง

  



L041

L

e

e

c
d

a b
gba

d
c

f

ø200
ø250

ø315

DCSFMS

DCON
ø101.6
ø177.8

DAHø22 KWW
CRKS
M20

DCCB
DC
DCX

LFCB
DP

L8

LC
C

B

A
PM

X

ø101.6
DCSFMS

DCON
KWWDAH

CRKS
M16

DCCB
DC
DCX

LFCB
DP

L8

LC
C

B

A
PM

X

KAPRKAPR

y

WT
(kg)

APMX
DCX LF DCON

80 WSX445L08004CA a 4 92.9 50 25.4 1.3 5 1
100 WSX445L10005DA a 5 112.9 50 31.75 1.8 5 2
125 WSX445L12506EA a 6 137.9 63 38.1 3.2 5 2
160 WSX445L16007FA a 7 172.9 63 50.8 4.9 5 2
200 WSX445L20008KN a 8 212.9 63 47.625 8.7 5 3
250 WSX445L25010KN a 10 262.9 63 47.625 13.1 5 3

a b c d e f g
WSX445-040AooAR HSC08025H HSC08025 1 13 M8×1.25 33 8 5 ‒ ‒
WSX445-050AooAR HSC10030H HSC10030 1 16 M10×1.5 40 10 6 ‒ ‒
WSX445-063AooAR HSC10030H HSC10030 1 16 M10×1.5 40 10 6 ‒ ‒
WSX445-080AooAo HSC12035H HSC12035 1 18 M12×1.75 47 12 10 ‒ ‒
WSX445-100BooAo MBA16033H — 2 40 M16×2 43 10 14 6 23
WSX445-125BooAo MBA20040H — 2 50 M20×2.5 54 14 17 6 27
WSX445-160CooNo MBA20040H — 2 50 M20×2.5 54 14 17 6 27
WSX445-200CooNR — — 1 24 M16×2 61‒ 16 14 ‒ ‒
WSX445-250CooNR — — 1 24 M16×2 61‒ 16 14 ‒ ‒
WSX445-315CooNR — — 1 24 M16×2 61‒ 16 14 ‒ ‒
WSX445o080ooCA HSC12035H HSC12035 1 18 M12×1.75 47 12 10 ‒ ‒
WSX445o100ooDA MBA16033H — 2 40 M16×2 43 10 14 6 23
WSX445o125ooEA MBA20040H — 2 50 M20×2.5 54 14 17 6 27
WSX445o160ooFA MBA24045H — 2 65 M24×3 59 14 17 10 37
WSX445o200ooKN — — 1 24 M16×2 61‒ 16 14 ‒ ‒
WSX445o250ooKN — — 1 24 M16×2 61‒ 16 14 ‒ ‒
WSX445o315ooPN — — 1 30 M20×2.5 68‒ 20 17 ‒ ‒

ISO13399 L003
L046
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

รปู 2

รปู 3 รปู 4

รปู 1

แบบอาเบอร ์ ซา้ย

หมายเหต ุ1) ไมม่เีซท็โบลทม์าพรอ้มดา้ม 
หมายเหต ุ2) ส�าหรับตวัมดีคทัเตอรท์ีม่ ีDC เสน้ผา่ศนูยก์ลางของการกลงึระหวา่ง 80-250 กรณุาใชโ้บลตเ์ซต็ FMA

DC
(มม.) รหสัสนิคา้ สต็อค รหูลอ่เย็น จ�านวนฟัน แบบ

ขนาด (มม.)

(มม.) รปู

u พชิคแ์บบหยาบ
u พชิคแ์บบหยาบ
u พชิคแ์บบหยาบ
u พชิคแ์บบหยาบ
─ พชิคแ์บบหยาบ
─ พชิคแ์บบหยาบ

หมายเหต ุ1)  เลอืกซือ้สลกัเกลยีวใหเ้หมาะสมหลงัไดรั้บการยนืยนั dimensions จากแหลง่อา้งองิแลว้ 
สนิคา้จะมหีมายเลขค�าสัง่ซือ้อยูใ่ตค้อลมัน ์Set Bolt จ�าหน่ายโดย Mitsubishi Materialsดว้ย

หมายเหต ุ2) ตอ้งใชห้ารหลอ่เย็นภายในเมือ่ใชเ้ซท็โบลท์

งานปาด

เซท็โบลท์

ชนดิ
(รปู)

ขนาดส�าหรับอา้งองิ (มม.)
รปูทรงสามารถใชไ้ดรู้

หลอ่เย็น
ไมส่ามารถใชไ้ดก้บัรู

หลอ่เย็น

รหสัดา้มจับ รหสัดา้มจับ

เซ็ทโบลท ์(แยกจ�าหนา่ย)

ภาพแสดงดา้มขวา

การขนาดการตดิตัง้
อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

  



L042

L

ø40 
ø50 
ø63 
ø80

ø100 
ø125
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DCSFMS

DAH
DCCB
DC
DCX

DCON

A
PM

X

LFCB
DP
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DAH
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A
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X
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B

D
P

L8

ø101.6
DCSFMS

DCON
KWW DAH

DCCB
DC
DCX

LC
C

B

LFCB
DP

L8
A

PM
X

KAPR

DCSFMS

DCON
KWW

ø66.7

DAH

DCCB
DC
DCX

LFC
B

D
P

L8

LC
C

B

A
PM

X

KAPR

KAPR KAPR

DCSFMS

DCON
ø101.6
ø177.8

DAHø22 KWW
CRKS
M20

DCCB
DC
DCX

LFCB
DP

L8

LC
C

B

A
PM

X

KAPR

WT
(kg)

APMX
DCX LF DCON

40 WSX445-040A03AR a 3 52.8 40 16 0.3 5 1
40 WSX445-040A04AR a 4 52.8 40 16 0.3 5 1
50 WSX445-050A03AR a 3 62.9 40 22 0.5 5 1
50 WSX445-050A04AR a 4 62.9 40 22 0.4 5 1
50 WSX445-050A05AR a 5 62.9 40 22 0.4 5 1
63 WSX445-063A04AR a 4 75.9 40 22 0.6 5 1
63 WSX445-063A05AR a 5 75.9 40 22 0.6 5 1
63 WSX445-063A06AR a 6 75.9 40 22 0.6 5 1
80 WSX445-080A04AR a 4 92.9 50 27 1.3 5 1
80 WSX445-080A06AR a 6 92.9 50 27 1.2 5 1
80 WSX445-080A08AR a 8 92.9 50 27 1.1 5 1

100 WSX445-100B05AR a 5 112.9 50 32 1.9 5 2
100 WSX445-100B07AR a 7 112.9 50 32 1.9 5 2
100 WSX445-100B10AR a 10 112.9 50 32 1.8 5 2
125 WSX445-125B06AR a 6 137.9 63 40 3.4 5 2
125 WSX445-125B08AR a 8 137.9 63 40 3.4 5 2
125 WSX445-125B12AR a 12 137.9 63 40 3.2 5 2
160 WSX445-160C07NR a 7 172.9 63 40 4.9 5 3
160 WSX445-160C10NR a 10 172.9 63 40 4.8 5 3
160 WSX445-160C16NR a 16 172.8 63 40 4.6 5 3
200 WSX445-200C08NR a 8 212.9 63 60 7.5 5 4
200 WSX445-200C12NR a 12 212.9 63 60 7.4 5 4
200 WSX445-200C20NR a 20 212.8 63 60 7.2 5 4

y

WSX445 TPS4R TIP15W

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ส�าหรบัอาเบอร ์เมตรกิซ์

DC
(มม.) รหสัสนิคา้ สต็อค รหูลอ่เย็น จ�านวนฟัน แบบ

ขนาด (มม.)

(มม.)
ชนดิ
(รปู)

u พชิคแ์บบหยาบ
u จ�านวนฟันมดีละเอยีด
u พชิคแ์บบหยาบ
u จ�านวนฟันมดีละเอยีด
u จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ
u พชิคแ์บบหยาบ
u จ�านวนฟันมดีละเอยีด
u จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ
u พชิคแ์บบหยาบ
u จ�านวนฟันมดีละเอยีด
u จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ
u พชิคแ์บบหยาบ
u จ�านวนฟันมดีละเอยีด
u จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ
u พชิคแ์บบหยาบ
u จ�านวนฟันมดีละเอยีด
u จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ
─ พชิคแ์บบหยาบ
─ จ�านวนฟันมดีละเอยีด
─ จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ
─ พชิคแ์บบหยาบ
─ จ�านวนฟันมดีละเอยีด
─ จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ

แบบอาเบอร ์ ขวา

งานปาด

แคลมป์สกรู ประแจ (ใบมดี)

หมายเหต ุ1) ไมม่เีซท็โบลทม์าพรอ้มดา้ม 
หมายเหต ุ2) ส�าหรับตวัมดีคตัเตอรท์ีม่ ีDC เสน้ผา่ศนูยก์ลางของการกลงึระหวา่ง 40-100 กรณุาใชโ้บลตเ์ซต็ชนดิ FMC (เมทรกิซ)์
หมายเหต ุ3) ส�าหรับตวัมดีคทัเตอรท์ีม่ ีDC เสน้ผา่ศนูยก์ลางของการกลงึระหวา่ง 125-200 กรณุาใชโ้บลตเ์ซต็ FMB

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

รปู 2รปู 1

อะไหล่
*

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TPS4R=3.5

เสน้ผศก.บอร ์ของคตัเตอร ์DCON  
ถกูระบใุนหนว่ยมลิลเิมตร

ภาพแสดงดา้มขวา
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L8

LC
C

B

A
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X

KAPR

ø160 ø200

e

e

c
d

a b
gba

d
c

f

a b c d e f g

WSX445-040AooAR HSC08025H HSC08025 1 13 M8×1.25 33 8 5 ‒ ‒

WSX445-050AooAR HSC10030H HSC10030 1 16 M10×1.5 40 10 6 ‒ ‒

WSX445-063AooAR HSC10030H HSC10030 1 16 M10×1.5 40 10 6 ‒ ‒

WSX445-080AooAo HSC12035H HSC12035 1 18 M12×1.75 47 12 10 ‒ ‒

WSX445-100BooAo MBA16033H — 2 40 M16×2 43 10 14 6 23

WSX445-125BooAo MBA20040H — 2 50 M20×2.5 54 14 17 6 27

WSX445-160CooNo MBA20040H — 2 50 M20×2.5 54 14 17 6 27

WSX445-200CooNR — — 1 24 M16×2 61‒ 16 14 ‒ ‒

WT
(kg)

APMX
DCX LF DCON

80 WSX445-080A04AL a 4 92.9 50 27 1.3 5 1
100 WSX445-100B05AL a 5 112.9 50 32 1.9 5 2
125 WSX445-125B06AL a 6 137.9 63 40 3.4 5 2
160 WSX445-160C07NL a 7 172.9 63 40 4.9 5 3

y

ISO13399 L003
L046
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

เซ็ทโบลท ์(แยกจ�าหนา่ย)

งานปาด

เซท็โบลท์

ชนดิ
(รปู)

ขนาดส�าหรับอา้งองิ (มม.)
รปูทรงสามารถใชไ้ดรู้

หลอ่เย็น
ไมส่ามารถใชไ้ดก้บัรู

หลอ่เย็น

รหสัดา้มจับ รหสัดา้มจับ

DC
(มม.) รหสัสนิคา้ สต็อค รหูลอ่เย็น จ�านวนฟัน แบบ

ขนาด (มม.)

(มม.)
ชนดิ
(รปู)

u พชิคแ์บบหยาบ
u พชิคแ์บบหยาบ
u พชิคแ์บบหยาบ
─ พชิคแ์บบหยาบ

แบบอาเบอร ์ ซา้ย

รปู 2

รปู 1

รปู 4รปู 3

หมายเหต ุ1) ไมม่เีซท็โบลทม์าพรอ้มดา้ม 
หมายเหต ุ2) ส�าหรับตวัมดีคตัเตอรท์ีม่ ีDC เสน้ผา่ศนูยก์ลางของการกลงึระหวา่ง 80-100 กรณุาใชโ้บลตเ์ซต็ชนดิ FMC (เมทรกิซ)์
หมายเหต ุ3) ส�าหรับตวัมดีคทัเตอรท์ีม่ ีDC เสน้ผา่ศนูยก์ลางของการกลงึระหวา่ง 125-160 กรณุาใชโ้บลตเ์ซต็ FMB

การขนาดการตดิตัง้
อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

หมายเหต ุ1)  เลอืกซือ้สลกัเกลยีวใหเ้หมาะสมหลงัไดรั้บการยนืยนั dimensions จากแหลง่อา้งองิแลว้ 
สนิคา้จะมหีมายเลขค�าสัง่ซือ้อยูใ่ตค้อลมัน ์Set Bolt จ�าหน่ายโดย Mitsubishi Materialsดว้ย

หมายเหต ุ2) ตอ้งใชห้ารหลอ่เย็นภายในเมือ่ใชเ้ซท็โบลท์

ภาพแสดงดา้มขวา

  



L044

L

D
C

X
D

C

APMX

LF
LH

KAPR

D
C

O
N

D
C

X
D

C

APMX

LF
LH

KAPR

D
C

O
N

y

 WT
(kg)

APMX
DCX LF DCON LH

40 WSX445R4003SA32M a 3 52.8 125 32 40 0.8 5
40 WSX445R4004SA32M a 4 52.8 125 32 40 0.8 5
50 WSX445R5003SA32M a 3 62.9 125 32 40 1.0 5
50 WSX445R5004SA32M a 4 62.9 125 32 40 1.0 5
63 WSX445R6304SA32M a 4 75.9 125 32 40 1.2 5
63 WSX445R6305SA32M a 5 75.9 125 32 40 1.2 5
80 WSX445R8004SA32M a 4 92.9 125 32 40 1.6 5
80 WSX445R8006SA32M a 6 92.9 125 32 40 1.5 5

WSX445 TPS4R TIP15W

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

DC
(มม.) รหสัสนิคา้ สต็อค รหูลอ่เย็น จ�านวนฟัน แบบ

ขนาด (มม.)

(มม.)

u พชิคแ์บบหยาบ
u จ�านวนฟันมดีละเอยีด
u พชิคแ์บบหยาบ
u จ�านวนฟันมดีละเอยีด
u พชิคแ์บบหยาบ
u จ�านวนฟันมดีละเอยีด
u พชิคแ์บบหยาบ
u จ�านวนฟันมดีละเอยีด

งานปาด

แคลมป์สกรู ประแจ (ใบมดี)

อะไหล่

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TPS4R=3.5

*

แบบกา้น
ภาพแสดงดา้มขวา

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)



L045

L

P
M
K
N
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H

IC S BS RE

M
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02
0

M
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50
20

M
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0
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0
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13
0

M
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14
0

M
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12
0

M
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13
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VP
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TF
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20
R

T
M

X3
03

0

TF
15

SNGU140812ANFR-L G F a 14 8.4 1.5 1.2

IC

RE

BS
S
6.3

SNGU140812ANER-L G E a a a a a a a a a a a 14 8.4 1.5 1.2
SNGU140812ANER-M G E a a a a a a a a a a a 14 8.4 1.5 1.2
SNMU140812ANER-M M E a a a a a a a a a a a 14 8.4 1.5 1.2
SNMU140812ANER-R M E a a a a a a 14 8.4 1.5 1.2
SNMU140812ANER-H M E a a a a a a 14 8.4 1.5 1.2
SNGU140812ANFL-L G F a 14 8.4 1.5 1.2
SNGU140812ANEL-L G E a a a a a 14 8.4 1.5 1.2
SNGU140812ANEL-M G E a a a a a 14 8.4 1.5 1.2
SNMU140812ANEL-M M E a a a a a 14 8.4 1.5 1.2
SNMU140812ANEL-R M E a a a a 14 8.4 1.5 1.2

P
M
K
S
H

L W1 S BS RE

M
C

50
20

M
P6

12
0

VP
15

TF
M

X3
02

0

WNGU1406ANEN8C-M G E a a a a 16.87 16.87 6 8 1.0 R400

RE

L

BS
W1 S

y

ISO13399 L003
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป  
    : การกลงึมสีะดดุ

การลบเหลีย่ม :   E : วงกลม   F : คมตดั

สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, ไททาเนยีม อลัลอย
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้ ใช
จ้ับ

กา
รล

บเ
หล

ีย่ม

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

การลบเหลีย่ม :   E : วงกลม   F : คมตดั

สแตนเลส
เหล็กหลอ่
อลัลอยทนความรอ้น, ไททาเนยีม อลัลอย
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท ขนาด (มม.)

รปูทรง

เม็ดมดีไวเปอรม์ ี2 มมุ  ไวเปอรน์ีเ้ป็นสเปก 2 มมุ กรณุาประกอบตามภาพที ่1
ใบมดีไวเปอรเ์พยีงเม็ดเดยีวอาจเพยีงพอทีท่�าใหไ้ดผ้วิส�าเร็จทีด่ ี
ทัง้นี ้กรณีทีป่รมิาณการป้อนตอ่ 1 รอบหมนุมากกวา่หรอืเทา่กบั 8 มลิลเิมตร/1 รอบหมนุ กรณุาตดิตัง้เม็ดมดีไวเปอรต์ัง้แต ่2 แผน่ขึน้ไป โดยเรยีง
ต�าแหน่งใหเ้ทา่กนัภายในตวัมดีคตัเตอร์

R
R
R
R
R
R
L
L
L
L
L ภาพแสดงใบมดีขวา

ค�าแนะน�าการใชง้านใบมดีไวเปอร์

รปู 1 รปู 2

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

ใบมดีทีม่รีอ่งคายเศษ

ใบมดีไวเปอร์
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L8

LC
C

B

A
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X

KAPR

DCSFMS
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P
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A
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B

L8

DAH
DCCB
DC
DCX

KWW

DCSFMS
DCON
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A
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LFC
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D
P
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A
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ø101.6
DCSFMS
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KWWDAH
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DCCB
DC
DCX

LFCB
DP

L8

LC
C

B

A
PM

X

KAPR

DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8

40 WSX445-040A03AR 16 18 9 14 13.3 37 8.4 5.6 1
40 WSX445-040A04AR 16 18 9 14 13.3 37 8.4 5.6 1
50 WSX445-050A03AR 22 20 11 17 11.3 47 10.4 6.3 1
50 WSX445-050A04AR 22 20 11 17 11.3 47 10.4 6.3 1
50 WSX445-050A05AR 22 20 11 17 11.3 47 10.4 6.3 1
63 WSX445-063A04AR 22 20 11 17 11.3 50 10.4 6.3 1
63 WSX445-063A05AR 22 20 11 17 11.3 50 10.4 6.3 1
63 WSX445-063A06AR 22 20 11 17 11.3 50 10.4 6.3 1
80 WSX445R08004CA 25.4 26 13 20 14.3 56 9.5 6 1
80 WSX445R08006CA 25.4 26 13 20 14.3 56 9.5 6 1
80 WSX445R08008CA 25.4 26 13 20 14.3 56 9.5 6 1
80 WSX445L08004CA 25.4 26 13 20 14.3 56 9.5 6 1
80 WSX445-080A04AR 27 23 13 20 14.3 56 12.4 7 1
80 WSX445-080A06AR 27 23 13 20 14.3 56 12.4 7 1
80 WSX445-080A08AR 27 23 13 20 14.3 56 12.4 7 1
80 WSX445-080A04AL 27 23 13 20 14.3 56 12.4 7 1

100 WSX445R10005DA 31.75 32 26 45 11.3 70 12.7 8 2
100 WSX445R10007DA 31.75 32 26 45 11.3 70 12.7 8 2
100 WSX445R10010DA 31.75 32 26 45 11.3 70 12.7 8 2
100 WSX445L10005DA 31.75 32 26 45 11.3 70 12.7 8 2
100 WSX445-100B05AR 32 26 26 45 16.3 78 14.4 8 2
100 WSX445-100B07AR 32 26 26 45 16.3 78 14.4 8 2
100 WSX445-100B10AR 32 26 26 45 16.3 78 14.4 8 2
100 WSX445-100B05AL 32 26 26 45 16.3 78 14.4 8 2
125 WSX445R12506EA 38.1 36 30 56 19.3 80 15.9 10 2
125 WSX445R12508EA 38.1 36 30 56 19.3 80 15.9 10 2
125 WSX445R12512EA 38.1 36 30 56 19.3 80 15.9 10 2
125 WSX445L12506EA 38.1 36 30 56 19.3 80 15.9 10 2
125 WSX445-125B06AR 40 28 30 56 21.3 89 16.4 9 2
125 WSX445-125B08AR 40 28 30 56 21.3 89 16.4 9 2
125 WSX445-125B12AR 40 28 30 56 21.3 89 16.4 9 2
125 WSX445-125B06AL 40 28 30 56 21.3 89 16.4 9 2

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ภาพแสดงใบมดีขวา

รปู 1 รปู 2 รปู 3

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.)

ชนดิ
(รปู)

ตารางและรายการขนาดการตดิต ัง้ชนดิแขนจบัมดี (Arbor)
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160 WSX445-160C07NR 40 40 14 56 21.3 100 16.4 9 3
160 WSX445-160C10NR 40 40 14 56 21.3 100 16.4 9 3
160 WSX445-160C16NR 40 40 14 56 21.3 100 16.4 9 3
160 WSX445-160C07NL 40 40 14 56 21.3 100 16.4 9 3
160 WSX445R16007FA 50.8 38 40 72 16.3 100 19.1 11 2
160 WSX445R16010FA 50.8 38 40 72 16.3 100 19.1 11 2
160 WSX445R16016FA 50.8 38 40 72 16.3 100 19.1 11 2
160 WSX445L16007FA 50.8 38 40 72 16.3 100 19.1 11 2
200 WSX445R20008KN 47.625 35 18 135 26.3 175 25.4 14.22 5
200 WSX445R20012KN 47.625 35 18 135 26.3 175 25.4 14.22 5
200 WSX445R20020KN 47.625 35 18 135 26.3 175 25.4 14.22 5
200 WSX445L20008KN 47.625 35 18 135 26.3 175 25.4 14.22 5
200 WSX445-200C08NR 60 32 18 135 29.3 160 25.7 14.22 4
200 WSX445-200C12NR 60 32 18 135 29.3 160 25.7 14.22 4
200 WSX445-200C20NR 60 32 18 135 29.3 160 25.7 14.22 4
250 WSX445R25010KN 47.625 35 18 180 26.3 220 25.4 14.22 5
250 WSX445R25014KN 47.625 35 18 180 26.3 220 25.4 14.22 5
250 WSX445L25010KN 47.625 35 18 180 26.3 220 25.4 14.22 5
315 WSX445R31514PN 47.625 35 18 225 26.3 285 25.4 14.22 6

ISO13399 L003

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ภาพแสดงใบมดีขวา

รปู 4 รปู 5 รปู 6

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.)

ชนดิ
(รปู)
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L

ap ap ap ap ap

P

MP6120 VP15TF 250 (200─300) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

MP6130 VP20RT 240 (190─290） 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

MX3030 ─ 180 (130─230） 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

180─350HB

MP6120 VP15TF 220 (170─270) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

MP6130 VP20RT 200 (150─250） 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

MX3030 ─ 150 (120─180） 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP6120 VP15TF 220 (170─270) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

MP6130 VP20RT 200 (150─250） 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

MX3030 ─ 150 (120─180） 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

35─45HRC
MP6120 VP15TF 140 (100─180) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

MP6130 VP20RT 120 (90─150） 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

M

MP7130 VP15TF 200 (150─250） 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP7140 VP20RT 200 (150─250） 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MX3030 ─ 130 (100─180） 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) ─ ─ ─ ─ ─ ─

>200HB
MP7130 VP15TF 170 (120─220) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP7140 VP20RT 170 (120─220) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP7130 VP15TF 160 (110─210) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP7140 VP20RT 160 (110─210) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP7130 VP15TF 150 (100─200) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP7140 VP20RT 150 (100─200) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

K

MC5020 ─ 220 (200─270) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

VP15TF ─ 180 (130─250) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

VP20RT ─ 170 (120─240) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

MX3030 ─ 150 (120─180) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MC5020 ─ 200 (180─250) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

VP15TF VP20RT 160 (110─240) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

MC5020 ─ 200 (180─250) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

VP15TF ─ 160 (110─240） 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

VP20RT ─ 150 (100─200） 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

H

40─55HRC VP15TF ─ 50 (30─70） 0.05	(0.05─0.1) 0.05	(0.05─0.1) 0.1	(0.05─0.15) ─ ─ ─ ─

55─62HRC VP15TF ─ 40 (20─50） 0.05	(0.05─0.1) 0.05	(0.05─0.1) 0.1	(0.05─0.15) ─ ─ ─ ─

y

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชิน้งาน ความแข็ง แนะน�าเป็นอนัดบัแรก แนะน�าเป็นล�าดบัทีส่อง vc 
(ม./นาท)ี

ปรมิาณการสง่ fz (มม./ฟัน) กบัปรมิาณการตดัเขา้ ap แยกตามพืน้ทีก่ารตดั

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง คอ่นขา้งหยาบ การกลงึหยาบ

fz (มม./ฟัน) fz (มม./ฟัน) fz (มม./ฟัน) fz (มม./ฟัน) fz (มม./ฟัน)

L รอ่งคายเศษ L, M รอ่งคายเศษ M รอ่งคายเศษ M, R รอ่งคายเศษ R, H รอ่งคายเศษ

เหล็กเหนยีว < 180HB

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0

เครือ่งมอืโลหะผสม
< 350HB 

การอบคลาย 
(Annealing)

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้
<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

L รอ่งคายเศษ L, M รอ่งคายเศษ M รอ่งคายเศษ

สแตนเลส austenitic < 200HB

<  1.0 <  2.0 <  3.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0

<  1.0 <  2.0

สแตนเลส austenitic
<  1.0 <  2.0 <  3.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0

เหล็ก ดเูพล็กซ์ < 280HB
<  1.0 <  2.0 <  3.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ < 450HB
<  1.0 <  2.0 <  3.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0

L รอ่งคายเศษ L, M รอ่งคายเศษ M รอ่งคายเศษ M, R รอ่งคายเศษ R, H รอ่งคายเศษ

เหล็กหลอ่สเีทา Tensile Strength 
< 350MPa

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0

เหล็กหลอ่เหนยีว Tensile Strength 
< 450MPa

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

เหล็กหลอ่เหนยีว Tensile Strength 
< 800MPa

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

M รอ่งคายเศษ M, R รอ่งคายเศษ R, H รอ่งคายเศษ

เหล็กชบุแข็ง <  1.0 <  1.5 <  2.0

เหล็กชบุแข็ง <  1.0 <  1.5 <  2.0

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

หมายเหต ุ1) ตัง้คา่สภาพการตดัทีเ่หมาะสมโดยอา้งองิจากตารางดา้นบน ตามการใชง้าน
หมายเหต ุ2) แนะน�าใหใ้ชส้ารหลอ่เย็น ถา้ตอ้งการเนน้ผวิส�าเร็จ (อายกุารใชง้านอาจสัน้กวา่ไมใ่ชส้ารหลอ่เย็น)

การตดัแบบแหง้

  



L049

L

ap ap ap ap ap

P

MP6120 VP15TF 250 (200─300) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

MP6130 VP20RT 240 (190─290） 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

MX3030 ─ 180 (130─230） 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

180─350HB

MP6120 VP15TF 220 (170─270) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

MP6130 VP20RT 200 (150─250） 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

MX3030 ─ 150 (120─180） 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP6120 VP15TF 220 (170─270) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

MP6130 VP20RT 200 (150─250） 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

MX3030 ─ 150 (120─180） 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

35─45HRC
MP6120 VP15TF 140 (100─180) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

MP6130 VP20RT 120 (90─150） 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

M

MP7130 VP15TF 200 (150─250） 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP7140 VP20RT 200 (150─250） 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MX3030 ─ 130 (100─180） 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) ─ ─ ─ ─ ─ ─

>200HB
MP7130 VP15TF 170 (120─220) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP7140 VP20RT 170 (120─220) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP7130 VP15TF 160 (110─210) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP7140 VP20RT 160 (110─210) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP7130 VP15TF 150 (100─200) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP7140 VP20RT 150 (100─200) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

K

MC5020 ─ 220 (200─270) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

VP15TF ─ 180 (130─250) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

VP20RT ─ 170 (120─240) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

MX3030 ─ 150 (120─180) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MC5020 ─ 200 (180─250) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

VP15TF VP20RT 160 (110─240) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

MC5020 ─ 200 (180─250) 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

VP15TF ─ 160 (110─240） 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

VP20RT ─ 150 (100─200） 0.15	(0.1─0.2) 0.15	(0.1─0.2) 0.2	(0.15─0.25) 0.2	(0.15─0.25) 0.25	(0.2─0.3)

H

40─55HRC VP15TF ─ 50 (30─70） 0.05	(0.05─0.1) 0.05	(0.05─0.1) 0.1	(0.05─0.15) ─ ─ ─ ─

55─62HRC VP15TF ─ 40 (20─50） 0.05	(0.05─0.1) 0.05	(0.05─0.1) 0.1	(0.05─0.15) ─ ─ ─ ─

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชิน้งาน ความแข็ง แนะน�าเป็นอนัดบัแรก แนะน�าเป็นล�าดบัทีส่อง vc 
(ม./นาท)ี

ปรมิาณการสง่ fz (มม./ฟัน) กบัปรมิาณการตดัเขา้ ap แยกตามพืน้ทีก่ารตดั

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง คอ่นขา้งหยาบ การกลงึหยาบ

fz (มม./ฟัน) fz (มม./ฟัน) fz (มม./ฟัน) fz (มม./ฟัน) fz (มม./ฟัน)

L รอ่งคายเศษ L, M รอ่งคายเศษ M รอ่งคายเศษ M, R รอ่งคายเศษ R, H รอ่งคายเศษ

เหล็กเหนยีว < 180HB

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0

เครือ่งมอืโลหะผสม
< 350HB 

การอบคลาย 
(Annealing)

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้
<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

L รอ่งคายเศษ L, M รอ่งคายเศษ M รอ่งคายเศษ

สแตนเลส austenitic < 200HB

<  1.0 <  2.0 <  3.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0

<  1.0 <  2.0

สแตนเลส austenitic
<  1.0 <  2.0 <  3.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0

เหล็ก ดเูพล็กซ์ < 280HB
<  1.0 <  2.0 <  3.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ < 450HB
<  1.0 <  2.0 <  3.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0

L รอ่งคายเศษ L, M รอ่งคายเศษ M รอ่งคายเศษ M, R รอ่งคายเศษ R, H รอ่งคายเศษ

เหล็กหลอ่สเีทา Tensile Strength 
< 350MPa

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0

เหล็กหลอ่เหนยีว Tensile Strength 
< 450MPa

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

เหล็กหลอ่เหนยีว Tensile Strength 
< 800MPa

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

M รอ่งคายเศษ M, R รอ่งคายเศษ R, H รอ่งคายเศษ

เหล็กชบุแข็ง <  1.0 <  1.5 <  2.0

เหล็กชบุแข็ง <  1.0 <  1.5 <  2.0

(มม.)



L050

L

y

ap ap ap ap ap

P

MP6120 VP15TF 150 (100─200) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

MP6130 VP20RT 150 (100─200) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

180─350HB
MP6120 VP15TF 120 (80─160) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

MP6130 VP20RT 120 (80─160) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

MP6120 VP15TF 120 (80─160) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

MP6130 VP20RT 120 (80─160) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

35─45HRC
MP6120 VP15TF 100 (80─120) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

MP6130 VP20RT 100 (80─120) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

M

MP7130 VP15TF 130 (80─180） 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP7140 VP20RT 130 (80─180） 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP7130 VP15TF 100 (80─150) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP7140 VP20RT 100 (80─150) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP7130 VP15TF 100 (80─150) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP7140 VP20RT 100 (80─150) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

< 450HB
MP7130 VP15TF 90 (50─140) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP7140 VP20RT 90 (50─140) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

K

MC5020 ─ 180 (160─200) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

VP15TF VP20RT 130 (100─160) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

MC5020 ─ 180 (160─200) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

VP15TF VP20RT 130 (100─160) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

MC5020 ─ 180 (160─200) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

VP15TF VP20RT 110 (80─140） 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

N

─ TF15 ─ 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

S

─
MP9120 VP15TF 50 (40─60) 0.05 (0.05─0.1) 0.05 (0.05─0.1) 0.1 (0.05─0.15) ─ ─ ─ ─

MP9130 VP20RT 50 (40─60) 0.05 (0.05─0.1) 0.05 (0.05─0.1) 0.1 (0.05─0.15) ─ ─ ─ ─

─
MP9120 VP15TF 40 (20─50) 0.05 (0.05─0.1) 0.05 (0.05─0.1) 0.1 (0.05─0.15) ─ ─ ─ ─

MP9130 VP20RT 40 (20─50) 0.05 (0.05─0.1) 0.05 (0.05─0.1) 0.1 (0.05─0.15) ─ ─ ─ ─

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชิน้งาน ความแข็ง แนะน�าเป็นอนัดบัแรก แนะน�าเป็นล�าดบัทีส่อง vc 
(ม./นาท)ี

ปรมิาณการสง่ fz (มม./ฟัน) กบัปรมิาณการตดัเขา้ ap แยกตามพืน้ทีก่ารตดั

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง คอ่นขา้งหยาบ การกลงึหยาบ

fz (มม./ฟัน) fz (มม./ฟัน) fz (มม./ฟัน) fz (มม./ฟัน) fz (มม./ฟัน)

L รอ่งคายเศษ L, M รอ่งคายเศษ M รอ่งคายเศษ M, R รอ่งคายเศษ R, H รอ่งคายเศษ

เหล็กเหนยีว <  180HB
<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

เครือ่งมอืโลหะผสม
< 350HB 

การอบคลาย 
(Annealing)

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้
<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

L รอ่งคายเศษ L, M รอ่งคายเศษ M รอ่งคายเศษ

สแตนเลส austenitic <  200HB
<  1.0 <  2.0 <  3.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0

สแตนเลส austenitic > 200HB
<  1.0 <  2.0 <  3.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0

เหล็ก ดเูพล็กซ์ <  280HB
<  1.0 <  2.0 <  3.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ
<  1.0 <  2.0 <  3.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0

L รอ่งคายเศษ L, M รอ่งคายเศษ M รอ่งคายเศษ M, R รอ่งคายเศษ R, H รอ่งคายเศษ

เหล็กหลอ่สเีทา Tensile Strength 
<  350MPa

<  1.0 <  2.0 <  2.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  2.0 <  4.0 <  5.0

เหล็กหลอ่เหนยีว Tensile Strength 
<  450MPa

<  1.0 <  2.0 <  2.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  2.0 <  4.0 <  5.0

เหล็กหลอ่เหนยีว Tensile Strength 
<  800MPa

<  1.0 <  2.0 <  2.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  2.0 <  4.0 <  5.0

L รอ่งคายเศษ L รอ่งคายเศษ L รอ่งคายเศษ L รอ่งคายเศษ L รอ่งคายเศษ

อลมูเินยีม อลัลอย >  300 <  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

L รอ่งคายเศษ L, M รอ่งคายเศษ M รอ่งคายเศษ

ไททาเนยีม อลัลอย
<  1.0 <  1.5 <  2.0

<  1.0 <  1.5 <  2.0

อลัลอยทนความรอ้น
<  1.0 <  1.5 <  2.0

<  1.0 <  1.5 <  2.0

สภาพการตดัทีแ่นะน�า
การตดัแบบเปียก

หมายเหต ุ1) ตัง้คา่สภาพการตดัทีเ่หมาะสมโดยอา้งองิจากตารางดา้นบน ตามการใชง้าน
หมายเหต ุ2) แนะน�าใหใ้ชส้ารหลอ่เย็น ถา้ตอ้งการเนน้ผวิส�าเร็จ (อายกุารใชง้านอาจสัน้กวา่ไมใ่ชส้ารหลอ่เย็น)



L051

L

ap ap ap ap ap

P

MP6120 VP15TF 150 (100─200) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

MP6130 VP20RT 150 (100─200) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

180─350HB
MP6120 VP15TF 120 (80─160) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

MP6130 VP20RT 120 (80─160) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

MP6120 VP15TF 120 (80─160) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

MP6130 VP20RT 120 (80─160) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

35─45HRC
MP6120 VP15TF 100 (80─120) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

MP6130 VP20RT 100 (80─120) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

M

MP7130 VP15TF 130 (80─180） 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP7140 VP20RT 130 (80─180） 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP7130 VP15TF 100 (80─150) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP7140 VP20RT 100 (80─150) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP7130 VP15TF 100 (80─150) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP7140 VP20RT 100 (80─150) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

< 450HB
MP7130 VP15TF 90 (50─140) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

MP7140 VP20RT 90 (50─140) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

K

MC5020 ─ 180 (160─200) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

VP15TF VP20RT 130 (100─160) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

MC5020 ─ 180 (160─200) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

VP15TF VP20RT 130 (100─160) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

MC5020 ─ 180 (160─200) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

VP15TF VP20RT 110 (80─140） 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

N

─ TF15 ─ 0.15 (0.1─0.2) 0.15 (0.1─0.2) 0.2 (0.15─0.25) 0.2 (0.15─0.25) 0.25 (0.2─0.3)

S

─
MP9120 VP15TF 50 (40─60) 0.05 (0.05─0.1) 0.05 (0.05─0.1) 0.1 (0.05─0.15) ─ ─ ─ ─

MP9130 VP20RT 50 (40─60) 0.05 (0.05─0.1) 0.05 (0.05─0.1) 0.1 (0.05─0.15) ─ ─ ─ ─

─
MP9120 VP15TF 40 (20─50) 0.05 (0.05─0.1) 0.05 (0.05─0.1) 0.1 (0.05─0.15) ─ ─ ─ ─

MP9130 VP20RT 40 (20─50) 0.05 (0.05─0.1) 0.05 (0.05─0.1) 0.1 (0.05─0.15) ─ ─ ─ ─

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชิน้งาน ความแข็ง แนะน�าเป็นอนัดบัแรก แนะน�าเป็นล�าดบัทีส่อง vc 
(ม./นาท)ี

ปรมิาณการสง่ fz (มม./ฟัน) กบัปรมิาณการตดัเขา้ ap แยกตามพืน้ทีก่ารตดั

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง คอ่นขา้งหยาบ การกลงึหยาบ

fz (มม./ฟัน) fz (มม./ฟัน) fz (มม./ฟัน) fz (มม./ฟัน) fz (มม./ฟัน)

L รอ่งคายเศษ L, M รอ่งคายเศษ M รอ่งคายเศษ M, R รอ่งคายเศษ R, H รอ่งคายเศษ

เหล็กเหนยีว <  180HB
<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

เครือ่งมอืโลหะผสม
< 350HB 

การอบคลาย 
(Annealing)

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้
<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

L รอ่งคายเศษ L, M รอ่งคายเศษ M รอ่งคายเศษ

สแตนเลส austenitic <  200HB
<  1.0 <  2.0 <  3.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0

สแตนเลส austenitic > 200HB
<  1.0 <  2.0 <  3.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0

เหล็ก ดเูพล็กซ์ <  280HB
<  1.0 <  2.0 <  3.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ
<  1.0 <  2.0 <  3.0

<  1.0 <  2.0 <  3.0

L รอ่งคายเศษ L, M รอ่งคายเศษ M รอ่งคายเศษ M, R รอ่งคายเศษ R, H รอ่งคายเศษ

เหล็กหลอ่สเีทา Tensile Strength 
<  350MPa

<  1.0 <  2.0 <  2.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  2.0 <  4.0 <  5.0

เหล็กหลอ่เหนยีว Tensile Strength 
<  450MPa

<  1.0 <  2.0 <  2.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  2.0 <  4.0 <  5.0

เหล็กหลอ่เหนยีว Tensile Strength 
<  800MPa

<  1.0 <  2.0 <  2.0 <  4.0 <  5.0

<  1.0 <  2.0 <  2.0 <  4.0 <  5.0

L รอ่งคายเศษ L รอ่งคายเศษ L รอ่งคายเศษ L รอ่งคายเศษ L รอ่งคายเศษ

อลมูเินยีม อลัลอย >  300 <  1.0 <  2.0 <  3.0 <  4.0 <  5.0

L รอ่งคายเศษ L, M รอ่งคายเศษ M รอ่งคายเศษ

ไททาเนยีม อลัลอย
<  1.0 <  1.5 <  2.0

<  1.0 <  1.5 <  2.0

อลัลอยทนความรอ้น
<  1.0 <  1.5 <  2.0

<  1.0 <  1.5 <  2.0

(มม.)
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งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

L ร่องคายเศษ M ร่องคายเศษ R  ร่องคายเศษ H  ร่องคายเศษ

เนน้ความคมของคมตดั เนน้ความคมของคมตดั
แผน่บาง การจับยดึต�า่ งานมสีะดดุ หรอืมผีวิดบิ

ระบบรอ่งคายเศษ
ชดุรอ่งคายเศษทีใ่ชง้านไดห้ลากหลาย

เนน้ความคมของคมตดั 
แบบแรงตา้นต�า่
a  ส�าหรับการตดัเฉือนวสัดทุีต่ดัยาก
a  ส�าหรับเมือ่เครือ่งหรอืความแข็งแกรง่ของชิน้งานต�า่

แนะน�าเป็นอนัดบัแรก 
เอนกประสงค์
a  ส�าหรับการตดัทัว่ไป

ส�าหรับใชก้บังานทีไ่มเ่สถยีร
คมตดัแข็งแรงขึน้
a  ส�าหรับตดังานกระแทก

ส�าหรับการใชง้านพืน้ทีต่ดัหนัก
คมตดัแข็งแรงขึน้
a  ส�าหรับการตดัแบบกระแทกหนัก

ชิน้งาน
สภาพการตดั

การกลงึละเอยีด การกลงึทัว่ไป การกลงึหยาบ



L053

L

y

y

ap ap ap ap ap

P

MV1020 300
(200─400)

0.15
(0.1─0.2)

0.15
(0.1─0.2)

0.2
(0.15─0.25)

0.2
(0.15─0.25)

0.25
(0.2─0.3)

MV1020 260
(170─350)

0.15
(0.1─0.2)

0.15
(0.1─0.2)

0.2
(0.15─0.25)

0.2
(0.15─0.25)

0.25
(0.2─0.3)

MV1020 180
(100─250)

0.15
(0.1─0.2)

0.15
(0.1─0.2)

0.2
(0.15─0.25)

0.2
(0.15─0.25)

0.25
(0.2─0.3)

M

MV1020 170
(120─220)

0.15
(0.1─0.2)

0.15
(0.1─0.2)

0.2
(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

K

MV1020 240
(130─350)

0.15
(0.1─0.2)

0.15
(0.1─0.2)

0.2
(0.15─0.25)

0.2
(0.15─0.25)

0.25
(0.2─0.3)

MV1020 220
(80─350)

0.15
(0.1─0.2)

0.15
(0.1─0.2)

0.2
(0.15─0.25)

0.2
(0.15─0.25)

0.25
(0.2─0.3)

ap ap ap ap ap

P

MV1020 220
(120─320)

0.15
(0.1─0.2)

0.15
(0.1─0.2)

0.2
(0.15─0.25)

0.2
(0.15─0.25)

0.25
(0.2─0.3)

MV1020 200
(100─300)

0.15
(0.1─0.2)

0.15
(0.1─0.2)

0.2
(0.15─0.25)

0.2
(0.15─0.25)

0.25
(0.2─0.3)

MV1020 150
(100─200)

0.15
(0.1─0.2)

0.15
(0.1─0.2)

0.2
(0.15─0.25)

0.2
(0.15─0.25)

0.25
(0.2─0.3)

M

MV1020 130
(90─170)

0.15
(0.1─0.2)

0.15
(0.1─0.2)

0.2
(0.15─0.25) ─ ─ ─ ─

K

MV1020 200
(130─250)

0.15
(0.1─0.2)

0.15
(0.1─0.2)

0.2
(0.15─0.25)

0.2
(0.15─0.25)

0.25
(0.2─0.3)

MV1020 180
(80─230)

0.15
(0.1─0.2)

0.15
(0.1─0.2)

0.2
(0.15─0.25)

0.2
(0.15─0.25)

0.25
(0.2─0.3)

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

บนัทกึ
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L

ø50
ø63

ø200
ø250

ø80
ø100
ø125
ø160

ø315

DCSFMS
DCON
KWW

DAH

DC
DCCB

DCX

KAPR KAPR

A
PM

X

LFCB
DP

L8

DCSFMS
DCON
KWW

DCCB
DC
DCX A

PM
X

LFCB
DP

L8

ø101.6
DCON
KWW

DCCB
DC
DCX A

PM
X

LFCB
DP

L8

DCSFMS

ø18M16

ø177.8
ø101.6

KWW

DCCB
DC
DCX AP

M
X

CB
DP

L8

DCSFMS

ø18M20
DCON

ø22

KAPR LF

KAPR
45°

KAPR

P M K N S H

WT
(kg)R DC DCX LF DCON CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW L8

ASX445-050A03R a 3 50 63.0 40 22 20 11 17 45 10.4 6.3 0.5 6 1
ASX445-063A04R a 4 63 75.9 40 22 20 11 17 50 10.4 6.3 0.7 6 1
ASX445R08004C a 4 80 93.2 50 25.4 26 ─ 38 56 9.5 6 1.1 6 2
ASX445R10005D a 5 100 113.2 50 31.75 32 ─ 45 70 12.7 8 1.8 6 2
ASX445R12506E a 6 125 138.0 63 38.1 35 ─ 60 80 15.9 10 2.9 6 2
ASX445R16007F a 7 160 173.0 63 50.8 38 ─ 80 100 19.1 11 4.7 6 2
ASX445R20008K a 8 200 212.9 63 47.625 35 ─ 140 175 25.4 14.22 7.9 6 3
ASX445R25010K a 10 250 262.9 63 47.625 35 ─ 180 220 25.4 14.22 12.9 6 3
ASX445R31514P a 14 315 327.9 63 47.625 40 ─ 245 285 25.4 14.22 22.4 6 4

ASX445-050A04R a 4 50 63.0 40 22 20 11 17 45 10.4 6.3 0.4 6 1
ASX445-063A05R a 5 63 75.9 40 22 20 11 17 50 10.4 6.3 0.6 6 1
ASX445R08006C a 6 80 93.2 50 25.4 26 ─ 38 56 9.5 6 1.0 6 2
ASX445R10007D a 7 100 113.2 50 31.75 32 ─ 45 70 12.7 8 1.7 6 2
ASX445R12508E a 8 125 138.0 63 38.1 35 ─ 60 80 15.9 10 2.8 6 2
ASX445R16010F a 10 160 173.0 63 50.8 38 ─ 80 100 19.1 11 4.6 6 2
ASX445R20012K a 12 200 212.9 63 47.625 35 ─ 140 175 25.4 14.22 7.8 6 3
ASX445R25014K a 14 250 262.9 63 47.625 35 ─ 180 220 25.4 14.22 12.8 6 3
ASX445R31518P a 18 315 327.9 63 47.625 40 ─ 245 285 25.4 14.22 22.2 6 4

ASX445-050A05R a 5 50 63.0 40 22 20 11 17 45 10.4 6.3 0.4 6 1
ASX445-063A06R a 6 63 75.9 40 22 20 11 17 50 10.4 6.3 0.6 6 1
ASX445R08008C a 8 80 93.2 50 25.4 26 ─ 38 56 9.5 6 1.1 6 2
ASX445R10010D a 10 100 113.2 50 31.75 32 ─ 45 70 12.7 8 1.8 6 2
ASX445R12512E a 12 125 138.0 63 38.1 35 ─ 60 80 15.9 10 2.9 6 2
ASX445R16016F a 16 160 173.0 63 50.8 38 ─ 80 100 19.1 11 4.7 6 2
ASX445R20020K a 20 200 212.9 63 47.625 35 ─ 140 175 25.4 14.22 7.8 6 3
ASX445R25024K a 24 250 262.9 63 47.625 35 ─ 180 220 25.4 14.22 12.8 6 3
ASX445R31528P a 28 315 327.9 63 47.625 40 ─ 245 285 25.4 14.22 21.8 6 4

y

ASX445
P M K N S H

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แสดงดา้มดา้นขวามอื แบบอาเบอร์

รปู 1 รปู 2

รปู 3 รปู 4

ใบมดีมมุบวก 20° 
ราคาถกูแตม่คีวามแมน่ย�า
แบบสกรอูอน
รอ่งคายเศษหลากหลาย
การจับยดึมนัคง
เพราะมแีผน่ชมิ คารไ์บด์

a

a

a

a

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

แบ
บ

 รหสัสนิคา้
สต็อค

จ�านวนฟัน
ขนาด (มม.) APMX

(มม.) รปู

พชิ
คแ์

บบ
หย

าบ
จ�า

นว
นฟั

นม
ดีล

ะเ
อยี

ด
จ�า

นว
นฟั

นม
ดีล

ะเ
อยี

ดพ
เิศ

ษ

<การตดัทัว่ไป>
งานปาดหนา้

เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ อลัลอยทนความรอ้น เหล็กชบุแข็ง

 



L055

L

ø177.8
ø101.6

KWW

DCCB
DC
DCX A

PM
X

LFCB
DP

L8

DCSFMS

ø18
DCON

ø22

DCSFMS
DCON
KWW

DAH

DC
DCX

A
PM

X

LFCB
DP

L8

DCSFMS
DCON
KWW

DAH

DC
DCX

A
PM

X

LF

CB
DP

L8

DCSFMS
DCON
KWW

DCCB
DC
DCX A

PM
X

LFCB
DP

L8

DCSFMS

DCON
KWW

DCCB
DC
DCX A

PM
X

LF
CB

DP
L8

ø50
ø63

ø125

ø160 ø200
ø250
ø315

ø80
ø100

ø50, ø63

ø66.7

KAPR
KAPR KAPR

KAPR KAPR

DCCB
DCCB

 WT
(kg)R DC DCX LF DCON CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW L8

ASX445-050A03R a 3 50 63.0 40 22 20 11 17 45 10.4 6.3 0.5 6 1
ASX445-063A04R a 4 63 75.9 40 22 20 11 17 50 10.4 6.3 0.7 6 1
ASX445-080A04R a 4 80 93.2 50 27 23 13 37.84 56 12.4 7 1.0 6 2
ASX445-100A05R a 5 100 113.2 50 32 26 17 56.92 70 14.4 8 1.6 6 2
ASX445-125B06R a 6 125 138.0 63 40 32 ─ 56 80 16.4 9 2.4 6 3
ASX445-160C07R a 7 160 173.0 63 40 29 ─ 56 100 16.4 9 3.9 6 4
ASX445-200C08R a 8 200 212.9 63 60 32 ─ 135 155 25.7 14.22 6.7 6 5
ASX445-250C10R a 10 250 262.9 63 60 32 ─ 174 200 25.7 14.22 10.5 6 5
ASX445-315C14R a 14 315 327.9 80 60 57 ─ 256.8 285 25.7 14.22 22.4 6 5

ASX445-050A04R a 4 50 63.0 40 22 20 11 17 45 10.4 6.3 0.4 6 1
ASX445-063A05R a 5 63 75.9 40 22 20 11 17 50 10.4 6.3 0.6 6 1
ASX445-080A06R a 6 80 93.2 50 27 23 13 37.84 56 12.4 7 0.9 6 2
ASX445-100A07R a 7 100 113.2 50 32 26 17 56.92 70 14.4 8 1.5 6 2
ASX445-125B08R a 8 125 138.0 63 40 32 ─ 56 80 16.4 9 2.3 6 3
ASX445-160C10R a 10 160 173.0 63 40 29 ─ 56 100 16.4 9 3.6 6 4
ASX445-200C12R a 12 200 212.9 63 60 32 ─ 135 155 25.7 14.22 5.8 6 5
ASX445-250C14R a 14 250 262.9 63 60 32 ─ 174 200 25.7 14.22 10.6 6 5
ASX445-315C18R a 18 315 327.9 80 60 57 ─ 256.8 285 25.7 14.22 22.2 6 5

ASX445-050A05R a 5 50 63.0 40 22 20 11 17 45 10.4 6.3 0.4 6 1
ASX445-063A06R a 6 63 75.9 40 22 20 11 17 50 10.4 6.3 0.6 6 1
ASX445-080A08R a 8 80 93.2 50 27 23 13 37.84 56 12.4 7 0.9 6 2
ASX445-100A10R a 10 100 113.2 50 32 26 17 56.92 70 14.4 8 1.5 6 2
ASX445-125B12R a 12 125 138.0 63 40 32 ─ 56 80 16.4 9 2.3 6 3
ASX445-160C16R a 16 160 173.0 63 40 29 ─ 56 100 16.4 9 3.6 6 4
ASX445-200C20R a 20 200 212.9 63 60 32 ─ 135 155 25.7 14.22 6.5 6 5
ASX445-250C24R a 24 250 262.9 63 60 32 ─ 174 200 25.7 14.22 10.3 6 5
ASX445-315C28R a 28 315 327.9 80 60 57 ─ 256.8 285 25.7 14.22 21.8 6 5

y

ISO13399 L003
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

(แค ่ø315)

ส�าหรบัอาเบอร ์เมตรกิซ์
เสน้ผศก.บอร ์ของคตัเตอร ์DCON  
ถกูระบใุนหนว่ยมลิลเิมตร

แบบอาเบอร์ แสดงดา้มดา้นขวามอื 

รปู 1 รปู 3

รปู 5
(แค ่ø315)

แบ
บ

 รหสัสนิคา้
สต็อค

จ�านวนฟัน
ขนาด (มม.) APMX

(มม.) รปู

พชิ
คแ์

บบ
หย

าบ
จ�า

นว
นฟั

นม
ดีล

ะเ
อยี

ด
จ�า

นว
นฟั

นม
ดีล

ะเ
อยี

ดพ
เิศ

ษ

รปู 2

รปู 4

มากกวา่ ø80

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

 



L056

L

KAPR

LH
LF

D
C

X

APMX

D
C

O
N

D
C

  
R DC DCX LF DCON LH

ASX445R503S32 a 3 50 63.0 125 32 40 6
ASX445R634S32 a 4 63 75.9 125 32 40 6
ASX445R804S32 a 4 80 93.2 125 32 40 6

y

ASX445 STASX445N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

z x c

x

z

c

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : WCS503507H=5.0, TPS35=3.5

อะไหล่

แบบกา้น แสดงดา้มดา้นขวามอื 

ใบมดี

รหสัสนิคา้
สต็อค

จ�านวนฟัน
ขนาด (มม.) APMX

(มม.)

รหสัดา้มจับ
* *

แผน่ชมิ ชมิสกรู แคลมป์สกรู ประแจ (ใบมดี) ประแจ (แผน่ชมิ)

ประแจ
1. ประแจ ASX445 ใช ้TORXPLUS clamp screw ประแจทีใ่หม้าเป็นประแจเฉพาะ เพือ่ใหเ้กดิประสทิธภิาพ

2. ประแจหกเหลีย่ม ประแจหกเหลีย่มทีแ่นบมาส�าหรับใชก้บัฐานรองและแผน่ชมิ  ประแจขนาด 3.5 มม.

อะไหล่ ใชอ้ะไหลท่ีถ่กูจัดใหเ้ทา่นัน้  อะไหลอ่ืน่ๆ อาจท�าใหป้ระสทิธภิาพในการใชง้านและความปลอดภยัลดลง

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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L

45°

IC

BS

RE

RE

S
AN 
20°

IC

BS

RE

RE

S

IC

BS

RE

RE

S

IC

BS

RE

RE

S

IC

BS

S

AN 
20°

AN 
20°

AN 
20°

AN 
20°

45°

45°

45°

45°

P
M
K  

N
S
H

IC S BS RE

M
V1

02
0

F7
03

0
M

C
50

20
M

P6
12

0
M

P6
13

0
M

P7
13

0
M

P7
14

0
M

P9
12

0
M

P9
13

0
VP

15
TF

VP
30

R
T

N
X4

54
5

H
Ti

10

SEET13T3AGEN-JL E E a a a a a a a a a a a 13.4 3.97 1.9 1.5

SEMT13T3AGSN-JM M S a a a a a a a a a a a a 13.4 3.97 1.9 1.5

SEMT13T3AGSN-JH M S a a a a a a a a a a a 13.4 3.97 1.9 1.5

SEMT13T3AGSN-FT M S a a 13.4 3.97 1.9 1.5

SEGT13T3AGFN-JP G F a 13.4 3.97 2.2 ─

y

ISO13399 L003
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดีทีม่รีอ่งคายเศษ

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

การลบเหลีย่ม : 
   E : วงกลม   F : คมตดั
   S : แชมเฟอร+์ลบัคม   T : แชมเฟอร์

สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, ไททาเนยีม อลัลอย
เหล็กชบุแข็ง

กา
รป

รับ
ใช

ง้า
น

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง

กล
งึค

รัง้ส
ดุท

า้ย
-ละ

เอยี
ด รอ่งคายเศษ JL

กล
งึละ

เอยี
ด-ค

อ่นข
า้งห

ยาบ รอ่งคายเศษ JM

กล
งึป

าน
กล

าง
-ห

ยา
บ รอ่งคายเศษ JH

งาน
กดั

หย
าบ

เหล็
กห

ลอ่ รอ่งคายเศษ FT

ส� า
หรั

บอ
ลมู

เินยี
มอ

ลัล
อย รอ่งคายเศษ JP

หมายเหต ุ1)  รอ่งคายเศษ JP มคีมมดีทีแ่หลม สวมถงุมอืเวลาจับ 
การปาดอลมูเินยีมอลัลอยอาจมเีศษหลอมตดิกบัเม็ดมดี

หมายเหต ุ2)  ท�าใหเ้กดิการแตก บิน่  
แนะน�าใหใ้ชน้�้าหลอ่เย็นเพือ่ป้อนกนัการหลอมตดิ

แนะน�าการใชร้อ่งคายเศษ JP

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ
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L

S
RE

R
50

0

W1
BS

L

AN 
20°

AS 
29°

W1
RE

L

BS
S

AS 
29°

LE

y

P
VP25N 200 (80─250)

VP15TF 180 (80─250)

M VP15TF 120─270

K
MC5020

130─250VP15TF

MB710

S VP15TF 20─50

H VP15TF 40─80

N MD220 650 (300─1000)

P
M
K
N
S
H

M
C5

02
0

VP
15

TF
NX

25
25

VP
25

N

H
Ti

05
T

M
B

71
0

M
D

22
0

L LE W1 S BS RE

WEEW13T3AGER8C E E a a a 16.6 ─ 16.48 3.97 7.5 1.5

WEEW13T3AGTR8C E T a a 16.6 ─ 16.48 3.97 7.5 1.5

WEEW13T3AGFR3C E F a 16.6 1.8 16.48 3.97 3.0 1.5

WEEW13T3AGTR3C E T [ 16.6 1.8 16.48 3.97 3.0 1.5

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

รปู 2รปู 1

ค�าแนะน�าการใชง้านใบมดีไวเปอร์

หมายเหต ุ1) ใบมดีไวเปอรเ์ป็นแบบมมุเดยีว
หมายเหต ุ2)  ตดิตัง้ใบมดีตามรปูที1่

อยา่ตดิตัง้ใบมดีไวเปอรเ์หมอืนรปูที2่ (ใบมดีจะเสยีหายเพราะแรงโหลดเยอะเกนิไป)
หมายเหต ุ3) ความลกึตดัทีแ่นะน�าคอืap=0.2-0.5 มม. (ระวงัเรือ่งแรงโหลดเมือ่ตดัลกึมากกวา่ทีแ่นะน�า)
หมายเหต ุ4)  คมตดัหลกัของเม็ดไวเปอรจ์ะถกูตดิตัง้ใหส้ัน้กวา่เม็ดปกตเิพือ่ทีจ่ะลดแรงตา้นการตดั  

(เพือ่ป้องกนัการแตกรา้วใหใ้ชแ้รงป้อนนอ้ยหวา่ 0.2 มม./ฟัน)
หมายเหต ุ5) ใบมดีไวเปอรเ์พยีงเม็ดเดยีวอาจเพยีงพอทีท่�าใหไ้ดผ้วิส�าเร็จทีด่ ี
หมายเหต ุ6) เมือ่แรงป้อนตอ่รอบสงูกวา่ความยาวคมตดัคมตดั ใหใ้ชไ้วเปอร2์เม็ดหรอืมากกวา่

aความลกึตดัทีแ่นะน�าคอืap=0.2-0.5 มม.และแรงป้อนตอ่ฟัน(fz)ทีแ่นะน�าคอื 0.2มม./ฟัน

วสัดชุ ิน้งาน เกรด ความเร็วตดัทีแ่นะน�า  
(ม./นาท)ี

สภาพการตดัทีแ่นะน�าเมือ่ใชใ้บมดีไวเปอร์

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

การลบเหลีย่ม : 
   E : วงกลม   F : คมตดั
   S : แชมเฟอร+์ลบัคม   T : แชมเฟอร์

สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, ไททาเนยีม อลัลอย
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม เคลอืบ เซอรเ์ม็ท เซอรเ์ม็ท 

เคลอืบ คารไ์บด์ CBN PCD ขนาด (มม.)

รปูทรง

เม็ดมดีไวเปอรส์ามารถใชไ้ดม้มุเดยีว
เม็ดมดี CBN เกรด MB710 ส�าหรับเหล็กหลอ่
เม็ดมดี PCD เกรด MD220 ส�าหรับอะลมูเินยีมอลัลอย

*
*
*

ใบมดีไวเปอร์

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(ใบมดี CBN และ PCD มจี�าหน่าย 1 ช ิน้ตอ่หนึง่กลอ่ง)

 



L059

L

P F7030 280 (210─350) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH
MP6120 
VP15TF 250 (200─300) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH

MP6130 240 (190─290) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH

VP30RT 230 (180─280) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH

NX4545 180 (130─230) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM ─ ─

F7030 250 (200─300) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH

MP6120 
VP15TF 220 (170─270) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH

MP6130 200 (150─230) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH

VP30RT 150 (120─180) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH

NX4545 150 (120─180) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM ─ ─

F7030 180 (130─230) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH

MP6120 
VP15TF 140 (100─180) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH

MP6130 120 (90─150) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH

VP30RT   100 (80─160) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH

NX4545   100 (80─160) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM ─ ─

M MP7130 
VP15TF 220 (170─270) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH
MP7140 
VP30RT 200 (150─250) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH

NX4545 150 (120─180) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM ─ ─

K MC5020 200 (150─250) ─ ─ 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH 
FT

VP15TF 180 (130─250) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH

MC5020   110 (80─150) ─ ─ 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH 
FT

N
─ HTi10   650 (300─1000) 0.15 (0.1─0.2) JP 0.2 (0.1─0.3) JP 0.3 (0.2─0.4) JP

S
─

MP9120 
VP15TF   50 (40─60) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH

MP9130   45 (30─55) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH

─
MP9120 
VP15TF   40 (20─50) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH

MP9130   35 (15─45) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH

H
VP15TF     80 (60─100) 0.1 (0.05─0.15) JL 0.15 (0.1─0.2) JM 0.2 (0.1─0.3) JH

P MV1020 300 (200─400) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH

180─280HB MV1020 260 (170─350) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH

280─350HB MV1020 180 (100─250) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH

M MV1020 170 (120─220) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH

K MV1020 240 (130─350) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH 
FT

MV1020  220 (80─350) 0.15 (0.1─0.2) JL 0.2 (0.1─0.3) JM 0.3 (0.2─0.4) JH 
FT

y

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

aความเร็วรอบ (นาท-ี1)=(1000 x ความเร็วตดั)u(3.14 x DC)  aเทเบลิฟีด (มม./นาท)ี=แรงป้อนตอ่ฟัน x จ�านวนฟัน x ความเร็วรอบคตัเตอร์

ช ิน้งาน ความแข็ง เกรด ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี

ตดัครัง้สดุทา้ย-ละเอยีด ตดัละเอยีด-คอ่นขา้งหยาบ ตดัปานกลาง-หยาบ
แรงป้อนตอ่ฟัน (มม./ฟัน) รอ่งคายเศษ แรงป้อนตอ่ฟัน (มม./ฟัน) รอ่งคายเศษ แรงป้อนตอ่ฟัน (มม./ฟัน) รอ่งคายเศษ

เหล็กเหนยีว <180HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

180─280HB

280─350HB

สแตนเลส <270HB

เหล็กหลอ่
เหล็กหลอ่แบบออ่น

Tensile Strength 
<450MPa

Tensile Strength 
>450MPa

อลมูเินยีม อลัลอย

ไททาเนยีม อลัลอย

อลัลอยทนความรอ้น
(Inconel718)

เหล็กชบุแข็ง 40─55HRC
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L

MK, HK, WK

MP, MM, WP

L, M, R M, R (R3.2)M,R (R3.2)

MP, MM, WP, L, M

AHX640S AHX640W

AHX440S AHX475S

DC
AHX440S AHX475S AHX640S

APMX APMX APMX

40 3 a 0.6─1.2 3
4 a 0.8─1.6 3

50
4 a 0.8─1.6 3 a 2.4─4.0 1.6
5 a 1.0─2.0 3 a 3.0─5.0 1.6
6 a 1.2─2.4 3

63

4 a 0.8─1.6 6
5 a 1.0─2.0 3 a 3.0─5.0 1.6 a 1.0─2.0 6
6 a 1.2─2.4 3 a 3.6─6.0 1.6
8 a 1.6─3.2 3

80

4 a 0.8─1.6 6
6 a 1.2─2.4 3 a 3.6─6.0 1.6 a 1.2─2.4 6
8 a 1.6─3.2 3 a 4.8─8.0 1.6

10 a 2.0─4.0 3

100

5 a 1.0─2.0 6
7 a 1.4─2.8 3 a 4.2─7.0 1.6 a 1.4─2.8 6
9 a 5.4─9.0 1.6

10 a 2.0─4.0 3
12 a 2.4─4.8 3

125

6 a 1.2─2.4 6
8 a 1.6─3.2 3 a 4.8─8.0 1.6 a 1.6─3.2 6

10 a 6.0─10.0 1.6
12 a 2.4─4.8 3
14 a 2.8─5.6 3

160

7 a 1.4─2.8 6
10 a 2.0─4.0 3 a 6.0─10.0 1.6 a 2.0─4.0 6
12 a 7.2─12.0 1.6
14 a 2.8─5.6 3
16 a 3.2─6.4 3

200 8 a 1.6─3.2 6
12 a 2.4─4.8 6

AHX440S/475S/640S

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

งานปาดหนา้
<การตดัทัว่ไป>

แบบ จ�านวนฟัน การตดัทัว่ไป ส�าหรับงานตดัดว้ย แรงป้อนสงู การตดัทัว่ไป
สต็อค fr (มม./รอบ) สต็อค fr (มม./รอบ) สต็อค fr (มม./รอบ)

พชิคแ์บบถี่
จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ
พชิคแ์บบถี่

จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ
จ�านวนฟันมดีละเอยีดเป็นพเิศษ
พชิคแ์บบหยาบ
พชิคแ์บบถี่

จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ
จ�านวนฟันมดีละเอยีดเป็นพเิศษ
พชิคแ์บบหยาบ
พชิคแ์บบถี่

จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ
จ�านวนฟันมดีละเอยีดเป็นพเิศษ
พชิคแ์บบหยาบ
พชิคแ์บบถี่

จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ

จ�านวนฟันมดีละเอยีดเป็นพเิศษ
พชิคแ์บบหยาบ
พชิคแ์บบถี่

จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ

จ�านวนฟันมดีละเอยีดเป็นพเิศษ
พชิคแ์บบหยาบ
พชิคแ์บบถี่

จ�านวนฟันมดีละเอยีดพเิศษ

จ�านวนฟันมดีละเอยีดเป็นพเิศษ
พชิคแ์บบหยาบ
พชิคแ์บบถี่

ตารางอา้งองิการเลอืก (จ�านวนคมตดัและเงือ่นไขการตดั)

สามารถใชไ้ดก้บัเม็ดมดีส�าหรบั AHX Series
RE = 3.2 มม. ส�าหรับใชก้บั AHX440S สามารถตดิตัง้บน 
AHX475S
เม็ดมดีทัง้หมดส�าหรับใชก้บั AHX640 สามารถตดิตัง้กบั AHX640S 
ได ้(หมายเหตอุยา่งไรกต็ามความสงูทีต่ัง้ไวจ้ะแตกตา่งกนั)
เม็ดมดีส�าหรับตดิตัง้บน AHX640W คอืรอ่งคายเศษ MK, HK 
และ WK ส�าหรับเหล็กหลอ่

หมายเหต ุ1) fr : แรงป้อนตอ่ฟัน (AHX475S : อตัราการป้อนตอ่ตวัตดั (fz) จะถกู จ�ากดั โดยความกวา้งของการตดั ae โปรดดหูนา้ L069 ส�าหรับรายละเอยีด)
หมายเหต ุ2) APMX : ความลกึตดัสงูสดุ (AHX440S : ความลกึสงูสดุของการตดัจะแตกตา่งกนัไปตามรอ่งคายเศษ)
หมายเหต ุ3) ความลกึตดัและอตัราการป้อนคอืเหมอืนกบัทีแ่นะน�าเงือ่นไขส�าหรับเหล็กกลา้คารบ์อนและโลหะผสมเหล็ก
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L

P

M

K

L

R

HK

M(R0.8)

MP
M

M(R3.2)

L

R

M(R0.8)
M(R3.2)

L

R

M(R0.8)
M(R3.2)

AHX440S

AHX640S

MM

AHX440S

AHX640S

MK

AHX440S

AHX640S

P

K

งา
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าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

L ร่องคายเศษ M ร่องคายเศษ R  ร่องคายเศษ

เนน้ความคมของคมตดั เนน้ความคมของคมตดัการกลงึตอ่เนือ่ง (แผน่บาง การจับยดึต�า่) การกลงึมสีะดดุ (งานมสีะดดุ หรอืมผีวิดบิ)

ระบบรอ่งคายเศษ

ใบมีดไวเปอร์ AHX640S

ชดุรอ่งคายเศษทีใ่ชง้านไดห้ลากหลาย

ขึน้อยูก่บัจ�านวนของเม็ดมดีและสภาพการตดัการใชเ้ม็ดมดีไวเปอรส์ามารถปรับปรงุทกุพืน้ผวิละเอยีดได ้

เนน้ความคมของคมตดั 
แบบแรงตา้นต�า่

แนะน�าเป็นอนัดบัแรก 
เอนกประสงค์

วสัดทุีเ่นน้ความทนทานตอ่การแตกรา้ว
คมตดัแข็งแรงขึน้

ช ิน้งาน
สภาพการตดั

การกลงึตอ่เนือ่ง การกลงึทัว่ไป การกลงึมสีะดดุ

มไีวเปอร์

มไีวเปอร์

มไีวเปอร์

มไีวเปอร์

มไีวเปอร์

มไีวเปอร์

ใชไ้ดก้บั AHX475

ใชไ้ดก้บั AHX475

ใชไ้ดก้บั AHX475

ใชไ้ดก้บั AHX475

WP + การรวมกนักบั MP
มมุขวา 2 มมุ, มมุซา้ย 2 มมุ

WK + การรวมกนักบั MK
มมุขวา 2 มมุ, มมุซา้ย 2 มมุ
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L

ø40
ø50
ø63
ø80

ø160

ø100
ø125
ø160

KWW KWW

DAH
DCCB
DC
DCX

DCON DCON
DCSFMS DCSFMS

DCCB
DC
DCX

LC
C

B

LC
C

BLF LF

CB
DP

C
B

D
P

L8 L8

A
PM

X

A
PM

X

KAPR

KWW

DCCB
DC
DCX

DCON

DCSFMS
ø66.7

LC
C

B LF
CB

DP
L8

A
PM

X

DAH

KAPR
50°

KAPR

KAPR

P M K N S H

*

AHX440S TS35R TKY15T

 WT
(kg)

APMX
LF DCX DCON

40 AHX440S-040A03AR a 3 40 48.4 16 1 0.3 3
AHX440S-040A04AR a 4 40 48.4 16 1 0.2 3

50
AHX440S-050A04AR a 4 40 58.4 22 1 0.4 3
AHX440S-050A05AR a 5 40 58.4 22 1 0.4 3
AHX440S-050A06AR a 6 40 58.4 22 1 0.4 3

63
AHX440S-063A05AR a 5 40 71.4 22 1 0.6 3
AHX440S-063A06AR a 6 40 71.4 22 1 0.6 3
AHX440S-063A08AR a 8 40 71.4 22 1 0.5 3

80
AHX440SR08006CA a 6 50 88.4 25.4 1 1.1 3
AHX440SR08008CA a 8 50 88.4 25.4 1 1.1 3
AHX440SR08010CA a 10 50 88.4 25.4 1 1.1 3

100
AHX440SR10007DA a 7 50 108.4 31.75 2 1.6 3
AHX440SR10010DA a 10 50 108.4 31.75 2 1.6 3
AHX440SR10012DA a 12 50 108.3 31.75 2 1.6 3

125
AHX440SR12508EA a 8 63 133.4 38.1 2 3.0 3
AHX440SR12512EA a 12 63 133.4 38.1 2 3.0 3
AHX440SR12514EA a 14 63 133.3 38.1 2 2.9 3

160
AHX440SR16010FA a 10 63 168.4 50.8 2 4.8 3
AHX440SR16014FA a 14 63 168.4 50.8 2 4.6 3
AHX440SR16016FA a 16 63 168.4 50.8 2 4.7 3

AHX440S
P M K H

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

อะไหล่

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 

รปู 1

รปู 3

รปู 2

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS35R=3.5

หมายเหต ุ1) ไมม่เีซท็โบลทม์าพรอ้มดา้ม
หมายเหต ุ2) APMX จะแตกตา่งไปตามรอ่งคายเศษของเม็ดมดี

รหสัดา้มจับ
แคลมป์สกรู ประแจ (ใบมดี)

DC
(มม.) รหสัสนิคา้ สต็อค รหูลอ่เย็น จ�านวนฟัน

ขนาด (มม.)

รปู
(มม.)

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

การตดิตัง้ = หน่วยวดันิว้

ภาพแสดงดา้มขวา

งานปาดหนา้
<การตดัทัว่ไป>

เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ เหล็กชบุแข็ง
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L

e

e

c
d

a b
gba

d
c

f

WT
(kg)

APMX
LF DCX DCON

40 AHX440S-040A03AR a 3 40 48.4 16 1 0.3 3
AHX440S-040A04AR a 4 40 48.4 16 1 0.2 3

50
AHX440S-050A04AR a 4 40 58.4 22 1 0.4 3
AHX440S-050A05AR a 5 40 58.4 22 1 0.4 3
AHX440S-050A06AR a 6 40 58.4 22 1 0.4 3

63
AHX440S-063A05AR a 5 40 71.4 22 1 0.6 3
AHX440S-063A06AR a 6 40 71.4 22 1 0.6 3
AHX440S-063A08AR a 8 40 71.4 22 1 0.5 3

80
AHX440S-080A06AR a 6 50 88.4 27 1 1.1 3
AHX440S-080A08AR a 8 50 88.4 27 1 1.1 3
AHX440S-080A10AR a 10 50 88.4 27 1 1.1 3

100
AHX440S-100B07AR a 7 50 108.4 32 2 1.6 3
AHX440S-100B10AR a 10 50 108.4 32 2 1.6 3
AHX440S-100B12AR a 12 50 108.3 32 2 1.6 3

125
AHX440S-125B08AR a 8 63 133.4 40 2 3.0 3
AHX440S-125B12AR a 12 63 133.4 40 2 3.0 3
AHX440S-125B14AR a 14 63 133.3 40 2 2.9 3

160
AHX440S-160C10NR a 10 63 168.4 40 3 4.8 3
AHX440S-160C14NR a 14 63 168.4 40 3 4.6 3
AHX440S-160C16NR a 16 63 168.4 40 3 4.7 3

a b c d e f g
AHX440S-040AooAR HSC08025H HSC08025 1 13 M8×1.25 33 8 5 ‒ ‒
AHX440S-050AooAR HSC10030H HSC10030 1 16 M10×1.5 40 10 6 ‒ ‒
AHX440S-063AooAR HSC10030H HSC10030 1 16 M10×1.5 40 10 6 ‒ ‒
AHX440S-080AooAR HSC12035H HSC12035 1 18 M12×1.75 47 12 10 ‒ ‒
AHX440S-100BooAR MBA16033H ‒ 2 40 M16×2 43 10 14 6 23
AHX440S-125BooAR MBA20040H ‒ 2 50 M20×2.5 54 14 17 6 27
AHX440S-160CooNR MBA20040H ‒ 2 50 M20×2.5 54 14 17 6 27
AHX440SR080ooCA HSC12035H HSC12035 1 18 M12×1.75 47 12 10 ‒ ‒
AHX440SR100ooDA MBA16033H ‒ 2 40 M16×2 43 10 14 6 23
AHX440SR125ooEA MBA20040H ‒ 2 50 M20×2.5 54 14 17 6 27
AHX440SR160ooFA MBA24045H ‒ 2 65 M24×3 59 14 17 10 37

ISO13399 L003
L077
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ส�าหรบัอาเบอร ์เมตรกิซ์

เซ็ทโบลท ์(แยกจ�าหนา่ย)

DC
(มม.) รหสัสนิคา้ สต็อค รหูลอ่เย็น จ�านวนฟัน

ขนาด (มม.)

รปู
(มม.)

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

‒
‒
‒

หมายเหต ุ1) ไมม่เีซท็โบลทม์าพรอ้มดา้ม กรณุาดตูารางดา้นลา่งนี ้เมือ่ตอ้งการสัง่ซือ้
หมายเหต ุ2) APMX จะแตกตา่งไปตามรอ่งคายเศษของเม็ดมดี

งานปาด

เซท็โบลท์

ชนดิ
(รปู)

ขนาดส�าหรับอา้งองิ (มม.)
รปูทรงสามารถใชไ้ดรู้

หลอ่เย็น
ไมส่ามารถใชไ้ดก้บัรู

หลอ่เย็น

รหสัดา้มจับ รหสัดา้มจับ

รปู 2

รปู 1

การตดิตัง้ = หน่วยวดัมลิลเิมตร 

การขนาดการตดิตัง้
อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

หมายเหต ุ1)  เลอืกซือ้สลกัเกลยีวใหเ้หมาะสมหลงัไดรั้บการยนืยนั dimensions จากแหลง่อา้งองิแลว้ 
สนิคา้จะมหีมายเลขค�าสัง่ซือ้อยูใ่ตค้อลมัน ์Set Bolt จ�าหน่ายโดย Mitsubishi Materialsดว้ย

หมายเหต ุ2) ตอ้งใชก้ารหลอ่เย็นภายในเมือ่ใชเ้ซท็โบลท์
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3.5 4.0

P
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H
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M
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M
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0

M
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02
0

VP
15

TF

NNMU130508ZER-L M E a a a a a a a 13.4 0.8 1 5.09 3

REBS
IC S

NNMU130508ZEN-M M E a a a a a a a 13.4 0.8 1 5.09 4
NNMU130532ZEN-M M E a a a a a a a 13.4 3.2 ─ 5.09 4
NNMU130532ZEN-R M E a a a a a a a 13.4 3.2 ─ 5.09 4

WNEU1305ZEN4C-M E E a a a 13.4 2.7 4 5.09 0.5

REBS
SIC

y

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ
การลบเหลีย่ม : 
   E : วงกลม   

สแตนเลส
เหล็กหลอ่
เหล็กชบุแข็ง

การปรับใชง้าน รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม

เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

การกลงึครัง้สดุทา้ย

เมือ่ใชม้มุ R ดา้นมมุอืน่ APMX = 4.0 มลิลเิมตร
เมือ่ไมใ่ชด้า้นมมุอืน่ APMX = 3.5 มลิลเิมตร

มมุ R ดา้นมมุอืน่

รปู 1 รปู 2

หมายเหต ุ1) ไวเปอรน์ีเ้ป็นสเป็ก 2 มมุใชม้อืขวาจับ และ 2 มมุใชม้อืซา้ยจับ กรณุาสวมตามภาพที ่1
หมายเหต ุ2) มดีอนิเสริท์ไวเปอรเ์พยีงใบเดยีว สามารถแตง่ผวิละเอยีดไดเ้ป็นอยา่งดี
  ทัง้นี ้กรณีทีป่รมิาณการสง่ตอ่ของ 1 รอบหมนุมากกวา่ความกวา้งของคมกดัเรยีบ   

กรณุาตดิตัง้มดีอนิเสริท์ไวเปอร ์ตัง้แต ่2 แผน่ขึน้ไปโดยเรยีงต�าแหน่งใหเ้ทา่กนัภายในตวัมดีคตัเตอร์

ค�าแนะน�าการใชง้านใบมดีไวเปอร์

มไีวเปอร์

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

*1 เมือ่ไมใ่ชส้ว่นคมตดัส�ารอง APMX = 3.5 มลิลเิมตร

*1

*1

*1
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L

P MP6120,VP15TF 250 (200 ─ 300) 0.3 (0.2─0.4)

MP6130 240 (190 ─290) 0.3 (0.2─0.4)

180─280HB
MP6120,VP15TF 220 (170 ─270) 0.3 (0.2─0.4)

MP6130 200 (150 ─250) 0.3 (0.2─0.4)

280─ 350HB
MP6120,VP15TF 140 (100 ─180) 0.3 (0.2─0.4)

MP6130 120 (90 ─150) 0.3 (0.2─0.4)

MP6120,VP15TF 140 (100 ─180) 0.15(0.1─0.2)

MP6130 120 (90 ─150) 0.15(0.1─0.2)

35─ 45HRC
MP6120,VP15TF 140 (100 ─180) 0.15(0.1─0.2)

MP6130 120 (90 ─150) 0.15(0.1─0.2)

M MP7130,VP15TF 200 (150 ─250) 0.2 (0.1─0.3)

MP7140 180 (120 ─230) 0.2 (0.1─0.3)

> 200HB
MP7130,VP15TF 150 (100 ─200) 0.2 (0.1─0.3)

MP7140 130 (80 ─180) 0.2 (0.1─0.3)

MP7130,VP15TF 200 (150 ─250) 0.2 (0.1─0.3)

MP7140 180 (120 ─230) 0.2 (0.1─0.3)

> 200HB
MP7130,VP15TF 150 (100 ─200) 0.2 (0.1─0.3)

MP7140 130 (80 ─180) 0.2 (0.1─0.3)

MP7130,VP15TF 140 (100 ─180) 0.15(0.05─0.25)

MP7140 120 (80 ─160) 0.15(0.05─0.25)

< 450HB
MP7130,VP15TF 130 (100 ─160) 0.15(0.05─0.25)

MP7140 110 (80 ─140) 0.15(0.05─0.25)

K MC5020 220 (150 ─ 300) 0.3 (0.2─0.4)

VP15TF 180 (130 ─230) 0.3 (0.2─0.4)

MC5020 200 (150 ─250) 0.2 (0.1─0.3)

VP15TF 170 (120 ─220) 0.2 (0.1─0.3)

MC5020 170 (150 ─200) 0.2 (0.1─0.3)

VP15TF 140 (100 ─180) 0.2 (0.1─0.3)

H 40─ 55HRC VP15TF 80 (60 ─100) 0.15(0.1─0.2)

M MP7130,VP15TF 125(100─150) 0.15(0.1─0.2)

MP7140 100(80─140) 0.15(0.1─0.2)

> 200HB
MP7130,VP15TF 100(75─125) 0.15(0.1─0.2)

MP7140 80(55─105) 0.15(0.1─0.2)

MP7130,VP15TF 125(100─150) 0.15(0.1─0.2)

MP7140 100(80─140) 0.15(0.1─0.2)

> 200HB
MP7130,VP15TF 100(75─125) 0.15(0.1─0.2)

MP7140 80(55─105) 0.15(0.1─0.2)

MP7130,VP15TF 80(60─100) 0.1 (0.05─0.15)

MP7140 60(40─80) 0.1 (0.05─0.15)

< 450HB
MP7130,VP15TF 70 (50─90) 0.1 (0.05─0.15)

MP7140 50(30─70) 0.1 (0.05─0.15)

y

y

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

ชิน้งาน ความแข็ง เกรด vc
(ม./นาท)ี

fz
(มม./ฟัน)

ap
(มม.)

เหล็กเหนยีว <180HB
<3

<3

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

<3

<3

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

<3

<3

เครือ่งมอืโลหะผสม
<350HB 

การอบคลาย  
(Annealing)

<1

<1

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้
<1

<1

สแตนเลส austenitic

<200HB
<3

<3

<3

<3

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ

<200HB
<3

<3

<3

<3

เหล็ก ดเูพล็กซ์ <280HB
<3

<3

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ
<3

<3

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ
<350MPa

<3

<3

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ
<450MPa

<3

<3

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ
<800MPa

<3

<3

เหล็กชบุแข็ง <1

การตดัแบบแหง้

การตดัแบบเปียก

ชิน้งาน ความแข็ง เกรด vc
(ม./นาท)ี

fz
(มม./ฟัน)

ap
(มม.)

สแตนเลส austenitic

<200HB
<3

<3

<3

<3

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ

<200HB
<3

<3

<3

<3

เหล็ก ดเูพล็กซ์ <280HB
<3

<3

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ
<3

<3
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P MP6120,VP15TF 250(200─300) 0.3 (0.2─0.4)

180─280HB MP6120,VP15TF 220(170─270) 0.3 (0.2─0.4)

280─ 350HB MP6120,VP15TF 140(100─180) 0.3 (0.2─0.4)

MP6120,VP15TF 140(100─180) 0.15(0.1─0.2)

35─ 45HRC MP6120,VP15TF 140(100─180) 0.15(0.1─0.2)

M VP15TF 125(100─150) 0.15(0.1─0.2)

> 200HB VP15TF 100(75─125) 0.15(0.1─0.2)

VP15TF 125(100─150) 0.15(0.1─0.2)

> 200HB VP15TF 100(75─125) 0.15(0.1─0.2)

VP15TF 80(60─100) 0.1 (0.05─0.15)

< 450HB VP15TF 70 (50─90) 0.1 (0.05─0.15)

K MC5020 320(250─400) 0.3 (0.2─0.4)

VP15TF 220(150─300) 0.3 (0.2─0.4)

MC5020 250(200─300) 0.2 (0.1─0.3)

VP15TF 200(150─250) 0.2 (0.1─0.3)

MC5020 220(200─250) 0.2 (0.1─0.3)

VP15TF 170 (150─200) 0.2 (0.1─0.3)

H 40─ 55HRC VP15TF 80(60─100) 0.15(0.1─0.2)

y

P MV1020 300(200─400) 0.3 (0.2─0.4)

180─280HB MV1020 260(170─350) 0.3 (0.2─0.4)

280─350HB MV1020 180(100─250) 0.3 (0.2─0.4)

M
< 450HB MV1020

150(100─200) 0.15(0.05─0.25)

110(80─140) 0.10(0.05─0.15)

K MV1020 240(130─350) 0.2 (0.1─0.3)

MV1020 220(80─350) 0.2 (0.1─0.3)

y

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชิน้งาน ความแข็ง เกรด vc
(ม./นาท)ี

fz
(มม./ฟัน)

ap
(มม.)

เหล็กเหนยีว <180HB <0.5

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

<0.5

<0.5

เครือ่งมอืโลหะผสม <350HB 
การอบคลาย (Annealing) <0.5

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ <0.5

สแตนเลส austenitic
<200HB <0.5

<0.5

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ
<200HB <0.5

<0.5

เหล็ก ดเูพล็กซ์ <280HB <0.5

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ <0.5

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ 
<350MPa

<0.5

<0.5

เหล็กหลอ่เหนยีว

แรงตงึ 
<450MPa

<0.5

<0.5

แรงตงึ 
<800MPa

<0.5

<0.5

เหล็กชบุแข็ง <0.5

เงือ่นไขการกลงึเมือ่ใชเ้ม็ดมดีอนิเสริท์ไวเปอร์

หมายเหต ุ1) ตัง้คา่สภาพการตดัทีเ่หมาะสมโดยอา้งองิจากตารางดา้นบน ตามการใชง้าน
หมายเหต ุ2) แนะน�าใหใ้ชส้ารหลอ่เย็น ถา้ตอ้งการเนน้ผวิส�าเร็จ (อายกุารใชง้านอาจสัน้กวา่ไมใ่ชส้ารหลอ่เย็น)
หมายเหต ุ3) ความลกึการตดัขึน้อยูก่บัรปูทรงของเม็ดมดี
หมายเหต ุ4)  เมือ่ตวัล็อคไมแ่น่นหนา และดา้มจับยาว  

กรณุาปรับความเร็วตดัและระดบัการป้อนงาน ทีแ่สดงในตารางดา้นบน
หมายเหต ุ5) ใหใ้ชน้�้าหลอ่เย็นในการปาดสแตนเลส

สภาพการตดัทีแ่นะน�า
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ø50
ø63
ø80
ø100

ø125
ø160KWW KWW

DAH
KAPR

KAPR

DCCB DCCB

L8

DC DC
DCX DCX

L8

DCON DCON
DCSFMS DCSFMS

A
PM

X

CB
DP

LF

LC
CB

A
PM

X

C
B

D
P

LF

LC
C

B

P M K N S H

 WT
(kg)

APMX
LF DCX DCON

50 AHX475S-050A04AR a 4 50 65.7 22 1 0.6 1.6
AHX475S-050A05AR a 5 50 65.7 22 1 0.6 1.6

63 AHX475S-063A05AR a 5 50 78.7 22 1 1.0 1.6
AHX475S-063A06AR a 6 50 78.7 22 1 1.0 1.6

80 AHX475SR08006DA a 6 63 95.6 31.75 1 2.0 1.6
AHX475SR08008DA a 8 63 95.6 31.75 1 2.0 1.6

100 AHX475SR10007DA a 7 63 115.6 31.75 1 3.2 1.6
AHX475SR10009DA a 9 63 115.6 31.75 1 3.2 1.6

125 AHX475SR12508EA a 8 63 140.6 38.1 2 4.0 1.6
AHX475SR12510EA a 10 63 140.6 38.1 2 4.0 1.6

160 AHX475SR16010FA a 10 63 175.6 50.8 2 5.5 1.6
AHX475SR16012FA a 12 63 175.6 50.8 2 5.5 1.6

WT
(kg)

APMX
LF DCX DCON

50 AHX475S-050A04AR a 4 50 65.7 22 1 0.6 1.6
AHX475S-050A05AR a 5 50 65.7 22 1 0.6 1.6

63 AHX475S-063A05AR a 5 50 78.7 22 1 1.0 1.6
AHX475S-063A06AR a 6 50 78.7 22 1 1.0 1.6

80 AHX475S-080A06AR a 6 50 95.6 27 1 1.6 1.6
AHX475S-080A08AR a 8 50 95.6 27 1 1.6 1.6

100 AHX475S-100A07AR a 7 63 115.6 32 1 3.3 1.6
AHX475S-100A09AR a 9 63 115.6 32 1 3.3 1.6

125 AHX475S-125B08AR a 8 63 140.6 40 2 4.0 1.6
AHX475S-125B10AR a 10 63 140.6 40 2 4.0 1.6

160 AHX475S-160B10AR a 10 63 175.6 40 2 6.0 1.6
AHX475S-160B12AR a 12 63 175.6 40 2 6.0 1.6

AHX475S
P K H

ISO13399 L003
L077
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ส�าหรบัอาเบอร ์เมตรกิซ์

ภาพแสดงดา้มขวา

หมายเหต ุ1) ไมม่เีซท็โบลทม์าพรอ้มดา้ม

หมายเหต ุ1) ไมม่เีซท็โบลทม์าพรอ้มดา้ม

DC
(มม.) รหสัสนิคา้ สต็อค รหูลอ่เย็น จ�านวนฟัน

ขนาด (มม.)

รปู
(มม.)

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

การตดิตัง้ = หน่วยวดันิว้

DC
(มม.) รหสัสนิคา้ สต็อค รหูลอ่เย็น จ�านวนฟัน

ขนาด (มม.)

ชนดิ
(รปู) (มม.)

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

การตดิตัง้ = หน่วยวดัมลิลเิมตร

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 

รูป 1 รูป 2

งานปาดหนา้
<ส�าหรับการตดังานทัว่ไปความเร็วสงู>

เหล็ก เหล็กหลอ่ เหล็กชบุแข็ง

การขนาดการตดิตัง้
อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ
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e

e

c
d

a b
gba

d
c

f

AHX475S TS35R TKY15T

a b c d e f g

AHX475S-050AooAR HSC10030H HSC10030 1 16 M10×1.5 40 10 6 ‒ ‒

AHX475S-063AooAR HSC10030H HSC10030 1 16 M10×1.5 40 10 6 ‒ ‒

AHX475S-080AooAR HSC12035H HSC12035 1 18 M12×1.75 47 12 10 ‒ ‒

AHX475S-100BooAR HSC16040H ‒ 1 24 M16×2 56 16 14 ‒ ‒

AHX475S-125BooAR MBA20040H ‒ 2 50 M20×2.5 54 14 17 6 27

AHX475S-160BooAR MBA20040H ‒ 2 50 M20×2.5 54 14 17 6 27

AHX475SR080ooDA HSC16040H ‒ 1 24 M16×2 56 16 14 ‒ ‒

AHX475SR100ooDA HSC16040H ‒ 1 24 M16×2 56 16 14 ‒ ‒

AHX475SR125ooEA MBA20040H ‒ 2 50 M20×2.5 54 14 17 6 27

AHX475SR160ooFA MBA24045H ‒ 2 65 M24×3 59 14 17 10 37

P
K
H

IC RE BS S APMX

M
V1

02
0

M
P6

12
0

M
P6

13
0

M
C5

02
0

VP
15

TF

NNMU130532ZEN-M M E a a a a a 13.4 3.2 ‒ 5.09 1.6

REBS
IC S

NNMU130532ZEN-R M E a a a a a 13.4 3.2 ‒ 5.09 1.6

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

อะไหล่

เซ็ทโบลท ์(แยกจ�าหนา่ย)

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS35R=3.5

รหสัดา้มจับ
แคลมป์สกรู ประแจ (ใบมดี)

งานปาด

เซท็โบลท์

ชนดิ
(รปู)

ขนาดส�าหรับอา้งองิ (มม.)
รปูทรงสามารถใชไ้ดรู้

หลอ่เย็น
ไมส่ามารถใชไ้ดก้บัรู

หลอ่เย็น

รหสัดา้มจับ รหสัดา้มจับ

*

ใบมดี

ชิน้งาน
เหล็ก สภาพการตดั :

    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ
การลบเหลีย่ม : E : วงกลม   

เหล็กหลอ่
เหล็กชบุแข็ง

การปรับใชง้าน รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม

เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

หมายเหต ุ1)  เลอืกซือ้สลกัเกลยีวใหเ้หมาะสมหลงัไดรั้บการยนืยนั dimensions จากแหลง่อา้งองิแลว้ 
สนิคา้จะมหีมายเลขค�าสัง่ซือ้อยูใ่ตค้อลมัน ์Set Bolt จ�าหน่ายโดย Mitsubishi Materialsดว้ย

หมายเหต ุ2) ตอ้งใชห้ารหลอ่เย็นภายในเมือ่ใชเ้ซท็โบลท์
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P MP6120 R 150(100─200) 0.6
MP6120 R 150(100─200) 0.8
MP6120 M 150(100─200) 1
MP6130 R 130(80─180) 0.6
MP6130 R 130(80─180) 0.8
MP6130 M 130(80─180) 1

180─280HB

MP6120 R 130(80─180) 0.6
MP6120 R 130(80─180) 0.8
MP6120 M 130(80─180) 1
MP6130 R 110(60─160) 0.6
MP6130 R 110(60─160) 0.8
MP6130 M 110(60─160) 1

280─ 350HB

MP6120 R 100(50─150) 0.5
MP6120 R 100(50─150) 0.6
MP6120 R 100(50─150) 0.7
MP6130 R 80(30─130) 0.5
MP6130 R 80(30─130) 0.6
MP6130 R 80(30─130) 0.7
MP6120 R 100(50─150) 0.5
MP6120 R 100(50─150) 0.6
MP6120 R 100(50─150) 0.7
MP6130 R 80(30─120) 0.5
MP6130 R 80(30─120) 0.6
MP6130 R 80(30─120) 0.7

35─ 45HRC

MP6120 R 100(70─130) 0.5
MP6120 R 100(70─130) 0.6
MP6120 R 100(70─130) 0.7
MP6130 R 80(50─110) 0.5
MP6130 R 80(50─110) 0.6
MP6130 R 80(50─110) 0.7

K MC5020 R 150(100─200) 0.6
MC5020 R 150(100─200) 0.8
MC5020 M 150(100─200) 1
VP15TF M 120(80─160) 0.6
VP15TF M 120(80─160) 0.8
VP15TF M 120(80─160) 1
MC5020 R 150(100─200) 0.6
MC5020 R 150(100─200) 0.8
MC5020 M 150(100─200) 1
VP15TF R 120(80─160) 0.6
VP15TF R 120(80─160) 0.8
VP15TF M 120(80─160) 1
MC5020 R 150(100─200) 0.5
MC5020 R 150(100─200) 0.6
MC5020 R 150(100─200) 0.7
VP15TF R 120(80─160) 0.5
VP15TF R 120(80─160) 0.6
VP15TF R 120(80─160) 0.7

H
40─ 55HRC

VP15TF R 70 (50─90) 0.4
VP15TF R 70 (50─90) 0.5
VP15TF R 70 (50─90) 0.6

y

P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า
การตดัแบบแหง้

ชิน้งาน ความแข็ง เกรด รอ่งคายเศษ vc
(ม./นาท)ี

fz
(มม./ฟัน)

ap
(มม.)

ae
(มม.)

เหล็กเหนยีว <180HB

<1.6 <0.5DC
<1.6 0.5─0.8DC
<1.6 0.8─1DC
<1.6 <0.5DC
<1.6 0.5─0.8DC
<1.6 0.8─1DC

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

<1.6 <0.5DC
<1.6 0.5─0.8DC
<1.6 0.8─1DC
<1.6 <0.5DC
<1.6 0.5─0.8DC
<1.6 0.8─1DC

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

<1.6 <0.5DC
<1.6 0.5─0.8DC
<1.6 0.8─1DC
<1.6 <0.5DC
<1.6 0.5─0.8DC
<1.6 0.8─1DC

เครือ่งมอืโลหะผสม
<350HB 

การอบคลาย 
(Annealing)

<1.6 <0.5DC
<1.6 0.5─0.8DC
<1.6 0.8─1DC
<1.6 <0.5DC
<1.6 0.5─0.8DC
<1.6 0.8─1DC

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้

<1.6 <0.5DC
<1.6 0.5─0.8DC
<1.6 0.8─1DC
<1.6 <0.5DC
<1.6 0.5─0.8DC
<1.6 0.8─1DC

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ
<350MPa

<1.6 <0.5DC
<1.6 0.5─0.8DC
<1.6 0.8─1DC
<1.6 <0.5DC
<1.6 0.5─0.8DC
<1.6 0.8─1DC

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ
<450MPa

<1.6 <0.5DC
<1.6 0.5─0.8DC
<1.6 0.8─1DC
<1.6 <0.5DC
<1.6 0.5─0.8DC
<1.6 0.8─1DC

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ
<800MPa

<1.6 <0.5DC
<1.6 0.5─0.8DC
<1.6 0.8─1DC
<1.6 <0.5DC
<1.6 0.5─0.8DC
<1.6 0.8─1DC

เหล็กชบุแข็ง
<1.6 <0.5DC
<1.6 0.5─0.8DC
<1.6 0.8─1DC

หมายเหต ุ1)  เมือ่ตวัล็อคไมแ่น่นหนา และดา้มจับยาว  
กรณุาปรับความเร็วตดัและระดบัการป้อนงาน ทีแ่สดงในตารางดา้นบน

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

 



L070

L

P
MV1020

R 220(170─270) 0.6
R 220(170─270) 0.8
M 220(170─270) 1.0

180─280HB MV1020
R 200(150─250) 0.6
R 200(150─250) 0.8
M 200(150─250) 1.0

280─ 350HB MV1020
R 150(100─200) 0.5
R 150(100─200) 0.6
R 150(100─200) 0.7

K
MV1020

R 200(150─250) 0.6
R 200(150─250) 0.8
M 200(150─250) 1.0

MV1020
R 180(130─230) 0.5
R 180(130─230) 0.6
R 180(130─230) 0.7

y

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

บนัทกึ



L071

L

ø63
ø80

ø200

ø100
ø125
ø160

KWW

DAH
DCCB
DC
DCX

DCON
DCSFMS

LC
C

B LFCB
DP

L8
A

PM
X

KAPR

KAPR

KWW

DCCB
DC
DCX

DCON

DCSFMS
ø101.6

LC
C

B LFCB
DP

L8
A

PM
X

DAH

KAPR
50°

KWW
DCON
DCSFMS

DCCB
DAH
DC
DCX

LC
CB

LFC
B

D
P

L8
A

PM
X

KAPR

P M K N S H

&63 HSC10030H
z

&80 HSC12035H
&100 MBA16033H

x&125 MBA20040H
&160 MBA24045H
&200 ─ ─

z x

WT
(kg)

APMX
LF DCX DCON

63 AHX640S-063A04AR a 4 50 75.55 22 1 0.7 6
AHX640S-063A05AR a 5 50 75.55 22 1 0.6 6

80 AHX640SR08004CA a 4 50 92.55 25.4 1 1.1 6
AHX640SR08006CA a 6 50 92.55 25.4 1 1.0 6

100 AHX640SR10005DA a 5 50 112.55 31.75 2 1.7 6
AHX640SR10007DA a 7 50 112.55 31.75 2 1.5 6

125 AHX640SR12506EA a 6 63 137.55 38.1 2 3.0 6
AHX640SR12508EA a 8 63 137.55 38.1 2 2.9 6

160 AHX640SR16007FA a 7 63 172.55 50.8 2 4.9 6
AHX640SR16010FA a 10 63 172.55 50.8 2 4.7 6

200 AHX640SR20008KN a 8 63 212.55 47.625 3 8.2 6
AHX640SR20012KN a 12 63 212.55 47.625 3 7.9 6

AHX640S
P M K S H

ISO13399 L003
L077
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ภาพแสดงดา้มขวา

DC(มม.) เซท็โบลท์ รปูทรง

DC
(มม.) รหสัสนิคา้ สต็อค รหูลอ่เย็น จ�านวนฟัน

ขนาด (มม.)

ชนดิ
(รปู) (มม.)

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

─
─

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 

รปู 1

รูป 3

รูป 2

งานปาดหนา้
<การตดัทัว่ไป>

เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ อลัลอยทนความรอ้น เหล็กชบุแข็ง

การขนาดการตดิตัง้
อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

มรีหูลอ่เย็น

 



L072

L

ø63
ø80

ø160

ø100
ø125

ø200

KWW

DAH
DCCB
DC
DCX

DCON
DCSFMS

LC
C

B LFCB
DP

L8
A

PM
X

KWW

DCCB
DC
DCX

DCON

DCSFMS
ø66.7

LC
C

B LF
CB

DP
L8

A
PM

X

DAH
KWW

DCCB
DC
DCX

DCON

DCSFMS
ø101.6

LC
C

B LFCB
DP

L8
A

PM
X

DAH

KAPR

KAPR KAPR

KWW
DCON
DCSFMS

DCCB
DAH
DC
DCX

LC
CB

LFC
B

D
P

L8
A

PM
X

KAPR

&63 HSC10030H
z

&80 HSC12035H
&100 MBA16033H

x
&125 MBA20040H
&160 ─ ─
&200 ─ ─

z x

AHX640S CS5015060T TKY20T

WT
(kg)

APMX
LF DCX DCON

63 AHX640S-063A04AR a 4 50 75.55 22 1 0.7 6
AHX640S-063A05AR a 5 50 75.55 22 1 0.6 6

80 AHX640S-080A04AR a 4 50 92.55 27 1 1.1 6
AHX640S-080A06AR a 6 50 92.55 27 1 1.0 6

100 AHX640S-100B05AR a 5 50 112.55 32 2 1.7 6
AHX640S-100B07AR a 7 50 112.55 32 2 1.6 6

125 AHX640S-125B06AR a 6 63 137.55 40 2 3.1 6
AHX640S-125B08AR a 8 63 137.55 40 2 3.0 6

160 AHX640S-160C07NR a 7 63 172.55 40 3 5.4 6
AHX640S-160C10NR a 10 63 172.55 40 3 5.2 6

200 AHX640S-200C08NR a 8 63 212.55 60 4 7.8 6
AHX640S-200C12NR a 12 63 212.55 60 4 7.5 6

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ส�าหรบัอาเบอร ์เมตรกิซ์

อะไหล่

รูป 1

รูป 3

รูป 2

รูป 4

DC(มม.) เซท็โบลท์ รปูทรง

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : CS5015060T=5.0

รหสัดา้มจับ
แคลมป์สกรู ประแจ (ใบมดี)

DC
(มม.) รหสัสนิคา้ สต็อค รหูลอ่เย็น จ�านวนฟัน

ขนาด (มม.)

ชนดิ
(รปู) (มม.)

u

u

u

u

u

u

u

u

─
─
─
─

*

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

มรีหูลอ่เย็น

 



L073

L

P
M
K
N
S
H

M
P6

12
0

M
P6

13
0

M
P7

03
0

M
P9

12
0

M
P9

13
0

M
C5

02
0

VP
15

TF
VP

20
RT

IC RE BS S APMX

NNMU200708ZEN-M M E a a 20 0.8 1 7.28 6

IC
BS

S
RE

NNMU200708ZEN-MP M E a 20 0.8 1 7.28 6

IC
BS

S
RE

NNMU200712ZER-MM M E a 20 1.2 1 7.28 6

IC
BS RE

S

NNMU200608ZEN-MK M E a a a 20 0.8 1 6.1 6

IC
BS

S
RE

NNMU200608ZEN-HK M E a a a 20 0.8 1 6.1 6

IC
BS

S
RE

NNMU200712ZER-L M E a a 20 1.2 1 7.24 6

IC
BS RE

S

WNEU2007ZEN7C-M E E a 20 0.8 7.2 6.85 0.5

RE
S

BS
IC

WNEU2007ZEN7C-WP E E a 20 0.8 7.1 6.85 0.5

RE
S

BS
IC

WNEU2006ZEN7C-WK E E a 20 0.8 7.4 6.55 0.5

IC
BS

S
RE

B
S

ISO13399 L003
L077
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

หมายเหต ุ1) ตวัตดัเศษ MP, MM และตวัตดัเศษ MK, HK จะมคีวามสงูของการตัง้คา่ทีแ่ตกตา่งกนัไป โปรดระมดัระวงั

ใบมดี

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

การลบเหลีย่ม : 
   E : วงกลม   

สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, ไททาเนยีม อลัลอย
เหล็กชบุแข็ง

การปรับใชง้าน รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง

การกลงึเหล็ก • 
การกลงึทัว่ไป

การกลงึเหล็ก • 

การกลงึทัว่ไป

สแตนเลส

เหล็กหลอ่
ทัว่ไป

เหล็กหลอ่
แบบคมมดีตดั

 แข็งแรง

ส�าหรับงานโลหะผสม
ไททาเนยีม และโลหะ
ผสมทีท่นความรอ้น

การกลงึเหล็ก

ทัว่ไป

เหล็กหลอ่

มไีวเปอร์

มไีวเปอร์

มไีวเปอร์

การขนาดการตดิตัง้
อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

 



L074

L

y

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

รปู 1 รปู 2

หมายเหต ุ1) ไวเปอรน์ีเ้ป็นสเป็ก 2 มมุใชม้อืขวาจับ และ 2 มมุใชม้อืซา้ยจับ กรณุาสวมตามภาพที ่1
หมายเหต ุ2) มดีอนิเสริท์ไวเปอรเ์พยีงใบเดยีว สามารถแตง่ผวิละเอยีดไดเ้ป็นอยา่งดี
  ทัง้นี ้กรณีทีป่รมิาณการสง่ตอ่ของ 1 รอบหมนุมากกวา่ความกวา้งของคมกดัเรยีบ   

กรณุาตดิตัง้มดีอนิเสริท์ไวเปอร ์ตัง้แต ่2 แผน่ขึน้ไปโดยเรยีงต�าแหน่งใหเ้ทา่กนัภายในตวัมดีคตัเตอร์

ค�าแนะน�าการใชง้านใบมดีไวเปอร์

 



L075

L

P MP6120 M 250 (200 ─ 300) 0.3 (0.2─0.4)

VP15TF MP 250(200─300) 0.3 (0.2─0.4)

MP6130 M 220(170─270) 0.4 (0.3─0.5)

180─280HB

MP6120 M 220 (170 ─270) 0.3 (0.2─0.4)

VP15TF MP 220(170─270) 0.3 (0.2─0.4)

MP6130 M 190(140─240) 0.4 (0.3─0.5)

280─350HB

MP6120 M 140 (100 ─180) 0.3 (0.2─0.4)

VP15TF MP 140(100─180) 0.3 (0.2─0.4)

MP6130 M 110(70─150) 0.4 (0.3─0.5)

MP6120 M 140(100─180) 0.15(0.1─0.2)

VP15TF MP 140(100─180) 0.15(0.1─0.2)

MP6130 M 110(70─150) 0.25(0.2─0.3)

35─45HRC

MP6120 M 140(100─180) 0.15(0.1─0.2)

VP15TF MP 140(100─180) 0.15(0.1─0.2)

MP6130 M 110(70─150) 0.25(0.2─0.3)

M MP7030 MM 200 (150 ─250) 0.2 (0.1─0.3)

> 200HB MP7030 MM 150 (100 ─200) 0.2 (0.1─0.3)

MP7030 MM 140 (100 ─180) 0.15(0.05─0.25)

MP7030 MM 200 (150 ─250) 0.2 (0.1─0.3)

> 200HB MP7030 MM 150 (100 ─200) 0.2 (0.1─0.3)

< 450HB MP7030 MM 130 (100 ─160) 0.15(0.05─0.25)

K MC5020 MK,HK 220 (150 ─ 300) 0.3 (0.2─0.4)

VP15TF,VP20RT MK,HK 180(130─230) 0.3 (0.2─0.4)

VP15TF MP 180 (130 ─230) 0.3 (0.2─0.4)

MC5020 MK,HK 200 (150 ─250) 0.2 (0.1─0.3)

VP15TF,VP20RT MK,HK 170 (120─220) 0.2 (0.1─0.3)

VP15TF MP 170 (120 ─220) 0.2 (0.1─0.3)

MC5020 MK,HK 170 (150 ─200) 0.2 (0.1─0.3)

VP15TF,VP20RT MK,HK 140(100─180) 0.2 (0.1─0.3)

VP15TF MP 140 (100 ─180) 0.2 (0.1─0.3)

H 40─55HRC VP15TF MP 80 (60 ─100) 0.15(0.1─0.2)

y

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า
การตดัแบบแหง้

หมายเหต ุ1) ใหใ้ชน้�้าหลอ่เย็นในการปาดสแตนเลส
หมายเหต ุ2) ใหใ้ชน้�้าหลอ่เย็นภายในส�าหรับการปาดไททาเนยีมอลัลอยและเหล็กทนความรอ้น
หมายเหต ุ3)  เมือ่ตวัล็อคไมแ่น่นหนา และดา้มจับยาว  

กรณุาปรับความเร็วตดัและระดบัการป้อนงาน ทีแ่สดงในตารางดา้นบน

ชิน้งาน ความแข็ง เกรด รอ่งคายเศษ vc
(ม./นาท)ี

fz
(มม./ฟัน)

ap
(มม.)

ae
(มม.)

เหล็กเหนยีว <180HB

<5 <0.8DC

<5 <0.8DC

<5 <0.8DC

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

<5 <0.8DC

<5 <0.8DC

<5 <0.8DC

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

<5 <0.8DC

<5 <0.8DC

<5 <0.8DC

เครือ่งมอืโลหะผสม
<350HB 

การอบคลาย  
(Annealing)

<3 <0.8DC

<3 <0.8DC

<3 <0.8DC

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้

<3 <0.8DC

<5 <0.8DC

<3 <0.8DC

สแตนเลส austenitic <200HB <5 <0.8DC

สแตนเลส austenitic <5 <0.8DC

เหล็ก ดเูพล็กซ์ <280HB <5 <0.8DC

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ <200HB <5 <0.8DC

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ <5 <0.8DC

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ <5 <0.8DC

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ
<350MPa

<5 <0.8DC

<5 <0.8DC

<5 <0.8DC

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ
<450MPa

<5 <0.8DC

<5 <0.8DC

<5 <0.8DC

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ
<800MPa

<5 <0.8DC

<5 <0.8DC

<5 <0.8DC

เหล็กชบุแข็ง <3 <0.8DC

 



L076

L

P VP15TF MP VP15TF WP 250(200─300) 0.3 (0.2─0.4)

MP6120 M MP6120 M 250(200─300) 0.3 (0.2─0.4)

180─280HB
VP15TF MP VP15TF WP 220(170─270) 0.3 (0.2─0.4)

MP6120 M MP6120 M 220(170─270) 0.3 (0.2─0.4)

280─350HB
VP15TF MP VP15TF WP 140(100─180) 0.3 (0.2─0.4)

MP6120 M MP6120 M 140(100─180) 0.3 (0.2─0.4)

K MC5020 MK,HK MC5020 WK 320(250─400) 0.3 (0.2─0.4)

VP15TF MP VP15TF WP 220(150─300) 0.3 (0.2─0.4)

MC5020 MK,HK MC5020 WK 250(200─300) 0.2 (0.1─0.3)

VP15TF MP VP15TF WP 200(150─250) 0.2 (0.1─0.3)

MC5020 MK,HK MC5020 WK 220(200─250) 0.2 (0.1─0.3)

VP15TF MP VP15TF WP 170 (150─200) 0.2 (0.1─0.3)

S ─ VP15TF MP VP15TF WP 40(20─50) 0.15(0.1─0.2)

H 40─55HRC VP15TF MP VP15TF WP 80(60─100) 0.15(0.1─0.2)

M MP7030 MM 125(100─150) 0.15(0.1─0.2)

> 200HB MP7030 MM 100(75─125) 0.15(0.1─0.2)

MP7030 MM 80(60─100) 0.1 (0.05─0.15)

MP7030 MM 125(100─150) 0.15(0.1─0.2)

> 200HB MP7030 MM 100(75─125) 0.15(0.1─0.2)

< 450HB MP7030 MM 70 (50─90) 0.1 (0.05─0.15)

S ─ MP7030 MM 40(20─50) 0.15(0.1─0.2)

─ MP9120 L 60(50─70) 0.1 (0.05─0.15)

─ MP9130 L 40(20─50) 0.15(0.1─0.2)

─ MP7030 MM 40(20─50) 0.15(0.1─0.2)

─ MP9120 L 40(20─50) 0.15(0.1─0.2)

─ MP9130 L 40(20─50) 0.15(0.1─0.2)

y

y

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

การตดัแบบเปียก

เงือ่นไขการกลงึเมือ่ใชเ้ม็ดมดีอนิเสริท์ไวเปอร์

หมายเหต ุ1) ใหใ้ชน้�้าหลอ่เย็นในการปาดสแตนเลส
หมายเหต ุ2) ใหใ้ชน้�้าหลอ่เย็นภายในส�าหรับการปาดไททาเนยีมอลัลอยและเหล็กทนความรอ้น
หมายเหต ุ3)  เมือ่ตวัล็อคไมแ่น่นหนา และดา้มจับยาว  

กรณุาปรับความเร็วตดัและระดบัการป้อนงาน ทีแ่สดงในตารางดา้นบน

หมายเหต ุ1)  เมือ่ตวัล็อคไมแ่น่นหนา และดา้มจับยาว  
กรณุาปรับความเร็วตดัและระดบัการป้อนงาน ทีแ่สดงในตารางดา้นบน

หมายเหต ุ2) ใช ้WP เบรคเกอรค์ูก่บั MP เบรคเกอร ์และใช ้WK เบรคเกอรค์ูก่บั MK/HK เบรคเกอร์

ช ิน้งาน ความแข็ง รอ่งคายเศษ เกรด vc
(ม./นาท)ี

fz
(มม./ฟัน)

ap
(มม.)

ae
(มม.)

สแตนเลส austenitic <200HB <5 <0.8DC

สแตนเลส austenitic <5 <0.8DC

เหล็ก ดเูพล็กซ์ <280HB <5 <0.8DC

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ <200HB <5 <0.8DC

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ <5 <0.8DC

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ <5 <0.8DC

ไททาเนยีม อลัลอย

<3 <0.6DC

<3 <0.6DC

<3 <0.6DC

อลัลอยทนความรอ้น

<3 <0.6DC

<3 <0.6DC

<3 <0.6DC

ชิน้งาน ความแข็ง ใบมดีหลกั เกรด ใบมดีไวเปอร์ เกรด vc
(ม./นาท)ี

fz
(มม./ฟัน)

ap
(มม.)

ae
(มม.)

เหล็กเหนยีว <180HB
<0.5 <0.8DC

<0.5 <0.8DC

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

<0.5 <0.8DC

<0.5 <0.8DC

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

<0.5 <0.8DC

<0.5 <0.8DC

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ
<350MPa

<0.5 <0.8DC

<0.5 <0.8DC

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ
<450MPa

<0.5 <0.8DC

<0.5 <0.8DC

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ
<800MPa

<0.5 <0.8DC

<0.5 <0.8DC

อลัลอยทนความรอ้น <0.5 <0.8DC

เหล็กชบุแข็ง <0.5 <0.8DC

 



L077

L

ø40
ø50
ø63
ø80

ø160ø100
ø125
ø160KWW

DAH
DCCB
DC
DCX

DCON
DCSFMS

LC
C

B LFCB
DP

L8
A

PM
X

KAPR

KWW

DCCB
DC
DCX

DCON

DCSFMS
ø66.7

LC
C

B LF
CB

DP
L8

A
PM

X

DAH

KAPR

KWW
DCON
DCSFMS

DCCB
DC
DCX

LC
C

B LFC
B

D
P

L8
A

PM
X

KAPR

CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8

16 40 AHX440S-040A03AR 18 9 14 13.9 37 8.4 5.6 1
16 40 AHX440S-040A04AR 18 9 14 13.9 37 8.4 5.6 1
22 50 AHX440S-050A04AR 20 11 17 11.9 47 10.4 6.3 1
22 50 AHX440S-050A05AR 20 11 17 11.9 47 10.4 6.3 1
22 50 AHX440S-050A06AR 20 11 17 11.9 47 10.4 6.3 1
22 50 AHX475S-050A04AR 20 11 17 16.7 47 10.4 6.3 5
22 50 AHX475S-050A05AR 20 11 17 16.7 47 10.4 6.3 5
22 63 AHX440S-063A05AR 20 11 17 11.9 50 10.4 6.3 1
22 63 AHX440S-063A06AR 20 11 17 11.9 50 10.4 6.3 1
22 63 AHX440S-063A08AR 20 11 17 11.9 50 10.4 6.3 1
22 63 AHX475S-063A05AR 20 11 17 16.7 60 10.4 6.3 5
22 63 AHX475S-063A06AR 20 11 17 16.7 60 10.4 6.3 5
22 63 AHX640S-063A04AR 20 11 17 16.2 50 10.4 6.3 1
22 63 AHX640S-063A05AR 20 11 17 16.2 50 10.4 6.3 1
25.4 80 AHX440SR08006CA 26 13 20 14.9 56 9.5 6 1
25.4 80 AHX440SR08008CA 26 13 20 14.9 56 9.5 6 1
25.4 80 AHX440SR08010CA 26 13 20 14.9 56 9.5 6 1
25.4 80 AHX640SR08004CA 26 13 20 14.2 56 9.5 6 1
25.4 80 AHX640SR08006CA 26 13 20 14.2 56 9.5 6 1
27 80 AHX440S-080A06AR 23 13 20 14.9 56 12.4 7 1
27 80 AHX440S-080A08AR 23 13 20 14.9 56 12.4 7 1
27 80 AHX440S-080A10AR 23 13 20 14.9 56 12.4 7 1
27 80 AHX475S-080A06AR 23 13 20 14.7 76 12.4 7 5
27 80 AHX475S-080A08AR 23 13 20 14.7 76 12.4 7 5
27 80 AHX640S-080A04AR 23 13 20 15.2 56 12.4 7 1
27 80 AHX640S-080A06AR 23 13 20 15.2 56 12.4 7 1
31.75 80 AHX475SR08006DA 32 17 26 19.7 76 12.7 8 5
31.75 80 AHX475SR08008DA 32 17 26 19.7 76 12.7 8 5
31.75 100 AHX440SR10007DA 37 ─ 45 11.9 70 12.7 8 2
31.75 100 AHX440SR10010DA 37 ─ 45 11.9 70 12.7 8 2
31.75 100 AHX440SR10012DA 37 ─ 45 11.9 70 12.7 8 2
31.75 100 AHX475SR10007DA 32 17 26 19.7 96 12.7 8 5
31.75 100 AHX475SR10009DA 32 17 26 19.7 96 12.7 8 5
31.75 100 AHX640SR10005DA 35 ─ 45 13.2 70 12.7 8 2
31.75 100 AHX640SR10007DA 35 ─ 45 13.2 70 12.7 8 2

ISO13399 L003

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

DCON
(มม.)

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.)

ชนดิ
(รปู)

AHX440S, AHX475S, AHX640S  
ตารางและรายการขนาดการตดิต ัง้

รูป 1 รูป 3รูป 2

ภาพแสดงดา้มขวา

 



L078

L

ø200

KWW

DCCB
DC
DCX

DCON

DCSFMS
ø101.6

LC
C

B LFCB
DP

L8
A

PM
X

DAH

ø50
ø63
ø80
ø100

ø125
ø160

KWW
KWW

DAH
DCCB

DCCB

L8

DC
DC

DCX
DCX

L8

DCON
DCONDCSFMS
DCSFMS

A
PM

X

CB
DP

LF

LC
CB

A
PM

X

C
B

D
P

LF

LC
C

B

KAPR KAPR KAPR

CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8

32 100 AHX440S-100B07AR 32 ─ 45 16.9 78 14.4 8 2
32 100 AHX440S-100B10AR 32 ─ 45 16.9 78 14.4 8 2
32 100 AHX440S-100B12AR 32 ─ 45 16.9 78 14.4 8 2
32 100 AHX475S-100A07AR 26 17 26 25.7 96 14.4 8 5
32 100 AHX475S-100A09AR 26 17 26 25.7 96 14.4 8 5
32 100 AHX640S-100B05AR 32 ─ 45 16.2 78 14.4 8 2
32 100 AHX640S-100B07AR 32 ─ 45 16.2 78 14.4 8 2
38.1 125 AHX440SR12508EA 42 ─ 56 19.9 80 15.9 10 2
38.1 125 AHX440SR12512EA 42 ─ 56 19.9 80 15.9 10 2
38.1 125 AHX440SR12514EA 42 ─ 56 19.9 80 15.9 10 2
38.1 125 AHX475SR12508EA 42 ─ 56 19.7 100 15.9 10 6
38.1 125 AHX475SR12510EA 42 ─ 56 19.7 100 15.9 10 6
38.1 125 AHX640SR12506EA 42 ─ 56 19.2 80 15.9 10 2
38.1 125 AHX640SR12508EA 42 ─ 56 19.2 80 15.9 10 2
40 125 AHX440S-125B08AR 40 ─ 56 21.9 89 16.4 9 2
40 125 AHX440S-125B12AR 40 ─ 56 21.9 89 16.4 9 2
40 125 AHX440S-125B14AR 40 ─ 56 21.9 89 16.4 9 2
40 125 AHX475S-125B08AR 40 ─ 56 21.7 100 16.4 9 6
40 125 AHX475S-125B10AR 40 ─ 56 21.7 100 16.4 9 6
40 125 AHX640S-125B06AR 42 ─ 56 19.2 89 16.4 9 2
40 125 AHX640S-125B08AR 42 ─ 56 19.2 89 16.4 9 2
40 160 AHX440S-160C10NR 40 14 56 21.9 100 16.4 9 3
40 160 AHX440S-160C14NR 40 14 56 21.9 100 16.4 9 3
40 160 AHX440S-160C16NR 40 14 56 21.9 100 16.4 9 3
40 160 AHX475S-160B10AR 40 ─ 56 21.7 100 16.4 9 6
40 160 AHX475S-160B12AR 40 ─ 56 21.7 100 16.4 9 6
40 160 AHX640S-160C07NR 29 14 56 32.2 120 16.4 9 3
40 160 AHX640S-160C10NR 29 14 56 32.2 120 16.4 9 3
47.625 200 AHX640SR20008KN 35 18 140 26.2 175 25.4 14.22 4
47.625 200 AHX640SR20012KN 35 18 140 26.2 175 25.4 14.22 4
50.8 160 AHX440SR16010FA 45 ─ 72 16.9 100 19.1 11 2
50.8 160 AHX440SR16014FA 45 ─ 72 16.9 100 19.1 11 2
50.8 160 AHX440SR16016FA 45 ─ 72 16.9 100 19.1 11 2
50.8 160 AHX475SR16010FA 45 ─ 72 16.7 100 19.1 11 6
50.8 160 AHX475SR16012FA 45 ─ 72 16.7 100 19.1 11 6
50.8 160 AHX640SR16007FA 43 ─ 72 18.2 100 19.1 11 2
50.8 160 AHX640SR16010FA 43 ─ 72 18.2 100 19.1 11 2
60 200 AHX640S-200C08NR 32 18 140 29.2 175 25.7 14.22 4
60 200 AHX640S-200C12NR 32 18 140 29.2 175 25.7 14.22 4

ISO13399 L003

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

DCON
(มม.)

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.)

ชนดิ
(รปู)

รูป 4 รูป 5 รูป 6

ภาพแสดงดา้มขวา
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DAH KWW
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ø177.8
DCSFMS

A
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X
C

B
D

P
LF
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CB

DAH ø22

KAPR
50°

P M K N S H

WT
(kg)

APMX
LF DCX DCON

80 AHX640WR08008C a 8 50 92.6 25.4 1 1.5 6
AHX640WR08010C a 10 50 92.6 25.4 1 1.5 6

100 AHX640WR10010D a 10 50 112.6 31.75 2 2.1 6
AHX640WR10014D a 14 50 112.6 31.75 2 2.1 6

125 AHX640WR12512E a 12 63 137.6 38.1 2 3.5 6
AHX640WR12518E a 18 63 137.6 38.1 2 3.5 6

160 AHX640WR16016F a 16 63 172.6 50.8 2 5.6 6
AHX640WR16022F a 22 63 172.6 50.8 2 5.6 6

200 AHX640WR20020K a 20 63 212.6 47.625 3 9.0 6
AHX640WR20028K a 28 63 212.6 47.625 3 9.0 6

250 AHX640WR25024K a 24 63 262.6 47.625 3 14.4 6
AHX640WR25036K a 36 63 262.6 47.625 3 14.4 6

315 AHX640WR31528P a 28 63 327.6 47.625 4 23.8 6
AHX640WR31544P a 44 63 327.6 47.625 4 23.8 6

AHX640W
K

WT
(kg)

APMX
LF DCX DCON

80 AHX640WL08008C a 8 50 92.6 25.4 1 1.5 6
AHX640WL08010C a 10 50 92.6 25.4 1 1.5 6

100 AHX640WL10010D a 10 50 112.6 31.75 2 2.1 6
AHX640WL10014D a 14 50 112.6 31.75 2 2.1 6

125 AHX640WL12512E a 12 63 137.6 38.1 2 3.5 6
AHX640WL12518E a 18 63 137.6 38.1 2 3.5 6

160 AHX640WL16016F a 16 63 172.6 50.8 2 5.6 6
AHX640WL16022F a 22 63 172.6 50.8 2 5.6 6

200 AHX640WL20020K a 20 63 212.6 47.625 3 9.0 6
AHX640WL20028K a 28 63 212.6 47.625 3 9.0 6

250 AHX640WL25024K a 24 63 262.6 47.625 3 14.4 6
AHX640WL25036K a 36 63 262.6 47.625 3 14.4 6

315 AHX640WL31528P a 28 63 327.6 47.625 4 23.8 6
AHX640WL31544P a 44 63 327.6 47.625 4 23.8 6

y

y

ISO13399 L003
L082
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

รูป 1 รูป 2

รูป 3 รูป 4

DC
 (มม.) รหสัสนิคา้ สต็อค รหูลอ่เย็น จ�านวนฟัน

ขนาด (มม.)

ชนดิ
(รปู) (มม.)

─
─
─
─
─
─
─
─
─
─
─
─
─
─

ภาพแสดงดา้มขวา

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 

งานปาดหนา้
<การตดัแบบไฮสปีด ส�าหรับเหล็กหลอ่>

เหล็กหลอ่

DC
 (มม.) รหสัสนิคา้ สต็อค รหูลอ่เย็น จ�านวนฟัน

ขนาด (มม.)

ชนดิ
(รปู) (มม.)

─
─
─
─
─
─
─
─
─
─
─
─
─
─

ขวามอื

ซา้ย

การขนาดการตดิตัง้
อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ
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DCON
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A
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KWW

DCCB
DC
DCX

DCON

DCSFMS
ø101.6

LC
C

B LFCB
DP

L8
A

PM
X

KAPR

DAH

WT
(kg)

APMX
LF DCX DCON

80 AHX640W-080A08R a 8 50 92.6 27 1 1.5 6
AHX640W-080A10R a 10 50 92.6 27 1 1.5 6

100 AHX640W-100B10R a 10 50 112.6 32 2 2.1 6
AHX640W-100B14R a 14 50 112.6 32 2 2.1 6

125 AHX640W-125B12R a 12 63 137.6 40 2 3.1 6
AHX640W-125B18R a 18 63 137.6 40 2 3.1 6

160 AHX640W-160C16R a 16 63 172.6 40 3 5.6 6
AHX640W-160C22R a 22 63 172.6 40 3 5.6 6

200 AHX640W-200C20R a 20 63 212.6 60 4 8 6
AHX640W-200C28R a 28 63 212.6 60 4 8 6

250 AHX640W-250C24R a 24 63 262.6 60 4 12.6 6
AHX640W-250C36R a 36 63 262.6 60 4 12.6 6

315 AHX640W-315C28R a 28 80 327.6 60 5 31.5 6
AHX640W-315C44R a 44 80 327.6 60 5 31.5 6

WT
(kg)

APMX
LF DCX DCON

80 AHX640W-080A08L a 8 50 92.6 27 1 1.5 6
AHX640W-080A10L a 10 50 92.6 27 1 1.5 6

100 AHX640W-100B10L a 10 50 112.6 32 2 2.1 6
AHX640W-100B14L a 14 50 112.6 32 2 2.1 6

125 AHX640W-125B12L a 12 63 137.6 40 2 3.1 6
AHX640W-125B18L a 18 63 137.6 40 2 3.1 6

160 AHX640W-160C16L a 16 63 172.6 40 3 5.6 6
AHX640W-160C22L a 22 63 172.6 40 3 5.6 6

200 AHX640W-200C20L a 20 63 212.6 60 4 8.0 6
AHX640W-200C28L a 28 63 212.6 60 4 8.0 6

250 AHX640W-250C24L a 24 63 262.6 60 4 12.6 6
AHX640W-250C36L a 36 63 262.6 60 4 12.6 6

315 AHX640W-315C28L a 28 80 327.6 60 5 31.5 6
AHX640W-315C44L a 44 80 327.6 60 5 31.5 6

y

y

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ส�าหรบัอาเบอร ์เมตรกิซ์

DC
 (มม.) รหสัสนิคา้ สต็อค รหูลอ่เย็น จ�านวนฟัน

ขนาด (มม.)

ชนดิ
(รปู) (มม.)

─
─
─
─
─
─
─
─
─
─
─
─
─
─

รูป 3

รูป 5

รูป 2

รูป 4

ภาพแสดงดา้มขวา

รูป 1

DC
 (มม.) รหสัสนิคา้ สต็อค รหูลอ่เย็น จ�านวนฟัน

ขนาด (มม.)

ชนดิ
(รปู) (มม.)

─
─
─
─
─
─
─
─
─
─
─
─
─
─

ขวามอื

ซา้ย

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

  

 



L081

L

IC
BS RE

S

IC
BS RE

S

IC
BS RE

S

AHX640W CWAHX640WN LS0622T TKY15T

K

MC
50

20
VP

15
TF

VP
20

RT IC RE BS S APMX

NNMU200608ZEN-MK M E a a a 20 0.8 1.0 6.1 6

NNMU200608ZEN-HK M E a a a 20 0.8 1.0 6.1 6

WNEU2006ZEN7C-WK E E a 20 0.8 7.4 6.55 0.5

ISO13399 L003
L082
P001
Q001

K MC5020 220
(150─300)

0.3
(0.2─0.4)

VP15TF
VP20RT 

180
(130─250)

0.3
(0.2─0.4)

MC5020 200
(150─250)

0.2
(0.1─0.3)

VP15TF
VP20RT 

170
(120─220)

0.2
(0.1─0.3)

MC5020 170
(150─200)

0.2
(0.1─0.3)

VP15TF
VP20RT 

140
(100─180)

0.2
(0.1─0.3)

K

MC5020 

<0.5 320
(250─400)

0.2
(0.1─0.3)

0.5─3 270
(200─350)

<0.5 270
(200─350)

0.5─3 220
(200─250)

y y
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

อะไหล่

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : LS0622T=6.0

รหสัดา้มจับ

*

ลิม่ตวั แคลมป์สกรู ประแจ

ใบมดี
ชิน้งาน

เหล็กหลอ่ สภาพการตดั :  : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ
การลบเหลีย่ม : E : วงกล

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง

ทัว่ไป

แบบคมมดีตดั  แข็งแรง

มไีวเปอร์

การขนาดการตดิตัง้
อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

ชิน้งาน แรงตงึ เกรด vc (ม./นาท)ี fz (มม./ฟัน)

เหล็กหลอ่สเีทา <350MPa

เหล็กหลอ่
เหนยีว

<450MPa

<800MPa

ชิน้งาน เกรด ap
(มม.) vc (ม./นาท)ี fz (มม./ฟัน)

เหล็กหลอ่สเีทา

เหล็กหลอ่
เหนยีว

หมายเหต ุ1) ตัง้คา่สภาพการตดัทีเ่หมาะสมโดยอา้งองิจากตารางดา้นบน ตามการใชง้าน
หมายเหต ุ2) การกลงึแบบเปียก จะมอีายกุารใชง้านทีส่ัน้กวา่การกลงึแบบแหง้

สภาพการตดัทีแ่นะน�า
การกลงึทัว่ไป งานตดัครัง้สดุทา้ย (การใชง้านของใบมดีไวเปอร)์

* หากแรงป้อนอยูท่ี ่6 มม./รอบ หรอืมากกวา่นัน้ ควรใชใ้บมดีไวเปอร ์2ถงึ3อนั 
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L

ø80 ø100
ø125
ø160

KWW
KWW

DAH
DCCB

DCCB

L8

DC
DC

DCX
DCX

L8

DCON
DCONDCSFMS
DCSFMS

A
PM

X

CB
DP

LF

LC
CB

A
PM

X

C
B

D
P

LF

LC
C

B

KAPR KAPR

CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8

25.4 80 AHX640WL08008C 26 13 20 14.8 56 9.5 6 1
25.4 80 AHX640WL08010C 26 13 20 14.8 56 9.5 6 1
25.4 80 AHX640WR08008C 26 13 20 14.8 56 9.5 6 1
25.4 80 AHX640WR08010C 26 13 20 14.8 56 9.5 6 1
27 80 AHX640W-080A08L 23 13 20 14.8 56 12.4 7 1
27 80 AHX640W-080A08R 23 13 20 14.8 56 12.4 7 1
27 80 AHX640W-080A10L 23 13 20 14.8 56 12.4 7 1
27 80 AHX640W-080A10R 23 13 20 14.8 56 12.4 7 1
31.75 100 AHX640WL10010D 32 ─ 45 16.8 70 12.7 8 2
31.75 100 AHX640WL10014D 32 ─ 45 16.8 70 12.7 8 2
31.75 100 AHX640WR10010D 32 ─ 45 16.8 70 12.7 8 2
31.75 100 AHX640WR10014D 32 ─ 45 16.8 70 12.7 8 2
32 100 AHX640W-100B10L 32 ─ 45 16.8 70 14.4 8 2
32 100 AHX640W-100B10R 32 ─ 45 16.8 70 14.4 8 2
32 100 AHX640W-100B14L 32 ─ 45 16.8 70 14.4 8 2
32 100 AHX640W-100B14R 32 ─ 45 16.8 70 14.4 8 2
38.1 125 AHX640WL12512E 35 ─ 56 26.8 80 15.9 10 2
38.1 125 AHX640WL12518E 35 ─ 56 26.8 80 15.9 10 2
38.1 125 AHX640WR12512E 35 ─ 56 26.8 80 15.9 10 2
38.1 125 AHX640WR12518E 35 ─ 56 26.8 80 15.9 10 2
40 125 AHX640W-125B12L 32 ─ 56 29.8 80 16.4 9 2
40 125 AHX640W-125B12R 32 ─ 56 29.8 80 16.4 9 2
40 125 AHX640W-125B18L 32 ─ 56 29.8 80 16.4 9 2
40 125 AHX640W-125B18R 32 ─ 56 29.8 80 16.4 9 2
40 160 AHX640W-160C16L 29 14 56 32.8 100 16.4 9 3
40 160 AHX640W-160C16R 29 14 56 32.8 100 16.4 9 3
40 160 AHX640W-160C22L 29 14 56 32.8 100 16.4 9 3
40 160 AHX640W-160C22R 29 14 56 32.8 100 16.4 9 3

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

AHX640W ตารางและรายการขนาดการตดิต ัง้
รูป 1 รูป 2

ภาพแสดงดา้มขวา

DCON
(มม.)

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.)

ชนดิ
(รปู)

  



L083

L

ø160 ø200
ø250

KWW

DCCB
DC
DCX

L8

DCON
ø66.7
DCSFMS

A
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X
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B
DAH
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DCCB
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DCX

L8

DCON
ø101.6
ø177.8
DCSFMS

A
PM

X
C

B
D

P
LF

LC
CB

DAH ø22

ø315

KWW

DCCB
DC
DCX

DCON

DCSFMS
ø101.6

LC
C

B LFCB
DP

L8
A

PM
X

DAH

KAPR KAPR KAPR

CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8

47.625 200 AHX640WL20020K 35 18 140 26.8 175 25.4 14.22 4
47.625 200 AHX640WL20028K 35 18 140 26.8 175 25.4 14.22 4
47.625 200 AHX640WR20020K 35 18 140 26.8 175 25.4 14.22 4
47.625 200 AHX640WR20028K 35 18 140 26.8 175 25.4 14.22 4
47.625 250 AHX640WL25024K 35 18 180 26.8 220 25.4 14.22 4
47.625 250 AHX640WL25036K 35 18 180 26.8 220 25.4 14.22 4
47.625 250 AHX640WR25024K 35 18 180 26.8 220 25.4 14.22 4
47.625 250 AHX640WR25036K 35 18 180 26.8 220 25.4 14.22 4
47.625 315 AHX640WL31528P 40 18 225 21.8 285 25.4 14.22 5
47.625 315 AHX640WL31544P 40 18 225 21.8 285 25.4 14.22 5
47.625 315 AHX640WR31528P 40 18 225 21.8 285 25.4 14.22 5
47.625 315 AHX640WR31544P 40 18 225 21.8 285 25.4 14.22 5
50.8 160 AHX640WL16016F 38 ─ 72 23.8 100 19.1 11 2
50.8 160 AHX640WL16022F 38 ─ 72 23.8 100 19.1 11 2
50.8 160 AHX640WR16016F 38 ─ 72 23.8 100 19.1 11 2
50.8 160 AHX640WR16022F 38 ─ 72 23.8 100 19.1 11 2
60 200 AHX640W-200C20L 32 18 135 29.8 155 25.7 14.22 4
60 200 AHX640W-200C20R 32 18 135 29.8 155 25.7 14.22 4
60 200 AHX640W-200C28L 32 18 135 29.8 155 25.7 14.22 4
60 200 AHX640W-200C28R 32 18 135 29.8 155 25.7 14.22 4
60 250 AHX640W-250C24L 32 18 180 29.8 200 25.7 14.22 4
60 250 AHX640W-250C24R 32 18 180 29.8 200 25.7 14.22 4
60 250 AHX640W-250C36L 32 18 180 29.8 200 25.7 14.22 4
60 250 AHX640W-250C36R 32 18 180 29.8 200 25.7 14.22 4
60 315 AHX640W-315C28L 57 18 225 21.8 285 25.7 14.22 5
60 315 AHX640W-315C28R 57 18 225 21.8 285 25.7 14.22 5
60 315 AHX640W-315C44L 57 18 225 21.8 285 25.7 14.22 5
60 315 AHX640W-315C44R 57 18 225 21.8 285 25.7 14.22 5

ISO13399 L003

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

รูป 3 รูป 4 รูป 5

ภาพแสดงดา้มขวา

DCON
(มม.)

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.)

ชนดิ
(รปู)
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L

P M K N S H

WSF406W

WT
(kg)

APMX RPMX
R LF DCON

80 WSF406WR08006CN a 6 50 25.4 1.2 7.0 7800 1
80 WSF406WR08009CN a 9 50 25.4 1.2 7.0 7800 1

100 WSF406WR10008DN a 8 50 31.75 1.7 7.0 7000 2
100 WSF406WR10012DN a 12 50 31.75 1.7 7.0 7000 2
125 WSF406WR12510EN a 10 63 38.1 3.3 7.0 6250 2
125 WSF406WR12516EN a 16 63 38.1 3.2 7.0 6250 2
160 WSF406WR16014FN a 14 63 50.8 5 7.0 5500 2
160 WSF406WR16020FN a 20 63 50.8 4.9 7.0 5500 2
200 WSF406WR20016KN a 16 63 47.625 8.6 7.0 4900 3
200 WSF406WR20024KN a 24 63 47.625 8.5 7.0 4900 3
250 WSF406WR25022KN a 22 63 47.625 14 7.0 4400 3
250 WSF406WR25032KN a 32 63 47.625 13.9 7.0 4400 3

DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8

80 WSF406WR080 25.4 34 13 20 14 55 9.5 6 1
100 WSF406WR100 31.75 32 ─ 46 16 70 12.7 8 2
125 WSF406WR125 38.1 42 ─ 56 19 80 15.9 10 2
160 WSF406WR160 50.8 45 ─ 80 16 100 19.1 11 2
200 WSF406WR200 47.625 35 18 140 26 175 25.4 14.22 3
250 WSF406WR250 47.625 35 18 180 26 220 25.4 14.22 3

 

WSF406W CWSF406N LS0622T TKY15T ADW04

K

y

KWW

DCSFMS

DAH
DCCB
DC

DCON KWW

DCSFMS
DCON

KWW

DCSFMS
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C

B

L8
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KAPR

CRKS
M16 DAH

A
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X
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B

D
P

L8

KAPR

DCCB
DC

ø80

ø200
ø250

ø100 
ø125
ø160

KAPR
84°

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

เหล็กหลอ่

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

งานปาดหนา้
รปู 1

รปู 3

รปู 2

แบบอาเบอร์
การตดิตัง้ = หน่วยวดันิว้, ไมม่รีหูลอ่เย็น

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค
จ�านวนฟัน

ขนาด (มม.)
(มม.) (นาท-ี1) รปู

หมายเหต ุ1) ชดุสลกัเกลยีวส�าหรับอารเ์บอรไ์มไ่ดม้าพรอ้มกบัตวัเครือ่งมอื โปรดดหูนา้ L085 เพือ่คน้หาประเภททีถ่กูตอ้งในการสัง่ซือ้

ตารางและรายการขนาดการตดิต ัง้
DC

(มม.) รหสัสนิคา้
ขนาด (มม.)

รปู

เครือ่งมอืใชส้�าหรับดา้มจับดา้นขวาเทา่นัน้

อะไหล่

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : LS0622T=6.0

รหสัดา้มจับ

*

ลิม่ตวั แคลมป์สกรู ประแจ ระบบปรับเปลีย่นคา่ รันเอาท์

<งานตดัประสทิธภิาพสงูส�าหรับเหล็กหลอ่>



L085

L

a b c d e f g
WSF406WR080 HSC12035 1 18 M12x1.75 47 12 10 ‒ ‒
WSF406WR100 ‒ 2 40 M16x2 43 10 14 6 23
WSF406WR125 ‒ 2 50 M20x2.5 54 14 17 6 27
WSF406WR160 ‒ 2 65 M24x3 59 14 17 10 37
WSF406WR200 ‒ 1 24 M16x2 61‒ 16 14 ‒ ‒
WSF406WR250 ‒ 1 24 M16x2 61‒ 16 14 ‒ ‒

K

M
V1

02
0

M
C

52
0 IC S BS BCH

SNMU1206C05ZNER-M M E a a 12.7 6.2 1.6 0.5

WNGU1206ZNER5C-M G E a 12.3 6.2 5.3 ‒

ISO13399 L003
P001
Q001

S  IC
 BS

e

e

c
d

a b
gba

d
c

f

e

e

c
d

a b
gba

d
c

f

IC

SBCH

BS

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

ใบมดีทีม่รีอ่งคายเศษ

ชิน้งาน

เหล็กหลอ่ สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ
การลบเหลีย่ม : 
   E : วงกลม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง

รปู 1

รปู 2

เซ็ทโบลท ์(แยกจ�าหนา่ย)

งานปาด
เซท็โบลท์ ชนดิ

(รปู)
ขนาดส�าหรับอา้งองิ (มม.)

รปูทรง
รหสัดา้มจับ

หมายเหต ุ1)  เลอืกซือ้สลกัเกลยีวใหเ้หมาะสมหลงัไดรั้บการยนืยนั dimensions จากแหลง่อา้งองิแลว้ 
สนิคา้จะมหีมายเลขค�าสัง่ซือ้อยูใ่ตค้อลมัน ์Set Bolt จ�าหน่ายโดย Mitsubishi Materialsดว้ย

มไีวเปอร์

a WSF406W พรอ้มเม็ดมดีมาตรฐานมรีะบบปรับเปลีย่นคา่ รันเอาทไ์ด ้ 
สามารถเกบ็ผวิงานครัง้สดุทา้ยไดด้ ี
แตด่ว้ยการใชเ้ม็ดมดีไวเปอรโ๋ดยไมต่อ้งใชโ้หมด face run-outทีม่คีวามแมน่ย�าสงู 
กจ็ะสามารถเกบ็ผวิงานครัง้สดุทา้ยไดด้เียีย่ม  
เมือ่ตดิตัง้เม็ดมดีไวเปอร ๋ควรตัง้คา่รันเอาทเ์ม็ดมดีมาตรฐานไมเ่กนิคา่  0.04 มม.

a เพยีงแคเ่ม็ดมดีไวเปอร ์ เม็ดกส็ามารถเกบ็ผวิงานไดอ้ยา่งดเียีย่ม 
อยา่งไรกต็ามเมือ่แรงป้อนตอ่รอบสงูกวา่5.0 มม. / รอบ ใหใ้สเ่ม็ดมดีไวเปอร ์สอง 
หรอื มากกวา่ เพือ่ใหม้รีะยะหา่งเทา่ๆกนับนตวัคตัเตอร ์ 
และตัง้คา่รันเอาทร์ะหวา่งเหลา่เม็ดมดีเม็ดมดีไวเปอรไ์มเ่กนิ 0.003มม. กอ่นใชง้าน

วธิกีารใช ้เม็ดมดีไวเปอรไ์หไ้ดผ้ลดทีีส่ดุ

คมตดัของเม็ดมดีปกติ
คมตดัของเม็ดมดีไวเปอร์
คา่สว่นเกนิโดยประมาณไมค่วรมากกวา่ 
0.07 มม

แผนผังรปูภาพ

ภาพของเม็ดมดีปกติ
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L

y

K MC520 MV1020 300(250─300) 0.13(0.08─0.20)
MC520 MV1020 250(210─300) 0.15(0.10─0.25)
MC520 MV1020 220(190─260) 0.13(0.10─0.20)
MC520 MV1020 200(180─230) 0.10(0.08─0.15)
MC520 MV1020 250(210─300) 0.13(0.08─0.20)
MC520 MV1020 220(190─260) 0.15(0.10─0.25)
MC520 MV1020 200(180─230) 0.13(0.10─0.20)
MC520 MV1020 180(160─210) 0.10(0.08─0.15)
MC520 MV1020 220(190─260) 0.13(0.08─0.20)
MC520 MV1020 200(180─230) 0.15(0.10─0.25)
MC520 MV1020 180(160─210) 0.13(0.10─0.20)
MC520 MV1020 150(100─180) 0.10(0.08─0.15)
MV1020 MC520 230(200─250) 0.13(0.08─0.20)
MV1020 MC520 200(170─230) 0.15(0.10─0.25)
MV1020 MC520 180(150─210) 0.13(0.10─0.20)
MV1020 MC520 160(130─190) 0.10(0.08─0.15)
MV1020 MC520 200(170─230) 0.13(0.08─0.20)
MV1020 MC520 180(150─210) 0.15(0.10─0.25)
MV1020 MC520 160(130─190) 0.13(0.10─0.20)
MV1020 MC520 140(110─170) 0.10(0.08─0.15)
MV1020 MC520 180(150─200) 0.13(0.08─0.20)
MV1020 MC520 160(130─190) 0.15(0.10─0.25)
MV1020 MC520 140(110─170) 0.13(0.10─0.20)
MV1020 MC520 120(90─150) 0.10(0.08─0.15)
MV1020 MC520 230(200─250) 0.13(0.08─0.20)
MV1020 MC520 200(170─230) 0.15(0.10─0.25)
MV1020 MC520 180(150─210) 0.13(0.10─0.20)
MV1020 MC520 160(130─190) 0.10(0.08─0.15)
MV1020 MC520 200(170─230) 0.13(0.08─0.20)
MV1020 MC520 180(150─210) 0.15(0.10─0.25)
MV1020 MC520 160(130─190) 0.13(0.10─0.20)
MV1020 MC520 140(110─170) 0.10(0.08─0.15)
MV1020 MC520 180(150─210) 0.13(0.08─0.20)
MV1020 MC520 160(130─190) 0.15(0.10─0.25)
MV1020 MC520 140(110─170) 0.13(0.10─0.20)
MV1020 MC520 120(90─150) 0.10(0.08─0.15)

MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520
MC520

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

หมายเหต ุ1) ตัง้คา่การตดังานตามสภาพการใชง้าน ทีร่ะบไุวต้ามตารางดา้นบน
หมายเหต ุ2) เมือ่ใชเ้ม็ดมดีไวเปอร ์เงือ่นไขการตดัส�าหรับเกบ็ผวิงานสดุทา้ย คอื ความลกึตดั <0.5 มม.

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ สภาพการตดั ความลกึของรทูีเ่จาะ
ap ใบมดี ความเร็วตดั

vc (ม./นาท)ี
แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

ความกวา้งตดั
ae

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ
<350MPa

ap<0.5 <0.8DC
ap<2.0 <0.8DC

2.0<ap<4.0 <0.8DC
4.0<ap<7.5 <0.8DC

ap<0.5 <0.8DC
ap<2.0 <0.8DC

2.0<ap<4.0 <0.8DC
4.0<ap<7.5 <0.8DC

ap<0.5 <0.8DC
ap<2.0 <0.8DC

2.0<ap<4.0 <0.8DC
4.0<ap<7.5 <0.8DC

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ
<450MPa

ap<0.5 <0.8DC
ap<2.0 <0.8DC

2.0<ap<4.0 <0.8DC
4.0<ap<7.5 <0.8DC

ap<0.5 <0.8DC
ap<2.0 <0.8DC

2.0<ap<4.0 <0.8DC
4.0<ap<7.5 <0.8DC

ap<0.5 <0.8DC
ap<2.0 <0.8DC

2.0<ap<4.0 <0.8DC
4.0<ap<7.5 <0.8DC

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ
<800MPa

ap<0.5 <0.8DC
ap<2.0 <0.8DC

2.0<ap<4.0 <0.8DC
4.0<ap<7.5 <0.8DC

ap<0.5 <0.8DC
ap<2.0 <0.8DC

2.0<ap<4.0 <0.8DC
4.0<ap<7.5 <0.8DC

ap<0.5 <0.8DC
ap<2.0 <0.8DC

2.0<ap<4.0 <0.8DC
4.0<ap<7.5 <0.8DC

(มม.)

<สภาพการตดั>
ชิน้งาน : FC300
เครือ่งมอื : WSF406WR12516EN
ใบมดี : SNMU1206C05ZNER-M  
                   (MC520) 
ความลกึตดั : vc=250ม./นาท
ความกวา้งตดั : ae=100มม. 
การใชง้าน :  ตดัแบบแหง้(ไมใ่ชน้�้าหลอ่ลืน่)

คมตดัรองรันเอาท ์คา่ความ
แมน่ย�า = 3μm(ไมครอน)

คว
าม

ลกึ
ขอ

งร
ทู

ีเ่จ
าะ

 : 
ap

แรงป้อนตอ่ฟัน : มม./ฟนั

ประสทิธภิาพการตดั
การเปรยีบเทยีบก็บผวิงานสดุทา้ยของแตล่ะ ความลกึตดัและแรงป้อน : JIS FC300
คา่เทา่กบัหรอืนอ้ยกวา่ Ra1.6μm ส�าหรับคา่อตัราป้อนทีก่วา้งและความลกึในการตดั

0.1มม./ฟนั 0.2มม./ฟนั 0.3มม./ฟนั

3.0มม.

1.5มม.

0.3มม.

Ra : 0.819μม.

Ra : 0.841μม. Ra : 1.039μม. Ra : 1.351μม.

Ra : 0.612μม. Ra : 0.897μม. Ra : 1.249μม.

การตดัแบบแหง้
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P M K N S H

WT
(kg) A1 AP

M
X

R DC DCX LF DCON CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW L8

AOX445-063A04R a   4   63   70.8 40 22 20 11 17   50 10.4   6.3 0.6 3 8 12000 1
AOX445R08006C a   6   80   87.8 50 25.4 26 ─ 38   60   9.5   6 1.2 3 8 11000 2
AOX445R10008D a   8 100 107.8 50 31.75 32 ─ 45   70 12.7   8 1.8 3 8   9300 2
AOX445R12510E a 10 125 132.8 63 38.1 35 ─ 60   80 15.9 10 3.0 3 8   8300 2
AOX445R16012F a 12 160 167.8 63 50.8 38 ─ 80 100 19.1 11 4.9 3 8   7200 2

y

WT
(kg)

A1 APMX
R DC DCX LF DCON LH

AOX445R503S32 a 3 50 57.8 125 32 40 1.1 3 8 13000
AOX445R634S32 a 4 63 70.8 125 32 40 1.4 3 8 12000

y

AOX445
K

ISO13399 L003
P001
Q001

DCSFMS
DCON
KWW

DAH

DC
DCX

A
1

LFCB
DP

L8

DCSFMS
DCON
KWW

DCCB
DC
DCX

A
1

LFCB
DP

L8

A
PM

X

A
PM

X

ø63 ø80
ø100
ø125
ø160

LH LF

D
C

X

APMX

D
C

O
N

D
C

A1

KAPR
45°

KAPR KAPR

DCCB

KAPR

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

หมายเหต ุ1) เมือ่ท�าการกนิงานความลกึตดั 8 มม. แบบ 16 มมุจะไมส่ามารถใชง้านได ้

แบบอาเบอร์

รปู 1 รปู 2

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

แบ
บ

 รหสัสนิคา้
สต็อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.) ความเร็วรอบที่

ยอมรับไดส้งูสดุ
(นาท-ี1)

รปู

(มม.) (มม.)

พชิ
คแ์

บบ
หย

าบ

แบบดา้ม แสดงดา้มดา้นขวามอื 

แบ
บ

 รหสัสนิคา้
สต็อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.) (มม.)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ
(นาท-ี1)

พชิค
แ์บบ

หยาบ

ใบมดีโซลดิ CBN  
รปูรา่งแปดเหลีย่มแบบ 2ดา้น
คมใบมดีตดั 16 มมุ  
แบบประหยดั
(เมือ่ความลกึตดัเทา่กบั 3 มม.)
ส�าหรับการตดัหยาบถงึการเกบ็ครัง้สดุทา้ย 
ดว้ยประสทิธภิาพสงู
การใชง้านและท�าความสะอาดงา่ย

a

a

a

a

งานปาดหนา้
<งานตดัประสทิธภิาพสงูส�าหรับเหล็กหลอ่>

เหล็กหลอ่

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ
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L

K
BC5030 1000

(800─1500)
0.1

(0.05─0.15)250─350
MPa

K
BC

50
30

IC RE S

SL-ONEN120404ASN E a 12.7 0.4 4.76

AOX445 CWAOX445N LS15T TKY25T

RE
IC S

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : LS15T=8.0

หมายเหต 1) แนะน�าการตดัแบบไมใ่ชส้ารหลอ่เย็น

อะไหล่

สภาพการตดัทีแ่นะน�า
ชิน้งาน แรงตงึ เกรด ความเร็วตดั

(ม./นาท)ี
แรงป้อนตอ่ฟัน

(มม./ฟัน)

เหล็กหลอ่สเีทา
<200MPa

ชิน้งาน
เหล็กหลอ่ สภาพการตดั :  : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

การลบเหลีย่ม : E : วงกล

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้

CBN ขนาด (มม.)

รปูทรง

รหสัดา้มจับ

*

ลิม่ตวั แคลมป์สกรู ประแจ

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   
(ใบมดี CBN มจี�าหน่าย 1 ช ิน้ตอ่หนึง่กลอ่ง)
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P M K N S H

FMAX

WT
(kg)

RPMX
LF DCON

100 FMAXR10010CLW a 10 42 25.4 1.06 22000 1
100 FMAXR10016CLW a 16 42 25.4 1.11 22000 1
125 FMAXR12514CLW a 14 42 25.4 1.44 19600 1
125 FMAXR12520CLW a 20 42 25.4 1.48 19600 1

CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8 KWL

25.4 100 FMAXR10010CLW 24 13 27 9 68 9.5 6 80 1
25.4 100 FMAXR10016CLW 24 13 27 9 68 9.5 6 80 1
25.4 125 FMAXR12514CLW 24 13 52 9 68 9.5 6 80 1
25.4 125 FMAXR12520CLW 24 13 52 9 68 9.5 6 80 1

TSS04505S KSN3 KSS2 HSCX12030H TKY10T RKY25S

* 

y

ISO13399 L003
P001
Q001

K N

KAPR
90°

ø100
ø125

LC
C

B

DC
DCCB

LFC
B

D
P

A
PM

X

DCSFMS
DCON
KWW

K
W

L
L8

DAH

KAPR

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

รปู 1

ภาพแสดงดา้มขวาแบบอาเบอร์

งานปาดหนา้
<ส�าหรับเกบ็ผวิงาน High Feed>

* ส�าหรับคา่สงูสดุของความลกึตดั (APMX), โปรดดทูีแ่นะน�าเงือ่นไขการตดั (ap ความลกึตดั).
หมายเหต ุ1) ความลกึตดัสงูสดุควรอยูท่ี ่2 มม. หรอืนอ้ยกวา่ส�าหรับการตดัทีม่ปีระสทิธภิาพสงูเป็นพเิศษพรอ้มฟีดตาราง (vf ≥ 20000 มม. / นาท)ี

DC
(มม.) รหสัสนิคา้ สต็อค รหูลอ่เย็น จ�านวนฟัน

ขนาด (มม.)

 (นาท-ี1)
ชนดิ
(รปู)

u

u

u

u

DCON
(มม.)

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.)
ชนดิ
(รปู)

ตารางและรายการขนาดการตดิต ัง้

อะไหล่

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TSS04505S=3.5
หมายเหต ุ1) โปรดดคููม่อืการใชง้านทีร่วมอยูใ่นตวัคตัเตอรส์�าหรับวธิตีดิตัง้เม็ดมดีและปรับคา่รันเอา้ทใ์หส้มดลุ

ใบมดี 
แคลมป์สกรู น็อตปรับละเอยีด สกรปูรับหยาบ โบลตเ์ซต็คทัเตอร์ ประแจ 

T10
ประแจ 
ø2.5

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

เหล็กหลอ่ โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ

ส�าหรบัเครือ่งจกัรขนาดเล็ก

*

อัตราป้อนสูงสุดหัวคัตเตอร์(FMAX) 
ส�าหรับการตัดงานประสิทธิภาพสูงและแม่นย�า
การผสมผสานระหว่าง aluminum alloy และ special steel alloy  
จะได้ body ท่ีน้�าหนักเบาและความแม่นย�าสูง
การต้ังค่ารันเอาท์ของคมตัด  
(เท่ากับหรือน้อยกว่า 5μm (ไมครอน)) 
เพ่ือให้สามารถตัดงานแม่นย�าสูง

a�

a�

�

a�

 



L090

L

P M K N S H

FMAX-40/50/63

WT
(kg)

RPMX
LF DCON

40 FMAX-040A04R a 4 40 16 0.24 30000 1
40 FMAX-040A06R a 6 40 16 0.23 30000 1
50 FMAX-050A08R a 8 40 22 0.37 30000 1
50 FMAX-050A10R a 10 40 22 0.35 30000 1
63 FMAX-063A10R a 10 40 22 0.67 27000 1
63 FMAX-063A12R a 12 40 22 0.66 27000 1

CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8 KWL

16 40 FMAX-040A04R 18 9 14 10 37 8.4 5.6 ─ 1
16 40 FMAX-040A06R 18 9 14 10 37 8.4 5.6 ─ 1
22 50 FMAX-050A08R 20 11 17 12 47 10.4 6.3 ─ 1
22 50 FMAX-050A10R 20 11 17 12 47 10.4 6.3 ─ 1
22 63 FMAX-063A10R 20 11 17 12 60 10.4 6.3 ─ 1
22 63 FMAX-063A12R 20 11 17 12 60 10.4 6.3 ─ 1

40 FMAX-040 TSS04505S KSN3 KSS2 HSC08030H TKY10T RKY25S
50 FMAX-050 TSS04505S KSN3 KSS2 HSC10030H TKY10T RKY25S
63 FMAX-063 TSS04505S KSN3 KSS2 HSC10030H TKY10T RKY25S

y

K N
ø40
ø50
ø63

K
W

L

DCSFMS

DC

DCON

DAH
DCCB

KWW

LC
C

B

L8
C

B
D

P
LF

A
PM

X

DCSFMS

DC

DAH

DCON

DCCB

KWW

A
PM

X

LC
C

B

L8
C

B
D

P
LF

KAPR

DCSFMS
DCON
KWW

LC
C

B

L8

C
B

D
P

DC

DAH
DCCB

LF

KAPR

A
PM

X

KAPR

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 

รปู 1

ภาพแสดงดา้มขวา
แบบอาเบอร์

DC
(มม.) รหสัสนิคา้ สต็อค รหูลอ่เย็น จ�านวนฟัน

ขนาด (มม.)

 (นาท-ี1)
ชนดิ
(รปู)

u

u

u

u

u

u

DCON
(มม.)

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.)
ชนดิ
(รปู)

ตารางและรายการขนาดการตดิต ัง้

อะไหล่

DC
(มม.) ชนดิตวัมดีคทัเตอร์

ใบมดี 
แคลมป์สกรู น็อตปรับละเอยีด สกรปูรับหยาบ โบลตเ์ซต็คทัเตอร์ ประแจ 

T10
ประแจ 
ø2.5

เหล็กหลอ่ โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ

*
* ส�าหรับคา่สงูสดุของความลกึตดั (APMX), โปรดดทูีแ่นะน�าเงือ่นไขการตดั (ap ความลกึตดั).
หมายเหต ุ1) ความลกึตดัสงูสดุควรอยูท่ี ่2 มม. หรอืนอ้ยกวา่ส�าหรับการตดัทีม่ปีระสทิธภิาพสงูเป็นพเิศษพรอ้มฟีดตาราง (vf ≥ 20000 มม. / นาท)ี

*แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TSS04505S=3.5
หมายเหต ุ1) โปรดดคููม่อืการใชง้านทีร่วมอยูใ่นตวัคตัเตอรส์�าหรับวธิตีดิตัง้เม็ดมดีและปรับคา่รันเอา้ทใ์หส้มดลุ

*
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P M K N S H

CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8 KWL

25.4 80 FMAXR08010C 24 13 26 11 68 9.5 6 ─ 1
25.4 80 FMAXR08014C 24 13 26 11 68 9.5 6 ─ 1
31.75 100 FMAXR10012D 32 17 32 10 79 12.7 8 90 2
31.75 100 FMAXR10018D 32 17 32 10 79 12.7 8 90 2
38.1 125 FMAXR12516E 36 22 38 12 88 15.9 10 112 2
38.1 125 FMAXR12524E 36 22 38 12 88 15.9 10 112 2
31.75 160 FMAXR16016D 38 17 53 10 75 12.7 8 ─ 1
31.75 160 FMAXR16024D 38 17 53 10 75 12.7 8 ─ 1

80 FMAXR080 TSS04505S KSN3 KSS2 HSCX12030H TKY10T RKY25S
100 FMAXR100 TSS04505S KSN3 KSS2 HSCX16035H TKY10T RKY25S
125 FMAXR125 TSS04505S KSN3 KSS2 HSCX20035H TKY10T RKY25S
160 FMAXR160 TSS04505S KSN3 KSS2 HSCX16045H TKY10T RKY25S

WT
(kg)

RPMX
(min-1)LF DCON

80 FMAXR08010C a 10 45 25.4 1.11 24500 1
80 FMAXR08014C a 14 45 25.4 1.09 24500 1

100 FMAXR10012D a 12 50 31.75 1.85 22000 2
100 FMAXR10018D a 18 50 31.75 1.81 22000 2
125 FMAXR12516E a 16 60 38.1 3.33 19600 2
125 FMAXR12524E a 24 60 38.1 3.27 19600 2
160 FMAXR16016D a 16 63 31.75 3.30 10000 1
160 FMAXR16024D a 24 63 31.75 3.39 10000 1

y

ISO13399 L003 P001 Q001

FMAX
K N

ø80
ø160

ø100 
ø125

K
W
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DCSFMS

DC

DCON

DAH
DCCB

KWW
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B
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P
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DCSFMS
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P
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DAH
DCCB

LF

A
PM

X

KAPR KAPR

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

DC
(มม.) รหสัสนิคา้ สต็อค รหูลอ่เย็น จ�านวนฟัน

ขนาด (มม.)
ชนดิ
(รปู)

u

u

u

u

u

u

u

u

DCON
(มม.)

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.)
ชนดิ
(รปู)

ตารางและรายการขนาดการตดิต ัง้

อะไหล่

แบบอาเบอร์ ภาพแสดงดา้มขวา

รูป 2รูป 1

อะไหล่ ขอ้มลูทางเทคนคิ

DC
(มม.) ชนดิตวัมดีคทัเตอร์

ใบมดี 
แคลมป์สกรู น็อตปรับละเอยีด สกรปูรับหยาบ โบลตเ์ซต็คทัเตอร์ ประแจ 

T10
ประแจ 
ø2.5

* *

* ส�าหรับคา่สงูสดุของความลกึตดั (APMX), โปรดดทูีแ่นะน�าเงือ่นไขการตดั (ap ความลกึตดั).
หมายเหต ุ1) ความลกึตดัสงูสดุควรอยูท่ี ่2 มม. หรอืนอ้ยกวา่ส�าหรับการตดัทีม่ปีระสทิธภิาพสงูเป็นพเิศษพรอ้มฟีดตาราง (vf ≥ 20000 มม. / นาท)ี

*แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TSS04505S=3.5
หมายเหต ุ1) โปรดดคููม่อืการใชง้านทีร่วมอยูใ่นตวัคตัเตอรส์�าหรับวธิตีดิตัง้เม็ดมดีและปรับคา่รันเอา้ทใ์หส้มดลุ

เหล็กหลอ่ โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ

*
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CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8 KWL

27 80 FMAX-080B14R 24 13 26 11 68 12.4 7 ─ 1
32 100 FMAX-100B18R 32 17 32 10 79 14.4 8 90 2
40 125 FMAX-125B24R 36 22 38 12 88 16.4 9 112 2

80 FMAX-080 TSS04505S KSN3 KSS2 HSCX12030H TKY10T RKY25S
100 FMAX-100 TSS04505S KSN3 KSS2 HSCX16035H TKY10T RKY25S
125 FMAX-125 TSS04505S KSN3 KSS2 HSCX20035H TKY10T RKY25S

WT
(kg)

RPMX
(min-1)LF DCON

80 FMAX-080B14R a 14 45 27 1.08 24500 1
100 FMAX-100B18R a 18 50 32 1.81 22000 2
125 FMAX-125B24R a 24 60 40 3.26 19600 2

y
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ø80 ø100 
ø125

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ภาพแสดงดา้มขวาแบบอาเบอร์

รูป 2รูป 1

ตารางและรายการขนาดการตดิต ัง้

อะไหล่

DC
(มม.) รหสัสนิคา้ สต็อค รหูลอ่เย็น จ�านวนฟัน

ขนาด (มม.)
ชนดิ
(รปู)

u

u

u

DCON
(มม.)

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.)
ชนดิ
(รปู)

ส�าหรบัอาเบอร ์เมตรกิซ์

เสน้ผศก.บอร ์ของคตัเตอร ์DCON  
ถกูระบใุนหนว่ยมลิลเิมตร

* ส�าหรับคา่สงูสดุของความลกึตดั (APMX), โปรดดทูีแ่นะน�าเงือ่นไขการตดั (ap ความลกึตดั).
หมายเหต ุ1) ความลกึตดัสงูสดุควรอยูท่ี ่2 มม. หรอืนอ้ยกวา่ส�าหรับการตดัทีม่ปีระสทิธภิาพสงูเป็นพเิศษพรอ้มฟีดตาราง (vf ≥ 20000 มม. / นาท)ี

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TSS04505S=3.5
หมายเหต ุ1) โปรดดคููม่อืการใชง้านทีร่วมอยูใ่นตวัคตัเตอรส์�าหรับวธิตีดิตัง้เม็ดมดีและปรับคา่รันเอา้ทใ์หส้มดลุ

DC
(มม.) ชนดิตวัมดีคทัเตอร์

ใบมดี 
แคลมป์สกรู น็อตปรับละเอยีด สกรปูรับหยาบ โบลตเ์ซต็คทัเตอร์ ประแจ 

T10
ประแจ 
ø2.5

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 1 อนัในหนึง่กลอ่ง)

* *

*
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L

K
N

M
D

22
0

M
D

20
30

M
B

41
20

L LE W1 S BS RE

GOER1404PXFR2 a a 14.0 5.0 9.0 4.2 2.0 0.4

L

W1

LE

REBS

S
10

°

5°

GOER1408PXFR2 a a 14.0 5.0 9.0 4.2 2.0 0.8

NP-GOEN1404PXSR05 a 14.0 2.5 9.0 4.2 0.5 0.4

L

W1

LE

REBS

S
10

°

NP-GOEN1408PXSR05 a 14.0 2.5 9.0 4.2 0.5 0.8

GOER1408PXFR2-8 a 14.0 8.0 9.0 4.2 2.0 0.8

L

W1

LE

REBS

S
10

°

5°

GOER1401ZXFR2 a 14.0 5.0 9.0 4.2 2.0 0.1

W1
BS RE

L
LE

S
10

°

5°

ISO13399 L003
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

ชิน้งาน
เหล็กหลอ่ สภาพการตดั :

    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุโลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ

รปูรา่ง รหสัสนิคา้
ขนาด (มม.)

รปูทรง

ส�าหรับอลมูเินยีมอลัลอยด์

ทัว่ไป

ส�าหรับเหล็กหลอ่สเีทา

ทัว่ไป

ส�าหรับอลมูเินยีมอลัลอยด์

ขอบยาว

ส�าหรับอลมูเินยีมอลัลอยด์

ป้องกนัการเกดิครบี

หมายเหต ุ1)  หากเม็ดมดีทีใ่ชง้านทัว่ไป (RE = 0.4 มม., 0.8 มม.), เม็ดมดีป้องกนัเสีย้นและเม็ดมดียาวถกูใชร้ว่มกนัพวกมนัจะไมส่ามารถแสดงประสทิธภิาพไดอ้ยา่งเต็มที ่
ควรใชเ้ม็ดมดีทีม่รีปูรา่งเหมอืนกนัตามการใชง้าน

หมายเหต ุ2) เสน้ผา่ศนูยก์ลางการตดัจะเปลีย่นไปตามรปูรา่ง 
 ใชค้วามระมดัระวงัเป็นพเิศษเมือ่ตดัเขา้ใกลก้�าแพงตามแนวตัง้เนือ่งจากอาจเกดิการรบกวนกบัทีจั่บได ้
หมายเหต ุ3) เม็ดมดีขอบยาวตรงกบัสว่นทีเ่หลอืของเกตและไมส่ามารถใชส้�าหรับการตดัเชงิลกึอยา่งตอ่เนือ่ง

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

ส�าหรับโลหะผสมอลมูเินยีม: คมตดัคม
ส�าหรับเหล็กหลอ่สเีทา: ท�าลบมมุ(Chamfered)และโคง้มน (Rounded) (0.13mmx15° R0.01)
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L

K
MB4120 1000

(700─1300)
0.07

(0.05─0.15)

N

MD2030
MD220

2500
(2000─3000)

0.08
(0.05─0.2)

MD2030
MD220

2500
(2000─3000)

0.08
(0.05─0.2)

MD220
MD2030

600
(400─800)

0.08
(0.05─0.2)

MD220
MD2030

600
(400─800)

0.08
(0.05─0.2)

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

หมายเหต ุ1) โปรดปรับคา่ความลกึตดั (ap) ไปตามคา่ความกวา้งตดั (ae)
หมายเหต ุ2) เมือ่ใชเ้ม็ดมดีขอบยาวโปรดเลอืกเงือ่นไขขึน้อยูก่บัความลกึของการตดั (ap) ไมร่วมความยาวของเกต

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ เกรด
ความเร็วตดั

vc
(ม./นาท)ี

ความลกึตดั แรงป้อนตอ่ฟัน
fz

(มม./ฟัน)
การใชง้าน

ae (มม.) ap (มม.)

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ
<350MPa ≤ 0.8  DC ≤ 0.5 แบบแหง้

อลมูเินยีม อลัลอย

เนือ้หา
Si ˂ 5%

≤ 0.2  DC
≤ 3.0

(0.5─3.0)

หลอ่เย็น≤ 0.5  DC
≤ 2.5

(0.5─2.5)

≤ 0.8  DC
≤ 2.0

(0.5─2.0)

≤ 0.2  DC
≤ 3.0

(0.5─3.0)

เนือ้หา
5% ≤ Si ≤ 10% ≤ 0.5  DC

≤ 2.5
(0.5─2.5) หลอ่เย็น

≤ 0.8  DC
≤ 2.0

(0.5─2.0)

≤ 0.2  DC
≤ 3.0

(0.5─3.0)

เนือ้หา
10% < Si < 15% ≤ 0.5  DC

≤ 2.5
(0.5─2.5) หลอ่เย็น

≤ 0.8  DC
≤ 2.0

(0.5─2.0)

เนือ้หา
Si ≥ 15%

≤ 0.2  DC
≤ 3.0

(0.5─3.0)

หลอ่เย็น≤ 0.5  DC
≤ 2.5

(0.5─2.5)

≤ 0.8  DC
≤ 2.0

(0.5─2.0)
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L

0.80

1.00

1.10

1.20

1.30

0.90

1.40

1.50

8000 10000 12000

1

0

20% 40% 60% 80% 100%

2

3

0

2

3

4

5

1

0 0.1 0.2 0.3

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

การเปรยีบเทยีบความเรยีบผวิส�าเร็จอลมูเินยีมอลัลอยด ์(Rz) โดย PCD เกรด

การเปรยีบเทยีบความเรยีบผวิสดุทา้ยเหล็กหลอ่สเีทา (Rz) โดย CBN เกรด

การเปรยีบเทยีบชว่งการก�าจดัชปิอลมูเินยีมทีม่ปีระสทิธภิาพดว้ยเกรด PCD

<สภาพการตดั>
ชิน้งาน	 : ADC12 ฝาสบู (Cylinder head)
เครือ่งมอื : FMAXR12524E
ใบมดี : GOER1408PXFR2
เกรด : MD2030
ความเร็วรอบ : n = 8000‒12000 นาท-ี1

แรงป้อนตอ่ฟัน : fz = 0.08 มม./ฟัน
ความลกึตดั : ap = 2.0 มม.
 : ae = 68 มม. x 3
การใชง้าน : ระบบจา่ยน�้าหลอ่เย็นภายใน 4MPa

<สภาพการตดั>
ชิน้งาน	 : FC250 
เครือ่งมอื : FMAXR12524E
ใบมดี : NP-GOEN1408PXSR05
เกรด : MB4120
ความเร็วรอบ : n = 2546นาท-ี1

แรงป้อนตอ่ฟัน : fz = 0.07มม./ฟัน  0.20มม./ฟัน
ความลกึตดั : ap = 0.5 มม.
การใชง้าน : การตดัแบบแหง้

ความหมนุของแกนหลกั n (นาท-ี1)

แรงป้อนตอ่ฟัน fz (มม./ฟัน)

คว
าม

หย
าบ

ขอ
งผ

วิส
� าเ

ร็จ
 R

z 
(μ

ม.
)

คว
าม

หย
าบ

ขอ
งผ

วิส
� าเ

ร็จ
 R

z 
(μ

ม.
)

คว
าม

ลกึ
ตดั
	a

p 
(ม

ม.
)

ความลกึตดั (ความกวา้งการตดั ae) / เสน้ผา่นศนูยก์ลางคดัเตอร	์DC

ประสทิธภิาพการตดั
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L

P M K N S H

WT
(kg)

R DC LF DCON CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW L8 PCD CBN

NF10000R0305C [   5   80 50 25.4 26 13 20 50   9.5   6 1.0 4.0 1.0 16000 1
NF10000R0406D [   6 100 63 31.75 32 17 25 60 12.7   8 1.8 4.0 1.0 14000 1
NF10000R0508E [   8 125 63 38.1 38 ─ 60 80 15.9 10 2.7 4.0 1.0 12000 2

NF10000R0306C [   6   80 50 25.4 26 13 20 50   9.5   6 1.0 4.0 1.0 16000 1
NF10000R0408D [   8 100 63 31.75 32 17 25 60 12.7   8 1.8 4.0 1.0 14000 1
NF10000R0510E [ 10 125 63 38.1 38 ─ 60 80 15.9 10 2.7 4.0 1.0 12000 2

NF10000
K N

DAH

KWW

LF

DC A
PM

X
CB

DP

DCON
DCSFMS

L8

KAPR KAPR

ø80
ø100

DCSFMS

DCCB

KWW

LF

DC A
PM

X
CB

DP

DCON

L8ø125

KAPR
90°

DCCB

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

รปู 1 รปู 2

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

เหมาะส�าหรับงานตดัผวิครัง้
สดุทา้ยดว้ยความเร็วรอบสงู
ในงานตดัอลัลอยเบาและ
เหล็กหลอ่
สามารถปรับคา่ run-out 
คมกดัได ้

a

a

*  ตอ้งมัน่ใจวา่ใชค้วามเร็วแกนสงูสดุ โดยตอ้งแคลมป์คตัเตอรด์ว้ยแรงแคลมป์เครือ่งที ่18kN ดว้ยอาเบอรม์าตรฐาน (HSK63A-FMAppp-60)  
ตวัเลขตา่งๆขึน้อยูก่บัสภาพการตดั เชน่ ระยะการยืน่ หรอืแรงดงึของอาเบอรต์�า่เป็นตน้

แบ
บ

 รหสัสนิคา้
สต็อค

จ�านวนฟัน
ขนาด (มม.) APMX (มม.) ความเร็วรอบที่

ยอมรับไดส้งูสดุ
(นาท-ี1)

รปู

พชิ
คแ์

บบ
หย

าบ
จ�าน

วนฟั
นมดี

ละเ
อยีด

*

งานปาดหนา้
<ส�าหรับอะลมูเินยีมและเหล็กหลอ่ / งานตดัครัง้สดุทา้ย>

เหล็กหลอ่ โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 1 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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L

K
N

PCD CBN

M
D

22
0

M
B

73
0

L W1 S BS LE RE

GDCN2004PDFR3 C a 20 12.7 4.76 3 5 1.2

NP-GDCN2004PDSR3 C [ 20 12.7 4.76 3 2.5 0.8

K
MB730 1000 (800─1500) 0.15 (0.05─0.5)

N
MD220 3500 (1000─ 4500) 0.12 (0.05─0.20)

NF10000R0305C 

―   
NF10000R0510E

CWAF10R1 LS10T TKY25T

ISO13399 L003
P001
Q001

SL

RE

BS

LE

W
1

20°

SL

RE

W
1

20°

BS

LE

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

a ความเร็วรอบ (นาท-ี1)=(1000 x ความเร็วตดั)u(3.14 x DC)
a เทเบลิฟีด (มม./นาท)ี=แรงป้อนตอ่ฟัน x จ�านวนฟัน x ความเร็วรอบคตัเตอร์

ช ิน้งาน เกรด ความเร็วตดั (ม./นาท)ี แรงป้อนตอ่ฟัน (มม./ฟัน)

เหล็กหลอ่สเีทา

อลมูเินยีม
อลัลอย

ชิน้งาน
เหล็กหลอ่ สภาพการตดั :

    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุโลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้

ขนาด (มม.)

รปูทรง

อะไหล่

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : LS10T=8.0

รหสัดา้มจับ
*

ลิม่ตวั แคลมป์สกรู ประแจ

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ
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L

P M K N S H

WT
(kg)R DC DCX LF DCON CBDP DCCB DCSFMS KWW L8

FF3000R0502E a 2 125 140.4 75 38.1 38 60 85 15.9 10 5.8 0.3 1
FF3000R0602F a 2 160 175.4 75 50.8 38 80 110 19.1 11 9.0 0.3 1
FF3000R0802K a 2 200 215.4 75 47.625 45 134 130 25.4 14 12.6 0.3 2
FF3000R1002K a 2 250 265.4 75 47.625 45 182 130 25.4 14 19.5 0.3 2

FF3000R0502E

―  

FF3000R1002K

FFCSR FFSS FFP HBH08040 FFW FFRP

L T

FFAWR LS3 FFL FFLB HP3 HKY25L 
HKY40T

FF3000
P M K N

ø125
ø160

ø200
ø250

DCCB

KWW

LF

DC

A
PM

X
CB

DP

DCON

L8

DCCB

KWW

LF

DC

A
PM

X
CB

DP

DCON

L8

DCX DCX

ø18

35

ø101.6DCSFMS DCSFMS

KAPR KAPR

KAPR
90°

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

อะไหล่

รปู 1 รปู 2

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

ใชใ้บมดีมมุบวก 11°
การท�างานดว้ยแรงป้อนสงู 
1000─3000มม./นาที
ส�าหรับงานตดัครัง้สดุทา้ย
ของเหล็ก
สามารถปรับคา่ run-out 
คมกดัได ้

a

a

a

a

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : FFP=2.2, HBH08040=9.5

รหสัสนิคา้
สต็อค

จ�านวนฟัน
ขนาด (มม.) APMX

(มม.) รปู

รหสัดา้มจับ

* *

คารท์รดิจ์ แผน่ชมิ ล็อคพนิ คารท์รดิจแ์คลมป์
สกรู แหวนสวมเกลยีว สปรงิแบบมรัีศมี

การปรับลิม่ การปรับสกรู ลเีวอร์ ลเีวอรส์กรู แกนหมนุ ประแจ

งานปาดหนา้
<งานเก็บละเอยีดทัว่ไปดว้ยแรงป้องสงู>

เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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L

P NX2525 (SPCG) 280
(250─300)

2.25
(2─2.5)

NX2525 (SPCG) 180
(150─220)

2.25
(2─2.5)

NX2525 (SPCA) 120
(80─150)

2.25
(2─2.5)

M NX2525 (SPCA) 250
(230─280)

3.0
(2.5─3.5)

K NX2525 (SPCG) 180
(130─200) 2.25

(2─2.5)
HTi05T 120

(100─150)

N ─ HTi05T 0.85
(0.7─1.0)

P
M
K
N

NX
25

25

H
Ti

05
T

IC S

SPCA53Z C a 15.88 4.8

SPCG53Z C a a 15.88 4.8

ISO13399 L003
P001
Q001

IC S

IC S

AN 
11°

AN 
11°

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

a ความเร็วรอบ (นาท-ี1)=(1000 x ความเร็วตดั)u(3.14 x DC)
a เทเบลิฟีด (มม./นาท)ี=แรงป้อนตอ่ฟัน x จ�านวนฟัน x ความเร็วรอบคตัเตอร์

ช ิน้งาน ความแข็ง เกรด ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี

แรงป้อนตอ่ฟัน
(มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว <180HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย 180─280HB

โลหะผสม 200─280HB

สแตนเลส <200HB

เหล็กหลอ่ แรงตงึ
<450MPa

อลมูเินยีม
อลัลอย <500

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุสแตนเลส

เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้

เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

 

 



L100

L

P M K N S H

WWX400

WT
(kg)

APMX RMPX RPMX
R LF DCON

80 WWX400R08004CA a 4 50 25.4 1.0 8.2 0.16° 12200 2
80 WWX400R08005CA a 5 50 25.4 1.0 8.2 0.16° 12200 2
80 WWX400R08007CA a 7 50 25.4 0.9 8.2 0.16° 12200 2

100 WWX400R10005DA a 5 50 31.75 1.4 8.2 ─ 10700 3
100 WWX400R10007DA a 7 50 31.75 1.4 8.2 ─ 10700 3
100 WWX400R10009DA a 9 50 31.75 1.3 8.2 ─ 10700 3
125 WWX400R12506EA a 6 63 38.1 2.8 8.2 ─ 9500 3
125 WWX400R12508EA a 8 63 38.1 2.8 8.2 ─ 9500 3
125 WWX400R12512EA a 12 63 38.1 2.7 8.2 ─ 9500 3
160 WWX400R16008FA a 8 63 50.8 4.5 8.2 ─ 8300 3
160 WWX400R16010FA a 10 63 50.8 4.4 8.2 ─ 8300 3
160 WWX400R16014FA a 14 63 50.8 4.3 8.2 ─ 8300 3
200 WWX400R20010KN a 10 63 47.625 8.1 8.2 ─ 7300 5
200 WWX400R20012KN a 12 63 47.625 8.1 8.2 ─ 7300 5
200 WWX400R20016KN a 16 63 47.625 8.0 8.2 ─ 7300 5
250 WWX400R25012KN a 12 63 47.625 12.1 8.2 ─ 6400 5
250 WWX400R25014KN a 14 63 47.625 12.1 8.2 ─ 6400 5
250 WWX400R25018KN a 18 63 47.625 12.0 8.2 ─ 6400 5

y

P M K N S H
ø63
ø80

ø50

ø50

L8
A

PM
X

LC
C

B

C
B

D
P

KWW
CRKS
M10

DCON
DCSFMS

ø8.5
DC

LF

KAPR

L8
A

PM
X

DCCB

LC
C

B

C
B

D
P

KWW
DCON

DCSFMS

DC

DAH

LF

KAPR

KAPR
90°

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ อลัลอยทนความรอ้น เหล็กชบุแข็ง

รปู 2รปู 1

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

งานปาดไหล่
<การตดัทัว่ไป>

ภาพแสดงดา้มขวา

แบบอาเบอร์
การตดิตัง้ = หน่วยวดันิว้

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค
รหูลอ่เย็น จ�านวนฟัน

ขนาด (มม.)
(มม.) (นาท-ี1) รปู

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

─
─
─
─
─
─

หมายเหต ุ1) ชดุสลกัเกลยีวส�าหรับอารเ์บอรไ์มไ่ดม้าพรอ้มกบัตวัเครือ่งมอื โปรดดหูนา้ L102 เพือ่คน้หาประเภททีถ่กูตอ้งในการสัง่ซือ้
หมายเหต ุ2) ส�าหรับตวัมดีคทัเตอรท์ีม่ ีDC เสน้ผา่ศนูยก์ลางของการกลงึระหวา่ง 80-250 กรณุาใชโ้บลตเ์ซต็ FMA



L101

L

WT
(kg)

APMX RMPX RPMX
R LF DCON

50 WWX400-050A03AR a 3 55 22 0.5 8.2 0.4° 5000 1
50 WWX400-050A04AR a 4 55 22 0.5 8.2 0.4° 5000 1
63 WWX400-063A03AR a 3 40 22 0.5 8.2 0.26° 14100 2
63 WWX400-063A04AR a 4 40 22 0.5 8.2 0.26° 14100 2
63 WWX400-063A05AR a 5 40 22 0.5 8.2 0.26° 14100 2
80 WWX400-080A04AR a 4 50 27 1.0 8.2 0.16° 12200 2
80 WWX400-080A05AR a 5 50 27 1.0 8.2 0.16° 12200 2
80 WWX400-080A07AR a 7 50 27 0.9 8.2 0.16° 12200 2

100 WWX400-100B05AR a 5 50 32 1.6 8.2 ─ 10700 3
100 WWX400-100B07AR a 7 50 32 1.5 8.2 ─ 10700 3
100 WWX400-100B09AR a 9 50 32 1.5 8.2 ─ 10700 3
125 WWX400-125B06AR a 6 63 40 3.0 8.2 ─ 9500 3
125 WWX400-125B08AR a 8 63 40 3.0 8.2 ─ 9500 3
125 WWX400-125B12AR a 12 63 40 2.9 8.2 ─ 9500 3
160 WWX400-160C08NR a 8 63 40 4.5 8.2 ─ 8300 4
160 WWX400-160C10NR a 10 63 40 4.4 8.2 ─ 8300 4
160 WWX400-160C14NR a 14 63 40 4.4 8.2 ─ 8300 4
200 WWX400-200C10NR a 10 63 60 6.7 8.2 ─ 7300 5
200 WWX400-200C12NR a 12 63 60 6.7 8.2 ─ 7300 5
200 WWX400-200C16NR a 16 63 60 6.6 8.2 ─ 7300 5
250 WWX400-250C12NR a 12 63 60 11.5 8.2 ─ 6400 5
250 WWX400-250C14NR a 14 63 60 11.5 8.2 ─ 6400 5
250 WWX400-250C18NR a 18 63 60 11.4 8.2 ─ 6400 5

y

 

WWX400 TS5R TKY20T MK1KS

ISO13399 L003
L102
P001
Q001
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แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

รปู 4 รปู 5รปู 3

การขนาดการตดิตัง้
อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

ภาพแสดงดา้มขวา

แบบอาเบอร์
การตดิตัง้ = หน่วยวดัมลิลเิมตร

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค
รหูลอ่เย็น จ�านวนฟัน

ขนาด (มม.)
(มม.) (นาท-ี1) รปู

u

u

u
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─
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* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS5R = 5.0

งานปาด

*

แคลมป์สกรู ประแจ (ใบมดี) สารหลอ่ลืน่กนัหนดื

หมายเหต ุ1) ชดุสลกัเกลยีวส�าหรับอารเ์บอรไ์มไ่ดม้าพรอ้มกบัตวัเครือ่งมอื โปรดดหูนา้ L102 เพือ่คน้หาประเภททีถ่กูตอ้งในการสัง่ซือ้
หมายเหต ุ2)  หวักดังานทีม่เีสน้ผา่นศนูยก์ลาง =50 มม.  

มชีดุโบลท์ตดิมากบัคตัเตอร ์จะไมส่ามารถเปลีย่นใหมไ่ด ้ดงันัน้จงึไมส่ามารถถอดแยกชิน้สว่นออกได ้
หมายเหต ุ3) ส�าหรับตวัมดีคทัเตอรท์ีม่ ีDC เสน้ผา่ศนูยก์ลางของการกลงึระหวา่ง 63-100 กรณุาใชโ้บลตเ์ซต็ FMC
หมายเหต ุ4) ส�าหรับตวัมดีคทัเตอรท์ีม่ ีDC เสน้ผา่ศนูยก์ลางของการกลงึระหวา่ง 125-250 กรณุาใชโ้บลตเ์ซต็ FMA

อะไหล่

(การตดิตัง้ = หน่วยวดัมลิลเิมตร)



L102

L

DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8
50 WWX400-050A03AR 22 20 ─ ─ 12.2 47 10.4 6.3 1
50 WWX400-050A04AR 22 20 ─ ─ 12.2 47 10.4 6.3 1
63 WWX400-063A03AR 22 20 11 17 11.2 50 10.4 6.3 2
63 WWX400-063A04AR 22 20 11 17 11.2 50 10.4 6.3 2
63 WWX400-063A05AR 22 20 11 17 11.2 50 10.4 6.3 2
80 WWX400R08004CA 25.4 26 13 20 14.2 56 9.5 6 2
80 WWX400R08005CA 25.4 26 13 20 14.2 56 9.5 6 2
80 WWX400R08007CA 25.4 26 13 20 14.2 56 9.5 6 2
80 WWX400-080A04AR 27 23 13 20 14.2 56 12.4 7 2
80 WWX400-080A05AR 27 23 13 20 14.2 56 12.4 7 2
80 WWX400-080A07AR 27 23 13 20 14.2 56 12.4 7 2

100 WWX400R10005DA 31.75 37 31.75 45 11.2 70 12.7 8 3
100 WWX400R10007DA 31.75 37 31.75 45 11.2 70 12.7 8 3
100 WWX400R10009DA 31.75 37 31.75 45 11.2 70 12.7 8 3
100 WWX400-100B05AR 32 32 32 45 16.2 78 14.4 8 3
100 WWX400-100B07AR 32 32 32 45 16.2 78 14.4 8 3
100 WWX400-100B09AR 32 32 32 45 16.2 78 14.4 8 3
125 WWX400R12506EA 38.1 42 38.1 56 19.2 80 15.9 10 3
125 WWX400R12508EA 38.1 42 38.1 56 19.2 80 15.9 10 3
125 WWX400R12512EA 38.1 42 38.1 56 19.2 80 15.9 10 3
125 WWX400-125B06AR 40 40 40 56 21.2 89 16.4 9 3
125 WWX400-125B08AR 40 40 40 56 21.2 89 16.4 9 3
125 WWX400-125B12AR 40 40 40 56 21.2 89 16.4 9 3
160 WWX400-160C08NR 40 40 14 56 21.2 100 16.4 9 4
160 WWX400-160C10NR 40 40 14 56 21.2 100 16.4 9 4
160 WWX400-160C14NR 40 40 14 56 21.2 100 16.4 9 4
160 WWX400R16008FA 50.8 45 50.8 72 16.2 100 19.1 11 3
160 WWX400R16010FA 50.8 45 50.8 72 16.2 100 19.1 11 3
160 WWX400R16014FA 50.8 45 50.8 72 16.2 100 19.1 11 3
200 WWX400R20010KN 47.625 35 18 135 26.2 175 25.4 14.22 5
200 WWX400R20012KN 47.625 35 18 135 26.2 175 25.4 14.22 5
200 WWX400R20016KN 47.625 35 18 135 26.2 175 25.4 14.22 5
200 WWX400-200C10NR 60 32 18 135 29.2 160 25.7 14.22 5
200 WWX400-200C12NR 60 32 18 135 29.2 160 25.7 14.22 5
200 WWX400-200C16NR 60 32 18 135 29.2 160 25.7 14.22 5
250 WWX400R25012KN 47.625 35 18 180 26.2 210 25.4 14.22 5
250 WWX400R25014KN 47.625 35 18 180 26.2 210 25.4 14.22 5
250 WWX400R25018KN 47.625 35 18 180 26.2 210 25.4 14.22 5
250 WWX400-250C12NR 60 32 18 180 29.2 210 25.7 14.22 5
250 WWX400-250C14NR 60 32 18 180 29.2 210 25.7 14.22 5
250 WWX400-250C18NR 60 32 18 180 29.2 210 25.7 14.22 5

a b c d e f g
WWX400R080ooCA HSC12035H HSC12035 1 18 M12×1.75 47 12 10 ‒ ‒
WWX400R100ooDA MBA16033H ‒ 2 40 M16×2 43 10 14 6 23
WWX400R125ooEA MBA20040H ‒ 2 50 M20×2.5 54 14 17 6 27
WWX400R160ooFA MBA24045H ‒ 2 65 M24×3 59 14 17 10 37
WWX400R200ooKN ‒ ‒ 1 24 M16×2 61‒ 16 14 ‒ ‒
WWX400R250ooKN ‒ ‒ 1 24 M16×2 61‒ 16 14 ‒ ‒
WWX400-063AooAR HSC10030H HSC10035 1 16 M10×1.5 40 10 6 ‒ ‒
WWX400-080AooAR HSC12035H HSC12035 1 18 M12×1.75 47 12 10 ‒ ‒
WWX400-100BooAR MBA16033H ‒ 2 40 M16×2 43 10 14 6 23
WWX400-125BooAR MBA20040H ‒ 2 50 M20×2.5 54 14 17 6 27
WWX400-160CooNR MBA20040H ‒ 2 50 M20×2.5 54 14 17 6 27
WWX400-200CooNR ‒ ‒ 1 24 M16×2 61‒ 16 14 ‒ ‒
WWX400-250CooNR ‒ ‒ 1 24 M16×2 61‒ 16 14 ‒ ‒

e

e

c
d

a b
gba

d
c

f

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ตารางและรายการขนาดการตดิต ัง้

เซ็ทโบลท ์(แยกจ�าหนา่ย)

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.)
Fig.

งานปาด

เซท็โบลท์

ชนดิ
(รปู)

ขนาดส�าหรับอา้งองิ (มม.)
รปูทรงสามารถใชไ้ดรู้

หลอ่เย็น
ไมส่ามารถใชไ้ดก้บัรู

หลอ่เย็น

รหสัดา้มจับ รหสัดา้มจับ

หมายเหต ุ1)  เลอืกซือ้สลกัเกลยีวใหเ้หมาะสมหลงัไดรั้บการยนืยนั dimensions จากแหลง่อา้งองิแลว้ 
สนิคา้จะมหีมายเลขค�าสัง่ซือ้อยูใ่ตค้อลมัน ์Set Bolt จ�าหน่ายโดย Mitsubishi Materialsดว้ย

หมายเหต ุ2) ตอ้งใชห้ารหลอ่เย็นภายในเมือ่ใชเ้ซท็โบลท์
หมายเหต ุ3)  หวักดังานทีม่เีสน้ผา่นศนูยก์ลาง =50 มม.  

มชีดุโบลท์ตดิมากบัคตัเตอรใ์หใ้ชป้ระแจอลัเลนขนาด 7 มม. เพือ่ขนัใหแ้น่นขึน้หรอืคลายเกลยีวออก

รปู 2

รปู 1



L103

L

WT
(kg)

APMX RMPX RPMX
R LF DCON LH

50 WWX400R5003SA32M a 3 125 32 40 0.8 8.2 0.4° 16000
50 WWX400R5004SA32M a 4 125 32 40 0.8 8.2 0.4° 16000
63 WWX400R6303SA32M a 3 125 32 40 1.0 8.2 0.26° 14100
63 WWX400R6304SA32M a 4 125 32 40 1.0 8.2 0.26° 14100
63 WWX400R6305SA32M a 5 125 32 40 1.0 8.2 0.26° 14100
80 WWX400R8004SA32M a 4 125 32 40 1.3 8.2 0.16° 12200
80 WWX400R8005SA32M a 5 125 32 40 1.3 8.2 0.16° 12200
80 WWX400R8007SA32M a 7 125 32 40 1.2 8.2 0.16° 12200

y

 

WWX400 TS5R TKY20T MK1KS

ISO13399 L003
P001
Q001

D
C

O
N

LH
LF

APMX

D
C

KAPR

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

อะไหล่

ภาพแสดงดา้มขวา

แบบกา้น
มรีหูลอ่เย็น

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS5R = 5.0

งานปาด

*

แคลมป์สกรู ประแจ (ใบมดี) สารหลอ่ลืน่กนัหนดื

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค
จ�านวนฟัน

ขนาด (มม.)
(มม.) (นาท-ี1)
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P
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20
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12
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M
P6

13
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M
P7

13
0

M
P9

12
0

M
P9

13
0

VP
15

TF
TF

15

IC S S1 BS RE

6NGU1409040PNER-L G E a a a a a a a a 14 7 9 1.7 0.4
6NGU1409080PNER-L G E a a a a a a a a 14 7 9 1.3 0.8
6NGU1409040PNFR-L G F a 14 7 9 1.7 0.4
6NGU1409080PNFR-L G F a 14 7 9 1.3 0.8
6NGU1409040PNER-M G E a a a a a a a a 14 7 9 1.7 0.4
6NGU1409080PNER-M G E a a a a a a a a 14 7 9 1.3 0.8
6NMU1409040PNER-M M E a a a a a a a a 14 7 9 1.7 0.4
6NMU1409080PNER-M M E a a a a a a a a 14 7 9 1.3 0.8
6NMU1409080PNER-R M E a a a a a a a 14 7 9 1.3 0.8

EPSR 
90°

IC

BS
RE

S
S1

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดีทีม่รีอ่งคายเศษ

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

การลบเหลีย่ม :
   E : วงกลม   F : คมตดั

สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, ไททาเนยีม อลัลอย
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม เคลอืบ คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง
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L
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2NGU1406ZNER6C-M G E a a a 14 6.3 6.5

S  IC
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ีย่น
ใบ
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รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง

เม็ดมดีไวเปอรม์ ี2 มมุ  ไวเปอรน์ีเ้ป็นสเปก 2 มมุ กรณุาประกอบตามภาพที ่1
ใบมดีไวเปอรเ์พยีงเม็ดเดยีวอาจเพยีงพอทีท่�าใหไ้ดผ้วิส�าเร็จทีด่ ี
ทัง้นี ้กรณีทีป่รมิาณการป้อนตอ่ 1 รอบหมนุมากกวา่หรอืเทา่กบั 6.5 มลิลเิมตร/1 รอบหมนุ กรณุาตดิตัง้เม็ดมดีไวเปอรต์ัง้แต ่2 แผน่ขึน้ไป โดยเรยีง
ต�าแหน่งใหเ้ทา่กนัภายในตวัมดีคตัเตอร์
ส�าหรับเม็ดมดีไวเปอร ์ใหเ้ลอืกเม็ดมดีมาตรฐาน 
ซึง่มเีงือ่นไขตดังานคลา้ยคลงึกนั 

ใบมดีไวเปอร์

ค�าแนะน�าการใชง้านใบมดีไวเปอร์

รปู 1 รปู 2 รปู 3



L106

L

y

P  MP6120 240(200─280) 220(180─260) 200(160─240)
 MP6130 230(190─270) 210(170─250) 190(150─230)
  MP6130,VP15TF 210(170─250) 190(150─230) 170(130─210)

 MP6120 210(170─250) 190(150─230) 170(130─210)
 MP6130 200(160─240) 180(140─220) 160(120─200)
  MP6130,VP15TF 180(140─220) 160(120─200) 140(100─180)

 MP6120 200(160─240) 180(140─220) 160(120─200)
 MP6130 190(150─230) 170(130─210) 150(110─190)
  MP6130,VP15TF 170(130─210) 150(110─190) 130(90─170)

 MP6120 140(120─160) ─ ─
 MP6130 120(100─140) ─ ─
  MP6130,VP15TF 110(90─130) ─ ─

M  MP7130 180(160─200) 160(140─180) ─
  MP7130,VP15TF 170(150─190) 150(130─170) ─
  MP7130,VP15TF 150(130─170) 130(110─150) ─

 MP7130 170(150─190) 150(130─170) ─
  MP7130,VP15TF 160(140─180) 140(120─160) ─
  MP7130,VP15TF 140(120─160) 120(100─140) ─

 MP7130 180(160─200) 160(140─180) ─
  MP7130,VP15TF 170(150─190) 150(130─170) ─
  MP7130,VP15TF 150(130─170) 130(110─150) ─

 MP7130 160(140─180) 140(120─160) ─
  MP7130,VP15TF 150(130─170) 130(110─150) ─
  MP7130,VP15TF 130(110─150) 110(90─130) ─

 MP7130 140(120─160) ─ ─
  MP7130,VP15TF 130(110─150) ─ ─
  MP7130,VP15TF 110(90─130) ─ ─

K  MC5020 250(210─290) 230(190─270) 210(170─250)
  MC5020 240(200─280) 220(180─260) 200(160─240)
  VP15TF 240(200─280) 220(180─260) ─
  MC5020,VP15TF 220(180─260) 200(160─240) 180(140─220)

 MC5020 220(180─260) 200(160─240) 180(140─220)
  MC5020 210(170─250) 190(150─230) 170(130─210)
  VP15TF 210(170─250) 190(150─230) ─
  MC5020,VP15TF 190(150─230) 170(130─210) 150(110─190)

 MC5020 180(140─220) 160(120─200) 140(100─180)
  MC5020 170(130─210) 150(110─190) 130(90─170)
  VP15TF 170(130─210) 150(110─190) ─
  MC5020,VP15TF 150(110─190) 130(90─170) 110(70─150)

H  VP15TF 50(30─70) ─ ─
  VP15TF 50(30─70) ─ ─

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า
การตดัแบบแหง้

ความเร็วตดั

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ สภาพการตดั เกรด
ae

0.5DC> 0.8DC> DC (คมตดั)
ความเร็วตดั vc (ม./นาท)ี

เหล็กเหนยีว ความแข็ง
<180HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

ความแข็ง
180─280HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

เครือ่งมอืโลหะผสม

ความแข็ง
280─350HB

<350HB
การอบคลาย  
(Annealing)

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ ความแข็ง
35─45HRC

สแตนเลส austenitic ความแข็ง
<200HB

สแตนเลส austenitic ความแข็ง
>200HB

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง  
แบบตกผลกึ

ความแข็ง
<200HB

เหล็ก ดเูพล็กซ์ ความแข็ง
<280HB

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ ความแข็ง
<450HB

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ 
<350MPa

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ 
<450MPa

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ 
<800MPa

เหล็กชบุแข็ง ความแข็ง
40─55HRC

หมายเหต ุ1)  เงือ่นไขการตดัค�านวนจากการตดังานลกึ 2มม. ใหล้ดความเร็วตดัตามความเหมาะสมและสอดคลอ้งกบัความลกึในการตดัทีเ่พิม่ขึน้

(มม.)
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L

y

P  MP6120 150(140─160) 130(120─140) 120(110─130)
 MP6130 140(130─150) 120(110─130) 110(100─120)
  MP6130,VP15TF 120(110─130) 100(90─110) 90(80─100)

 MP6120 150(140─160) 130(120─140) 120(110─130)
 MP6130 140(130─150) 120(110─130) 110(100─120)
  MP6130,VP15TF 120(110─130) 100(90─110) 90(80─100)

 MP6120 140(130─150) 120(110─130) 110(100─120)
 MP6130 130(120─140) 110(100─120) 100(90─110)
  MP6130,VP15TF 110(100─120) 90(80─100) 80(70─90)

 MP6120 110(100─120) ─ ─
 MP6130 100(90─110) ─ ─
  MP6130,VP15TF 80(70─90) ─ ─

M  MP7130 130(120─140) 110(100─120) ─
  MP7130,VP15TF 120(110─130) 100(90─110) ─
  MP7130,VP15TF 100(90─110) 80(70─90) ─

 MP7130 130(120─140) 110(100─120) ─
  MP7130,VP15TF 120(110─130) 100(90─110) ─
  MP7130,VP15TF 100(90─110) 80(70─90) ─

 MP7130 130(120─140) 110(100─120) ─
  MP7130,VP15TF 120(110─130) 100(90─110) ─
  MP7130,VP15TF 100(90─110) 80(70─90) ─

 MP7130 120(110─130) 100(90─110) ─
  MP7130,VP15TF 110(100─120) 90(80─100) ─
  MP7130,VP15TF 90(80─100) 70(60─80) ─

 MP7130 120(110─130) ─ ─
  MP7130,VP15TF 110(100─120) ─ ─
  MP7130,VP15TF 90(80─100) ─ ─

K  MC5020 170(150─190) 150(130─170) 130(110─150)
  MC5020 160(140─180) 140(120─160) 120(100─140)
  VP15TF 160(140─180) 140(120─160) ─
  MC5020,VP15TF 140(120─160) 120(100─140) 100(80─120)

 MC5020 170(150─190) 150(130─170) 130(110─150)
  MC5020 160(140─180) 140(120─160) 120(100─140)
  VP15TF 160(140─180) 140(120─160) ─
  MC5020,VP15TF 140(120─160) 120(100─140) 100(80─120)

 MC5020 160(150─170) 140(130─150) 120(110─130)
  MC5020 150(140─160) 130(120─140) 110(100─120)
  VP15TF 150(140─160) 130(120─140) ─
  MC5020,VP15TF 130(120─140) 110(100─120) 90(80─100)

N  TF15 500(300─900) 500(300─900) 500(300─900)
 TF15 500(300─900) 500(300─900) 500(300─900)
  TF15 400(200─800) 400(200─800) 400(200─800)

S
─

 MP9120 80(60─100) ─ ─
 MP9120 70(50─90) ─ ─
  MP9130 60(40─80) ─ ─

─
 MP9120 60(50─70) ─ ─

 MP9120 50(30─60) ─ ─
  MP9130 40(20─40) ─ ─

H  VP15TF 50(30─70) ─ ─
  VP15TF 50(30─70) ─ ─

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

ความเร็วตดั
การตดัแบบเปียก

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ สภาพการตดั เกรด
ae

0.5DC> 0.8DC> DC (คมตดั)
ความเร็วตดั vc (ม./นาท)ี

เหล็กเหนยีว ความแข็ง
<180HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

ความแข็ง
180─280HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

เครือ่งมอืโลหะผสม

ความแข็ง
280─350HB

<350HB
การอบคลาย  
(Annealing)

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ ความแข็ง
35─45HRC

สแตนเลส austenitic ความแข็ง
<200HB

สแตนเลส austenitic ความแข็ง
>200HB

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง  
แบบตกผลกึ

ความแข็ง
<200HB

เหล็ก ดเูพล็กซ์ ความแข็ง
<280HB

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ ความแข็ง
<450HB

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ 
<350MPa

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ 
<450MPa

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ 
<800MPa

อลมูเินยีม อลัลอย เนือ้หา
Si<5%

ไททาเนยีม อลัลอย

อลัลอยทนความรอ้น

เหล็กชบุแข็ง ความแข็ง
40─55HRC

หมายเหต ุ1)  ตัง้คา่การตดังานตามสภาพการใชง้าน ทีร่ะบไุวต้ามตารางดา้นบน

(มม.)
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L

P  MP6120 L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15)
 

MP6130
L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15)

 M,R 0.16(0.10─0.20) M,R 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─
  MP6130,VP15TF M,R 0.13(0.10─0.15) M,R 0.13(0.10─0.15) M 0.13(0.10─0.15)

 MP6120 L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15)
 

MP6130
L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15)

 M,R 0.16(0.10─0.20) M,R 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─
  MP6130,VP15TF M,R 0.13(0.10─0.15) M,R 0.13(0.10─0.15) M 0.13(0.10─0.15)

 MP6120 L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15)
 

MP6130
L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15)

 M,R 0.16(0.10─0.20) M,R 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─
  MP6130,VP15TF M,R 0.13(0.10─0.15) M,R 0.13(0.10─0.15) M 0.13(0.10─0.15)

 MP6120 L,M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─ ─ ─ ─
 

MP6130
L,M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─ ─ ─ ─

 M,R 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─ ─ ─ ─
  MP6130,VP15TF M,R 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─ ─ ─ ─

M   MP7130 L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─
  VP15TF M 0.16(0.10─0.20) M 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─
  MP7130,VP15TF M 0.13(0.10─0.15) M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─

 MP7130 L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─
  MP7130 L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─
  VP15TF M 0.16(0.10─0.20) M 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─
  MP7130,VP15TF M 0.13(0.10─0.15) M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─

  MP7130 L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─
  VP15TF M 0.16(0.10─0.20) M 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─
  MP7130,VP15TF M 0.13(0.10─0.15) M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─

  MP7130 L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─
  MP7130 L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─

  VP15TF M 0.16(0.10─0.20) M 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─
  VP15TF M 0.16(0.10─0.20) M 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─
  MP7130,VP15TF M 0.13(0.10─0.15) M 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─
  MP7130,VP15TF M 0.13(0.10─0.15) M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─

 MP7130 L,M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─ ─ ─ ─
  MP7130 L,M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─ ─ ─ ─
  VP15TF M 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─ ─ ─ ─
  MP7130,VP15TF M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─ ─ ─ ─

K   MC5020 L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15)
  VP15TF M,R 0.16(0.10─0.20) M,R 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─
  MC5020,VP15TF M,R 0.13(0.10─0.15) M,R 0.13(0.10─0.15) M,R 0.13(0.10─0.15)

  MC5020 L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15)
  VP15TF M,R 0.16(0.10─0.20) M,R 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─
  MC5020,VP15TF M,R 0.13(0.10─0.15) M,R 0.13(0.10─0.15) M,R 0.13(0.10─0.15)

N   TF15 L 0.13(0.10─0.15) L 0.13(0.10─0.15) L 0.13(0.10─0.15)

S
─

  MP9120 L,M 0.10(0.05─0.13) ─ ─ ─ ─ ─ 0.10(0.05─0.13)
  MP9130 L,M 0.10(0.05─0.13) ─ ─ ─ ─ ─ 0.10(0.05─0.13)

─
  MP9120 L,M 0.10(0.05─0.13) ─ ─ ─ ─ ─ 0.10(0.05─0.13)

  MP9130 L,M 0.10(0.05─0.13) ─ ─ ─ ─ ─ 0.10(0.05─0.13)
H   VP15TF M 0.05(0.05─0.10) ─ ─ ─ ─ ─ 0.05(0.05─0.10)

  VP15TF M,R 0.05(0.05─0.10) ─ ─ ─ ─ ─ 0.05(0.05─0.10)

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ สภาพการตดั เกรด

ความลึกตัด ae ความลึกตัด ae

การใชง้าน0.5DC> 0.8DC> DC (คมตดั)

รอ่งคายเศษ ความลกึตดั
ap

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน) รอ่งคายเศษ ความลกึตดั

ap
แรงป้อนตอ่ฟัน

fz (มม./ฟัน) รอ่งคายเศษ ความลกึตดั
ap

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว ความแข็ง
<180HB

<4.0 <3.0 <2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 <2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 <2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

ความแข็ง
180─280HB

<4.0 <3.0 <2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 <2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 <2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

เครือ่งมอืโลหะผสม

ความแข็ง
280─350HB

<350HB
การอบคลาย  
(Annealing)

<3.0 <3.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<3.0 <3.0 <2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<3.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<3.0 <3.0 <2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ ความแข็ง
35─45HRC

<2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น

สแตนเลส austenitic ความแข็ง
<200HB

<4.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น

สแตนเลส austenitic ความแข็ง
>200HB

<4.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<3.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<3.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<3.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง  
แบบตกผลกึ

ความแข็ง
<200HB

<4.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<3.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น

เหล็ก ดเูพล็กซ์ ความแข็ง
<280HB

<3.0 <3.0 แบบแหง้
<4.0 <3.0 หลอ่เย็น
<3.0 <3.0 แบบแหง้
<4.0 <3.0 หลอ่เย็น
<3.0 <3.0 แบบแหง้
<4.0 <3.0 หลอ่เย็น

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ ความแข็ง
<450HB

<2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น

เหล็กหลอ่สเีทา
แรงตงึ 

<350MPa

<4.0 <3.0 <2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 <2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น

เหล็กหลอ่เหนยีว
แรงตงึ 

<800MPa

<4.0 <3.0 <2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 <2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น

อลมูเินยีม อลัลอย เนือ้หา
Si<5% <4.0 <3.0 <2.0 หลอ่เย็น

ไททาเนยีม อลัลอย
<2.0 หลอ่เย็น
<2.0 หลอ่เย็น

อลัลอยทนความรอ้น
<2.0 หลอ่เย็น
<2.0 หลอ่เย็น

เหล็กชบุแข็ง ความแข็ง
40─55HRC

<2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น

ความลกึตดัและแรงป้อน
สภาพการตดัทีแ่นะน�า

หมายเหต ุ1)  ตัง้คา่การตดังานตามสภาพการใชง้าน ทีร่ะบไุวต้ามตารางดา้นบน
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L

P  MP6120 L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15)
 

MP6130
L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15)

 M,R 0.16(0.10─0.20) M,R 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─
  MP6130,VP15TF M,R 0.13(0.10─0.15) M,R 0.13(0.10─0.15) M 0.13(0.10─0.15)

 MP6120 L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15)
 

MP6130
L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15)

 M,R 0.16(0.10─0.20) M,R 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─
  MP6130,VP15TF M,R 0.13(0.10─0.15) M,R 0.13(0.10─0.15) M 0.13(0.10─0.15)

 MP6120 L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15)
 

MP6130
L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15)

 M,R 0.16(0.10─0.20) M,R 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─
  MP6130,VP15TF M,R 0.13(0.10─0.15) M,R 0.13(0.10─0.15) M 0.13(0.10─0.15)

 MP6120 L,M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─ ─ ─ ─
 

MP6130
L,M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─ ─ ─ ─

 M,R 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─ ─ ─ ─
  MP6130,VP15TF M,R 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─ ─ ─ ─

M   MP7130 L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─
  VP15TF M 0.16(0.10─0.20) M 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─
  MP7130,VP15TF M 0.13(0.10─0.15) M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─

 MP7130 L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─
  MP7130 L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─
  VP15TF M 0.16(0.10─0.20) M 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─
  MP7130,VP15TF M 0.13(0.10─0.15) M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─

  MP7130 L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─
  VP15TF M 0.16(0.10─0.20) M 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─
  MP7130,VP15TF M 0.13(0.10─0.15) M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─

  MP7130 L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─
  MP7130 L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─

  VP15TF M 0.16(0.10─0.20) M 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─
  VP15TF M 0.16(0.10─0.20) M 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─
  MP7130,VP15TF M 0.13(0.10─0.15) M 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─
  MP7130,VP15TF M 0.13(0.10─0.15) M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─

 MP7130 L,M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─ ─ ─ ─
  MP7130 L,M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─ ─ ─ ─
  VP15TF M 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─ ─ ─ ─
  MP7130,VP15TF M 0.13(0.10─0.15) ─ ─ ─ ─ ─ ─

K   MC5020 L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15)
  VP15TF M,R 0.16(0.10─0.20) M,R 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─
  MC5020,VP15TF M,R 0.13(0.10─0.15) M,R 0.13(0.10─0.15) M,R 0.13(0.10─0.15)

  MC5020 L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15) L,M 0.13(0.10─0.15)
  VP15TF M,R 0.16(0.10─0.20) M,R 0.16(0.10─0.20) ─ ─ ─
  MC5020,VP15TF M,R 0.13(0.10─0.15) M,R 0.13(0.10─0.15) M,R 0.13(0.10─0.15)

N   TF15 L 0.13(0.10─0.15) L 0.13(0.10─0.15) L 0.13(0.10─0.15)

S
─

  MP9120 L,M 0.10(0.05─0.13) ─ ─ ─ ─ ─ 0.10(0.05─0.13)
  MP9130 L,M 0.10(0.05─0.13) ─ ─ ─ ─ ─ 0.10(0.05─0.13)

─
  MP9120 L,M 0.10(0.05─0.13) ─ ─ ─ ─ ─ 0.10(0.05─0.13)

  MP9130 L,M 0.10(0.05─0.13) ─ ─ ─ ─ ─ 0.10(0.05─0.13)
H   VP15TF M 0.05(0.05─0.10) ─ ─ ─ ─ ─ 0.05(0.05─0.10)

  VP15TF M,R 0.05(0.05─0.10) ─ ─ ─ ─ ─ 0.05(0.05─0.10)

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ สภาพการตดั เกรด

ความลึกตัด ae ความลึกตัด ae

การใชง้าน0.5DC> 0.8DC> DC (คมตดั)

รอ่งคายเศษ ความลกึตดั
ap

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน) รอ่งคายเศษ ความลกึตดั

ap
แรงป้อนตอ่ฟัน

fz (มม./ฟัน) รอ่งคายเศษ ความลกึตดั
ap

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว ความแข็ง
<180HB

<4.0 <3.0 <2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 <2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 <2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

ความแข็ง
180─280HB

<4.0 <3.0 <2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 <2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 <2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

เครือ่งมอืโลหะผสม

ความแข็ง
280─350HB

<350HB
การอบคลาย  
(Annealing)

<3.0 <3.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<3.0 <3.0 <2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<3.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<3.0 <3.0 <2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ ความแข็ง
35─45HRC

<2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น

สแตนเลส austenitic ความแข็ง
<200HB

<4.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น

สแตนเลส austenitic ความแข็ง
>200HB

<4.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<3.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<3.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<3.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง  
แบบตกผลกึ

ความแข็ง
<200HB

<4.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<3.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น

เหล็ก ดเูพล็กซ์ ความแข็ง
<280HB

<3.0 <3.0 แบบแหง้
<4.0 <3.0 หลอ่เย็น
<3.0 <3.0 แบบแหง้
<4.0 <3.0 หลอ่เย็น
<3.0 <3.0 แบบแหง้
<4.0 <3.0 หลอ่เย็น

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ ความแข็ง
<450HB

<2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น

เหล็กหลอ่สเีทา
แรงตงึ 

<350MPa

<4.0 <3.0 <2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 <2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น

เหล็กหลอ่เหนยีว
แรงตงึ 

<800MPa

<4.0 <3.0 <2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<4.0 <3.0 <2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น

อลมูเินยีม อลัลอย เนือ้หา
Si<5% <4.0 <3.0 <2.0 หลอ่เย็น

ไททาเนยีม อลัลอย
<2.0 หลอ่เย็น
<2.0 หลอ่เย็น

อลัลอยทนความรอ้น
<2.0 หลอ่เย็น
<2.0 หลอ่เย็น

เหล็กชบุแข็ง ความแข็ง
40─55HRC

<2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น
<2.0 แบบแหง้, หลอ่เย็น

(มม.)
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a a

DC RE APMX

50 0.4 8 0.40° 1175 98.5 1.06 95.2 0.99 82.5 0.7
50 0.8 8 0.40° 1175 97.7 1.05 95.2 0.99 82.5 0.7
63 0.4 8 0.26° 1807 124.5 0.88 121.2 0.83 108.6 0.6
63 0.8 8 0.26° 1807 123.7 0.87 121.2 0.83 108.6 0.6
80 0.4 8 0.16° 2936 158.5 0.69 155.2 0.66 142.6 0.5
80 0.8 8 0.16° 2936 157.7 0.68 155.3 0.66 142.6 0.5

a

DC

APMX

L

DC DC

tan RMPX
APMX

RMPX
L=

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

รตูนั,
ผวิเรยีบดา้นลา่ง เจาะทะลุ

อา้งองิตารางขา้งลา่งส�าหรับสภาพการตดั 
ส�าหรับแรงป้อนตอ่ฟันและความเร็วตดั ตามดว้ยสภาพการตดัของสล็อตมลิลิง่

ระยะ / ต�าแหน่ง
(P)

เสน้ผศก.รู
(DH)

แรมป์ป้ิง/เฮลคิอลคตัติง้
แรมป์ป้ิง การตดัเฮลคิอล

ระยะ / ต�าแหน่ง
(P)

เสน้ผศก.รู
(DH)

*
แรมป์ป้ิง การตดัเฮลคิอล (รตูนั,ผวิเรยีบดา้นลา่ง) การตดัเฮลคิอล (เจาะทะล)ุ 

มมุแรมป์ป้ิงสงูสดุ
RMPX

ระยะทางนอ้ยสดุ
L

เสน้ผศก.รสูงูสดุ
DH max.

พชิคส์งูสดุ
P max.

เสน้ผศก.รเูล็กสดุ
DH min.

พชิคส์งูสดุ
P max.

เสน้ผศก.รเูล็กสดุ
DH min.

พชิคส์งูสดุ
P max.

(มม.)

หมายเหต ุ1) เมือ่ใชว้ธิตีดังานแบบแรมพป้ิ์งและเฮลคิอล แนะน�าใหล้ดอตัราป้อนตอ่ฟัน
หมายเหต ุ2) เมือ่ตดังานแบบแรมป้ิงและเฮลคิอลเศษอาจจะยาวท�าใหม้โีอกาสทีจ่ะถกูบัชิน้งาน

* L (=8.2/tan RMPX).ระยะการเคลือ่นทีข่องคตัเตอรถ์งึความลกึตดั 8.2มม. ทีม่มุแรมป์ป้ิงมากทีส่ดุ

<แรมป์ป้ิง>
ส�าหรับเกบ็ผวิพืน้ลา่งใหเ้รยีบ เมื่อ่ใช ้เฮลคิอล  
ในสว่นทีไ่มไ่ดต้ดักค็อืตรงกลางของชิน้งาน ซึง่ตอ้งเอาออกในขัน้ตอนสดุทา้ย
ความลกึตอ่รอบตอ้งไมเ่กนิคา่สงูสดุทีใ่ชA้PMXได ้

งาน plunging

ความลกึตดัในทศิทางรัศม ี: ae = 8มม.
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y

y

y

P  
MV1020

300(250─350) 280(230─330) 250(200─300)
 290(240─340) 260(210─320) 240(190─290)

 
MV1020

260(210─310) 240(190─280) 210(160─260)
 250(200─300) 230(180─270) 200(150─250)

M  
MV1020

170(150─190) ─ ─
  160(140─180) ─ ─

K  
MV1020

240(200─310) 220(170─280) 200(150─260)
  230(190─300) 210(160─270) 190(140─250)

 
MV1020

210(160─280) 190(140─250) 160(120─210)
  200(150─270) 180(130─240) 150(110─200)

P  
MV1020

220(210─230) 190(180─210) 180(160─190)
 210(200─220) 180(170─200) 170(150─180)

 
MV1020

200(190─210) 170(160─190) 160(150─170)
 190(180─200) 160(150─180) 150(140─160)

M  
MV1020

130(120─140) ─ ─
  120(110─130) ─ ─

K  
MV1020

200(180─240) 180(150─220) 150(130─200)
  190(170─230) 170(140─210) 140(120─190)

 
MV1020

180(170─210) 160(150─190) 140(120─160)
  170(160─200) 150(140─180) 120(110─150)

P  
MV1020

L─M 0.13
(0.10─0.15) L─M 0.13

(0.10─0.15) L─M 0.13
(0.10─0.15)

 M─R 0.16
(0.10─0.20) M─R 0.16

(0.10─0.20) ─ ─ ─

 
MV1020

L─M 0.13
(0.10─0.15) L─M 0.13

(0.10─0.15) L─M 0.13
(0.10─0.15)

 M─R 0.16
(0.10─0.20) M─R 0.16

(0.10─0.20) ─ ─ ─

M
  MV1020 L─M 0.13

(0.1─0.15) ─ ─ ─ ─ ─ ─

K   
MV1020

L─M 0.13
(0.10─0.15) L─M 0.13

(0.10─0.15) L─M 0.13
(0.10─0.15)

  M─R 0.16
(0.10─0.20) M─R 0.16

(0.10─0.20) ─ ─ ─

  
MV1020

L─M 0.13
(0.10─0.15) L─M 0.13

(0.10─0.15) L─M 0.13
(0.10─0.15)

  M─R 0.16
(0.10─0.20) M─R 0.16

(0.10─0.20) ─ ─ ─

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

บนัทกึ
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R DC LF DCON CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW L8

VOX400-050A03R a 3 50 40 22 20 11 17 41 10.4 6.3 0.3 10 1 CS401160T TKY15T

VOX400-063A04R a 4 63 40 22 20 11 17 50 10.4 6.3 0.6 10 1 CS401160T TKY15T

VOX400R08004C a 4 80 50 25.4 26 13 20 55 9.5 6 1.0 10 1 CS401160T TKY15T

VOX400R10006D a 6 100 50 31.75 32 ─ 45 70 12.7 8 1.5 10 2 CS401160T TKY15T

VOX400R12508E a 8 125 63 38.1 40 ─ 60 80 15.9 10 2.7 10 2 CS401160T TKY15T

VOX400R16010F a 10 160 63 50.8 43 ─ 80 120 19.1 11 5.3 10 2 CS401160T TKY15T

VOX400R20012K a 12 200 63 47.625 35 ─ 130 175 25.4 14.22 8.5 10 3 CS401160T TKY15T

VOX400R25016K a 16 250 63 47.625 35 ─ 180 220 25.4 14.22 13.3 10 3 CS401160T TKY15T

VOX400-050A05R a 5 50 40 22 20 11 17 41 10.4 6.3 0.3 10 1 CS401160T TKY15T

VOX400-063A06R a 6 63 40 22 20 11 17 50 10.4 6.3 0.6 10 1 CS401160T TKY15T

VOX400R08008C a 8 80 50 25.4 26 13 20 55 9.5 6 1.0 10 1 CS401160T TKY15T

VOX400R10010D a 10 100 50 31.75 32 ─ 45 70 12.7 8 1.5 10 2 CS401160T TKY15T

VOX400R12512E a 12 125 63 38.1 40 ─ 60 80 15.9 10 2.7 10 2 CS401160T TKY15T

VOX400R16016F a 16 160 63 50.8 43 ─ 80 120 19.1 11 5.3 10 2 CS401160T TKY15T

VOX400R20020K a 20 200 63 47.625 35 ─ 130 175 25.4 14.22 8.5 10 3 CS401160T TKY15T

VOX400R25024K a 24 250 63 47.625 35 ─ 180 220 25.4 14.22 13.3 10 3 CS401160T TKY15T

VOX400-063A08R a 8 63 40 22 20 11 17 50 10.4 6.3 0.5 10 1 CS401160T TKY15T

VOX400R08010C a 10 80 50 25.4 26 13 20 55 9.5 6 1.0 10 1 CS401160T TKY15T

VOX400R10012D a 12 100 50 31.75 32 ─ 45 70 12.7 8 1.4 10 2 CS401160T TKY15T

VOX400R12516E a 16 125 63 38.1 40 ─ 60 80 15.9 10 2.6 10 2 CS401160T TKY15T

VOX400R16020F a 20 160 63 50.8 43 ─ 80 120 19.1 11 5.1 10 2 CS401160T TKY15T

VOX400R20026K a 26 200 63 47.625 35 ─ 130 175 25.4 14.22 8.2 10 3 CS401160T TKY15T

VOX400R25034K a 34 250 63 47.625 35 ─ 180 220 25.4 14.22 13.0 10 3 CS401160T TKY15T

VOX400
K

DCSFMS
DCON
KWW

DAH
DCCB
DC

A
PM

X
LF

CB
DP

L8

DCSFMS
DCON
KWW

DCCB
DC

A
PM

X
LFCB

DP

L8

ø101.6
DCON
KWW

DCCB
DC

A
PM

X
LFCB

DP

L8

DCSFMS

ø200
ø250

ø50
ø63
ø80

KAPR
KAPR

KAPR

ø100
ø125
ø160

KAPR
90°

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดีแนวตัง้คมตดัมี
ความแข็งแรงสงู
คมใบมดีตดั 8 มมุ 
แบบประหยดั
แบบสกรอูอน

a

a

a

แบบอาเบอร์

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

รปู 1 รปู 2

รปู 3

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

แบ
บ

รหสัสนิคา้ สต็
อค

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.) WT
(kg)

APMX
(มม.) รปู

แคลมป์สกรู ประแจ

พชิ
คแ์

บบ
หย

าบ
พชิ

คแ์
บบ

ถี่
จ�า

นว
นฟั

นม
ดีล

ะเ
อยี

ดพ
เิศ

ษ

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : CS401160T=3.5

*

งานปาดไหล่
<ส�าหรับเหล็กหลอ่>

เหล็กหลอ่

 



L113

L

y

 
 

R DC LF DCON CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW L8

VOX400-050A03R a 3 50 40 22 20 11 17 41 10.4 6.3 0.3 10 1 CS401160T TKY15T

VOX400-063A04R a 4 63 40 22 20 11 17 50 10.4 6.3 0.6 10 1 CS401160T TKY15T

VOX400-080A04R a 4 80 50 27 23 13 20 56 12.4 7 1 10 1 CS401160T TKY15T

VOX400-100B06R a 6 100 50 32 32 ─ 45 78 14.4 8 1.7 10 2 CS401160T TKY15T

VOX400-125B08R a 8 125 63 40 32 ─ 56 89 16.4 9 3 10 2 CS401160T TKY15T

VOX400-160C10R a 10 160 63 40 29 ─ 56 120 16.4 9 5.4 10 3 CS401160T TKY15T

VOX400-200C12R a 12 200 63 60 32 ─ 130 175 25.7 14.22 8.1 10 3 CS401160T TKY15T

VOX400-250C16R a 16 250 63 60 32 ─ 180 210 25.7 14.22 11.8 10 3 CS401160T TKY15T

VOX400-050A05R a 5 50 40 22 20 11 17 41 10.4 6.3 0.3 10 1 CS401160T TKY15T

VOX400-063A06R a 6 63 40 22 20 11 17 50 10.4 6.3 0.6 10 1 CS401160T TKY15T

VOX400-080A08R a 8 80 50 27 23 13 20 56 12.4 7 1 10 1 CS401160T TKY15T

VOX400-100B10R a 10 100 50 32 32 ─ 45 78 14.4 8 1.7 10 2 CS401160T TKY15T

VOX400-125B12R a 12 125 63 40 32 ─ 56 89 16.4 9 3 10 2 CS401160T TKY15T

VOX400-160C16R a 16 160 63 40 29 ─ 56 120 16.4 9 5.4 10 3 CS401160T TKY15T

VOX400-200C20R a 20 200 63 60 32 ─ 130 175 25.7 14.22 8.1 10 3 CS401160T TKY15T

VOX400-250C24R a 24 250 63 60 32 ─ 180 210 25.7 14.22 11.8 10 3 CS401160T TKY15T

VOX400-063A08R a 8 63 40 22 20 11 17 50 10.4 6.3 0.5 10 1 CS401160T TKY15T

VOX400-080A10R a 10 80 50 27 23 13 20 56 12.4 7 1.0 10 1 CS401160T TKY15T

VOX400-100B12R a 12 100 50 32 32 ─ 45 78 14.4 8 1.6 10 2 CS401160T TKY15T

VOX400-125B16R a 16 125 63 40 32 ─ 56 89 16.4 9 2.8 10 2 CS401160T TKY15T

VOX400-160C20R a 20 160 63 40 29 ─ 56 120 16.4 9 5.2 10 3 CS401160T TKY15T

VOX400-200C26R a 26 200 63 60 32 ─ 130 175 25.7 14.22 7.9 10 3 CS401160T TKY15T

VOX400-250C34R a 34 250 63 60 32 ─ 180 210 25.7 14.22 11.5 10 3 CS401160T TKY15T

ISO13399 L003
P001
Q001

DCSFMS
DCON
KWW

DAH
DCCB
DC A

PM
X

LF
CB

DP

L8

DCSFMS
DCON
KWW

DCCB
DC

A
PM

X
LFCB

DP

L8

ø101.6(ø160:ø66.7)
DCON
KWW

DCCB
DC

A
PM

X

LFCB
DP

L8

DCSFMS
ø160
ø200
ø250

ø50
ø63
ø80

ø100
ø125

KAPRKAPR
KAPR

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แบบอาเบอร์

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

รปู 1 รปู 2 รปู 3

ส�าหรบัอาเบอร ์เมตรกิซ์
เสน้ผศก.บอร ์ของคตัเตอร ์DCON ถกูระบใุนหนว่ยมลิลเิมตร

แบ
บ

รหสัสนิคา้ สต็
อค

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.) WT
(kg)

APMX
(มม.) รปู

แคลมป์สกรู ประแจ

พชิ
คแ์

บบ
หย

าบ
พชิ

คแ์
บบ

ถี่
จ�า

นว
นฟั

นม
ดีล

ะเ
อยี

ดพ
เิศ

ษ

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : CS401160T=3.5

*

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ
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K

M
C5

02
0

VP
15

TF

SONX1206PER N E a a

SONX1206PEL N E a

K

VP
15

TF

WOEX1206PER5C E E a

&50─ &250

K MC5020 300(250 ─350)      0.4(0.3 ─0.5)

VP15TF 250(200 ─300) 0.4(0.3─0.5)

MC5020 220(150 ─300) 0.3(0.2─0.4)

VP15TF 200(150 ─300) 0.3(0.2─0.4)

MC5020 200(150 ─250) 0.3(0.2─0.4)

VP15TF 170(150 ─200) 0.3(0.2─0.4)

MC5020 170(150 ─200) 0.2(0.1─0.3)

VP15TF 150(100 ─200) 0.2(0.1─0.3)

&50,&63 &80

K MC5020 300(250 ─350)      0.4(0.3 ─0.5) 0.4(0.3 ─0.5)

VP15TF 250(200 ─300) 0.4(0.3─0.5) 0.4(0.3 ─0.5)

MC5020 220(150 ─300) 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

VP15TF 200(150 ─300) 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

MC5020 200(150 ─250) 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

VP15TF 170(150 ─200) 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

MC5020 170(150 ─200) 0.2(0.1─0.3) 0.2(0.1─0.3)

VP15TF 150(100 ─200) 0.2(0.1─0.3) 0.2(0.1─0.3)

&100 &125

K MC5020 300(250 ─350)      0.4(0.3 ─0.5) 0.4(0.3 ─0.5)

VP15TF 250(200 ─300) 0.4(0.3─0.5) 0.4(0.3 ─0.5)

MC5020 220(150 ─300) 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

VP15TF 200(150 ─300) 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

MC5020 200(150 ─250) 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

VP15TF 170(150 ─200) 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

MC5020 170(150 ─200) 0.2(0.1─0.3) 0.2(0.1─0.3)

VP15TF 150(100 ─200) 0.2(0.1─0.3) 0.2(0.1─0.3)

y

y

ø12.7 6.3 13
.0

25

5.5

12.5

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชิน้งาน
เหล็กหลอ่ สภาพการตดั :

    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป 
    : การกลงึมสีะดดุ

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม เคลอืบ

รปูทรง

ชิน้งาน
เหล็กหลอ่ สภาพการตดั :

    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป 
    : การกลงึมสีะดดุ

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม เคลอืบ

รปูทรง

ใบมดี ใบมดีไวเปอร์

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

ชิน้งาน แรงตงึ เกรด ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี รัศมคีวามลกึของการตดั

ae (มม.)
ความลกึตดั

ap (มม.)
แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

เหล็กหลอ่สเีทา

<200MPa
<DC <10

<DC <10

<350MPa
<DC <10

<DC <10

เหล็กหลอ่
 เหนยีว

<450MPa
<DC <10

<DC <10

<800MPa
<DC <10

<DC <10

ชิน้งาน แรงตงึ เกรด ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี รัศมคีวามลกึของการตดั

ae (มม.)
ความลกึตดั

ap (มม.)
แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

รัศมคีวามลกึของการตดั
ae (มม.)

ความลกึตดั
ap (มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

เหล็กหลอ่สเีทา

<200MPa
<DC <10 <DC <10

<DC <10 <DC <10

<350MPa
<DC <10 <DC <10

<DC <10 <DC <10

เหล็กหลอ่
เหนยีว

<450MPa
<0.8DC <10 <0.6DC <10

<0.8DC <10 <0.6DC <10

<800MPa
<0.8DC <10 <0.6DC <10

<0.8DC <10 <0.6DC <10

ชิน้งาน แรงตงึ เกรด ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี รัศมคีวามลกึของการตดั

ae (มม.)
ความลกึตดั

ap (มม.)
แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

รัศมคีวามลกึของการตดั
ae (มม.)

ความลกึตดั
ap (มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

เหล็กหลอ่สเีทา

<200MPa
<DC <10 <DC <10

<DC <10 <DC <10

<350MPa
<DC <10 <DC <10

<DC <10 <DC <10

เหล็กหลอ่
เหนยีว

<450MPa
<0.5DC <10 <0.4DC <10

<0.5DC <10 <0.4DC <10

<800MPa
<0.5DC <10 <0.4DC <10

<0.5DC <10 <0.4DC <10

VOX400 (พชิคแ์บบหยาบ)

VOX400 (พชิคแ์บบถี)่

* เม็ดมดีอนิเสริท์แบบจับมอืซา้ยจะรองรับกบัไซดค์ตัเตอร ์(ชิน้งานสัง่พเิศษ)  
รายละเอยีดโปรดดใูน TOOL NEWS B242B

ภาพแสดงดา้มขวา

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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&160 &200, &250

K MC5020 300(250 ─350)      0.4(0.3 ─0.5) 0.4(0.3 ─0.5)

VP15TF 250(200 ─300) 0.4(0.3─0.5) 0.4(0.3 ─0.5)

MC5020 220(150 ─300) 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

VP15TF 200(150 ─300) 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

MC5020 200(150 ─250) 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

VP15TF 170(150 ─200) 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

MC5020 170(150 ─200) 0.2(0.1─0.3) 0.2(0.1─0.3)

VP15TF 150(100 ─200) 0.2(0.1─0.3) 0.2(0.1─0.3)

&63 &80

K MC5020 300(250 ─350)      0.4(0.3 ─0.5) 0.4(0.3 ─0.5)

VP15TF 250(200 ─300) 0.4(0.3─0.5) 0.4(0.3 ─0.5)

MC5020 220(150 ─300) 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

VP15TF 200(150 ─300) 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

MC5020 200(150 ─250) 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

VP15TF 170(150 ─200) 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

MC5020 170(150 ─200) 0.2(0.1─0.3) 0.2(0.1─0.3)

VP15TF 150(100 ─200) 0.2(0.1─0.3) 0.2(0.1─0.3)

&100 &125

K MC5020 300(250 ─350)      0.4(0.3 ─0.5) 0.4(0.3 ─0.5)

VP15TF 250(200 ─300) 0.4(0.3─0.5) 0.4(0.3 ─0.5)

MC5020 220(150 ─300) 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

VP15TF 200(150 ─300) 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

MC5020 200(150 ─250) 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

VP15TF 170(150 ─200) 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

MC5020 170(150 ─200) 0.2(0.1─0.3) 0.2(0.1─0.3)

VP15TF 150(100 ─200) 0.2(0.1─0.3) 0.2(0.1─0.3)

&160 &200, &250

K MC5020 300(250 ─350)      0.4(0.3 ─0.5) 0.4(0.3 ─0.5)

VP15TF 250(200 ─300) 0.4(0.3─0.5) 0.4(0.3 ─0.5)

MC5020 220(150 ─300) 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

VP15TF 200(150 ─300) 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

MC5020 200(150 ─250) 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

VP15TF 170(150 ─200) 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

MC5020 170(150 ─200) 0.2(0.1─0.3) 0.2(0.1─0.3)

VP15TF 150(100 ─200) 0.2(0.1─0.3) 0.2(0.1─0.3)

y

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชิน้งาน แรงตงึ เกรด ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี รัศมคีวามลกึของการตดั

ae (มม.)
ความลกึตดั

ap (มม.)
แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

รัศมคีวามลกึของการตดั
ae (มม.)

ความลกึตดั
ap (มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

เหล็กหลอ่สเีทา

<200MPa
<DC <10 <DC <10

<DC <10 <DC <10

<350MPa
<DC <10 <DC <10

<DC <10 <DC <10

เหล็กหลอ่
เหนยีว

<450MPa
<0.3DC <10 <0.2DC <10

<0.3DC <10 <0.2DC <10

<800MPa
<0.3DC <10 <0.2DC <10

<0.3DC <10 <0.2DC <10

หมายเหต ุ1) DC คอื เสน้ผา่ศนูยก์ลางการตดั
หมายเหต ุ2) เมือ่ใชใ้บมดีแบบไวเปอร ์ กรณุาลดแรงป้อนตอ่ฟันลงครึง่หนึง่ของปกติ

ช ิน้งาน แรงตงึ เกรด ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี รัศมคีวามลกึของการตดั

ae (มม.)
ความลกึตดั

ap (มม.)
แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

รัศมคีวามลกึของการตดั
ae (มม.)

ความลกึตดั
ap (มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

เหล็กหลอ่สเีทา

<200MPa
<DC <10 <DC <10

<DC <10 <DC <10

<350MPa
<DC <10 <DC <10

<DC <10 <DC <10

เหล็กหลอ่
เหนยีว

<450MPa
<0.6DC <10 <0.5DC <10

<0.6DC <10 <0.5DC <10

<800MPa
<0.6DC <10 <0.5DC <10

<0.6DC <10 <0.5DC <10

ชิน้งาน แรงตงึ เกรด ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี รัศมคีวามลกึของการตดั

ae (มม.)
ความลกึตดั

ap (มม.)
แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

รัศมคีวามลกึของการตดั
ae (มม.)

ความลกึตดั
ap (มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

เหล็กหลอ่สเีทา

<200MPa
<DC <10 <DC <10

<DC <10 <DC <10

<350MPa
<DC <10 <DC <10

<DC <10 <DC <10

เหล็กหลอ่
เหนยีว

<450MPa
<0.4DC <10 <0.3DC <10

<0.4DC <10 <0.3DC <10

<800MPa
<0.4DC <10 <0.3DC <10

<0.4DC <10 <0.3DC <10

ชิน้งาน แรงตงึ เกรด ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี รัศมคีวามลกึของการตดั

ae (มม.)
ความลกึตดั

ap (มม.)
แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

รัศมคีวามลกึของการตดั
ae (มม.)

ความลกึตดั
ap (มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

เหล็กหลอ่สเีทา

<200MPa
<DC <10 <DC <10

<DC <10 <DC <10

<350MPa
<DC <10 <DC <10

<DC <10 <DC <10

เหล็กหลอ่
 เหนยีว

<450MPa
<0.25DC <10 <0.15DC <10

<0.25DC <10 <0.15DC <10

<800MPa
<0.25DC <10 <0.15DC <10

<0.25DC <10 <0.15DC <10

หมายเหต ุ1) DC คอื เสน้ผา่ศนูยก์ลางการตดั
หมายเหต ุ2) เมือ่ใชใ้บมดีแบบไวเปอร ์ กรณุาลดแรงป้อนตอ่ฟันลงครึง่หนึง่ของปกติ

VOX400 (จ�านวนฟนัมดีละเอยีดพเิศษ)
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P M K N S H

ASX400 STASX400N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

   
 

R DC LF DCON CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW L8

ASX400-050A03R a 3 50 40 22 20 11 17 41 10.4 6.3 0.3 10 1

ASX400-063A04R a 4 63 40 22 20 11 17 50 10.4 6.3 0.5 10 1

ASX400R08004C a 4 80 50 25.4 26 ─ 38 60 9.5 6 1.0 10 2

ASX400R10005D a 5 100 50 31.75 32 ─ 45 70 12.7 8 1.5 10 2

ASX400R12506E a 6 125 63 38.1 35 ─ 60 80 15.9 10 2.5 10 2

ASX400R16008F a 8 160 63 50.8 38 ─ 90 100 19.1 11 4.0 10 2

ASX400R20010K a 10 200 63 47.625 35 ─ 135 160 25.4 14.22 7.0 10 3

ASX400R25012K a 12 250 63 47.625 35 ─ 180 210 25.4 14.22 12.0 10 3

ASX400-050A04R a 4 50 40 22 20 11 17 41 10.4 6.3 0.3 10 1

ASX400-063A05R a 5 63 40 22 20 11 17 50 10.4 6.3 0.5 10 1

ASX400R08006C a 6 80 50 25.4 26 ─ 38 60 9.5 6 1.0 10 2

ASX400R10007D a 7 100 50 31.75 32 ─ 45 70 12.7 8 1.5 10 2

ASX400R12508E a 8 125 63 38.1 35 ─ 60 80 15.9 10 2.5 10 2

ASX400R16012F a 12 160 63 50.8 38 ─ 90 100 19.1 11 4.0 10 2

ASX400R20016K a 16 200 63 47.625 35 ─ 135 160 25.4 14.22 7.0 10 3

ASX400R25018K a 18 250 63 47.625 35 ─ 180 210 25.4 14.22 12.0 10 3

y

ASX400
P M K N S H

DCSFMS
DCON
KWW

DAH
DCCB
DC A

PM
X

LF
CB

DP
L8

DCSFMS
DCON
KWW

DCCB
DC A

PM
X

LF
CB

DP
L8

DCSFMS

DCON
KWW

DCCB
DC AP

M
X

LFCB
DP

L8

ø18
ø101.6

ø50
ø63

ø200
ø250

ø80
ø100
ø125
ø160

KAPR KAPR

KAPR

KAPR
90°

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : WCS503507H=5.0, TPS35=3.5

ใบมดีคลาส M มคีา่ความคลาดเคลือ่นต�า่
คมใบมดีตดั  4 มมุ 
แบบประหยดั
คมตดัโคง้ และการจับยดึ 
ของดา้มมคีวามมัน่คงสงู
แบบสกรอูอน

a

a

a

a

อะไหล่

แบบอาเบอร์
แสดงดา้มดา้นขวามอื 

รปู 1 รปู 2

รปู 3

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

รหสัดา้มจับ
* *

แผน่ชมิ ชมิสกรู แคลมป์สกรู ประแจ (ใบมดี) ประแจ (แผน่ชมิ)

แบ
บ

 รหสัสนิคา้
สต็อค

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.) WT
(kg)

APMX
(มม.) รปู

พชิ
คแ์

บบ
หย

าบ
จ�า

นว
นฟั

นม
ดีล

ะเ
อยี

ด
งานปาดไหล่
<การตดัทัว่ไป>

เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ อลัลอยทนความรอ้น เหล็กชบุแข็ง

ไมม่รีหูลอ่เย็น

 



L117

L

 

R DC LF DCON CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW L8

ASX400-050A03R a 3 50 40 22 20 11 17 41 10.4 6.3 0.3 10 1

ASX400-063A04R a 4 63 40 22 20 11 17 50 10.4 6.3 0.5 10 1

ASX400-080B04R a 4 80 50 27 29 ─ 38 60 12.4 7 0.9 10 2

ASX400-100B05R a 5 100 50 32 32 ─ 45 70 14.4 8 1.4 10 2

ASX400-125B06R a 6 125 63 40 32 ─ 60 80 16.4 9 2.3 10 2

ASX400-160C08R a 8 160 63 40 29 ─ 56 100 16.4 9 3.6 10 3

ASX400-200C10R a 10 200 63 60 32 ─ 135 160 25.7 14.22 6.3 10 4

ASX400-250C12R a 12 250 63 60 32 ─ 180 210 25.7 14.22 10.8 10 4

ASX400-050A04R a 4 50 40 22 20 11 17 41 10.4 6.3 0.3 10 1

ASX400-063A05R a 5 63 40 22 20 11 17 50 10.4 6.3 0.5 10 1

ASX400-080B06R a 6 80 50 27 29 ─ 38 60 12.4 7 0.9 10 2

ASX400-100B07R a 7 100 50 32 32 ─ 45 70 14.4 8 1.4 10 2

ASX400-125B08R a 8 125 63 40 32 ─ 60 80 16.4 9 2.2 10 2

ASX400-160C12R a 12 160 63 40 29 ─ 56 100 16.4 9 3.5 10 3

ASX400-200C16R a 16 200 63 60 32 ─ 135 160 25.7 14.22 6.2 10 4

ASX400-250C18R a 18 250 63 60 32 ─ 180 210 25.7 14.22 10.7 10 4

ASX400-050A05R a 5 50 40 22 20 11 17 41 10.4 6.3 0.3 10 1

ASX400-063A06R a 6 63 40 22 20 11 17 50 10.4 6.3 0.5 10 1

ASX400-080B08R a 8 80 50 27 29 ─ 38 60 12.4 7 0.9 10 2

ASX400-100B10R a 10 100 50 32 32 ─ 45 70 14.4 8 1.4 10 2

ASX400-125B12R a 12 125 63 40 32 ─ 60 80 16.4 9 2.1 10 2

ASX400-160C15R a 15 160 63 40 29 ─ 56 100 16.4 9 3.4 10 3

ASX400-200C19R a 19 200 63 60 32 ─ 135 160 25.7 14.22 6.2 10 4

ASX400-250C22R a 22 250 63 60 32 ─ 180 210 25.7 14.22 10.5 10 4

y

ISO13399 L003
P001
Q001

DCSFMS
DCON
KWW

DAH
DCCB
DC A

PM
X

LF
CB

DP
L8

DCSFMS
DCON
KWW

DCCB
DC

A
PM

X

LF

CB
DP

L8

DCSFMS

DCON
KWW

DCCB
DC

AP
M

X
LFCB

DP

L8

ø18ø101.6
DCSFMS

DCON
KWW

DCCB
DC

AP
MX

LF

CB
DPL8

ø14ø66.7

ø50
ø63

ø200
ø250

ø160

ø80
ø100
ø125

KAPR
KAPR

KAPRKAPR

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ส�าหรบัอาเบอร ์เมตรกิซ์
เสน้ผศก.บอร ์ของคตัเตอร ์DCON ถกูระบใุนหนว่ยมลิลเิมตร

แบบอาเบอร์
แสดงดา้มดา้นขวามอื 

รปู 1 รปู 2

รปู 3 รปู 4

แบ
บ

 รหสัสนิคา้
สต็อค

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.) WT
(kg)

APMX
(มม.) รปู

พชิ
คแ์

บบ
หย

าบ
จ�า

นว
นฟั

นม
ดีล

ะเ
อยี

ด
จ�า

นว
นฟั

นม
ดีล

ะเ
อยี

ดพ
เิศ

ษ

ไมม่รีหูลอ่เย็น

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ
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R DC LF DCON LH APMX

ASX400R403S32 a 3 40 125 32 40 10
ASX400R503S32 a 3 50 125 32 40 10
ASX400R634S32 a 4 63 125 32 40 10
ASX400R804S32 a 4 80 125 32 40 10

ASX400R504S32 a 4 50 125 32 40 10
ASX400R635S32 a 5 63 125 32 40 10
ASX400R806S32 a 6 80 125 32 40 10

ASX400 STASX400N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

y

LH
LF

APMX

D
C

O
N

D
C

KAPR

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : WCS503507H=5.0, TPS35=3.5

อะไหล่

แบบดา้ม แสดงดา้มดา้นขวามอื 

แบ
บ

 รหสัสนิคา้
สต็อค

จ�านวนฟัน
ขนาด (มม.)

พชิ
คแ์

บบ
หย

าบ
จ�าน

วนฟั
นมดี

ละเ
อยีด

รหสัดา้มจับ
* *

แผน่ชมิ ชมิสกรู แคลมป์สกรู ประแจ (ใบมดี) ประแจ (แผน่ชมิ)

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

ไมม่รีหูลอ่เย็น
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y

WT

R DC DCON DCSFMS OAL LF S10 CRKS APMX (kg)

ASX400R322AM1640 a 2 32 17 29 63 40 24 M16 10 0.3 ─ WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

ASX400R403AM1645 a 3 40 17 29 68 45 24 M16 10 0.3 STASX400N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

ISO13399 L003
L341
P001
Q001

LF
OAL

D
C

SF
M

S

APMX

D
C

O
N

D
C

A

A

CRKS

S10
KAPR

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สว่น A-A

แสดงดา้มดา้นขวามอื ชนดิสกรอูนิ

รหสัสนิคา้ สต็
อค

รหู
ลอ่

เย็
น

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.) 

แผน่ชมิ ชมิสกรู แคลมป์สกรู ประแจ
(ใบมดี)

ประแจ
(แผน่ชมิ)

u

u

*

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : WCS503507H=5.0, TPS35=3.5
หมายเหตุ 1) ส�าหรับอาร์เบอร์แบบ ขันสกรู อ้างอิงหน้า L341

มรีหูลอ่เย็น

อาเบอร์
อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

*
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P
M
K
N
S
H

L IC S BS RE

M
V1

02
0

F7
03

0
M

C5
02

0
M

P6
12

0
M

P6
13

0
M

P7
13

0
M

P7
14

0
M

P9
12

0
M

P9
13

0
VP

15
TF

VP
30

RT
NX

45
45

NX
25

25
HT

i1
0

HT
i0

5T

SOET12T308PEER-JL E E a a a a a a a a a a a ‒ 12.7 3.97 1.4 0.8

SOMT12T308PEER-JM M E a a a a a a a a a a a a ‒ 12.7 3.97 1.4 0.8

SOMT12T308PEEL-JM M E a ‒ 12.7 3.97 1.4 0.8

SOMT12T308PEER-JH M E a a a a a a a a a a a ‒ 12.7 3.97 1.4 0.8

SOMT12T320PEER-FT M E a a a a a a ‒ 12.7 3.97 0.5 2.0

SOGT12T308PEFR-JP G F a ‒ 12.7 3.97 1.4 0.8

WOEW12T308PEER8C E E a 13.2 ‒ 3.97 8 0.8

WOEW12T308PETR8C E T a 13.2 ‒ 3.97 8 0.8

y y

IC

IC

IC

IC

IC

B
S

B
S

B
S

B
S

B
S

RE

RE

RE

RE

RE

S

S

S

S

S

12.5 S
BS RE

L

R5
00

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป   
    : การกลงึมสีะดดุ

การลบเหลีย่ม : 
   E : วงกลม   F : คมตดั   T : แชมเฟอร์

สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น
เหล็กชบุแข็ง

กา
รป

รับ
ใช

ง้า
น

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง

ตดั
ครั

ง้ส
ดุท

า้ย
-ละ

เอยี
ด รอ่งคายเศษ JL

ตดั
ละเ

อยีด
-คอ่

นข
า้งห

ยาบ รอ่งคายเศษ JM

ตดั
ปา

นก
ลา

ง-ห
ยา

บ รอ่งคายเศษ JH

งาน
ตดั

แบ
บม

สีะ
ดดุ

มา
ก รอ่งคายเศษ FT

ส� า
หรั

บอ
ลมู

เินยี
มอ

ลัล
อย รอ่งคายเศษ JP

มไี
วเ

ปอ
ร์

ใบมดี

ภาพแสดงดา้มขวา

รอ่งคายเศษ JP มคีมมดีทีแ่หลม สวมถงุมอืเวลาจับ
ในการปาดอลมูเินยีมอลัลอยอาจมเีศษหลอมละลาย 
ตดิและท�าใหใ้บมดีใชง้านตอ่ไมไ่ด ้แนะน�า  
ใหใ้ชส้ารหลอ่เย็น

ใบมดีไวเปอรส์�าหรับ ASX400 มมีมุเดยีว
เวลาตดิตัง้ใบมดีไวเปอรใ์สใ่บมดีเพือ่ 
ทีใ่หแ้ชมเฟอรอ์ยูใ่นต�าแหน่งตามทีแ่สดง
คมตดัรอบนอกของเม็ดมดีไวเปอร ์
ยืน่ออกไปนอ้ยกวา่เม็ดมดีปกต ิ 
ใหร้ะวงัการสกึหรอของเม็ดมดีถดัจากเม็ดมดีไวเปอร์
เมือ่ใชเ้ม็ดมดีแบบไวเปอรใ์หต้ัง้คา่ตามมาตรฐาน
ตอ่ไปนี้
ความลกึตดั (ap)<0.5มม. แรงป้อนตอ่ฟัน 
(fz)<0.2มม./ฟัน

แนะน�าการใชร้อ่งคายเศษ JP ค�าแนะน�าการใชง้านใบมดีไวเปอร์
ค�าแนะน�าเรือ่งใบมดี

a

a

a

a

a

a

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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P F7030 280 (210─350) 0.18 (0.08─0.28) JL 0.20 (0.10─0.30) JM 0.25 (0.10─0.35) JH
MP6120 
VP15TF 250 (200─300) 0.18 (0.08─0.28) JL 0.20 (0.10─0.30) JM 0.25 (0.10─0.35) JH 

FT

MP6130 240 (190─290) 0.18 (0.08─0.28) JL 0.20 (0.10─0.30) JM 0.25 (0.10─0.35) JH

VP30RT 230 (180─280) 0.18 (0.08─0.28) JL 0.20 (0.10─0.30) JM 0.25 (0.10─0.35) JH

NX4545 180 (130─230) 0.15 (0.07─0.23) JL 0.18 (0.10─0.28) JM ─ ─

F7030 250 (200─300) 0.15 (0.07─0.23) JL 0.18 (0.10─0.28) JM 0.20 (0.10─0.30) JH

MP6120 
VP15TF 220 (170─270) 0.15 (0.07─0.23) JL 0.18 (0.10─0.28) JM 0.20 (0.10─0.30) JH 

FT

MP6130 180 (150─230) 0.15 (0.07─0.23) JL 0.18 (0.10─0.28) JM 0.20 (0.10─0.30) JH

VP30RT 150 (120─180) 0.15 (0.07─0.23) JL 0.18 (0.10─0.28) JM 0.20 (0.10─0.30) JH

NX4545 150 (120─180) 0.13 (0.06─0.20) JL 0.15 (0.10─0.25) JM ─ ─

F7030 180 (130─230) 0.13 (0.06─0.20) JL 0.15 (0.10─0.25) JM 0.18 (0.10─0.28) JH

MP6120 
VP15TF 140 (100─180) 0.13 (0.06─0.20) JL 0.15 (0.10─0.25) JM 0.18 (0.10─0.28) JH 

FT

MP6130 120 (90─150) 0.13 (0.06─0.20) JL 0.15 (0.10─0.25) JM 0.18 (0.10─0.28) JH

VP30RT 100 (80─160) 0.13 (0.06─0.20) JL 0.15 (0.10─0.25) JM 0.18 (0.10─0.28) JH

NX4545 100 (80─160) 0.10 (0.05─0.15) JL 0.13 (0.10─0.20) JM ─ ─

M MP7130 
VP15TF 220 (170─270) 0.15 (0.07─0.23) JL 0.18 (0.10─0.28) JM 0.20 (0.10─0.30) JH 

FT
MP7140 
VP30RT 200 (150─250) 0.15 (0.07─0.23) JL 0.18 (0.10─0.28) JM 0.20 (0.10─0.30) JH

NX4545 150 (120─180) 0.15 (0.07─0.23) JL 0.18 (0.10─0.28) JM ─ ─

K MC5020 200 (150─250) ─ ─ 0.20 (0.10─0.30) JM 0.25 (0.10─0.35) JH 
FT

VP15TF 180 (130─230) 0.18 (0.10─0.28) JL 0.20 (0.10─0.30) JM 0.25 (0.10─0.35) JH 
FT

N ─ HTi10 650 (300─1000) 0.15 (0.10─0.20) JP 0.20 (0.10─0.30) JP 0.30 (0.20─0.40) JP

S
─

MP9120 
VP15TF 50 (40─60) 0.12 (0.05─0.20) JL 0.15 (0.05─0.20) JM 0.18 (0.10─0.28) JH 

FT
MP9130 45 (30─55) 0.10 (0.05─0.20) JL 0.15 (0.05─0.20) JM 0.18 (0.10─0.28) JH 

FT

─
MP9120 
VP15TF 40 (20─50) 0.12 (0.05─0.20) JL 0.15 (0.05─0.20) JM 0.18 (0.10─0.28) JH 

FT
MP9130 35 (15─45) 0.10 (0.05─0.20) JL 0.15 (0.05─0.20) JM 0.18 (0.10─0.28) JH 

FT

H VP15TF 80 (60─100) 0.08 (0.04─0.13) JL 0.10 (0.05─0.15) JM 0.12 (0.07─0.17) JH 
FT

P MV1020 300 (200─400) 0.18 (0.08─0.28) JL 0.20 (0.10─0.30) JM 0.25 (0.10─0.35) JH 
FT

180─280HB MV1020 260 (170─350) 0.15 (0.07─0.23) JL 0.18 (0.10─0.28) JM 0.20 (0.10─0.30) JH 
FT

280─350HB MV1020 180 (100─250) 0.13 (0.06─0.20) JL 0.15 (0.10─0.25) JM 0.18 (0.10─0.28) JH 
FT

M MV1020 170 (120─220) 0.15 (0.07─0.23) JL 0.18 (0.10─0.28) JM 0.20 (0.10─0.30) JH 
FT

K MV1020 240 (130─350) 0.18 (0.10─0.28) JL 0.20 (0.10─0.30) JM 0.25 (0.10─0.35) JH 
FT

MV1020  220 (80─350) 0.18 (0.10─0.28) JL 0.20 (0.10─0.30) JM 0.25 (0.10─0.35) JH 
FT

y

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

aความเร็วรอบ (นาท-ี1)=(1000 x ความเร็วตดั)u(3.14 x DC)
aเทเบลิฟีด (มม./นาท)ี=แรงป้อนตอ่ฟัน x จ�านวนฟัน x ความเร็วรอบคตัเตอร์

ช ิน้งาน ความแข็ง เกรด ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี

ตดัครัง้สดุทา้ย-ละเอยีด ตดัละเอยีด-คอ่นขา้งหยาบ ตดัปานกลาง-หยาบ
แรงป้อนตอ่ฟัน (มม./ฟัน) รอ่งคายเศษ แรงป้อนตอ่ฟัน (มม./ฟัน) รอ่งคายเศษ แรงป้อนตอ่ฟัน (มม./ฟัน) รอ่งคายเศษ

เหล็กเหนยีว <180HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

180─280HB

280─350HB

สแตนเลส <270HB

เหล็กหลอ่
เหล็กหลอ่เหนยีว

แรงตงึ
<450MPa

อลมูเินยีม อลัลอย

ไททาเนยีม อลัลอย

อลัลอยทนความรอ้นสงู
(Inconel etc.)

เหล็กชบุแข็ง 40─55HRC
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P M K N S H

   

 

  

R DC LF DCON LH APMX

BAP300R101S16 [ 1 10 85 16 25 9 TS25 TKY08F

APG/MT1135PDpR-pp

BAP300R121S16 [ 1 12 85 16 25 9 TS25 TKY08F

BAP300R141S16 [ 1 14 85 16 25 9 TS25 TKY08F

BAP300R162S16 [ 2 16 85 16 25 9 TS25 TKY08F

BAP300R182S16 [ 2 18 85 16 25 9 TS25 TKY08F

BAP300R203S20 [ 3 20 100 20 30 9 TS25 TKY08F

BAP300R223S20 [ 3 22 100 20 30 9 TS25 TKY08F

BAP300R254S25 [ 4 25 115 25 35 9 TS25 TKY08F

BAP300R284S25 [ 4 28 115 25 35 9 TS25 TKY08F

BAP300R304S32 [ 4 30 125 32 45 9 TS25 TKY08F

BAP300R325S32 [ 5 32 125 32 45 9 TS25 TKY08F

BAP300R406S32 [ 6 40 125 32 45 9 TS25 TKY08F

BAP300R507S32 [ 7 50 125 32 45 9 TS25 TKY08F

BAP300R638S32 [ 8 63 125 32 45 9 TS25 TKY08F

BAP300R202LS20 [ 2 20 150 20 60 9 TS25 TKY08F

APG/MT1135PDpR-pp
BAP300R253LS25 [ 3 25 170 25 70 9 TS25 TKY08F

BAP300R323LS32 [ 3 32 190 32 90 9 TS25 TKY08F

BAP300R403LS32 [ 3 40 190 32 90 9 TS25 TKY08F

y

BAP300
P M K N S H

D
C

APMX
LH

LF

D
C

O
N

KAPR

KAPR
90°

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS25=1.0

แบบกา้น แสดงดา้มดา้นขวามอื 

ใชใ้บมดีมมุบวก 11° 
ใบมดีไวเปอรไ์ดผ้วิสวยงาม
ใบมดีหลากหลาย 
ส�าหรับงานไฮสปีด

a

a

a

แบ
บ

รหสัสนิคา้ สต็
อค

 

จ�า
นว

นฟั
น

 

ขนาด (มม.) *

แคลมป์สกรู ประแจ ใบมดี

มา
ตร

ฐา
น

ยา
ว

งานปาดไหล่

เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ อลัลอยทนความรอ้น เหล็กชบุแข็ง

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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L

P
M
K
N
S
H

 

F7
03

0
VP

15
TF

NX
25

25
NX

45
45

H
Ti

10 L LE W1 S BS RE

APMT1135PDER-H1 M E a a a a a 11.25 9 6.35 3.5 1.5 0.4
APMT1135PDER-H2 M E a a a a a 11.25 9 6.35 3.5 1.2 0.8
APMT1135PDER-H3 M E a 11.26 9 6.35 3.5 0.8 1.2
APMT1135PDER-H4 M E a 11.24 9 6.35 3.5 0.4 1.6
APMT1135PDER-H6 M E a 11.10 9 6.35 3.5 0.4 2.4

APMT1135PDER-M0 M E a 11.25 9 6.35 3.5 1.8 0.2
APMT1135PDER-M1 M E a 11.25 9 6.35 3.5 1.5 0.4
APMT1135PDER-M2 M E a a a 11.18 9 6.35 3.5 1.2 0.8

APGT1135PDFR-G2 G F a 11.3 9.7 6.35 3.5 1.2 0.8

ISO13399 L003
P001
Q001

85°

RE

SLE

B
S W

1

AN 
11°

L

85°

RE

SLE

B
S W

1

AN 
11°

L

85°

RE

SLE

BS W
1

AN 
11°

L

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี
สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

การลบเหลีย่ม :
 E : วงกลม   F : คมตดั

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, ไททาเนยีม อลัลอย
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ
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P NX4545 H 160 (120─180)   0.1 (0.05─0.15)

F7030 M 180 (150─200)   0.15 (0.1─0.2)

NX4545 H 120 (100─160) 0.08 (0.05─0.1)

F7030 M 150 (120─200)   0.15 (0.1─0.2)

F7030 H 120 (100─160)   0.15 (0.1─0.2)

NX4545 H 100 (80─120) 0.08 (0.05─0.1)

F7030 M 140 (120─160)   0.15 (0.1─0.2)

F7030 H 100 (80─120)     0.2 (0.1─0.25)

M F7030 M 140 (120─160)   0.15 (0.1─0.2)

F7030 H 120 (80─140)     0.2 (0.1─0.25)

K VP15TF M 140 (120─160)   0.15 (0.1─0.2)

HTi10 H 120 (100─140)     0.2 (0.1─0.25)

VP15TF M 120 (100─140)   0.15 (0.1─0.2)

HTi10 H 100 (80─120)     0.2 (0.1─0.25)

VP15TF M 100 (80─120)   0.1 (0.05─0.15)

HTi10 H 80 (60─100)   0.15 (0.1─0.2)

N ─  HTi10 G 500 (200─1000)     0.2 (0.1─0.3)

S HTi10 G 40 (30─60)     0.2 (0.1─0.3)

─ F7030 M 30 (20─40)   0.15 (0.1─0.2)

H VP15TF M 70 (50─100)   0.1 (0.05─0.15)

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

a ความเร็วรอบ (นาท-ี1)=(1000 x ความเร็วตดั)u(3.14 x DC)
a เทเบลิฟีด (มม./นาท)ี=แรงป้อนตอ่ฟัน x จ�านวนฟัน x ความเร็วรอบคตัเตอร์

ช ิน้งาน ความแข็ง เกรด รอ่งคายเศษ การใชง้าน ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี

แรงป้อนตอ่ฟัน 
(มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว <180HB
การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึทัว่ไป

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

180─280HB

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

280─350HB

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

สแตนเลส <200HB
การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ
<350MPa

การกลงึทัว่ไป

การกลงึทัว่ไป

เหล็กหลอ่เหนยีว
(<JIS FCD450)

แรงตงึ
<450MPa

การกลงึทัว่ไป

การกลงึทัว่ไป

เหล็กหลอ่เหนยีว
(>JIS FCD500)

แรงตงึ
500 ─ 800MPa

การกลงึทัว่ไป

การกลงึทัว่ไป

อลมูเินยีม อลัลอย การกลงึทัว่ไป

ไททาเนยีม อลัลอย >350HB การกลงึทัว่ไป

อลัลอยทนความรอ้น การกลงึทัว่ไป

เหล็กชบุแข็ง >40HRC การกลงึทัว่ไป
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10

5

.3

a

0.1 0.20 0..30.2 0.

10

5

a

0.10 0.2 .30.

10

5

a

0

10

5

a

0

10

5

a

0

10

5

a

0

y

&10─&14

&10─&14

&10─&14

&16─&100

&16─&100

&16─&100

DC

0.5DC 0.5DCDC DC

fz=0.1

fz=0.1
fz=0.1

fz=0.15
fz=0.15

DC=ø12─ø14

DC=ø50─ø100

DC=ø25─ø40
DC=ø16─ø22

DC=ø10

fz=0.1
fz=0.15

fz=0.2fz=0.25fz=0.15

0.5DC 0.5DCDC DC

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ซเี
มน

ตค์
าร

ไ์บ
ด/์

คา
รไ์

บด
เ์ค

ลอื
บ์

เซ
อร

เ์ม็
ท

หมายเหต ุ1)  ในตารางแสดงคา่สงูสดุในการใชเ้หล็กกลา้คารบ์อน(S50C)ตดังาน  
ในกรณีทีเ่ป็น โลหะผสมเหล็ก (alloy steel)ใหล้ดเงือ่นไขการตดังานลง 20%─30%

หมายเหต ุ2) ถา้ท�าสล็อตลกึมาก ๆ ใหใ้ชล้มเป่า
หมายเหต ุ3) เสน้ผศก. DC  เป็นคา่จากคมตดันอก

งานปาดไหล่

งานสล็อตมลิลิง่

งานมลิลิง่ท�าไหล่

ชิน้งาน : JIS S50C
เกรด : F7030

ความกวา้งการตดั

คว
าม

ลกึ
ขอ

งร
ทู

ีเ่จ
าะ

ความกวา้งการตดั

แรงป้อน fz (มม./ฟัน)

ประสทิธภิาพการตดั

ความกวา้งการตดั

ชิน้งาน : JIS S50C
เกรด : F7030

คว
าม

ลกึ
ขอ

งร
ทู

ีเ่จ
าะ

คว
าม

ลกึ
ขอ

งร
ทูีเ่

จา
ะ (

มม
.)

ความกวา้งการตดั ความกวา้งการตดั

แรงป้อน fz (มม./ฟัน)

ชิน้งาน : JIS S50C
เกรด : NX2525

คว
าม

ลกึ
ขอ

งร
ทูีเ่

จา
ะ (

มม
.)

คว
าม

ลกึ
ขอ

งร
ทูีเ่

จา
ะ (

มม
.)

คว
าม

ลกึ
ขอ

งร
ทูีเ่

จา
ะ (

มม
.)

คว
าม

ลกึ
ขอ

งร
ทูีเ่

จา
ะ (

มม
.)

คว
าม

ลกึ
ขอ

งร
ทูีเ่

จา
ะ (

มม
.)

ความกวา้งการตดั

คว
าม

ลกึ
ขอ

งร
ทู

ีเ่จ
าะ
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P M K N S H

LF CDX DCON DCSFMS OAL KWW

80 8 20.0 27 40 7 LNGU09
100 10 27.0 32 46 8 LNGU09
125 12 35.0 40 55 10 LNGU09
160 14 52.5 40 55 10 LNGU09

y

y

LF CW CDX DCON DCSFMS OAL KWW

80 4 8 12 ─ 17.2 20.0 27 40 7 LNGU09
100 5 10 12 ─ 17.2 27.0 32 46 8 LNGU09
125 6 12 12 ─ 17.2 35.0 40 55 10 LNGU09
160 7 14 12 ─ 17.2 52.5 40 55 10 LNGU09

VAS300
P K

KAPR
90°

OAL

KWW

D
C

C
D

X

D
C

O
N

D
C

SF
M

S

APMX
LF

KAPR 

OAL

KWW

D
C

C
D

X

D
C

O
N

D
C

SF
M

S

CW
LF

KAPR

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ดา้นครึง่

ดา้นเต็ม
ความกวา้งสงูสดุ CW : 17.2มม.
เสน้ผา่ศนูยก์ลางสงูสดุ DC : ø300มม.

หมายเหต ุ1) ส�าหรับรายละเอยีดของขนาด กรณุาสอบถามฝ่ายขายของบรษัิท

เสน้ผา่ศนูยก์ลางสงูสดุ DC :  ø300มม. 
ปรมิาณระยะกนิลกึสงูสดุ APMX :  8.6มม.

DC
(มม.)

จ�านวนคมมดีทีม่ี
ประสทิธภิาพมากทีส่ดุ

ขนาด (มม.)
ชนดิเม็ดมดีอนิ

เสริท์

>12 >12
>12 >12
>12 >12
>12 >12

DC
(มม.)

จ�านวนคมมดีทีม่ี
ประสทิธภิาพมากทีส่ดุ

จ�านวนคมมดีที่
ใชไ้ดม้ากสดุ

ขนาด (มม.)
ชนดิเม็ดมดีอนิ

เสริท์

>12 >12
>12 >12
>12 >12
>12 >12

เหล็ก เหล็กหลอ่

ไซดค์ทัเตอร์
ตารางอา้งองิส�าหรบัการออกแบบพเิศษ
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LNGU090604PNER-M R G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 0.4 0.4 6.0
LNGU090604PNEL-M L G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 0.4 0.4 6.0
LNGU090608PNER-M R G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 0.8 0.4 6.0
LNGU090608PNEL-M L G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 0.8 0.4 6.0
LNGU090612PNER-M R G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 1.2 0.4 6.0
LNGU090612PNEL-M L G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 1.2 0.4 6.0
LNGU090616PNER-M R G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 1.6 0.4 6.0
LNGU090616PNEL-M L G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 1.6 0.4 6.0
LNGU090620PNER-M R G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 2.0 0.4 6.0
LNGU090620PNEL-M L G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 2.0 0.4 6.0
LNGU090624PNER-M R G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 2.4 0.4 6.0
LNGU090624PNEL-M L G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 2.4 0.4 6.0
LNGU090630PNER-M R G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 3.0 0.4 6.0
LNGU090630PNEL-M L G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 3.0 0.4 6.0
LNGU090640PNER-M R G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 4.0 0.4 6.0
LNGU090640PNEL-M L G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 4.0 0.4 6.0

P
K

VP
15

TF L LE S S10 RE1 RE2 W1

ISO13399 L003
L132
L133
Q001

S10

LLE

S

RE1

W1
RE2

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

ภาพแสดงใบมดีขวา

แบบแรงต้าน 
การตัดต่�า 

M ร่องคายเศษ

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ
การลบเหลีย่ม : 
   E : วงกลม   

เหล็กหลอ่

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ใช
จ้ับ ชั น้

กา
รล

บเ
หล

ีย่ม

เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง

อะไหล่
เงื่อนไขการตัด
ขอ้มลูทางเทคนคิ

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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P M K N S H

LF CDX DCON DCSFMS OAL KWW

80 8 20.0 27 40 7 LNGU13
100 10 27.0 32 46 8 LNGU13
125 12 35.0 40 55 10 LNGU13
160 14 52.5 40 55 10 LNGU13

y

y

LF CW CDX DCON DCSFMS OAL KWW

80 4 8 18 ─ 24 20.0 27 40 7 LNGU13
100 5 10 18 ─ 24 27.0 32 46 8 LNGU13
125 6 12 18 ─ 24 35.0 40 55 10 LNGU13
160 7 14 18 ─ 24 52.5 40 55 10 LNGU13

VAS400
P K

KAPR
90°

OAL

KWW

D
C

C
D

X

D
C

O
N

D
C

SF
M

S

APMX
LF

KAPR

OAL

KWW

D
C

C
D

X

D
C

O
N

D
C

SF
M

S

CW
LF

KAPR

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ดา้นครึง่

ดา้นเต็ม
ความกวา้งสงูสดุ CW : 100มม.
เสน้ผา่ศนูยก์ลางสงูสดุ DC : ø400มม.

*1 กรณีทีส่เปกมตีวัปรับ LF : >24

*2 ถา้ RE1 ไมถ่งึ 3.0 มลิลเิมตร CW จะเป็น 24 มลิลเิมตร แตถ่า้ RE1 ตัง้แต ่3.0 มลิลเิมตร ขึน้ไป CW จะเป็น 22.8 มลิลเิมตร  
กรณีทีน่อกเหนอืจากนี ้จะสามารถรองรับการออกแบบหลายขัน้ตอน

หมายเหต ุ1) ส�าหรับรายละเอยีดของขนาด กรณุาสอบถามฝ่ายขายของบรษัิท

เสน้ผา่ศนูยก์ลางสงูสดุ DC :  ø400มม. 
ปรมิาณระยะกนิลกึสงูสดุ APMX :  RE1<3.0มม.  12.2มม.
  RE1>3.0มม. 11.4มม.

DC
(มม.)

จ�านวนคมมดีทีม่ี
ประสทิธภิาพมากทีส่ดุ

ขนาด (มม.)
ชนดิเม็ดมดีอนิ

เสริท์

>17 >17
>17 >17
>17 >17
>17 >17

DC
(มม.)

จ�านวนคมมดีทีม่ี
ประสทิธภิาพมากทีส่ดุ

จ�านวนคมมดีที่
ใชไ้ดม้ากสดุ

ขนาด (มม.)
ชนดิเม็ดมดีอนิ

เสริท์

>17 >17
>17 >17
>17 >17
>17 >17

*1 *2

เหล็ก เหล็กหลอ่

ไซดค์ทัเตอร์
ตารางอา้งองิส�าหรบัการออกแบบพเิศษ
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LNGU130804PNER-M R G E a 13.0 12.2 8.0 11.0 0.4 0.8 8.0
LNGU130804PNEL-M L G E a 13.0 12.2 8.0 11.0 0.4 0.8 8.0
LNGU130808PNER-M R G E a 13.0 12.2 8.0 11.0 0.8 0.8 8.0
LNGU130808PNEL-M L G E a 13.0 12.2 8.0 11.0 0.8 0.8 8.0
LNGU130812PNER-M R G E a 13.0 12.2 8.0 11.0 1.2 0.8 8.0
LNGU130812PNEL-M L G E a 13.0 12.2 8.0 11.0 1.2 0.8 8.0
LNGU130816PNER-M R G E a 13.0 12.2 8.0 11.0 1.6 0.8 8.0
LNGU130816PNEL-M L G E a 13.0 12.2 8.0 11.0 1.6 0.8 8.0
LNGU130820PNER-M R G E a 13.0 12.2 8.0 11.0 2.0 0.8 8.0
LNGU130820PNEL-M L G E a 13.0 12.2 8.0 11.0 2.0 0.8 8.0
LNGU130824PNER-M R G E a 13.0 12.2 8.0 11.0 2.4 0.8 8.0
LNGU130824PNEL-M L G E a 13.0 12.2 8.0 11.0 2.4 0.8 8.0
LNGU130830PNER-M R G E a 13.0 11.4 8.0 11.0 3.0 1.6 8.0
LNGU130830PNEL-M L G E a 13.0 11.4 8.0 11.0 3.0 1.6 8.0
LNGU130840PNER-M R G E a 13.0 11.4 8.0 11.0 4.0 1.6 8.0
LNGU130840PNEL-M L G E a 13.0 11.4 8.0 11.0 4.0 1.6 8.0
LNGU130850PNER-M R G E a 13.0 11.4 8.0 11.0 5.0 1.6 8.0
LNGU130850PNEL-M L G E a 13.0 11.4 8.0 11.0 5.0 1.6 8.0

LNGU130804PNER-R R G E a a 13.0 12.2 8.0 11.0 0.4 0.8 8.0
LNGU130804PNEL-R L G E a a 13.0 12.2 8.0 11.0 0.4 0.8 8.0
LNGU130808PNER-R R G E a a 13.0 12.2 8.0 11.0 0.8 0.8 8.0
LNGU130808PNEL-R L G E a a 13.0 12.2 8.0 11.0 0.8 0.8 8.0
LNGU130812PNER-R R G E a a 13.0 12.2 8.0 11.0 1.2 0.8 8.0
LNGU130812PNEL-R L G E a a 13.0 12.2 8.0 11.0 1.2 0.8 8.0
LNGU130816PNER-R R G E a a 13.0 12.2 8.0 11.0 1.6 0.8 8.0
LNGU130816PNEL-R L G E a a 13.0 12.2 8.0 11.0 1.6 0.8 8.0
LNGU130820PNER-R R G E a a 13.0 12.2 8.0 11.0 2.0 0.8 8.0
LNGU130820PNEL-R L G E a a 13.0 12.2 8.0 11.0 2.0 0.8 8.0
LNGU130824PNER-R R G E a a 13.0 12.2 8.0 11.0 2.4 0.8 8.0
LNGU130824PNEL-R L G E a a 13.0 12.2 8.0 11.0 2.4 0.8 8.0
LNGU130830PNER-R R G E a a 13.0 11.4 8.0 11.0 3.0 1.6 8.0
LNGU130830PNEL-R L G E a a 13.0 11.4 8.0 11.0 3.0 1.6 8.0
LNGU130840PNER-R R G E a a 13.0 11.4 8.0 11.0 4.0 1.6 8.0
LNGU130840PNEL-R L G E a a 13.0 11.4 8.0 11.0 4.0 1.6 8.0
LNGU130850PNER-R R G E a a 13.0 11.4 8.0 11.0 5.0 1.6 8.0
LNGU130850PNEL-R L G E a a 13.0 11.4 8.0 11.0 5.0 1.6 8.0

S10

LLE

S

RE1

W1
RE2

P
K

M
P6

12
0

VP
15

TF L LE S S10 RE1 RE2 W1

ISO13399 L003
L132
L133
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

ภาพแสดงใบมดีขวา

แบบแรงต้าน 
การตัดต่�า 

M ร่องคายเศษ

แบบคมตัด 
แข็งแรง 

R ร่องคายเศษ

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ
การลบเหลีย่ม : 
   E : วงกลม   

เหล็กหลอ่

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ใช
จ้ับ ชั น้

กา
รล

บเ
หล

ีย่ม

เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง

อะไหล่
เงื่อนไขการตัด
ขอ้มลูทางเทคนคิ

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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L

P M K N S H

LF CDX DCON DCSFMS OAL KWW

100 8 27.0 32 46 8 LNGU17
125 10 35.0 40 55 10 LNGU17
160 12 52.5 40 55 10 LNGU17
200 16 65.0 50 70 12 LNGU17

y

y

LF CW CDX DCON DCSFMS OAL KWW

100 4 8 23 ─ 32 27.0 32 46 8 LNGU17
125 5 10 23 ─ 32 35.0 40 55 10 LNGU17
160 6 12 23 ─ 32 52.5 40 55 10 LNGU17
200 8 16 23 ─ 32 65.0 50 70 12 LNGU17

VAS500
P K

KAPR
90°

OAL

KWW

D
C

C
D

X

D
C

O
N

D
C

SF
M

S

APMX
LF

KAPR

OAL

KWW

D
C

C
D

X

D
C

O
N

D
C

SF
M

S

CW
LF

KAPR

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ดา้นครึง่

ดา้นเต็ม
ความกวา้งสงูสดุ CW : 100มม.
เสน้ผา่ศนูยก์ลางสงูสดุ DC : ø660มม.

*1  กรณีทีส่เปกมตีวัปรับ LF : >29

*2  ถา้ RE1 ไมถ่งึ 3.0 มลิลเิมตร CW จะเป็น 32 มลิลเิมตร แตถ่า้ RE1 ตัง้แต ่3.0 มลิลเิมตร ขึน้ไป CW จะเป็น 30.8 มลิลเิมตร 
หมายเหต ุ1) ส�าหรับรายละเอยีดของขนาด กรณุาสอบถามฝ่ายขายของบรษัิท

เสน้ผา่ศนูยก์ลางสงูสดุ DC :  ø660มม. 
ปรมิาณระยะกนิลกึสงูสดุ APMX :  RE1<3.0มม.  16.2มม.
  RE1>3.0มม. 15.4มม.

DC
(มม.)

จ�านวนคมมดีทีม่ี
ประสทิธภิาพมากทีส่ดุ

ขนาด (มม.)
ชนดิเม็ดมดีอนิ

เสริท์

>23 >23
>23 >23
>23 >23
>23 >23

DC
(มม.)

จ�านวนคมมดีทีม่ี
ประสทิธภิาพมากทีส่ดุ

จ�านวนคมมดีที่
ใชไ้ดม้ากสดุ

ขนาด (มม.)
ชนดิเม็ดมดีอนิ

เสริท์

>23 >23
>23 >23
>23 >23
>23 >23

*  กรณีทีส่เปกมตีวัปรับ LF : >29

*1 *2

เหล็ก เหล็กหลอ่

ไซดค์ทัเตอร์

*

ตารางอา้งองิส�าหรบัการออกแบบพเิศษ
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L

LNGU171004PNER-R R G E a a 17.0 16.2 10.0 13.0 0.4 0.8 10.0

LNGU171004PNEL-R L G E a a 17.0 16.2 10.0 13.0 0.4 0.8 10.0

LNGU171008PNER-R R G E a a 17.0 16.2 10.0 13.0 0.8 0.8 10.0

LNGU171008PNEL-R L G E a a 17.0 16.2 10.0 13.0 0.8 0.8 10.0

LNGU171012PNER-R R G E a a 17.0 16.2 10.0 13.0 1.2 0.8 10.0

LNGU171012PNEL-R L G E a a 17.0 16.2 10.0 13.0 1.2 0.8 10.0

LNGU171016PNER-R R G E a a 17.0 16.2 10.0 13.0 1.6 0.8 10.0

LNGU171016PNEL-R L G E a a 17.0 16.2 10.0 13.0 1.6 0.8 10.0

LNGU171020PNER-R R G E a a 17.0 16.2 10.0 13.0 2.0 0.8 10.0

LNGU171020PNEL-R L G E a a 17.0 16.2 10.0 13.0 2.0 0.8 10.0

LNGU171024PNER-R R G E a a 17.0 16.2 10.0 13.0 2.4 0.8 10.0

LNGU171024PNEL-R L G E a a 17.0 16.2 10.0 13.0 2.4 0.8 10.0

LNGU171030PNER-R R G E a a 17.0 15.4 10.0 13.0 3.0 1.6 10.0

LNGU171030PNEL-R L G E a a 17.0 15.4 10.0 13.0 3.0 1.6 10.0

LNGU171040PNER-R R G E a a 17.0 15.4 10.0 13.0 4.0 1.6 10.0

LNGU171040PNEL-R L G E a a 17.0 15.4 10.0 13.0 4.0 1.6 10.0

LNGU171050PNER-R R G E a a 17.0 15.4 10.0 13.0 5.0 1.6 10.0

LNGU171050PNEL-R L G E a a 17.0 15.4 10.0 13.0 5.0 1.6 10.0

LNGU171060PNER-R R G E a a 17.0 15.4 10.0 13.0 6.0 1.6 10.0

LNGU171060PNEL-R L G E a a 17.0 15.4 10.0 13.0 6.0 1.6 10.0

LNGU171070PNER-R R G E a a 17.0 15.4 10.0 13.0 7.0 1.6 10.0

LNGU171070PNEL-R L G E a a 17.0 15.4 10.0 13.0 7.0 1.6 10.0

S10

LLE

S

RE1

W1
RE2

P
K

M
P6

12
0

VP
15

TF L LE S S10 RE1 RE2 W1

ISO13399 L003
L132
L133
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

ภาพแสดงใบมดีขวา

แบบคมตัด 
แข็งแรง 

R ร่องคายเศษ

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ
การลบเหลีย่ม : 
   E : วงกลม   

เหล็กหลอ่

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ใช
จ้ับ ชั น้

กา
รล

บเ
หล

ีย่ม

เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง

อะไหล่
เงื่อนไขการตัด
ขอ้มลูทางเทคนคิ

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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L

VAS300/400/500

VAS300 TS304 TKY08W MK1KS

VAS400 TS406 TKY15T MK1KS

VAS500 TS53 TKY25T MK1KS

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

อะไหล่

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS304=1.5

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS406=3.5

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS53=7.5

งานปาด

แคลมป์สกรู ประแจ สารหลอ่ลืน่ กนัหนดื

งานปาด

แคลมป์สกรู ประแจ สารหลอ่ลืน่ กนัหนดื

งานปาด

แคลมป์สกรู ประแจ สารหลอ่ลืน่ กนัหนดื

*

*

*
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L

P MP6120 
VP15TF

150 (130─180) <10% 0.10 (0.08─0.15)
150 (130─180) <30% 0.10 (0.08─0.15)
150 (130─180) 0.10 (0.08─0.15)

MP6120 
VP15TF

150 (130─180) 0.12 (0.08─0.20)
150 (130─180) <10% 0.12 (0.08─0.20)
150 (130─180) 0.10 (0.08─0.15)
150 (130─180) <10% 0.10 (0.08─0.15)
150 (130─180) 0.10 (0.08─0.12)

K

VP15TF

150 (130─180) 0.12 (0.08─0.20)
150 (130─180) <10% 0.12 (0.08─0.20)
150 (130─180) 0.10 (0.08─0.15)
150 (130─180) <10% 0.10 (0.08─0.15)
150 (130─180) 0.10 (0.08─0.12)

VP15TF

130 (110─160) 0.12 (0.08─0.20)
130 (110─160) <10% 0.12 (0.08─0.20)
130 (110─160) 0.10 (0.08─0.15)
130 (110─160) <10% 0.10 (0.08─0.15)
130 (110─160) 0.10 (0.08─0.12)

VP15TF

130 (110─160) 0.12 (0.08─0.20)
130 (110─160) <10% 0.12 (0.08─0.20)
130 (110─160) 0.10 (0.08─0.15)
130 (110─160) <10% 0.10 (0.08─0.15)
130 (110─160) 0.10 (0.08─0.12)

P MP6120 
VP15TF 150 (130─180) 0.10 (0.08─0.15)

MP6120 
VP15TF

150 (130─180) 0.12 (0.08─0.20)
150 (130─180) 0.10 (0.08─0.15)
150 (130─180) 0.10 (0.08─0.12)

K
VP15TF

150 (130─180) 0.12 (0.08─0.20)
150 (130─180) 0.10 (0.08─0.15)
150 (130─180) 0.10 (0.08─0.12)

VP15TF
150 (130─180) 0.12 (0.08─0.20)
150 (130─180) 0.10 (0.08─0.15)
150 (130─180) 0.10 (0.08─0.12)

VP15TF
130 (110─160) 0.12 (0.08─0.20)
130 (110─160) 0.10 (0.08─0.15)
130 (110─160) 0.10 (0.08─0.12)

y

y

ae/DC

ae/DC

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า (ตดัแบบแหง้(ไมใ่ชน้�้าหลอ่ลืน่))

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ เกรด ความเร็วตดั
vc (ม./นาท)ี

ความลกึของรทูีเ่จาะ
ap

(mm)
ความลกึของรทูีเ่จาะ

ae/DC
แรงป้อนตอ่ฟัน

fz
(มม./ฟัน)

การใชง้าน

เหล็กเหนยีว ความแข็ง
<180HB

<APMX
<APMX
<APMX <50%

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

ความแข็ง
180─280HB

<2.0 <50%
<4.0
<4.0 <50%

<APMX
<APMX <50%

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ 
<350MPa

<2.0 <50%
<4.0
<4.0 <50%

<APMX
<APMX <50%

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ 
<450MPa

<2.0 <50%
<4.0
<4.0 <50%

<APMX
<APMX <50%

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ 
<800MPa

<2.0 <50%
<4.0
<4.0 <50%

<APMX
<APMX <50%

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ เกรด ความเร็วตดั
vc (ม./นาท)ี

ความลกึของรทูีเ่จาะ
ap

(mm)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz

(มม./ฟัน)
การใชง้าน

เหล็กเหนยีว ความแข็ง
<180HB

<APMX

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

ความแข็ง
180─280HB

<2.0
<4.0

<APMX

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ 
<350MPa

<2.0
<4.0

<APMX

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ 
<450MPa

<2.0
<4.0

<APMX

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ 
<800MPa

<2.0
<4.0

<APMX

งานกดัดา้นขา้ง

การกดัปาดหนา้ (การเดนิตดัตรงกลาง)
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L

P M K N S H

y

y

APMX

LF CDX DCON DCSFMS OAL KWW

80 8 20.0 27 40 7 10.0
100 10 27.0 32 46 8 10.0
125 12 35.0 40 55 10 10.0
160 14 52.5 40 55 10 10.0

LF CW CDX DCON DCSFMS OAL KWW

80 4 8 16 ─ 20 20.0 27 40 7
100 5 10 16 ─ 20 27.0 32 46 8
125 6 12 16 ─ 20 35.0 40 55 10
160 7 14 16 ─ 20 52.5 40 55 10

VP
15

TF IC S

SONX1206PER R N E a 12.7 6.3
SONX1206PEL L N E a 12.7 6.3

K N S H

VOS400
KAPR
90°

IC S

OAL

KWW

D
C

C
D

X

D
C

O
N

D
C

SF
M

S

APMX
LF
KAPR

OAL

KWW

D
C

C
D

X

D
C

O
N

D
C

SF
M

S
CW
LF

KAPR

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

ความกวา้งสงูสดุ CW : 100มม.
เสน้ผา่ศนูยก์ลางสงูสดุ DC : ø400มม.

หมายเหต ุ1) กรณี CW เกนิ 20 มลิลเิมตร จะสามารถรองรับการออกแบบหลายขัน้ตอน
หมายเหต ุ2) ส�าหรับรายละเอยีดของขนาด กรณุาสอบถามฝ่ายขายของบรษัิท

เสน้ผา่ศนูยก์ลางสงูสดุ DC : ø400มม.ดา้นครึง่

ดา้นเต็ม

DC
(มม.)

จ�านวนคมมดีทีม่ี
ประสทิธภิาพมากทีส่ดุ

ขนาด (มม.)

(มม.)

>16 >16.8
>16 >16.8
>16 >16.8
>16 >16.8

DC
(มม.)

จ�านวนคมมดีทีม่ี
ประสทิธภิาพมากทีส่ดุ

จ�านวนคมมดีที่
ใชไ้ดม้ากสดุ

ขนาด (มม.)

>16 >16
>16 >16
>16 >16
>16 >16

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ใช
จ้ับ ชั น้

กา
รล

บเ
หล

ีย่ม เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง

ภาพแสดงดา้มขวา

ไซดค์ทัเตอร์

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

เหล็กหลอ่

ตารางอา้งองิส�าหรบัการออกแบบพเิศษ
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P M K N S H

y

y

APMX

LF CDX DCON DCSFMS OAL KWW

80 8 20.0 27 40 7 10.0
100 10 27.0 32 46 8 10.0
125 12 35.0 40 55 10 10.0
160 14 52.5 40 55 10 10.0

LF CW CDX DCON DCSFMS OAL KWW

80 4 8 16 ─ 20 20.0 27 40 7
100 5 10 16 ─ 20 27.0 32 46 8
125 6 12 16 ─ 20 35.0 40 55 10
160 7 14 16 ─ 20 52.5 40 55 10

VP
15

TF IC S BS RE

SOMT12T308PEER-JM R M E a 12.7 3.97 1.4 0.8
SOMT12T308PEEL-JM L M E a 12.7 3.97 1.4 0.8

P M K N S H

ASX400

ISO13399 L003
Q001

RE

SIC

B
S

KAPR
90°

OAL

KWW

D
C

C
D

X

D
C

O
N

D
C

SF
M

S

APMX
LF
KAPR

OAL

KWW

D
C

C
D

X

D
C

O
N

D
C

SF
M

S
CW
LF

KAPR

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ภาพแสดงดา้มขวา

ใบมดี

ความกวา้งสงูสดุ CW : 100มม.
เสน้ผา่ศนูยก์ลางสงูสดุ DC : ø400มม.

หมายเหต ุ1) กรณี CW เกนิ 20 มลิลเิมตร จะสามารถรองรับการออกแบบหลายขัน้ตอน
หมายเหต ุ2) ส�าหรับรายละเอยีดของขนาด กรณุาสอบถามฝ่ายขายของบรษัิท

เสน้ผา่ศนูยก์ลางสงูสดุ DC : ø400มม.ดา้นครึง่

ดา้นเต็ม

DC
(มม.)

จ�านวนคมมดีทีม่ี
ประสทิธภิาพมากทีส่ดุ

ขนาด (มม.)

(มม.)

>16 >16.8
>16 >16.8
>16 >16.8
>16 >16.8

DC
(มม.)

จ�านวนคมมดีทีม่ี
ประสทิธภิาพมากทีส่ดุ

จ�านวนคมมดีที่
ใชไ้ดม้ากสดุ

ขนาด (มม.)

>16 >16
>16 >16
>16 >16
>16 >16

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ใช
จ้ับ ชั น้

กา
รล

บเ
หล

ีย่ม เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง

ขอ้มลูทางเทคนคิ

ไซดค์ทัเตอร์

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่

ตารางอา้งองิส�าหรบัการออกแบบพเิศษ
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P M K N S H

APX3000
P M K N S H

y

WT
(kg)

APMX RMPX RPMX
DCON LF LHR

12 APX3000R121SA16SA a 1 16 85 25 0.10 10 6.0° 10500 1 AOpT12
14 APX3000R141SA16SA a 1 16 85 25 0.11 10 6.0° 9000 1 AOpT12
16 APX3000R162SA16SA a 2 16 85 25 0.11 10 11.3° 20900 2 AOpT12
18 APX3000R182SA16SA a 2 16 85 25 0.11 10 8.6° 19600 3 AOpT12
18 APX3000R182SA16LA a 2 16 120 25 0.16 10 8.6° 19600 3 AOpT12
18 APX3000R182SA16ELA a 2 16 180 25 0.25 10 8.6° 19600 3 AOpT12
20 APX3000R202SA20SA a 2 20 100 30 0.21 10 6.9° 18500 2 AOpT12
20 APX3000R203SA20SA a 3 20 100 30 0.21 10 6.9° 18500 2 AOpT12
20 APX3000R202SA20LA a 2 20 150 60 0.32 10 6.9° 18500 2 AOpT12
20 APX3000R202SA20ELA a 2 20 200 70 0.42 10 6.9° 18500 2 AOpT12
22 APX3000R223SA20SA a 3 20 115 30 0.25 10 5.7° 17600 3 AOpT12
22 APX3000R222SA20LA a 2 20 150 30 0.34 10 5.7° 17600 3 AOpT12
22 APX3000R222SA20ELA a 2 20 200 30 0.45 10 5.7° 17600 3 AOpT12
25 APX3000R252SA25SA a 2 25 115 35 0.38 10 4.6° 16400 2 AOpT12
25 APX3000R253SA25SA a 3 25 115 35 0.38 10 4.6° 16400 2 AOpT12
25 APX3000R254SA25SA a 4 25 115 35 0.38 10 4.6° 16400 2 AOpT12
25 APX3000R252SA25LA a 2 25 170 70 0.51 10 4.6° 16400 2 AOpT12
25 APX3000R253SA25LA a 3 25 170 70 0.51 10 4.6° 16400 2 AOpT12
25 APX3000R252SA25ELA a 2 25 220 80 0.75 10 4.6° 16400 2 AOpT12
25 APX3000R253SA25ELA a 3 25 220 80 0.75 10 4.6° 16400 2 AOpT12
28 APX3000R284SA25SA a 4 25 115 35 0.40 10 3.8° 15500 3 AOpT12
28 APX3000R282SA25LA a 2 25 170 35 0.61 10 3.8° 15500 3 AOpT12
28 APX3000R283SA25LA a 3 25 170 35 0.61 10 3.8° 15500 3 AOpT12
28 APX3000R282SA25ELA a 2 25 220 35 0.80 10 3.8° 15500 3 AOpT12
28 APX3000R283SA25ELA a 3 25 220 35 0.79 10 3.8° 15500 3 AOpT12
30 APX3000R304SA32SA a 4 32 125 45 0.64 10 3.4° 14900 2 AOpT12
32 APX3000R323SA32SA a 3 32 125 45 0.68 10 3.1° 14400 2 AOpT12
32 APX3000R324SA32SA a 4 32 125 45 0.67 10 3.1° 14400 2 AOpT12
32 APX3000R325SA32SA a 5 32 125 45 0.68 10 3.1° 14400 2 AOpT12
32 APX3000R322SA32LA a 2 32 190 90 1.07 10 3.1° 14400 2 AOpT12
32 APX3000R323SA32LA a 3 32 190 90 1.05 10 3.1° 14400 2 AOpT12
32 APX3000R322SA32ELA a 2 32 260 100 1.47 10 3.1° 14400 2 AOpT12
32 APX3000R323SA32ELA a 3 32 260 100 1.45 10 3.1° 14400 2 AOpT12
35 APX3000R352SA32LA a 2 32 190 45 1.12 10 2.7° 13700 3 AOpT12
35 APX3000R353SA32LA a 3 32 190 45 1.11 10 2.7° 13700 3 AOpT12
35 APX3000R352SA32ELA a 2 32 260 45 1.53 10 2.7° 13700 3 AOpT12
35 APX3000R353SA32ELA a 3 32 260 45 1.52 10 2.7° 13700 3 AOpT12
40 APX3000R403SA32SA a 3 32 125 45 0.75 10 2.2° 12800 3 AOpT12
40 APX3000R405SA32SA a 5 32 125 45 0.75 10 2.2° 12800 3 AOpT12
40 APX3000R406SA32SA a 6 32 125 45 0.76 10 2.2° 12800 3 AOpT12
50 APX3000R507SA32SA a 7 32 125 45 0.90 10 1.7° 11300 3 AOpT12
63 APX3000R638SA32SA a 8 32 125 45 1.04 10 1.3° 10000 3 AOpT12

KAPR
90°

APMX KAPR

KAPR

KAPR

LH
LF

D
C

DC
ON

APMX
LH

LF

D
C

D
C

O
N

APMX
LH

LF

D
C D
C

O
N

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แบบกา้น แสดงดา้มดา้นขวามอื 

รปู 1

รปู 2

รปู 3

ความแมน่ย�าสงู,  
ผนังแนวตัง้คณุภาพสงู
ใบมดีแรงตดัต�า่

a

a

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

เอ็นมลิลแ์บบ
มลัตทิาสก์

เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ อลัลอยทนความรอ้น เหล็กชบุแข็ง

มรีหูลอ่เย็น

หมายเหต ุ1) กรณีทีใ่ชเ้ม็ดมดีอนิเสริท์ทีม่มีมุตัง้แต ่RE2.4 ขึน้ไป จ�าเป็นตอ้งกลงึตวับอดีเ้พิม่
หมายเหต ุ2) จ�านวนรอบทีม่ากทีส่ดุทีย่อมรบัไดใ้นการตดิต ัง้เพือ่รบัรองถงึความม ัน่คงของเครือ่งมอืและใบมดี
หมายเหต ุ3) เมือ่ใชเ้ครือ่งมอืดว้ยความเร็วเพลาหมนุสงู, ตอ้งแนใ่จวา่เครือ่งมอืและอาเบอรม์คีวามสมดลุเป็นอยา่งดี

DC
(มม.) รหสัสนิคา้ สต็

อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.) (นาท-ี1)
ชนดิ
(รปู)

ใบมดี
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L

WT
(kg)

APMX RMPX RPMX
LF DCONR

32 APX3000-032A05RA a 5 40 16 0.2 10 3.1° 14400 AOpT12
40 APX3000-040A06RA a 6 40 16 0.3 10 2.2° 12800 AOpT12
50 APX3000-050A07RA a 7 40 22 0.4 10 1.7° 11300 AOpT12
63 APX3000-063A08RA a 8 40 22 0.7 10 1.3° 10000 AOpT12
80 APX3000R08009CA a 9 50 25.4 1.3 10 1.0° 8800 AOpT12
80 APX3000-080A09RA a 9 50 27 1.3 10 1.0° 8800 AOpT12

100 APX3000R10011DA a 11 63 31.75 2.2 10 0.8° 7800 AOpT12
100 APX3000-100A11RA a 11 63 32 2.2 10 0.8° 7800 AOpT12

DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8

32 APX3000-032A05RA 16 18 9 14 10.22 30 8.4 5.6
40 APX3000-040A06RA 16 18 9 14 10.35 34 8.4 5.6
50 APX3000-050A07RA 22 20 11 17 12.35 45 10.4 6.3
63 APX3000-063A08RA 22 20 11 17 12.35 55 10.4 6.3
80 APX3000R08009CA 25.4 26 13 20 15.35 70 9.5 6
80 APX3000-080A09RA 27 23 13 20 16.35 70 12.4 7

100 APX3000R10011DA 31.75 32 17 26 20.35 80 12.7 8
100 APX3000-100A11RA 32 26 17 26 26.35 80 14.4 8

12 APX3000R12 14 APX3000R14 TPS25 TIP07F MK1KS
16 APX3000R16 18 APX3000R18 TPS25 TIP07F MK1KS
20 APX3000R20 TPS25 TIP07F MK1KS
22 APX3000R22 25 APX3000R25 TPS25-1 TIP07F MK1KS
28 APX3000R28 30 APX3000R30 TPS25-1 TIP07F MK1KS
32 APX3000R32 32 APX3000-032 TPS25-1 TIP07F MK1KS
35 APX3000R35 TPS25-1 TIP07F MK1KS
40 APX3000R40 40 APX3000-040 TPS25-1 TIP07F MK1KS
50 APX3000R50 50 APX3000-050 TPS25-1 TIP07F MK1KS
63 APX3000R63 63 APX3000-063 TPS25-1 TIP07F MK1KS
80 APX3000R080 80 APX3000-080 TPS25-1 TIP07F MK1KS

100 APX3000R100 100 APX3000-100 TPS25-1 TIP07F MK1KS

32, 40 HSC08030H
50, 63 HSC10030H

80 HSC12035H
100 HSC16040H

*

y

P001
ISO13399 L003 Q001

KWW

LF

DCSFMS

DCCB A
PM

X

DCON

DC

DAH

C
B

D
P

LC
C

B
L8

KAPR

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

หมายเหต ุ1) กรณีทีใ่ชเ้ม็ดมดีอนิเสริท์ทีม่มีมุตัง้แต ่RE2.4 ขึน้ไป จ�าเป็นตอ้งกลงึตวับอดีเ้พิม่
หมายเหต ุ2) จ�านวนรอบทีม่ากทีส่ดุทีย่อมรบัไดใ้นการตดิต ัง้เพือ่รบัรองถงึความม ัน่คงของเครือ่งมอืและใบมดี
หมายเหต ุ3) เมือ่ใชเ้ครือ่งมอืดว้ยความเร็วเพลาหมนุสงู, ตอ้งแนใ่จวา่เครือ่งมอืและอาเบอรม์คีวามสมดลุเป็นอยา่งดี

แบบอาเบอร์

DC
(มม.) รหสัสนิคา้ สต็

อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.) (นาท-ี1)
ใบมดี

DC
(มม.) เซท็โบลท์ รปูทรง

มรีหูลอ่เย็น

อะไหล่

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.)

DC
(มม.) รหสัดา้มจับ DC

(มม.)
รหสัดา้มจับ

แคลมป์สกรู ประแจ สารหลอ่ลืน่กนัหนดื

ตารางและรายการขนาดการตดิตัง้

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TPS25 = 1.0, TPS25-1 = 1.0
อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

มรีหูลอ่เย็น

 



L138

L

y

WT
(kg)

APMX RMPX
DCON DCSFMS OAL LF S10 CRKSR

16 APX3000R162M08A30 a 2 8.5 13 48 30 10 M8 0.1 10 11.3° AOpT12
18 APX3000R182M08A30 a 2 8.5 13 48 30 10 M8 0.1 10 8.6° AOpT12
20 APX3000R203M10A30 a 3 10.5 18 49 30 14 M10 0.1 10 6.9° AOpT12
22 APX3000R223M10A30 a 3 10.5 18 49 30 14 M10 0.1 10 5.7° AOpT12
25 APX3000R254M12A35 a 4 12.5 21 57 35 19 M12 0.2 10 4.6° AOpT12
28 APX3000R284M12A35 a 4 12.5 21 57 35 19 M12 0.2 10 3.8° AOpT12
30 APX3000R304M16A40 a 4 17 29 63 40 24 M16 0.3 10 3.4° AOpT12
32 APX3000R325M16A40 a 5 17 29 63 40 24 M16 0.3 10 3.1° AOpT12
35 APX3000R355M16A40 a 5 17 29 63 40 24 M16 0.3 10 2.7° AOpT12
40 APX3000R406M16A40 a 6 17 29 63 40 24 M16 0.3 10 2.2° AOpT12

A-A

DC

16 APX3000R16 TPS25 TIP07F MK1KS
18 APX3000R18 TPS25 TIP07F MK1KS
20 APX3000R20 TPS25 TIP07F MK1KS
22 APX3000R22 TPS25-1 TIP07F MK1KS
25 APX3000R25 TPS25-1 TIP07F MK1KS
28 APX3000R28 TPS25-1 TIP07F MK1KS
30 APX3000R30 TPS25-1 TIP07F MK1KS
32 APX3000R32 TPS25-1 TIP07F MK1KS
35 APX3000R35 TPS25-1 TIP07F MK1KS
40 APX3000R40 TPS25-1 TIP07F MK1KS

*

y

ø12 ø14 ø16 ø18 ø20 ø22 ø25 ø28 ø30

– – 19500 17000 15000 14000 12000 11000 10000

ø32 ø35 ø40 ø50 ø63 ø80 ø100 ø125 ø160

9500 9000 7500 6000 5000 3500 3000 2500 1500

APMX
LF

OAL

D
C

SF
M

S

D
C

O
N

D
C

A

A

CRKS

S10
KAPR

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชนดิสกรอูนิ แสดงดา้มดา้นขวามอื 

มรีหูลอ่เย็น

รหสัดา้มจับ

แคลมป์สกรู ประแจ สารหลอ่ลืน่กนัหนดื

หมายเหต ุ1) กรณีทีใ่ชเ้ม็ดมดีอนิเสริท์ทีม่มีมุตัง้แต ่R2.4 ขึน้ไป จ�าเป็นตอ้งกลงึตวับอดีเ้พิม่
หมายเหตุ 2) ส�าหรับอาร์เบอร์แบบ ขันสกรู อ้างอิงหน้า L341

DC
(มม.) รหสัสนิคา้ สต็

อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.)
ใบมดี

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TPS25 = 1.0, TPS25-1 = 1.0

อะไหล่

ขอ้ควรระวงัในการใช ้้
a�ใหใ้ชใ้บมดีและชิน้สว่นทีจั่ดใหโ้ดย มติซบูชิ ิแมททเีรยีลเทา่นัน้กบัเครือ่งมอืนี้
a�ขนัยดึเม็ดมดีตามแรงบดิทีร่ะบเุทา่นัน้
a�ความเร็วเพลาหมนุสงูสดุทีย่อมรับไดแ้สดงในตารางที ่1 ตอ้งแน่ใจวา่ตดัเตอรท์�างานไมเ่กนิความเร็วเพลาหมนุสงูสดุทีย่อมรับได ้ 

ความเร็วเพลาหมนุสงูสดุทีย่อมรับไดม้ไีวส้�าหรับความปลอดภยัตาม ISO 15641 
 (มลิลิง่คตัเตอรส์�าหรับความปลอดภยัในขณะกดัดว้ยความเร็วสงู)

ตาราง 1 ความเร็วรอบที ่ยอมรับไดส้งูสดุ RPMX

เสน้ผศก.คมตดั DC(มม.) 

ความเร็วรอบที ่ยอมรับไดส้งูสดุ RPMX (นาท-1)

เสน้ผศก.คมตดั DC(มม.) 

ความเร็วรอบที ่ยอมรับไดส้งูสดุ RPMX (นาท-1)

a�ขอแนะน�าวา่การสกึหรอของดา้นขา้งเม็ดมดี (flank) ตอ้งไมเ่กนิ 0.3 มม.

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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P
M
K
N
S
H

M
C

50
20

M
P6

12
0

M
P6

13
0

M
P7

13
0

M
P9

12
0

M
P9

13
0

VP
15

TF
VP

20
R

T
TF

15

L LE W1 S BS RE

AOMT123602PEER-M M E a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 1.8 0.2
AOMT123604PEER-M M E a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 1.6 0.4
AOMT123608PEER-M M E a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 1.2 0.8
AOMT123610PEER-M M E a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 1.0 1.0
AOMT123612PEER-M M E a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 0.8 1.2
AOMT123616PEER-M M E a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 0.4 1.6
AOMT123620PEER-M M E a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 0.4 2.0
AOMT123624PEER-M M E a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 0.4 2.4
AOMT123630PEER-M M E a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 0.4 3.0
AOMT123632PEER-M M E a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 0.4 3.2

AOMT123604PEER-H M E a a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 1.6 0.4
AOMT123608PEER-H M E a a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 1.2 0.8
AOMT123616PEER-H M E a a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 0.4 1.6

AOGT123602PEFR-GM G F a 12 10 6.6 3.6 1.8 0.2
AOGT123604PEFR-GM G F a 12 10 6.6 3.6 1.6 0.4
AOGT123608PEFR-GM G F a 12 10 6.6 3.6 1.2 0.8

2.4 1.9
3.0 2.5
3.2 2.7

ISO13399 L003
L341
P001
Q001

RER

AN
11°

S

L

LERE

W
1

B
S

AN
11°

S

L

LERE

W
1B
S

AN
11°

S

L

LERE

W
1B
S

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

การลบเหลีย่ม : 
   E : วงกลม   F : คมตดั

สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม เคลอืบ คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง*

ทัว่ไป
รอ่งคายเศษ M

แบบคมมดีตดั
 แข็งแรง

รอ่งคายเศษ H

ส�าหรับการกดัอลมูเินยีมอลัลอย
รอ่งคายเศษ GM

*  โปรดทราบวา่รัศมมีมุ RE แตกตา่งจากวสัดชุ ิน้งานรปูรา่ง R ขึน้อยูก่บั axial rake angle ของหวัตดั 
ส�าหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ โปรดตดิตอ่หมายเลขโทรฟรหีรอืส�านักงานขาย

ขอ้ควรระวงัเมือ่ใชเ้ม็ดมดี Rขนาดใหญ ่(RE) กบัหวัตดังาน APX3000

เมือ่ใชใ้บมดีทีม่มีมุรัศม ี RE>R2.4,  
ตอ้งมกีารปรับดา้มตามรัศมทีีแ่สดงไวด้า้นขวา

R   : รัศมปีลายดา้มจับ
RE : รัศมมีมุมดี

RE (มม.) R (มม.)

อาเบอร์
อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ
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L

0.25─0.5DC 0.5─0.75DC

P MP6120 VP15TF M H 230(180─270) 220(170─260) 180(140─210) 180(140─210)
MP6130 VP20RT M H 200(150─240) 190(140─230) 150(110─180) 150(110─180)
MP6120 VP15TF M H 180(140─210) 170(130─200) 140(110─160) 140(110─160)
MP6130 VP20RT M H 150(110─180) 140(100─170) 110(80─130) 110(80─130)

M MP7130 VP20RT M H 180(140─210) 170(130─200) 140(110─160) 140(110─160)
K MC5020 VP15TF H ─ 250(200─300) 240(190─290) 210(160─260) 140(110─160)

MC5020 VP15TF H ─ 130(100─150) 120(90─140) 100(80─120) 100(80─120)
N ─ TF15 MP9120 GM M 500(200─1000) 500(200─1000) 500(200─1000) 500(200─1000)
S MP9120 VP15TF M H 50(40─70) ─ ─ 50(40─70)

MP9130 VP20RT M H 40(30─60) ─ ─ 40(30─60)

─
MP9120 VP15TF M H 40(30─60) ─ ─ 40(30─60)
MP9130 VP20RT M H 30(20─40) ─ ─ 30(20─40)

H VP15TF ─ H ─ 90(70─100) 85(60─100) 70(50─80) 70(50─80)

ø12─ø16 ø18─ø25 ø28─ø100

P 0.15 0.25 0.20 
4─7 0.10 5─7 0.20 5─7 0.15 

─ ─  7─8.5 0.15  7─8.5 0.10 
─ ─ 8.5─10 0.10 8.5─10 0.07 

0.25─0.5DC

0.15 0.25 0.20 
2─5 0.10 3─5.5 0.20 3─5.5 0.15 

─ ─ 5.5─8 0.15 5.5─8 0.10 
─ ─  8─10 0.10  8─10 0.07 

0.5─0.75DC 0.10 0.15 0.10 
─ ─  4─10 0.10  3─7 0.07 

0.10 0.10 0.10 
 4─7 0.07  3─5 0.07 

M 0.15 0.20 0.20 
4─7 0.10 5─7 0.15 5─7 0.15 

─ ─  7─8.5 0.10  7─8.5 0.10 
─ ─ 8.5─10 0.07 8.5─10 0.07 

0.25─0.5DC

0.15 0.20 0.20 
2─5 0.10 3─5.5 0.15 3─5.5 0.15 

─ ─ 5.5─8 0.10 5.5─8 0.10 
─ ─  8─10 0.07  8─10 0.07 

0.5─0.75DC 0.10 0.10 0.10 
─ ─  4─10 0.07  3─7 0.07 

0.10 0.10 0.10 
 4─7 0.07  3─5 0.07 

K 0.15 0.25 0.20 
4─7 0.10 5─7 0.20 5─7 0.15 

─ ─  7─8.5 0.15  7─8.5 0.10 
─ ─ 8.5─10 0.10 8.5─10 0.07 

0.25─0.5DC

0.15 0.25 0.20 
2─5 0.10 3─5.5 0.20 3─5.5 0.15 

─ ─ 5.5─8 0.15 5.5─8 0.10 
─ ─  8─10 0.10  8─10 0.07 

0.5─0.75DC 0.10 0.15 0.10 
─ ─  4─10 0.10  3─7 0.07 

0.10 0.10 0.10 
 4─7 0.07  3─5 0.07 

0.10 0.20 0.20 
4─7 0.07 5─7 0.15 5─7 0.15 

─ ─  7─8.5 0.10  7─8.5 0.10 
─ ─ 8.5─10 0.07 8.5─10 0.07 

0.25─0.5DC

0.10 0.20 0.20 
2─5 0.07 3─5.5 0.15 3─5.5 0.15 

─ ─ 5.5─8 0.10 5.5─8 0.10 
─ ─  8─10 0.07  8─10 0.07 

0.5─0.75DC 0.07 0.10 0.10 
─ ─  4─10 0.07  3─7 0.07 

0.07 0.10 0.10 
 4─7 0.07  3─5 0.07 

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ
ใบมดี ae (มม.)

เกรด
รอ่งคายเศษ

<0.25DC DC (คมตดั)
แนะน�าเป็นอนัดบัแรก แนะน�าเป็นล�าดบัทีส่อง ความเร็วตดั vc (ม./นาท)ี

เหล็กเหนยีว <180HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย 180─350HB

สแตนเลส <270HB
เหล็กหลอ่สเีทา <350MPa
เหล็กหลอ่เหนยีว <800MPa
อลมูเินยีม อลัลอย

ไททาเนยีม อลัลอย <350HB

อลัลอยทนความรอ้น

เหล็กชบุแข็ง 40─55HRC

ความลกึตดัและแรงป้อน

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ ae (มม.)

เสน้ผศก.ของคตัเตอร ์DC (มม.)

ความลกึตดั
ap (มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

ความลกึตดั
ap (มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

ความลกึตดั
ap (มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว 
 

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

<180HB 
 

180─350HB

<0.25DC

<4 <5 <5

<2 <3 <3

<4 <4 <3

DC (คมตดั) <3 <4 <3

สแตนเลส <270HB

<0.25DC

<4 <5 <5

<2 <3 <3

<4 <4 <3

DC (คมตดั) <3
<4 <3

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ
<350MPa

<0.25DC

<4 <5 <5

<2 <3 <3

<4 <4 <3

DC (คมตดั) <3
<4 <3
 

เหล็กหลอ่
เหนยีว

แรงตงึ
<800MPa

<0.25DC

<4 <5 <5

<2 <3 <3

<4 <4 <3

DC (คมตดั) <3
<4 <3

ความเร็วตดั
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L

a a

ø12─ø16 ø18─ø25 ø28─ø100

N

─

0.15 0.25 0.20 
4─7 0.10 4─7 0.15 4─7 0.10 

0.25─0.5DC 0.15 0.20 0.20 
4─7 0.10 4─7 0.10 4─7 0.10 

0.5─0.75DC 0.10 0.15 0.10 
0.10 0.20 0.15 

S 0.15 0.15 0.10 
4─7 0.10 4─7 0.10 4─7 0.07 

0.25─0.5DC 0.05 0.05 0.05 

─ 0.5─0.75DC 0.10 0.05 0.05 
0.05 0.05 0.05 

H 0.10 0.15 0.15 
4─7 0.07 5─7 0.10 5─7 0.10 

─ ─  7─8.5 0.07 ─ ─

0.25─0.5DC 0.10 0.15 0.15 
2─5 0.07 3─5.5 0.10 ─ ─

0.5─0.75DC 0.07 0.07 0.07 
0.07 0.07 0.07 

12 6.0° 95 22 2.5 20.5 2 14 0.5
14 6.0° 95 26 2.5 24.5 2 18 1
16 11.3° 50 30 9 28 7 21 2
18 8.6° 66 34 5 32 4.5 25 2
20 6.9° 83 38 5 36 4.5 29 2
22 5.7° 100 42 5 40 4.5 33 2
25 4.6° 124 48 6 46 5 39 3
28 3.8° 151 54 4.5 52 4 45 2
30 3.4° 168 58 4.5 56 4 49 2
32 3.1° 185 62 4.5 60 4 53 2
35 2.7° 212 68 4 66 3.5 59 2
40 2.2° 260 78 4 76 3.5 69 2
50 1.7° 337 98 2 96 2 89 2
63 1.3° 441 124 2 122 2 115 2
80 1.0° 573 158 2 156 2 149 2

100 0.8° 716 198 1 196 1 189 1

APMX

APMX
tan RMPXL=

RMPX

DC DC DC

L

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

รตูนั,
ผวิเรยีบดา้นลา่ง เจาะทะลุ

อา้งองิตารางขา้งลา่งส�าหรับสภาพการตดั 
ส�าหรับแรงป้อนตอ่ฟันและความเร็วตดั ตามดว้ยสภาพการตดัของสล็อตมลิลิง่

หมายเหต ุ1) เมือ่ใชก้บังานแรมป์ป้ิงวสัดแุบบออ่นอาจเกดิเศษอยา่งตอ่เนือ่ง 
 ใหล้ดองศาการแรมป์ป้ิงหรอืแรงป้อนตอ่ฟัน

*1 L (=10/tan RMPX).ระยะการเคลือ่นทีข่องคตัเตอรถ์งึความลกึตดั 10มม. ทีม่มุแรมป์ป้ิงมากทีส่ดุ

*2 ในกรณีทีรั่ศมมีมุเทา่กบั 0.8มม.นอกเหนอืจากนัน้หาดว้ยสตูรค�านวณดา้นลา่ง
 (เสน้ผศก.คมตดั DC)─(รัศมมีมุ)─0.2)}×2

ระยะ / ต�าแหน่ง
(P)

เสน้ผศก.รู
(DH)

หมายเหตุ ุ1) สภาพการตดัทีแ่นะน�าส�าหรับรุน่กา้นมาตรฐาน และแบบอาเบอร ์กรณุาปรับตามสภาพการใชง้าน
หมายเหต ุ2) การสัน่มแีนวโนม้ทีจ่ะปรากฎในบางกรณี กรณุาลดความลกึตดั หรอืลดสภาพการตดัในกรณีเหลา่นี้
 . เมือ่ใชแ้บบกา้นยาวและแบบกา้นยาวเป็นพเิศษ
 . เมือ่ใชแ้บบอาเบอรห์รอืแบบมาตรฐานแตย่ืน่เครือ่งมอืออกมาก ๆ 
 . เมือ่การจับยดึไมม่ัน่คง
หมายเหต ุ3) แนะน�าใหใ้ชค้ตัเตอรแ์บบพชิคห์ยาบ เพือ่ป้อนกนัการสะทา้น
หมายเหต ุ4) ส�าหรับการตดัหนักทีไ่มม่ัน่คงและมสีะดดุ, แนะน�ารอ่งคายเศษ H เป็นอนัดบัแรก

แรมป์ป้ิง/เฮลคิอลคตัติง้
แรมป์ป้ิง การตดัเฮลคิอล

ระยะ / ต�าแหน่ง
(P)

เสน้ผศก.รู
(DH)

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ ae (มม.)

เสน้ผศก.ของคตัเตอร ์DC (มม.)

ความลกึตดั
ap (มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

ความลกึตดั
ap (มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

ความลกึตดั
ap (มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

อลมูเินยีม อลัลอย

<0.25DC <4 <4 <4

<4 <4 <4

<5 <5 <5
DC (คมตดั) <5 <5 <5

ไททาเนยีม อลัลอย <350HB <0.25DC <4 <4 <4

<3 <3 <3

อลัลอยทนความรอ้น <2 <2 <2
DC (คมตดั) <1 <1 <1

เหล็กชบุแข็ง 40─55HRC

<0.25DC
<4 <5 <5

<2 <3 <3

<4 <4 <3
DC (คมตดั) <3 <4 <3

*1 *2

เสน้ผศก.
คมตดั
DC
(มม.)

แรมป์ป้ิง การตดัเฮลคิอล (รตูนั,ผวิเรยีบดา้นลา่ง) การตดัเฮลคิอล (เจาะทะล)ุ 
มมุแรมป์ป้ิงสงูสดุ

RMPX
ระยะทางนอ้ยสดุ

L
(มม.)

เสน้ผศก.รสูงูสดุ
DH max.

(มม.)

พชิคส์งูสดุ
P max.
(มม.)

เสน้ผศก.รเูล็กสดุ
DH min.

(มม.)

พชิคส์งูสดุ
P max.
(มม.)

เสน้ผศก.รสูงูสดุ
DH min.

(มม.)

พชิคส์งูสดุ
P max.
(มม.)
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L

P M K N S H

APX3000

WT
(kg)

R DCON LF LH

20 APX3KR2004SN20S028A a 1 4 20 125 45 0.27 28 AOpT12

25 APX3KR2506SA25S028A a 2 6 25 125 45 0.40 28 AOpT12

25 APX3KR2508SA25M037A a 2 8 25 130 50 0.41 37 AOpT12

32 APX3KR3208SA32S037A a 2 8 32 130 50 0.70 37 AOpT12

32 APX3KR3210SA32M046A a 2 10 32 140 60 0.74 46 AOpT12

32 APX3KR3212SA32S037A a 3 12 32 130 50 0.67 37 AOpT12

32 APX3KR3215SA32M046A a 3 15 32 140 60 0.71 46 AOpT12

40 APX3KR4015SA42S046A a 3 15 42 140 60 1.24 46 AOpT12

40 APX3KR4018SA42M055A a 3 18 42 150 70 1.31 55 AOpT12

20 APX3KR20 TPS25 TIP07F MK1KS

25 APX3KR25 TPS25-1 TIP07F MK1KS

32 APX3KR32 TPS25-1 TIP07F MK1KS

40 APX3KR40 TPS25-1 TIP07F MK1KS

40 APX3K-040 TPS25-1 TIP07F MK1KS

50 APX3K-050 TPS25-1 TIP07F MK1KS

y

P M K N S H

KAPR
90°

LH
LF

D
C

O
N

D
C

APMX
KAPR

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ตดัไหลแ่บบลกึ

แบบดา้ม

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

คมตดัยาว

DC
(มม.) รหสัสนิคา้ สต็

อค

รหูลอ่เย็น

จ�า
นว

นค
มต

ดั

ผล
รว

ม ขนาด (มม.) APMX
(มม.)

ใบมดี
─

u

u

u

u

u

u

u

u

อะไหล่

หมายเหต ุ1) เมือ่ใชใ้บมดีทีม่มีมุรัศม ีRE≥2.4 ตอ้งมกีารปรับแตง่ดา้มตามทีแ่สดงในหนา้ L144
หมายเหต ุ2)  แนะน�าใหใ้ชรั้ศมมีมุ RE 0.8 มม. ส�าหรับขอบตดัตอ่พว่งยกเวน้คมตดัดา้นลา่ง (ตดัปลาย) 

เม็ดมดี RE 0.2 มม. และ 0.4 มม. ยงัสามารถใชไ้ด ้

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TPS25 = 1.0, TPS25-1 = 1.0

DC
(มม.) งานปาด

แคลมป์สกรู ประแจ สารหลอ่ลืน่ กนัหนดื

ความแมน่ย�าสงู, ผนังแนวตัง้
คณุภาพสงู
ใบมดีแรงตดัต�า่

a�

�

a

เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ อลัลอยทนความรอ้น

*

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น
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L

40 HSC08040

50 HSC10045y

WT
 (kg)

APMX
(mm)

R LF DCON

40 APX3K-040A16A037RA a 4 16 50 16 0.25 37 AOpT12

50 APX3K-050A20A046RA a 4 20 60 22 0.54 46 AOpT12

DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8

40 APX3K-040A16A037RA 16 18 9 14 9.9 38.5 8.4 5.6

50 APX3K-050A20A046RA 22 20 11 17 11.9 48.4 10.4 6.3

ISO13399 L003
P001
Q001

CBDPLCCB

LF

D
C

SF
M

S
D

C
O

N

D
C

APMX

L8

K
W

W

D
A

H
D

C
C

B
KAPR

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

หมายเหต ุ1) เมือ่ใชใ้บมดีทีม่มีมุรัศม ีRE≥2.4 ตอ้งมกีารปรับแตง่ดา้มตามทีแ่สดงในหนา้ L144
หมายเหต ุ2)  แนะน�าใหใ้ชรั้ศมมีมุ RE 0.8 มม. ส�าหรับขอบตดัตอ่พว่งยกเวน้คมตดัดา้นลา่ง (ตดัปลาย) 

เม็ดมดี RE 0.2 มม. และ 0.4 มม. ยงัสามารถใชไ้ด ้
หมายเหต ุ3)  สามารถจา่ยน�้ายาหลอ่เย็นไดจ้ากของต�าแหน่งศนูยก์ลางในอารเ์บอรไ์ปถงึต�าแหน่งปลายคมตดั อยา่งไรกต็าม ไมส่ามารถจา่ยน�้ายาหลอ่เย็นไดจ้ากชดุโบลท์

DC
(มม.) เซท็โบลท์ รปูทรงแสดงดา้มดา้นขวามอื 

แบบ Shell

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.)

DC
(มม.) รหสัสนิคา้ สต็

อค

จ�า
นว

นค
มต

ดั

ผล
รว

ม ขนาด (มม.)

ใบมดี

มรีหูลอ่เย็น

ตารางและรายการขนาดการตดิตัง้
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L

P
M
K
N
S
H

M
C

50
20

M
P6

12
0

M
P6

13
0

M
P7

13
0

M
P9

12
0

M
P9

13
0

VP
15

TF
VP

20
R

T
TF

15

L LE W1 S BS RE

AOMT123602PEER-M M E a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 1.8 0.2
AOMT123604PEER-M M E a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 1.6 0.4
AOMT123608PEER-M M E a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 1.2 0.8
AOMT123610PEER-M M E a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 1.0 1.0
AOMT123612PEER-M M E a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 0.8 1.2
AOMT123616PEER-M M E a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 0.4 1.6
AOMT123620PEER-M M E a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 0.4 2.0
AOMT123624PEER-M M E a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 0.4 2.4
AOMT123630PEER-M M E a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 0.4 3.0
AOMT123632PEER-M M E a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 0.4 3.2

AOMT123604PEER-H M E a a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 1.6 0.4
AOMT123608PEER-H M E a a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 1.2 0.8
AOMT123616PEER-H M E a a a a a a a a 12 10 6.6 3.6 0.4 1.6

AOGT123602PEFR-GM G F a 12 10 6.6 3.6 1.8 0.2
AOGT123604PEFR-GM G F a 12 10 6.6 3.6 1.6 0.4
AOGT123608PEFR-GM G F a 12 10 6.6 3.6 1.2 0.8

2.4 1.9
3.0 2.5
3.2 2.7

RER

AN
11°

S

L

LERE

W
1B
S

AN
11°

S

L

LERE

W
1B
S

AN
11°

S

L

LERE

W
1B
S

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

การลบเหลีย่ม : 
   E : วงกลม   F : คมตดั

สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม เคลอืบ คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง*

ทัว่ไป
รอ่งคายเศษ M

แบบคมมดีตดั
 แข็งแรง

รอ่งคายเศษ H

ส�าหรับการกดัอลมูเินยีมอลัลอย
รอ่งคายเศษ GM

*  โปรดทราบวา่รัศมมีมุ RE แตกตา่งจากวสัดชุ ิน้งานรปูรา่ง R ขึน้อยูก่บั axial rake angle ของหวัตดั 
ส�าหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ โปรดตดิตอ่หมายเลขโทรฟรหีรอืส�านักงานขาย

เมือ่ใชใ้บมดีทีม่มีมุรัศม ี RE>R2.4,  
ตอ้งมกีารปรับดา้มตามรัศมทีีแ่สดงไวด้า้นขวา

R   : รัศมปีลายดา้มจับ
RE : รัศมมีมุมดี

RE (มม.) R (มม.)

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ขอ้ควรระวงัเมือ่ใชเ้ม็ดมดี Rขนาดใหญ ่(RE) กบัหวัตดังาน APX3000
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ø20 ø25 ø32─ø50

P 0.15 0.17 0.2
0.25-0.75DC 0.12 0.15 0.17

0.08 0.08 0.08

180─280HB
0.12 0.15 0.17

0.25-0.75DC 0.1 0.12 0.15
0.08 0.08 0.08
0.12 0.15 0.17

0.25-0.75DC 0.1 0.12 0.15
0.08 0.08 0.08

35─45HRC
0.12 0.15 0.17

0.25-0.75DC 0.1 0.12 0.15
0.08 0.08 0.08

M
─

0.12 0.15 0.17
0.25-0.75DC 0.1 0.12 0.15

0.08 0.08 0.08
0.12 0.15 0.17

0.25-0.75DC 0.1 0.12 0.15
0.08 0.08 0.08

<450HB
0.12 0.15 0.17

0.25-0.75DC 0.1 0.12 0.15
0.08 0.08 0.08

K 0.15 0.17 0.2
0.25-0.75DC 0.12 0.15 0.17

0.1 0.1 0.1
0.12 0.15 0.17

0.25-0.75DC 0.1 0.12 0.15
0.08 0.08 0.08

N
─

0.15 0.17 0.2
0.25-0.75DC ─ ─ 0.17 0.2

─ ─ 0.17 0.2
S 0.1 0.1 0.1

0.25-0.75DC ─ ─ ─ ─ ─ ─
0.06 0.06 0.06

─
0.08 0.08 0.08

0.25-0.75DC ─ ─ ─ ─ ─ ─
0.05 0.05 0.05

0.25─0.75DC

P MP6120 VP15TF M H 180(140─220) 150(110─180) 120(100─140)
MP6130 VP20RT M H 160(120─200) 130(100─160) 100(80─120)
MP6120 VP15TF M H 150(100─200) 120(90─150) 100(80─120)
MP6130 VP20RT M H 130(90─170) 90(70─110) 80(60─100)
MP6120 VP15TF M H 120(80─160) 100(70─130) 90(50─120)
MP6130 VP20RT M H 100(70─130) 90(60─120) 70(50─100)

M MP7130 ─ M ─ 150(120─180) 120(100─140) 100(80─120)
K MC5020 ─ H ─ 200(150─250) 180(150─210) ─

VP15TF ─ M H 180(120─240) 150(100─200) 100(60─140)
VP15TF ─ M H 160(120─200) 140(100─180) 80(60─100)

N TF15 MP9120 GM M 400(200─800) 400(200─800) 400(200─800)
S MP9130 ─ M ─ 40(30─60) ─ 40(30─60)

MP9120 ─ M ─ 50(40─70) ─ 50(40─70)
MP9120 VP15TF M H 40(30─60) ─ 40(30─60)
MP9130 VP20RT M H 30(20─40) ─ 30(20─40)

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า
ความเร็วตดั

ความลกึตดัและแรงป้อน

หมายเหต ุ1) สภาพการตดัดา้นบนนีส้�าหรับงานทีม่กีารจับยดึมัน่คงไมม่กีารสะทา้น ถา้เกดิการสะทา้นตอ้งท�าการปรับเปลีย่นตามสภาพการใชง้าน

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ ความลึกตัด  
ae (มม.)

เสน้ผศก.ของคตัเตอร ์DC (มม.)

ความลกึตดั
ap (มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

ความลกึตดั
ap (มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

ความลกึตดั
ap (มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว <180HB
<0.25DC <28 <37 <55

0.25-0.75DC <28 <37 <55
DC (คมตดั) <18 <18 <18

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย 180─280HB

<0.25DC <28 <37 <55
0.25-0.75DC <28 <37 <55
DC (คมตดั) <18 <18 <18

เครือ่งมอืโลหะผสม
<350HB

การอบคลาย 
(Annealing)

<0.25DC <28 <37 <55
0.25-0.75DC <28 <37 <55
DC (คมตดั) <18 <18 <18

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้
<0.25DC <28 <37 <55

0.25-0.75DC <28 <37 <55
DC (คมตดั) <18 <18 <18

สแตนเลส austenitic
Ferritic,เหล็กชบุแข็ง 

แบบตกผลกึ

<0.25DC <28 <37 <55
0.25-0.75DC <28 <37 <55
DC (คมตดั) <18 <18 <18

เหล็ก ดเูพล็กซ์ <280HB
<0.25DC <28 <37 <55

0.25-0.75DC <28 <37 <55
DC (คมตดั) <18 <18 <18

เหล็กชบุแข็ง แบบ
ตกผลกึ

<0.25DC <28 <37 <55
0.25-0.75DC <28 <37 <55
DC (คมตดั) <18 <18 <18

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ
<350MPa

<0.25DC <28 <37 <55
0.25-0.75DC <28 <37 <55
DC (คมตดั) <18 <18 <18

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ
<800MPa

<0.25DC <28 <37 <55
0.25-0.75DC <28 <37 <55
DC (คมตดั) <18 <18 <18

อลมูเินยีม อลัลอย
<0.25DC <28 <37 <55

0.25-0.75DC <9 <9
DC (คมตดั) <9 <9

ไททาเนยีม อลัลอย <350HB
<0.25DC <28 <37 <55

0.25-0.75DC
DC (คมตดั) <18 <18 <18

อลัลอยทนความรอ้น
<0.25DC <28 <37 <55

0.25-0.75DC
DC (คมตดั) <18 <18 <18

ชิน้งาน
ใบมดี ความลึกตัด ae (มม.)

เกรด
รอ่งคายเศษ

<0.25DC DC (คมตดั)
แนะน�าเป็นอนัดบัแรก แนะน�าเป็นล�าดบัทีส่อง ความเร็วตดั vc (ม./นาท)ี

เหล็กเหนยีว

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย, เครือ่งมอืโลหะผสม

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้

สแตนเลส

เหล็กหลอ่สเีทา

เหล็กหลอ่เหนยีว
อลมูเินยีม อลัลอย

ไททาเนยีม อลัลอย

อลัลอยทนความรอ้น



L146

L

P M K N S H

APX4000
P M K S H

y

WT
(kg)

APMX RMPX RPMX
DCON LF LHR

25 APX4000R252SA25SA a 2 25 115 35 0.40 15 11.0° 18900 1 AOpT18
25 APX4000R252SA25LA a 2 25 170 35 0.61 15 11.0° 18900 1 AOpT18
25 APX4000R252SA25ELA a 2 25 220 80 0.76 15 11.0° 18900 1 AOpT18
28 APX4000R282SA25LA a 2 25 170 35 0.63 15 9.0° 17700 2 AOpT18
28 APX4000R282SA25ELA a 2 25 220 35 0.81 15 9.0° 17700 2 AOpT18
32 APX4000R322SA32SA a 2 32 125 45 0.71 15 7.0° 16300 1 AOpT18
32 APX4000R323SA32SA a 3 32 125 45 0.71 15 7.0° 16300 1 AOpT18
32 APX4000R322SA32LA a 2 32 190 45 1.11 15 7.0° 16300 1 AOpT18
32 APX4000R323SA32LA a 3 32 190 45 1.11 15 7.0° 16300 1 AOpT18
32 APX4000R322SA32ELA a 2 32 260 100 1.49 15 7.0° 16300 1 AOpT18
32 APX4000R323SA32ELA a 3 32 260 100 1.49 15 7.0° 16300 1 AOpT18
35 APX4000R352SA32LA a 2 32 190 45 1.14 15 6.0° 15400 2 AOpT18
35 APX4000R353SA32LA a 3 32 190 45 1.14 15 6.0° 15400 2 AOpT18
35 APX4000R352SA32ELA a 2 32 260 45 1.57 15 6.0° 15400 2 AOpT18
35 APX4000R353SA32ELA a 3 32 260 45 1.57 15 6.0° 15400 2 AOpT18
40 APX4000R403SA32SA a 3 32 125 45 0.80 15 6.0° 14200 2 AOpT18
40 APX4000R404SA32SA a 4 32 125 45 0.80 15 6.0° 14200 2 AOpT18
40 APX4000R402SA32LA a 2 32 190 45 1.19 15 6.0° 14200 2 AOpT18
40 APX4000R403SA32LA a 3 32 190 45 1.19 15 6.0° 14200 2 AOpT18
40 APX4000R404SA32LA a 4 32 190 45 1.19 15 6.0° 14200 2 AOpT18
40 APX4000R402SA32ELA a 2 32 260 45 1.62 15 6.0° 14200 2 AOpT18
40 APX4000R403SA32ELA a 3 32 260 45 1.62 15 6.0° 14200 2 AOpT18
40 APX4000R404SA32ELA a 4 32 260 45 1.62 15 6.0° 14200 2 AOpT18
50 APX4000R504SA32SA a 4 32 125 45 0.93 15 4.0° 12400 2 AOpT18
50 APX4000R505SA32SA a 5 32 125 45 0.93 15 4.0° 12400 2 AOpT18
63 APX4000R634SA32SA a 4 32 125 45 1.15 15 3.0° 10800 2 AOpT18
63 APX4000R636SA32SA a 6 32 125 45 1.15 15 3.0° 10800 2 AOpT18

25 APX4000R25 28 APX4000R28 TPS4 TIP15W MK1KS
32 APX4000R32 35 APX4000R35 TPS4 TIP15W MK1KS
40 APX4000R40 40 APX4000-040 TPS43 TIP15W MK1KS
50 APX4000R50 50 APX4000-050 TPS43 TIP15W MK1KS
63 APX4000R63 63 APX4000-063 TPS43 TIP15W MK1KS
80 APX4000R080 80 APX4000-080 TPS43 TIP15W MK1KS

100 APX4000R100 100 APX4000-100 TPS43 TIP15W MK1KS
125 APX4000R125 125 APX4000-125 TPS43 TIP15W MK1KS
160 APX4000R160 160 APX4000-160 TPS43 TIP15W MK1KS

*

KAPR
90°

APMX
LH

LF

D
C

D
C

O
N

APMX
LH

LF

D
C

D
C

O
N

KAPR

KAPR

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

หมายเหต ุ1) กรณีทีใ่ชเ้ม็ดมดีอนิเสริท์ทีม่มีมุตัง้แต ่R3.2 ขึน้ไป จ�าเป็นตอ้งกลงึตวับอดีเ้พิม่
หมายเหต ุ2) จ�านวนรอบทีม่ากทีส่ดุทีย่อมรบัไดใ้นการตดิต ัง้เพือ่รบัรองถงึความม ัน่คงของเครือ่งมอืและใบมดี
หมายเหต ุ3) เมือ่ใชเ้ครือ่งมอืดว้ยความเร็วเพลาหมนุสงู, ตอ้งแนใ่จวา่เครือ่งมอืและอาเบอรม์คีวามสมดลุเป็นอยา่งด ี

แบบดา้ม แสดงดา้มดา้นขวามอื 

รปู 1

รปู 2

ความแมน่ย�าสงู,  
ผนังแนวตัง้คณุภาพสงู
ใบมดีแรงตดัต�า่

a

a

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

เอ็นมลิลแ์บบ
หลากหลาย

เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ อลัลอยทนความรอ้น เหล็กชบุแข็ง

มรีหูลอ่เย็น

DC
(มม.) รหสัสนิคา้ สต็

อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.) (นาท-ี1)
ชนดิ
(รปู)

ใบมดี

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TPS4 = 4.0, TPS43 = 4.0

DC
(มม.) รหสัดา้มจับ DC

(มม.)
รหสัดา้มจับ

แคลมป์สกรู ประแจ สารหลอ่ลืน่กนัหนดื

อะไหล่
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40 HSC08030H

z

z　　　　　 x
50, 63 HSC10030H

80 HSC12035H
100 HSC16040H
125 MBA20040H

x
160 MBA24045H

WT
(kg)

APMX RMPX RPMX
LF DCONR

40 APX4000-040A04RA a 4 40 16 0.2 15 6.0° 14200 1 AOpT18
50 APX4000-050A05RA a 5 40 22 0.3 15 4.0° 12400 1 AOpT18
63 APX4000-063A06RA a 6 40 22 0.5 15 3.0° 10800 1 AOpT18
80 APX4000R08007CA a 7 50 25.4 1.2 15 2.0° 9300 1 AOpT18
80 APX4000-080A07RA a 7 50 27 1.2 15 2.0° 9300 1 AOpT18

100 APX4000R10008DA a 8 63 31.75 2.1 15 1.5° 8100 1 AOpT18
100 APX4000-100A08RA a 8 50 32 2.1 15 1.5° 8100 1 AOpT18
125 APX4000R12509EA a 9 63 38.1 3.3 15 1.0° 7100 2 AOpT18
125 APX4000-125A09RA a 9 63 40 3.3 15 1.0° 7100 2 AOpT18
160 APX4000-160A10RA a 10 63 40 4.8 15 1.0° 6100 2 AOpT18
160 APX4000R16010FA a 10 63 50.8 4.8 15 1.0° 6100 2 AOpT18

DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8

40 APX4000-040A04RA 16 18 9 14 10.08 34 8.4 5.6
50 APX4000-050A05RA 22 20 11 17 12.26 45 10.4 6.3
63 APX4000-063A06RA 22 20 11 17 12.35 50 10.4 6.3
80 APX4000R08007CA 25.4 26 13 20 15.35 70 9.5 6
80 APX4000-080A07RA 27 23 13 20 15.35 60 12.4 7

100 APX4000R10008DA 31.75 32 17 26 20.35 80 12.7 8
100 APX4000-100A08RA 32 26 17 27 17.35 70 14.4 8
125 APX4000R12509EA 38.1 40 40 56 22.35 100 15.9 10
125 APX4000-125A09RA 40 40 42 56 22.35 90 16.4 9
160 APX4000-160A10RA 40 40 42 72 22.35 100 16.4 9
160 APX4000R16010FA 50.8 40 53 72 19.35 100 19.1 11

y

ISO13399 L003
P001
Q001

KWW

LF

DCSFMS

DCCB A
PM

X

DCON

DC

DAH DAH

CB
DP

LC
CB

L8 KWW

LF

DCSFMS

A
PM

X

DCON

DC
DCCB

C
B

D
P

LC
CB

L8

KAPR KAPR

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

รปู 1 รปู 2

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

หมายเหต ุ1) กรณีทีใ่ชเ้ม็ดมดีอนิเสริท์ทีม่มีมุตัง้แต ่R3.2 ขึน้ไป จ�าเป็นตอ้งกลงึตวับอดีเ้พิม่
หมายเหต ุ2) จ�านวนรอบทีม่ากทีส่ดุทีย่อมรบัไดใ้นการตดิต ัง้เพือ่รบัรองถงึความม ัน่คงของเครือ่งมอืและใบมดี
หมายเหต ุ3) เมือ่ใชเ้ครือ่งมอืดว้ยความเร็วเพลาหมนุสงู, ตอ้งแนใ่จวา่เครือ่งมอืและอาเบอรม์คีวามสมดลุเป็นอยา่งด ี

แบบอาเบอร์

DC
(มม.) เซท็โบลท์ รปูทรง

DC
(มม.) รหสัสนิคา้ สต็

อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.) (นาท-ี1)
ชนดิ
(รปู)

ใบมดี

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.)

ตารางและรายการขนาดการตดิตัง้

มรีหูลอ่เย็น

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

มรีหูลอ่เย็น
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y

WT
(kg)

APMX RMPX
DCON DCSFMS OAL LF S10 CRKSR

25 APX4000R252M12A35 a 2 12.5 23.5 57 35 19 M12 0.2 15 11.0° AOpT18
28 APX4000R282M12A35 a 2 12.5 23.5 57 35 19 M12 0.2 15 9.0° AOpT18
32 APX4000R322M16A40 a 2 17 28.5 63 40 24 M16 0.3 15 7.0° AOpT18
32 APX4000R323M16A40 a 3 17 28.5 63 40 24 M16 0.3 15 7.0° AOpT18
35 APX4000R352M16A40 a 2 17 28.5 63 40 24 M16 0.3 15 6.0° AOpT18
35 APX4000R353M16A40 a 3 17 28.5 63 40 24 M16 0.3 15 6.0° AOpT18
40 APX4000R403M16A40 a 3 17 28.5 63 40 24 M16 0.3 15 6.0° AOpT18
40 APX4000R404M16A40 a 4 17 28.5 63 40 24 M16 0.3 15 6.0° AOpT18

25 APX4000R25 TPS4 TIP15W MK1KS
28 APX4000R28 TPS4 TIP15W MK1KS
32 APX4000R32 TPS4 TIP15W MK1KS
35 APX4000R35 TPS4 TIP15W MK1KS
40 APX4000R40 TPS43 TIP15W MK1KS

*

y

ø12 ø14 ø16 ø18 ø20 ø22 ø25 ø28 ø30

– – 19500 17000 15000 14000 12000 11000 10000

ø32 ø35 ø40 ø50 ø63 ø80 ø100 ø125 ø160

9500 9000 7500 6000 5000 3500 3000 2500 1500

APMX 
LF

OAL

D
C

SF
M

S

D
C

O
N

D
C

A

A

CRKS

S10
KAPR

A-A

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชนดิสกรอูนิ
มรีหูลอ่เย็น

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

หมายเหต ุ1) กรณีทีใ่ชเ้ม็ดมดีอนิเสริท์ทีม่มีมุตัง้แต ่R3.2 ขึน้ไป จ�าเป็นตอ้งกลงึตวับอดีเ้พิม่
หมายเหตุ 2) ส�าหรับอาร์เบอร์แบบ ขันสกรู อ้างอิงหน้า L341

DC
(มม.) รหสัสนิคา้ สต็

อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.)
ใบมดี

อะไหล่

DC
(มม.) รหสัดา้มจับ

แคลมป์สกรู ประแจ สารหลอ่ลืน่กนัหนดื

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TPS4 = 4.0, TPS43 = 4.0

ขอ้ควรระวงัในการใช ้้
a�ใหใ้ชใ้บมดีและชิน้สว่นทีจั่ดใหโ้ดย มติซบูชิ ิแมททเีรยีลเทา่นัน้กบัเครือ่งมอืนี้
a�ขนัยดึเม็ดมดีตามแรงบดิทีร่ะบเุทา่นัน้
a�ความเร็วเพลาหมนุสงูสดุทีย่อมรับไดแ้สดงในตารางที ่1 ตอ้งแน่ใจวา่ตดัเตอรท์�างานไมเ่กนิความเร็วเพลาหมนุสงูสดุทีย่อมรับได ้ 

ความเร็วเพลาหมนุสงูสดุทีย่อมรับไดม้ไีวส้�าหรับความปลอดภยัตาม ISO 15641 
 (มลิลิง่คตัเตอรส์�าหรับความปลอดภยัในขณะกดัดว้ยความเร็วสงู)

ตาราง 1 ความเร็วรอบที ่ยอมรับไดส้งูสดุ RPMX

เสน้ผศก.คมตดั DC(มม.) 

ความเร็วรอบที ่ยอมรับไดส้งูสดุ RPMX (นาท-1)

เสน้ผศก.คมตดั DC(มม.) 

ความเร็วรอบที ่ยอมรับไดส้งูสดุ RPMX (นาท-1)

a�ขอแนะน�าวา่การสกึหรอของดา้นขา้งเม็ดมดี (flank) ตอ้งไมเ่กนิ 0.3 มม.

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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3.2 2.0
4.0 2.5
5.0 3.5
6.35 5.0

P
M
K
S
H

M
C

50
20

M
P6

12
0

M
P6

13
0

M
P7

13
0

M
P9

12
0

M
P9

13
0

VP
15

TF
VP

20
R

T

L LE W1 S BS RE

AOMT184804PEER-M M E a a a a a a a 18 15 9 4.8 1.8 0.4
AOMT184808PEER-M M E a a a a a a a 18 15 9 4.8 1.4 0.8
AOMT184810PEER-M M E a a a a 18 15 9 4.8 1.0 1.0
AOMT184812PEER-M M E a a a a 18 15 9 4.8 0.8 1.2
AOMT184816PEER-M M E a a a a a a a 18 15 9 4.8 0.4 1.6
AOMT184820PEER-M M E a a a a 18 15 9 4.8 0.4 2.0

AOMT184804PEER-H M E a a a a a a a a 18 15 9 4.8 1.8 0.4
AOMT184808PEER-H M E a a a a a a a a 18 15 9 4.8 1.4 0.8
AOMT184816PEER-H M E a a a a a a a a 18 15 9 4.8 0.4 1.6
AOMT184832PEER-H M E a a a 18 15 9 4.8 0.4 3.2
AOMT184840PEER-H M E a a a 18 15 9 4.8 0.4 4.0
AOMT184850PEER-H M E a a a 18 15 9 4.8 – 5.0
AOMT184864PEER-H M E a a a 18 15 9 4.8 – 6.35

ISO13399 L003
L341
P001
Q001

RER

AN
15°

S

L

LERE

W
1B
S

AN
15°

S

L

LERE

W
1B
S

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

การลบเหลีย่ม : 
   E : วงกลม

สแตนเลส
เหล็กหลอ่
อลัลอยทนความรอ้น
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง*

ทัว่ไป
รอ่งคายเศษ M

แบบคมมดีตดั
 แข็งแรง

รอ่งคายเศษ H

เมือ่ใชใ้บมดีทีม่มีมุรัศม ี RE>R3.2,  
ตอ้งมกีารปรับดา้มตามรัศมทีีแ่สดงไวด้า้นขวา

R   : รัศมปีลายดา้มจับ
RE : รัศมมีมุมดี

RE (มม.) R (มม.)

อาเบอร์
อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

*  โปรดทราบวา่รัศมมีมุ RE แตกตา่งจากวสัดชุ ิน้งานรปูรา่ง R ขึน้อยูก่บั axial rake angle ของหวัตดั 
ส�าหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ โปรดตดิตอ่หมายเลขโทรฟรหีรอืส�านักงานขาย

ขอ้ควรระวงัเมือ่ใชเ้ม็ดมดี Rขนาดใหญ ่(RE) กบัหวัตดังาน APX4000
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0.25─0.5DC 0.5─0.75DC

P MP6120 VP15TF M H 230(180─270) 220(170─260) 180(140─210) 180(140─210)
MP6130 VP20RT M H 200(150─240) 190(140─230) 150(110─180) 150(110─180)
MP6120 VP15TF M H 180(140─210) 170(130─200) 140(110─160) 140(110─160)
MP6130 VP20RT M H 150(110─180) 140(100─170) 110(80─130) 110(80─130)

M MP7130 VP20RT M H 180(140─210) 170(130─200) 140(110─160) 140(110─160)
K MC5020 VP15TF H ─ 250(200─300) 240(190─290) 210(160─260) 140(110─160)

MC5020 VP15TF H ─ 130(100─150) 120(90─140) 100(80─120) 100(80─120)
S MP9120 VP15TF H M 50(40─70) ─ ─ 50(40─70)

MP9130 VP20RT H M 40(30─60) ─ ─ 40(30─60)

─
MP9120 VP15TF H M 40(30─60) ─ ─ 40(30─60)
MP9130 VP20RT H M 30(20─40) ─ ─ 30(20─40)

H VP15TF ─ H ─ 90(70─100) 85(60─100) 70(50─80) 70(50─80)

ø25─ø40 ø50─ø80 ø100─ø160
P 0.30 0.30 0.25 

5─7.5 0.25 0.25 0.20 
7.5─10 0.20 0.20 0.15 

10─12.5 0.15 0.15 0.10 
12.5─15 0.10 0.10 0.07 

0.5─0.75DC
0.20 0.20 0.15 

 5─10 0.15 0.15 0.10 
 10─15 0.10 0.10 0.07 

0.15 0.15 0.15 
5─7.5 0.10 0.10 0.10 
7.5─10 0.07 0.07 0.07 

M 0.30 0.25 0.25 
5─7.5 0.25 0.20 0.20 
7.5─10 0.20 0.15 0.15 

10─12.5 0.15 0.10 0.10 
12.5─15 0.10 0.07 0.07 

0.5─0.75DC
0.20 0.15 0.15 

 5─10 0.15 0.10 0.10 
 10─15 0.10 0.07 0.07 

0.15 0.15 0.15 
5─7.5 0.10 0.10 0.10 
7.5─10 0.07 0.07 0.07 

K 0.30 0.30 0.25 
5─7.5 0.25 0.25 0.20 
7.5─10 0.20 0.20 0.15 

10─12.5 0.15 0.15 0.10 
12.5─15 0.10 0.10 0.07 

0.5─0.75DC
0.20 0.20 0.15 

 5─10 0.15 0.15 0.10 
 10─15 0.10 0.10 0.07 

0.15 0.15 0.15 
5─7.5 0.10 0.10 0.10 
7.5─10 0.07 0.07 0.07 

0.25 0.25 0.25 
5─7.5 0.20 0.20 0.20 
7.5─10 0.15 0.15 0.15 

10─12.5 0.10 0.10 0.10 
12.5─15 0.07 0.07 0.07 

0.5─0.75DC
0.20 0.20 0.15 

 5─10 0.15 0.15 0.10 
 10─15 0.10 0.10 0.07 

0.15 0.15 0.15 
5─7.5 0.10 0.10 0.10 
7.5─10 0.07 0.07 0.07 

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ
ใบมดี ae (มม.)

เกรด
รอ่งคายเศษ

<0.25DC DC (คมตดั)
แนะน�าเป็นอนัดบัแรก แนะน�าเป็นล�าดบัทีส่อง ความเร็วตดั vc (ม./นาท)ี

เหล็กเหนยีว <180HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย 180─350HB

สแตนเลส <270HB
เหล็กหลอ่สเีทา <350MPa
เหล็กหลอ่เหนยีว <800MPa

ไททาเนยีม อลัลอย <350HB

อลัลอยทนความรอ้น

เหล็กชบุแข็ง 40─55HRC

ความเร็วตดั

ความลกึตดัและแรงป้อนตอ่ฟัน

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ ae (มม.) ความลกึตดั
ap (มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน fz (มม./ฟัน)
เสน้ผศก.ของคตัเตอร ์DC (มม.)

เหล็กเหนยีว 
 

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

<180HB 
 

180─350HB

<0.5DC

<5

<5

DC (คมตดั)
<5

สแตนเลส <270HB

<0.5DC

<5

<5

DC (คมตดั)
<5

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ
<350MPa

<0.5DC

<5

<5

DC (คมตดั)
<5

เหล็กหลอ่
เหนยีว

แรงตงึ
<800MPa

<0.5DC

<5

<5

DC (คมตดั)
<5
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L

a a

25 11° 85 48 14 45 12 32 4
28   9° 105 54 12 51 11 38 4
32   7° 135 62 11 59 10 46 5
35   6° 158 68 10 65 9 52 5
40   6° 158 78 12 75 11 62 7
50   4° 238 98 10 95 9 82 7
63   3° 318 124 10 121 9 108 7
80   2° 477 158 8 155 8 142 6

100   1.5° 636 198 8 195 7 182 6
125   1° 954 248 6 245 6 232 5
160   1° 954 318 8 315 8 302 7

ø25─ø40 ø50─ø80 ø100─ø160
S 0.15 0.10 0.10 

5─7.5 0.10 0.05 0.05 
7.5─10 0.05 ─ ─

0.05 0.05 0.05 

─
0.10 0.05 0.05 
0.05 0.05 0.05 

H 0.15 0.15 0.15 
5─7.5 0.10 0.10 0.10 
7.5─10 0.07 0.07 0.07 

0.25─0.5DC
0.10 0.10 0.10 

5─7.5 0.07 0.07 0.07 
0.5─0.75DC 0.07 0.07 0.07 

0.07 0.07 0.07 

APMX
RMPX

DC DC DC

L

APMX
tan RMPXL=

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

หมายเหตุ ุ1) สภาพการตดัทีแ่นะน�าส�าหรับรุน่กา้นมาตรฐาน และแบบอาเบอร ์กรณุาปรับตามสภาพการใชง้าน
หมายเหต ุ2) การสัน่มแีนวโนม้ทีจ่ะปรากฎในบางกรณี กรณุาลดความลกึตดั หรอืลดสภาพการตดัในกรณีเหลา่นี้
 . เมือ่ใชแ้บบกา้นยาวและแบบกา้นยาวเป็นพเิศษ
 . เมือ่ใชแ้บบอาเบอรห์รอืแบบมาตรฐานแตย่ืน่เครือ่งมอืออกมาก
 . เมือ่การจับยดึไมม่ัน่คง
หมายเหต ุ3) แนะน�าใหใ้ชค้ตัเตอรแ์บบพชิคห์ยาบ เพือ่ป้อนกนัการสะทา้น
หมายเหต ุ4) ส�าหรับการตดัหนักทีไ่มม่ัน่คงและมสีะดดุ, แนะน�ารอ่งคายเศษ H เป็นอนัดบัแรก

แรมป์ป้ิง/เฮลคิอลคตัติง้
แรมป์ป้ิง การตดัเฮลคิอล

ระยะ / ต�าแหน่ง
(P)

ระยะ / ต�าแหน่ง
(P)

เสน้ผศก.รู
(DH)

เสน้ผศก.รู
(DH)

เจาะทะลุรตูนั,
ผวิเรยีบดา้นลา่ง

อา้งองิตารางขา้งลา่งส�าหรับสภาพการตดั 
ส�าหรับแรงป้อนตอ่ฟันและความเร็วตดั ตามดว้ยสภาพการตดัของสล็อตมลิลิง่

หมายเหต ุ1) เมือ่ใชก้บังานแรมป์ป้ิงวสัดแุบบออ่นอาจเกดิเศษอยา่งตอ่เนือ่ง 
 ใหล้ดองศาการแรมป์ป้ิงหรอืแรงป้อนตอ่ฟัน

*1 L (=15/tanRMPX).ระยะการเคลือ่นทีข่องคตัเตอรถ์งึความลกึตดั 15มม. ทีม่มุแรมป์ป้ิงมากทีส่ดุ

*2 ในกรณีทีรั่ศมมีมุเทา่กบั 0.8มม.นอกเหนอืจากนัน้หาดว้ยสตูรค�านวณดา้นลา่ง
 (เสน้ผศก.คมตดั DC)─(รัศมมีมุ)─0.2}×2

เสน้ผศก.
คมตดั
DC

(มม.)

แรมป์ป้ิง การตดัเฮลคิอล (รตูนั,ผวิเรยีบดา้นลา่ง) การตดัเฮลคิอล (เจาะทะล)ุ 

มมุแรมป์ป้ิงสงูสดุ

RMPX

ระยะทาง
นอ้ยสดุ

L
(มม.)

เสน้ผศก.รสูงูสดุ
DH max.

(มม.)

พชิคส์งูสดุ
P max.
(มม.)

เสน้ผศก.รเูล็กสดุ
DH min.

(มม.)

พชิคส์งูสดุ
P max.
(มม.)

เสน้ผศก.รเูล็กสดุ
DH min.

(มม.)

พชิคส์งูสดุ
P max.
(มม.)

*1 *2

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ ae (มม.) ความลกึตดั
ap (มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน fz (มม./ฟัน)
เสน้ผศก.ของคตัเตอร ์DC (มม.)

ไททาเนยีม อลัลอย <350HB
<0.25DC

<5

DC (คมตดั) <5

อลัลอยทนความรอ้น
<0.25DC <2

DC (คมตดั) <1

เหล็กชบุแข็ง
(SKD) 40─55HRC

<0.25DC
<5

<5

<5
DC (คมตดั) <5
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L

P M K N S H

APX4000
P M K S

y

DC     WT
(kg)

APMX
DCON LF LH

R

40 APX4KR4008SA42S056A a 2 8 42 160 80 1.54 56 1 AOpT18
40 APX4KR4012SA42S056A a 3 12 42 160 80 1.54 56 1 AOpT18
50 APX4KR5012WA508S056A a 3 12 50.8 160 80 1.76 56 2 AOpT18
50 APX4KR5018WA508M084A a 3 18 50.8 190 110 2.18 84 2 AOpT18

TPS43 TIP15W MK1KS

LH

LH

LF

LF

D
C

O
N

D
C

O
N

D
C

D
C

APMX

APMX

KAPR

KAPR

KAPR
90°

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

หมายเหต ุ1) เมือ่ใชใ้บมดีทีม่มีมุรัศม ีRE>3.2, ตอ้งมกีารปรับดา้มตามทีแ่สดงดา้นลา่ง
หมายเหต ุ2) ใชรั้ศม ีRE 0.4 มม. และ 0.8 มม. เทา่นัน้ส�าหรับคมตดันอกเพือ่จะไดค้มตดัลา่ง (สิน้สดุคมตดั)

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

ความแมน่ย�าสงู, 
ผนังแนวตัง้คณุภาพสงู
ใบมดีแรงตดัต�า่

a

a

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

ตดัไหลแ่บบลกึ
เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ อลัลอยทนความรอ้น

คมตดัยาว
รปู 1

รปู 2

แบบดา้ม
มรีหูลอ่เย็น

(มม.) รหสัสนิคา้
สต็อค

จ�านวนคมตดั ผลรวม
ขนาด (มม.)

(มม.)
ชนดิ
(รปู)

ใบมดี

อะไหล่
*

แคลมป์สกรู ประแจ สารหลอ่ลืน่กนัหนดื

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TPS43 = 4.0
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ISO13399 L003
P001
Q001

50 HSC10050

63 HSC12070

y

DC WT
(kg)

APMX
LF DCON

R

50 APX4K-050A09A042RA a 3 9 65 22 0.75 42 AOpT18
63 APX4KR06316CA056A a 4 16 85 25.4 1.66 56 AOpT18
63 APX4K-063A16A056RA a 4 16 85 27 1.63 56 AOpT18

DC

DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8

50 APX4K-050A09A042RA 22 22 11 17 12.5 48 10.4 6.3
63 APX4KR06316CA056A 25.4 26 13 20 14 60.7 9.5 6
63 APX4K-063A16A056RA 27 28 13 20 14 60.7 12.4 7

CBDPLCCB

LF

D
C

SF
M

S
D

C
O

N

D
C

APMX

L8

KW
W

D
A

H
D

C
C

B

KAPR

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แบบ Shell

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

มรีหูลอ่เย็น

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

ตารางและรายการขนาดการตดิตัง้

DC
(มม.) เซท็โบลท์ รปูทรง

(มม.) รหสัสนิคา้
สต็อค

จ�านวนคมตดั ผลรวม
ขนาด (มม.)

(มม.)
ใบมดี

(มม.) รหสัสนิคา้
ขนาด (มม.)

หมายเหต ุ1) เมือ่ใชใ้บมดีทีม่มีมุรัศม ีRE>3.2, ตอ้งมกีารปรับดา้มตามทีแ่สดงดา้นลา่ง
หมายเหต ุ2) ใชรั้ศม ีRE 0.4 มม. และ 0.8 มม. เทา่นัน้ส�าหรับคมตดันอกเพือ่จะไดค้มตดัลา่ง (สิน้สดุคมตดั)
หมายเหต ุ3)  สามารถจา่ยน�้ายาหลอ่เย็นไดจ้ากของต�าแหน่งศนูยก์ลางในอารเ์บอรไ์ปถงึต�าแหน่งปลายคมตดั อยา่งไรกต็าม ไมส่ามารถจา่ยน�้ายาหลอ่เย็นไดจ้ากชดุโบลท์
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3.2 2.0
4.0 2.5
5.0 3.5
6.35 5.0

P
M
K
S
H

M
C

50
20

M
P6

12
0

M
P6

13
0

M
P7

13
0

M
P9

12
0

M
P9

13
0

VP
15

TF
VP

20
R

T

L LE W1 S BS RE

AOMT184804PEER-M M E a a a a a a a 18 15 9 4.8 1.8 0.4
AOMT184808PEER-M M E a a a a a a a 18 15 9 4.8 1.4 0.8
AOMT184810PEER-M M E a a a a 18 15 9 4.8 1.0 1.0
AOMT184812PEER-M M E a a a a 18 15 9 4.8 0.8 1.2
AOMT184816PEER-M M E a a a a a a a 18 15 9 4.8 0.4 1.6
AOMT184820PEER-M M E a a a a 18 15 9 4.8 0.4 2.0

AOMT184804PEER-H M E a a a a a a a a 18 15 9 4.8 1.8 0.4
AOMT184808PEER-H M E a a a a a a a a 18 15 9 4.8 1.4 0.8
AOMT184816PEER-H M E a a a a a a a a 18 15 9 4.8 0.4 1.6
AOMT184832PEER-H M E a a a 18 15 9 4.8 0.4 3.2
AOMT184840PEER-H M E a a a 18 15 9 4.8 0.4 4.0
AOMT184850PEER-H M E a a a 18 15 9 4.8 – 5.0
AOMT184864PEER-H M E a a a 18 15 9 4.8 – 6.35

RER

AN
15°

S

L

LERE

W
1B
S

AN
15°

S

L

LERE

W
1B
S

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

การลบเหลีย่ม : 
   E : วงกลม

สแตนเลส
เหล็กหลอ่
อลัลอยทนความรอ้น
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง*

ทัว่ไป
รอ่งคายเศษ M

แบบคมมดีตดั
 แข็งแรง

รอ่งคายเศษ H

เมือ่ใชใ้บมดีทีม่มีมุรัศม ี RE>R3.2,  
ตอ้งมกีารปรับดา้มตามรัศมทีีแ่สดงไวด้า้นขวา

R   : รัศมปีลายดา้มจับ
RE : รัศมมีมุมดี

RE (มม.) R (มม.)

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

*  โปรดทราบวา่รัศมมีมุ RE แตกตา่งจากวสัดชุ ิน้งานรปูรา่ง R ขึน้อยูก่บั axial rake angle ของหวัตดั 
ส�าหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ โปรดตดิตอ่หมายเลขโทรฟรหีรอืส�านักงานขาย

ขอ้ควรระวงัเมือ่ใชเ้ม็ดมดี Rขนาดใหญ ่(RE) กบัหวัตดังาน APX4000
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L

y

0.15─0.3DC

P MP6120 VP15TF M H 200(160─250) 160(120─200) 140(120─160)
MP6130 VP20RT M H 170(130─220) 130(90─170) 110(90─130)
MP6120 VP15TF M H 160(120─200) 120(100─140) 100(80─120)
MP6130 VP20RT M H 130(90─170) 90(70─110) 70(50─90)

M MP7130 VP15TF M H 160(120─200) 120(100─140) 100(80─120)
K MC5020 VP15TF H ─ 230(180─280) 190(140─240) 190(140─240)

MC5020 VP15TF H ─ 190(140─220) 170(120─220) 170(120─220)
S MP9120 VP15TF H M 50(40─70) ─ 50(40─70)

MP9130 VP20RT H M 40(30─60) ─ 40(30─60)

─
MP9120 VP15TF H M 40(30─60) ─ 40(30─60)
MP9130 VP20RT H M 30(20─40) ─ 30(20─40)

y

P 0.25 0.25 0.20 
20─50 0.20 0.20 0.15 
50─80 ─ ─ 0.10 

0.20 0.20 0.15 
20─50 0.15 0.15 ─

0.25 0.25 0.20 
20─50 0.20 0.20 0.15 
50─80 ─ ─ 0.10 

0.15 0.15 0.10 
20─50 0.10 0.10 ─

M 0.25 0.25 0.20 
20─50 0.20 0.20 0.15 
50─80 ─ ─ 0.10 

0.10 0.10 0.07 
K 0.30 0.30 0.25 

10─50 0.25 0.25 0.20 
50─80 ─ ─ 0.15 

0.15─0.3DC
0.25 0.25 0.20 

10─50 0.20 0.20 0.15 
50─80 ─ ─ 0.10 

0.25 0.25 0.20 
10─50 0.20 0.20 0.15 

0.25 0.25 0.20 
20─50 0.20 0.20 0.15 
50─80 ─ ─ 0.10 

0.15─0.3DC
0.20 0.20 0.15 

20─50 0.15 0.15 0.10 
50─80 ─ ─ 0.07 

0.15 0.15 0.10 
10─50 0.10 0.10 ─

S 0.10 0.10 ─
20─50 0.10 0.10 ─

0.08 0.08 ─

─
0.07 0.07 ─
0.05 0.05 ─

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

ชิน้งาน ความแข็ง
ใบมดี ความกวา้งการตดั ae (มม.)

เกรด
รอ่งคายเศษ

<0.15DC DC (คมตดั)
แนะน�าเป็นอนัดบัแรก แนะน�าเป็นล�าดบัทีส่อง ความเร็วตดั vc (ม./นาท)ี

เหล็กเหนยีว <180HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย 180─350HB

สแตนเลส <270HB
เหล็กหลอ่สเีทา <350MPa

เหล็กหลอ่แบบออ่น <800MPa

ไททาเนยีม อลัลอย <350HB

อลัลอยทนความรอ้น

ความเร็วตดั

หมายเหต ุ1) สภาพการตดัดา้นบนนีส้�าหรับงานทีม่กีารจับยดึมัน่คงไมม่กีารสะทา้น ถา้เกดิการสะทา้นตอ้งท�าการปรับเปลีย่นตามสภาพการใชง้าน

ความลกึตดัและแรงป้อน

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ ความลกึตดั  
ae (มม.)

ความลกึตดั
ap (มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน fz (มม./ฟัน)
เสน้ผศก.ของคตัเตอร ์DC (มม.)

&40 ความยาวตดั 56มม.
&50 ความยาวตดั 42มม.

&50 ความยาวตดั 56มม.
&63 ความยาวตดั 56มม. &50 ความยาวตดั 84มม.

เหล็กเหนยีว <180HB
<0.3DC

<20

DC (คมตดั)
<20

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย 180─350HB

<0.3DC
<20

DC (คมตดั)
<20

สแตนเลส <270HB
<0.3DC

<20

DC (คมตดั) <10

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ
<350MPa

<0.15DC
<10

<10

DC (คมตดั)
<10

เหล็กหลอ่
เหนยีว

แรงตงึ
<800MPa

<0.15DC
<20

<20

DC (คมตดั)
<10

ไททาเนยีม อลัลอย <350HB
<0.15DC

<20

DC (คมตดั) <50

อลัลอยทนความรอ้น
<0.15DC <10

DC (คมตดั) <20
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L
D

C
O

N

D
C

LF
LH

APMX
KAPR

D
C

O
N

D
C

APMX
LH

LF

KAPR

KAPR
90°

P M K N S H

VPX200

APMX RMPX WT
(kg)R DCON LF LH

16 VPX200R1602SA16S a 2 16 85 25 8 1.85° 37900 0.11 1 LOGU09
18 VPX200R1802SA16S a 2 16 85 25 8 1.56° 35300 0.12 2 LOGU09
18 VPX200R1802SA16L a 2 16 120 25 8 1.56° 35300 0.17 2 LOGU09
20 VPX200R2002SA16S a 2 16 100 25 8 1.35° 33200 0.14 2 LOGU09
20 VPX200R2003SA16S a 3 16 100 25 8 1.35° 33200 0.14 2 LOGU09
20 VPX200R2002SA20S a 2 20 100 30 8 1.35° 33200 0.21 1 LOGU09
20 VPX200R2003SA20S a 3 20 100 30 8 1.35° 33200 0.21 1 LOGU09
20 VPX200R2002SA20L a 2 20 150 60 8 1.35° 33200 0.32 1 LOGU09
22 VPX200R2202SA20S a 2 20 115 30 8 1.16° 31400 0.26 2 LOGU09
22 VPX200R2203SA20S a 3 20 115 30 8 1.16° 31400 0.25 2 LOGU09
22 VPX200R2202SA20L a 2 20 150 30 8 1.16° 31400 0.34 2 LOGU09
25 VPX200R2503SA20S a 3 20 115 30 8 0.97° 29000 0.26 2 LOGU09
25 VPX200R2504SA20S a 4 20 115 30 8 0.97° 29000 0.26 2 LOGU09
25 VPX200R2503SA25S a 3 25 115 35 8 0.97° 29000 0.39 1 LOGU09
25 VPX200R2504SA25S a 4 25 115 35 8 0.97° 29000 0.39 1 LOGU09
25 VPX200R2503SA25L a 3 25 170 70 8 0.97° 29000 0.57 1 LOGU09
28 VPX200R2803SA25S a 3 25 115 35 8 0.84° 27200 0.41 2 LOGU09
28 VPX200R2804SA25S a 4 25 115 35 8 0.84° 27200 0.41 2 LOGU09
28 VPX200R2803SA25L a 3 25 170 35 8 0.84° 27200 0.61 2 LOGU09
30 VPX200R3003SA25S a 3 25 125 35 8 0.77° 26000 0.46 2 LOGU09
30 VPX200R3004SA25S a 4 25 125 35 8 0.77° 26000 0.46 2 LOGU09
32 VPX200R3203SA32S a 3 32 125 45 8 0.71° 25100 0.70 1 LOGU09
32 VPX200R3204SA32S a 4 32 125 45 8 0.71° 25100 0.70 1 LOGU09
32 VPX200R3205SA32S a 5 32 125 45 8 0.71° 25100 0.70 1 LOGU09
32 VPX200R3203SA32L a 3 32 190 90 8 0.71° 25100 1.06 1 LOGU09
35 VPX200R3503SA32L a 3 32 190 45 8 0.63° 23800 1.14 2 LOGU09
40 VPX200R4004SA32S a 4 32 125 45 8 0.54° 22000 0.81 2 LOGU09
40 VPX200R4006SA32S a 6 32 125 45 8 0.54° 22000 0.80 2 LOGU09
50 VPX200R5005SA32S a 5 32 125 45 8 0.42° 19200 0.91 2 LOGU09
50 VPX200R5007SA32S a 7 32 125 45 8 0.42° 19200 0.91 2 LOGU09

y

P M K N S H

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ อลัลอยทนความรอ้น เหล็กชบุแข็ง

รปู 1

รปู 2

เอ็นมลิลแ์บบ
หลากหลาย

แบบดา้ม
แสดงดา้มดา้นขวามอื 

มรีหูลอ่เย็น

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ
(นาท-ี1)

ชนดิ
(รปู) ใบมดี

หมายเหต ุ1) จ�านวนรอบทีม่ากทีส่ดุทีย่อมรับไดใ้นการตดิตัง้เพือ่รับรองถงึความมัน่คงของเครือ่งมอืและใบมดี
หมายเหต ุ2) เมือ่ใชเ้ครือ่งมอืดว้ยความเร็วเพลาหมนุสงู, ตอ้งแน่ใจวา่เครือ่งมอืและอาเบอรม์คีวามสมดลุเป็นอยา่งดี
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L

A

A

S10

OAL

D
C

D
C

SF
M

S

D
C

O
N

LF

CRKS

KAPR
APMX

 

16 VPX200R16 TPS27F1 TIP07F MK1KS
18 VPX200R18 TPS27F1 TIP07F MK1KS
20 VPX200R20 TPS27F1 TIP07F MK1KS
22 VPX200R22 TPS27F2 TIP07F MK1KS
25 VPX200R25 TPS27F2 TIP07F MK1KS
28 VPX200R28 TPS27F2 TIP07F MK1KS
30 VPX200R30 TPS27F2 TIP07F MK1KS
32 VPX200R32 TPS27F2 TIP07F MK1KS
35 VPX200R35 TPS27F2 TIP07F MK1KS
40 VPX200R40 TPS27F2 TIP07F MK1KS
50 VPX200R50 TPS27F2 TIP07F MK1KS

WT
(kg)

APMX RMPX
R DCON DCSFMS OAL LF S10 CRKS

16 VPX200R1602AM0830 a 2 8.5 14.5 48 30 10 M08 0.03 8 1.85° LOGU09
18 VPX200R1802AM0830 a 2 8.5 14.5 48 30 10 M08 0.04 8 1.56° LOGU09
20 VPX200R2002AM1030 a 2 10.5 18.5 49 30 14 M10 0.06 8 1.35° LOGU09
20 VPX200R2003AM1030 a 3 10.5 18.5 49 30 14 M10 0.06 8 1.35° LOGU09
22 VPX200R2202AM1030 a 2 10.5 18.5 49 30 14 M10 0.06 8 1.16° LOGU09
22 VPX200R2203AM1030 a 3 10.5 18.5 49 30 14 M10 0.06 8 1.16° LOGU09
25 VPX200R2503AM1235 a 3 12.5 23.5 57 35 19 M12 0.11 8 0.97° LOGU09
25 VPX200R2504AM1235 a 4 12.5 23.5 57 35 19 M12 0.11 8 0.97° LOGU09
32 VPX200R3203AM1640 a 3 17.0 28.5 63 40 24 M16 0.21 8 0.71° LOGU09
32 VPX200R3204AM1640 a 4 17.0 28.5 63 40 24 M16 0.21 8 0.71° LOGU09
32 VPX200R3205AM1640 a 5 17.0 28.5 63 40 24 M16 0.21 8 0.71° LOGU09
35 VPX200R3503AM1640 a 3 17.0 28.5 63 40 24 M16 0.24 8 0.63° LOGU09
35 VPX200R3505AM1640 a 5 17.0 28.5 63 40 24 M16 0.23 8 0.63° LOGU09
40 VPX200R4004AM1640 a 4 17.0 28.5 63 40 24 M16 0.26 8 0.54° LOGU09
40 VPX200R4006AM1640 a 6 17.0 28.5 63 40 24 M16 0.26 8 0.54° LOGU09

y

ISO13399 L003 L341
L161 P001
L168─L192 Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชนดิสกรอูนิ
มรีหูลอ่เย็น

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

สว่น A-A

อะไหล่

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TPS27F1 = 1.0,TPS27F2 = 1.0

DC
(มม.) รหสัดา้มจับ

*

แคลมป์สกรู ประแจ สารหลอ่ลืน่กนัหนดื

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.) ใบมดี

หมายเหต ุ1) ส�าหรับอารเ์บอรแ์บบ ขนัสกร ูอา้งองิหนา้ 341.

อาเบอร์
ใบมดี อะไหล่
เงื่อนไขการตัด ขอ้มลูทางเทคนคิ
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L

A
PM

X

DCSFMS
DCON
KWW

LF

DC
DCCB
DAH

C
B

D
P

L8
LC

C
B KAPR

WT
(kg)

APMX RMPX
R LF DCON

32 VPX200-032A03AR a 3 35 16 0.11 8 0.71° 25100 LOGU09
32 VPX200-032A05AR a 5 35 16 0.11 8 0.71° 25100 LOGU09
40 VPX200-040A04AR a 4 40 16 0.23 8 0.54° 22000 LOGU09
40 VPX200-040A06AR a 6 40 16 0.22 8 0.54° 22000 LOGU09
50 VPX200-050A05AR a 5 40 22 0.36 8 0.42° 19200 LOGU09
50 VPX200-050A07AR a 7 40 22 0.36 8 0.42° 19200 LOGU09
63 VPX200-063A06AR a 6 40 22 0.66 8 0.32° 16700 LOGU09
63 VPX200-063A09AR a 9 40 22 0.66 8 0.32° 16700 LOGU09

DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8

32 VPX200-032A03AR 16 18 9 14 8 30 8.4 5.6
32 VPX200-032A05AR 16 18 9 14 8 30 8.4 5.6
40 VPX200-040A04AR 16 18 9 14 13 37 8.4 5.6
40 VPX200-040A06AR 16 18 9 14 13 37 8.4 5.6
50 VPX200-050A05AR 22 20 11 17 11 47 10.4 6.3
50 VPX200-050A07AR 22 20 11 17 11 47 10.4 6.3
63 VPX200-063A06AR 22 20 11 17 11 60 10.4 6.3
63 VPX200-063A09AR 22 20 11 17 11 60 10.4 6.3

&32, &40 HSC08025H
&50, &63 HSC10030H

y

 

VPX200 TPS27F2 TIP07F MK1KS

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

มรีหูลอ่เย็น
แบบอาเบอร์

ส�าหรับดา้มขวาเทา่นัน้ทีเ่ป็นมาตรฐาน

อะไหล่

หมายเหต ุ1) จ�านวนรอบทีม่ากทีส่ดุทีย่อมรับไดใ้นการตดิตัง้เพือ่รับรองถงึความมัน่คงของเครือ่งมอืและใบมดี
หมายเหต ุ2) เมือ่ใชเ้ครือ่งมอืดว้ยความเร็วเพลาหมนุสงู, ตอ้งแน่ใจวา่เครือ่งมอืและอาเบอรม์คีวามสมดลุเป็นอยา่งดี

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ
(นาท-ี1)

ใบมดี

DC
(มม.) เซท็โบลท์ รปูทรง

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.)

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TPS27F2 = 1.0

รหสัดา้มจับ

*

แคลมป์สกรู ประแจ สารหลอ่ลืน่กนัหนดื

ตารางและรายการขนาดการตดิตัง้

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

การตดิตัง้ = หน่วยวดัมลิลเิมตร

มรีหูลอ่เย็น
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L

KAPR
90°

D
C

O
N

D
C

O
N

KAPR

D
C

LH
LF

APMX

KAPR
LH

LF

APMX

D
C

P M K N S H

VPX200
P M K N S

APMX RMPX WT
(kg)R DCON LF LH

20 VPX200R202SA20S01404 a 2 4 20 100 30 14 1.35° 0.21 1 LOGU09
22 VPX200R222SA20S01404 a 2 4 20 115 30 14 1.16° 0.26 2 LOGU09
25 VPX200R252SA25S02106 a 2 6 25 115 35 21 0.97° 0.39 1 LOGU09
25 VPX200R252SA25S02808 a 2 8 25 125 45 28 0.97° 0.41 1 LOGU09
28 VPX200R282SA25S02106 a 2 6 25 115 35 21 0.84° 0.40 2 LOGU09
28 VPX200R282SA25S02808 a 2 8 25 125 45 28 0.84° 0.43 2 LOGU09
32 VPX200R322SA32S02808 a 2 8 32 125 45 28 0.71° 0.68 1 LOGU09
32 VPX200R323SA32S02812 a 3 12 32 125 45 28 0.71° 0.67 1 LOGU09
32 VPX200R322SA32S03510 a 2 10 32 130 50 35 0.71° 0.70 1 LOGU09
32 VPX200R323SA32S03515 a 3 15 32 130 50 35 0.71° 0.68 1 LOGU09
35 VPX200R352SA32S02808 a 2 8 32 125 45 28 0.63° 0.72 2 LOGU09
35 VPX200R353SA32S02812 a 3 12 32 125 45 28 0.63° 0.71 2 LOGU09
35 VPX200R352SA32S03510 a 2 10 32 130 50 35 0.63° 0.74 2 LOGU09
35 VPX200R353SA32S03515 a 3 15 32 130 50 35 0.63° 0.73 2 LOGU09
40 VPX200R403SA32S03515 a 3 15 32 130 50 35 0.54° 0.81 2 LOGU09
40 VPX200R404SA32S03520 a 4 20 32 130 50 35 0.54° 0.80 2 LOGU09
40 VPX200R403SA32S04218 a 3 18 32 140 60 42 0.54° 0.88 2 LOGU09
40 VPX200R404SA32S04224 a 4 24 32 140 60 42 0.54° 0.86 2 LOGU09

y

 

20 VPX200R20 TPS27F1 TIP07F MK1KS
22 VPX200R22 TPS27F2 TIP07F MK1KS
25 VPX200R25 TPS27F2 TIP07F MK1KS
28 VPX200R28 TPS27F2 TIP07F MK1KS
32 VPX200R32 TPS27F2 TIP07F MK1KS
35 VPX200R35 TPS27F2 TIP07F MK1KS
40 VPX200R40 TPS27F2 TIP07F MK1KS

ISO13399 L003
L161
L168─L192
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ตดัไหลแ่บบลกึ
คมตดัยาว

เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ อลัลอยทนความรอ้น

รปู 1

รปู 2

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

แบบดา้ม
มรีหูลอ่เย็น

อะไหล่

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค
จ�านวนคมตดั ผลรวม

ขนาด (มม.)
(มม.)

ชนดิ
(รปู) ใบมดี

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TPS27F1 = 1.0,TPS27F2 = 1.0

DC
(มม.) รหสัดา้มจับ

*

แคลมป์สกรู ประแจ สารหลอ่ลืน่กนัหนดื

*

*  แนะน�าใหใ้ชรั้ศมมีมุ RE 0.8 มม. ส�าหรับขอบตดัตอ่พว่งยกเวน้คมตดัดา้นลา่ง (ตดัปลาย) 
เม็ดมดี RE 0.2 มม. และ 0.4 มม. ยงัสามารถใชไ้ด ้

ใบมดี
เงื่อนไขการตัด
อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ



L160

L

D
C

D
A

H
D

C
C

B

D
C

SF
M

S
D

C
O

N
K

W
W

LF
APMX

KAPR

CBDPLCCB
L8CBDP

L8LCCB

LF
APMX

KAPR

D
C

D
A

H
D

C
C

B

D
C

SF
M

S
D

C
O

N
K

W
W

WT
(kg)

APMX RMPX
R LF DCON

32 VPX200-032A02A035R10 a 2 10 55 16 0.22 35 0.71° 1 LOGU09
32 VPX200-032A03A035R15 a 3 15 55 16 0.20 35 0.71° 1 LOGU09
40 VPX200-040A03A042R18 a 3 18 60 16 0.34 42 0.54° 2 LOGU09
40 VPX200-040A04A042R24 a 4 24 60 16 0.33 42 0.54° 2 LOGU09
50 VPX200-050A04A042R24 a 4 24 60 22 0.55 42 0.42° 2 LOGU09
50 VPX200-050A05A042R30 a 5 30 60 22 0.54 42 0.42° 2 LOGU09

DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8

32 VPX200-032A02A035R10 16 18 9 14 8 37 8.4 5.6
32 VPX200-032A03A035R15 16 18 9 14 8 37 8.4 5.6
40 VPX200-040A03A042R18 16 18 9 14 8 37 8.4 5.6
40 VPX200-040A04A042R24 16 18 9 14 8 37 8.4 5.6
50 VPX200-050A04A042R24 22 20 11 17 13 47 10.4 6.3
50 VPX200-050A05A042R30 22 20 11 17 13 47 10.4 6.3

&32 35 HSC08045
&40 42 HSC08050
&50 42 HSC10045

 

VPX200 TPS27F2 TIP07F MK1KS

y

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

แบบ Shell
มรีหูลอ่เย็น
การตดิตัง้ = หน่วยวดัมลิลเิมตร

ตารางและรายการขนาดการตดิตัง้

อะไหล่

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค
จ�านวนคมตดั ผลรวม

ขนาด (มม.)
(มม.)

ชนดิ
(รปู) ใบมดี

DC
(มม.)

APMX
(มม.) เซท็โบลท์ รปูทรง

*

รปู 1 รปู 2

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

*  แนะน�าใหใ้ชรั้ศมมีมุ RE 0.8 มม. ส�าหรับขอบตดัตอ่พว่งยกเวน้คมตดัดา้นลา่ง (ตดัปลาย) 
เม็ดมดี RE 0.2 มม. และ 0.4 มม. ยงัสามารถใชไ้ด ้

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.)

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TPS27F2 = 1.0

รหสัดา้มจับ

*

แคลมป์สกรู ประแจ สารหลอ่ลืน่กนัหนดื



L161

L

BS 

S

LLE

RE

BS 

S

LLE

RE

P
M
K
N
S
H

L RE LE S BS

M
V1

02
0

M
C

50
20

M
P6

12
0

M
P6

13
0

M
P7

13
0

M
P9

12
0

M
P9

13
0

VP
15

TF
TF

15

LOGU0904020PNER-L G E a a a a a a a a 8.7 0.2 7.6 4.3 1.7
LOGU0904040PNER-L G E a a a a a a a a 8.7 0.4 7.6 4.3 1.5
LOGU0904080PNER-L G E a a a a a a a a 8.7 0.8 7.6 4.3 1.2
LOGU0904100PNER-L G E a a a a a a a a 8.7 1.0 7.6 4.3 1.0
LOGU0904120PNER-L G E a a a a a a a a 8.7 1.2 7.6 4.3 0.8
LOGU0904160PNER-L G E a a a a a a a a 8.7 1.6 7.6 4.3 0.5
LOGU0904020PNFR-L G F a 8.7 0.2 7.6 4.3 1.7
LOGU0904040PNFR-L G F a 8.7 0.4 7.6 4.3 1.5
LOGU0904080PNFR-L G F a 8.7 0.8 7.6 4.3 1.2
LOGU0904100PNFR-L G F a 8.7 1.0 7.6 4.3 1.0
LOGU0904120PNFR-L G F a 8.7 1.2 7.6 4.3 0.8
LOGU0904160PNFR-L G F a 8.7 1.6 7.6 4.3 0.5
LOGU0904020PNER-M G E a a a a a a a a 8.7 0.2 7.6 4.3 1.7
LOGU0904040PNER-M G E a a a a a a a a 8.7 0.4 7.6 4.3 1.6
LOGU0904080PNER-M G E a a a a a a a a 8.7 0.8 7.6 4.3 1.2
LOGU0904100PNER-M G E a a a a a a a a 8.7 1.0 7.6 4.3 1.0
LOGU0904120PNER-M G E a a a a a a a a 8.7 1.2 7.6 4.3 0.9
LOGU0904160PNER-M G E a a a a a a a a 8.7 1.6 7.6 4.3 0.5
LOGU0904020PNFR-M G F a 8.7 0.2 7.6 4.3 1.7
LOGU0904040PNFR-M G F a 8.7 0.4 7.6 4.3 1.6
LOGU0904080PNFR-M G F a 8.7 0.8 7.6 4.3 1.2
LOGU0904100PNFR-M G F a 8.7 1.0 7.6 4.3 1.0
LOGU0904120PNFR-M G F a 8.7 1.2 7.6 4.3 0.9
LOGU0904160PNFR-M G F a 8.7 1.6 7.6 4.3 0.5

ISO13399 L003
L168─L192
P001
Q001

VPX200

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

การลบเหลีย่ม : 
   E : วงกลม   F : คมตดั

สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม

เคลอืบ คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง

แบบแรงตา้น 
การตดัต�า่ 

รอ่งคายเศษ L

ทัว่ไป
รอ่งคายเศษ M

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

เงื่อนไขการตัด
อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

รวมถงึเครือ่งมอืประเภทยาวส�าหรบัการตดังานลกึ

 



L162

L
D

C
O

N

D
C

LF
LH

APMX
KAPR

D
C

O
N

D
C

APMX
LH

LF

KAPR

KAPR
90°

P M K N S H

VPX300

APMX RMPX WT
(kg)R DCON LF LH

25 VPX300R2502SA25S a 2 25 115 35 11 2.13° 24100 0.38 1 LOGU12
25 VPX300R2502SA25L a 2 25 170 70 11 2.13° 24100 0.56 1 LOGU12
28 VPX300R2802SA25S a 2 25 115 35 11 1.77° 22500 0.40 2 LOGU12
28 VPX300R2802SA25L a 2 25 170 35 11 1.77° 22500 0.60 2 LOGU12
30 VPX300R3002SA25S a 2 25 125 35 11 1.61° 21500 0.45 2 LOGU12
30 VPX300R3003SA25S a 3 25 125 35 11 1.61° 21500 0.44 2 LOGU12
32 VPX300R3202SA32S a 2 32 125 45 11 1.47° 20600 0.69 1 LOGU12
32 VPX300R3203SA32S a 3 32 125 45 11 1.47° 20600 0.68 1 LOGU12
32 VPX300R3203SA32L a 3 32 190 90 11 1.47° 20600 1.04 1 LOGU12
35 VPX300R3503SA32L a 3 32 190 45 11 1.28° 19500 1.10 2 LOGU12
40 VPX300R4003SA32S a 3 32 125 45 11 1.06° 17900 0.76 2 LOGU12
40 VPX300R4004SA32S a 4 32 125 45 11 1.06° 17900 0.76 2 LOGU12
50 VPX300R5004SA32S a 4 32 125 45 11 0.79° 15500 0.89 2 LOGU12
50 VPX300R5006SA32S a 6 32 125 45 11 0.79° 15500 0.88 2 LOGU12

y

P M K N S H

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

เอ็นมลิลแ์บบ
หลากหลาย

เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ อลัลอยทนความรอ้น เหล็กชบุแข็ง

รปู 1

รปู 2

แบบดา้ม
แสดงดา้มดา้นขวามอื 

มรีหูลอ่เย็น

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ
(นาท-ี1)

ชนดิ
(รปู) ใบมดี

หมายเหต ุ1) จ�านวนรอบทีม่ากทีส่ดุทีย่อมรับไดใ้นการตดิตัง้เพือ่รับรองถงึความมัน่คงของเครือ่งมอืและใบมดี
หมายเหต ุ2) เมือ่ใชเ้ครือ่งมอืดว้ยความเร็วเพลาหมนุสงู, ตอ้งแน่ใจวา่เครือ่งมอืและอาเบอรม์คีวามสมดลุเป็นอยา่งดี

 



L163

L

A

A

S10

OAL

D
C

D
C

SF
M

S

D
C

O
N

LF

CRKS

KAPR
APMX

 

VPX300 TPS40F1 TIP15W MK1KS

WT
(kg)

APMX RMPX
R DCON DCSFMS OAL LF S10 CRKS

25 VPX300R2502AM1235 a 2 12.5 23.5 57 35 19 M12 0.10 11 2.13° LOGU12
28 VPX300R2802AM1235 a 2 12.5 23.5 57 35 19 M12 0.12 11 1.77° LOGU12
32 VPX300R3202AM1640 a 2 17.0 28.5 63 40 24 M16 0.20 11 1.47° LOGU12
32 VPX300R3203AM1640 a 3 17.0 28.5 63 40 24 M16 0.19 11 1.47° LOGU12
35 VPX300R3502AM1640 a 2 17.0 28.5 63 40 24 M16 0.22 11 1.28° LOGU12
35 VPX300R3503AM1640 a 3 17.0 28.5 63 40 24 M16 0.22 11 1.28° LOGU12
40 VPX300R4003AM1640 a 3 17.0 28.5 63 40 24 M16 0.26 11 1.06° LOGU12
40 VPX300R4004AM1640 a 4 17.0 28.5 63 40 24 M16 0.26 11 1.06° LOGU12

y

ISO13399 L003 L341
L167 P001
L168─L192 Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชนดิสกรอูนิ
มรีหูลอ่เย็น

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

สว่น A-A

อะไหล่

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TPS40F1 = 3.0

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.) ใบมดี

หมายเหต ุ1) ส�าหรับอารเ์บอรแ์บบ ขนัสกร ูอา้งองิหนา้ L341.

รหสัดา้มจับ

*

แคลมป์สกรู ประแจ สารหลอ่ลืน่กนัหนดื

อาเบอร์
ใบมดี อะไหล่
เงื่อนไขการตัด ขอ้มลูทางเทคนคิ

 



L164

L

A
PM

X

DCSFMS
DCON
KWW

LF

DC
DCCB
DAH

C
B

D
P

L8
LC

C
B KAPR

DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8

40 VPX300-040A03AR 16 18 9 14 12.4 37 8.4 5.6
40 VPX300-040A04AR 16 18 9 14 12.4 37 8.4 5.6
50 VPX300-050A04AR 22 20 11 17 10.4 47 10.4 6.3
50 VPX300-050A06AR 22 20 11 17 10.4 47 10.4 6.3
63 VPX300-063A06AR 22 20 11 17 10.4 60 10.4 6.3
63 VPX300-063A08AR 22 20 11 17 10.4 60 10.4 6.3
80 VPX300R08007CA 25.4 26 13 20 13.4 56 9.5 6
80 VPX300R08010CA 25.4 26 13 20 13.4 56 9.5 6
80 VPX300-080A07AR 27 23 13 20 13.4 56 12.4 7
80 VPX300-080A10AR 27 23 13 20 13.4 56 12.4 7

&40 HSC08025H
&50, &63 HSC10030H

&80 HSC12035H

y

 

VPX300 TPS40F1 TIP15W MK1KS

WT
(kg)

APMX RMPX
R LF DCON

80 VPX300R08007CA a 7 50 25.4 1.00 11 0.45° 11500 LOGU12
80 VPX300R08010CA a 10 50 25.4 1.00 11 0.45° 11500 LOGU12

WT
(kg)

APMX RMPX
R LF DCON

40 VPX300-040A03AR a 3 40 16 0.21 11 1.06° 17900 LOGU12
40 VPX300-040A04AR a 4 40 16 0.21 11 1.06° 17900 LOGU12
50 VPX300-050A04AR a 4 40 22 0.34 11 0.79° 15500 LOGU12
50 VPX300-050A06AR a 6 40 22 0.33 11 0.79° 15500 LOGU12
63 VPX300-063A06AR a 6 40 22 0.61 11 0.60° 13400 LOGU12
63 VPX300-063A08AR a 8 40 22 0.62 11 0.60° 13400 LOGU12
80 VPX300-080A07AR a 7 50 27 0.99 11 0.45° 11500 LOGU12
80 VPX300-080A10AR a 10 50 27 0.99 11 0.45° 11500 LOGU12

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แบบอาเบอร์
มรีหูลอ่เย็น

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

ตารางและรายการขนาดการตดิตัง้

อะไหล่

หมายเหต ุ1) จ�านวนรอบทีม่ากทีส่ดุทีย่อมรับไดใ้นการตดิตัง้เพือ่รับรองถงึความมัน่คงของเครือ่งมอืและใบมดี
หมายเหต ุ2) เมือ่ใชเ้ครือ่งมอืดว้ยความเร็วเพลาหมนุสงู, ตอ้งแน่ใจวา่เครือ่งมอืและอาเบอรม์คีวามสมดลุเป็นอยา่งดี

DC
(มม.) เซท็โบลท์ รปูทรง

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TPS40F1 = 3.0

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.)

รหสัดา้มจับ

*

แคลมป์สกรู ประแจ สารหลอ่ลืน่กนัหนดื

การตดิตัง้ = หน่วยวดันิว้

การตดิตัง้ = หน่วยวดัมลิลเิมตร

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ
(นาท-ี1)

ใบมดี

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ
(นาท-ี1)

ใบมดี

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

มรีหูลอ่เย็น
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L

KAPR
90°

D
C

LH
LF

APMX
KAPR

D
C

O
N

P M K N S H

VPX300
P M K N S

APMX RMPX WT
(kg)R DCON LF LH

40 VPX300R402SA32S02104 a 2 4 32 125 45 21 1.06° 0.78 LOGU12
40 VPX300R402SA32S03106 a 2 6 32 130 50 31 1.06° 0.79 LOGU12
40 VPX300R402SA32S04208 a 2 8 32 140 60 42 1.06° 0.84 LOGU12

y

 

VPX300 TPS40F1 TIP15W MK1KS

ISO13399 L003
L167
L168─L192
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ตดัไหลแ่บบลกึ
คมตดัยาว

เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ อลัลอยทนความรอ้น

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

*  แนะน�าใหใ้ชรั้ศมมีมุ RE 0.8 มม. ส�าหรับขอบตดัตอ่พว่งยกเวน้คมตดัดา้นลา่ง (ตดัปลาย) 
เม็ดมดี RE 0.2 มม. และ 0.4 มม. ยงัสามารถใชไ้ด ้

แบบดา้ม
มรีหูลอ่เย็น

อะไหล่

รหสัดา้มจับ

*

แคลมป์สกรู ประแจ สารหลอ่ลืน่กนัหนดื

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค
จ�านวนคมตดั ผลรวม

ขนาด (มม.)
(มม.) ใบมดี

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TPS40F1 = 3.5

*

ใบมดี
เงื่อนไขการตัด
อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ
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L

D
C

D
A

H
D

C
C

B

D
C

SF
M

S
D

C
O

N
K

W
W

LF
APMX

KAPR

CBDPLCCB
L8

WT
(kg)

APMX RMPX
R LF DCON

40 VPX300-040A02A031R06 a 2 6 50 16 0.26 31 1.06° LOGU12
40 VPX300-040A02A042R08 a 2 8 60 16 0.31 42 1.06° LOGU12
50 VPX300-050A03A031R09 a 3 9 55 22 0.47 31 0.79° LOGU12
50 VPX300-050A03A042R12 a 3 12 65 22 0.55 42 0.79° LOGU12
50 VPX300-050A03A052R15 a 3 15 75 22 0.63 52 0.79° LOGU12
63 VPX300-063A04A042R16 a 4 16 65 27 0.92 42 0.6° LOGU12
63 VPX300-063A04A052R20 a 4 20 75 27 1.06 52 0.6° LOGU12
80 VPX300-080A05A052R25 a 5 25 75 27 1.94 52 0.45° LOGU12
80 VPX300-080A05A063R30 a 5 30 85 27 2.20 63 0.45° LOGU12

WT
(kg)

APMX RMPX
R LF DCON

80 VPX300R08005CA05225 a 5 25 75 31.75 1.81 52 0.45° LOGU12
80 VPX300R08005CA06330 a 5 30 85 31.75 2.06 63 0.45° LOGU12

DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8

40 VPX300-040A02A031R06 16 18 9 14 8.4 37 8.4 5.6
40 VPX300-040A02A042R08 16 18 9 14 8.4 37 8.4 5.6
50 VPX300-050A03A031R09 22 20 11 17 12.4 47 10.4 6.3
50 VPX300-050A03A042R12 22 20 11 17 12.4 47 10.4 6.3
50 VPX300-050A03A052R15 22 20 11 17 12.4 47 10.4 6.3
63 VPX300-063A04A042R16 27 23 13 20 12.4 76 12.4 7.0
63 VPX300-063A04A052R20 27 23 13 20 12.4 76 12.4 7.0
80 VPX300-080A05A052R25 27 23 13 20 12.4 76 12.4 7.0
80 VPX300-080A05A063R30 27 23 13 20 12.4 76 12.4 7.0
80 VPX300R08005CA05225 31.75 32 17 26 17.4 76 12.7 8.0
80 VPX300R08005CA06330 31.75 32 17 26 17.4 76 12.7 8.0

APMX

VPX300-040A02A031 31 HSC08040
VPX300-040A02A042 42 HSC08050
VPX300-050A03A031 31 HSC10040
VPX300-050A03A042 42 HSC10050
VPX300-050A03A052 52 HSC10060
VPX300-063A04A042 42 HSC12050
VPX300-063A04A052 52 HSC12060
VPX300-080A05A052 52 HSC12060
VPX300-080A05A063 63 HSC12070
VPX300R08005CA052 52 HSC16055
VPX300R08005CA063 63 HSC16065

y

L165

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ตารางและรายการขนาดการตดิตัง้

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.)

อะไหล่

แบบ Shell
มรีหูลอ่เย็น

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

การตดิตัง้ = หน่วยวดัมลิลเิมตร

รหสัสนิคา้ (มม.) เซท็โบลท์ รปูทรง

*

*

*  แนะน�าใหใ้ชรั้ศมมีมุ RE 0.8 มม. ส�าหรับขอบตดัตอ่พว่งยกเวน้คมตดัดา้นลา่ง (ตดัปลาย) 
เม็ดมดี RE 0.2 มม. และ 0.4 มม. ยงัสามารถใชไ้ด ้

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค
จ�านวนคมตดั ผลรวม

ขนาด (มม.)
(มม.) ใบมดี

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค
จ�านวนคมตดั ผลรวม

ขนาด (มม.)
(มม.) ใบมดี

การตดิตัง้ = หน่วยวดันิว้
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L

BS 

S

LLE

RE

BS 

S

LLE

RE

VPX300
P
M
K
N
S
H

L RE LE S BS

M
V1

02
0

M
C

50
20

M
P6

12
0

M
P6

13
0

M
P7

13
0

M
P9

12
0

M
P9

13
0

VP
15

TF

TF
15

LOGU1207020PNER-L G E a a a a a a a a 12.4 0.2 11.3 7.0 3.0
LOGU1207040PNER-L G E a a a a a a a a 12.4 0.4 11.3 7.0 2.8
LOGU1207080PNER-L G E a a a a a a a a 12.4 0.8 11.3 7.0 2.6
LOGU1207100PNER-L G E a a a a a a a a 12.4 1.0 11.3 7.0 2.5
LOGU1207120PNER-L G E a a a a a a a a 12.4 1.2 11.3 7.0 2.4
LOGU1207160PNER-L G E a a a a a a a a 12.4 1.6 11.3 7.0 1.8
LOGU1207200PNER-L G E a a a a a a a a 12.4 2.0 11.3 7.0 1.4
LOGU1207240PNER-L G E a a a a a a a a 12.4 2.4 11.3 7.0 1.2
LOGU1207300PNER-L G E a a a a a a a a 12.4 3.0 11.3 7.0 0.6
LOGU1207320PNER-L G E a a a a a a a a 12.4 3.2 11.3 7.0 0.4
LOGU1207020PNFR-L G F a 12.4 0.2 11.3 7.0 3.0
LOGU1207040PNFR-L G F a 12.4 0.4 11.3 7.0 2.8
LOGU1207080PNFR-L G F a 12.4 0.8 11.3 7.0 2.6
LOGU1207100PNFR-L G F a 12.4 1.0 11.3 7.0 2.5
LOGU1207120PNFR-L G F a 12.4 1.2 11.3 7.0 2.4
LOGU1207160PNFR-L G F a 12.4 1.6 11.3 7.0 1.8
LOGU1207200PNFR-L G F a 12.4 2.0 11.3 7.0 1.4
LOGU1207240PNFR-L G F a 12.4 2.4 11.3 7.0 1.2
LOGU1207300PNFR-L G F a 12.4 3.0 11.3 7.0 0.6
LOGU1207320PNFR-L G F a 12.4 3.2 11.3 7.0 0.4

LOGU1207020PNER-M G E a a a a a a a a 12.4 0.2 11.3 7.0 3.0
LOGU1207040PNER-M G E a a a a a a a a 12.4 0.4 11.3 7.0 2.8
LOGU1207080PNER-M G E a a a a a a a a 12.4 0.8 11.3 7.0 2.4
LOGU1207100PNER-M G E a a a a a a a a 12.4 1.0 11.3 7.0 2.3
LOGU1207120PNER-M G E a a a a a a a a 12.4 1.2 11.3 7.0 2.1
LOGU1207160PNER-M G E a a a a a a a a 12.4 1.6 11.3 7.0 1.7
LOGU1207200PNER-M G E a a a a a a a a 12.4 2.0 11.3 7.0 1.4
LOGU1207240PNER-M G E a a a a a a a a 12.4 2.4 11.3 7.0 1.0
LOGU1207300PNER-M G E a a a a a a a a 12.4 3.0 11.3 7.0 0.5
LOGU1207320PNER-M G E a a a a a a a a 12.4 3.2 11.3 7.0 0.3
LOGU1207020PNFR-M G F a 12.4 0.2 11.3 7.0 3.0
LOGU1207040PNFR-M G F a 12.4 0.4 11.3 7.0 2.8
LOGU1207080PNFR-M G F a 12.4 0.8 11.3 7.0 2.4
LOGU1207100PNFR-M G F a 12.4 1.0 11.3 7.0 2.3
LOGU1207120PNFR-M G F a 12.4 1.2 11.3 7.0 2.1
LOGU1207160PNFR-M G F a 12.4 1.6 11.3 7.0 1.7
LOGU1207200PNFR-M G F a 12.4 2.0 11.3 7.0 1.4
LOGU1207240PNFR-M G F a 12.4 2.4 11.3 7.0 1.0
LOGU1207300PNFR-M G F a 12.4 3.0 11.3 7.0 0.5
LOGU1207320PNFR-M G F a 12.4 3.2 11.3 7.0 0.3

ISO13399 L003 P001
L168─L192 Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

การลบเหลีย่ม : 
   E : วงกลม   F : คมตดั

สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม

เคลอืบ คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

รอ่งคายเศษ L

ทัว่ไป
รอ่งคายเศษ M

อะไหล่
เงื่อนไขการตัด ขอ้มลูทางเทคนคิ

รวมถงึเครือ่งมอืประเภทยาวส�าหรบัการตดังานลกึ

 



L168

L

y

P   L M MP6120 VP15TF
  M L MP6130 ─

 L M MP6120 VP15TF
  M L MP6120 VP15TF

M L MP6130 ─
  M L MP6120 VP15TF

M L MP6130 ─
M   L M MP7130 VP15TF

  M L MP7130 ─
  L M MP7130 VP15TF

  M L MP7130 ─
  L M MP7130 VP15TF

  M L MP7130 ─

─
  L M MP7130 VP15TF

  M L MP7130 ─
  L M MP7130 VP15TF

  M L MP7130 ─
K   M L MC5020 VP15TF

  M L VP15TF ─
  M L MC5020 VP15TF

  M L VP15TF ─
N   L M TF15 ─

  M L TF15 ─
S

─
  L M MP9120 VP15TF

  M L MP9130 ─

─
  L M MP9120 VP15TF

  M L MP9130 ─

─
  M L MP9120 VP15TF

  M L MP9130 ─
H   M ─ VP15TF ─

VPX200/300
งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า
ตารางการเลอืกรอ่งคายเศษตามสถานะการตดัวสัดทุ�างาน

ตารางตอ่ไปนีแ้สดงเงือ่นไขทีแ่นะน�าส�าหรับการตดัแบบแหง้และแบบเปียก

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ สภาพการตดั รอ่งคายเศษ เกรด

แนะน�าเป็นอนัดบัแรก แนะน�าเป็นล�าดบัทีส่อง แนะน�าเป็นอนัดบัแรก แนะน�าเป็นล�าดบัทีส่อง

เหล็กเหนยีว ความแข็ง
<180HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

เครือ่งมอืโลหะผสม

ความแข็ง
180-350HB
<350HB

การอบคลาย  
(Annealing)

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ ความแข็ง
35─45HRC

สแตนเลส austenitic

ความแข็ง
<280HB

ความแข็ง
>200HB

เหล็ก ดเูพล็กซ์ ความแข็ง
<280HB

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง  
แบบตกผลกึ

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ ความแข็ง
<450HB

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตึง 
<350MPa

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ 
<800MPa

อลมูเินยีม อลัลอย เนือ้หา
Si<5%

ไททาเนยีม อลัลอย
(Ti-6Al-4V)

ไททาเนยีม อลัลอย
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr)

อลัลอยทนความรอ้น

เหล็กชบุแข็ง ความแข็ง
40─55HRC

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

 



L169

L

y

0.25─0.5DC 0.5─0.75DC

P   MP6120,VP15TF 230 (180 ─270) 220 (170 ─260) 180 (140 ─210) 180 (140 ─210)
  MP6130 200 (150 ─240) 190 (140 ─230) 150 (110 ─180) 150 (110 ─180)

  MP6120,VP15TF 180 (140─210) 170 (130─200) 140 (110─160) 140 (110─160)

MP6130 150 (110─180) 140 (100─170) 110 (80─130) 110 (80─130)

  MP6120,VP15TF 120 (90 ─140) 110 (80 ─130) 100 (70 ─120) 100 (70 ─120)
MP6130 100 (80 ─120) 90 (70 ─110) 80 (60 ─100) 80 (60 ─100)

M
  MP7130,VP15TF 180 (140 ─210) 170 (130 ─200) 140 (110 ─160) 140 (110 ─160)

  MP7130,VP15TF 150 (110 ─180) 140 (100 ─160) 110 (80 ─130) 110 (80 ─130)

  MP7130,VP15TF 140 (110 ─170) 130 (90 ─150) 100 (70 ─120) 100 (70 ─120)

─   MP7130,VP15TF 180 (140 ─210) 170 (130 ─200) 140 (110 ─160) 140 (110 ─160)

  MP7130,VP15TF 130 (100 ─160) 120 (80 ─140) 90 (60 ─110) 90 (60 ─110)

K   MC5020 250 (200 ─ 300) 240 (190 ─290) 210 (160 ─260) 210 (160 ─260)
  VP15TF 200 (150 ─250) 190 (140 ─240) 160 (110 ─210) 160 (110 ─210)
  MC5020 180 (150 ─200) 170 (140 ─190) 150 (120 ─170) 150 (120 ─170)
  VP15TF 130 (100 ─150) 120 (90 ─140) 100 (80 ─120) 100 (80 ─120)

N   TF15 600 (400 ─1000) 600 (400 ─1000) 600 (400 ─1000) 600 (400 ─1000)

H   VP15TF 90 (70 ─100) 85 (60 ─100) 70 (50 ─ 80) 70 (50 ─ 80)

VPX200

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

การตดัแบบแหง้
ความเร็วตดั

หมายเหต ุ1)  เงือ่นไขการตดัเหลา่นีค้วรอา้งองิส�าหรับประเภทกา้นมาตรฐาน (ตวัอกัษรตวัสดุทา้ยในการก�าหนดคอื S) และประเภทกา้นอารเ์บอร ์ 
ซึง่ไมม่กีารสะทา้นเกดิขึน้ ถา้เกดิการสะทา้นตอ้งท�าการปรับเปลีย่นตามสภาพการใชง้าน

หมายเหต ุ2)  การสัน่มแีนวโนม้ทีจ่ะปรากฎในบางกรณี ใชก้ารตดัและฟีดตอ่ฟันทีอ่ยูใ่นสภาวะทีแ่นะน�าขัน้ต�า่หรอืต�า่กวา่
     • เมือ่ระยะขจับเครือ่งมอืยาว (ใชด้า้มทีม่คีวามยาวประเภทสกร ู- อนิ ฯลฯ )
     • ความแข็งแกรง่ของเครือ่งจักร , วสัดงุาน หรอื สิง่ทีแ่นบมาของวสัดงุานอยูใ่นระดบัต�า่
     • เมือ่ท�าการเจาะรัศมมีมุแบบ pocket
หมายเหต ุ3) แนะน�าใหใ้ชป้ระเภททีม่ฟัีนนอ้ยลงเมือ่ความลกึของการตดัในทศิทางรัศม ี(ae) คอื 0.5 DC หรอืมากกวา่
หมายเหต ุ4) แนะน�าใหใ้ชส้ารหลอ่เย็น ถา้ตอ้งการเนน้ผวิส�าเร็จ (อายกุารใชง้านอาจสัน้กวา่ไมใ่ชส้ารหลอ่เย็น)
หมายเหต ุ5)  เมือ่ใชง้านภายใตส้ภาวะการตดัทีส่งูกวา่ทีแ่นะน�าหรอืเป็นเวลานานบติอาจออ่นลา้และแตกไดใ้นระหวา่งการตดัเฉือน โปรดเปลีย่นบติเป็นระยะ

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ สภาพการตดั เกรด
ae (มม.)

<0.25DC DC (คมตดั)
ความเร็วตดั vc (ม./นาท)ี

เหล็กเหนยีว ความแข็ง
<180HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

เครือ่งมอืโลหะผสม

ความแข็ง
180-350HB
<350HB

การอบคลาย  
(Annealing)

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ ความแข็ง
35─45HRC

สแตนเลส austenitic

ความแข็ง
<200HB

ความแข็ง
>200HB

เหล็ก ดเูพล็กซ์ ความแข็ง
<280HB

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง  
แบบตกผลกึ

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ ความแข็ง
<450HB

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ 
<350MPa

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ 
<800MPa

อลมูเินยีม อลัลอย เนือ้หา
Si<5%

เหล็กชบุแข็ง ความแข็ง
40─55HRC

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ



L170

L

ø16─ø18 ø20─ø25 ø28─ø63

P    0.10 ─0.15 0.10 ─0.20 0.10 ─0.25
0.25─0.5DC    0.08 ─0.12 0.10 ─0.15 0.10 ─0.20
0.5─0.75DC    0.08 ─0.12 0.08 ─0.12 0.10 ─0.15

   0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.08 ─0.12
   0.10 ─0.15 0.10 ─0.20 0.10 ─0.25

0.25─0.5DC    0.08 ─0.12 0.10 ─0.15 0.10 ─0.20
0.5─0.75DC   0.08 ─0.12 0.08 ─0.12 0.10 ─0.15

   0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.08 ─0.12
   0.10 ─0.15 0.10 ─0.15 0.10 ─0.20

0.25─0.5DC    0.08 ─0.12 0.08 ─0.12 0.10 ─0.15
0.5─0.75DC    0.08 ─0.12 0.06 ─0.10 0.08 ─0.12

   0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.05 ─0.10
   0.10 ─0.15 0.10 ─0.15 0.10 ─0.20

0.25─0.5DC    0.08 ─0.12 0.08 ─0.12 0.10 ─0.15
0.5─0.75DC    0.08 ─0.12 0.06 ─0.10 0.08 ─0.12

   0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10
M

─

  0.10 ─0.15 0.10 ─0.20 0.10 ─0.20
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.15 0.08 ─0.15

0.25─0.5DC
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.15 0.08 ─0.15

  0.06 ─0.10 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

0.5─0.75DC
  0.06 ─0.10 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08 0.06 ─0.08
  0.10 ─0.15 0.10 ─0.20 0.10 ─0.20

  0.08 ─0.12 0.08 ─0.15 0.08 ─0.15

0.25─0.5DC
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.15 0.08 ─0.15

  0.06 ─0.10 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

0.5─0.75DC
  0.06 ─0.10 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08 0.06 ─0.08

─

  0.10 ─0.15 0.10 ─0.20 0.10 ─0.20
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.15 0.08 ─0.15

0.25─0.5DC
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.15 0.08 ─0.15

  0.06 ─0.10 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

0.5─0.75DC
  0.06 ─0.10 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08 0.06 ─0.08

<450HB

  0.10 ─0.15 0.10 ─0.15 0.10 ─0.15
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

0.25─0.5DC
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

  0.06 ─0.10 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

0.5─0.75DC
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08 0.06 ─0.08
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08 0.06 ─0.08

y

VPX200
งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ความลกึตดัและแรงป้อน

หมายเหต ุ1)  เงือ่นไขการตดัเหลา่นีค้วรอา้งองิส�าหรับประเภทกา้นมาตรฐาน (ตวัอกัษรตวัสดุทา้ยในการก�าหนดคอื S) และประเภทกา้นอารเ์บอร ์ 
ซึง่ไมม่กีารสะทา้นเกดิขึน้ ถา้เกดิการสะทา้นตอ้งท�าการปรับเปลีย่นตามสภาพการใชง้าน

หมายเหต ุ2)  การสัน่มแีนวโนม้ทีจ่ะปรากฎในบางกรณี ใชก้ารตดัและฟีดตอ่ฟันทีอ่ยูใ่นสภาวะทีแ่นะน�าขัน้ต�า่หรอืต�า่กวา่
     • เมือ่ระยะขจับเครือ่งมอืยาว (ใชด้า้มทีม่คีวามยาวประเภทสกร ู- อนิ ฯลฯ )
     • ความแข็งแกรง่ของเครือ่งจักร , วสัดงุาน หรอื สิง่ทีแ่นบมาของวสัดงุานอยูใ่นระดบัต�า่
     • เมือ่ท�าการเจาะรัศมมีมุแบบ pocket
หมายเหต ุ3) แนะน�าใหใ้ชป้ระเภททีม่ฟัีนนอ้ยลงเมือ่ความลกึของการตดัในทศิทางรัศม ี(ae) คอื 0.5 DC หรอืมากกวา่
หมายเหต ุ4) แนะน�าใหใ้ชส้ารหลอ่เย็น ถา้ตอ้งการเนน้ผวิส�าเร็จ (อายกุารใชง้านอาจสัน้กวา่ไมใ่ชส้ารหลอ่เย็น)
หมายเหต ุ5)  เมือ่ใชง้านภายใตส้ภาวะการตดัทีส่งูกวา่ทีแ่นะน�าหรอืเป็นเวลานานบติอาจออ่นลา้และแตกไดใ้นระหวา่งการตดัเฉือน โปรดเปลีย่นบติเป็นระยะ

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ ae (มม.) สภาพการตดั

DC (มม.)

ap (มม.) fz (มม./ฟัน) ap (มม.) fz (มม./ฟัน) ap (มม.) fz (มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว ความแข็ง
<180HB

<0.25DC <6 <8 <8
<5 <8 <8
<4 <6 <6

DC (คมตดั) <2 <4 <4

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

เครือ่งมอืโลหะผสม
ความแข็ง

180 ─280HB

<0.25DC <6 <8 <8
<5 <8 <8
<4 <6 <6

DC (คมตดั) <2 <4 <4

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

เครือ่งมอืโลหะผสม

ความแข็ง
280─350HB 

<350HB 
การอบคลาย  
(Annealing)

<0.25DC <6 <8 <8
<5 <8 <8
<4 <6 <6

DC (คมตดั) <2 <4 <4

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ ความแข็ง
35 ─ 45HRC

<0.25DC <6 <8 <8
<5 <8 <8
<4 <6 <6

DC (คมตดั) <2 <4 <4

สแตนเลส austenitic

<0.25DC <6 <8 <8
<6 <8 <8
<5 <8 <8
<5 <8 <8
<4 <6 <6
<4 <6 <6

DC (คมตดั)
<2 <4 <4
<2 <4 <4

เหล็ก ดเูพล็กซ์ ความแข็ง
<280HB

<0.25DC <6 <8 <8
<6 <8 <8
<5 <8 <8
<5 <8 <8
<4 <6 <6
<4 <6 <6

DC (คมตดั)
<2 <4 <4
<2 <4 <4

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง  
แบบตกผลกึ

<0.25DC <6 <8 <8
<6 <8 <8
<5 <8 <8
<5 <8 <8
<4 <6 <6
<4 <6 <6

DC (คมตดั)
<2 <4 <4
<2 <4 <4

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ ความแข็ง

<0.25DC <6 <8 <8
<6 <8 <8
<5 <8 <8
<5 <8 <8
<4 <6 <6
<4 <6 <6

DC(Slot) <2 <4 <4
<2 <4 <4

การตดัแบบแหง้
สภาพการตดัทีแ่นะน�า
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ø16─ø18 ø20─ø25 ø28─ø63

K   0.10 ─0.15 0.10 ─0.20 0.10 ─0.25
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.15 0.10 ─0.20

0.25─0.5DC
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.15 0.10 ─0.20

  0.06 ─0.10 0.08 ─0.12 0.10 ─0.15

0.5─0.75DC
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12 0.10 ─0.15

  0.08 ─0.12 0.06 ─0.10 0.08 ─0.12
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.08 ─0.15

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08 0.08 ─0.10
  0.10 ─0.15 0.10 ─0.20 0.10 ─0.20

  0.08 ─0.12 0.10 ─0.15 0.10 ─0.15

0.25─0.5DC
  0.08 ─0.12 0.10 ─0.15 0.10 ─0.15

  0.06 ─0.10 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

0.5─0.75DC
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

  0.08 ─0.12 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08 0.06 ─0.08
N   0.10 ─0.20 0.10 ─0.25 0.10 ─0.25

  0.10 ─0.15 0.10 ─0.20 0.10 ─0.20

0.25─0.5DC
  0.10 ─0.15 0.10 ─0.20 0.10 ─0.20

  0.08 ─0.12 0.10 ─0.15 0.10 ─0.15

0.5─0.75DC
  0.08 ─0.12 0.06 ─0.15 0.08 ─0.15

  0.06 ─0.10 0.06 ─0.15 0.08 ─0.15
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.15 0.08 ─0.15

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.12 0.08 ─0.12
H

40─ 55HRC

  0.08 ─0.15 0.08 ─0.15 0.08 ─0.15
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

0.25─0.5DC
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

  0.06 ─0.10 0.08 ─0.10 0.06 ─0.10

0.5─0.75DC
  0.06 ─0.10 0.08 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08 0.06 ─0.08
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08 0.06 ─0.08

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ ae (มม.) สภาพการตดั

DC

ap (มม.) fz (มม./ฟัน) ap (มม.) fz (มม./ฟัน) ap (มม.) fz (มม./ฟัน)

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ 
<350MPa

<0.25DC <6 <8 <8
<6 <8 <8
<5 <8 <8
<5 <8 <8
<4 <6 <6
<4 <6 <6

DC (คมตดั)
<2 <4 <4
<2 <4 <4

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ 
<800MPa

<0.25DC <6 <8 <8
<6 <8 <8
<5 <8 <8
<5 <8 <8
<4 <6 <6
<4 <6 <6

DC (คมตดั)
<2 <4 <4
<2 <4 <4

อลมูเินยีม อลัลอย เนือ้หา
Si< 5%

<0.25DC <6 <8 <8
<6 <8 <8
<5 <8 <8
<5 <8 <8
<4 <6 <6
<4 <6 <6

DC (คมตดั)
<2 <4 <4
<2 <4 <4

เหล็กชบุแข็ง ความแข็ง

<0.25DC <4 <4 <4
<4 <4 <4
<3 <3 <3
<3 <3 <3
<2 <2 <2
<2 <2 <2

DC (คมตดั)
<1 <1 <1
<1 <1 <1

หมายเหต ุ1)  เงือ่นไขการตดัเหลา่นีค้วรอา้งองิส�าหรับประเภทกา้นมาตรฐาน (ตวัอกัษรตวัสดุทา้ยในการก�าหนดคอื S) และประเภทกา้นอารเ์บอร ์ 
ซึง่ไมม่กีารสะทา้นเกดิขึน้ ถา้เกดิการสะทา้นตอ้งท�าการปรับเปลีย่นตามสภาพการใชง้าน

หมายเหต ุ2)  การสัน่มแีนวโนม้ทีจ่ะปรากฎในบางกรณี ใชก้ารตดัและฟีดตอ่ฟันทีอ่ยูใ่นสภาวะทีแ่นะน�าขัน้ต�า่หรอืต�า่กวา่
     • เมือ่ระยะขจับเครือ่งมอืยาว (ใชด้า้มทีม่คีวามยาวประเภทสกร ู- อนิ ฯลฯ )
     • ความแข็งแกรง่ของเครือ่งจักร , วสัดงุาน หรอื สิง่ทีแ่นบมาของวสัดงุานอยูใ่นระดบัต�า่
     • เมือ่ท�าการเจาะรัศมมีมุแบบ pocket
หมายเหต ุ3) แนะน�าใหใ้ชป้ระเภททีม่ฟัีนนอ้ยลงเมือ่ความลกึของการตดัในทศิทางรัศม ี(ae) คอื 0.5 DC หรอืมากกวา่
หมายเหต ุ4) แนะน�าใหใ้ชส้ารหลอ่เย็น ถา้ตอ้งการเนน้ผวิส�าเร็จ (อายกุารใชง้านอาจสัน้กวา่ไมใ่ชส้ารหลอ่เย็น)
หมายเหต ุ5)  เมือ่ใชง้านภายใตส้ภาวะการตดัทีส่งูกวา่ทีแ่นะน�าหรอืเป็นเวลานานบติอาจออ่นลา้และแตกไดใ้นระหวา่งการตดัเฉือน โปรดเปลีย่นบติเป็นระยะ

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ
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y

0.25─0.5DC 0.5─0.75DC

P
  

MP6120
MP6130 
VP15TF

140 (100─190) 130 (90─180) 100 (70─120) 100 (70─120)

  
MP6120 
MP6130 
VP15TF

120 (90─140) 110 (80─130) 100 (70─120) 100 (70─120)

  
MP6120
MP6130 
VP15TF

100 (80─120) 90 (70─110) 80 (60─100) 80 (60─100)

M
  MP7130,VP15TF 120 (100─150) 110 (90─140) 90 (70─120) 90 (70─120)

  MP7130,VP15TF 100 (80─130) 90 (70─110) 70 (50─100) 70 (50─100)

  MP7130,VP15TF 100 (80─130) 90 (70─120) 70 (50─100) 70 (50─100)

─   MP7130,VP15TF 120 (100─150) 110 (90─140) 90 (70─120) 90 (70─120)

  MP7130,VP15TF 90 (70─120) 80 (60─110) 60 (40─90) 60 (40─90)

K   MC5020 180 (160─220) 170 (150─210) 150 (130─190) 150 (130─190)
  VP15TF 130 (100─150) 120 (90─140) 100 (80─120) 100 (80─120)
  MC5020 160 (140─180) 150 (130─170) 130 (110─150) 130 (110─150)
  VP15TF 110 (80─140) 100 (70─130) 80 (60─120) 80 (60─120)

N   TF15 600 (400─1000) 600 (400─1000) 600 (400─1000) 600 (400─1000)

S
─

  MP9120,VP15TF 50 (40─70) 50 (40─70) 50 (40─70) 50 (40─70)
  MP9130 40 (30─60) 40 (30─60) 40 (30─60) 40 (30─60)

─   
MP9120
MP9130
VP15TF

30 (20─40) 30 (20─40) 30 (20─40) 30 (20─40)

─
  MP9120,VP15TF 40 (30─60) 40 (30─60) 40 (30─60) 40 (30─60)

  MP9130 30 (20─40) 30 (20─40) 30 (20─40) 30 (20─40)
H   VP15TF 90 (70─100) 85 (60─100) 70 (50─80) 70 (50─80)

VPX200
งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ความเร็วตดั
การตดัแบบเปียก

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ สภาพการตดั เกรด
ae (มม.)

<0.25DC DC (คมตดั)
ความเร็วตดั vc (ม./นาท)ี

เหล็กเหนยีว ความแข็ง
<180HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

เครือ่งมอืโลหะผสม

ความแข็ง
180─350HB

<350HB
การอบคลาย  
(Annealing)

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ ความแข็ง
35─45HRC

สแตนเลส austenitic

ความแข็ง
<200HB

ความแข็ง
>200HB

เหล็ก ดเูพล็กซ์ ความแข็ง
<280HB

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง  
แบบตกผลกึ

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ ความแข็ง
<450HB

เหล็กหลอ่สเีทา
แรงตงึ 

<350MPa

เหล็กหลอ่เหนยีว
แรงตงึ 

<800MPa

อลมูเินยีม อลัลอย เนือ้หา
Si<5%

ไททาเนยีม อลัลอย
(Ti-6Al-4V)

ไททาเนยีม อลัลอย
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr)

อลัลอยทนความรอ้น

เหล็กชบุแข็ง ความแข็ง
40─55HRC

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

หมายเหต ุ1)  เงือ่นไขการตดัเหลา่นีค้วรอา้งองิส�าหรับประเภทกา้นมาตรฐาน (ตวัอกัษรตวัสดุทา้ยในการก�าหนดคอื S) และประเภทกา้นอารเ์บอร ์ 
ซึง่ไมม่กีารสะทา้นเกดิขึน้ ถา้เกดิการสะทา้นตอ้งท�าการปรับเปลีย่นตามสภาพการใชง้าน

หมายเหต ุ2)  การสัน่มแีนวโนม้ทีจ่ะปรากฎในบางกรณี ใชก้ารตดัและฟีดตอ่ฟันทีอ่ยูใ่นสภาวะทีแ่นะน�าขัน้ต�า่หรอืต�า่กวา่
     • เมือ่ระยะขจับเครือ่งมอืยาว (ใชด้า้มทีม่คีวามยาวประเภทสกร ู- อนิ ฯลฯ )
     • ความแข็งแกรง่ของเครือ่งจักร , วสัดงุาน หรอื สิง่ทีแ่นบมาของวสัดงุานอยูใ่นระดบัต�า่
     • เมือ่ท�าการเจาะรัศมมีมุแบบ pocket
หมายเหต ุ3) แนะน�าใหใ้ชป้ระเภททีม่ฟัีนนอ้ยลงเมือ่ความลกึของการตดัในทศิทางรัศม ี(ae) คอื 0.5 DC หรอืมากกวา่
หมายเหต ุ4) แนะน�าใหใ้ชส้ารหลอ่เย็น ถา้ตอ้งการเนน้ผวิส�าเร็จ (อายกุารใชง้านอาจสัน้กวา่ไมใ่ชส้ารหลอ่เย็น)
หมายเหต ุ5)  เมือ่ใชง้านภายใตส้ภาวะการตดัทีส่งูกวา่ทีแ่นะน�าหรอืเป็นเวลานานบติอาจออ่นลา้และแตกไดใ้นระหวา่งการตดัเฉือน โปรดเปลีย่นบติเป็นระยะ
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ø16─ø18 ø20─ø25 ø28─ø63

P    0.10 ─0.15 0.10 ─0.20 0.10 ─0.25
0.25 ─ 0.5DC    0.08 ─0.12 0.10 ─0.15 0.10 ─0.20
0.5 ─ 0.75DC    0.08 ─0.12 0.08 ─0.12 0.10 ─0.15

   0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.08 ─0.12

180 ─280HB

   0.10 ─0.15 0.10 ─0.20 0.10 ─0.25
0.25 ─ 0.5DC    0.08 ─0.12 0.10 ─0.15 0.10 ─0.20
0.5 ─ 0.75DC   0.08 ─0.12 0.08 ─0.12 0.10 ─0.15

   0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.08 ─0.12
   0.10 ─0.15 0.10 ─0.15 0.10 ─0.20

0.25 ─ 0.5DC    0.08 ─0.12 0.08 ─0.12 0.10 ─0.15
0.5 ─ 0.75DC    0.08 ─0.12 0.06 ─0.10 0.08 ─0.12

   0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

35 ─ 45HRC

   0.10 ─0.15 0.10 ─0.15 0.10 ─0.20
0.25 ─ 0.5DC    0.08 ─0.12 0.08 ─0.12 0.10 ─0.15
0.5 ─ 0.75DC    0.08 ─0.12 0.06 ─0.10 0.08 ─0.12

   0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10
M

─

  0.10 ─0.15 0.10 ─0.20 0.10 ─0.20
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.15 0.08 ─0.15

0.25─ 0.5DC
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.15 0.08 ─0.15

  0.06 ─0.10 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

0.5─ 0.75DC
  0.06 ─0.10 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08 0.06 ─0.08
  0.10 ─0.15 0.10 ─0.20 0.10 ─0.20

  0.08 ─0.12 0.08 ─0.15 0.08 ─0.15

0.25─ 0.5DC
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.15 0.08 ─0.12

  0.06 ─0.10 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

0.5─ 0.75DC
  0.06 ─0.10 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08 0.06 ─0.08

─

  0.10 ─0.15 0.10 ─0.20 0.10 ─0.20
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.15 0.08 ─0.15

0.25─ 0.5DC
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.15 0.08 ─0.15

  0.06 ─0.10 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

0.5─ 0.75DC
  0.06 ─0.10 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.10 0.05 ─0.10
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.05 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08 0.05 ─0.08

<450HB

  0.10 ─0.15 0.10 ─0.15 0.10 ─0.15
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

0.25─ 0.5DC
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

  0.06 ─0.10 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

0.5─ 0.75DC
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.05 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08 0.05 ─0.08
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.05 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08 0.05 ─0.08

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ ae (มม.) สภาพการตดั

DC

ap (มม.) fz (มม./ฟัน) ap (มม.) fz (มม./ฟัน) ap (มม.) fz (มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว ความแข็ง
<180HB

<0.25DC <6 <8 <8
<5 <8 <8
<4 <6 <6

DC (คมตดั) <2 <4 <4

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

เครือ่งมอืโลหะผสม
ความแข็ง

<0.25DC <6 <8 <8
<5 <8 <8
<4 <6 <6

DC (คมตดั) <2 <4 <4

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

เครือ่งมอืโลหะผสม

ความแข็ง
280─350HB 
<350HB

การอบคลาย  
(Annealing)

<0.25DC <6 <8 <8
<5 <8 <8
<4 <6 <6

DC (คมตดั) <2 <4 <4

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ ความแข็ง
<0.25DC <6 <8 <8

<5 <8 <8
<4 <6 <6

DC (คมตดั) <2 <4 <4

สแตนเลส austenitic

<0.25DC
<6 <8 <8
<6 <8 <8
<5 <8 <8
<5 <8 <8
<4 <6 <6
<4 <6 <6

DC (คมตดั)
<2 <4 <4
<2 <4 <4

เหล็ก ดเูพล็กซ์ ความแข็ง
<280HB

<0.25DC
<6 <8 <8
<6 <8 <8
<5 <8 <8
<5 <8 <8
<4 <6 <6
<4 <6 <6

DC (คมตดั)
<2 <4 <4
<2 <4 <4

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง  
แบบตกผลกึ

<0.25DC
<6 <8 <8
<6 <8 <8
<5 <8 <8
<5 <8 <8
<4 <6 <6
<4 <6 <6

DC (คมตดั)
<2 <4 <4
<2 <4 <4

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ ความแข็ง

<0.25DC
<6 <8 <8
<6 <8 <8
<5 <8 <8
<5 <8 <8
<4 <6 <6
<4 <6 <6

DC (คมตดั)
<2 <4 <4
<2 <4 <4

หมายเหต ุ1)  เงือ่นไขการตดัเหลา่นีค้วรอา้งองิส�าหรับประเภทกา้นมาตรฐาน (ตวัอกัษรตวัสดุทา้ยในการก�าหนดคอื S) และประเภทกา้นอารเ์บอร ์ 
ซึง่ไมม่กีารสะทา้นเกดิขึน้ ถา้เกดิการสะทา้นตอ้งท�าการปรับเปลีย่นตามสภาพการใชง้าน

หมายเหต ุ2)  การสัน่มแีนวโนม้ทีจ่ะปรากฎในบางกรณี ใชก้ารตดัและฟีดตอ่ฟันทีอ่ยูใ่นสภาวะทีแ่นะน�าขัน้ต�า่หรอืต�า่กวา่
     • เมือ่ระยะขจับเครือ่งมอืยาว (ใชด้า้มทีม่คีวามยาวประเภทสกร ู- อนิ ฯลฯ )
     • ความแข็งแกรง่ของเครือ่งจักร , วสัดงุาน หรอื สิง่ทีแ่นบมาของวสัดงุานอยูใ่นระดบัต�า่
     • เมือ่ท�าการเจาะรัศมมีมุแบบ pocket
หมายเหต ุ3) แนะน�าใหใ้ชป้ระเภททีม่ฟัีนนอ้ยลงเมือ่ความลกึของการตดัในทศิทางรัศม ี(ae) คอื 0.5 DC หรอืมากกวา่
หมายเหต ุ4) แนะน�าใหใ้ชส้ารหลอ่เย็น ถา้ตอ้งการเนน้ผวิส�าเร็จ (อายกุารใชง้านอาจสัน้กวา่ไมใ่ชส้ารหลอ่เย็น)
หมายเหต ุ5)  เมือ่ใชง้านภายใตส้ภาวะการตดัทีส่งูกวา่ทีแ่นะน�าหรอืเป็นเวลานานบติอาจออ่นลา้และแตกไดใ้นระหวา่งการตดัเฉือน โปรดเปลีย่นบติเป็นระยะ

ความลกึตดัและแรงป้อน
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ø16─ø18 ø20─ø25 ø28─ø63

K   0.10 ─0.15 0.10 ─0.20 0.10 ─0.25
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.15 0.10 ─0.20

0.25─ 0.5DC
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.15 0.10 ─0.20

  0.06 ─0.10 0.08 ─0.12 0.10 ─0.15

0.5─ 0.75DC
  0.08 ─0.12 0.06 ─0.10 0.10 ─0.15

  0.08 ─0.12 0.06 ─0.10 0.08 ─0.12
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.08 ─0.15

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08 0.06 ─0.10
  0.10 ─0.15 0.10 ─0.20 0.10 ─0.20

  0.08 ─0.12 0.10 ─0.15 0.10 ─0.15

0.25─ 0.5DC
  0.08 ─0.12 0.10 ─0.15 0.10 ─0.15

  0.06 ─0.10 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

0.5─ 0.75DC
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12 0.06 ─0.10
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08 0.06 ─0.08
N   0.10 ─0.20 0.10 ─0.25 0.10 ─0.25

  0.10 ─0.15 0.10 ─0.20 0.10 ─0.20

0.25─ 0.5DC
  0.10 ─0.15 0.10 ─0.20 0.10 ─0.20

  0.08 ─0.12 0.10 ─0.15 0.10 ─0.15

0.5─ 0.75DC
  0.08 ─0.12 0.06 ─0.15 0.08 ─0.15

  0.06 ─0.10 0.06 ─0.15 0.08 ─0.15
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.15 0.08 ─0.15

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.12 0.08 ─0.12
S

─

  0.08 ─0.15 0.08 ─0.15 0.08 ─0.15
0.25─ 0.5DC   0.08 ─0.12 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12
0.5─ 0.75DC   0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

─

  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12
0.25─ 0.5DC   0.08 ─0.12 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12
0.5─ 0.75DC   0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

─

  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12
0.25─ 0.5DC   0.08 ─0.12 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12
0.5─ 0.75DC   0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10
H

40─ 55HRC

  0.08 ─0.15 0.08 ─0.15 0.08 ─0.15
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

0.25─ 0.5DC
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

0.5─ 0.75DC
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

VPX200
y

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ ae (มม.) สภาพการตดั

DC

ap (มม.) fz (มม./ฟัน) ap (มม.) fz (มม./ฟัน) ap (มม.) fz (มม./ฟัน)

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ 
<350MPa

<0.25DC
<6 <8 <8
<6 <8 <8
<5 <8 <8
<5 <8 <8
<4 <6 <6
<4 <6 <6

DC (คมตดั)
<2 <4 <4
<2 <4 <4

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ 
<800MPa

<0.25DC
<6 <8 <8
<6 <8 <8
<5 <8 <8
<5 <8 <8
<4 <6 <6
<4 <6 <6

DC (คมตดั)
<2 <4 <4
<2 <4 <4

อลมูเินยีม อลัลอย เนือ้หา
Si< 5%

<0.25DC
<6 <8 <8
<6 <8 <8
<5 <8 <8
<5 <8 <8
<4 <6 <6
<4 <6 <6

DC (คมตดั)
<2 <4 <4
<2 <4 <4

ไททาเนยีม อลัลอย
(Ti-6Al-4V)

<0.25DC <6 <8 <8
<5 <8 <8
<4 <6 <6

DC (คมตดั) <2 <4 <4

ไททาเนยีม อลัลอย
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr)

<0.25DC <6 <8 <8
<5 <8 <8
<4 <6 <6

DC (คมตดั) <2 <4 <4

อลัลอยทนความรอ้น

<0.25DC <6 <8 <8
<5 <8 <8
<4 <6 <6

DC (คมตดั) <2 <4 <4

เหล็กชบุแข็ง ความแข็ง

<0.25DC
<4 <4 <4
<4 <4 <4
<3 <3 <3
<3 <3 <3
<2 <2 <2
<2 <2 <2

DC (คมตดั)
<1 <1 <1
<1 <1 <1

ความลกึตดัและแรงป้อน
การตดัแบบเปียก

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

หมายเหต ุ1)  เงือ่นไขการตดัเหลา่นีค้วรอา้งองิส�าหรับประเภทกา้นมาตรฐาน (ตวัอกัษรตวัสดุทา้ยในการก�าหนดคอื S) และประเภทกา้นอารเ์บอร ์ 
ซึง่ไมม่กีารสะทา้นเกดิขึน้ ถา้เกดิการสะทา้นตอ้งท�าการปรับเปลีย่นตามสภาพการใชง้าน

หมายเหต ุ2)  การสัน่มแีนวโนม้ทีจ่ะปรากฎในบางกรณี ใชก้ารตดัและฟีดตอ่ฟันทีอ่ยูใ่นสภาวะทีแ่นะน�าขัน้ต�า่หรอืต�า่กวา่
     • เมือ่ระยะขจับเครือ่งมอืยาว (ใชด้า้มทีม่คีวามยาวประเภทสกร ู- อนิ ฯลฯ )
     • ความแข็งแกรง่ของเครือ่งจักร , วสัดงุาน หรอื สิง่ทีแ่นบมาของวสัดงุานอยูใ่นระดบัต�า่
     • เมือ่ท�าการเจาะรัศมมีมุแบบ pocket
หมายเหต ุ3) แนะน�าใหใ้ชป้ระเภททีม่ฟัีนนอ้ยลงเมือ่ความลกึของการตดัในทศิทางรัศม ี(ae) คอื 0.5 DC หรอืมากกวา่
หมายเหต ุ4) แนะน�าใหใ้ชส้ารหลอ่เย็น ถา้ตอ้งการเนน้ผวิส�าเร็จ (อายกุารใชง้านอาจสัน้กวา่ไมใ่ชส้ารหลอ่เย็น)
หมายเหต ุ5)  เมือ่ใชง้านภายใตส้ภาวะการตดัทีส่งูกวา่ทีแ่นะน�าหรอืเป็นเวลานานบติอาจออ่นลา้และแตกไดใ้นระหวา่งการตดัเฉือน โปรดเปลีย่นบติเป็นระยะ
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VPX300

0.25─0.5DC 0.5─0.75DC

P   MP6120, VP15TF 230 (180─270) 220 (170─260) 180 (140─210) 180 (140─210)

  MP6130 200 (150─240) 190 (170─260) 150 (110─180) 150 (110─180)

  MP6120, VP15TF 180 (140─210) 170 (130─200) 140 (110─160) 140 (110─180)

MP6130 150 (110─180) 140 (100─170) 110 (80─130) 110 (80─130)

  MP6120, VP15TF 120 (90─140) 110 (80─130) 100 (70─120) 100 (70─120)

MP6130 100 (80─120) 90 (70─110) 80 (60─100) 80 (60─100)

M   MP7130, VP15TF 180 (140─210) 170 (130─200) 140 (110─160) 140 (110─160)

  MP7130, VP15TF 150 (110─180) 140 (100─160) 110 (80─130) 110 (80─130)

  MP7130, VP15TF 140 (110─170) 130 (90─150) 100 (70─120) 100 (70─120)

─   MP7130, VP15TF 180 (140─210) 170 (130─200) 140 (110─160) 140 (110─160)

  MP7130, VP15TF 130 (100─160) 120 (80─140) 90 (60─110) 90 (60─110)

K   MC5020 250 (200─300) 240 (190─290) 210 (160─260) 210 (160─260)

  VP15TF 200 (150─250) 190 (140─240) 160 (110─210) 160 (110─210)

  MC5020 180 (150─200) 170 (140─190) 150 (120─170) 150 (120─170)

  VP15TF 130 (100─150) 120 (90─140) 100 (80─120) 100 (80─120)

N   TF15 600 (400─1000) 600 (400─1000) 600 (400─1000) 600 (400─1000)

H   VP15TF 90 (70─100) 85 (60─100) 70 (50─80) 70 (50─80)

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า
การตดัแบบแหง้

ความเร็วตดั

หมายเหต ุ1)  เงือ่นไขการตดัเหลา่นีค้วรอา้งองิส�าหรับประเภทกา้นมาตรฐาน (ตวัอกัษรตวัสดุทา้ยในการก�าหนดคอื S) และประเภทกา้นอารเ์บอร ์ 
ซึง่ไมม่กีารสะทา้นเกดิขึน้ ถา้เกดิการสะทา้นตอ้งท�าการปรับเปลีย่นตามสภาพการใชง้าน

หมายเหต ุ2)  การสัน่มแีนวโนม้ทีจ่ะปรากฎในบางกรณี ใชก้ารตดัและฟีดตอ่ฟันทีอ่ยูใ่นสภาวะทีแ่นะน�าขัน้ต�า่หรอืต�า่กวา่
     • เมือ่ระยะขจับเครือ่งมอืยาว (ใชด้า้มทีม่คีวามยาวประเภทสกร ู- อนิ ฯลฯ )
     • ความแข็งแกรง่ของเครือ่งจักร , วสัดงุาน หรอื สิง่ทีแ่นบมาของวสัดงุานอยูใ่นระดบัต�า่
     • เมือ่ท�าการเจาะรัศมมีมุแบบ pocket
หมายเหต ุ3) แนะน�าใหใ้ชป้ระเภททีม่ฟัีนนอ้ยลงเมือ่ความลกึของการตดัในทศิทางรัศม ี(ae) คอื 0.5 DC หรอืมากกวา่
หมายเหต ุ4) แนะน�าใหใ้ชส้ารหลอ่เย็น ถา้ตอ้งการเนน้ผวิส�าเร็จ (อายกุารใชง้านอาจสัน้กวา่ไมใ่ชส้ารหลอ่เย็น)
หมายเหต ุ5)  เมือ่ใชง้านภายใตส้ภาวะการตดัทีส่งูกวา่ทีแ่นะน�าหรอืเป็นเวลานานบติอาจออ่นลา้และแตกไดใ้นระหวา่งการตดัเฉือน โปรดเปลีย่นบติเป็นระยะ

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ สภาพการตดั
ใบมดี ae (มม.)

เกรด
<0.25DC DC (คมตดั)

ความเร็วตดั vc (ม./นาท)ี

เหล็กเหนยีว ความแข็ง
<180HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

เครือ่งมอืโลหะผสม

ความแข็ง
180─350HB

<350HB
การอบคลาย  
(Annealing)

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ ความแข็ง
35─45HRC

สแตนเลส austenitic

ความแข็ง
<200HB
ความแข็ง
>200HB

เหล็ก ดเูพล็กซ์ ความแข็ง
<280HB

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง  
แบบตกผลกึ

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ ความแข็ง
<450HB

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตึง 
<350MPa

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตึง 
<800MPa

อลมูเินยีม อลัลอย เนือ้หา
Si<5%

เหล็กชบุแข็ง ความแข็ง
40─55HRC
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L

ø25 ø28─ø80

P    0.10 ─ 0.20 0.10 ─ 0.30
0.25─0.5DC    0.10 ─ 0.15 0.10 ─ 0.25
0.5─0.75DC    0.08 ─ 0.12 0.10 ─ 0.20

   0.06 ─ 0.10 0.08 ─ 0.15

180 ─280HB

   0.10 ─ 0.20 0.10 ─ 0.30
0.25─0.5DC    0.10 ─ 0.15 0.10 ─ 0.25
0.5─0.75DC   0.08 ─ 0.12 0.10 ─ 0.20

   0.06 ─ 0.10 0.08 ─ 0.15
   0.10 ─ 0.15 0.10 ─ 0.25

0.25─0.5DC    0.08 ─ 0.12 0.10 ─ 0.20
0.5─0.75DC    0.06 ─ 0.10 0.10 ─ 0.15

   0.06 ─ 0.10 0.08 ─ 0.12

35 ─ 45HRC

   0.10 ─ 0.15 0.10 ─ 0.25
0.25─0.5DC    0.08 ─ 0.12 0.10 ─ 0.20
0.5─0.75DC    0.06 ─ 0.10 0.10 ─ 0.15

   0.06 ─ 0.10 0.08 ─ 0.12
M

─

  0.10 ─0.20 0.10 ─0.20
  0.08 ─0.15 0.08 ─0.15

0.25─0.5DC
  0.08 ─0.15 0.08 ─0.15

  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

0.5─0.75DC
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08
  0.10 ─0.20 0.10 ─0.20

  0.08 ─0.15 0.08 ─0.15

0.25─0.5DC
  0.08 ─0.15 0.08 ─0.15

  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

0.5─0.75DC
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08

─

  0.10 ─0.20 0.10 ─0.20
  0.08 ─0.15 0.08 ─0.15

0.25─0.5DC
  0.08 ─0.15 0.08 ─0.15

  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

0.5─0.75DC
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08

<450HB

  0.10 ─0.15 0.10 ─0.15
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

0.25─0.5DC
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

  0.08 ─0.12 0.06 ─0.10

0.5─0.75DC
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08

VPX300
y

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ความลกึตดัและแรงป้อน

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ ae (มม.) สภาพการตดั

DC (มม.)

ap (มม.) fz (มม./ฟัน) ap (มม.) fz (มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว ความแข็ง
<180HB

<0.25DC <11 <11
<11 <11
<8 <8

DC (คมตดั) <5 <5

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

เครือ่งมอืโลหะผสม
ความแข็ง

<0.25DC <11 <11
<11 <11
<8 <8

DC (คมตดั) <5 <5

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

เครือ่งมอืโลหะผสม

ความแข็ง
280─350HB 
<350HB

การอบคลาย  
(Annealing)

<0.25DC <11 <11
<11 <11
<8 <8

DC (คมตดั) <5 <5

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ ความแข็ง
<0.25DC <11 <11

<11 <11
<8 <8

DC (คมตดั) <5 <5

สแตนเลส austenitic

<0.25DC <11 <11
<11 <11
<11 <11
<11 <11
<8 <8
<8 <8

DC (คมตดั)
<5 <5
<5 <5

เหล็ก ดเูพล็กซ์ ความแข็ง
<280HB

<0.25DC <11 <11
<11 <11
<11 <11
<11 <11
<8 <8
<8 <8

DC (คมตดั)
<5 <5
<5 <5

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง  
แบบตกผลกึ

<0.25DC <11 <11
<11 <11
<11 <11
<11 <11
<8 <8
<8 <8

DC (คมตดั)
<5 <5
<5 <5

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ ความแข็ง

<0.25DC <11 <11
<11 <11
<11 <11
<11 <11
<8 <8
<8 <8

DC (คมตดั)
<5 <5
<5 <5

หมายเหต ุ1)  เงือ่นไขการตดัเหลา่นีค้วรอา้งองิส�าหรับประเภทกา้นมาตรฐาน (ตวัอกัษรตวัสดุทา้ยในการก�าหนดคอื S) และประเภทกา้นอารเ์บอร ์ 
ซึง่ไมม่กีารสะทา้นเกดิขึน้ ถา้เกดิการสะทา้นตอ้งท�าการปรับเปลีย่นตามสภาพการใชง้าน

หมายเหต ุ2)  การสัน่มแีนวโนม้ทีจ่ะปรากฎในบางกรณี ใชก้ารตดัและฟีดตอ่ฟันทีอ่ยูใ่นสภาวะทีแ่นะน�าขัน้ต�า่หรอืต�า่กวา่
     • เมือ่ระยะขจับเครือ่งมอืยาว (ใชด้า้มทีม่คีวามยาวประเภทสกร ู- อนิ ฯลฯ )
     • ความแข็งแกรง่ของเครือ่งจักร , วสัดงุาน หรอื สิง่ทีแ่นบมาของวสัดงุานอยูใ่นระดบัต�า่
     • เมือ่ท�าการเจาะรัศมมีมุแบบ pocket
หมายเหต ุ3) แนะน�าใหใ้ชป้ระเภททีม่ฟัีนนอ้ยลงเมือ่ความลกึของการตดัในทศิทางรัศม ี(ae) คอื 0.5 DC หรอืมากกวา่
หมายเหต ุ4) แนะน�าใหใ้ชส้ารหลอ่เย็น ถา้ตอ้งการเนน้ผวิส�าเร็จ (อายกุารใชง้านอาจสัน้กวา่ไมใ่ชส้ารหลอ่เย็น)
หมายเหต ุ5)  เมือ่ใชง้านภายใตส้ภาวะการตดัทีส่งูกวา่ทีแ่นะน�าหรอืเป็นเวลานานบติอาจออ่นลา้และแตกไดใ้นระหวา่งการตดัเฉือน โปรดเปลีย่นบติเป็นระยะ

สภาพการตดัทีแ่นะน�า
การตดัแบบแหง้
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L

ø25 ø28─ø80

K   0.10 ─0.20 0.10 ─0.30
  0.08 ─0.15 0.10 ─0.25

0.25─0.5DC
  0.08 ─0.15 0.10 ─0.25

  0.08 ─0.12 0.10 ─0.20

0.5─0.75DC
  0.08 ─0.12 0.10 ─0.20

  0.06 ─0.10 0.08 ─0.15
  0.06 ─0.10 0.08 ─0.15

  0.06 ─0.08 0.08 ─0.12
  0.10 ─0.20 0.10 ─0.25

  0.10 ─0.15 0.10 ─0.20

0.25─0.5DC
  0.10 ─0.15 0.10 ─0.20

  0.08 ─0.12 0.10 ─0.15

0.5─0.75DC
  0.08 ─0.12 0.10 ─0.15

  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12
  0.06 ─0.10 0.08 ─0.12

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.10
N   0.10 ─0.25 0.10 ─0.25

  0.10 ─0.20 0.10 ─0.20

0.25─0.5DC
  0.10 ─0.20 0.10 ─0.20

  0.10 ─0.15 0.10 ─0.15

0.5─0.75DC
  0.06 ─0.15 0.08 ─0.15

  0.06 ─0.15 0.08 ─0.15
  0.06 ─0.15 0.08 ─0.15

  0.06 ─0.15 0.08 ─0.12
H

40─ 55HRC

  0.08 ─0.15 0.08 ─0.15
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

0.25─0.5DC
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

0.5─0.75DC
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ ae (มม.) สภาพการตดั

DC (มม.)

ap (มม.) fz (มม./ฟัน) ap (มม.) fz (มม./ฟัน)

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ 
<350MPa

<0.25DC <11 <11
<11 <11
<11 <11
<11 <11
<8 <8
<8 <8

DC (คมตดั)
<5 <5
<5 <5

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ 
<800MPa

<0.25DC <11 <11
<11 <11
<11 <11
<11 <11
<8 <8
<8 <8

DC (คมตดั)
<5 <5
<5 <5

อลมูเินยีม อลัลอย เนือ้หา
Si< 5%

<0.25DC <11 <11
<11 <11
<11 <11
<11 <11
<8 <8
<8 <8

DC (คมตดั)
<5 <5
<5 <5

เหล็กชบุแข็ง ความแข็ง

<0.25DC <5 <5
<5 <5
<4 <4
<4 <4
<3 <3
<3 <3

DC (คมตดั)
<2 <2
<2 <2

หมายเหต ุ1)  เงือ่นไขการตดัเหลา่นีค้วรอา้งองิส�าหรับประเภทกา้นมาตรฐาน (ตวัอกัษรตวัสดุทา้ยในการก�าหนดคอื S) และประเภทกา้นอารเ์บอร ์ 
ซึง่ไมม่กีารสะทา้นเกดิขึน้ ถา้เกดิการสะทา้นตอ้งท�าการปรับเปลีย่นตามสภาพการใชง้าน

หมายเหต ุ2)  การสัน่มแีนวโนม้ทีจ่ะปรากฎในบางกรณี ใชก้ารตดัและฟีดตอ่ฟันทีอ่ยูใ่นสภาวะทีแ่นะน�าขัน้ต�า่หรอืต�า่กวา่
     • เมือ่ระยะขจับเครือ่งมอืยาว (ใชด้า้มทีม่คีวามยาวประเภทสกร ู- อนิ ฯลฯ )
     • ความแข็งแกรง่ของเครือ่งจักร , วสัดงุาน หรอื สิง่ทีแ่นบมาของวสัดงุานอยูใ่นระดบัต�า่
     • เมือ่ท�าการเจาะรัศมมีมุแบบ pocket
หมายเหต ุ3) แนะน�าใหใ้ชป้ระเภททีม่ฟัีนนอ้ยลงเมือ่ความลกึของการตดัในทศิทางรัศม ี(ae) คอื 0.5 DC หรอืมากกวา่
หมายเหต ุ4) แนะน�าใหใ้ชส้ารหลอ่เย็น ถา้ตอ้งการเนน้ผวิส�าเร็จ (อายกุารใชง้านอาจสัน้กวา่ไมใ่ชส้ารหลอ่เย็น)
หมายเหต ุ5)  เมือ่ใชง้านภายใตส้ภาวะการตดัทีส่งูกวา่ทีแ่นะน�าหรอืเป็นเวลานานบติอาจออ่นลา้และแตกไดใ้นระหวา่งการตดัเฉือน โปรดเปลีย่นบติเป็นระยะ
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L

y

VPX300

0.25─0.5DC 0.5─0.75DC

P
  

MP6120 
MP6130 
VP15TF

140 (100─190) 130 (90─180) 100 (70─120) 100 (70─120)

  
MP6120 
MP6130 
VP15TF

120 (90─140) 110 (80─130) 100 (70─120) 100 (70─120)

  
MP6120 
MP6130 
VP15TF

100 (80─120) 90 (70─110) 80 (60─100) 80 (60─100)

M
  MP7130, VP15TF 120 (100─150) 110 (90─140) 90 (70─120) 90 (70─120)

  MP7130, VP15TF 100 (80─130) 90 (70─120) 70 (50─100) 70 (50─100)

  MP7130, VP15TF 100 (80─130) 90 (70─120) 70 (50─100) 70 (50─100)

─   MP7130, VP15TF 120 (100─150) 110 (90─140) 90 (70─120) 90 (70─120)

  MP7130, VP15TF 90 (70─120) 80 (60─110) 60 (40─90) 60 (40─90)

K
  MC5020 180 (160─220) 170 (150─210) 150 (130─190) 150 (130─190)

  VP15TF 130 (100─150) 120 (90─140) 100 (80─120) 100 (80─120)

  MC5020 160 (140─180) 150 (130─170) 130 (110─150) 130 (110─150)

  VP15TF 110 (80─140) 100 (70─130) 80 (60─120) 80 (60─120)

N
  TF15 600 (400─1000) 600 (400─1000) 600 (400─1000) 600 (400─1000)

S

─

  MP9120, VP15TF 50 (40─70) 50 (40─70) 50 (40─70) 50 (40─70)

  MP9130 40 (30─60) 40 (30─60) 40 (30─60) 40 (30─60)

─

  MP9120, VP15TF 30 (20─40) 30 (20─40) 30 (20─40) 30 (20─40)

  MP9130 30 (20─40) 30 (20─40) 30 (20─40) 30 (20─40)

─

  MP9120, VP15TF 40 (30─60) 40 (30─60) 40 (30─60) 40 (30─60)

  MP9130 30 (20─40) 30 (20─40) 30 (20─40) 30 (20─40)

H
  VP15TF 90 (70─100) 85 (60─100) 70 (50─80) 70 (50─80)

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ความเร็วตดั
การตดัแบบเปียก

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

หมายเหต ุ1)  เงือ่นไขการตดัเหลา่นีค้วรอา้งองิส�าหรับประเภทกา้นมาตรฐาน (ตวัอกัษรตวัสดุทา้ยในการก�าหนดคอื S) และประเภทกา้นอารเ์บอร ์ 
ซึง่ไมม่กีารสะทา้นเกดิขึน้ ถา้เกดิการสะทา้นตอ้งท�าการปรับเปลีย่นตามสภาพการใชง้าน

หมายเหต ุ2)  การสัน่มแีนวโนม้ทีจ่ะปรากฎในบางกรณี ใชก้ารตดัและฟีดตอ่ฟันทีอ่ยูใ่นสภาวะทีแ่นะน�าขัน้ต�า่หรอืต�า่กวา่
     • เมือ่ระยะขจับเครือ่งมอืยาว (ใชด้า้มทีม่คีวามยาวประเภทสกร ู- อนิ ฯลฯ )
     • ความแข็งแกรง่ของเครือ่งจักร , วสัดงุาน หรอื สิง่ทีแ่นบมาของวสัดงุานอยูใ่นระดบัต�า่
     • เมือ่ท�าการเจาะรัศมมีมุแบบ pocket
หมายเหต ุ3) แนะน�าใหใ้ชป้ระเภททีม่ฟัีนนอ้ยลงเมือ่ความลกึของการตดัในทศิทางรัศม ี(ae) คอื 0.5 DC หรอืมากกวา่
หมายเหต ุ4) แนะน�าใหใ้ชส้ารหลอ่เย็น ถา้ตอ้งการเนน้ผวิส�าเร็จ (อายกุารใชง้านอาจสัน้กวา่ไมใ่ชส้ารหลอ่เย็น)
หมายเหต ุ5)  เมือ่ใชง้านภายใตส้ภาวะการตดัทีส่งูกวา่ทีแ่นะน�าหรอืเป็นเวลานานบติอาจออ่นลา้และแตกไดใ้นระหวา่งการตดัเฉือน โปรดเปลีย่นบติเป็นระยะ

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ สภาพการตดั
ใบมดี ae (มม.)

เกรด
<0.25DC DC (คมตดั)

ความเร็วตดั vc (ม./นาท)ี

เหล็กเหนยีว ความแข็ง
<180HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

เครือ่งมอืโลหะผสม

ความแข็ง
180─350HB

<350HB
การอบคลาย  
(Annealing)

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ ความแข็ง
35─45HRC

สแตนเลส austenitic

ความแข็ง
<200HB

ความแข็ง
>200HB

เหล็ก ดเูพล็กซ์ ความแข็ง
<280HB

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง  
แบบตกผลกึ

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ ความแข็ง
<450HB

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตึง 
<350MPa

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตึง 
<800MPa

อลมูเินยีม อลัลอย เนือ้หา
Si<5%

ไททาเนยีม อลัลอย
(Ti-6Al-4V)

ไททาเนยีม อลัลอย
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr)

อลัลอยทนความรอ้น

เหล็กชบุแข็ง ความแข็ง
40─55HRC
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L

ø25 ø28─ø80

P    0.10 ─0.20 0.10 ─0.30
0.25─0.5DC    0.10 ─0.15 0.10 ─0.25
0.5─0.75DC    0.08 ─0.12 0.10 ─0.20

   0.06 ─0.10 0.08 ─0.15

180─280HB

   0.10 ─0.20 0.10 ─0.30
0.25─0.5DC    0.10 ─0.15 0.10 ─0.25
0.5─0.75DC   0.08 ─0.12 0.10 ─0.20

   0.06 ─0.10 0.08 ─0.15
   0.10 ─0.15 0.10 ─0.25

0.25─0.5DC    0.08 ─0.12 0.10 ─0.20
0.5─0.75DC    0.06 ─0.10 0.10 ─0.15

   0.06 ─0.10 0.08 ─0.12

35─45HRC

   0.10 ─0.15 0.10 ─0.25
0.25─0.5DC    0.08 ─0.12 0.10 ─0.20
0.5─0.75DC    0.06 ─0.10 0.10 ─0.15

   0.06 ─0.10 0.08 ─0.12
M

─

  0.10 ─0.20 0.10 ─0.20
  0.08 ─0.15 0.08 ─0.15

0.25─0.5DC
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.15

  0.06 ─0.10 0.08 ─0.12

0.5─0.75DC
  0.06 ─0.10 0.08 ─0.12

  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08
  0.10 ─0.20 0.10 ─0.20

  0.08 ─0.15 0.08 ─0.15

0.25─0.5DC
  0.08 ─0.15 0.08 ─0.15

  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

0.5─0.75DC
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08

─

  0.10 ─0.20 0.10 ─0.20
  0.08 ─0.15 0.08 ─0.15

0.25─0.5DC
  0.08 ─0.15 0.08 ─0.15

  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

0.5─0.75DC
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08

<450HB

  0.10 ─0.15 0.10 ─0.15
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

0.25─0.5DC
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

0.5─0.75DC
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.08

y

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ความลกึตดัและแรงป้อน

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ ae (มม.) สภาพการตดั

DC (มม.)

ap (มม.) fz (มม./ฟัน) ap (มม.) fz (มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว ความแข็ง
<180HB

<0.25DC <11 <11
<11 <11
<8 <8

DC (คมตดั) <5 <5

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

เครือ่งมอืโลหะผสม
ความแข็ง

<0.25DC <11 <11
<11 <11
<8 <8

DC (คมตดั) <5 <5

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

เครือ่งมอืโลหะผสม

ความแข็ง
280─350HB 

<350HB
การอบคลาย  
(Annealing)

<0.25DC <11 <11
<11 <11
<8 <8

DC (คมตดั) <5 <5

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ ความแข็ง

<0.25DC <11 <11
<11 <11
<8 <8

DC (คมตดั) <5 <5

สแตนเลส austenitic

<0.25DC
<11 <11
<11 <11
<11 <11
<11 <11
<8 <8
<8 <8

DC (คมตดั)
<5 <5
<5 <5

เหล็ก ดเูพล็กซ์ ความแข็ง
<280HB

<0.25DC
<11 <11
<11 <11
<11 <11
<11 <11
<8 <8
<8 <8

DC (คมตดั)
<5 <5
<5 <5

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง  
แบบตกผลกึ

<0.25DC
<11 <11
<11 <11
<11 <11
<11 <11
<8 <8
<8 <8

DC (คมตดั)
<5 <5
<5 <5

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ ความแข็ง

<0.25DC
<11 <11
<11 <11
<11 <11
<11 <11
<8 <8
<8 <8

DC (คมตดั)
<5 <5
<5 <5

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

การตดัแบบเปียก
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ø25 ø28─ø80

K   0.10 ─0.20 0.10 ─0.30
  0.08 ─0.15 0.10 ─0.25

0.25─0.5DC
  0.08 ─0.15 0.10 ─0.25

  0.08 ─0.12 0.10 ─0.20

0.5─0.75DC
  0.08 ─0.12 0.10 ─0.20

  0.06 ─0.10 0.08 ─0.15
  0.06 ─0.10 0.08 ─0.15

  0.06 ─0.08 0.08 ─0.12
  0.10 ─0.20 0.10 ─0.25

  0.10 ─0.15 0.10 ─0.20

0.25─0.5DC
  0.10 ─0.15 0.10 ─0.20

  0.08 ─0.12 0.10 ─0.15

0.5─0.75DC
  0.08 ─0.12 0.10 ─0.15

  0.06 ─0.10 0.08 ─0.12
  0.06 ─0.10 0.08 ─0.12

  0.06 ─0.08 0.06 ─0.10
N   0.10 ─0.25 0.10 ─0.25

  0.10 ─0.20 0.10 ─0.20

0.25─0.5DC
  0.10 ─0.20 0.10 ─0.20

  0.10 ─0.15 0.10 ─0.15

0.5─0.75DC
  0.06 ─0.15 0.08 ─0.15

  0.06 ─0.15 0.08 ─0.15
  0.06 ─0.15 0.08 ─0.15

  0.06 ─0.15 0.08 ─0.12
S

─

  0.08 ─0.15 0.08 ─0.15
0.25─0.5DC   0.08 ─0.12 0.08 ─0.12
0.5─0.75DC   0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

─

  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12
0.25─0.5DC   0.08 ─0.12 0.08 ─0.12
0.5─0.75DC   0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

─

  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12
0.25─0.5DC   0.08 ─0.12 0.08 ─0.12
0.5─0.75DC   0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10
H   0.08 ─0.15 0.08 ─0.15

  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

0.25─0.5DC
  0.08 ─0.12 0.08 ─0.12

  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

0.5─0.75DC
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.10 0.06 ─0.08
  0.06 ─0.10 0.06 ─0.10

  0.06 ─0.10 0.06 ─0.08

y

VPX300
งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ความเร็วตดั

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ ae (มม.) สภาพการตดั

DC (มม.)

ap (มม.) fz (มม./ฟัน) ap (มม.) fz (มม./ฟัน)

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตึง 
<350MPa

<0.25DC
<11 <11
<11 <11
<11 <11
<11 <11
<8 <8
<8 <8

DC (คมตดั)
<5 <5
<5 <5

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตึง 
<800MPa

<0.25DC
<11 <11
<11 <11
<11 <11
<11 <11
<8 <8
<8 <8

DC (คมตดั)
<5 <5
<5 <5

อลมูเินยีม อลัลอย เนือ้หา
Si<5%

<0.25DC
<11 <11
<11 <11
<11 <11
<11 <11
<8 <8
<8 <8

DC (คมตดั)
<5 <5
<5 <5

ไททาเนยีม อลัลอย
(Ti-6Al-4V) ─

<0.25DC <11 <11
<11 <11
<8 <8

DC (คมตดั) <5 <5

ไททาเนยีม อลัลอย
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr) ─

<0.25DC <11 <11
<11 <11
<8 <8

DC (คมตดั) <5 <5

อลัลอยทนความรอ้น ─

<0.25DC <11 <11
<11 <11
<8 <8

DC (คมตดั) <5 <5

เหล็กชบุแข็ง ความแข็ง
40─55HRC

<0.25DC
<5 <5
<5 <5
<4 <4
<4 <4
<3 <3
<3 <3

DC (คมตดั)
<2 <2
<2 <2

สภาพการตดัทีแ่นะน�า
การตดัแบบเปียก

หมายเหต ุ1)  เงือ่นไขการตดัเหลา่นีค้วรอา้งองิส�าหรับประเภทกา้นมาตรฐาน (ตวัอกัษรตวัสดุทา้ยในการก�าหนดคอื S) และประเภทกา้นอารเ์บอร ์ 
ซึง่ไมม่กีารสะทา้นเกดิขึน้ ถา้เกดิการสะทา้นตอ้งท�าการปรับเปลีย่นตามสภาพการใชง้าน

หมายเหต ุ2)  การสัน่มแีนวโนม้ทีจ่ะปรากฎในบางกรณี ใชก้ารตดัและฟีดตอ่ฟันทีอ่ยูใ่นสภาวะทีแ่นะน�าขัน้ต�า่หรอืต�า่กวา่
     • เมือ่ระยะขจับเครือ่งมอืยาว (ใชด้า้มทีม่คีวามยาวประเภทสกร ู- อนิ ฯลฯ )
     • ความแข็งแกรง่ของเครือ่งจักร , วสัดงุาน หรอื สิง่ทีแ่นบมาของวสัดงุานอยูใ่นระดบัต�า่
     • เมือ่ท�าการเจาะรัศมมีมุแบบ pocket
หมายเหต ุ3) แนะน�าใหใ้ชป้ระเภททีม่ฟัีนนอ้ยลงเมือ่ความลกึของการตดัในทศิทางรัศม ี(ae) คอื 0.5 DC หรอืมากกวา่
หมายเหต ุ4) แนะน�าใหใ้ชส้ารหลอ่เย็น ถา้ตอ้งการเนน้ผวิส�าเร็จ (อายกุารใชง้านอาจสัน้กวา่ไมใ่ชส้ารหลอ่เย็น)
หมายเหต ุ5)  เมือ่ใชง้านภายใตส้ภาวะการตดัทีส่งูกวา่ทีแ่นะน�าหรอืเป็นเวลานานบติอาจออ่นลา้และแตกไดใ้นระหวา่งการตดัเฉือน โปรดเปลีย่นบติเป็นระยะ

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ
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0.25─0.5DC 0.5─0.75DC

P   MP6120,VP15TF 140(100─190) 130(90─180) 100(70─120) 100(70─120)

    MP6130 140(100─190) 130(90─180) 100(70─120) 100(70─120)

  MP6120,VP15TF 120(90─140) 110(80─130) 100(70─120) 100(70─120)

    MP6130 120(90─140) 110(80─130) 100(70─120) 100(70─120)

  MP6120,VP15TF 100(80─120) 90(70─110) 80(60─100) 80(60─100)

  MP6130 100(80─120) 90(70─110) 80(60─100) 80(60─100)

M   MP7130,VP15TF 120(100─150) 110(90─140) 90(70─120) 90(70─120)

  MP7130 120(100─150) 110(90─140) 90(70─120) 90(70─120)

  MP7130,VP15TF 100(80─130) 90(70─120) 70(50─100) 70(50─100)

  MP7130 100(80─130) 90(70─120) 70(50─100) 70(50─100)

─
  MP7130,VP15TF 120(100─150) 110(90─140) 90(70─120) 90(70─120)

  MP7130 120(100─150) 110(90─140) 90(70─120) 90(70─120)

  MP7130,VP15TF 100(80─130) 90(70─120) 70(50─100) 70(50─100)

  MP7130 100(80─130) 90(70─120) 70(50─100) 70(50─100)

  MP7130,VP15TF 90(70─120) 80(60─110) 60(40─90) 60(40─90)

  MP7130 90(70─120) 80(60─110) 60(40─90) 60(40─90)

K   MC5020 180(160─220) 170(150─210) 150(130─190) 150(130─190)

  VP15TF 130(100─150) 120(90─140) 100(80─120) 100(80─120)

  MC5020 160(140─180) 150(130─170) 130(110─150) 130(110─150)

  VP15TF 110(80─140) 100(70─130) 80(60─120) 80(60─120)

N
  TF15 600(400─1000) 600(400─1000) 600(400─1000) 600(400─1000)

S

─

  MP9120 50(40─70) 50(40─70) 50(40─70) 50(40─70)

  VP15TF 50(40─70) 50(40─70) 50(40─70) 50(40─70)

  MP9130 50(40─70) 50(40─70) 50(40─70) 50(40─70)

─

  MP9120 30(20─40) 30(20─40) 30(20─40) 30(20─40)

  VP15TF 30(20─40) 30(20─40) 30(20─40) 30(20─40)

  MP9130 30(20─40) 30(20─40) 30(20─40) 30(20─40)

─

  MP9120 40(30─60) 40(30─60) 40(30─60) 40(30─60)

  VP15TF 40(30─60) 40(30─60) 40(30─60) 40(30─60)

  MP9130 40(30─60) 40(30─60) 40(30─60) 40(30─60)

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า
สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

ความเร็วตดั

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ สภาพการตดั เกรด
ae (มม.)

การใชง้าน<0.25DC DC (คมตดั)
ความเร็วตดั vc (ม./นาท)ี

เหล็กเหนยีว ความแข็ง
<180HB

แบบแหง้, หลอ่เย็น
แบบแหง้, หลอ่เย็น

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

เครือ่งมอืโลหะผสม
ความแข็ง

180─ 350HB
แบบแหง้, หลอ่เย็น
แบบแหง้, หลอ่เย็น

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ ความแข็ง
180─ 350HB

แบบแหง้, หลอ่เย็น
แบบแหง้, หลอ่เย็น

สแตนเลส austenitic

ความแข็ง
<200HB

แบบแหง้, หลอ่เย็น
แบบแหง้, หลอ่เย็น

ความแข็ง
>200HB

แบบแหง้, หลอ่เย็น
แบบแหง้, หลอ่เย็น

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง  
แบบตกผลกึ

แบบแหง้, หลอ่เย็น
แบบแหง้, หลอ่เย็น

เหล็ก ดเูพล็กซ์ ความแข็ง
<280HB

แบบแหง้, หลอ่เย็น
แบบแหง้, หลอ่เย็น

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ ความแข็ง
<450HB

แบบแหง้, หลอ่เย็น
แบบแหง้, หลอ่เย็น

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตึง 
<350MPa

แบบแหง้, หลอ่เย็น
แบบแหง้, หลอ่เย็น

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตึง 
<800MPa

แบบแหง้, หลอ่เย็น
แบบแหง้, หลอ่เย็น

อลมูเินยีม อลัลอย เนือ้หา
Si<5% แบบแหง้, หลอ่เย็น

ไททาเนยีม อลัลอย
(Ti-6Al-4V)

หลอ่เย็น
หลอ่เย็น
หลอ่เย็น

ไททาเนยีม อลัลอย
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr)

หลอ่เย็น
หลอ่เย็น
หลอ่เย็น

อลัลอยทนความรอ้น

หลอ่เย็น
หลอ่เย็น
หลอ่เย็น

หมายเหต ุ1)  ซึง่ไมม่กีารสะทา้นเกดิขึน้ ถา้เกดิการสะทา้นตอ้งท�าการปรับเปลีย่นตามสภาพการใชง้าน
หมายเหต ุ2)  การสัน่มแีนวโนม้ทีจ่ะปรากฎในบางกรณี ใชก้ารตดัและฟีดตอ่ฟันทีอ่ยูใ่นสภาวะทีแ่นะน�าขัน้ต�า่หรอืต�า่กวา่
     • เมือ่ระยะขจับเครือ่งมอืยาว
     • ความแข็งแกรง่ของเครือ่งจักร , วสัดงุาน หรอื สิง่ทีแ่นบมาของวสัดงุานอยูใ่นระดบัต�า่
     • เมือ่ท�าการเจาะรัศมมีมุแบบ pocket
หมายเหต ุ3) แนะน�าใหใ้ชป้ระเภททีม่ฟัีนนอ้ยลงเมือ่ความลกึของการตดัในทศิทางรัศม ี(ae) คอื 0.5 DC หรอืมากกวา่
หมายเหต ุ4) แนะน�าใหใ้ชส้ารหลอ่เย็น ถา้ตอ้งการเนน้ผวิส�าเร็จ (อายกุารใชง้านอาจสัน้กวา่ไมใ่ชส้ารหลอ่เย็น)
หมายเหต ุ5)  เมือ่ใชง้านภายใตส้ภาวะการตดัทีส่งูกวา่ทีแ่นะน�าหรอืเป็นเวลานานบติอาจออ่นลา้และแตกไดใ้นระหวา่งการตดัเฉือน โปรดเปลีย่นบติเป็นระยะ

VPX200/300 ส�าหรบังานกดัดา้นขา้งลกึ
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ø20─ø28 ø32─ø50

P    0.13(0.10─0.15) 0.15(0.10─0.20)
0.25─0.5DC    0.10(0.08─0.12) 0.13(0.10─0.15)
0.5─0.75DC    0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)

   0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)
   0.13(0.10─0.15) 0.15(0.10─0.20)

0.25─0.5DC    0.10(0.08─0.12) 0.13(0.10─0.15)
0.5─0.75DC   0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)

   0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)
   0.13(0.10─0.15) 0.13(0.10─0.15)

0.25─0.5DC    0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)
0.5─0.75DC    0.10(0.08─0.12) 0.08(0.06─0.10)

   0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)
   0.13(0.10─0.15) 0.13(0.10─0.15)

0.25─0.5DC    0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)
0.5─0.75DC    0.10(0.08─0.12) 0.08(0.06─0.10)

   0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)
M

─

  0.13(0.10─0.15) 0.15(0.10─0.20)
  0.10(0.08─0.12) 0.12(0.08─0.15)

0.25─0.5DC
  0.10(0.08─0.12) 0.12(0.08─0.15)

  0.08(0.06─0.10) 0.10(0.08─0.12)

0.5─0.75DC
  0.08(0.06─0.10) 0.10(0.08─0.12)

  0.07(0.06─0.08) 0.08(0.06─0.10)
  0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)

  0.07(0.06─0.08) 0.07(0.06─0.08)
  0.13(0.10─0.15) 0.15(0.10─0.20)

  0.10(0.08─0.12) 0.12(0.08─0.15)

0.25─0.5DC
  0.10(0.08─0.12) 0.12(0.08─0.15)

  0.08(0.06─0.10) 0.10(0.08─0.12)

0.5─0.75DC
  0.08(0.06─0.10) 0.10(0.08─0.12)

  0.07(0.06─0.08) 0.08(0.06─0.10)
  0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)

  0.07(0.06─0.08) 0.07(0.06─0.08)
  0.13(0.10─0.15) 0.15(0.10─0.20)

  0.10(0.08─0.12) 0.12(0.08─0.15)

0.25─0.5DC
  0.10(0.08─0.12) 0.12(0.08─0.15)

  0.08(0.06─0.10) 0.10(0.08─0.12)

0.5─0.75DC
  0.08(0.06─0.10) 0.10(0.08─0.12)

  0.07(0.06─0.08) 0.08(0.06─0.10)
  0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)

  0.07(0.06─0.08) 0.07(0.06─0.08)
  0.13(0.10─0.15) 0.13(0.10─0.15)

  0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)

0.25─0.5DC
  0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)

  0.08(0.06─0.10) 0.10(0.08─0.12)

0.5─0.75DC
  0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)

  0.07(0.06─0.08) 0.07(0.06─0.08)
  0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)

  0.07(0.06─0.08) 0.07(0.06─0.08)

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

ความเร็วตดั

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ ae (มม.) สภาพการตดั

DC (มม.)

ap (มม.) fz (มม./ฟัน) ap (มม.) fz (มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว ความแข็ง
<180HB

<0.25DC <14 <APMX
<8 <28
<6 <14

DC (คมตดั) <4 <4

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

ความแข็ง
180─ 280HB

<0.25DC <14 <APMX
<8 <28
<6 <14

DC (คมตดั) <4 <4

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

ความแข็ง
280─ 350HB

<0.25DC <14 <APMX
<8 <28
<6 <14

DC (คมตดั) <4 <4

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ ความแข็ง
35─ 45HRC

<0.25DC <14 <APMX
<8 <28
<6 <14

DC (คมตดั) <4 <4

สแตนเลส austenitic

<0.25DC
<14 <APMX
<14 <APMX
<8 <28
<8 <28
<6 <14
<6 <14

DC(Slot)
<4 <4
<4 <4

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง  
แบบตกผลกึ

ความแข็ง
<200HB

<0.25DC
<14 <APMX
<14 <APMX
<8 <28
<8 <28
<6 <14
<6 <14

DC (คมตดั)
<4 <4
<4 <4

เหล็ก ดเูพล็กซ์ ความแข็ง
<280HB

<0.25DC
<14 <APMX
<14 <APMX
<8 <28
<8 <28
<6 <14
<6 <14

DC (คมตดั)
<4 <4
<4 <4

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ ความแข็ง
<450HB

<0.25DC
<14 <APMX
<14 <APMX
<8 <28
<8 <28
<6 <14
<6 <14

DC (คมตดั)
<4 <4
<4 <4

VPX200 ส�าหรบังานกดัดา้นขา้งลกึ



L183

L

ø20─ø28 ø32─ø50

K   0.13(0.10─0.15) 0.15(0.10─0.20)
  0.10(0.08─0.12) 0.12(0.08─0.15)

0.25─0.5DC
  0.10(0.08─0.12) 0.12(0.08─0.15)

  0.08(0.06─0.10) 0.10(0.08─0.12)

0.5─0.75DC
  0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)

  0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)
  0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)

  0.07(0.06─0.08) 0.07(0.06─0.08)

─

  0.13(0.10─0.15) 0.15(0.10─0.20)
  0.10(0.08─0.12) 0.13(0.10─0.15)

0.25─0.5DC
  0.10(0.08─0.12) 0.13(0.10─0.15)

  0.08(0.06─0.10) 0.10(0.08─0.12)

0.5─0.75DC
  0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)

  0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)
  0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)

  0.07(0.06─0.08) 0.07(0.06─0.08)
N   0.15(0.10─0.20) 0.18(0.10─0.25)

  0.13(0.10─0.15) 0.15(0.10─0.20)

0.25─0.5DC
  0.13(0.10─0.15) 0.15(0.10─0.20)

  0.10(0.08─0.12) 0.13(0.10─0.15)

0.5─0.75DC
  0.10(0.08─0.12) 0.11(0.06─0.15)

  0.08(0.06─0.10) 0.11(0.06─0.15)
  0.08(0.06─0.10) 0.11(0.06─0.15)

  0.07(0.06─0.08) 0.09(0.06─0.12)
S

─

  0.12(0.08─0.15) 0.12(0.08─0.15)
0.25─0.5DC   0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)
0.5─0.75DC   0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)

  0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)

─

  0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)
0.25─0.5DC   0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)
0.5─0.75DC   0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)

  0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)

─

  0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)
0.25─0.5DC   0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)
0.5─0.75DC   0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)

  0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ ae (มม.) สภาพการตดั

DC (มม.)

ap (มม.) fz (มม./ฟัน) ap (มม.) fz (มม./ฟัน)

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตึง 
<350MPa

<0.25DC
<14 <APMX
<14 <APMX
<8 <28
<8 <28
<6 <14
<6 <14

DC (คมตดั)
<4 <4
<4 <4

เหล็กหลอ่เหนยีว

<0.25DC
<14 <APMX
<14 <APMX
<8 <28
<8 <28
<6 <14
<6 <14

DC (คมตดั)
<4 <4
<4 <4

อลมูเินยีม อลัลอย เนือ้หา
Si<5%

<0.25DC
<14 <APMX
<14 <APMX
<8 <28
<8 <28
<6 <14
<6 <14

DC (คมตดั)
<4 <4
<4 <4

ไททาเนยีม อลัลอย
(Ti-6Al-4V)

<0.25DC <14 <APMX
<8 <28
<6 <14

DC (คมตดั) <4 <4

ไททาเนยีม อลัลอย
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr)

<0.25DC <14 <APMX
<8 <28
<6 <14

DC (คมตดั) <4 <4

อลัลอยทนความรอ้น

<0.25DC <14 <APMX
<8 <28
<6 <14

DC (คมตดั) <4 <4

หมายเหต ุ1)  ซึง่ไมม่กีารสะทา้นเกดิขึน้ ถา้เกดิการสะทา้นตอ้งท�าการปรับเปลีย่นตามสภาพการใชง้าน
หมายเหต ุ2)  การสัน่มแีนวโนม้ทีจ่ะปรากฎในบางกรณี ใชก้ารตดัและฟีดตอ่ฟันทีอ่ยูใ่นสภาวะทีแ่นะน�าขัน้ต�า่หรอืต�า่กวา่
     • เมือ่ระยะขจับเครือ่งมอืยาว
     • ความแข็งแกรง่ของเครือ่งจักร , วสัดงุาน หรอื สิง่ทีแ่นบมาของวสัดงุานอยูใ่นระดบัต�า่
     • เมือ่ท�าการเจาะรัศมมีมุแบบ pocket
หมายเหต ุ3) แนะน�าใหใ้ชป้ระเภททีม่ฟัีนนอ้ยลงเมือ่ความลกึของการตดัในทศิทางรัศม ี(ae) คอื 0.5 DC หรอืมากกวา่
หมายเหต ุ4) แนะน�าใหใ้ชส้ารหลอ่เย็น ถา้ตอ้งการเนน้ผวิส�าเร็จ (อายกุารใชง้านอาจสัน้กวา่ไมใ่ชส้ารหลอ่เย็น)
หมายเหต ุ5)  เมือ่ใชง้านภายใตส้ภาวะการตดัทีส่งูกวา่ทีแ่นะน�าหรอืเป็นเวลานานบติอาจออ่นลา้และแตกไดใ้นระหวา่งการตดัเฉือน โปรดเปลีย่นบติเป็นระยะ



L184

L

ø40 ø50─ø80

P    0.15(0.10─0.20) 0.18(0.10─0.25)
0.25─0.5DC    0.13(0.10─0.15) 0.15(0.10─0.20)
0.5─0.75DC    0.10(0.08─0.12) 0.13(0.10─0.15)

   0.08(0.06─0.10) 0.10(0.08─0.12)
   0.15(0.10─0.20) 0.18(0.10─0.25)

0.25─0.5DC    0.13(0.10─0.15) 0.15(0.10─0.20)
0.5─0.75DC   0.10(0.08─0.12) 0.13(0.10─0.15)

   0.08(0.06─0.10) 0.10(0.08─0.12)
   0.13(0.10─0.15) 0.15(0.10─0.20)

0.25─0.5DC    0.10(0.08─0.12) 0.13(0.10─0.15)
0.5─0.75DC    0.08(0.06─0.10) 0.10(0.08─0.12)

   0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)
   0.13(0.10─0.15) 0.15(0.10─0.20)

0.25─0.5DC    0.10(0.08─0.12) 0.13(0.10─0.15)
0.5─0.75DC    0.08(0.06─0.10) 0.10(0.08─0.12)

   0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)
M

─

  0.15(0.10─0.20) 0.15(0.10─0.20)
  0.12(0.08─0.15) 0.12(0.08─0.15)

0.25─0.5DC
  0.12(0.08─0.15) 0.12(0.08─0.15)

  0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)

0.5─0.75DC
  0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)

  0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)
  0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)

  0.07(0.06─0.08) 0.07(0.06─0.08)
  0.15(0.10─0.20) 0.15(0.10─0.20)

  0.12(0.08─0.15) 0.12(0.08─0.15)

0.25─0.5DC
  0.12(0.08─0.15) 0.12(0.08─0.15)

  0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)

0.5─0.75DC
  0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)

  0.08(0.06─0.10) 0.08(0.05─0.10)
  0.08(0.06─0.10) 0.08(0.05─0.10)

  0.07(0.06─0.08) 0.07(0.05─0.08)
  0.15(0.10─0.20) 0.15(0.10─0.20)

  0.12(0.08─0.15) 0.12(0.08─0.15)

0.25─0.5DC
  0.12(0.08─0.15) 0.12(0.08─0.15)

  0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)

0.5─0.75DC
  0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)

  0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)
  0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)

  0.07(0.06─0.08) 0.07(0.06─0.08)
  0.13(0.10─0.15) 0.13(0.10─0.15)

  0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)

0.25─0.5DC
  0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)

  0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)

0.5─0.75DC
  0.08(0.06─0.10) 0.08(0.05─0.10)

  0.07(0.06─0.08) 0.07(0.05─0.08)
  0.08(0.06─0.10) 0.08(0.05─0.10)

  0.07(0.06─0.08) 0.07(0.06─0.08)

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

ความเร็วตดั

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ ae (มม.) สภาพการตดั

DC (มม.)

ap (มม.) fz (มม./ฟัน) ap (มม.) fz (มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว ความแข็ง
<180HB

<0.25DC <APMX <APMX
<APMX <31
<21 <21

DC (คมตดั) <5 <5

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

ความแข็ง
180─ 280HB

<0.25DC <APMX <APMX
<APMX <31
<21 <21

DC (คมตดั) <5 <5

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

ความแข็ง
280─ 350HB

<0.25DC <APMX <APMX
<APMX <31
<21 <21

DC (คมตดั) <5 <5

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ ความแข็ง
35─ 45HRC

<0.25DC <APMX <APMX
<APMX <31
<21 <21

DC (คมตดั) <5 <5

สแตนเลส austenitic

<0.25DC
<APMX <APMX
<APMX <APMX
<APMX <31
<APMX <31
<21 <21
<21 <21

DC(Slot)
<5 <5
<5 <5

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง  
แบบตกผลกึ

ความแข็ง
<200HB

<0.25DC
<APMX <APMX
<APMX <APMX
<APMX <31
<APMX <31
<21 <21
<21 <21

DC (คมตดั)
<5 <5
<5 <5

เหล็ก ดเูพล็กซ์ ความแข็ง
<280HB

<0.25DC
<APMX <APMX
<APMX <APMX
<APMX <31
<APMX <31
<21 <21
<21 <21

DC (คมตดั)
<5 <5
<5 <5

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ ความแข็ง
<450HB

<0.25DC
<APMX <APMX
<APMX <APMX
<APMX <31
<APMX <31
<21 <21
<21 <21

DC (คมตดั)
<5 <5
<5 <5

VPX300 ส�าหรบังานกดัดา้นขา้งลกึ



L185

L

ø40 ø50─ø80

K   0.15(0.10─0.20) 0.18(0.10─0.25)
  0.12(0.08─0.15) 0.15(0.10─0.20)

0.25─0.5DC
  0.12(0.08─0.15) 0.15(0.10─0.20)

  0.10(0.08─0.12) 0.13(0.10─0.15)

0.5─0.75DC
  0.10(0.08─0.12) 0.13(0.10─0.15)

  0.08(0.06─0.10) 0.10(0.08─0.12)
  0.08(0.06─0.10) 0.12(0.08─0.15)

  0.07(0.06─0.08) 0.08(0.06─0.10)

─

  0.15(0.10─0.20) 0.15(0.10─0.20)
  0.13(0.10─0.15) 0.13(0.10─0.15)

0.25─0.5DC
  0.13(0.10─0.15) 0.13(0.10─0.15)

  0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)

0.5─0.75DC
  0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)

  0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)
  0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)

  0.07(0.06─0.08) 0.07(0.06─0.08)
N   0.18(0.10─0.25) 0.18(0.10─0.25)

  0.15(0.10─0.20) 0.15(0.10─0.20)

0.25─0.5DC
  0.15(0.10─0.20) 0.15(0.10─0.20)

  0.13(0.10─0.15) 0.13(0.10─0.15)

0.5─0.75DC
  0.11(0.06─0.15) 0.12(0.08─0.15)

  0.11(0.06─0.15) 0.12(0.08─0.15)
  0.11(0.06─0.15) 0.12(0.08─0.15)

  0.09(0.06─0.12) 0.10(0.08─0.12)
S

─

  0.12(0.08─0.15) 0.12(0.08─0.15)
0.25─0.5DC   0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)
0.5─0.75DC   0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)

  0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)

─

  0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)
0.25─0.5DC   0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)
0.5─0.75DC   0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)

  0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)

─

  0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)
0.25─0.5DC   0.10(0.08─0.12) 0.10(0.08─0.12)
0.5─0.75DC   0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)

  0.08(0.06─0.10) 0.08(0.06─0.10)

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

หมายเหต ุ1)  ซึง่ไมม่กีารสะทา้นเกดิขึน้ ถา้เกดิการสะทา้นตอ้งท�าการปรับเปลีย่นตามสภาพการใชง้าน
หมายเหต ุ2)  การสัน่มแีนวโนม้ทีจ่ะปรากฎในบางกรณี ใชก้ารตดัและฟีดตอ่ฟันทีอ่ยูใ่นสภาวะทีแ่นะน�าขัน้ต�า่หรอืต�า่กวา่
     • เมือ่ระยะขจับเครือ่งมอืยาว
     • ความแข็งแกรง่ของเครือ่งจักร , วสัดงุาน หรอื สิง่ทีแ่นบมาของวสัดงุานอยูใ่นระดบัต�า่
     • เมือ่ท�าการเจาะรัศมมีมุแบบ pocket
หมายเหต ุ3) แนะน�าใหใ้ชป้ระเภททีม่ฟัีนนอ้ยลงเมือ่ความลกึของการตดัในทศิทางรัศม ี(ae) คอื 0.5 DC หรอืมากกวา่
หมายเหต ุ4) แนะน�าใหใ้ชส้ารหลอ่เย็น ถา้ตอ้งการเนน้ผวิส�าเร็จ (อายกุารใชง้านอาจสัน้กวา่ไมใ่ชส้ารหลอ่เย็น)
หมายเหต ุ5)  เมือ่ใชง้านภายใตส้ภาวะการตดัทีส่งูกวา่ทีแ่นะน�าหรอืเป็นเวลานานบติอาจออ่นลา้และแตกไดใ้นระหวา่งการตดัเฉือน โปรดเปลีย่นบติเป็นระยะ

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ ae (มม.) สภาพการตดั

DC (มม.)

ap (มม.) fz (มม./ฟัน) ap (มม.) fz (มม./ฟัน)

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตึง 
<350MPa

<0.25DC
<APMX <APMX

<APMX <APMX

<APMX <31

<APMX <31

<21 <21

<21 <21

DC (คมตดั)
<5 <5

<5 <5

เหล็กหลอ่เหนยีว

<0.25DC
<APMX <APMX

<APMX <APMX

<APMX <31

<APMX <31

<21 <21

<21 <21

DC (คมตดั)
<5 <5

<5 <5

อลมูเินยีม อลัลอย เนือ้หา
Si<5%

<0.25DC
<APMX <APMX

<APMX <APMX

<APMX <31

<APMX <31

<21 <21

<21 <21

DC (คมตดั)
<5 <5

<5 <5

ไททาเนยีม อลัลอย
(Ti-6Al-4V)

<0.25DC <APMX <APMX

<APMX <31

<21 <21

DC (คมตดั) <5 <5

ไททาเนยีม อลัลอย
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr)

<0.25DC <APMX <APMX

<APMX <31

<21 <21

DC (คมตดั) <5 <5

อลัลอยทนความรอ้น

<0.25DC <APMX <APMX

<APMX <31

<21 <21

DC (คมตดั) <5 <5



L186

L

VPX200/300
y

y

0.25-0.5DC 0.5-0.75DC

P  L M 280(220─330) 270(210─320) 220(170─260) 220(170─260)

 L M 220(170─260) 210(160─240) 170(130─200) 170(130─200)

 L M 180(140─210) 170(130─200) 140(110─160) 140(110─160)

M  L M 150(120─180) 140(90─160) 100(70─130) 100(70─130)

K  M L 200(150─280) 190(140─270) 170(130─240) 170(130─240)

  M L 180(140─250) 170(130─240) 150(120─210) 150(120─210)

0.25-0.5DC 0.5-0.75DC

P  L M 210(150─290) 200(140─270) 150(110─180) 150(110─180)

 L M 180(140─210) 170(120─200) 150(110─180) 150(110─180)

 L M 140(110─160) 130(90─150) 120(80─140) 120(80─140)

M  L M 110(90─150) 100(70─130) 70(50─110) 70(50─110)

K  M L 180(150─240) 170(140─230) 150(130─200) 150(130─200)

  M L 160(130─210) 150(120─200) 130(110─170) 130(110─170)

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

บนัทกึ



L187

L

ø16─ø18 ø20─ø25 ø28─ø63

P    0.10─0.15 0.10─0.20 0.10─0.25
0.25─0.5DC    0.08─0.12 0.10─0.15 0.10─0.20
0.5─0.75DC    0.08─0.12 0.08─0.12 0.10─0.15

   0.06─0.10 0.06─0.10 0.08─0.12
   0.10─0.15 0.10─0.20 0.10─0.25

0.25─0.5DC    0.08─0.12 0.10─0.15 0.10─0.20
0.5─0.75DC    0.08─0.12 0.08─0.12 0.10─0.15

   0.06─0.10 0.06─0.10 0.08─0.12
   0.10─0.15 0.10─0.15 0.10─0.20

0.25─0.5DC    0.08─0.12 0.08─0.12 0.10─0.15
0.5─0.75DC    0.08─0.12 0.06─0.10 0.08─0.12

   0.06─0.10 0.06─0.10 0.06─0.10
M   0.10─0.15 0.10─0.15 0.10─0.15

0.25─0.5DC   0.08─0.12 0.08─0.12 0.08─0.12
0.5─0.75DC   0.06─0.10 0.06─0.10 0.06─0.10

  0.06─0.10 0.06─0.10 0.06─0.10
K   0.10─0.15 0.10─0.20 0.10─0.20

0.25─0.5DC   0.08─0.12 0.10─0.15 0.10─0.15
0.5─0.75DC   0.08─0.12 0.08─0.12 0.08─0.12

  0.06─0.10 0.06─0.10 0.06─0.10

ø25 ø28─ø80

P    0.10─0.20 0.10─0.30
0.25─0.5DC    0.10─0.15 0.10─0.25
0.5─0.75DC    0.08─0.12 0.10─0.20

   0.06─0.10 0.08─0.15
   0.10─0.20 0.10─0.30

0.25─0.5DC    0.10─0.15 0.10─0.25
0.5─0.75DC    0.08─0.12 0.10─0.20

   0.06─0.10 0.08─0.15
   0.10─0.15 0.10─0.25

0.25─0.5DC    0.08─0.12 0.10─0.20
0.5─0.75DC    0.06─0.10 0.10─0.15

   0.06─0.10 0.08─0.12
M   0.10─0.15 0.10─0.15

0.25─0.5DC   0.08─0.12 0.08─0.12
0.5─0.75DC   0.06─0.10 0.06─0.10

  0.06─0.10 0.06─0.10
K   0.10─0.20 0.10─0.25

0.25─0.5DC   0.10─0.15 0.10─0.20
0.5─0.75DC   0.08─0.12 0.10─0.15

  0.06─0.10 0.08─0.12

y

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

บนัทกึ



L188

L

DC

APMX

L

DC DC

tan RMPX
APMX

RMPX
L=

a a

DC RE

16

0.2 1.85° 248 31 1.5 27.5 1.2 24.2 0.8
0.4 1.85° 248 30.6 1.5 27.5 1.2 24.2 0.8
0.8 1.85° 248 29.8 1.4 27.5 1.2 24.2 0.8
1 1.85° 248 29.4 1.4 27.5 1.2 24.2 0.8
1.2 1.85° 248 29 1.3 27.5 1.2 24.2 0.8
1.6 1.85° 248 28.2 1.2 27.5 1.2 24.2 0.8

18

0.2 1.56° 294 35 1.5 31.5 1.2 28.1 0.9
0.4 1.56° 294 34.6 1.4 31.5 1.2 28.1 0.9
0.8 1.56° 294 33.8 1.4 31.5 1.2 28.1 0.9
1 1.56° 294 33.4 1.3 31.5 1.2 28.1 0.9
1.2 1.56° 294 33 1.3 31.5 1.2 28.1 0.9
1.6 1.56° 294 32.2 1.2 31.5 1.2 28.1 0.9

20

0.2 1.35° 340 39 1.4 35.5 1.1 32 0.9
0.4 1.35° 340 38.6 1.4 35.5 1.1 32 0.9
0.8 1.35° 340 37.8 1.3 35.5 1.1 32 0.9
1 1.35° 340 37.4 1.3 35.5 1.1 32 0.9
1.2 1.35° 340 37 1.3 35.5 1.1 32 0.9
1.6 1.35° 340 36.2 1.2 35.5 1.1 32 0.9

22

0.2 1.16° 396 43 1.3 39.5 1.1 36 0.9
0.4 1.16° 396 42.6 1.3 39.5 1.1 36 0.9
0.8 1.16° 396 41.8 1.3 39.5 1.1 36 0.9
1 1.16° 396 41.4 1.2 39.5 1.1 36 0.9
1.2 1.16° 396 41 1.2 39.5 1.1 36 0.9
1.6 1.16° 396 40.2 1.2 39.5 1.1 36 0.9

25

0.2 0.97° 473 49 1.3 45.5 1.1 42 0.9
0.4 0.97° 473 48.6 1.3 45.5 1.1 42 0.9
0.8 0.97° 473 47.8 1.2 45.5 1.1 42 0.9
1 0.97° 473 47.4 1.2 45.5 1.1 42 0.9
1.2 0.97° 473 47 1.2 45.5 1.1 42 0.9
1.6 0.97° 473 46.2 1.1 45.5 1.1 42 0.9

28

0.2 0.84° 546 55 1.2 51.5 1.1 48 0.9
0.4 0.84° 546 54.6 1.2 51.5 1.1 48 0.9
0.8 0.84° 546 53.8 1.2 51.5 1.1 48 0.9
1 0.84° 546 53.4 1.2 51.5 1.1 48 0.9
1.2 0.84° 546 53 1.2 51.5 1.1 48 0.9
1.6 0.84° 546 52.2 1.1 51.5 1.1 48 0.9

30

0.2 0.77° 596 59 1.2 55.5 1.1 52 0.9
0.4 0.77° 596 58.6 1.2 55.5 1.1 52 0.9
0.8 0.77° 596 57.8 1.2 55.5 1.1 52 0.9
1 0.77° 596 57.4 1.2 55.5 1.1 52 0.9
1.2 0.77° 596 57 1.1 55.5 1.1 52 0.9
1.6 0.77° 596 56.2 1.1 55.5 1.1 52 0.9

32

0.2 0.71° 646 62.8 1.2 59.4 1.1 56 0.9
0.4 0.71° 646 62.4 1.2 59.4 1.1 56 0.9
0.8 0.71° 646 61.6 1.2 59.4 1.1 56 0.9
1 0.71° 646 61.2 1.1 59.4 1.1 56 0.9
1.2 0.71° 646 60.8 1.1 59.4 1.1 56 0.9
1.6 0.71° 646 60 1.1 59.4 1.1 56 0.9

y

VPX200
งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แรมป์ป้ิง/เฮลคิอลคตัติง้
แรมป์ป้ิง การตดัเฮลคิอล

ระยะ / ต�าแหน่ง
(P)

ระยะ / ต�าแหน่ง
(P)

เสน้ผศก.รู
(DH)

เสน้ผศก.รู
(DH)

เจาะทะลุ
รตูนั,
ผวิเรยีบดา้นลา่ง

อา้งองิตารางขา้งลา่งส�าหรับสภาพการตดั 
ส�าหรับแรงป้อนตอ่ฟันและความเร็วตดั ตามดว้ยสภาพการตดัของสล็อตมลิลิง่

*(มม.) (มม.)

แรมป์ป้ิง การตดัเฮลคิอล (รตูนั,ผวิเรยีบดา้นลา่ง) การตดัเฮลคิอล (เจาะทะล)ุ 

RMPX L (มม.) DH max.  
(มม.)

P max.  
(มม.)

DH min.  
(มม.)

P max.  
(มม.)

DH min. 
(มม.)

P max.  
(มม.)

หมายเหต ุ1) เมือ่ใชก้บังานแรมป์ป้ิงวสัดแุบบออ่นอาจเกดิเศษอยา่งตอ่เนือ่ง 

* L (=8/tan RMPX).ระยะการเคลือ่นทีข่องคตัเตอรถ์งึความลกึตดั 8มม. ทีม่มุแรมป์ป้ิงมากทีส่ดุ

รวมถงึเครือ่งมอืประเภทยาวส�าหรบัการตดังานลกึ



L189

L

DC RE

35

0.2 0.63° 728 69 1.2 65.5 1.1 62 0.9
0.4 0.63° 728 68.6 1.2 65.5 1.1 62 0.9
0.8 0.63° 728 67.8 1.1 65.5 1.1 62 0.9
1 0.63° 728 67.4 1.1 65.5 1.1 62 0.9
1.2 0.63° 728 67 1.1 65.5 1.1 62 0.9
1.6 0.63° 728 66.2 1.1 65.5 1.1 62 0.9

40

0.2 0.54° 849 78.8 1.2 75.4 1 72 0.9
0.4 0.54° 849 78.4 1.1 75.4 1 72 0.9
0.8 0.54° 849 77.6 1.1 75.4 1 72 0.9
1 0.54° 849 77.2 1.1 75.4 1 72 0.9
1.2 0.54° 849 76.8 1.1 75.4 1 72 0.9
1.6 0.54° 849 76 1.1 75.4 1 72 0.9

50

0.2 0.42° 1092 98.8 1.1 95.4 1 92 1
0.4 0.42° 1092 98.4 1.1 95.4 1 92 1
0.8 0.42° 1092 97.6 1.1 95.4 1 92 1
1 0.42° 1092 97.2 1.1 95.4 1 92 1
1.2 0.42° 1092 96.8 1.1 95.4 1 92 1
1.6 0.42° 1092 96 1.1 95.4 1 92 1

63

0.2 0.32° 1433 124.8 1.1 121.4 1 118 1
0.4 0.32° 1433 124.4 1.1 121.4 1 118 1
0.8 0.32° 1433 123.6 1.1 121.4 1 118 1
1 0.32° 1433 123.2 1.1 121.4 1 118 1
1.2 0.32° 1433 122.8 1.1 121.4 1 118 1
1.6 0.32° 1433 122 1 121.4 1 118 1

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

*(มม.) (มม.)

แรมป์ป้ิง การตดัเฮลคิอล (รตูนั,ผวิเรยีบดา้นลา่ง) การตดัเฮลคิอล (เจาะทะล)ุ 

RMPX L (มม.) DH max.  
(มม.)

P max.  
(มม.)

DH min.  
(มม.)

P max.  
(มม.)

DH min. 
(มม.)

P max.  
(มม.)

หมายเหต ุ1) เมือ่ใชก้บังานแรมป์ป้ิงวสัดแุบบออ่นอาจเกดิเศษอยา่งตอ่เนือ่ง 

* L (=8/tan RMPX).ระยะการเคลือ่นทีข่องคตัเตอรถ์งึความลกึตดั 8มม. ทีม่มุแรมป์ป้ิงมากทีส่ดุ



L190

L

DC

APMX

L

DC DC

tan RMPX
APMX

RMPX
L=

a a

25

0.2 2.13° 296 49 2.8 42.7 2.1 36.9 1.4
0.4 2.13° 296 48.6 2.8 42.7 2.1 36.9 1.4
0.8 2.13° 296 47.8 2.7 42.7 2.1 36.9 1.4
1 2.13° 296 47.4 2.6 42.7 2.1 36.9 1.4
1.2 2.13° 296 47 2.6 42.7 2.1 36.9 1.4
1.6 2.13° 296 46.2 2.5 42.7 2.1 36.9 1.4
2 2.13° 296 45.4 2.4 42.7 2.1 36.9 1.4
2.4 2.13° 296 44.6 2.3 42.7 2.1 36.9 1.4
3 2.13° 296 43.4 2.2 42.7 2.1 36.9 1.4
3.2 2.13° 296 43 2.1 42.7 2.1 36.9 1.4

28

0.2 1.77° 356 55 2.6 48.7 2 42.7 1.4
0.4 1.77° 356 54.6 2.6 48.7 2 42.7 1.4
0.8 1.77° 356 53.8 2.5 48.7 2 42.7 1.4
1 1.77° 356 53.4 2.5 48.7 2 42.7 1.4
1.2 1.77° 356 53 2.4 48.7 2 42.7 1.4
1.6 1.77° 356 52.2 2.4 48.7 2 42.7 1.4
2 1.77° 356 51.4 2.3 48.7 2 42.7 1.4
2.4 1.77° 356 50.6 2.2 48.7 2 42.7 1.4
3 1.77° 356 49.4 2.1 48.7 2 42.7 1.4
3.2 1.77° 356 49 2 48.7 2 42.7 1.4

30

0.2 1.61° 392 59 2.6 52.7 2 46.6 1.5
0.4 1.61° 392 58.6 2.5 52.7 2 46.6 1.5
0.8 1.61° 392 57.8 2.5 52.7 2 46.6 1.5
1 1.61° 392 57.4 2.4 52.7 2 46.6 1.5
1.2 1.61° 392 57 2.4 52.7 2 46.6 1.5
1.6 1.61° 392 56.2 2.3 52.7 2 46.6 1.5
2 1.61° 392 55.4 2.2 52.7 2 46.6 1.5
2.4 1.61° 392 54.6 2.2 52.7 2 46.6 1.5
3 1.61° 392 53.4 2.1 52.7 2 46.6 1.5
3.2 1.61° 392 53 2 52.7 2 46.6 1.5

32

0.2 1.47° 429 63 2.5 56.7 2 50.6 1.5
0.4 1.47° 429 62.6 2.5 56.7 2 50.6 1.5
0.8 1.47° 429 61.8 2.4 56.7 2 50.6 1.5
1 1.47° 429 61.4 2.4 56.7 2 50.6 1.5
1.2 1.47° 429 61 2.3 56.7 2 50.6 1.5
1.6 1.47° 429 60.2 2.3 56.7 2 50.6 1.5
2 1.47° 429 59.4 2.2 56.7 2 50.6 1.5
2.4 1.47° 429 58.6 2.1 56.7 2 50.6 1.5
3 1.47° 429 57.4 2.1 56.7 2 50.6 1.5
3.2 1.47° 429 57 2 56.7 2 50.6 1.5

y

VPX300
งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แรมป์ป้ิง/เฮลคิอลคตัติง้
แรมป์ป้ิง การตดัเฮลคิอล

ระยะ / ต�าแหน่ง
(P)

ระยะ / ต�าแหน่ง
(P)

เสน้ผศก.รู
(DH)

เสน้ผศก.รู
(DH)

เจาะทะลุ
รตูนั,
ผวิเรยีบดา้นลา่ง

อา้งองิตารางขา้งลา่งส�าหรับสภาพการตดั 
ส�าหรับแรงป้อนตอ่ฟันและความเร็วตดั ตามดว้ยสภาพการตดัของสล็อตมลิลิง่

DC
(มม.)

RE
(มม.)

แรมป์ป้ิง การตดัเฮลคิอล (รตูนั,ผวิเรยีบดา้นลา่ง) การตดัเฮลคิอล (เจาะทะล)ุ 

RMPX L (มม.) DH max.  
(มม.)

P max.  
(มม.)

DH min.  
(มม.)

P max.  
(มม.)

DH min. 
(มม.)

P max.  
(มม.)*

หมายเหต ุ1) เมือ่ใชก้บังานแรมป์ป้ิงวสัดแุบบออ่นอาจเกดิเศษอยา่งตอ่เนือ่ง 

* L (=11/tan RMPX).ระยะการเคลือ่นทีข่องคตัเตอรถ์งึความลกึตดั 11มม. ทีม่มุแรมป์ป้ิงมากทีส่ดุ

รวมถงึเครือ่งมอืประเภทยาวส�าหรบัการตดังานลกึ



L191

L

35

0.2 1.28° 493 69 2.4 62.8 1.9 56.6 1.5
0.4 1.28° 493 68.6 2.4 62.8 1.9 56.6 1.5
0.8 1.28° 493 67.8 2.3 62.8 1.9 56.6 1.5
1 1.28° 493 67.4 2.3 62.8 1.9 56.6 1.5
1.2 1.28° 493 67 2.2 62.8 1.9 56.6 1.5
1.6 1.28° 493 66.2 2.2 62.8 1.9 56.6 1.5
2 1.28° 493 65.4 2.1 62.8 1.9 56.6 1.5
2.4 1.28° 493 64.6 2.1 62.8 1.9 56.6 1.5
3 1.28° 493 63.4 2 62.8 1.9 56.6 1.5
3.2 1.28° 493 63 2 62.8 1.9 56.6 1.5

40

0.2 1.06° 595 78.8 2.3 72.7 1.9 66.5 1.5
0.4 1.06° 595 78.4 2.2 72.7 1.9 66.5 1.5
0.8 1.06° 595 77.6 2.2 72.7 1.9 66.5 1.5
1 1.06° 595 77.2 2.2 72.7 1.9 66.5 1.5
1.2 1.06° 595 76.8 2.1 72.7 1.9 66.5 1.5
1.6 1.06° 595 76 2.1 72.7 1.9 66.5 1.5
2 1.06° 595 75.2 2 72.7 1.9 66.5 1.5
2.4 1.06° 595 74.4 2 72.7 1.9 66.5 1.5
3 1.06° 595 73.2 1.9 72.7 1.9 66.5 1.5
3.2 1.06° 595 72.8 1.9 72.7 1.9 66.5 1.5

50

0.2 0.79° 798 98.8 2.1 92.7 1.8 86.5 1.6
0.4 0.79° 798 98.4 2.1 92.7 1.8 86.5 1.6
0.8 0.79° 798 97.6 2.1 92.7 1.8 86.5 1.6
1 0.79° 798 97.2 2 92.7 1.8 86.5 1.6
1.2 0.79° 798 96.8 2 92.7 1.8 86.5 1.6
1.6 0.79° 798 96 2 92.7 1.8 86.5 1.6
2 0.79° 798 95.2 2 92.7 1.8 86.5 1.6
2.4 0.79° 798 94.4 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
3 0.79° 798 93.2 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
3.2 0.79° 798 92.8 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6

63

0.2 0.6° 1051 124.8 2 118.7 1.8 112.5 1.6
0.4 0.6° 1051 124.4 2 118.7 1.8 112.5 1.6
0.8 0.6° 1051 123.6 2 118.7 1.8 112.5 1.6
1 0.6° 1051 123.2 2 118.7 1.8 112.5 1.6
1.2 0.6° 1051 122.8 2 118.7 1.8 112.5 1.6
1.6 0.6° 1051 122 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
2 0.6° 1051 121.2 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
2.4 0.6° 1051 120.4 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
3 0.6° 1051 119.2 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
3.2 0.6° 1051 118.8 1.8 118.7 1.8 112.5 1.6

80

0.2 0.45° 1401 158.8 1.9 152.6 1.8 146.5 1.6
0.4 0.45° 1401 158.4 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
0.8 0.45° 1401 157.6 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
1 0.45° 1401 157.2 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
1.2 0.45° 1401 156.8 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
1.6 0.45° 1401 156 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
2 0.45° 1401 155.2 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
2.4 0.45° 1401 154.4 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6
3 0.45° 1401 153.2 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6
3.2 0.45° 1401 152.8 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

DC
(มม.)

RE
(มม.)

แรมป์ป้ิง การตดัเฮลคิอล (รตูนั,ผวิเรยีบดา้นลา่ง) การตดัเฮลคิอล (เจาะทะล)ุ 

RMPX L (มม.) DH max.  
(มม.)

P max.  
(มม.)

DH min.  
(มม.)

P max.  
(มม.)

DH min. 
(มม.)

P max.  
(มม.)*
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L

a

a

y

VPX200/300

25 6.5

28 6.6

30 6.6

32 6.6

35 6.7

40 6.7

50 6.7

63 6.7

80 6.7

25 0.55

28 0.55

30 0.55

32 0.55

35 0.55

40 0.55

50 0.55

63 0.55

80 0.55

16 3.9

18 3.9

20 3.9

22 4.0

25 4.0

28 4.0

30 4.0

32 4.0

35 4.0

40 4.0

50 4.0

63 4.0

16 0.3

18 0.3

20 0.3

22 0.3

25 0.3

28 0.3

30 0.3

32 0.3

35 0.3

40 0.3

50 0.3

63 0.3

VPX200

VPX200

VPX300

VPX300

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ส�าหรับงานเจาะและงาน plunging

งานเจาะ

งาน plunging

หมายเหตุ 1) ไม่จ�าเป็นต้องใช้แรงป้อนแบบสเต็ป

หมายเหต ุ1) เศษอาจกระจายไดท้กุทศิทาง ดงันัน้ตอ้งมกีารป้องกนัอนัตรายใหด้ดีว้ย
หมายเหต ุ2) ใชก้ารหลอ่เย็นดา้นนอกหรอืดา้นใน เพือ่ใหก้ารระบายเศษเพยีงพอ

ความลกึตดัในทศิทางรัศม ี
 : ae (มม.)

อา้งองิตารางขา้งลา่งส�าหรับสภาพการตดั ส�าหรับแรงป้อนตอ่ฟันและความเร็วตดั ตามดว้ยสภาพการตดัของสล็อตมลิลิง่

เสน้ผศก.ร ู: DC (mm)

เส้
นผ

ศก
. ก

าร
เจ

าะ
สูง

สุด
 : A

Z 
(ม

ม.
)

DC 
(มม.) ae max. (มม.)

DC 
(มม.) AZ max. (มม.)

DC 
(มม.) ae max. (มม.)

DC 
(มม.) AZ max. (มม.)

รวมถงึเครือ่งมอืประเภทยาวส�าหรบัการตดังานลกึ
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บนัทกึ
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L

LH

LH

LF

LF

D
C

O
N

D
C

O
N

D
C

D
C

APMX

APMX

KAPR

KAPR

KAPR
90°

P M K N S H

 

RE R DC LF LH DCON

0.4

─

3.2

AXD4000R201SA20SA a 1 20 110 35 20 15.5 15000 1 TS3SBS TKY08D MK1KS

XDGX1750pp

AXD4000R252SA25SA a 2 25 125 50 25 15.5 49000 1 TS3SB TKY08D MK1KS

AXD4000R252SA25LA a 2 25 170 80 25 15.5 49000 1 TS3SB TKY08D MK1KS

AXD4000R282SA25SA a 2 28 125 50 25 15.5 48500 2 TS3SB TKY08D MK1KS

AXD4000R282SA25ELA a 2 28 220 50 25 15.5 48500 2 TS3SB TKY08D MK1KS

AXD4000R322SA32SA a 2 32 150 50 32 15.5 48000 1 TS3SB TKY08D MK1KS

AXD4000R322SA32LA a 2 32 200 80 32 15.5 48000 1 TS3SB TKY08D MK1KS

AXD4000R352SA32SA a 2 35 150 50 32 15.5 45000 2 TS3SB TKY08D MK1KS

AXD4000R352SA32ELA a 2 35 250 50 32 15.5 45000 2 TS3SB TKY08D MK1KS

AXD4000R403SA32SA a 3 40 150 50 32 15.5 41000 2 TS3SB TKY08D MK1KS

AXD4000R403SA42SA a 3 40 170 80 42 15.5 41000 1 TS3SB TKY08D MK1KS

AXD4000R403SA32ELA a 3 40 250 50 32 15.5 41000 2 TS3SB TKY08D MK1KS

4.0

─

5.0

AXD4000R201SA20SB a 1 20 110 35 20 14.8 15000 1 TS3SBS TKY08D MK1KS

AXD4000R252SA25SB a 2 25 125 50 25 14.8 49000 1 TS3SB TKY08D MK1KS

AXD4000R252SA25LB a 2 25 170 80 25 14.8 49000 1 TS3SB TKY08D MK1KS

AXD4000R282SA25SB a 2 28 125 50 25 14.8 48500 2 TS3SB TKY08D MK1KS

AXD4000R282SA25ELB a 2 28 220 50 25 14.8 48500 2 TS3SB TKY08D MK1KS

AXD4000R322SA32SB a 2 32 150 50 32 14.8 48000 1 TS3SB TKY08D MK1KS

AXD4000R322SA32LB a 2 32 200 80 32 14.8 48000 1 TS3SB TKY08D MK1KS

AXD4000R352SA32SB a 2 35 150 50 32 14.8 45000 2 TS3SB TKY08D MK1KS

AXD4000R352SA32ELB a 2 35 250 50 32 14.8 45000 2 TS3SB TKY08D MK1KS

AXD4000R403SA32SB a 3 40 150 50 32 14.8 41000 2 TS3SB TKY08D MK1KS

AXD4000R403SA42SB a 3 40 170 80 42 14.8 41000 1 TS3SB TKY08D MK1KS

AXD4000R403SA32ELB a 3 40 250 50 32 14.8 41000 2 TS3SB TKY08D MK1KS

y

AXD4000
P N S

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แบบดา้ม

หมายเหต ุ1) จ�านวนรอบทีม่ากทีส่ดุทีย่อมรับไดใ้นการตดิตัง้เพือ่รับรองถงึความมัน่คงของเครือ่งมอืและใบมดี
 กอ่นใชง้านเครือ่งมอื ใหอ้า่นคูม่อืการใชง้านในหนา้ L213
หมายเหต ุ2) เมือ่ใชเ้ครือ่งมอืดว้ยความเร็วเพลาหมนุสงู ตอ้งแน่ใจวา่เครือ่งมอืและชคัมคีวามสมดลุเป็นอยา่งดี
หมายเหต ุ3) ขอ้สงัเกตส�าหรับใบมดีทีม่มีมุรัศม ี3.0 และมากกวา่, ขณะทีม่มุรัศมเีพิม่ขึน้ ขนาด LF และ LH ลดลง

*  แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS3SBS=1.5, TS3SB=1.5 
ใชส้กรทูีอ่ยูใ่นเซท็

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

แบบ

รัศมมีมุมดี
รหสัสนิคา้ สต็

อค
จ�า

นว
นฟั

น

ขนาด (มม.)

A
PM

X 
(ม

ม.
)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ
(นาท-ี1)

รปู

แคลมป์สกรู ประแจ สารหลอ่ลืน่
กนัหนดื ใบมดี

แบ
บ 

A
แบ

บ 
B

*

รปู 2

รปู 1

งานปาดแบบมลัตทิาสก์

เหล็ก โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ อลัลอยทนความรอ้น

<อลมูเินยีมอลัลอยและวสัดตุดัยาก>

มรีหูลอ่เย็น
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L

KWW

LF

DCSFMS

DCCB A
PM

X

DCON

DC

DAH

CB
DP

L8 KWW

LF

DCSFMS

DC

A
PM

X

DCON

DCCB

CB
DP

L8KWW

LF

DCSFMS

DCCB

A
PM

X

DCON

DC

DAH

CB
DP

L8

KAPR
KAPR KAPR

ø125ø40 ø50
ø63
ø80
ø100

&40 HFF08043H z

&50, &63 HSC10030H
x&80 HSC12035H

&100 HSC16040H
&125 MBA20040H c

z x c

y

W
T

D
C

LF D
C

O
N

C
B

D
P

D
A

H

DC
SF

M
S

K
W

W

L8 D
C

C
B

RE R (kg)

0.4

─

3.2

AXD4000-040A02RA a 2 40 50 16 18 8.5 34 8.4 5.6 12 0.3 15.5 41000 1 TS3SB TKY08D MK1KS

XDGX1750pp

AXD4000-040A03RA a 3 40 50 16 18 8.5 34 8.4 5.6 12 0.3 15.5 41000 1 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000-050A02RA a 2 50 50 22 20 11 45 10.4 6.3 17 0.4 15.5 35000 2 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000-050A04RA a 4 50 50 22 20 11 45 10.4 6.3 17 0.4 15.5 35000 2 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000-063A05RA a 5 63 50 22 20 11 50 10.4 6.3 17 0.6 15.5 30000 2 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000R08005CA a 5 80 50 25.4 26 13 60 9.5 6 20 1 15.5 27000 2 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000R10006DA a 6 100 63 31.75 32 17 70 12.7 8 26 2 15.5 23000 2 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000R12507EA a 7 125 63 38.1 40 ─ 90 15.9 10 56 2.8 15.5 20000 3 TS3SB TKY08D MK1KS

4.0

─

5.0

AXD4000-040A02RB a 2 40 50 16 18 8.5 34 8.4 5.6 12 0.3 14.8 41000 1 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000-040A03RB a 3 40 50 16 18 8.5 34 8.4 5.6 12 0.3 14.8 41000 1 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000-050A02RB a 2 50 50 22 20 11 45 10.4 6.3 17 0.4 14.8 35000 2 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000-050A04RB a 4 50 50 22 20 11 45 10.4 6.3 17 0.4 14.8 35000 2 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000-063A05RB a 5 63 50 22 20 11 50 10.4 6.3 17 0.6 14.8 30000 2 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000R08005CB a 5 80 50 25.4 26 13 60 9.5 6 20 1 14.8 27000 2 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000R10006DB a 6 100 63 31.75 32 17 70 12.7 8 26 2 14.8 23000 2 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000R12507EB a 7 125 63 38.1 40 ─ 90 15.9 10 56 2.8 14.8 20000 3 TS3SB TKY08D MK1KS

W
T

D
C

LF D
C

O
N

C
B

D
P

D
A

H

DC
SF

M
S

K
W

W

L8 D
C

C
B

RE R (kg)

0.4

─

3.2

AXD4000-040A02RA a 2 40 50 16 18 8.5 34 8.4 5.6 12 0.3 15.5 41000 1 TS3SB TKY08D MK1KS

XDGX1750pp

AXD4000-040A03RA a 3 40 50 16 18 8.5 34 8.4 5.6 12 0.3 15.5 41000 1 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000-050A02RA a 2 50 50 22 20 11 45 10.4 6.3 17 0.4 15.5 35000 2 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000-050A04RA a 4 50 50 22 20 11 45 10.4 6.3 17 0.4 15.5 35000 2 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000-063A05RA a 5 63 50 22 20 11 50 10.4 6.3 17 0.6 15.5 30000 2 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000-080A05RA a 5 80 50 27 23 13 60 12.4 7 20 1 15.5 27000 2 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000-100A06RA a 6 100 63 32 26 17 78 14.4 8 26 2 15.5 23000 2 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000-125B07RA a 7 125 63 40 40 ─ 90 16.4 9 56 2.8 15.5 20000 3 TS3SB TKY08D MK1KS

4.0

─

5.0

AXD4000-040A02RB a 2 40 50 16 18 8.5 34 8.4 5.6 12 0.3 14.8 41000 1 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000-040A03RB a 3 40 50 16 18 8.5 34 8.4 5.6 12 0.3 14.8 41000 1 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000-050A02RB a 2 50 50 22 20 11 45 10.4 6.3 17 0.4 14.8 35000 2 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000-050A04RB a 4 50 50 22 20 11 45 10.4 6.3 17 0.4 14.8 35000 2 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000-063A05RB a 5 63 50 22 20 11 50 10.4 6.3 17 0.6 14.8 30000 2 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000-080A05RB a 5 80 50 27 23 13 60 12.4 7 20 1 14.8 27000 2 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000-100A06RB a 6 100 63 32 26 17 78 14.4 8 26 2 14.8 23000 2 TS3SB TKY08D MK1KS
AXD4000-125B07RB a 7 125 63 40 40 ─ 90 16.4 9 56 2.8 14.8 20000 3 TS3SB TKY08D MK1KS

ISO13399 L003 P001
L213 Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แบบอาเบอร์

เสน้ผศก.คตัเตอร ์
DC (มม.) เซท็โบลท์ รปูทรง

รปู 2รปู 1 รปู 3

แสดงดา้มดา้นขวามอื

ส�าหรบัอาเบอร ์เมตรกิซ
เสน้ผศก.บอร ์ของคตัเตอร ์DCON ถกูระบใุนหนว่ยมลิลเิมตร

หมายเหต ุ1) จ�านวนรอบทีม่ากทีส่ดุทีย่อมรับไดใ้นการตดิตัง้เพือ่รับรองถงึความมัน่คงของเครือ่งมอืและใบมดี
 กอ่นใชง้านเครือ่งมอื ใหอ้า่นคูม่อืการใชง้านในหนา้ L213
หมายเหต ุ2) เมือ่ใชเ้ครือ่งมอืดว้ยความเร็วเพลาหมนุสงู, ตอ้งแน่ใจวา่เครือ่งมอืและอาเบอรม์คีวามสมดลุเป็นอยา่งดี
หมายเหต ุ3) ขอ้สงัเกตส�าหรับใบมดีทีม่มีมุรัศม ี1.6 และมากกวา่, ขณะทีม่มุรัศมเีพิม่ขึน้ ขนาด LF ลดลง

*  แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS3SB=1.5 
ใชส้กรทูีอ่ยูใ่นเซท็

แบ
บ

รัศ
มมี

มุม
ดี

รหสัสนิคา้ สต็
อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

A
PM

X 
(ม

ม.
)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ
(นาท-ี1)

รปู

*

แคลมป์สกรู ประแจ สารหลอ่ลืน่ 
กนัหนดื ใบมดี

แบ
บ 

A
แบ

บ 
B

แบ
บ

รัศ
มมี

มุม
ดี

รหสัสนิคา้ สต็
อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

A
PM

X 
(ม

ม.
)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ
(นาท-ี1)

รปู

*

แคลมป์สกรู ประแจ สารหลอ่ลืน่ 
กนัหนดื ใบมดี

แบ
บ 

A
แบ

บ 
B

อะไหล่
ขอ้ควรระวงัในการใช ้ ขอ้มลูทางเทคนคิ

มรีหูลอ่เย็น
มรีหูลอ่เย็น
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L

R0.8 R1.2 R1.6 R2.0 R2.4 R3.0R0.4 R3.2 R4.0 R5.0

S

REL

B
S

30°

AN 
20°

LE

P

N

S
 

L LE S BS RE

LC
15

TF
M

P6
12

0
M

P9
12

0

TF
15

  XDGX175004PDFR-GL G F a a 23 16.9 5 1.7 0.4
XDGX175008PDFR-GL G F a a 23 17 5 1.3 0.8
XDGX175012PDFR-GL G F a a 23 17 5 0.9 1.2
XDGX175016PDFR-GL G F a a 22 16.4 5 1.4 1.6
XDGX175020PDFR-GL G F a a 22 16.4 5 1.0 2.0
XDGX175024PDFR-GL G F a a 22 16.4 5 0.6 2.4
XDGX175030PDFR-GL G F a a 21.1 16.1 5 0.8 3.0
XDGX175032PDFR-GL G F a a 21.1 16.1 5 0.6 3.2
XDGX175040PDFR-GL G F a a 20 15.6 5 0.8 4.0
XDGX175050PDFR-GL G F a a 19.4 15.3 5 0.4 5.0
XDGX175004PDER-GM G E a a 23 17 5 1.7 0.4
XDGX175008PDER-GM G E a a 23 17 5 1.2 0.8
XDGX175012PDER-GM G E a a 23 17 5 0.9 1.2
XDGX175016PDER-GM G E a a 22 15.9 5 1.3 1.6
XDGX175020PDER-GM G E a a 22 15.9 5 0.8 2.0
XDGX175024PDER-GM G E a a 22 15.9 5 0.4 2.4
XDGX175030PDER-GM G E a a 21.1 16 5 0.6 3.0
XDGX175032PDER-GM G E a a 21.1 16 5 0.4 3.2
XDGX175040PDER-GM G E a a 20 14.8 5 0.5 4.0
XDGX175050PDER-GM G E a a 19.4 15 5 0.3 5.0
XDGX175004PDFR-GM G F a 23 17 5 1.7 0.4
XDGX175008PDFR-GM G F a 23 17 5 1.2 0.8
XDGX175012PDFR-GM G F a 23 17 5 0.9 1.2
XDGX175016PDFR-GM G F a 22 15.9 5 1.3 1.6
XDGX175020PDFR-GM G F a 22 15.9 5 0.8 2.0
XDGX175024PDFR-GM G F a 22 15.9 5 0.4 2.4
XDGX175030PDFR-GM G F a 21.1 16 5 0.6 3.0
XDGX175032PDFR-GM G F a 21.1 16 5 0.4 3.2
XDGX175040PDFR-GM G F a 20 14.8 5 0.5 4.0
XDGX175050PDFR-GM G F a 19.4 15 5 0.3 5.0

AXD4000–pppppppA 
AXD4000RppppppppA

AXD4000–pppppppB 
AXD4000RppppppppB

XDGX 
175004PDpR-pp

XDGX 
175008PDpR-pp

XDGX 
175012PDpR-pp

XDGX 
175016PDpR-pp

XDGX 
175020PDpR-pp

XDGX 
175024PDpR-pp

XDGX 
175030PDpR-pp

XDGX 
175032PDpR-pp

XDGX 
175040PDpR-pp

XDGX 
175050PDpR-pp

y

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

ชิน้งาน

เหล็ก

อลมูเินยีมอลัลอย

ไททาเนยีม อลัลอย

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม

สต็อค ขนาด (มม.)

รปูทรง

เคลอืบ คารไ์บด์

รอ่งคายเศษ GL

รอ่งคายเศษ GM

รอ่งคายเศษ GM

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ
การลบเหลีย่ม : 
   E : วงกลม   F : คมตดั

*

* ควรระวงัเพราะมมุ R(RE) มรีปูรา่งทีแ่ตกตา่งจากชิน้งาน R
 เมือ่ตอ้งการความแมน่ย�าของชิน้งานใหใ้ชร้อ่งคายเศษ GM

ไมส่ามารถใชใ้บมดีรว่มกนัไดเ้มือ่ใชด้า้มแบบAและB

การรวมกนัของรัศมมีมุใบมดีและดา้ม

ดา้ม
ดา้ม A ดา้ม B

รัศมมีมุมดี
(RE)

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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GL 
TF15/LC15TF

GM 
TF15

GM 
MP9120

ap 
(mm)

15 

10 

5 

0

15 

10 

5 

0
0 00.2 D/2

D 

3D/4 

D/2 

0

GM
MP6120  MP9120

GM
TF15

GL
LC15TF

GL
TF15

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ในวสัดอุลมูเินยีมอลัลอย ขอแนะน�าใหใ้ชร้อ่งคายเศษ GL กรณีทีต่ดัดว้ยเงือ่นไขทีม่โีหลดกระท�า เชน่ ป้อนหรอืระยะกนิลกึมากขึน้ ขอแนะน�า
ใหใ้ชร้อ่งคายเศษ GM

ชนดิแรงตา้นต�า่ 
(LC15TF ตา้นทานการหลอมตดิดเียีย่ม)

ชนดิเสรมิความแข็งแรงปลายมดี ชนดิเสรมิความแข็งแรงปลายมดี และทนการสกึหรอ
การกลงึวสัดตุดัยาก และการกลงึอลมูเินยีม

วธิเีลอืกเม็ดมดีอนิเสริท์

เลอืกจากปลายคมตดั

การเลอืกจากการทนการสกึหรอ

ควรเลอืกเม็ดมดีอนิเสริท์ใหเ้หมาะสมตามเงือ่นไข และสภาพแวดลอ้มการกลงึ กรณุาเลอืกตามเกณฑโ์ดยประมาณดงัตอ่ไปนี ้ 
ส�าหรับการกลงึมคีวามเสถยีร ขอแนะน�าใหเ้ลอืกรอ่งคายเศษ GL ทีม่คีวามคม

กา
รท

นก
าร

ละ
ลา

ยเ
กา

ะต
ดิ

การทนการแตกบิน่

การทนสกึหรอ
ความเร็วในการกลงึ

สภาพการป้อนมดี 1 และการกระแทก

การเคลอืบ PVD และ
การลบเหลีย่มมน

ปลายคมตดัปลายคมตดัชนดิเม็ดมดีอนิเสริท์

การกลงึแหง้, MQL

การกลงึความเร็วสงู
การกลงึกระแทกแรง SI สงู (อลมูเินยีม
หลอ่)

เลอืกจากพืน้ทีก่ารกลงึ ระยะกนิลกึ และการป้อนมดี 1 เลอืกจากพืน้ทีก่ารกลงึ ระยะกนิลกึ และความกวา้งการกลงึ

GL รอ่งคายเศษ GL รอ่งคายเศษ

GM รอ่งคายเศษ GM รอ่งคายเศษ

ap 
(มม.)

ae 
(มม.)

fz(มม./ฟัน) ae(มม.)

การตดังานแบบกระแทก
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20 25, 28 32, 35 40 50, 63, 80 100, 125

P

GM

─

─
─ ─

─

180─280HB GM

─

─
─ ─

─

P
MP6120 GM 200 (150─220)

180─280HB MP6120 GM 200 (150─220)

N TF15
LC15TF GL 1000 (200─3000)

TF15
MP9120 GM 1000 (200─3000)

MP9120 GM 1000 (200─3000)

S
─ MP9120 GM 40 (30─60)

y

y

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชิน้งาน รอ่งคายเศษ
ความกวา้งการตดั

ae
(มม.)

ความลกึของรทูีเ่จาะ
ap

(มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน (มม./ฟัน)

เสน้ผศก.คมตดั DC (มม.)

เหล็กเหนยีว
(ASTM A36,AISI 1010) <180HB

<0.25 DC
< 5 < 0.05 < 0.15 < 0.15 < 0.18 < 0.18 < 0.18
< 10 < 0.05 < 0.12 < 0.12 < 0.15 < 0.15 < 0.15
< 14.5 < 0.05 < 0.10 < 0.10 < 0.12 < 0.12

<0.5  DC
< 5 < 0.05 < 0.12 < 0.15 < 0.15 < 0.18 < 0.18
< 10 < 0.10 < 0.12 < 0.12 < 0.15 < 0.15
< 14.5 < 0.08 < 0.10 < 0.10 < 0.12

<0.75 DC
< 5 < 0.05 < 0.12 < 0.12 < 0.15 < 0.15 < 0.15
< 10 < 0.10 < 0.10 < 0.12 < 0.12 < 0.12

DC (คมตัด) < 5 < 0.05 < 0.10 < 0.12 < 0.12 < 0.15 < 0.15

เหล็กคารบ์อน, เหล็ก
อลัลอย 

(AISI 1045,AISI 4140)

<0.25 DC
< 5 < 0.05 < 0.15 < 0.15 < 0.18 < 0.18 < 0.18
< 10 < 0.05 < 0.12 < 0.12 < 0.15 < 0.15 < 0.15
< 14.5 < 0.05 < 0.10 < 0.10 < 0.12 < 0.12

<0.5  DC
< 5 < 0.05 < 0.12 < 0.15 < 0.15 < 0.18 < 0.18
< 10 < 0.10 < 0.12 < 0.12 < 0.15 < 0.15
< 14.5 < 0.08 < 0.10 < 0.10 < 0.12

<0.75 DC
< 5 < 0.05 < 0.12 < 0.12 < 0.15 < 0.15 < 0.15
< 10 < 0.10 < 0.10 < 0.12 < 0.12 < 0.12

DC (คมตัด) < 5 < 0.05 < 0.10 < 0.12 < 0.12 < 0.15 < 0.15

ชิน้งาน เกรด รอ่งคายเศษ
ความเร็วตดั

vc
(ม./นาท)ี

เหล็กเหนยีว
(ASTM A36,AISI 1010) <180HB

เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย 
(AISI 1045,AISI 4140)

อลมูเินยีม อลัลอย 
(ASTM A6061, ASTM A7075) Si<5%

อลมูเินยีม อลัลอย 
(ASTM 333.0,ASTM 383.0, ASTM A390.0 )

5%<Si<10% 
Si>10%

ไททาเนยีม อลัลอย 
(Ti-6A-4V)

ความเร็วตัด

หมายเหต ุ1) สภาพการตดัดา้นบนนีส้�าหรับงานทีม่คีวามแข็งแรงของเครือ่งจักรและชิน้งานทีส่งู 
 ซึง่ไมม่กีารสะทา้นเกดิขึน้ ถา้เกดิการสะทา้นตอ้งท�าการปรับเปลีย่นตามสภาพการใชง้าน
หมายเหต ุ2) ขอ้สงัเกต, การสะทา้นอาจเกดิขึน้ไดต้ามสภาพดา้นลา่งนี้
 • เมือ่ใชจั้บยืน่ของเครือ่งมอืยาว
 • เมือ่ช ิน้งานมกีารจับยดึทีไ่มด่หีรอื ความแข็งแรงของชิน้งานหรอืเครือ่งจักรต�า่ เกดิการสะทา้นไดง้า่ย ถา้เกดิขึน้ใหล้ดสภาพการตดัลง
 • เมือ่ท�าการเจาะรัศมมีมุแบบ pocket

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

ความลกึตดัและแรงป้อน
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N

GL ─
─

─
─

GM ─
─

─
─

GM ─
─

─
─

S

─ GM ─
─

─
─

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชิน้งาน รอ่งคายเศษ
ความกวา้งการตดั

ae
(มม.)

ความลกึของรทูีเ่จาะ
ap

(มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน (มม./ฟัน)

เสน้ผศก.คมตดั DC (มม.)

อลมูเินยีม อลัลอย 
(ASTM A6061, ASTM A7075) Si<5%

<0.25 DC
< 5 < 0.05 < 0.25 < 0.25 < 0.25 < 0.25 < 0.25
< 10 < 0.05 < 0.2 < 0.2 < 0.2 < 0.2 < 0.2
< 14.5 < 0.05 < 0.15 < 0.15 < 0.15 < 0.15 < 0.15

<0.5  DC
< 5 < 0.05 < 0.25 < 0.25 < 0.25 < 0.25 < 0.25
< 10 < 0.2 < 0.2 < 0.2 < 0.2 < 0.2
< 14.5 < 0.15 < 0.15 < 0.15 < 0.15 < 0.15

<0.75 DC
< 5 < 0.05 < 0.25 < 0.25 < 0.25 < 0.25 < 0.25
< 10 < 0.2 < 0.2 < 0.2 < 0.2 < 0.2
< 14.5 < 0.15 < 0.15 < 0.15 < 0.15 < 0.15

DC (คมตัด) < 5 < 0.05 < 0.25 < 0.25 < 0.25 < 0.25 < 0.25

อลมูเินยีม อลัลอย 
(ASTM A6061, ASTM A7075) Si<5%

<0.25 DC
< 5 < 0.05 < 0.35 < 0.35 < 0.4 < 0.4 < 0.4
< 10 < 0.05 < 0.3 < 0.3 < 0.35 < 0.35 < 0.35
< 14.5 < 0.05 < 0.25 < 0.25 < 0.3 < 0.3 < 0.3

<0.5  DC
< 5 < 0.05 < 0.35 < 0.35 < 0.35 < 0.4 < 0.4
< 10 < 0.3 < 0.3 < 0.3 < 0.35 < 0.35
< 14.5 < 0.2 < 0.25 < 0.25 < 0.3 < 0.3

<0.75 DC
< 5 < 0.05 < 0.3 < 0.3 < 0.3 < 0.35 < 0.35
< 10 < 0.25 < 0.25 < 0.25 < 0.3 < 0.3
< 14.5 < 0.2 < 0.2 < 0.2 < 0.25 < 0.25

DC (คมตัด) < 5 < 0.05 < 0.25 < 0.25 < 0.3 < 0.35 < 0.35

อลมูเินยีม อลัลอย 
(ASTM 333.0) 

 
อลมูเินยีม อลัลอย 

(ASTM 383.0, ASTM A390.0)

5%<Si<10% 
Si>10%

<0.25 DC
< 5 < 0.05 < 0.35 < 0.35 < 0.4 < 0.4 < 0.4
< 10 < 0.05 < 0.3 < 0.3 < 0.35 < 0.35 < 0.35
< 14.5 < 0.05 < 0.25 < 0.25 < 0.3 < 0.3 < 0.3

<0.5  DC
< 5 < 0.05 < 0.35 < 0.35 < 0.35 < 0.4 < 0.4
< 10 < 0.3 < 0.3 < 0.3 < 0.35 < 0.35
< 14.5 < 0.2 < 0.25 < 0.25 < 0.3 < 0.3

<0.75 DC
< 5 < 0.05 < 0.3 < 0.3 < 0.3 < 0.35 < 0.35
< 10 < 0.25 < 0.25 < 0.25 < 0.3 < 0.3
< 14.5 < 0.2 < 0.2 < 0.2 < 0.25 < 0.25

DC (คมตัด) < 5 < 0.05 < 0.25 < 0.25 < 0.3 < 0.35 < 0.35

ไททาเนยีม อลัลอย 
(Ti-6A-4V)

<0.25 DC
< 5 < 0.05 < 0.1 < 0.1 < 0.1 < 0.1 < 0.1
< 10 < 0.05 < 0.1 < 0.1 < 0.1 < 0.1 < 0.1
< 14.5 < 0.05 < 0.1 < 0.1 < 0.1 < 0.1 < 0.1

<0.5  DC
< 5 < 0.05 < 0.08 < 0.1 < 0.1 < 0.1 < 0.1
< 10 < 0.08 < 0.1 < 0.1 < 0.1 < 0.1
< 14.5 < 0.08 < 0.1 < 0.1 < 0.1 < 0.1

<0.75 DC
< 5 < 0.05 < 0.05 < 0.08 < 0.1 < 0.1 < 0.1
< 10 < 0.05 < 0.08 < 0.1 < 0.1 < 0.1
< 14.5 < 0.05 < 0.08 < 0.1 < 0.1 < 0.1

DC (คมตัด) < 5 < 0.05 < 0.05 < 0.05 < 0.05 < 0.05 < 0.05
หมายเหต ุ1) สภาพการตดัดา้นบนนีส้�าหรับงานทีม่คีวามแข็งแรงของเครือ่งจักรและชิน้งานทีส่งู 
 ซึง่ไมม่กีารสะทา้นเกดิขึน้ ถา้เกดิการสะทา้นตอ้งท�าการปรับเปลีย่นตามสภาพการใชง้าน
หมายเหต ุ2) ขอ้สงัเกต, การสะทา้นอาจเกดิขึน้ไดต้ามสภาพดา้นลา่งนี้
 • เมือ่ใชจั้บยืน่ของเครือ่งมอืยาว
 • เมือ่ช ิน้งานมกีารจับยดึทีไ่มด่หีรอื ความแข็งแรงของชิน้งานหรอืเครือ่งจักรต�า่ เกดิการสะทา้นไดง้า่ย ถา้เกดิขึน้ใหล้ดสภาพการตดัลง
 • เมือ่ท�าการเจาะรัศมมีมุแบบ pocket
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APMX

APMX
tan RMPXL=

RMPX

DC DC DC

L
aa

y

20
0.4─1.2 20.7° 42 37.1 *2 14 36.1 14 22 2
1.6─2.4 19.9° 43 34.7 *3 13 34.6 13 22 2
3.0─3.2 18.9° 46 33.1 *4 12 33.3 12 22 1

25
0.4─1.2 23.1° 37 47.1 *2 14 46 14 31.6 8
1.6─2.4 22.0° 39 44.7 *3 13 44.4 13 31.6 8
3.0─3.2 18.7° 46 43.1 *4 12 43 12 31.6 7

28
0.4─1.2 19.2° 45 53.1 *2 14 52 14 36 8
1.6─2.4 18.5° 47 50.7 *3 13 50.4 13 36 8
3.0─3.2 16.7° 52 49.1 *4 12 48.9 12 36 7

32
0.4─1.2 15.4° 57 61.1 *2 14 59.9 14 45.5 11
1.6─2.4 14.7° 60 58.7 *3 13 58.3 13 45.5 11
3.0─3.2 13.8° 64 57.1 *4 12 56.8 12 45.5 10

35
0.4─1.2 13.4° 66 67.1 *2 14 65.8 14 50 11
1.6─2.4 12.7° 69 64.7 *3 13 64.3 13 50 10
3.0─3.2 11.8° 75 63.1 *4 12 62.8 12 50 9

40
0.4─1.2 11.1° 80 76.7 *2 14 75.9 14 61.5 13
1.6─2.4 10.4° 85 74.3 *3 13 74.2 13 61.5 12
3.0─3.2 9.7° 91 72.7 *4 12 72.7 12 61.5 11

50
0.4─1.2 8.2° 108 96.7 *2 14 95.6 14 81.4 14
1.6─2.4 7.6° 117 94.3 *3 13 94 13 81.4 13
3.0─3.2 6.9° 129 92.7 *4 12 92.4 12 81.4 11

63
0.4─1.2 6.1° 146 122.7 *2 14 121.6 14 107.4 14
1.6─2.4 5.6° 159 120.3 *3 13 119.9 13 107.4 13
3.0─3.2 5.2° 171 118.7 *4 12 118.4 12 107.4 12

80
0.4─1.2 4.6° 193 156.7 *2 14 155.6 14 141.4 14
1.6─2.4 4.2° 212 154.3 *3 13 153.9 13 141.4 13
3.0─3.2 3.8° 234 152.7 *4 12 152.4 12 141.4 12

100
0.4─1.2 3.5° 254 196.7 *2 14 195.5 14 181.5 14
1.6─2.4 3.2° 278 194.3 *3 13 193.9 13 181.5 13
3.0─3.2 2.9° 306 192.7 *4 12 192.3 12 181.5 12

125
0.4─1.2 2.7° 329 246.7 *2 14 245.5 14 231.5 14
1.6─2.4 2.5° 356 244.3 *3 13 243.8 13 231.5 13
3.0─3.2 2.3° 386 242.7 *4 12 242.3 12 231.5 12

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แรมป์ป้ิง/เฮลคิอลคตัติง้
แรมป์ป้ิง การตดัเฮลคิอล

ระยะ / ต�าแหน่ง
(P)

เสน้ผศก.รู
(DH)

เสน้ผศก.รู
(DH)

เจาะทะลุรตูนั,
ผวิเรยีบดา้นลา่ง

แรมป์ป้ิง/เฮลคิอลคตัติง้(อลมูเินยีม อลัลอย)

ระยะ / ต�าแหน่ง
(P)

*1
แบบ

เสน้ผศก.
เครือ่งมอื

DC
(มม.)

รัศมมีมุมดี
RE

(มม.)

แรมป์ป้ิง การตดัเฮลคิอล (รตูนั,ผวิเรยีบดา้นลา่ง) การตดัเฮลคิอล (เจาะทะล)ุ

มมุแรมป์ป้ิงสงูสดุ
RMPX

ระยะทาง นอ้ยสดุ
L

(มม.)

เสน้ผศก.รสูงูสดุ
DH max.

(มม.)

พชิคส์งูสดุ
P max.
(มม.)

เสน้ผศก.รเูล็กสดุ
DH min.

(มม.)

พชิคส์งูสดุ
P max.
(มม.)

เสน้ผศก.รเูล็กสดุ
DH min.

(มม.)

พชิคส์งูสดุ
P max.
(มม.)

แบบ A

หมายเหต ุ1)  ไมแ่นะน�าวธิกีารตดังานแบบ แรมพป้ิ์ง, เฮลคิอล, และการเจาะส�าหรับงานประเภทเหล็กกลา้และไททาเนีย่ม อลัลอย
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20 4 17.5° 47 31.5 10 31.8 10 22 1
5 16.6° 71 29.5 6 31.1 7 22 1

25 4 15.1° 55 41.5 10 41.4 10 31.7 5
5 13.7° 61 39.5 9 40.6 9 31.7 5

28 4 14.1° 59 47.5 10 47.2 10 36 6
5 13° 65 45.5 9 46.4 9 36 5

32 4 12.7° 66 55.5 10 55.1 10 45.5 9
5 12° 70 53.5 9 54.3 9 45.5 8

35 4 10.8° 78 61.5 10 61 10 50 8
5 10.2° 83 59.5 9 60.2 9 50 8

40 4 8.8° 96 71.1 10 70.9 10 61.5 10
5 8.2° 103 69.1 9 70.1 9 61.5 9

50 4 6.3° 135 91.1 10 90.6 10 81.3 10
5 5.8° 146 89.1 9 89.8 9 81.3 9

63 4 4.6° 184 117.1 10 116.6 10 107.4 10
5 4.2° 202 115.1 9 115.7 9 107.3 9

80 4 3.4° 250 151.1 10 150.5 10 141.4 10
5 3.1° 274 149.1 9 149.6 9 141.4 9

100 4 2.6° 326 191.1 10 190.5 10 181.4 10
5 2.4° 354 189.1 9 189.6 9 181.4 9

125 4 2° 424 241.1 10 240.5 10 231.4 10
5 1.8° 471 239.1 9 239.6 9 229.9 9

&20 &25 &28 &32 &35 &40─&125

0.4 5.3 5.2 5.2 5.2 5.3 5.3
0.8 5.3 5.2 5.2 5.2 5.3 5.3
1.2 5.3 5.2 5.2 5.2 5.3 5.3
1.6 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
2.0 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
2.4 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
3.0 4.3 3.7 4.2 4.2 4.4 4.4
3.2 4.3 3.7 4.2 4.2 4.4 4.4
4.0 3.7 2.7 3.7 3.6 3.8 3.8
5.0 3.4 2.3 3.3 3.3 3.5 3.5

y

งา
นป
าด
แบ
บเ
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ีย่น
ใบ
มดี

เสน้ผศก. การเจาะสงูสดุ (อลมูเินยีม อลัลอย)
AXD4000 สามารถท�าพ็อค
เก็ตไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ
โดยไมต่อ้งมกีารเจาะน�า

หมายเหต ุ1) แรงป้อน แนะน�า ส�าหรับ แรมป์ป้ิง คอื 0.05 มม. /ฟัน หรอื ต�า่กวา่.

*1 ส�าหรับการใชอ้งศาแรมป์ป้ิงสงูสดุ ระยะถงึความลกึตดัสงูสดุคอื L=(ความลกึตดัสงูสดุ/tanRMPX) 
     ความลกึตดัสงูสดุ ชนดิ A คอื 15.5 มม.ม, ชนดิ B คอื 14.8 มม.

*2 มมุรัศม ี1.2 มม. ส�าหรับมมุรัศมอีืน่ๆ ใหใ้ชส้ตูรดงัตอ่ไปนี ้{(เสน้ผา่ศนูยก์ลางคมตดั DC)─(รัศมมีมุ RE)–0.25}x2

*3 มมุรัศม ี2.4 มม. ส�าหรับมมุรัศมอีืน่ๆ ใหใ้ชส้ตูรดงัตอ่ไปนี ้{(เสน้ผา่ศนูยก์ลางคมตดั DC)─(รัศมมีมุ RE)–0.25}x2

*4 มมุรัศม ี3.2 มม. ส�าหรับมมุรัศมอีืน่ๆ ใหใ้ชส้ตูรดงัตอ่ไปนี ้{(เสน้ผา่ศนูยก์ลางคมตดั DC)─(รัศมมีมุ RE)–0.25}x2

*1
แบบ

เสน้ผศก.
เครือ่งมอื

DC
(มม.)

รัศมมีมุมดี
RE

(มม.)

แรมป์ป้ิง การตดัเฮลคิอล (รตูนั,ผวิเรยีบดา้นลา่ง) การตดัเฮลคิอล (เจาะทะล)ุ

มมุแรมป์ป้ิงสงูสดุ
RMPX

ระยะทาง นอ้ยสดุ
L

(มม.)

เสน้ผศก.รสูงูสดุ
DH max.

(มม.)

พชิคส์งูสดุ
P max.
(มม.)

เสน้ผศก.รเูล็กสดุ
DH min.

(มม.)

พชิคส์งูสดุ
P max.
(มม.)

เสน้ผศก.รเูล็กสดุ
DH min.

(มม.)

พชิคส์งูสดุ
P max.
(มม.)

แบบ B

แบบ
รัศมมีมุมดี

RE
(มม.)

เสน้ผศก. การเจาะสงูสดุ(มม.)

เสน้ผศก.คมตดั DC(มม.)

แบบ A

แบบ B
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KAPR
90°

KWW

LF

DCSFMS

DCCB A
PM

X

DCON

DC

DAH

CB
DP

LC
CB

L8

KAPR

P M K N S H

AXD4000A

WT
(kg)

APMX RPMX
LF DCON

R

50 D 0.4─3.2 AXD4000A-050A04RD a 4 50 22 0.4 15.5 34000 XDGX1750

50 E 4.0─5.0 AXD4000A-050A04RE a 4 50 22 0.4 14.8 34000 XDGX1750

&50 HSC10030H

ø50

y

N

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ

งานปาดแบบมลัตทิาสก์
<การตดัวสัดอุลมูเินยีมอลัลอยด>์

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

แบบอาเบอร์

DC
(มม.) แบบ

รัศมมีมุมดี
RE (มม.)

รหสัสนิคา้
สต็อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.) (นาท-ี1)
ใบมดี

เสน้ผศก.คตัเตอร ์
DC (มม.) เซท็โบลท์ รปูทรง

หมายเหต ุ1)   ความเร็วรอบสงูสดุไดต้ัง้ไวเ้พือ่ตรวจสอบเสถยีรภาพของ เครือ่งมอืและเม็ดมดี  
RPMX (max.rev/min)ส�าหรับดา้มจับกต็อ้งน�ามาพจิารณาดว้ย

หมายเหต ุ2)  ควรตัง้คา่เครือ่งมอืใหม้คีวามสมดลุตามคณุภาพ G6.3 (ISO1940) หรอื ISO16084 ในกรณีที ่spindle หมนุเร็วกวา่ 6000 รอบตอ่นาท-ี1

หมายเหต ุ3) เมือ่ใชเ้ครือ่งมอืกบั spindle ทีม่คีวามเร็วสงู ตรวจสอบใหแ้น่ใจวา่เครือ่งมอืและหวัจับมคีวามสมดลุอยา่งถกูตอ้ง
หมายเหต ุ4) ขอ้สงัเกตส�าหรับใบมดีทีม่มีมุรัศม ี1.6 และมากกวา่, ขณะทีม่มุรัศมเีพิม่ขึน้ ขนาด LF ลดลง

การตดิตัง้ = หน่วยวดันิว้, มรีหูลอ่เย็น

มรีหูลอ่เย็น
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DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8

50 AXD4000A-050A04RD 22 20 11 17 15.4 45 10.4 6.3
50 AXD4000A-050A04RE 22 20 11 17 14.6 45 10.4 6.3

 

TPS3SB TIP10D MK1KS

ISO13399 L003
P001
Q001

200

100

0
10000 20000 30000 400000

AXD4000A

AXD4000

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

ตารางและรายการขนาดการตดิต ัง้

อะไหล่

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.)

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TPS3SB = 3.0

*

แคลมป์สกรู ประแจ สารหลอ่ลืน่กนัหนดื

หมายเหตุ 1) สกรูล็อคและประแจที่ใช้กับ AXD4000A นั้นแตกต่างจาก AXD4000

วธิกีารเลอืก AXD4000A หรอื AXD4000
AXD4000A ออกแบบมาเป็นพเิศษเพือ่ความเร็วสงูตอ่เนือ่ง  
และตดังานดว้ยความเร็วสงูพเิศษอะลมูเินยีม อลัลอย (aluminum alloys) 
และสามารถน�าไปใชป้ระโยชนไ์ดด้ขี ึน้กบัเครือ่งจักรก�าลงัสงูทีใ่ชม้อเตอรก์�าลงัสงูกวา่ 80 กโิลวตัต์

ก�า
ลงั

ขอ
ง S

pin
dle

 ม
อเ

ตอ
ร ์(

กโิ
ลว

ตัต
)์

ความเร็วหมนุของ Spindle  (นาท-ี1)
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R0.8 R1.2 R1.6 R2.0 R2.4 R3.0R0.4 R3.2 R4.0 R5.0

S

REL

B
S

30°

AN 
20°

LE

N

 

L LE S BS RE

LC
15

TF
M

P9
12

0

M
T2

01
0

TF
15

XDGX175004PDFR-GM G F a a 23.0 17.0 5 1.7 0.4
XDGX175008PDFR-GM G F a a 23.0 17.0 5 1.2 0.8
XDGX175012PDFR-GM G F a a 23.0 17.0 5 0.9 1.2
XDGX175016PDFR-GM G F a a 22.0 15.9 5 1.3 1.6
XDGX175020PDFR-GM G F a a 22.0 15.9 5 0.8 2.0
XDGX175024PDFR-GM G F a a 22.0 15.9 5 0.4 2.4
XDGX175030PDFR-GM G F a a 21.1 16.0 5 0.6 3.0
XDGX175032PDFR-GM G F a a 21.1 16.0 5 0.4 3.2
XDGX175040PDFR-GM G F a a 20.0 14.8 5 0.5 4.0
XDGX175050PDFR-GM G F a a 19.4 15.0 5 0.3 5.0

  XDGX175004PDER-GM G E a 23.0 17.0 5 1.7 0.4
XDGX175008PDER-GM G E a 23.0 17.0 5 1.2 0.8
XDGX175012PDER-GM G E a 23.0 17.0 5 0.9 1.2
XDGX175016PDER-GM G E a 22.0 15.9 5 1.3 1.6
XDGX175020PDER-GM G E a 22.0 15.9 5 0.8 2.0
XDGX175024PDER-GM G E a 22.0 15.9 5 0.4 2.4
XDGX175030PDER-GM G E a 21.1 16.0 5 0.6 3.0
XDGX175032PDER-GM G E a 21.1 16.0 5 0.4 3.2
XDGX175040PDER-GM G E a 20.0 14.8 5 0.5 4.0
XDGX175050PDER-GM G E a 19.4 15.0 5 0.3 5.0
XDGX175004PDFR-GL G F a a 23.0 16.9 5 1.7 0.4
XDGX175008PDFR-GL G F a a 23.0 17.0 5 1.3 0.8
XDGX175012PDFR-GL G F a a 23.0 17.0 5 0.9 1.2
XDGX175016PDFR-GL G F a a 22.0 16.4 5 1.4 1.6
XDGX175020PDFR-GL G F a a 22.0 16.4 5 1.0 2.0
XDGX175024PDFR-GL G F a a 22.0 16.4 5 0.6 2.4
XDGX175030PDFR-GL G F a a 21.1 16.1 5 0.8 3.0
XDGX175032PDFR-GL G F a a 21.1 16.1 5 0.6 3.2
XDGX175040PDFR-GL G F a a 20.0 15.6 5 0.8 4.0
XDGX175050PDFR-GL G F a a 19.4 15.3 5 0.4 5.0

AXD4000A–050A04RD AXD4000A–050A04RE

XDGX 
175004PDpR-pp

XDGX 
175008PDpR-pp

XDGX 
175012PDpR-pp

XDGX 
175016PDpR-pp

XDGX 
175020PDpR-pp

XDGX 
175024PDpR-pp

XDGX 
175030PDpR-pp

XDGX 
175032PDpR-pp

XDGX 
175040PDpR-pp

XDGX 
175050PDpR-pp

y

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

การรวมกนัของรัศมมีมุใบมดีและดา้ม

ดา้ม
ดา้ม D ดา้ม E

รัศมมีมุมดี
(RE)

ไมส่ามารถใชใ้บมดีรว่มกนัไดเ้มือ่ใชด้า้มแบบDและE

* ควรระวงัเพราะมมุ R(RE) มรีปูรา่งทีแ่ตกตา่งจากชิน้งาน R
 เมือ่ตอ้งการความแมน่ย�าของชิน้งานใหใ้ชร้อ่งคายเศษ GM

ชิน้งาน

อลมูเินยีมอลัลอย สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ
การลบเหลีย่ม : 
   E : วงกลม   F : คมตดั

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม

สต็อค ขนาด (มม.)

รปูทรง

เคลอืบ คารไ์บด์

แบบคมตดัแข็งแรง
รอ่งคายเศษ GM

แบบคมตดัแข็งแรง
ประเภทแรงตา้นการแตกหกั
รอ่งคายเศษ GM

แบบแรงตา้น 
การตดัต�า่

รอ่งคายเศษ GL

*
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  K-XDGX175004PDFR-GM r r XDGX175004PDFR-GM 10 TPS3SB 20
K-XDGX175008PDFR-GM r r XDGX175008PDFR-GM 10 TPS3SB 20
K-XDGX175012PDFR-GM r r XDGX175012PDFR-GM 10 TPS3SB 20
K-XDGX175016PDFR-GM r r XDGX175016PDFR-GM 10 TPS3SB 20
K-XDGX175020PDFR-GM r r XDGX175020PDFR-GM 10 TPS3SB 20
K-XDGX175024PDFR-GM r r XDGX175024PDFR-GM 10 TPS3SB 20
K-XDGX175030PDFR-GM r r XDGX175030PDFR-GM 10 TPS3SB 20
K-XDGX175032PDFR-GM r r XDGX175032PDFR-GM 10 TPS3SB 20
K-XDGX175040PDFR-GM r r XDGX175040PDFR-GM 10 TPS3SB 20
K-XDGX175050PDFR-GM r r XDGX175050PDFR-GM 10 TPS3SB 20
K-XDGX175004PDER-GM r XDGX175004PDER-GM 10 TPS3SB 20
K-XDGX175008PDER-GM r XDGX175008PDER-GM 10 TPS3SB 20
K-XDGX175012PDER-GM r XDGX175012PDER-GM 10 TPS3SB 20
K-XDGX175016PDER-GM r XDGX175016PDER-GM 10 TPS3SB 20
K-XDGX175020PDER-GM r XDGX175020PDER-GM 10 TPS3SB 20
K-XDGX175024PDER-GM r XDGX175024PDER-GM 10 TPS3SB 20
K-XDGX175030PDER-GM r XDGX175030PDER-GM 10 TPS3SB 20
K-XDGX175032PDER-GM r XDGX175032PDER-GM 10 TPS3SB 20
K-XDGX175040PDER-GM r XDGX175040PDER-GM 10 TPS3SB 20
K-XDGX175050PDER-GM r XDGX175050PDER-GM 10 TPS3SB 20
K-XDGX175004PDFR-GL r r XDGX175004PDFR-GL 10 TPS3SB 20
K-XDGX175008PDFR-GL r r XDGX175008PDFR-GL 10 TPS3SB 20
K-XDGX175012PDFR-GL r r XDGX175012PDFR-GL 10 TPS3SB 20
K-XDGX175016PDFR-GL r r XDGX175016PDFR-GL 10 TPS3SB 20
K-XDGX175020PDFR-GL r r XDGX175020PDFR-GL 10 TPS3SB 20
K-XDGX175024PDFR-GL r r XDGX175024PDFR-GL 10 TPS3SB 20
K-XDGX175030PDFR-GL r r XDGX175030PDFR-GL 10 TPS3SB 20
K-XDGX175032PDFR-GL r r XDGX175032PDFR-GL 10 TPS3SB 20
K-XDGX175040PDFR-GL r r XDGX175040PDFR-GL 10 TPS3SB 20
K-XDGX175050PDFR-GL r r XDGX175050PDFR-GL 10 TPS3SB 20

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชุดเม็ดมดี

ชิน้งาน

อลมูเินยีมอลัลอย สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

รปูรา่ง รหสัสนิคา้

สต็อค ใบมดี แคลมป์สกรู

การปรับใชง้าน

เคลอืบ คารไ์บด์

รหสัสนิคา้ ชิน้ รหสัสนิคา้ ชิน้

แบบคมตดัแข็งแรง
รอ่งคายเศษ GM

แนะน�าอยา่งแรก
ความเร็วสงู

ประสทิธภิาพสงู
การตดังานทีโ่หลดสงู

แบบคมตดัแข็งแรง
ประเภทแรงตา้นการแตกหกั
รอ่งคายเศษ GM

แบบแรงตา้น 
การตดัต�า่

รอ่งคายเศษ GL

ส�าหรับการตดัทัว่ไป

เพือ่ความปลอดภยัตอ้งเปลีย่นสกรยูดึและเม็ดมดีท ัง้คู่
หมายเหต ุ1)    ใชเ้ม็ดมดี GM ส�าหรับความเร็วตดัและ spindleก�าลงัสงู AXD4000A (spindle มคีวามเร็วรอบตอ่นาท ีเทา่กบัหรอืมากกวา่ 20000 นาท-ี1  

มอเตอรท์ีม่กี�าลงัเทา่กบัหรอืมากกวา่ 80 กโิลวตัต ์).
หมายเหต ุ2)    AXD4000 และ AXD4000A ใชต้วัล็อคสกรแูละประแจทีแ่ตกตา่งกนั
หมายเหต ุ3)    ส�าหรับ dimensionsเม็ดมดี โปรดดหูนา้ L204

แพ็คเกจของเม็ดมดี (เม็ดมดี 10 เม็ดและสกรจัูบยดึ 20 ตวั)

เม็ดมดีทีจ่ะใชก้บั AXD4000Aซึง่รวมถงึสกรยูดึ  
ตอ้งส ัง่ซือ้ผา่นหมายเลขทีอ่า้งองิดา้นลา่ง

r : ไมม่ใีนสต็อค ผลติตามออเดอรเ์ทา่นัน้.
เวลาสัง่ซือ้โปรดระบ ุ: (1) ใสห่มายเลขค�าสัง่ซือ้ชดุเม็ดมดีและ (2) ใสเ่กรดเม็ดมดี
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GL 
TF15/LC15TF

GM 
MT2010/TF15

GM 
MP9120

GL
TF15/LC15TF

GM
TF15

GM
MT2010

GM
MP9120

15 

10 

5 

0

15 

10 

5 

0
0 00.2 D/2

D 

3D/4 

D/2 

0

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ap 
(มม.)

ap 
(มม.)

ae 
(มม.)

fz(มม./ฟัน) ae(มม.)

วธิเีลอืกเม็ดมดีอนิเสริท์

เลอืกจากพืน้ทีก่ารกลงึ ระยะกนิลกึ และการป้อนมดี 1 เลอืกจากพืน้ทีก่ารกลงึ ระยะกนิลกึ และความกวา้งการกลงึ

GL รอ่งคายเศษ GL รอ่งคายเศษ

GM รอ่งคายเศษ GM รอ่งคายเศษ

ควรเลือกเม็ดมีดอินเสิร์ทให้เหมาะสมตามเงื่อนไข และสภาพแวดล้อมการกลึง กรุณาเลือกตามเกณฑ์โดยประมาณดังต่อไปนี้  
เพื่อประสิทธิภาพในการตัดงานที่โหลดหนักมากพร้อม spindle ความเร็วสูง 
ค�าแนะน�าแรกก็คือใช้เบรกเกอร์ GM ที่มีคมตัดที่แข็งแรง

ในวสัดอุลมูเินยีมอลัลอย ขอแนะน�าใหใ้ชร้อ่งคายเศษ GL กรณีทีต่ดัดว้ยเงือ่นไขทีม่โีหลดกระท�า เชน่ ป้อนหรอืระยะกนิลกึมากขึน้ ขอแนะน�า
ใหใ้ชร้อ่งคายเศษ GM

ชนดิแรงตา้นต�า่ 
(LC15TF ตา้นทานการหลอมตดิดเียีย่ม)

ชนดิเสรมิความแข็งแรงปลายมดี

เลอืกจากปลายคมตดั

การเลอืกจากการทนการสกึหรอ

การเคลอืบ PVD และ
การลบเหลีย่มมนปลายคมตดัปลายคมตดัชนดิเม็ดมดีอนิเสริท์

ลดการแตกหกัของคมตดัไดอ้ยา่งดี

การทนการแตกบิน่

กา
รท

นส
กึห

รอ

ส�าหรับการตดัทัว่ไป ตดังานแบบโหลดสงู

ตดังานแบบมกีระแทก

ตดังานแบบความเร็วสงู

ตดังานดว้ยความเร็วและประสทิธภิาพสงู ดว้ยความเร็วในการตดั 3,000-5,000 ม./นาท ี
extra super duralumin และอลมูเินยีม ลเิทยีม อลัลอย รวมถงึ เบรคเกอร ์GM และ MT2010 รว่มกบัตา้นทานการแตกหกัและสกึหรอของเม็ดมดีสงู 
ทีร่ะดบัสงูนีจ่งึเป็นค�าแนะน�าแรก
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L

APMX

APMX
tan RMPXL=

RMPX

DC DC DC

L

N

MT2010
TF15 

MP9120
GM 4000(2000─5000)

TF15 
LC15TF GL 4000(2000─5000)

50
D

0.4─1.2 8.2° 108 96.8 *2 95.4 14 81.2 14 5.5
1.6─2.4 7.6° 117 94.4 *3 93.6 13 81.2 13 5.0
3.0─3.2 6.9° 129 92.8 *4 92.0 12 81.2 12 4.5

E
4.0 6.3° 135 91.2 90.0 10 81.2 10 3.9
5.0 5.8° 146 89.2 88.8 9 81.2 9 3.6

y

aa

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ เกรด รอ่งคายเศษ
ความเร็วตดั

vc
(ม./นาท)ี

ความกวา้งการตดั
ae

ความลกึของรทูีเ่จาะ
ap

แรงป้อนตอ่ฟัน
(มม./ฟัน)

อลมูเินยีม อลัลอย 
(A7050, A7075,  

A2024, A6061 etc)

อลมูเินยีม ลเิทยีม อลัลอย

เนือ้หา
Si<5%

<0.5 DC
< 5 < 0.35
< 10 < 0.30
< 14.5 < 0.25

<0.75 DC
< 5 < 0.30
< 10 < 0.25
< 14.5 < 0.20

DC (Slot) < 5 < 0.30

<0.75 DC
< 5 < 0.20
< 10 < 0.15
< 14.5 < 0.10

DC (Slot) < 5 < 0.20

Note 1) The above cutting conditions are determined based on high workpiece materials and machine rigidity, where no vibration occurred.  
 If vibrations occur make adjustments according to the machining conditions. 
Note 2) Note, vibrations may occur in the following conditions. 
 • When using a long tool overhang. 
 • When pocket machining corner radii. 
 •  When the workpiece materials has poor clamping rigidity or when the machine rigidity or workpiece material rigidity is low, vibrations 

can occur easily, if so, reduce cutting conditions such as width and depth of cut and feed per tooth.

(มม.)

แรมป้ิง / เฮลคิอล / การเจาะ

DC Type รัศมมีมุมดี
RE

แรมป์ป้ิง การตดัเฮลคิอล (รตูนั,ผวิเรยีบดา้นลา่ง) การตดัเฮลคิอล (เจาะทะล)ุ เสน้ผศก.  
การเจาะสงูสดุRMPX L DH max. DH min. P max. DH min. P max. 

*1 ส�าหรับการใชอ้งศาแรมป์ป้ิงสงูสดุ ระยะถงึความลกึตดัสงูสดุคอื L=(ความลกึตดัสงูสดุ/tanRMPX) 
     ความลกึตดัสงูสดุ ชนดิ D คอื 15.5 มม.ม, ชนดิ E คอื 14.8 มม.

*2 มมุรัศม ี1.2 มม. ส�าหรับมมุรัศมอีืน่ๆ ใหใ้ชส้ตูรดงัตอ่ไปนี ้{(เสน้ผา่ศนูยก์ลางคมตดั DC)─(รัศมมีมุ RE)–0.3}x2

*3 มมุรัศม ี2.4 มม. ส�าหรับมมุรัศมอีืน่ๆ ใหใ้ชส้ตูรดงัตอ่ไปนี ้{(เสน้ผา่ศนูยก์ลางคมตดั DC)─(รัศมมีมุ RE)–0.3}x2

*4 มมุรัศม ี3.2 มม. ส�าหรับมมุรัศมอีืน่ๆ ใหใ้ชส้ตูรดงัตอ่ไปนี ้{(เสน้ผา่ศนูยก์ลางคมตดั DC)─(รัศมมีมุ RE)–0.3}x2
หมายเหต ุ1) แรงป้อน แนะน�า ส�าหรับ แรมป์ป้ิง คอื 0.05 มม. /ฟัน หรอื ต�า่กวา่.

(มม.)

*1

แรมป์ป้ิง การตดัเฮลคิอล
ระยะ / ต�าแหน่ง

(P)
ระยะ / ต�าแหน่ง

(P)

เสน้ผศก.รู
(DH)

เสน้ผศก.รู
(DH)

เจาะทะลุ
รตูนั,
ผวิเรยีบดา้นลา่ง

อา้งองิตารางขา้งลา่งส�าหรับสภาพการตดั 
ส�าหรับแรงป้อนตอ่ฟันและความเร็วตดั ตามดว้ยสภาพการตดัของสล็อตมลิลิง่
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L

KWW

LF

DCSFMS

DCCB AP
M

X

DCON

DC

DAH

CB
DP

L8 KWW

LF

DCSFMS

DC

A
PM

X

DCON

DCCB

CB
DP

L8ø50
ø63
ø80
ø100

ø125

KAPR KAPR

KAPR
90°

LH
LF

D
C

O
N

D
C

APMX
KAPR

P M K N S H

 

&50, &63 HSC10030H
z&80 HSC12035H

&100 HSC16040H
&125 MBA20040H x

z x

y

   WT
(kg)

D
C

LF D
C

O
N

C
B

D
P

D
A

H
DC

SF
MS

K
W

W

L8 D
C

C
B

R

0.8

─

3.2

AXD7000-050A03RA a 3 50 50 22 20 11 45 10.4 6.3 17 0.4 21 30000 1 TS4SBL TKY15D MK1KS

XDGX2270pp

AXD7000-063A03RA a 3 63 50 22 20 11 50 10.4 6.3 17 0.5 21 25000 1 TS4SBL TKY15D MK1KS

AXD7000R08004CA a 4 80 63 25.4 26 13 63 9.5 6 20 1.2 21 23000 1 TS4SBL TKY15D MK1KS

AXD7000R10005DA a 5 100 63 31.75 32 17 70 12.7 8 26 1.8 21 19000 1 TS4SBL TKY15D MK1KS

AXD7000R12506EA a 6 125 63 38.1 40 ─ 90 15.9 10 56 2.7 21 16000 2 TS4SBL TKY15D MK1KS

4.0

─

5.0

AXD7000-050A03RB a 3 50 50 22 20 11 45 10.4 6.3 17 0.4 20.4 30000 1 TS4SBL TKY15D MK1KS

AXD7000-063A03RB a 3 63 50 22 20 11 50 10.4 6.3 17 0.5 20.4 25000 1 TS4SBL TKY15D MK1KS

AXD7000R08004CB a 4 80 63 25.4 26 13 63 9.5 6 20 1.2 20.4 23000 1 TS4SBL TKY15D MK1KS

AXD7000R10005DB a 5 100 63 31.75 32 17 70 12.7 8 26 1.8 20.4 19000 1 TS4SBL TKY15D MK1KS

AXD7000R12506EB a 6 125 63 38.1 40 ─ 90 15.9 10 56 2.7 20.4 16000 2 TS4SBL TKY15D MK1KS

AXD7000
P N S

y

RE R DC LF LH DCON

0.8

─

3.2

AXD7000R322SA32SA a 2 32 170 80 32 21 41000 TS4SB TKY15D MK1KS

XDGX2270pp
AXD7000R402SA42SA a 2 40 170 80 42 21 36000 TS4SBL TKY15D MK1KS

4.0

─

5.0

AXD7000R322SA32SB a 2 32 170 80 32 20.4 41000 TS4SB TKY15D MK1KS

AXD7000R402SA42SB a 2 40 170 80 42 20.4 36000 TS4SBL TKY15D MK1KS

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แบบอาเบอร์

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

รปู 1 รปู 2

รอ่งคายเศษแรงตา้นการตดัต�า่
ใบมดีมแีรงตา้นการตดัต�า่ 
และการจับยดึมัน่คง 
จงึมปีระสทิธภิาพยอดเยีย่ม
มรีหูลอ่เย็นตลอดตวั 
จงึคายเศษไดร้าบเรยีบ
ใชง้านไดห้ลากหลาย

a

a

a

a

เสน้ผศก.คตัเตอร ์
DC (มม.) เซท็โบลท์ รปูทรง

แบ
บ

รัศ
มมี

มุม
ดี

RE

รหสัสนิคา้ สต็
อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

A
PM

X

(มม.)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ
(นาท-ี1)

รปู

*

แคลมป์สกรู ประแจ สารหลอ่ลืน่
กนัหนดื ใบมดี

แบ
บ 

A
แบ

บ 
B

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

หมายเหต ุ1) จ�านวนรอบทีม่ากทีส่ดุทีย่อมรับไดใ้นการตดิตัง้เพือ่รับรองถงึความมัน่คงของเครือ่งมอืและใบมดี
 กอ่นใชง้านเครือ่งมอื ใหอ้า่นคูม่อืการใชง้านในหนา้ L213
หมายเหต ุ2) เมือ่ใชเ้ครือ่งมอืดว้ยความเร็วเพลาหมนุสงู ตอ้งแน่ใจวา่เครือ่งมอืและชคัมคีวามสมดลุเป็นอยา่งดี
หมายเหต ุ3) ขอ้สงัเกตส�าหรับใบมดีทีม่มีมุรัศม ี3.0 และมากกวา่, ขณะทีม่มุรัศมเีพิม่ขึน้ ขนาด LF และ LH ลดลง

*  แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS4SB=3.5, TS4SBL=3.5 
ใชส้กรทูีอ่ยูใ่นเซท็

งานปาดแบบมลัตทิาสก์

เหล็ก โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ อลัลอยทนความรอ้น

แบบดา้ม
แสดงดา้มดา้นขวามอื 

แบ
บ รัศมมีมุมดี รหสัสนิคา้ สต็

อค
จ�า

นว
นฟั

น

ขนาด (มม.)

A
PM

X

(มม.)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ
(นาท-ี1)

*

แคลมป์สกรู ประแจ สารหลอ่ลืน่
กนัหนดื ใบมดี

แบ
บ 

A
แบ

บ 
B

<อลมูเินยีมอลัลอยและวสัดตุดัยาก>

มรีหูลอ่เย็น

มรีหูลอ่เย็น

มรีหูลอ่เย็น
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ø50
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z x

 

&50, &63 HSC10030H
z&80 HSC12035H

&100 HSC16040H
&125 MBA20040H x

y

WT
(kg)

D
C

LF D
C

O
N

C
B

D
P

D
A

H

DC
SF

MS

K
W

W

L8 D
C

C
B

R

0.8

─

3.2

AXD7000-050A03RA a 3 50 50 22 20 11 45 10.4 6.3 17 0.4 21 30000 1 TS4SBL TKY15D MK1KS

XDGX2270pp

AXD7000-063A03RA a 3 63 50 22 20 11 50 10.4 6.3 17 0.5 21 25000 1 TS4SBL TKY15D MK1KS

AXD7000-080A04RA a 4 80 63 27 23 13 63 12.4 7 20 1.2 21 23000 1 TS4SBL TKY15D MK1KS

AXD7000-100A05RA a 5 100 63 32 26 17 70 14.4 8 26 1.8 21 19000 1 TS4SBL TKY15D MK1KS

AXD7000-125B06RA a 6 125 63 40 40 ─ 90 16.4 9 56 2.7 21 16000 2 TS4SBL TKY15D MK1KS

4.0

─

5.0

AXD7000-050A03RB a 3 50 50 22 20 11 45 10.4 6.3 17 0.4 20.4 30000 1 TS4SBL TKY15D MK1KS

AXD7000-063A03RB a 3 63 50 22 20 11 50 10.4 6.3 17 0.5 20.4 25000 1 TS4SBL TKY15D MK1KS

AXD7000-080A04RB a 4 80 63 27 23 13 63 12.4 7 20 1.2 20.4 23000 1 TS4SBL TKY15D MK1KS

AXD7000-100A05RB a 5 100 63 32 26 17 70 14.4 8 26 1.8 20.4 19000 1 TS4SBL TKY15D MK1KS

AXD7000-125B06RB a 6 125 63 40 40 ─ 90 16.4 9 56 2.7 20.4 16000 2 TS4SBL TKY15D MK1KS

y

R DC LF LU

0.8

─

3.2

AXD7000R03202A-H63A a 2 32 127 80 21 41000 TS4SB TKY15D MK1KS

XDGX2270ppAXD7000R04002A-H63A a 2 40 132 85 21 36000 TS4SBL TKY15D MK1KS

AXD7000R05003A-H63A a 3 50 137 90 21 30000 TS4SBL TKY15D MK1KS

ISO13399 L003 P001
L213 Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ส�าหรบัอาเบอร ์เมตรกิซ์
เสน้ผศก.บอร ์ของคตัเตอร ์DCON ถกูระบใุนหนว่ยมลิลเิมตร

แบบอาเบอร์

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

รปู 1 รปู 2

เสน้ผศก.คตัเตอร ์
DC (มม.) เซท็โบลท์ รปูทรง

แบ
บ

รัศ
มมี

มุม
ดี

RE

รหสัสนิคา้ สต็
อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

A
PM

X

(มม.)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ
(นาท-ี1)

รปู

*

แคลมป์สกรู ประแจ สารหลอ่ลืน่
กนัหนดื ใบมดี

แบ
บ 

A
แบ

บ 
B

หมายเหต ุ1) จ�านวนรอบทีม่ากทีส่ดุทีย่อมรับไดใ้นการตดิตัง้เพือ่รับรองถงึความมัน่คงของเครือ่งมอืและใบมดี
 กอ่นใชง้านเครือ่งมอื ใหอ้า่นคูม่อืการใชง้านในหนา้ L213
หมายเหต ุ2) เมือ่ใชเ้ครือ่งมอืดว้ยความเร็วเพลาหมนุสงู, ตอ้งแน่ใจวา่เครือ่งมอืและอาเบอรม์คีวามสมดลุเป็นอยา่งดี
หมายเหต ุ3) ขอ้สงัเกตส�าหรับใบมดีทีม่มีมุรัศม ี3.0 และมากกวา่, ขณะทีม่มุรัศมเีพิม่ขึน้ ขนาด LF และ LU ลดลง
หมายเหต ุ4) ไมม่รีสู�าหรับ data carrier
หมายเหต ุ5) ดา้มจับชนดิ HSK63A ทีม่รีนู�้าหลอ่เย็นในตวั

*  แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS4SB=3.5, TS4SBL=3.5 
ใชส้กรทูีอ่ยูใ่นเซท็

ชนดิดา้ม HSK63A
แสดงดา้มดา้นขวามอื 

แบ
บ

รัศ
มมี

มุม
ดี

RE

รหสัสนิคา้ สต็
อค

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.)

A
PM

X

(มม.)

ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ
(นาท-ี1)

*

แคลมป์สกรู ประแจ สารหลอ่ลืน่
กนัหนดื ใบมดี

แบ
บ 

A

อะไหล่
ขอ้ควรระวงัในการใช ้ ขอ้มลูทางเทคนคิ

มรีหูลอ่เย็น

มรีหูลอ่เย็น

มรีหูลอ่เย็น
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L

R0.8 R2.0 R3.0 R3.2 R4.0R1.6 R5.0

S

REL

B
S

30°

AN 
20°

LE

AXD7000–pppppppA
AXD7000RppppppppA
AXD7000RppppA-H63A

AXD7000–pppppppB
AXD7000RppppppppB

XDGX 
227008PDFR-Gp

XDGX 
227016PDFR-Gp

XDGX 
227020PDFR-Gp

XDGX 
227030PDFR-Gp

XDGX 
227032PDFR-Gp

XDGX 
227040PDFR-Gp

XDGX 
227050PDFR-Gp

y

P

N

S
 

L LE S BS RE

LC
15

TF
M

P6
12

0
M

P9
12

0

TF
15

   XDGX227008PDFR-GL G F a a 30 21.6 7 2.0 0.8
XDGX227016PDFR-GL G F a a 30 21.7 7 1.2 1.6
XDGX227020PDFR-GL G F a a 30 21.7 7 0.8 2
XDGX227030PDFR-GL G F a a 28.8 21.2 7 0.8 3
XDGX227032PDFR-GL G F a a 28.8 21.2 7 0.6 3.2
XDGX227040PDFR-GL G F a a 27.5 20.6 7 0.9 4
XDGX227050PDFR-GL G F a a 27 20.3 7 0.4 5
XDGX227008PDER-GLA G E a a 30 21.7 7 1.9 0.8
XDGX227016PDER-GLA G E a a 30 21.7 7 1.1 1.6
XDGX227020PDER-GLA G E a a 30 21.7 7 0.7 2
XDGX227024PDER-GLA G E a a 30 21.7 7 0.3 2.4
XDGX227030PDER-GLA G E a a 28.8 21.1 7 0.7 3
XDGX227032PDER-GLA G E a a 28.8 21.1 7 0.5 3.2
XDGX227040PDER-GLA G E a a 27.5 20.4 7 0.8 4
XDGX227050PDER-GLA G E a a 27 20.2 7 0.2 5

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
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าด
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ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

การรวมกนัของรัศมมีมุใบมดีและดา้ม

ดา้ม
ดา้ม A ดา้ม B

รัศมมีมุมดี
(RE)

ไมส่ามารถใชใ้บมดีรว่มกนัไดเ้มือ่ใชด้า้มแบบAและB

ชิน้งาน

เหล็ก

อลมูเินยีมอลัลอย

ไททาเนยีม อลัลอย

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม

สต็อค ขนาด (มม.)

รปูทรง

เคลอืบ คารไ์บด์

สภาพการตดั :
    : การกลึงต่อเนื่อง    : การกลึงทั่วไป    : การกลึงมีสะดุด 
การลบเหลี่ยม :
 E : วงกลม   F : คมตดั

*

* รอ่งคายเศษ GLA ถกูตัง้ท�าใหร้ปูทรงรัศมชี ิน้งานหลงักลงึเป็น RE

* โปรดทราบวา่รอ่งคายเศษ GL จะแตกตา่งจากรปูรา่ง R ของชิน้งานเล็กนอ้ยหลงัการตดัเฉือนเนือ่งจากมมุคายของคมตดั

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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GLA

─
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180─280HB GLA

─

─

P
MP6120 GLA 200 (150─220)

180─280HB MP6120 GLA 200 (150─220)

N
LC15TF GL 1000 (200─3000)

TF15 GL 1000 (200─3000)

LC15TF GL 1000 (200─3000)

S
─ MP9120 GLA 40 (30─60)
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ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

หมายเหต ุ1) สภาพการตดัดา้นบนนีส้�าหรับงานทีม่คีวามแข็งแรงของเครือ่งจักรและชิน้งานทีส่งู 
 ซึง่ไมม่กีารสะทา้นเกดิขึน้ ถา้เกดิการสะทา้นตอ้งท�าการปรับเปลีย่นตามสภาพการใชง้าน
หมายเหต ุ2) ขอ้สงัเกต, การสะทา้นอาจเกดิขึน้ไดต้ามสภาพดา้นลา่งนี้
   • เมือ่ใชจั้บยืน่ของเครือ่งมอืยาว
   • เมือ่ช ิน้งานมกีารจับยดึทีไ่มด่หีรอื ความแข็งแรงของชิน้งานหรอืเครือ่งจักรต�า่ เกดิการสะทา้นไดง้า่ย ถา้เกดิขึน้ใหล้ดสภาพการตดัลง
   • เมือ่ท�าการเจาะรัศมมีมุแบบ pocket

ความเร็วตดั

ชิน้งาน เกรด รอ่งคายเศษ
ความเร็วตดั

vc 
(ม./นาท)ี

เหล็กเหนยีว
(JIS SS400, S10C)

<180HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

(JIS S45C, SCM440)

อลมูเินยีม อลัลอย
(A6061, A7075) Si<5%

อลมูเินยีม อลัลอย
(AC4B, ADC12, A390)

5%<Si<10% 
Si>10%

ไททาเนยีม อลัลอย
(Ti-6Al-4V)

ความเร็วตดั

ชิน้งาน รอ่งคายเศษ
ความกวา้งการตดั

ae
(มม.)

ความลึกตัด
ap 

(มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน (มม./ฟัน)

เสน้ผศก.คมตดั DC (มม.)

เหล็กเหนยีว
(JIS SS400, S10C)

<180HB

<0.25 DC

< 5 < 0.18 < 0.2 < 0.2 < 0.2
< 10 < 0.15 < 0.18 < 0.18 < 0.18
< 15 < 0.12 < 0.15 < 0.15 < 0.15
< 20 < 0.1 < 0.12 < 0.12

<0.5  DC

< 5 < 0.18 < 0.2 < 0.2 < 0.2
< 10 < 0.15 < 0.18 < 0.18 < 0.18
< 15 < 0.12 < 0.15 < 0.15 < 0.15
< 20 < 0.1 < 0.12 < 0.12

<0.75 DC
< 5 < 0.15 < 0.15 < 0.18 < 0.18
< 10 < 0.12 < 0.12 < 0.15 < 0.15
< 15 < 0.1 < 0.1 < 0.12 < 0.12

DC (Slot)
< 5 < 0.12 < 0.15 < 0.18 < 0.18
< 10 < 0.1 < 0.12 < 0.15 < 0.15

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

(JIS S45C, SCM440)

<0.25 DC

< 5 < 0.18 < 0.2 < 0.2 < 0.2
< 10 < 0.15 < 0.18 < 0.18 < 0.18
< 15 < 0.12 < 0.15 < 0.15 < 0.15
< 20 < 0.1 < 0.12 < 0.12

<0.5  DC

< 5 < 0.18 < 0.2 < 0.2 < 0.2
< 10 < 0.15 < 0.18 < 0.18 < 0.18
< 15 < 0.12 < 0.15 < 0.15 < 0.15
< 20 < 0.1 < 0.12 < 0.12

<0.75 DC
< 5 < 0.15 < 0.15 < 0.18 < 0.18
< 10 < 0.12 < 0.12 < 0.15 < 0.15
< 15 < 0.1 < 0.1 < 0.12 < 0.12

DC (Slot)
< 5 < 0.12 < 0.15 < 0.18 < 0.18
< 10 < 0.1 < 0.12 < 0.15 < 0.15
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สภาพการตดัทีแ่นะน�า

ชิน้งาน รอ่งคายเศษ
ความกวา้งการตดั

ae
(มม.)

ความลึกตัด
ap 

(มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน (มม./ฟัน)

เสน้ผศก.คมตดั DC (มม.)

อลมูเินยีม อลัลอย
(ASTM A6061, ASTM A7075)

Si<5%

<0.25 DC

< 5 < 0.35 < 0.4 < 0.4 < 0.4
< 10 < 0.3 < 0.35 < 0.35 < 0.35
< 15 < 0.25 < 0.3 < 0.3 < 0.3
< 20 < 0.2 < 0.25 < 0.25 < 0.25

<0.5  DC

< 5 < 0.35 < 0.35 < 0.4 < 0.4
< 10 < 0.3 < 0.3 < 0.35 < 0.35
< 15 < 0.25 < 0.25 < 0.3 < 0.3
< 20 < 0.2 < 0.2 < 0.25 < 0.25

<0.75 DC

< 5 < 0.3 < 0.3 < 0.35 < 0.35
< 10 < 0.25 < 0.25 < 0.3 < 0.3
< 15 < 0.2 < 0.2 < 0.25 < 0.25
< 20 < 0.15 < 0.15 < 0.2 < 0.2

DC (คมตัด)

< 5 < 0.25 < 0.3 < 0.35 < 0.35
< 10 < 0.2 < 0.25 < 0.3 < 0.3
< 15 < 0.15 < 0.2 < 0.25 < 0.25
< 20 < 0.1 < 0.15 < 0.2 < 0.2

อลมูเินยีม อลัลอย 
(ASTM 333.0) 

 
อลมูเินยีม อลัลอย 

(ASTM 383.0, ASTM A390.0)

5%<Si<10% 
Si>10%

<0.25 DC

< 5 < 0.35 < 0.4 < 0.4 < 0.4
< 10 < 0.3 < 0.35 < 0.35 < 0.35
< 15 < 0.25 < 0.3 < 0.3 < 0.3
< 20 < 0.2 < 0.25 < 0.25 < 0.25

<0.5  DC

< 5 < 0.35 < 0.35 < 0.4 < 0.4
< 10 < 0.3 < 0.3 < 0.35 < 0.35
< 15 < 0.25 < 0.25 < 0.3 < 0.3
< 20 < 0.2 < 0.2 < 0.25 < 0.25

<0.75 DC

< 5 < 0.3 < 0.3 < 0.35 < 0.35
< 10 < 0.25 < 0.25 < 0.3 < 0.3
< 15 < 0.2 < 0.2 < 0.25 < 0.25
< 20 < 0.15 < 0.15 < 0.2 < 0.2

DC (คมตัด)

< 5 < 0.25 < 0.3 < 0.35 < 0.35
< 10 < 0.2 < 0.25 < 0.3 < 0.3
< 15 < 0.15 < 0.2 < 0.25 < 0.25
< 20 < 0.1 < 0.15 < 0.2 < 0.2

ไททาเนยีม อลัลอย 
(Ti-6A-4V)

<0.25 DC

< 5 < 0.1 < 0.12 < 0.12
< 10 < 0.1 < 0.12 < 0.12
< 15 < 0.1 < 0.12 < 0.12
< 20 < 0.1 < 0.12 < 0.12

<0.5  DC

< 5 < 0.1 < 0.12 < 0.12
< 10 < 0.1 < 0.12 < 0.12
< 15 < 0.1 < 0.12 < 0.12
< 20 < 0.1 < 0.1

<0.75 DC

< 5 < 0.1 < 0.12 < 0.12
< 10 < 0.1 < 0.12 < 0.12
< 15 < 0.1 < 0.12 < 0.12
< 20 < 0.1 < 0.1

DC (คมตัด)
< 5 < 0.08 < 0.08 < 0.08
< 10 < 0.05 < 0.08 < 0.08

ความเร็วตดั

หมายเหต ุ1) สภาพการตดัดา้นบนนีส้�าหรับงานทีม่คีวามแข็งแรงของเครือ่งจักรและชิน้งานทีส่งู 
 ซึง่ไมม่กีารสะทา้นเกดิขึน้ ถา้เกดิการสะทา้นตอ้งท�าการปรับเปลีย่นตามสภาพการใชง้าน
หมายเหต ุ2) ขอ้สงัเกต, การสะทา้นอาจเกดิขึน้ไดต้ามสภาพดา้นลา่งนี้
   • เมือ่ใชจั้บยืน่ของเครือ่งมอืยาว
   • เมือ่ช ิน้งานมกีารจับยดึทีไ่มด่หีรอื ความแข็งแรงของชิน้งานหรอืเครือ่งจักรต�า่ เกดิการสะทา้นไดง้า่ย ถา้เกดิขึน้ใหล้ดสภาพการตดัลง
   • เมือ่ท�าการเจาะรัศมมีมุแบบ pocket
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AXD4000

AXD4000

AXD7000

AXD7000

AXD4000 AXD7000

L

y

ø25 ø32 ø40 ø50 ø63 ø80 ø100 ø125

49000 48000 41000 35000 30000 27000 23000 20000

ø25 ø32 ø40 ø50 ø63 ø80 ø100 ø125

12000 9500 7600 6000 4800 3800 3000 2400

ø32 ø40 ø50 ø63 ø80 ø100 ø125

41000 36000 30000 25000 23000 19000 16000

ø32 ø40 ø50 ø63 ø80 ø100 ø125

9500 7600 6000 4800 3800 3000 2400

AXD4000 AXD7000
ø20 ø25–ø125 ø32 ø40–ø125

TS3SBS TS3SB TS4SB TS4SBL

6.5 8 9 10.5

HFF08043H 11 ø40 1

HSC10030H 40 ø50, ø63 2

HSC12035H 80 ø80 2

HSC16040H 150 ø100 2

MBA20040H 320 ø120 3

HSC10030H 40 ø50, ø63 1

HSC12035H 80 ø80 1

HSC16040H 150 ø100 1

MBA20040H 320 ø120 2

งา
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าด
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ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ตาราง 1 ความเร็วรอบที ่ยอมรับไดส้งูสดุ

ตาราง 2 ไมส่ามารถท�าความเร็วเพลาหมนุสงูสดุไดเ้มือ่ท�าการบาลานซก์บัอาเบอร ์หรอืมลิลิง่ชคั 

ขอ้ควรระวงัในการใช ้

a��แมว้า่ท�างานไมเ่กนิความเร็วเพลาหมนุสงูสดุทีย่อมรับได,้ ถา้ความเร็วเพลาหมนุเทา่กบัหรอืมากกวา่คา่ทีแ่สดงในตารางที ่2, 
 แนะน�าวา่คณุภาพของบาลานซ ์(กบัอาเบอรห์รอืมลิลิง่ชคั) ตอ้งเป็นไปตาม G6.3 หรอืดกีวา่ อา้งองิตาม ISO1940 แนะน�าวา่ใหเ้ปลีย่นแคลมป์สกรใูหม ่เมือ่เปลีย่นใบมดี
 ยิง่ไปกวา่นัน้ ตอ้งแน่ใจวา่เครือ่งจักรมมีาตรการดา้นความปลอดภยัในกรณีคตัเตอรเ์สยีหาย
หมายเหต ุ1) คณุภาพของการบาลานซข์องดา้มจับ (ไมม่ใีบมดีและแคลมป์สกร)ู คอื G6.3 หรอืดกีวา่ที ่10,000 นาท-ี1

a�เมือ่ท�าการตัง้คา่ความเร็วเพลาหมนุ, ใหพ้จิารณาถงึความเร็วเพลาหมนุสงูสดุทีย่อมรับไดข้องอาเบอรห์รอืมลิลิง่ชคั
a�ใชเ้ชท็โบลทท์ีก่�าหนดให ้เมือ่ใชช้นดิอาเบอรก์บัมรีนู�้าหลอ่เย็น
a�ใบมดีมคีมตดัแหลมและถา้จับดว้ยมอืเปลา่อาจท�าใหเ้กดิการบาดเจ็บ 
 สวมถงุมอืเซฟตีท้กุครัง้เมือ่ท�าการจับใบมดี

เสน้ผศก.คมตดั DC(มม.)

ความเร็วรอบที ่ยอมรับไดส้งูสดุ (นาท-1)

เสน้ผศก.คมตดั DC(มม.)

ความเร็วรอบที ่ยอมรับไดส้งูสดุ (นาท-1)

เสน้ผศก.คมตดั DC(มม.)

ความเร็วรอบที ่ยอมรับไดส้งูสดุ (นาท-1)

เสน้ผศก.คมตดั DC(มม.)

ความเร็วรอบที ่ยอมรับไดส้งูสดุ (นาท-1)

1) ท�าความสะอาดทีว่างเม็ดมดีดว้ยลมหรอืแปรงกอ่นตดิตัง้เม็ดมดี
2) ขนัสกรโูดยใชป้ระแจพรอ้มกดเม็ดมดีลงทีว่าง
3) ขนัสกรตูามรปู1 
4) เคลอืบสกรดูว้ยสารกนัยดึ แลว้ขนัดว้ยแรงทอรค์ตามทีแ่นะน�าดา้นลา่ง 
 AXD7000 3.5N•m(2.58ft•lb) 
 AXD4000 1.5N•m(1.11ft•lb) 
5) แคลมป์สกรเูป็นชิน้สว่นส�าคญัมผีลตอ่ความปลอดภยัควรซือ้ของแทจ้ากMitsubishi Materials  
 ถา้ใชค้วามเร็วรอบมากกวา่ทีแ่นะน�าตามตาราง2 ควรเปลีย่นแคลมป์สกรทูนัที

1) ท�าความสะอาดดา้นในและผวิรอูารเ์บอรก์อ่นตดิตัง้ดา้มเขา้กบัอารเ์บอร์
2) ตดิตัง้ดา้มทีอ่ารเ์บอรใ์หแ้น่นโดยอา้งองิแรงทอรค์ดา้นลา่ง
3) เซท็โบทท์ีม่ากบัดา้มAXDมรีทูีใ่หส้ารหลอ่เย็นผา่นได ้กรณุาอยา่ท�าหาย

6) ตรวจสอบวา่ไมม่ชีอ่งวา่งตรงทีว่างเม็ดมดี

การตดิตัง้ใบมดีลงดา้ม

การตดิต ัง้ดา้มแบบอารเ์บอร์

ล�าดบัที ่1

ล�าดบัที ่2

รปู 1
แบบ

เสน้ผศก.คมตดั DC(มม.)

รหสัแคลมป์สกรู
ความยาว ทัง้หมด ูOAL(มม.)

ขนาดของเซท็โบลท์ รหสัสนิคา้ แรงบดิ ใน การแคลมป 
(N • m)

เสน้ผศก.คมตดั  
DC(มม.) รปู ขนาดของเซท็โบลท์ รหสัสนิคา้ แรงบดิ ใน การแคลมป 

(N • m)
เสน้ผศก.คมตดั  

DC(มม.) รปู

รปู 1 รปู 1รปู 2 รปู 2รปู 3

มรีหูลอ่เย็น

มรีหูลอ่เย็น
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APMX

APMX
tan RMPXL=

RMPX

DC DC

L
a a

y

32 0.8 - 2.4 19° 61
3,3.2 18° 65

40 0.8 - 2.4 14° 85
3, 3.2 13° 91

50 0.8 - 2.4 10° 120
3, 3.2 9° 133

63 0.8 - 2.4 8° 150
3, 3.2 7° 172

80 0.8 - 2.4 6° 200
3, 3.2 5° 241

100 0.8 - 2.4 4° 301
3, 3.2 4° 301

125 0.8 - 2.4 3° 401
3, 3.2 3° 401

32 4, 5 18° 63
40 4, 5 11° 105
50 4, 5 8° 146
63 4, 5 6° 195
80 4, 5 4° 292

100 4, 5 3° 390
125 4, 5 2° 585

32 0.8 - 2.4 41 8
3, 3.2 41 7

40 0.8 - 2.4 57 10
3, 3.2 57 9

50 0.8 - 2.4 77 12
3, 3.2 77 11

63 0.8 - 2.4 103 13
3, 3.2 103 12

80 0.8 - 2.4 137 14
3, 3.2 137 12

100 0.8 - 2.4 177 14
3, 3.2 177 13

125 0.8 - 2.4 227 15
3, 3.2 227 13

32 4 41 7
5 41 6

40 4 57 9
5 57 8

50 4 77 10
5 77 9

63 4 103 10
5 103 10

80 4 137 11
5 137 10

100 4 177 11
5 177 10

125 4 227 11
5 227 11

y

0.8 ─2.4 5
3, 3.2 4.5

4 4
5 3.5

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แรมป์ป้ิง/เฮลคิอลคตัติง้ (อลมูเินยีม อลัลอย)

หมายเหต ุ1)  แรงป้อน แนะน�า ส�าหรับ แรมป์ป้ิง คอื 0.05 มม. /ฟัน หรอื ต�า่กวา่. 
ไมแ่นะน�าวธิกีารตดังานแบบ แรมพป้ิ์ง, เฮลคิอล, และการเจาะส�าหรับงานประเภทเหล็กกลา้และไททาเนีย่ม อลัลอย

*1 L (= ความลกึสงูสดุของการตดั/ tan RMPX) จนกระทัง่ถงึระยะกนิลกึสงูสดุ (APMX) ทีม่มุแรมป้ิงสงูสดุ
 ความลกึตดัสงูสดุชนดิ A คอื 21 มม., ชนดิ B คอื 20.4 มม.

*2 เสน้ผศก.สงูสดุเมือ่ท�าการเจาะรตูนัดว้ยผวิหนา้แบน โดยใชรั้ศมมีมุ 0.8 มม. ส�าหรับชนดิ A และ 4 มม. ส�าหรับชนดิ B
 นอกเหนอืจากนัน้หาดว้ยสตูรค�านวณดา้นลา่ง
  {(เสน้ผา่ศนูยก์ลางคมตดั DC)─(รัศมจีมกู)─0.3}×2

*3 เสน้ผศก.ต�า่สดุเมือ่ท�าการเจาะรตูนัดว้ยผวิหนา้แบน โดยใชรั้ศมมีมุ 0.8 มม. ส�าหรับชนดิ A และ 4 มม. ส�าหรับชนดิ B
 นอกเหนอืจากนัน้หาดว้ยสตูรค�านวณดา้นลา่ง
  {(เสน้ผา่ศนูยก์ลางคมตดั DC)─(รัศมจีมกู)─(ความกวา้งของคมตดัไวเปอร ์BS)─0.1}×2

แรมป์ป้ิง/เฮลคิอลคตัติง้
แรมป์ป้ิง การตดัเฮลคิอล

ระยะ / ต�าแหน่ง
(P)

เสน้ผศก.รู
(DH)

เจาะทะลุ

*1
แบบ DC

(มม.)
RE

(มม.)

แรมป์ป้ิง

RMPX L
(มม.)

แบบ A

แบบ B

แบบ DC
(มม.)

RE
(มม.)

การตดัเฮลคิอล

DH min.
(มม.)

P max.
(มม.)

แบบ A

แบบ B

เสน้ผศก. การเจาะสงูสดุ (อลมูเินยีม อลัลอย)

AXD7000 สามารถท�าพ็อคเกต็ไดอ้ยา่งมี
ประสทิธภิาพ
โดยไมต่อ้งมกีารเจาะน�า

แบบ
รัศมมีมุมดี

RE
(มม.)

เสน้ผศก. การเจาะสงูสดุ(มม.)

แบบ A

แบบ B

  



L215

L

DC

32

0.8 2 61.9 20 58.3 20
1.6 1.2 60.3 19 58.3 19
2 0.8 59.5 18 58.3 18
2.4 0.4 58.7 18 58.3 18
3 0.8 57.5 17 56.2 17
3.2 0.6 57.1 17 56.2 17

40

0.8 2 77.9 20 74.3 20
1.6 1.2 76.3 19 74.3 19
2 0.8 75.5 18 74.3 18
2.4 0.4 74.7 18 74.3 18
3 0.8 73.5 17 72.2 17
3.2 0.6 73.1 17 72.2 17

50

0.8 2 97.5 20 94.1 20
1.6 1.2 95.9 19 94.1 19
2 0.8 95.1 18 94.1 18
2.4 0.4 94.3 18 94.1 18
3 0.8 93.1 17 92.1 17
3.2 0.6 92.7 17 92.1 17

63

0.8 2 123.5 20 120.1 19
1.6 1.2 121.9 19 120.1 19
2 0.8 121.1 18 120.1 18
2.4 0.4 120.3 18 120.1 18
3 0.8 119.1 17 118 16
3.2 0.6 118.7 17 118 16

80

0.8 2 157.5 19 154.1 18
1.6 1.2 155.9 19 154.1 18
2 0.8 155.1 18 154.1 18
2.4 0.4 154.3 18 154.1 18
3 0.8 153.1 16 152 16
3.2 0.6 152.7 16 152 16

100

0.8 2 197.5 18 194.1 18
1.6 1.2 195.9 18 194.1 18
2 0.8 195.1 18 194.1 18
2.4 0.4 194.3 18 194.1 18
3 0.8 193.1 15 192 15
3.2 0.6 192.7 15 192 15

125

0.8 2 247.5 18 244.1 17
1.6 1.2 245.9 17 244.1 17
2 0.8 245.1 17 244.1 17
2.4 0.4 244.3 17 244.1 17
3 0.8 243.1 15 242 15
3.2 0.6 242.7 15 242 15

32 4 0.9 55.5 16 54 16
5 0.4 53.5 15 53.1 15

40 4 0.9 71.5 16 70 16
5 0.4 69.5 15 69 14

50 4 0.9 91.1 15 89.8 15
5 0.4 89.1 14 88.9 14

63 4 0.9 117.1 14 115.8 14
5 0.4 115.1 13 114.9 13

80 4 0.9 151.1 14 149.8 13
5 0.4 149.1 12 148.9 12

100 4 0.9 191.1 13 189.8 13
5 0.4 189.1 12 188.8 12

125 4 0.9 241.1 13 239.8 13
5 0.4 239.1 12 238.8 12

a

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

Type DC
(มม.)

RE
(มม.)

BS
(มม.)

การตดัเฮลคิอล (รตูนั,ผวิเรยีบดา้นลา่ง)

DH max.
(มม.)

P max.
(มม.)

DH min.
(มม.)

P max.
(มม.)

แบบ A

แบบ B

แรมป์ป้ิง/เฮลคิอลคตัติง้ (อลมูเินยีม อลัลอย)

หมายเหต ุ1) แรงป้อน แนะน�า ส�าหรับ แรมป์ป้ิง คอื 0.05 มม. /ฟัน หรอื ต�า่กวา่.

*1 L (= ความลกึสงูสดุของการตดั/ tan RMPX) จนกระทัง่ถงึระยะกนิลกึสงูสดุ (APMX) ทีม่มุแรมป้ิงสงูสดุ
 ความลกึตดัสงูสดุชนดิ A คอื 21 มม., ชนดิ B คอื 20.4 มม.

*2 เสน้ผศก.สงูสดุเมือ่ท�าการเจาะรตูนัดว้ยผวิหนา้แบน โดยใชรั้ศมมีมุ 0.8 มม. ส�าหรับชนดิ A และ 4 มม. ส�าหรับชนดิ B
 นอกเหนอืจากนัน้หาดว้ยสตูรค�านวณดา้นลา่ง
  {(เสน้ผา่ศนูยก์ลางคมตดั DC)─(รัศมจีมกู)─0.3}×2

*3 เสน้ผศก.ต�า่สดุเมือ่ท�าการเจาะรตูนัดว้ยผวิหนา้แบน โดยใชรั้ศมมีมุ 0.8 มม. ส�าหรับชนดิ A และ 4 มม. ส�าหรับชนดิ B
 นอกเหนอืจากนัน้หาดว้ยสตูรค�านวณดา้นลา่ง
  {(เสน้ผา่ศนูยก์ลางคมตดั DC)─(รัศมจีมกู)─(ความกวา้งของคมตดัไวเปอร ์BS)─0.1}×2

การตดัเฮลคิอล
ระยะ / ต�าแหน่ง

(P)

เสน้ผศก.รู
(DH)

รตูนั,
ผวิเรยีบดา้นลา่ง

*2 *3
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L
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X
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CB
DP

L8

DCCB
DC

DCSFMS
DCON
KWW

A
PM

X
LFC

B
D

P

L8ø40 ø50
ø63
ø80
ø100

ø125

KAPR KAPR KAPR

KAPR
90°

DAH

DCCB

P M K N S H

 

&40 HFF08043H z

&50, &63 HSC10030H
x&80 HSC12035H

&100 HSC16040H
&125 MBA20040H c

z x c

y

    

 
W

T

A
PM

X
R

M
PX

D
C

LF D
C

O
N

C
B

D
P

D
A

H

D
C

SF
M

S

K
W

W

L8 D
C

C
B

R (kg)

0.4

─

3.2

BXD4000-040A03RA a 3 40 50 16 18 8.5 32 8.4 5.6 12 0.3 15 9° 29000 1 TS4SL TKY15W

XDGT1550
PDoR-Goo

XDGT1550
PDoR-GLoo

BXD4000-050A04RA a 4 50 50 22 20 11 41 10.4 6.3 17 0.4 15 6° 24000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000-063A05RA a 5 63 50 22 20 11 50 10.4 6.3 17 0.7 15 5° 21000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000R08005CA a 5 80 50 25.4 26 13 60 9.5 6 20 1.1 15 3° 19000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000R10006DA a 6 100 63 31.75 32 17 70 12.7 8 26 2.0 15 3° 16000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000R12507EA a 7 125 63 38.1 40 42 80 15.9 10 56 2.8 15 2° 14000 3 TS4SL TKY15W

4.0

─

5.0

BXD4000-040A03RB a 3 40 50 16 18 8.5 32 8.4 5.6 12 0.3 15 9° 29000 1 TS4SL TKY15W

XDGT1550
PDoR-Goo

BXD4000-050A04RB a 4 50 50 22 20 11 41 10.4 6.3 17 0.4 15 6° 24000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000-063A05RB a 5 63 50 22 20 11 50 10.4 6.3 17 0.7 15 5° 21000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000R08005CB a 5 80 50 25.4 26 13 60 9.5 6 20 1.1 15 3° 19000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000R10006DB a 6 100 63 31.75 32 17 70 12.7 8 26 2.0 15 3° 16000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000R12507EB a 7 125 63 38.1 40 42 80 15.9 10 56 2.8 15 2° 14000 3 TS4SL TKY15W

BXD4000
P M N S H

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

aเซท็โบลทใ์นตารางทางขวามอืเรยีงตามล�าดบัคตัเตอร์

แบบอาเบอร์

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

รปู 1 รปู 2 รปู 3

คมตดัโคง้ และดา้มจับกระชบัสงู 
ท�าใหผ้นังมคีวามแมน่ย�าสงู
ใบมดีมแีรงตา้นการตดัต�า่ 
และการจับยดึมัน่คง 
จงึมปีระสทิธภิาพยอดเยีย่ม
มรีหูลอ่เย็นตลอดตวั 
จงึคายเศษไดร้าบเรยีบ
ส�าหรับงานตดัดว้ยความเร็วสงู

a

a

a

a

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

หมายเหต ุ1) จ�านวนรอบทีม่ากทีส่ดุทีย่อมรับไดใ้นการตดิตัง้เพือ่รับรองถงึความมัน่คงของเครือ่งมอืและใบมดี
หมายเหต ุ2) เมือ่ใชเ้ครือ่งมอืดว้ยความเร็วเพลาหมนุสงู, ตอ้งแน่ใจวา่เครือ่งมอืและอาเบอรม์คีวามสมดลุเป็นอยา่งดี

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS4SL=4.0

เสน้ผศก.คตัเตอร ์
DC (มม.) เซท็โบลท์ รปูทรง

แบ
บ

รัศ
มใี

บม
ดี

RE

รหสัสนิคา้ สต็
อค

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.)
ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ
(นาท-ี1)

รปู

(มม.) แคลมป์สกรู ประแจ ใบมดี

แบ
บ 

A
แบ

บ 
B

งานปาดแบบมลัตทิาสก์
<อลมูเินยีมอลัลอยและวสัดตุดัยาก>

เหล็ก สแตนเลส โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ อลัลอยทนความรอ้น เหล็กชบุแข็ง

มรีหูลอ่เย็น

*

มรีหูลอ่เย็น
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L
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X
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L8
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A
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X
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B
D

P

L8

ø40 ø50
ø63
ø80
ø100

ø125

KAPR
KAPR KAPR

DAH

DCCB

 

W
T

A
PM

X
R

M
PX

D
C

LF D
C

O
N

C
B

D
P

D
A

H

D
C

SF
M

S

K
W

W

L8 D
C

C
B

R (kg)

0.4

─

3.2

BXD4000-040A03RA a 3 40 50 16 18 8.5 32 8.4 5.6 12 0.3 15 9° 29000 1 TS4SL TKY15W

XDGT1550
PDoR-Goo

BXD4000-050A04RA a 4 50 50 22 20 11 41 10.4 6.3 17 0.4 15 6° 24000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000-063A05RA a 5 63 50 22 20 11 50 10.4 6.3 17 0.7 15 5° 21000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000-080A05RA a 5 80 50 27 23 13 60 12.4 7 20 1.1 15 3° 19000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000-100A06RA a 6 100 63 32 26 17 70 14.4 8 26 2.0 15 3° 16000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000-125B07RA a 7 125 63 40 40 42 80 16.4 9 56 2.8 15 2° 14000 3 TS4SL TKY15W

4.0

─

5.0

BXD4000-040A03RB a 3 40 50 16 18 8.5 32 8.4 5.6 12 0.3 15 9° 29000 1 TS4SL TKY15W

XDGT1550
PDoR-Goo

BXD4000-050A04RB a 4 50 50 22 20 11 41 10.4 6.3 17 0.4 15 6° 24000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000-063A05RB a 5 63 50 22 20 11 50 10.4 6.3 17 0.7 15 5° 21000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000-080A05RB a 5 80 50 27 23 13 60 12.4 7 20 1.1 15 3° 19000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000-100A06RB a 6 100 63 32 26 17 70 14.4 8 26 2.0 15 3° 16000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000-125B07RB a 7 125 63 40 40 42 80 16.4 9 56 2.8 15 2° 14000 3 TS4SL TKY15W

 

&40 HFF08043H z

&50, &63 HSC10030H
x&80 HSC12035H

&100 HSC16040H
&125 MBA20040H c

z x c

y

y

ø20 ø25 ø28 ø32 ø35 ø40 ø50 ø63 ø80 ø100 ø125

15000 38000 35000 33000 31000 29000 24000 21000 19000 16000 14000

ø20 ø25 ø28 ø32 ø35 ø40 ø50 ø63 ø80 ø100 ø125

15000 12000 10800 9500 8700 7600 6000 4800 3800 3000 2400

ISO13399 L003
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ส�าหรบัอาเบอร ์เมตรกิซ์

แบบอาเบอร์

รปู 1 รปู 2 รปู 3

หมายเหต ุ1) จ�านวนรอบทีม่ากทีส่ดุทีย่อมรับไดใ้นการตดิตัง้เพือ่รับรองถงึความมัน่คงของเครือ่งมอืและใบมดี
หมายเหต ุ2) เมือ่ใชเ้ครือ่งมอืดว้ยความเร็วเพลาหมนุสงู, ตอ้งแน่ใจวา่เครือ่งมอืและอาเบอรม์คีวามสมดลุเป็นอยา่งดี

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS4SL=4.0

ขอ้ควรระวงัในการใช ้
a��ใหใ้ชใ้บมดีและชิน้สว่นทีจั่ดใหโ้ดย มติซบูชิ ิแมททเีรยีลเทา่นัน้กบัเครือ่งมอืนี ้ การใชแ้คลมป์สกรทูีถ่กูตอ้งนัน้มคีวามส�าคญัเป็นอยา่งยิง่ตอ่การรับรองความปลอดภยัของเครือ่งมอืโดยรวม 

อยา่ใชแ้คลมป์สกรทูีเ่สยีหายหรอืสกึ
a��ความเร็วเพลาหมนุสงูสดุทีย่อมรับไดแ้สดงในตารางที ่1 ตอ้งแน่ใจวา่ตดัเตอรท์�างานไมเ่กนิความเร็วเพลาหมนุสงูสดุทีย่อมรับได ้ 

ความเร็วเพลาหมนุสงูสดุทีย่อมรับไดม้ไีวส้�าหรับความปลอดภยัตาม ISO 15641 
 (มลิลิง่คตัเตอรส์�าหรับความปลอดภยัในขณะกดัดว้ยความเร็วสงู)

ตาราง 1 ความเร็วรอบที ่ยอมรับไดส้งูสดุ

a��แมว้า่ท�างานไมเ่กนิความเร็วเพลาหมนุสงูสดุทีย่อมรับได,้ ถา้ความเร็วเพลาหมนุเทา่กบัหรอืมากกวา่คา่ทีแ่สดงในตารางที ่2, 
 แนะน�าวา่คณุภาพของบาลานซ ์(กบัอาเบอรห์รอืมลิลิง่ชคั) ตอ้งเป็นไปตาม G40 หรอืดกีวา่ อา้งองิตาม ISO1940 แนะน�าวา่ใหเ้ปลีย่นแคลมป์สกรใูหม ่เมือ่เปลีย่นใบมดี
 ยิง่ไปกวา่นัน้ ตอ้งแน่ใจวา่เครือ่งจักรมมีาตรการดา้นความปลอดภยัในกรณีคตัเตอรเ์สยีหาย

ตาราง 2 ไมส่ามารถท�าความเร็วเพลาหมนุสงูสดุไดเ้มือ่ท�าการบาลานซก์บัอาเบอร ์หรอืมลิลิง่ชคั 

a�เมือ่ท�าการตัง้คา่ความเร็วเพลาหมนุ, ใหพ้จิารณาถงึความเร็วเพลาหมนุสงูสดุทีย่อมรับไดข้องอาเบอรห์รอืมลิลิง่ชคั
a�ใชเ้ชท็โบลทท์ีก่�าหนดให ้เมือ่ใชช้นดิอาเบอรก์บัมรีนู�้าหลอ่เย็น
a�ใบมดีมคีมตดัแหลมและถา้จับดว้ยมอืเปลา่อาจท�าใหเ้กดิการบาดเจ็บ 
 สวมถงุมอืเซฟตีท้กุครัง้เมือ่ท�าการจับใบมดี

* ขนาดเสน้ผา่นศนูยก์ลาง20มม.ทีม่ ี1ฟันจ�าเป็นตอ้งตัง้สมดลุ

แบ
บ

รัศ
มใี

บม
ดี

RE

รหสัสนิคา้ สต็
อค

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.)
ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ
(นาท-ี1)

รปู

(มม.) แคลมป์สกรู ประแจ ใบมดี

แบ
บ 

A
แบ

บ 
B

เสน้ผศก.คตัเตอร ์
DC (มม.) เซท็โบลท์ รปูทรง

เสน้ผศก.คมตดั DC(มม.) 

ความเร็วรอบที ่ยอมรับไดส้งูสดุ (นาท-1) *

เสน้ผศก.คมตดั DC(มม.) 

ความเร็วรอบที ่ยอมรับไดส้งูสดุ (นาท-1)

เสน้ผศก.บอร ์ของคตัเตอร ์DCON ถกูระบใุนหนว่ยมลิลเิมตร

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

*
มรีหูลอ่เย็น

มรีหูลอ่เย็น
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L

R 0.4 R 0.8 R 1.2 R 1.6 R 2.0 R 3.0 R 3.2 R 4.0 R 5.0

LH
LF

D
C

O
N

D
C

APMX

LH
LF

D
C

O
N

D
C

APMX

KAPR

KAPR

BXD4000RpppppppA BXD4000RpppppppB

XDGT.....-G04
XDGT.....-GL04

XDGT.....-G08
XDGT.....-GL08 XDGT.....-G12 XDGT.....-G16 XDGT.....-G20 XDGT.....-G30 XDGT.....-G32 XDGT.....-G40 XDGT.....-G50

 
RMPX

R DC APMX LF LH DCON

0.4

─

3.2

BXD4000R201SA20SA a 1 20 15 110 35 20 28° 15000 1 TS4SL TKY15W

XDGT1550
PDpR-Gpp

XDGT1550
PDpR-GLpp

BXD4000R252SA25SA a 2 25 15 125 50 25 20° 38000 1 TS4SL TKY15W

BXD4000R282SA25SA a 2 28 15 125 50 25 17° 35000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000R322SA32SA a 2 32 15 150 50 32 13° 33000 1 TS4SL TKY15W

BXD4000R352SA32SA a 2 35 15 150 50 32 11° 31000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000R403SA32SA a 3 40 15 170 80 32 9° 29000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000R403SA42SA a 3 40 15 170 80 42 9° 29000 1 TS4SL TKY15W

BXD4000R252SA25LA a 2 25 15 170 80 25 20° 38000 1 TS4SL TKY15W

BXD4000R322SA32LA a 2 32 15 200 80 32 13° 33000 1 TS4SL TKY15W

BXD4000R282SA25ELA a 2 28 15 220 50 25 17° 35000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000R352SA32ELA a 2 35 15 250 50 32 11° 31000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000R403SA32ELA a 3 40 15 250 65 32 9° 29000 2 TS4SL TKY15W

4.0

─

5.0

BXD4000R201SA20SB a 1 20 15 110 35 20 28° 15000 1 TS4SL TKY15W

BXD4000R252SA25SB a 2 25 15 125 50 25 20° 38000 1 TS4SL TKY15W

BXD4000R282SA25SB a 2 28 15 125 50 25 17° 35000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000R322SA32SB a 2 32 15 150 50 32 13° 33000 1 TS4SL TKY15W

BXD4000R352SA32SB a 2 35 15 150 50 32 11° 31000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000R403SA32SB a 3 40 15 170 80 32 9° 29000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000R403SA42SB a 3 40 15 170 80 42 9° 29000 1 TS4SL TKY15W

BXD4000R252SA25LB a 2 25 15 170 80 25 20° 38000 1 TS4SL TKY15W

BXD4000R322SA32LB a 2 32 15 200 80 32 13° 33000 1 TS4SL TKY15W

BXD4000R282SA25ELB a 2 28 15 220 50 25 17° 35000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000R352SA32ELB a 2 35 15 250 50 32 11° 31000 2 TS4SL TKY15W

BXD4000R403SA32ELB a 3 40 15 250 65 32 9° 29000 2 TS4SL TKY15W

XDGT1550
PDpR-Gpp

y

y

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

หมายเหต ุ1) กรณุาใชเ้ฉพาะดา้มและรัศมมีมุใบมดีตามทีแ่สดงไวข้า้งบน
หมายเหต ุ2) ใบมดี XDGT....-GL08 และ -G12 ส�าหรับคตัเตอร ์BXD4000RpppppppA เทา่นัน้

หมายเหต ุ1) ความเร็วรอบสงูสดุก�าหนดไวเ้พือ่ป้องกนัปัญหาเรือ่งการจับยดึใบมดี
หมายเหต ุ2) เมือ่ใชเ้ครือ่งมอืทีม่คีวามเร็วรอบสงู ตอ้งแน่ใจวา่เครือ่งมอืและอาเบอรนั์น้ สมดลุกนั

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS4SL=4.0

แบบดา้ม
แสดงดา้มดา้นขวามอื 

รปู 1 กา้นตรง

รปู 2 กา้นแบบออฟเซต็

การรวมกนัของรัศมมีมุใบมดีและดา้ม

ดา้ม
ดา้ม A ดา้ม B

รัศมมีมุมดี
(RE)

แบ
บ

รัศ
มใี

บม
ดี

RE

แบ
บก

า้น
 

รหสัสนิคา้ สต็
อค

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.) ความเร็วรอบที่
ยอมรับไดส้งูสดุ

(นาท-ี1)

รปู

แคลมป์สกรู ประแจ ใบมดี

แบ
บ 

A

มา
ตร

ฐา
น

ยา
ว

ยา
วเ

ป็น
พเิ

ศษ

แบ
บ 

B

มา
ตร

ฐา
น

ยา
ว

ยา
วเ

ป็น
พเิ

ศษ

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

*
มรีหูลอ่เย็น
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L

S

REL

B
S

30°

AN 
20°

LE

S

REL

B
S

30°

AN 
20°

LE

S

REL
B

S

30°

AN 
20°

LE

P VP15TF 180 (150─200) 0.15 (0.1─0.2)

VP15TF 150 (120─200) 0.15 (0.1─0.2)

VP15TF 140 (120─160) 0.15 (0.1─0.2)

M VP15TF 140 (120─160) 0.2 (0.1─0.3)

N ─ LC15TF
TF15 1000 (200─3000) 0.3 (0.1─0.5)

S ─ VP15TF 40 (30─60) 0.1 (0.1─0.3)

─ VP15TF 30 (20─40) 0.15 (0.1─0.2)

H VP15TF 70 (50─100) 0.1 (0.05─0.15)

P
M
K
N
S
H

 

L LE S BS RE

VP
15

TF
LC

15
TF

TF
15

XDGT1550PDFR-GL04 G F a 22 15.5 5 1.5 0.4
XDGT1550PDFR-GL08 G F a 22 15.5 5 1.1 0.8

XDGT1550PDFR-G04 G F a a 22 15.5 5 1.5 0.4
XDGT1550PDFR-G08 G F a a 22 15.5 5 1.1 0.8
XDGT1550PDFR-G12 G F a a 22 15.5 5 0.7 1.2
XDGT1550PDFR-G16 G F a a 22 15.6 5 0.4 1.6
XDGT1550PDFR-G20 G F a a 21.7 15.6 5 0.2 2.0
XDGT1550PDFR-G30 G F a a 20 14.8 5 0.6 3.0
XDGT1550PDFR-G32 G F a a 20 14.8 5 0.4 3.2
XDGT1550PDFR-G40 G F a a 19 14.4 5 0.5 4.0
XDGT1550PDFR-G50 G F a a 18 14 5 0.4 5.0
XDGT1550PDER-G04 G E a 22 15.5 5 1.5 0.4
XDGT1550PDER-G08 G E a 22 15.5 5 1.1 0.8
XDGT1550PDER-G12 G E a 22 15.5 5 0.7 1.2
XDGT1550PDER-G16 G E a 22 15.6 5 0.4 1.6
XDGT1550PDER-G20 G E a 21.7 15.6 5 0.2 2.0
XDGT1550PDER-G30 G E a 20 14.8 5 0.6 3.0
XDGT1550PDER-G32 G E a 20 14.8 5 0.4 3.2
XDGT1550PDER-G40 G E a 19 14.4 5 0.5 4.0
XDGT1550PDER-G50 G E a 18 14 5 0.4 5.0

ISO13399 L003
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

การลบเหลีย่ม :
 E : วงกลม   F : คมตดั

a ตวัเลขดา้นบนเป็นแนวทางส�าหรับการใชง้านทัว่ไปทีด่ทีีส่ดุ อาจจะขึน้อยูก่บัความกระชบัของเครือ่ง การจับยดึชิน้งานและความยาวของสว่นทีย่ืน่ออกมาของเครือ่งมอื 
a เมือ่ใชด้า้มแบบกา้น&20 มม. ใหต้ัง้แรงป้อนไวน้อ้ยกวา่ 0.05มม/ฟัน และใหร้ะมดัระวงัเวลาใชง้าน
a กรณุาปรับเทเบลิฟีด เมือ่ใชก้า้นแบบยาวและยาวเป็นพเิศษ
a กรณุาปรับเทเบลิฟีด เมือ่ท�างานทางลาด (แนะน�าแรงป้อน ต�า่กวา่ 0.05มม./ฟัน)

ชิน้งาน ความแข็ง เกรด ความเร็วตดั
(ม./นาท)

แรงป้อนตอ่ฟัน
(มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว <180HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

<280HB

280─350HB

สแตนเลส <270HB

อลมูเินยีมอลัลอย

ไททาเนยีม อลัลอย
อลัลอยทนความรอ้นสงู

(Inconel etc.)

เหล็กชบุแข็ง 40─60HRC

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, ไททาเนยีม อลัลอย
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม

สต็อค ขนาด (มม.)

รปูทรง

เคลอืบ คารไ์บด์

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ
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L

LH
KAPR

LF

D
C

O
N

APMX

3.5°

D
C

A3

KAPR
90°

P M K N S H

AQX

y

APMX

F D T

R DC LF DCON LH A3

AQXR164SA16S a 16 120 16 30 4.5 17.6 TS2A TKY06F

QOG/MT0830R-G1/M2AQXR164SN16S a 16 120 16 30 4.5 17.6 TS2A TKY06F
AQXR174SA16S a 17 120 16 30 4.5 17.6 TS2A TKY06F
AQXR174SN16S a 17 120 16 30 4.5 17.6 TS2A TKY06F
AQXR204SA20S a 20 130 20 35 6 22 TS25 TKY08F

QOG/MT1035R-G1/M2AQXR204SN20S a 20 130 20 35 6 22 TS25 TKY08F
AQXR214SA20S a 21 130 20 35 6 22 TS25 TKY08F
AQXR214SN20S a 21 130 20 35 6 22 TS25 TKY08F
AQXR254SA25S a 25 140 25 40 7.5 27.5 TS33 TKY08D

QOG/MT1342R-G1/M2AQXR254SN25S a 25 140 25 40 7.5 27.5 TS33 TKY08D
AQXR264SA25S a 26 140 25 40 7.5 27.5 TS33 TKY08D
AQXR264SN25S a 26 140 25 40 7.5 27.5 TS33 TKY08D
AQXR324SA32S a 32 150 32 50 9.5 35.2 TS407 TKY15D

QOG/MT1651R-G1/M2AQXR324SN32S a 32 150 32 50 9.5 35.2 TS407 TKY15D
AQXR334SA32S a 33 150 32 50 9.5 35.2 TS407 TKY15D
AQXR334SN32S a 33 150 32 50 9.5 35.2 TS407 TKY15D
AQXR354SA32S a 35 150 32 50 11 40 TS407 TKY15D

QOG/MT1856R-G1/M2AQXR354SN32S a 35 150 32 50 11 40 TS407 TKY15D
AQXR404SA32S a 40 160 32 60 12 44 TS55 TKY25D

QOG/MT2062R-G1/M2AQXR404SN32S a 40 160 32 60 12 44 TS55 TKY25D
AQXR504SA42S a 50 170 42 70 15 55 TS6S TKY30T QOG/MT2576R-G1/M2AQXR504SN42S a 50 170 42 70 15 55 TS6S TKY30T
AQXR164SA16L a 16 175 16 50 4.5 17.6 TS2A TKY06F

QOG/MT0830R-G1/M2AQXR164SN16L a 16 175 16 50 4.5 17.6 TS2A TKY06F
AQXR174SA16L a 17 175 16 30 4.5 17.6 TS2A TKY06F
AQXR174SN16L a 17 175 16 30 4.5 17.6 TS2A TKY06F
AQXR204SA20L a 20 185 20 60 6 22 TS25 TKY08F

QOG/MT1035R-G1/M2AQXR204SN20L a 20 185 20 60 6 22 TS25 TKY08F
AQXR214SA20L a 21 185 20 35 6 22 TS25 TKY08F
AQXR214SN20L a 21 185 20 35 6 22 TS25 TKY08F
AQXR254SA25L a 25 220 25 75 7.5 27.5 TS33 TKY08D

QOG/MT1342R-G1/M2AQXR254SN25L a 25 220 25 75 7.5 27.5 TS33 TKY08D
AQXR264SA25L a 26 220 25 40 7.5 27.5 TS33 TKY08D
AQXR264SN25L a 26 220 25 40 7.5 27.5 TS33 TKY08D
AQXR324SA32L a 32 230 32 90 9.5 35.2 TS407 TKY15D

QOG/MT1651R-G1/M2AQXR324SN32L a 32 230 32 90 9.5 35.2 TS407 TKY15D
AQXR334SA32L a 33 230 32 50 9.5 35.2 TS407 TKY15D
AQXR334SN32L a 33 230 32 50 9.5 35.2 TS407 TKY15D
AQXR354SA32L a 35 230 32 50 11 40 TS407 TKY15D

QOG/MT1856R-G1/M2AQXR354SN32L a 35 230 32 50 11 40 TS407 TKY15D
AQXR404SA32L a 40 240 32 60 12 44 TS55 TKY25D

QOG/MT2062R-G1/M2AQXR404SN32L a 40 240 32 60 12 44 TS55 TKY25D
AQXR504SA42L a 50 250 42 70 15 55 TS6S TKY30T QOG/MT2576R-G1/M2AQXR504SN42L a 50 250 42 70 15 55 TS6S TKY30T

P M K N S H

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

งานปาดแบบมลัตทิาสก์

*1 ขนาด A3 แสดงการตดัลกึ เมือ่ประกอบดว้ยคมใบมดี 2 อนั    *2 APMX : ความลกึตดัมากสดุ

*3 แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS2A=0.6, TS25=1.0, TS33=1.0, TS407=3.5, TS55=7.5, TS6S=10.0

แสดงดา้มดา้นขวามอื แบบคมกดัมาตรฐาน

คมตดักลางดา้นลา่ง  
ชว่ยใหเ้จาะไดโ้ดยไมต่อ้งเจาะน�า
มรีหูลอ่เย็นตลอดตวั

a

a

แบ
บ

รหสัสนิคา้ สต็
อค

รหู
ลอ่

เย็
น ขนาด (มม.) *2

(มม.)

*3

*1
แคลมป์สกรู ประแจ ใบมดี

มา
ตร

ฐา
น

u
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u
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─
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─

เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ อลัลอยทนความรอ้น เหล็กชบุแข็ง
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L

LH
KAPR

LF

D
C

O
N

APMX

3.5°

D
C

A3

APMX

F D T

R DC LF DCON LH A3

AQXR162SA16S a 16 120 16 30 4.5 7.4 TS2A TKY06F

QOG/MT0830R-G1/M2AQXR162SN16S a 16 120 16 30 4.5 7.4 TS2A TKY06F
AQXR172SA16S a 17 120 16 30 4.5 7.4 TS2A TKY06F
AQXR172SN16S a 17 120 16 30 4.5 7.4 TS2A TKY06F
AQXR202SA20S a 20 130 20 35 6 9.2 TS25 TKY08F

QOG/MT1035R-G1/M2AQXR202SN20S a 20 130 20 35 6 9.2 TS25 TKY08F
AQXR212SA20S a 21 130 20 35 6 9.2 TS25 TKY08F
AQXR212SN20S a 21 130 20 35 6 9.2 TS25 TKY08F
AQXR252SA25S a 25 140 25 40 7.5 11.5 TS33 TKY08D

QOG/MT1342R-G1/M2AQXR252SN25S a 25 140 25 40 7.5 11.5 TS33 TKY08D
AQXR262SA25S a 26 140 25 40 7.5 11.5 TS33 TKY08D
AQXR262SN25S a 26 140 25 40 7.5 11.5 TS33 TKY08D
AQXR322SA32S a 32 150 32 50 9.5 14.5 TS407 TKY15D

QOG/MT1651R-G1/M2AQXR322SN32S a 32 150 32 50 9.5 14.5 TS407 TKY15D
AQXR332SA32S a 33 150 32 50 9.5 14.5 TS407 TKY15D
AQXR332SN32S a 33 150 32 50 9.5 14.5 TS407 TKY15D
AQXR352SA32S a 35 150 32 50 11 16 TS407 TKY15D

QOG/MT1856R-G1/M2AQXR352SN32S a 35 150 32 50 11 16 TS407 TKY15D
AQXR402SA32S a 40 160 32 60 12 18 TS55 TKY25D

QOG/MT2062R-G1/M2AQXR402SN32S a 40 160 32 60 12 18 TS55 TKY25D
AQXR502SA42S a 50 170 42 70 15 23 TS6S TKY30T QOG/MT2576R-G1/M2AQXR502SN42S a 50 170 42 70 15 23 TS6S TKY30T
AQXR162SA16L a 16 175 16 50 4.5 7.4 TS2A TKY06F

QOG/MT0830R-G1/M2AQXR162SN16L a 16 175 16 50 4.5 7.4 TS2A TKY06F
AQXR172SA16L a 17 175 16 30 4.5 7.4 TS2A TKY06F
AQXR172SN16L a 17 175 16 30 4.5 7.4 TS2A TKY06F
AQXR202SA20L a 20 185 20 60 6 9.2 TS25 TKY08F

QOG/MT1035R-G1/M2AQXR202SN20L a 20 185 20 60 6 9.2 TS25 TKY08F
AQXR212SA20L a 21 185 20 35 6 9.2 TS25 TKY08F
AQXR212SN20L a 21 185 20 35 6 9.2 TS25 TKY08F
AQXR252SA25L a 25 220 25 75 7.5 11.5 TS33 TKY08D

QOG/MT1342R-G1/M2AQXR252SN25L a 25 220 25 75 7.5 11.5 TS33 TKY08D
AQXR262SA25L a 26 220 25 40 7.5 11.5 TS33 TKY08D
AQXR262SN25L a 26 220 25 40 7.5 11.5 TS33 TKY08D
AQXR322SA32L a 32 230 32 90 9.5 14.5 TS407 TKY15D

QOG/MT1651R-G1/M2AQXR322SN32L a 32 230 32 90 9.5 14.5 TS407 TKY15D
AQXR332SA32L a 33 230 32 50 9.5 14.5 TS407 TKY15D
AQXR332SN32L a 33 230 32 50 9.5 14.5 TS407 TKY15D
AQXR352SA32L a 35 230 32 50 11 16 TS407 TKY15D

QOG/MT1856R-G1/M2AQXR352SN32L a 35 230 32 50 11 16 TS407 TKY15D
AQXR402SA32L a 40 240 32 60 12 18 TS55 TKY25D

QOG/MT2062R-G1/M2AQXR402SN32L a 40 240 32 60 12 18 TS55 TKY25D
AQXR502SA42L a 50 250 42 70 15 23 TS6S TKY30T QOG/MT2576R-G1/M2AQXR502SN42L a 50 250 42 70 15 23 TS6S TKY30T

y

P001
ISO13399 L003 Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

จ�านวนฟัน : 2

*1 ขนาด A3 แสดงการตดัลกึ เมือ่ประกอบดว้ยคมใบมดี 2 อนั

*2 APMX : ความลกึตดัมากสดุ

*3 แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS2A=0.6, TS25=1.0, TS33=1.0, TS407=3.5, TS55=7.5, TS6S=10.0

แสดงดา้มดา้นขวามอื แบบคมกดัสัน้

แบ
บ

รหสัสนิคา้ สต็
อค

รหู
ลอ่

เย็
น ขนาด (มม.) *2

(มม.)

*3

*1
แคลมป์สกรู ประแจ ใบมดี

มา
ตร

ฐา
น
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─
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─
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─
u

─

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ
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L

LF
KAPR

OAL

DC
O

N

APMX

3.5°

D
C

A3

D
C

SF
M

S

A

A CRKS

S10

APMX WT
(kg)

F D

R  DC DCON DCSFMS OAL LF S10 CRKS A3

AQXR162M08A30 a 16   8.5 14.7 48 30 10 M8 4.5 7.4 0.1 TS2A TKY06F
QOpT0830R

AQXR172M08A30 a 17   8.5 14.5 48 30 10 M8 4.5 7.4 0.1 TS2A TKY06F

AQXR202M10A30 a 20 10.5 18.6 49 30 14 M10 6 9.2 0.2 TS25 TKY08F
QOpT1035R

AQXR212M10A30 a 21 10.5 18.5 49 30 14 M10 6 9.2 0.2 TS25 TKY08F

AQXR252M12A35 a 25 12.5 23.5 57 35 19 M12 7.5 11.5 0.2 TS33 TKY08D
QOpT1342R

AQXR262M12A35 a 26 12.5 23.5 57 35 19 M12 7.5 11.5 0.2 TS33 TKY08D

AQXR322M16A40 a 32 17 28.5 63 40 24 M16 9.5 14.5 0.3 TS407 TKY15D
QOpT1651R

AQXR332M16A40 a 33 17 28.5 63 40 24 M16 9.5 14.5 0.3 TS407 TKY15D

AQXR352M16A40 a 35 17 28.5 63 40 24 M16 11 16 0.3 TS407 TKY15D QOpT1856R

AQXR402M16A45 a 40 17 28.5 68 45 24 M16 12 18 0.3 TS55 TKY25D QOpT2062R

y

ISO13399 L003
L341
P001
Q001

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แสดงดา้มดา้นขวามอื ชนดิสกรอูนิ

*1 ขนาด A3 แสดงการตดัลกึ เมือ่ประกอบดว้ยคมใบมดี 2 อนั

*2 แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS2A=0.5, TS25=1.0, TS33=1.5, TS407=3.5, TS55=7.5
หมายเหต ุ1) ส�าหรับอารเ์บอรแ์บบ ขนัสกร ูอา้งองิหนา้ L341

รหสัสนิคา้ สต็
อค

รหู
ลอ่

เย็
น ขนาด (มม.)

(มม.)

*2

*1
แคลมป์สกรู ประแจ ใบมดี

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

สว่น A-A
จ�านวนฟัน : 2

อาเบอร์
อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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L

RE

RE SLE1

LE3

LE
2

RE

RE SLE1

LE3

LE
2

P
M
K
N
S
H

DC

MP
61

20
MP

61
30

MP
71

30
MP

71
40

MP
91

20
VP

15
TF

VP
30

RT
H

Ti
10 LE1 LE2 LE3 S RE

QOMT0830R-M2 &16,17 M E a a a a a a a 7.3 4.4 7.3 3 0.8
QOMT1035R-M2 &20,21 M E a a a a a a a 9.5 5.9 9.3 3.5 0.8
QOMT1342R-M2 &25,26 M E a a a a a a a 12 7.6 11.6 4.2 0.8
QOMT1651R-M2 &32,33 M E a a a a a a a 15.4 9.9 14.6 5.1 0.8
QOMT1856R-M2 &35 M E a a a a a a a 16.9 10.9 16 5.6 0.8
QOMT2062R-M2 &40 M E a a a a a a a 19.4 12.6 18.1 6.2 0.8
QOMT2576R-M2 &50 M E a a a a a a a 24.8 16.1 23.1 7.6 0.8

QOGT0830R-G1 &16,17 G E a a a a 7.7 4.9 7.3 3 0.4
QOGT1035R-G1 &20,21 G E a a a a 9.9 6.4 9.3 3.5 0.4
QOGT1342R-G1 &25,26 G E a a a a 12.4 8.1 11.6 4.2 0.4
QOGT1651R-G1 &32,33 G E a a a a 15.8 10.4 14.6 5.1 0.4
QOGT1856R-G1 &35 G E a a a a 17.3 11.4 16 5.6 0.4
QOGT2062R-G1 &40 G E a a a a 19.8 13.1 18.1 6.2 0.4
QOGT2576R-G1 &50 G E a a a a 25.2 16.6 23.1 7.6 0.4

y

No.

P MP6120 VP15TF MP6130
1 M2/G1 200 (170─240) 180 (150─220) 160 (130─200)

2 180─350HB M2 180 (140─220) 160 (120─200) 140 (100─180)

M MP7130 MP7140 VP30RT(VP15TF)

1 M2/G1

170 (120─200) 160 (100─180) 150 (120─180)
2 >200HB M2

3 M2

4 >200HB M2

K VP15TF
1 M2 180 (150─220) ─ ─

2 M2 180 (150─220) ─ ─

N HTi10
1 Si<5% G1 500 (200─800) ─ ─

2 G1 100 (50─300) ─ ─

3 Si>5% G1 100 (50─300) ─ ─

S MP9120
1 ─ M2 50 (30─70) ─ ─

H VP15TF

1 40─55HRC M2 80 (50─120) ─ ─

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

* HTi10 ใชก้ารลบัใบมดีแบบ "F"

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

การลบเหลีย่ม :
 E : วงกลม   F : คมตดั

สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, ไททาเนยีม อลัลอย
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม เคลอืบ คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง

ใบมดี

*
*
*
*
*
*
*

สภาพการตดัทีแ่นะน�า
ความเร็วตดั

ชิน้งาน ความแข็ง รอ่งคายเศษ ความเร็วตดั vc (เมตร / นาท)ี ส�าหรับเกรดตา่งๆ

เหล็กเหนยีว
(ASTM A36, AISI 1010) <180HB

เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย
(AISI 1045, AISI 440)

สแตนเลส austenitic
 (AISI 304, AISI 316) <200HB

สแตนเลส austenitic
 (AISI 304LN, AISI 316LN)

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ
(AISI 410, AISI 430) <200HB

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ
(AISI 431, AISI 420)

เหล็กหลอ่สเีทา
(AISI No 45 B) <350MPa

เหล็กหลอ่เหนยีว
(FCD450) <450MPa

อลมูเินยีม อลัลอย 
(ASTM A6061, ASTM A7075)

อลมูเินยีม อลัลอย 
(ASTM 333.0) 5%<Si<10%

อลมูเินยีม อลัลอย 
(ASTM 383.0, ASTM A390.0)

ไททาเนยีม อลัลอย
(Ti-6Al-4V)

เหล็กชบุแข็ง
(AISI H13, AISI L6)

* เมือ่กลงึโลหะไททาเนยีมอลัลอย ขอแนะน�าใหก้ลงึในรปูแบบความชืน้

*
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L

A
PM

X
t A

3

6DC

4.5DC

3DC

1.5DC
BT40
HSK63

0 50% 100%

BT50BT50

& 16,17 12 ─  14
& 20,21 14 ─  17
& 25,26 17 ─  22
& 32,33 22 ─  28
& 35 25 ─  32
& 40 28 ─  35
& 50 35 ─  45

y

No.
&32, 33 &35 &40 &50

ap ae fr ap ae fr ap ae fr ap ae fr

P
1

0.4 0.45 0.5 0.6
9.5─22 0.32 11─25 0.35 12─28 0.4 15─35 0.5
22─35 0.25 25─40 0.28 28─44 0.3 35─55 0.35

2 180─350HB
0.35 0.37 0.4 0.5

9.5─22 0.28 11─25 0.3 12─28 0.32 15─35 0.4
22─35 0.2 25─40 0.22 28─44 0.25 35─55 0.3

M
1,2,3,4 ─

0.35 0.37 0.4 0.5
9.5─22 0.28 11─25 0.3 12─28 0.32 15─35 0.4
22─35 0.2 25─40 0.22 28─44 0.25 35─55 0.3

K
1,2 ─

0.4 0.45 0.5 0.6
9.5─22 0.32 11─25 0.35 12─28 0.4 15─35 0.5
22─35 0.25 25─40 0.28 28─44 0.3 35─55 0.35

N
1,2,3 ─

0.45 0.5 0.55 0.65
9.5─22 0.37 11─25 0.4 12─28 0.45 15─35 0.55
22─35 0.3 25─40 0.32 28─44 0.35 35─55 0.4

S
1 ─

0.25 0.26 0.28 0.35
9.5─22 0.2 11─25 0.21 12─28 0.22 15─35 0.28
22─35 0.14 25─40 0.15 28─44 0.18 35─55 0.21

H
1 40─55HRC

0.25 0.28 0.3 0.35
9.5─22 0.2 11─25 0.22 12─28 0.24 15─35 0.3
22─35 0.16 25─40 0.17 28─44 0.18 35─55 0.22

No.
&16, 17 &20, 21 &25, 26

ap ae fr ap ae fr ap ae fr

P
1

0.25 0.3 0.35
4.5─12 0.16 6─14 0.25 7.5─17 0.28
12─17 0.1 14─22 0.18 17─27 0.2

2 180─350HB
0.2 0.25 0.3

4.5─12 0.14 6─14 0.2 7.5─17 0.25
12─17 0.08 14─22 0.16 17─27 0.18

M
1,2,3,4 ─

0.2 0.25 0.3
4.5─12 0.14 6─14 0.2 7.5─17 0.25
12─17 0.08 14─22 0.16 17─27 0.18

K
1,2 ─

0.25 0.3 0.35
4.5─12 0.16 6─14 0.25 7.5─17 0.28
12─17 0.1 14─22 0.18 17─27 0.2

N
1,2,3 ─

0.3 0.35 0.4
4.5─12 0.21 6─14 0.3 7.5─17 0.33
12─17 0.15 14─22 0.23 17─27 0.25

S
1 ─

0.14 0.18 0.21
4.5─12 0.1 6─14 0.14 7.5─17 0.18
12─17 0.06 14─22 0.11 17─27 0.13

H
1 40─55HRC

0.16 0.2 0.22
4.5─12 0.1 6─14 0.16 7.5─17 0.18
12─17 0.06 14─22 0.12 17─27 0.14

(mm)

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

เสน้ผา่ศนูยก์ลาง การแนะน�าการตดัลกึ t (มม.)

หมายเหต ุ1) กรณุาระมดัระวงัเรือ่งความลกึตดัเมือ่ใชรุ้น่คมกดัสัน้
หมายเหต ุ2) เมือ่ใช ้G1 เบรคเกอร ์(VP15TF) ตอ้งแน่ใจวา่อตัราป้อนตอ่รอบเป็น 80% หรอืนอ้ยกวา่คา่ดา้นบน
หมายเหต ุ3) ส�าหรับรายละเอยีดเลขทีโ่ปรดอา้งองิความเร็วในการตดัในหนา้ L223

ชิน้งาน ความแข็ง
(มม.) (มม.) (มม./รอบ) (มม.) (มม.) (มม./รอบ) (มม.) (มม.) (มม./รอบ) (มม.) (มม.) (มม./รอบ)

เหล็กเหนยีว <180HB
<9.5 <16 <11 <17.5 <12 <20 <15 <25

<11 <12 <13 <16
<6 <6.5 <7 <10

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

<9.5 <16 <11 <17.5 <12 <20 <15 <25
<10 <11 <12 <14
<5 <5.5 <6 <8

สแตนเลส
<9.5 <16 <11 <17.5 <12 <20 <15 <25

<10 <12 <12 <14
<5 <6.5 <6 <8

เหล็กหลอ่
<9.5 <16 <11 <17.5 <12 <20 <15 <25

<11 <12 <13 <16
<6 <6.5 <7 <10

อลมูเินยีม อลัลอย
<9.5 <16 <11 <17.5 <12 <20 <15 <25

<10 <12 <12 <14
<5 <6.5 <6 <8

ไททาเนยีม อลัลอย
<9.5 <23 <11 <24.5 <12 <28 <15 <35

<16 <17.5 <20 <25
<10 <10.5 <12 <15

เหล็กชบุแข็ง
<9.5 <8 <11 <9 <12 <10 <15 <14

<5 <5.5 <6 <8
<2 <2 <2 <4

ชิน้งาน เกรด
(มม.) (มม.) (มม./รอบ) (มม.) (มม.) (มม./รอบ) (มม.) (มม.) (มม./รอบ)

เหล็กเหนยีว <180HB
<4.5 <8 <6 <10 <7.5 <12.5

<5 <7 <8
<3 <4 <5

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

<4.5 <8 <6 <10 <7.5 <12.5
<4 <6 <7
<2 <3 <4

สแตนเลส
<4.5 <8 <6 <10 <7.5 <12.5

<4 <6 <7
<2 <3 <4

เหล็กหลอ่
<4.5 <8 <6 <10 <7.5 <12.5

<5 <7 <8
<3 <4 <5

อลมูเินยีม อลัลอย
<4.5 <11 <6 <14 <7.5 <12.5

<8 <10 <7
<5 <6 <4

ไททาเนยีม อลัลอย
<4.5 <8 <6 <10 <7.5 <17.5

<4 <6 <12.5
<2 <3 <7.5

เหล็กชบุแข็ง
<4.5 <5 <6 <6 <7.5 <7

<3 <4 <4
<1 <2 <2

แนะน�าสภาพการตดัส�าหรับงานปาดไหล่

เงือ่นไขในการตดัทีเ่หมาะสม

สว่
นท

ีย่ืน่
ออ

กม
า

แรงป้อน

aการสัน่สะเทอืนและปัญหาการท�างานอืน่ ๆ อาจเกดิขึน้ 
 เมือ่เครือ่งมอืยืน่ออกมายาว และ/หรอื  

การจับยดึไมม่ัน่คง
aกรณุาลดแรงป้อนในสภาพการตดัเหลา่นี้

aความลกึตดัถงึ A3 คมตดัดา้นลา่งจะสมัผัสกบัชิน้งาน 
 ถา้นอกเหนอืจากระยะ A3  

สว่นทีค่มตดัสมัผัสกบัชิน้งานจะเป็นแบบใบมดีเดีย่ว 
กรณุาระวงัความสมัพันธข์องความลกึตดักบัแรงป้อน

aใบมดีทีช่นกบัมมุบนของงาน มแีนวโนม้เสยีหายงา่ย 
 ถา้ตดัลกึมากใหใ้ชค้วามลกึตดั (t)  

ทีใ่บมดีท�างานพรอ้มกนั 2 ใบ เพือ่ลดการสกึหรอ

* ตวัเลขส�าหรับ A3 และ APMX 
 แสดงอยูใ่นตารางดา้มมาตรฐานหนา้กอ่น

  



L225

L

y

No.
&32, 33 &35 &40 &50

ap fr ap fr ap fr ap fr

P
1

0.25 0.27 0.3 0.35
9.5─22 0.2 11─25 0.22 12─28 0.25 15─35 0.3
22─35 0.14 25─40 0.16 28─44 0.18 35─55 0.22

2 180─350HB
0.2 0.22 0.25 0.3

9.5─22 0.16 11─25 0.18 12─28 0.2 15─35 0.25
22─35 0.12 25─40 0.13 28─44 0.14 35─55 0.16

M
1,2,3,4 ─

0.2 0.22 0.25 0.3
9.5─22 0.16 11─25 0.18 12─28 0.2 15─35 0.25
22─35 0.12 25─40 0.13 28─44 0.14 35─55 0.16

K
1

0.25 0.27 0.3 0.35
9.5─22 0.2 11─25 0.22 12─28 0.25 15─35 0.3
22─35 0.14 25─40 0.16 28─44 0.18 35─55 0.22

N
1,2,3 ─

0.27 0.3 0.32 0.37
9.5─22 0.22 11─25 0.25 12─28 0.27 15─35 0.32
22─35 0.16 25─40 0.18 28─44 0.2 35─55 0.25

S
1 ─

0.18 0.2 0.23 0.25
9.5─22 0.12 11─25 0.15 12─28 0.2 15─35 0.23
22─35 0.1 25─40 0.12 28─44 0.15 35─55 0.18

H
1 40─55HRC

0.16 0.17 0.18 0.22
9.5─22 0.12 11─25 0.13 12─28 0.14 15─35 0.16

─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─

No.
&16, 17 &20, 21 &25, 26

ap fr ap fr ap fr

P
1

0.16 0.18 0.2
4.5─12 0.1 6─14 0.14 7.5─17 0.16
12─17 0.07 14─22 0.1 17─27 0.12

2 180─350HB
0.14 0.16 0.18

4.5─12 0.09 6─14 0.12 7.5─17 0.14
12─17 0.05 14─22 0.1 17─27 0.1

M
1,2,3,4 ─

0.14 0.16 0.18
4.5─12 0.09 6─14 0.12 7.5─17 0.14
12─17 0.05 14─22 0.1 17─27 0.1

K
1

0.16 0.18 0.2
4.5─12 0.1 6─14 0.14 7.5─17 0.16
12─17 0.07 14─22 0.1 17─27 0.12

N
1,2,3 ─

0.18 0.2 0.22
4.5─12 0.12 6─14 0.16 7.5─17 0.18
12─17 0.09 14─22 0.12 17─27 0.14

S
1 ─

0.1 0.12 0.15
4.5─12 0.05 6─14 0.08 7.5─17 0.1
12─17 0.03 14─22 0.05 17─27 0.08

H
1 40─55HRC

0.1 0.12 0.14
4.5─12 0.07 6─14 0.1 7.5─17 0.12

─ ─ ─ ─ ─ ─

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

หมายเหต ุ1) กรณุาระมดัระวงัเรือ่งความลกึตดัเมือ่ใชรุ้น่คมกดัสัน้
หมายเหต ุ2) เมือ่ใช ้G1 เบรคเกอร ์(VP15TF) ตอ้งแน่ใจวา่อตัราป้อนตอ่รอบเป็น 80% หรอืนอ้ยกวา่คา่ดา้นบน
หมายเหต ุ3) ส�าหรับรายละเอยีดเลขทีโ่ปรดอา้งองิความเร็วในการตดัในหนา้ L223

ชิน้งาน เกรด
(มม.) (มม./รอบ) (มม.) (มม./รอบ) (มม.) (มม./รอบ) (มม.) (มม./รอบ)

เหล็กเหนยีว <180HB
<9.5 <11 <12 <15

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

<9.5 <11 <12 <15

สแตนเลส
<9.5 <11 <12 <15

เหล็กหลอ่สเีทา <350MPa
<9.5 <11 <12 <15

อลมูเินยีม อลัลอย
<9.5 <11 <12 <15

ไททาเนยีม อลัลอย
<9.5 <11 <12 <15

เหล็กชบุแข็ง
<9.5 <11 <12 <15

ชิน้งาน เกรด
(มม.) (มม./รอบ) (มม.) (มม./รอบ) (มม.) (มม./รอบ)

เหล็กเหนยีว <180HB
<4.5 <6 <7.5

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

<4.5 <6 <7.5

สแตนเลส
<4.5 <6 <7.5

เหล็กหลอ่สเีทา <350MPa
<4.5 <6 <7.5

อลมูเินยีม อลัลอย
<4.5 <6 <7.5

ไททาเนยีม อลัลอย
<4.5 <6 <7.5

เหล็กชบุแข็ง
<4.5 <6 <7.5

งานสล็อตมลิลิง่
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L

D
C

ødc
øDH

) × dc

P%°

y

No.
&16, 17 &20, 21 &25, 26

DH APMX DH APMX DH APMX

P
1

20 8 0.16 0.44 24 10 0.18 0.44 30 12.5 0.2 0.55
25 12 0.14 0.99 30 15 0.16 1.1 38 19 0.18 1.43
29 16 0.12 1.43 36 20 0.14 1.76 45 25 0.16 2.2

2 180─350HB
20 8 0.14 0.33 24 10 0.16 0.33 30 12.5 0.18 0.41
25 12 0.12 0.74 30 15 0.14 0.82 38 19 0.16 1.07
29 16 0.1 1.07 36 20 0.12 1.32 45 25 0.14 1.65

M
1,2,3,4 ─

20 3 0.14 0.22 24 4 0.16 0.22 30 5 0.18 0.27
25 5 0.12 0.49 30 7 0.14 0.55 38 9 0.16 0.71
29 8 0.1 0.71 36 10 0.12 0.88 45 12.5 0.14 1.1

K
1

20 10 0.16 0.55 24 14 0.18 0.55 30 18 0.2 0.69
25 13 0.14 1.23 30 17 0.16 1.37 38 21 0.18 1.78
29 16 0.12 1.78 36 20 0.14 2.19 45 25 0.16 2.74

N
1,2,3 ─

20 10 0.18 0.44 24 14 0.2 0.44 30 18 0.22 0.55
25 13 0.16 0.99 30 17 0.18 1.1 38 21 0.2 1.43
29 16 0.14 1.43 36 20 0.16 1.76 45 25 0.18 2.2

S
1 ─

20 3 0.1 0.22 24 4 0.11 0.22 30 5 0.13 0.27
25 5 0.08 0.49 30 7 0.1 0.55 38 9 0.11 0.71
29 8 0.07 0.71 36 10 0.08 0.88 45 12.5 0.1 1.1

H
1 40─55HRC

20 3 0.1 0.22 24 4 0.12 0.22 30 5 0.14 0.27
25 5 0.08 0.49 30 7 0.1 0.55 38 9 0.12 0.71
29 8 0.06 0.71 36 10 0.08 0.88 45 12.5 0.1 1.1

No.
&32, 33 &35 &40 &50

DH APMX DH APMX DH APMX DH APMX

P
1

38 16 0.25 0.66 42 18 0.28 0.77 48 20 0.3 0.88 60 25 0.35 1.1
48 24 0.22 1.76 53 27 0.24 1.97 60 30 0.26 2.19 75 38 0.3 2.74
58 32 0.2 2.85 63 35 0.21 3.07 72 40 0.22 3.51 90 50 0.26 4.39

2 180─350HB
38 16 0.2 0.49 42 18 0.22 0.58 48 20 0.25 0.66 60 25 0.28 0.82
48 24 0.18 1.32 53 27 0.2 1.48 60 30 0.22 1.65 75 38 0.26 2.06
58 32 0.16 2.14 63 35 0.18 2.3 72 40 0.2 2.63 90 50 0.24 3.29

M
1,2,3,4 ─

38 6 0.2 0.33 42 7 0.22 0.38 48 8 0.25 0.44 60 10 0.28 0.55
48 11 0.18 0.88 53 13 0.2 0.99 60 14 0.22 1.1 75 18 0.26 1.37
58 16 0.16 1.43 63 18 0.18 1.53 72 20 0.2 1.75 90 25 0.27 2.19

K
1

38 22 0.25 0.82 42 25 0.28 0.95 48 28 0.3 1.1 60 35 0.35 1.37
48 27 0.22 2.19 53 30 0.24 2.47 60 34 0.26 2.74 75 43 0.3 3.43
58 32 0.2 3.57 63 35 0.21 3.84 72 40 0.22 4.39 90 50 0.26 5.49

N
1,2,3 ─

38 22 0.27 0.66 42 25 0.3 0.77 48 28 0.32 0.88 60 35 0.37 1.1
48 27 0.24 1.76 53 30 0.26 1.97 60 34 0.28 2.19 75 43 0.32 2.74
58 32 0.22 2.85 63 35 0.21 3.07 72 40 0.24 3.51 90 50 0.27 4.39

S
1 ─

38 6 0.14 0.33 42 7 0.15 0.38 48 8 0.18 0.44 60 10 0.2 0.55
48 11 0.13 0.88 53 13 0.14 0.99 60 14 0.15 1.1 75 18 0.18 1.37
58 16 0.11 1.43 63 18 0.13 1.53 72 20 0.14 1.75 90 25 0.17 2.19

H
1 40─55HRC

38 6 0.16 0.33 42 7 0.17 0.38 48 8 0.18 0.44 60 10 0.2 0.55
48 11 0.14 0.88 53 13 0.15 0.99 60 14 0.16 1.1 75 18 0.18 1.37
58 16 0.12 1.43 63 18 0.13 1.53 72 20 0.14 1.75 90 25 0.16 2.19

ø dc  =  ø DH  -   DC

P  = ) ×  dc  ×  tan %°

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า
ส�าหรับงานตดัแบบเฮลคิอล aจะหาต�าแหน่งกลางของ 

 เครือ่งมอืไดอ้ยา่งไร

aความลกึตดัแตล่ะครัง้

aเสน้ผศก.ของรสู�าหรับการเจาะเกลยีวนอ้ยสดุ 1.2DC
 เสน้ผศก.ของรสู�าหรับการเจาะเกลยีวมากสดุ 1.8DC

aเพือ่ประสทิธภิาพการคายเศษทีด่ ีเป่าเศษออกจากเครือ่งเสมอ
a  เมือ่ใช ้G1 เบรคเกอร,์ VP15TF,  

ใช ้อตัราการป้อน 80% ตามทีร่ะบไุวใ้นตารางดา้นลา่ง

ต�าแหน่งศนูยก์ลาง 
ของเครือ่งมอื

เสน้ผศก. 
รทูีต่อ้งการ

เสน้ผศก.
คมตดั

(หมายเหต)ุ %°< 3°

หมายเหต ุ1) ควรใชว้ธีเีซาะรอ่งแบบเฮลคิอลส�าหรับเหล็กชบุแข็ง
หมายเหต ุ2) เมือ่ใช ้G1 เบรคเกอร ์(VP15TF) ตอ้งแน่ใจวา่อตัราป้อนตอ่รอบเป็น 80% หรอืนอ้ยกวา่คา่ดา้นบน
หมายเหต ุ3) ส�าหรับรายละเอยีดเลขทีโ่ปรดอา้งองิความเร็วในการตดัในหนา้ L223

ชิน้งาน เกรด
(มม.) (มม.)

fr
(มม./รอบ)

P
 (มม./pass) (มม.) (มม.)

fr
(มม./รอบ)

P
 (มม./pass) (มม.) (มม.)

fr
(มม./รอบ)

P
 (มม./pass)

เหล็กเหนยีว <180HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

สแตนเลส

เหล็กหลอ่สเีทา <350MPa

อลมูเินยีม อลัลอย

ไททาเนยีม อลัลอย

เหล็กชบุแข็ง

ชิน้งาน เกรด
(มม.) (มม.)

fr
(มม./รอบ)

P
 (มม./pass) (มม.) (มม.)

fr
(มม./รอบ)

P
 (มม./pass) (มม.) (มม.)

fr
(มม./รอบ)

P
 (มม./pass) (มม.) (มม.)

fr
(มม./รอบ)

P
 (มม./pass)

เหล็กเหนยีว <180HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

สแตนเลส

เหล็กหลอ่สเีทา <350MPa

อลมูเินยีม อลัลอย

ไททาเนยีม อลัลอย

เหล็กชบุแข็ง
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L

DC

3°

y

a a

y

No.
&16, 17 &20, 21 &25, 26 &32, 33, 35 &40 &50

fr fr fr fr fr fr

P
1 0.035 0.2 0.045 0.3 0.05 0.3 0.055 0.3 0.06 0.3 0.065 0.3

2 180─350HB 0.03 0.2 0.04 0.3 0.045 0.3 0.05 0.3 0.055 0.3 0.06 0.3

M
1,2,3,4 ─ 0.03 0.15 0.04 0.25 0.045 0.25 0.05 0.25 0.055 0.25 0.06 0.25

K
1 0.04 0.4 0.05 0.5 0.06 0.5 0.065 0.5 0.07 0.5 0.075 0.5

N
1,2,3 ─ 0.04 0.2 0.05 0.3 0.06 0.3 0.065 0.3 0.07 0.3 0.075 0.3

H
1 40─55HRC 0.02 0.15 0.03 0.25 0.035 0.25 0.04 0.25 0.045 0.25 0.05 0.25

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ส�าหรับงานเจาะและงาน plunging
งานเจาะ งาน plunging

aความลกึในการเจาะทีแ่นะน�าคอืนอ้ยกวา่  
0.5DC

aใชแ้รงป้อนเป็นสเต็ปขณะเจาะ  
เพือ่ใหค้ายเศษไดด้ี

aใชก้ารหลอ่เย็นดา้นนอกหรอืดา้นใน  
เพือ่ใหก้ารระบายเศษเพยีงพอ

aเศษอาจกระจายไดท้กุทศิทาง  
ดงันัน้ตอ้งมกีารป้องกนัอนัตรายใหด้ดีว้ย

พกิฟีด

ความลกึตดัในทศิทางรัศมี

aแรงป้อนส�าหรับ plunging  
เทา่กบัแรงป้อนส�าหรับงานเจาะ

aไมจ่�าเป็นตอ้งใชแ้รงป้อนแบบสเต็ป
aกรณุาอา้งองิตารางส�าหรับความลกึ 

ตดัทีข่ัน้ตอน plunging

ความลกึตดัในทศิทางรัศมี < 0.4DC

พกิฟีด < 0.5DC

ส�าหรับแรมป์ป้ิง

ชิน้งาน เกรด
(มม./รอบ)

สเต็ป
(มม.) (มม./รอบ)

สเต็ป
(มม.) (มม./รอบ)

สเต็ป
(มม.) (มม./รอบ)

สเต็ป
(มม.) (มม./รอบ)

สเต็ป
(มม.) (มม./รอบ)

สเต็ป
(มม.)

เหล็กเหนยีว <180HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

สแตนเลส

เหล็กหลอ่สเีทา <350MPa

อลมูเินยีม อลัลอย

เหล็กชบุแข็ง

aส�าหรับงานเหล็ก มมุแรมป์ป้ิงทีแ่นะน�าคอื 3° 
 ถา้มากกวา่นีก้ารตดัเศษอาจไมด่ ี 

ซึง่อาจเป็นเหตใุหเ้ศษพันเครือ่งมอืได ้
aระหวา่งการแรมป้ิง แนะน�าใหล้ดอตัราป้อนประมาณ 

60% ของคา่การตดัทีแ่นะน�า

หมายเหต ุ1) ควรใชว้ธีเีซาะรอ่งแบบเฮลคิอลส�าหรับเหล็กชบุแข็ง
หมายเหต ุ2) เมือ่ใช ้G1 เบรคเกอร ์(VP15TF) ตอ้งแน่ใจวา่อตัราป้อนตอ่รอบเป็น 80% หรอืนอ้ยกวา่คา่ดา้นบน
หมายเหต ุ3) ส�าหรับรายละเอยีดเลขทีโ่ปรดอา้งองิความเร็วในการตดัในหนา้ L223
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L

ø50
ø63
ø80
ø100

ø125
ø160

* *DAH

KWW

LF

DC

A
PM

X

LC
C

B

DCON

L8

DCX
DCCB

DCSFMS

A
Z A
Z

DCCB

KWW

LF

DC

A
PM

X

C
B

D
P

LC
C

B

DCON

L8

DCX

DCSFMS

DAH

C
B

D
P

ø50
ø63
ø66
ø80
ø100

P M K N S H

y

AJX
P M K S H

&50, &63 &50, &63(DCON=22) HSC10030H
z&63(DCON=27), &80 HSC12035H

&80, &100 &100 HSC16040H
&125 &125, &160 MBA20040H

x
&160 MBA24045H

z x

WT
(kg)

APMX RMPX
R DC LF DCON

50 AJX12R05003B a 3 38.3 50 22.225 0.4 1.2 2° 1 JDMp1204
50 AJX12R05004B a 4 38.3 50 22.225 0.4 1.2 2° 1 JDMp1204
50 AJX09R05005B a 5 40.0 50 22.225 0.5 1.2 1.1° 1 JDMp09T3
63 AJX14R06303B a 3 51.1 50 22.225 0.7 1.2 2.8° 1 JDMp1405
63 AJX14R06304B a 4 51.1 50 22.225 0.7 1.2 2.8° 1 JDMp1405
63 AJX12R06305B a 5 51.3 50 22.225 0.9 1.2 1.5° 1 JDMp1204
80 AJX14R08004D a 4 68.1 63 31.75 1.3 1.2 1.8° 1 JDMp1405
80 AJX14R08005D a 5 68.1 63 31.75 1.3 1.2 1.8° 1 JDMp1405
80 AJX12R08006D a 6 68.3 63 31.75 1.7 1.2 1.1° 1 JDMp1204

100 AJX14R10005D a 5 88.1 63 31.75 2.4 1.2 1.2° 1 JDMp1405
100 AJX14R10006D a 6 88.1 63 31.75 2.4 1.2 1.2° 1 JDMp1405
100 AJX12R10007D a 7 88.3 63 31.75 2.9 1.2 0.8° 1 JDMp1204
125 AJX14R12505E a 5 113.2 63 38.1 3.3 1.2 0.8° 2 JDMp1405
125 AJX14R12507E a 7 113.2 63 38.1 3.3 1.2 0.8° 2 JDMp1405
160 AJX14R16006F a 6 148.2 63 50.8 5.0 1.2 0.5° 2 JDMp1405
160 AJX14R16008F a 8 148.2 63 50.8 5.0 1.2 0.5° 2 JDMp1405

WT
(kg)

APMX RMPX
R DC LF DCON

50 AJX12-050A03R a 3 38.3 50 22 0.4 1.2 2° 1 JDMp1204
50 AJX12-050A04R a 4 38.3 50 22 0.4 1.2 2° 1 JDMp1204
50 AJX09-050A05R a 5 40.0 50 22 0.5 1.2 1.1° 1 JDMp09T3
63 AJX14-063A03R a 3 51.1 50 22 0.7 1.2 2.8° 1 JDMp1405
63 AJX14-063A04R a 4 51.1 50 22 0.7 1.2 2.8° 1 JDMp1405
63 AJX12-063A05R a 5 51.3 50 22 0.9 1.2 1.5° 1 JDMp1204
63 AJX14-063X03R a 3 51.1 50 27 0.6 1.2 2.8° 1 JDMp1405
63 AJX14-063X04R a 4 51.1 50 27 0.6 1.2 2.8° 1 JDMp1405
63 AJX12-063X05R a 5 51.3 50 27 0.6 1.2 1.5° 1 JDMp1204
66 AJX14-066X03R a 3 54.1 50 27 0.6 1.2 2.6° 1 JDMp1405
66 AJX14-066X04R a 4 54.1 50 27 0.6 1.2 2.6° 1 JDMp1405
66 AJX12-066X05R a 5 54.3 50 27 0.7 1.2 1.4° 1 JDMp1204
80 AJX14-080A04R a 4 68.1 50 27 1.2 1.2 1.8° 1 JDMp1405
80 AJX14-080A05R a 5 68.1 50 27 1.2 1.2 1.8° 1 JDMp1405
80 AJX12-080A06R a 6 68.3 50 27 1.2 1.2 1.1° 1 JDMp1204

100 AJX14-100A05R a 5 88.1 63 32 2.4 1.2 1.2° 1 JDMp1405
100 AJX14-100A06R a 6 88.1 63 32 2.4 1.2 1.2° 1 JDMp1405
100 AJX12-100A07R a 7 88.3 63 32 2.6 1.2 0.8° 1 JDMp1204

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แบบอาเบอร์

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

งานปาดแบบมลัตทิาสก์

เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ อลัลอยทนความรอ้น เหล็กชบุแข็ง

รปู 1 รปู 2

DCX (มม.)
เซท็โบลท์ รปูทรงDCON

หน่วยวดันิว้
DCON

หน่วยวดัมลิลเิมตร 

มรีหูลอ่เย็น
มรีหูลอ่เย็น

DCX=หน่วยวดัมลิลเิมตร, DCON=หน่วยวดันิว้

DCX
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.)
ชนดิ
(รปู) ใบมดี

DCX
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.)
ชนดิ
(รปู) ใบมดี

DCX=หน่วยวดัมลิลเิมตร, DCON=หน่วยวดัมลิลเิมตร
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L

ø32
ø40
ø42
ø50
ø52
ø63
ø66
ø80
ø100

ø125

* *DAH

KWW

LF

DC

A
PM

X

LC
C

B

DCON

L8

DCX
DCCB

DCSFMS

A
Z

A
Z

DCCB

KWW

LF

DC

A
PM

X

C
B

D
P

LC
C

B

DCON

L8

DCX

DCSFMS

DAH

C
B

D
P

WT
(kg)

APMX RMPX
R DC LF DCON

125 AJX14-125B05R a 5 113.2 63 40 3.3 1.2 0.8° 2 JDMp1405
125 AJX14-125B07R a 7 113.2 63 40 3.3 1.2 0.8° 2 JDMp1405
160 AJX14-160B06R a 6 148.2 63 40 5.0 1.2 0.5° 2 JDMp1405
160 AJX14-160B08R a 8 148.2 63 40 5.0 1.2 0.5° 2 JDMp1405

&32, &40, &42 HSC08025H

z
&50, &52, &63 &66 (DCON=22) HSC10030H

&63 &66 (DCON=27), &80 HSC12035H
&100 HSC16040H
&125 MBA20040H x

z x

y

WT
(kg)

APMX RMPX
R DC LF DCON

32 AJX06-032A05R a 5 24.9 40 16 0.1 0.6 0.5° 3 JOMp06T2
32 AJX06-032A06R a 6 24.9 40 16 0.1 0.6 0.5° 3 JOMp06T2
40 AJX08-040A06R a 6 31.4 40 16 0.2 0.9 1° 3 JOMp0803
42 AJX08-042A06R a 6 33.4 40 16 0.2 0.9 0.9° 3 JOMp0803
50 AJX09-050A06R a 6 39.3 50 22 0.4 1.2 1.1° 3 JDMp09T3
50 AJX08-050A07R a 7 41.4 50 22 0.4 0.9 0.7° 3 JOMp0803
52 AJX09-052A06R a 6 41.9 50 22 0.4 1.2 1° 3 JDMp09T3
52 AJX08-052A07R a 7 43.4 50 22 0.5 0.9 0.7° 3 JOMp0803
63 AJX12-063A06R a 6 51.3 50 22 0.7 1.2 1.5° 3 JDMp1204
63 AJX09-063A07R a 7 52.9 50 22 0.7 1.2 0.8° 3 JDMp09T3
63 AJX12-063X06R a 6 51.3 50 27 0.6 1.2 1.5° 3 JDMp1204
63 AJX09-063X07R a 7 52.9 50 27 0.7 1.2 0.8° 3 JDMp09T3
66 AJX12-066A06R a 6 54.3 50 22 0.7 1.2 1.4° 3 JDMp1204
66 AJX09-066A07R a 7 55.9 50 22 0.8 1.2 0.8° 3 JDMp09T3
66 AJX12-066X06R a 6 54.3 50 27 0.7 1.2 1.4° 3 JDMp1204
66 AJX09-066X07R a 7 55.9 50 27 0.8 1.2 0.8° 3 JDMp09T3
80 AJX12-080A08R a 8 68.3 50 27 1.1 1.2 1.1° 3 JDMp1204

100 AJX12-100A09R a 9 88.3 63 32 2.5 1.2 0.8° 3 JDMp1204
125 AJX14-125B09R a 9 113.2 63 40 3.0 1.2 0.8° 4 JDMp1405

ISO13399 L003
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

* อา้งองิจากหนา้ L237 ความลกึเจาะสงูสดุของ AZ.
หมายเหต ุ1)  รายการคา่ความลกึการตดัสงูสดุ (APMX)ส�าหรับการใช ้JL เบรคเกอร ์โปรดดทูีห่นา้ L237 ส�าหรับ APMX และเบรคเกอรอ์ืน่ๆ

* อา้งองิจากหนา้ L237 ความลกึเจาะสงูสดุของ AZ.
หมายเหต ุ1)  รายการคา่ความลกึการตดัสงูสดุ (APMX)ส�าหรับการใช ้JL เบรคเกอร ์โปรดดทูีห่นา้ L237 ส�าหรับ APMX และเบรคเกอรอ์ืน่ๆ

DCX
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.)
ชนดิ
(รปู) ใบมดี

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

รปู 3 รปู 4

DCX (มม.) เซท็โบลท์ รปูทรง

ประเภทอารเ์บอรท์ ีม่จี�านวนฟนัเยอะ

DCX
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.)
ชนดิ
(รปู) ใบมดี

มรีหูลอ่เย็น
DCX=หน่วยวดัมลิลเิมตร, DCON=หน่วยวดัมลิลเิมตร

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

มรีหูลอ่เย็น
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L8

DCX

DCSFMS

DAH

C
B

D
P

DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8
50 AJX12R050 22.225 19 11 17 18.3 47 8.4 5 1
50 AJX09R050 22.225 19 11 17 18.3 47 8.4 5 1
63 AJX14R063 22.225 19 11 17 18.2 60 8.4 5 1
63 AJX12R063 22.225 19 11 17 18.3 60 8.4 5 1
80 AJX14R080 31.75 32 17 26 20.2 76 12.7 8 1
80 AJX12R080 31.75 32 17 26 20.3 76 12.7 8 1

100 AJX14R100 31.75 32 17 26 20.2 96 12.7 8 1
100 AJX12R100 31.75 32 17 26 20.3 96 12.7 8 1
125 AJX14R125 38.1 40 40 56 22.1 100 15.9 10 2
160 AJX14R160 50.8 43 53 72 19.1 100 19.1 11 2

DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8
32 AJX06-032A 16 18 9 14 14.45 30 8.4 5.6 3
40 AJX08-040A 16 18 9 14 14.3 37 8.4 5.6 3
42 AJX08-042A 16 18 9 14 14.3 37 8.4 5.6 3
50 AJX12-050A 22 20 11 17 17.28 47 10.4 6.3 1
50 AJX09-050A 22 20 11 17 17.31 47 10.4 6.3 1, 3
50 AJX08-050A 22 20 11 17 17.36 47 10.4 6.3 3
52 AJX09-052A 22 20 11 17 17.31 47 10.4 6.3 3
52 AJX08-052A 22 20 11 17 17.36 47 10.4 6.3 3
63 AJX14-063A 22 20 11 17 17.16 60 10.4 6.3 1
63 AJX12-063A 22 20 11 17 17.28 60 10.4 6.3 1, 3
63 AJX09-063A 22 20 11 17 17.31 60 10.4 6.3 3
63 AJX14-063X 27 23 13 20 16.16 60 12.4 7.0 1
63 AJX12-063X 27 23 13 20 16.28 60 12.4 7.0 3
63 AJX09-063X 27 23 13 20 16.31 60 12.4 7.0 3
66 AJX12-066A 22 20 11 17 17.28 60 10.4 6.3 3
66 AJX09-066A 22 20 11 17 17.31 60 10.4 6.3 3
66 AJX14-066X 27 23 13 20 16.16 60 12.4 7.0 1
66 AJX12-066X 27 23 13 20 16.28 60 12.4 7.0 1, 3
66 AJX09-066X 27 23 13 20 16.31 60 12.4 7.0 3
80 AJX14-080A 27 23 13 19 16.16 76 12.4 7.0 1
80 AJX12-080A 27 23 13 19 16.28 76 12.4 7.0 1, 3

100 AJX14-100A 32 26 17 26 26.16 96 14.4 8.0 1
100 AJX12-100A 32 26 17 26 26.28 96 14.4 8.0 1, 3
125 AJX14-125B 40 40 42 56 22.14 100 16.4 9.0 2, 4
160 AJX14-160B 40 40 42 56 22.14 100 16.4 9.0 2

 
T

D

F

TS25 ─ ─ ─ TKY08F
TS33 ─ ─ ─ TKY08D
TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
TS351 ─ ─ ─ TKY10D
TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15T
TS43 ─ ─ ─ TKY15T
TS54 AMS5 AJS5014T25 ASS3 TKY25T
TS54 ─ ─ ─ TKY25T

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

DCX=หน่วยวดัมลิลเิมตร, DCON=หน่วยวดันิว้

DCX=หน่วยวดัมลิลเิมตร, DCON=หน่วยวดัมลิลเิมตร

ตารางและรายการขนาดการตดิตัง้

DCX
(มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.) ชนดิ
(รปู)

DCX
(มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.) ชนดิ
(รปู)

อะไหล่

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS25=1.0, TS33=1.5, TS351=2.5, TS43=3.5, TS54=7.5, AJS3010T10=2.5, AJS4012T15=3.5, AJS5014T25=7.5

รหสัดา้มจับ

* *

แคลมป์สกรู แคลมป์บรดิจ์ แคลมป์บรดิจส์กรู สปรงิ ประแจ
AJX06 Super Extra Fine Pitch
AJX08 Super Extra Fine Pitch
AJX09
AJX09 Super Extra Fine Pitch
AJX12
AJX12 Super Extra Fine Pitch
AJX14
AJX14 Super Extra Fine Pitch

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

รปู 1 รปู 2 รปู 3 รปู 4

 



L231

L

B2LH
D

C
D

C
X

LF

APMX

AZ
*

D
C

O
N

B2LH

D
C

D
C

X

LF

APMX

AZ
*

D
C

O
N

y

APMX RMPX
R LF DC LH DCON B2

16 AJX06R162SA16SS a 2 70 8.9 20 16 3.5° 0.6 3° 1 JOMp06T2
16 AJX06R162SA16S a 2 110 8.9 30 16 2.25° 0.6 3° 1 JOMp06T2
16 AJX06R162SA16L a 2 150 8.9 70 16 0.93° 0.6 3° 1 JOMp06T2
16 AJX06R162SA16EL a 2 200 8.9 100 16 0.64° 0.6 3° 1 JOMp06T2
17 AJX06R172SA16SS a 2 70 9.9 20 16 ─ 0.6 2.5° 1 JOMp06T2
17 AJX06R172SA16S a 2 110 9.9 20 16 ─ 0.6 2.5° 1 JOMp06T2
17 AJX06R172SA16L a 2 150 9.9 20 16 ─ 0.6 2.5° 1 JOMp06T2
17 AJX06R172SA16EL a 2 200 9.9 20 16 ─ 0.6 2.5° 1 JOMp06T2
20 AJX08R202SA20S a 2 130 11.4 50 20 1.34° 0.9 3.5° 1 JOMp0803
20 AJX06R203SA20S a 3 130 12.9 50 20 1.31° 0.6 1.5° 1 JOMp06T2
20 AJX08R202SA20L a 2 180 11.4 100 20 0.65° 0.9 3.5° 1 JOMp0803
20 AJX06R203SA20L a 3 180 12.9 100 20 0.64° 0.6 1.5° 1 JOMp06T2
20 AJX08R202SA20EL a 2 250 11.4 130 20 0.5° 0.9 3.5° 1 JOMp0803
22 AJX08R222SA20S a 2 130 13.4 30 20 ─ 0.9 3° 1 JOMp0803
22 AJX06R223SA20S a 3 130 14.9 30 20 ─ 0.6 1° 1 JOMp06T2
22 AJX08R222SA20L a 2 180 13.4 30 20 ─ 0.9 3° 1 JOMp0803
22 AJX06R223SA20L a 3 180 14.9 30 20 ─ 0.6 1° 1 JOMp06T2
22 AJX08R222SA20EL a 2 250 13.4 30 20 ─ 0.9 3° 1 JOMp0803
25 AJX09R252SA25S a 2 140 14.9 60 25 1.1° 1.2 4° 2 JDMp09T3
25 AJX08R253SA25S a 3 140 16.4 60 25 1.1° 0.9 2° 1 JOMp0803
25 AJX06R254SA25S a 4 140 17.9 60 25 1.11° 0.6 0.8° 1 JOMp06T2
25 AJX09R252SA25L a 2 200 14.9 120 25 0.54° 1.2 4° 2 JDMp09T3
25 AJX08R253SA25L a 3 200 16.4 120 25 0.54° 0.9 2° 1 JOMp0803
25 AJX06R254SA25L a 4 200 17.9 120 25 0.54° 0.6 0.8° 1 JOMp06T2
25 AJX09R252SA25EL a 2 300 14.9 180 25 0.36° 1.2 4° 2 JDMp09T3
28 AJX09R282SA25S a 2 140 17.9 40 25 ─ 1.2 3° 2 JDMp09T3
28 AJX08R283SA25S a 3 140 19.4 40 25 ─ 0.9 1.7° 1 JOMp0803
28 AJX06R284SA25S a 4 140 20.9 40 25 ─ 0.6 0.7° 1 JOMp06T2
28 AJX09R282SA25L a 2 200 17.9 40 25 ─ 1.2 3° 2 JDMp09T3
28 AJX08R283SA25L a 3 200 19.4 40 25 ─ 0.9 1.7° 1 JOMp0803
28 AJX06R284SA25L a 4 200 20.9 40 25 ─ 0.6 0.7° 1 JOMp06T2
28 AJX09R282SA25EL a 2 300 17.9 40 25 ─ 1.2 3° 2 JDMp09T3
30 AJX12R302SA32S a 2 150 18.3 70 32 1.82° 1.2 4.5° 2 JDMp1204
30 AJX09R303SA32S a 3 150 20 70 32 1.79° 1.2 2.7° 2 JDMp09T3
30 AJX12R302SA32L a 2 200 18.3 120 32 1.04° 1.2 4.5° 2 JDMp1204
30 AJX09R303SA32L a 3 200 20 120 32 1.03° 1.2 2.7° 2 JDMp09T3
30 AJX12R302SA32EL a 2 300 18.3 180 32 0.69° 1.2 4.5° 2 JDMp1204

ISO13399 L003
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แบบดา้ม

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

(ตรงกนักบัมมุเอยีง)

(ตรงกนักบัมมุเอยีง)

รปู 1

รปู 2 รปู 3

มรีหูลอ่เย็น

DCX
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.)
ชนดิ
(รปู) ใบมดี

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

* อา้งองิจากหนา้ L237 ความลกึเจาะสงูสดุของ AZ.
หมายเหต ุ1)  รายการคา่ความลกึการตดัสงูสดุ (APMX)ส�าหรับการใช ้JL เบรคเกอร ์โปรดดทูีห่นา้ L237 ส�าหรับ APMX และเบรคเกอรอ์ืน่ๆ
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L

APMX RMPX
R LF DC LH DCON B2

32 AJX12R322SA32S a 2 150 20.3 70 32 0.96° 1.2 4° 2 JDMp1204
32 AJX09R323SA32S a 3 150 21.9 70 32 0.94° 1.2 2.5° 2 JDMp09T3
32 AJX08R324SA32S a 4 150 23.4 70 32 0.95° 0.9 1.4° 1 JOMp0803
32 AJX06R325SA32S a 5 150 24.9 70 32 0.94° 0.6 0.5° 1 JOMp06T2
32 AJX06R326SA32S a 6 150 24.9 70 32 0.94° 0.6 0.5° 1 JOMp06T2
32 AJX12R322SA32L a 2 200 20.3 120 32 0.55° 1.2 4° 2 JDMp1204
32 AJX09R323SA32L a 3 200 21.9 120 32 0.54° 1.2 2.5° 2 JDMp09T3
32 AJX08R324SA32L a 4 200 23.4 120 32 0.55° 0.9 1.4° 1 JOMp0803
32 AJX06R325SA32L a 5 200 24.9 120 32 0.54° 0.6 0.5° 1 JOMp06T2
32 AJX12R322SA32EL a 2 300 20.3 180 32 0.36° 1.2 4° 2 JDMp1204
35 AJX12R352SA32S a 2 150 23.3 50 32 ─ 1.2 3.5° 2 JDMp1204
35 AJX09R353SA32S a 3 150 24.9 50 32 ─ 1.2 2° 2 JDMp09T3
35 AJX12R352SA32L a 2 200 23.3 50 32 ─ 1.2 3.5° 2 JDMp1204
35 AJX09R353SA32L a 3 200 24.9 50 32 ─ 1.2 2° 2 JDMp09T3
35 AJX12R352SA32EL a 2 300 23.3 50 32 ─ 1.2 3.5° 2 JDMp1204
40 AJX12R403SA32S a 3 150 28.3 50 32 ─ 1.2 3° 2 JDMp1204
40 AJX09R404SA32S a 4 150 29.9 50 32 ─ 1.2 1.5° 2 JDMp09T3
40 AJX08R406SA32S a 6 150 31.4 50 32 ─ 0.9 1° 1 JOMp0803
40 AJX12R403SA32L a 3 250 28.3 50 32 ─ 1.2 3° 2 JDMp1204
40 AJX09R404SA32L a 4 250 29.9 50 32 ─ 1.2 1.5° 2 JDMp09T3
40 AJX08R406SA32L a 6 250 31.4 50 32 ─ 0.9 1° 1 JOMp0803
40 AJX12R402SA32EL a 2 350 28.3 50 32 ─ 1.2 3° 2 JDMp1204
40 AJX12R403SA42S a 3 150 28.3 70 42 1.79° 1.2 3° 2 JDMp1204
40 AJX09R404SA42S a 4 150 29.9 70 42 1.8° 1.2 1.5° 2 JDMp09T3
40 AJX12R403SA42L a 3 250 28.3 70 42 1.79° 1.2 3° 2 JDMp1204
40 AJX09R404SA42L a 4 250 29.9 70 42 1.8° 1.2 1.5° 2 JDMp09T3
40 AJX12R402SA42EL a 2 350 28.3 70 42 1.79° 1.2 3° 2 JDMp1204
50 AJX14R503SA42S a 3 150 38.2 50 42 ─ 1.2 4.2° 2 JDMp1405
50 AJX14R503SA42L a 3 250 38.1 50 42 ─ 1.2 4.2° 2 JDMp1405
63 AJX14R634SA42S a 4 150 51.1 50 42 ─ 1.2 2.8° 3 JDMp1405
63 AJX14R634SA42L a 4 250 51.1 50 42 ─ 1.2 2.8° 3 JDMp1405

 

AJX06R TS25 ─ ─ ─ TKY08F
AJX08R TS33 ─ ─ ─ TKY08D
AJX09R TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX12R30 TS407 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12R32 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12R35 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12R40 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX14R TS54 AMS5 AJS5014T25 ASS3 TKY25D

F

D

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

อะไหล่

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) :  TS25=1.0, TS33=1.5, TS351=2.5, TS407=3.5, TS43=3.5, TS54=7.5, AJS3010T10=2.5, AJS4012T15=3.5,  
AJS5014T25=7.5

รหสัดา้มจับ

* *

แคลมป์สกรู แคลมป์บรดิจ์ แคลมป์บรดิจส์กรู สปรงิ ประแจ

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

DCX
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.)
ชนดิ
(รปู) ใบมดี

* อา้งองิจากหนา้ L237 ความลกึเจาะสงูสดุของ AZ.
หมายเหต ุ1)  รายการคา่ความลกึการตดัสงูสดุ (APMX)ส�าหรับการใช ้JL เบรคเกอร ์โปรดดทูีห่นา้ L237 ส�าหรับ APMX และเบรคเกอรอ์ืน่ๆ
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WT
(kg)

APMX RMPX
R DC LF OAL DCON

16 AJX06R162AM0830 a 2 8.9 30 48 8.5 0.1 0.6 3° 1 JOMp06T2
17 AJX06R172AM0830 a 2 9.9 30 48 8.5 0.1 0.6 2.5° 1 JOMp06T2
20 AJX08R202AM1030 a 2 11.4 30 49 10.5 0.1 0.9 3.5° 1 JOMp0803
20 AJX06R203AM1030 a 3 12.9 30 49 10.5 0.1 0.6 1.5° 1 JOMp06T2
22 AJX08R222AM1030 a 2 13.4 30 49 10.5 0.1 0.9 3° 1 JOMp0803
22 AJX06R223AM1030 a 3 14.9 30 49 10.5 0.1 0.6 1° 1 JOMp06T2
25 AJX09R252AM1235 a 2 14.9 35 57 12.5 0.2 1.2 4° 2 JDMp09T3
25 AJX08R253AM1235 a 3 16.4 35 57 12.5 0.1 0.9 2° 1 JOMp0803
25 AJX06R254AM1235 a 4 17.9 35 57 12.5 0.1 0.6 0.8° 1 JOMp06T2
28 AJX09R282AM1235 a 2 17.9 35 57 12.5 0.2 1.2 3° 2 JDMp09T3
28 AJX08R283AM1235 a 3 19.4 35 57 12.5 0.1 0.9 1.7° 1 JOMp0803
28 AJX06R284AM1235 a 4 20.9 35 57 12.5 0.1 0.6 0.7° 1 JOMp06T2
30 AJX12R302AM1645 a 2 18.3 45 68 17.0 0.3 1.2 4.5° 2 JDMp1204
30 AJX09R303AM1645 a 3 20 45 68 17.0 0.2 1.2 2.7° 2 JDMp09T3
32 AJX12R322AM1645 a 2 20.3 45 68 17.0 0.3 1.2 4° 2 JDMp1204
32 AJX09R323AM1645 a 3 21.9 45 68 17.0 0.2 1.2 2.5° 2 JDMp09T3
32 AJX08R324AM1645 a 4 23.4 45 68 17.0 0.2 0.9 1.4° 1 JOMp0803
35 AJX12R352AM1645 a 2 23.3 45 68 17.0 0.3 1.2 3.5° 2 JDMp1204
35 AJX09R353AM1645 a 3 24.9 45 68 17.0 0.2 1.2 2° 2 JDMp09T3
35 AJX08R354AM1645 a 4 26.4 45 68 17.0 0.2 0.9 1.2° 1 JOMp0803
40 AJX12R403AM1645 a 3 28.3 45 68 17.0 0.3 1.2 3° 2 JDMp1204
40 AJX09R404AM1645 a 4 29.9 45 68 17.0 0.2 1.2 1.5° 2 JDMp09T3
40 AJX08R406AM1645 a 6 31.4 45 68 17.0 0.3 0.9 1° 1 JOMp0803

 

AJX06R TS25 ─ ─ ─ TKY08F
AJX08R TS33 ─ ─ ─ TKY08D
AJX09R TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX12R30 TS407 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12R32 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12R35 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12R40 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D

F

D

ISO13399 L003 P001
L341 Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

อะไหล่

ชนดิสกรอูนิ แสดงดา้มดา้นขวามอื 

สว่น A-A

รปู 1

รปู 2

มรีหูลอ่เย็น

* อา้งองิจากหนา้ L237 ความลกึเจาะสงูสดุของ AZ.
หมายเหต ุ1)  รายการคา่ความลกึการตดัสงูสดุ (APMX)ส�าหรับการใช ้JL เบรคเกอร ์โปรดดทูีห่นา้ L237 ส�าหรับ APMX และเบรคเกอรอ์ืน่ๆ
หมายเหต ุ2) ส�าหรับอารเ์บอรแ์บบ ขนัสกร ูอา้งองิหนา้ L341

รหสัดา้มจับ

* *

แคลมป์สกรู แคลมป์บรดิจ์ แคลมป์บรดิจส์กรู สปรงิ ประแจ

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) :  TS25=1.0, TS33=1.5, TS351=2.5, TS407=3.5, TS43=3.5, AJS3010T10=2.5, AJS4012T15=3.5, AJS5014T25=7.5

อะไหล่
อาเบอร์ ขอ้มลูทางเทคนคิ

DCX
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.)
ชนดิ
(รปู) ใบมดี
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L

M8 23 10
M10 46 14
M12 80 19
M16 90 24

DCON DCSFMS S10 CRKS

16 AJX06R162AM0830 8.5 13 10 M8 A SC16M08
17 AJX06R172AM0830 8.5 13 10 M8 A SC16M08
20 AJX08R202AM1030 10.5 18 14 M10 B SC20M10
20 AJX06R203AM1030 10.5 18 14 M10 C SC20M10
22 AJX08R222AM1030 10.5 18 14 M10 B SC20M10
22 AJX06R223AM1030 10.5 18 14 M10 C SC20M10
25 AJX09R252AM1235 12.5 21 19 M12 B SC25M12
25 AJX08R253AM1235 12.5 21 19 M12 A SC25M12
25 AJX06R254AM1235 12.5 23.5 19 M12 A SC25M12
28 AJX09R282AM1235 12.5 21 19 M12 B SC25M12
28 AJX08R283AM1235 12.5 21 19 M12 A SC25M12
28 AJX06R284AM1235 12.5 23.5 19 M12 A SC25M12
30 AJX12R302AM1645 17.0 29 24 M16 B SC32M16
30 AJX09R303AM1645 17.0 29 24 M16 A SC32M16
32 AJX12R322AM1645 17.0 29 24 M16 B SC32M16
32 AJX09R323AM1645 17.0 29 24 M16 A SC32M16
32 AJX08R324AM1645 17.0 29 24 M16 A SC32M16
35 AJX12R352AM1645 17.0 29 24 M16 B SC32M16
35 AJX09R353AM1645 17.0 29 24 M16 A SC32M16
35 AJX08R354AM1645 17.0 29 24 M16 A SC32M16
40 AJX12R403AM1645 17.0 29 24 M16 B SC32M16
40 AJX09R404AM1645 17.0 29 24 M16 A SC32M16
40 AJX08R406AM1645 17.0 29 24 M16 A SC32M16

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ตารางและรายการขนาดการตดิตัง้

วธิตีดิต ัง้หวัสกรอูนิ

a เครือ่งมอืตดัมคีวามรอ้นสงูมากระหวา่งการตดั อยา่จับดว้ยมอืเปลา่หลงัจากการใชง้านเพราะเสีย่งตอ่การบาดเจ็บหรอืไหมไ้ด ้
aอยา่จับเครือ่งมอืตดัดว้ยมอืเปลา่เพราะอาจท�าใหบ้าดเจ็บได ้

z  ท�าความสะอาดสว่นแคลมป์ของหวัและอาเบอรด์ว้ยเครือ่งเป่าลม 
หรอืปัดดว้ยแปรงกอ่นการตดิตัง้

x  ขนัหวัทีค่า่ทอรค์ทีแ่นะน�า และท�าใหม้ัน่ใจวา่ไมม่ชีอ่งวา่งระหวา่งหวัและอาเบอร์

ขนาดของสกรู แรงบดิทีแ่นะน�า
(N • m)

ขนาดของประแจ
(มม.)

DCX
(มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.)
ประเภทการตดิตัง้ ดา้มประเภทอารเ์บอร์

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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L

ISO13399 L003
P001
Q001

P
M
K
S
H

FH
70

20
M

P6
12

0
M

P6
13

0
M

P7
13

0
M

P7
14

0
M

P9
12

0
M

P9
13

0
M

P9
14

0
VP

15
TF

VP
30

R
T

AN IC S BS RE

JOMW06T215ZZSR-FT M a a a a a a a a a 13° 6.35 2.78 1.2 1.5

RE

S

AN

BS
IC

JOMW080320ZZSR-FT M a a a a a a a a a 13° 8 3.18 1.4 2

JDMW09T320ZDSR-FT M a a a a a a a a a 15° 9.525 3.97 1.8 2

JDMW120420ZDSR-FT M a a a a a a a a a 15° 12 4.76 2.5 2

JDMW140520ZDSR-FT M a a a a a a a a a 15° 14 5.56 2.8 2

JDMT120420ZDSR-ST M a a a a a a a 15° 12 4.76 2.5 2

IC
BS

S

ANRE
JDMT140520ZDSR-ST M a a a a a a a 15° 14 5.56 2.8 2

JOMT06T216ZZER-JL M a a a a a 13° 6.35 2.78 1.2 1.6

IC
BS

S

ANRE

JOMT080322ZZER-JL M a a a a a 13° 8 3.18 1.4 2.2

JDMT09T323ZDER-JL M a a a a a 15° 9.525 3.97 1.8 2.3

JDMT120423ZDER-JL M a a a a a 15° 12 4.76 2.5 2.3

JDMT140523ZDER-JL M a a a a a 15° 14 5.56 2.8 2.3

JOMT06T215ZZSR-JM M a a a a a a a a a 13° 6.35 2.78 1.2 1.5

IC
BS

S

ANRE
JOMT080320ZZSR-JM M a a a a a a a a a 13° 8 3.18 1.4 2

JDMT09T320ZDSR-JM M a a a a a a a a a 15° 9.525 3.97 1.8 2

JDMT120420ZDSR-JM M a a a a a a a a a 15° 12 4.76 2.5 2

JDMT140520ZDSR-JM M a a a a a a a a a 15° 14 5.56 2.8 2

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

หมายเหต ุ1) การตดิตัง้ความสงูของรอ่งคายเศษ ST แตกตา่งจากรอ่งคายเศษแบบอืน่เล็กนอ้ย ถา้ใชร้อ่งคายเศษ ST ใหเ้ชค็ความสงู

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุสแตนเลส

เหล็กหลอ่
อลัลอยทนความรอ้น
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้

เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง

ท�าโพรไฟลบ์างสว่น
รอ่งคายเศษ FT

แบบคมตดัแข็งแรง
รอ่งคายเศษ ST

เนน้ความคมของคมตดั
(ส�าหรับวสัดตุดัยาก)
รอ่งคายเศษ JL

เนน้ความคมของคมตดั
(ส�าหรับการตดัทัว่ไป)
รอ่งคายเศษ JM
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L

y

P FH7020 MP6120 MP6130 VP30RT

170 
(120─220)

150 
(100─200)

130 
(80─180)

110 
(60─160)

150 
(100─200)

130 
(80─180)

110 
(60─160)

90 
(40─140)

130 
(80─180)

100 
(50─150)

80 
(30─130)

60 
(20─110)

130 
(80─180)

100 
(50─150)

80 
(30─120)

60 
(20─90)

─ 100 
(70─130)

80 
(50─110)

80 
(30─90)

M MP7130 MP7140

─ ─140 
(100─180)

120 
(80─160)

K FH7020 VP15TF

─ ─150 
(100─200) ─

─ 120 
(80─160) ─ ─

S MP9120 MP9130 MP9140

─

30 
(20─40)

25 
(20─35)

20 
(15─30)

─ 50 
(40─60)

45 
(30─55)

40 
(30─50)

H VP15TF

─ ─ ─70 
(50─90)

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

เงือ่นไขในการตดัทีเ่หมาะสม
ความเร็วตดั

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ ความเร็วตดั (เมตร / นาท)ี ส�าหรับเกรดตา่งๆ

เหล็กเหนยีว
(ASTM A36, AISI 1010)

ความแข็ง
≤180HB

เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย 
(AISI 1045, AISI 4140)

ความแข็ง
180─280HB

เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย 
(AISI 4340)

ความแข็ง
280─350HB

เครือ่งมอืโลหะผสม
ความแข็ง
≤350HB

การอบคลาย (Annealing)

เครือ่งมอืโลหะผสม ความแข็ง
35─45HRC

สแตนเลส ความแข็ง
≤270HB

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ 
≤350MPa

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ 
≤800MPa

อลัลอยทนความรอ้น ความแข็ง
≤350HB

ไททาเนยีม อลัลอย

เหล็กชบุแข็ง ความแข็ง
40─55HRC
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L

R
M

PX

L

øDH
ødc

D
C

X

y y

RMPX
X=1 X=1.2 X=1.5 X=2

AJX06 16 8.9 1.0 0.6 3° 19.1 ─ ─ ─ 23 29 0.3
AJX06 17 9.9 1.0 0.6 2.5° 22.9 ─ ─ ─ 25 31 0.3
AJX06 20 12.9 1.0 0.6 1.5° 38.2 ─ ─ ─ 31 37 0.3
AJX06 22 14.9 1.0 0.6 1° 57.3 ─ ─ ─ 35 41 0.3
AJX08 20 11.4 1.5 0.9 3.5° 16.3 19.6 24.5 ─ 27 36 0.5
AJX08 22 13.4 1.5 0.9 3° 19.1 22.9 28.6 ─ 31 40 0.5
AJX08 25 16.4 1.5 0.9 2° 28.6 34.4 43.0 ─ 37 46 0.5
AJX08 28 19.4 1.5 0.9 1.7° 33.7 40.4 50.5 ─ 43 52 0.5
AJX09 25 14.9 2.0 1.2 4° 14.3 17.2 21.5 28.6 33 46 1.0
AJX09 28 17.9 2.0 1.2 3° 19.1 22.9 28.6 38.1 39 52 1.0
AJX09 30 20.0 2.0 1.2 2.7° 21.2 25.4 31.8 42.4 43 56 1.0
AJX09 32 21.9 2.0 1.2 2.5° 22.9 27.5 34.4 45.8 47 60 1.0
AJX09 35 24.9 2.0 1.2 2° 28.6 34.4 43.0 57.3 53 66 1.0
AJX09 40 29.9 2.0 1.2 1.5° 38.2 45.8 57.3 76.4 63 76 1.0
AJX12 30 18.3 2.0 1.2 4.5° 12.7 15.2 19.0 25.4 39 56 1.5
AJX12 32 20.3 2.0 1.2 4° 14.3 17.2 21.4 28.6 41 60 1.5
AJX12 35 23.3 2.0 1.2 3.5° 16.3 19.6 24.5 32.7 47 66 1.5
AJX12 40 28.3 2.0 1.2 3° 19.1 22.9 28.6 38.2 57 76 1.5
AJX14 50 38.2 2.0 1.2 4.2° 13.6 16.3 20.4 27.2 72 96 2.0
AJX14 63 51.1 2.0 1.2 2.8° 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2.0
AJX06 32 24.9 1.0 0.6 0.5° 114.6 137.5 171.9 229.2 51 61 0.3
AJX08 40 31.4 1.5 0.9 1° 57.3 68.7 85.9 114.6 65 76 0.5
AJX08 42 33.4 1.5 0.9 0.9° 63.7 76.4 95.5 127.3 69 80 0.5
AJX08 50 41.4 1.5 0.9 0.7° 81.8 98.2 122.8 163.7 85 96 0.5
AJX08 52 43.4 1.5 0.9 0.7° 81.8 98.2 122.8 163.7 89 100 0.5
AJX09 50 40.0 2.0 1.2 1.1° 52.1 62.5 78.1 104.2 83 96 1.0
AJX09 52 41.9 2.0 1.2 1° 57.3 68.7 85.9 114.6 85 100 1.0
AJX09 63 52.9 2.0 1.2 0.8° 71.6 85.9 107.4 143.2 107 122 1.0
AJX09 66 55.9 2.0 1.2 0.8° 71.6 85.9 107.4 143.2 113 128 1.0
AJX12 50 38.3 2.0 1.2 2° 28.6 34.4 43.0 57.3 77 96 1.5
AJX12 63 51.3 2.0 1.2 1.5° 38.2 45.8 57.3 76.4 103 122 1.5
AJX12 66 54.3 2.0 1.2 1.4° 40.9 49.1 61.4 81.8 109 128 1.5
AJX12 80 68.3 2.0 1.2 1.1° 52.1 62.5 78.1 104.2 137 156 1.5
AJX12 100 88.3 2.0 1.2 0.8° 71.6 85.9 107.4 143.2 177 196 1.5
AJX14 63 51.1 2.0 1.2 2.8° 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2.0
AJX14 66 54.1 2.0 1.2 2.6° 22.0 26.4 33.0 44.0 108 128 2.0
AJX14 80 68.1 2.0 1.2 1.8° 31.8 38.2 47.7 63.6 132 156 2.0
AJX14 100 88.1 2.0 1.2 1.2° 47.7 57.3 71.6 95.5 172 196 2.0
AJX14 125 113.2 2.0 1.2 0.8° 71.6 85.9 107.4 143.2 222 246 2.0
AJX14 160 148.2 2.0 1.2 0.5° 114.6 137.5 171.9 229.2 292 316 2.0

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

a เมือ่แรมป์ป้ิงและการตดัแบบเฮลคิอล กรณุาปรับแรงป้อนใหต้�า่
a เวลาเจาะกรณุาตดิตัง้แรงป้อนในแกนที ่0.2มม./รอบหรอืนอ้ยกวา่
a ถา้เศษยาวสามารถกระจายได ้แน่ใจวา่มกีารป้องกนัเพยีงพอ ใหร้ะมดัระวงัไวก้อ่น

คา่สงูสดุแยกตาม Mode
แรมป์ป้ิง การเจาะแบบเฮลคิอล

รหสัสนิคา้ DCX
(มม.)

DC
(มม.)

APMX
(มม.)

แรมป์ป้ิง การเจาะแบบเฮลคิอล
AZ

(มม.)L (มม.) ตอ้งการระยะทางส�าหรับ x มม.ลกึ DH (มม.)
รอ่งคายเศษ
FT/JM/ST

รอ่งคายเศษ
JL Min Max

กา้
นแ

ละ
แบ

บข
นัส

กร
ู

อา
เบ

อร
์

X (
มม

.)

ødc  =  øDH  -  DCX

ความลกึตอ่รอบตอ้งไมเ่กนิคา่สงูสดุทีใ่ชA้PMXได ้
ตัง้อตัราความเร็วรอบ  
เพือ่ใหเ้ครือ่งมอืหมนุและตดัในทศิทางตดัลง

a

a�
a

จะหาต�าแหน่งกลางของเครือ่งมอืไดอ้ยา่งไร

ต�าแหน่งศนูยก์ลาง
ของเครือ่งมอื

เสน้ผศก.
รทูีต่อ้งการ

เสน้ผศก.รสูงูสดุ
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L

y

z

x

DCX=ø16, ø17 DCX=ø20, ø22 DCX=ø25, ø28 DCX=ø30, ø32, ø35 DCX=ø50, ø63 DCX=ø50, ø63, ø66

L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz 

P 140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2 180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5
180 0.6 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0 230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8 290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 1.1 ─ ─ ─ 350 1.1 1.1 450 1.0 1.0
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2 180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5
180 0.6 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0 230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8 290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 1.1 ─ ─ ─ 350 1.1 1.1 450 1.0 1.0
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2 180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0 230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8 290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 1.1 ─ ─ ─ 350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2 180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0 230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8 290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 1.1 ─ ─ ─ 350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
140 0.7 0.7 160 0.8 0.8 170 0.8 1.0 180 1.0 1.2 180 1.0 1.2 180 1.0 1.3 180 1.2 1.3 150 1.3 1.3 170 1.3 1.3
180 0.5 0.5 210 0.6 0.6 230 0.6 0.8 230 0.8 1.0 240 0.8 1.0 240 0.8 1.1 240 1.0 1.1 250 1.1 1.1 300 1.1 1.1
210 0.3 0.3 240 0.4 0.4 290 0.4 0.6 290 0.6 0.8 300 0.6 0.8 300 0.6 0.9 ─ ─ ─ 350 0.9 0.9 450 0.8 0.8

M 140 0.8 0.7 160 1.0 0.8 170 1.0 1.0 180 1.2 1.2 180 1.2 1.2 180 1.2 1.3 180 *1.4 1.3 150 *1.5 1.3 170 *1.5 1.3
180 0.6 0.5 210 0.8 0.6 230 0.8 0.8 230 1.0 1.0 240 1.0 1.0 240 1.0 1.1 240 1.2 1.1 250 *1.3 1.1 300 *1.3 1.1
210 0.4 0.3 240 0.6 0.4 290 0.6 0.6 290 0.8 0.8 300 0.8 0.8 300 0.8 0.9 ─ ─ ─ 350 1.1 0.9 450 1.0 0.8

K 140 0.8 1.0 160 1.0 1.2 170 1.0 1.4 180 1.2 1.6 180 1.2 1.6 180 1.2 1.7 180 1.4 1.7 150 1.5 1.7 170 1.5 1.7
180 0.6 0.8 210 0.8 1.0 230 0.8 1.2 230 1.0 1.4 240 1.0 1.4 240 1.0 1.5 240 1.2 1.5 250 1.3 1.5 300 1.3 1.5
210 0.4 0.6 240 0.6 0.8 290 0.6 1.0 290 0.8 1.2 300 0.8 1.2 300 0.8 1.3 ─ ─ ─ 350 1.1 1.3 450 1.0 1.2
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2 180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0 230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8 290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 1.1 ─ ─ ─ 350 0.9 1.1 450 0.8 1.0

S 140 0.6 0.6 160 0.8 0.6 170 1.0 0.6 180 1.2 0.6 180 1.2 0.6 180 1.2 0.6 180 1.2 0.6 150 1.2 0.6 170 1.2 0.6
180 0.4 0.4 210 0.6 0.4 230 0.8 0.4 230 1.0 0.4 240 1.0 0.4 240 1.0 0.4 240 1.0 0.4 250 1.0 0.4 300 1.0 0.4

─ 210 0.3 0.3 240 0.4 0.3 290 0.6 0.3 290 0.8 0.3 300 0.8 0.3 300 0.8 0.3 ─ ─ ─ 350 0.8 0.3 450 0.8 0.3

H 140 0.5 0.5 160 0.5 0.6 170 0.5 0.8 180 0.6 1.0 180 0.6 1.0 180 0.6 1.1 180 0.8 1.1 150 0.9 1.1 170 0.9 1.1
180 0.4 0.3 210 0.4 0.4 230 0.4 0.6 230 0.5 0.8 240 0.5 0.8 240 0.5 0.9 240 0.6 0.9 250 0.7 0.9 300 0.7 0.9
210 0.3 0.2 240 0.3 0.2 290 0.3 0.4 290 0.4 0.6 300 0.4 0.6 300 0.4 0.7 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ความยาวสว่นทีย่ืน่ออกมา
L

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

ความเร็วรอบหลกั
n(นาท-ี1) = (ความเร็วตดัทีแ่นะน�า x 1000)u
 (เสน้ ผศก.เครือ่งมอืดา้นนอก x 3.14)

ความยาวสว่นทีย่ืน่ออกมา L

ความลกึตดัและแรงป้อน

cอตัราเทเบลิฟีด 
vf(มม./นาท)ี=n x แรงป้อนตอ่ฟัน x จ�านวนฟัน

vความกวา้งตดัทีแ่นะน�า (ae) มากกวา่ 60% ของเสน้ผา่นศนูยก์ลางคมตดั (DCX)
bเงือ่นไขการตดัขา้งตน้เป็นแนวทางในการตดับนเครือ่ง # 50 BT ในกรณีของเครือ่งจักร 

# 40 BT และ # 63 HSK แนะน�าใหใ้ชเ้สน้ผา่ศนูยก์ลางขอบต�า่กวา่ 35 มม. ในกรณีนี้
ลดความลกึของการตดัและอตัราการป้อนตาราง

nรอ่งคายเศษ STกบัใบมดีทีม่คีวามเหนยีว แนะน�าส�าหรับสว่นทีม่สีะดดุ อนัดบัแรก  
และแนะน�าเกรดใบมดี VP30RT รอ่งคายเศษ ST

mหวัแบบเกลยีวหยาบ แนะน�าส�าหรับงานตดัทีม่สีะดดุ เพราะตอ้งยืน่มาก
,เมือ่ใชด้า้มเครือ่งมอืทีย่ืน่ยาวออกมาหรอื ก�าลงัแรงตดันอ้ยลง ใชร้อ่งคายเศษ JM  

ทีม่คีวามคมสงู
.ในการใช ้AJX จะเกดิเศษจ�านวนมาก เพือ่หลกีเลีย่งปัญหาเศษพัน ใหใ้ชล้มเป่า  

เพือ่ระบายเศษ
/ปรมิาณระยะกนิลกึ ap ของรอ่งคายเศษ JL จะแตกตา่งกนั ตามขนาดของเม็ดมดีอนิเสริท์
    ขนาด 06 คอื 0.6 มลิลเิมตร ขนาด 08 คอื 0.9 มลิลเิมตร  

และขนาด 09, 12, 14 จะไดจ้นถงึ 1.2 มลิลเิมตร

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ

แบบกา้น / ชนดิสกรอูนิ แบบกา้น / ชนดิสกรอูนิ แบบอาเบอร์
DCX=ø40 (ø32 ก้าน) DCX=ø40 (ø42 ก้าน) DCX>ø80

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว
(ASTM A36, AISI 1010)

ความแข็ง
≤180HB

เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย 
(AISI 1045, AISI 4140)

ความแข็ง
180─280HB

เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย 
(AISI 4340)

ความแข็ง
280─350HB

เครือ่งมอืโลหะผสม
(SKD,SKT)

ความแข็ง
≤350HB

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ ความแข็ง
35─45HRC

สแตนเลส ความแข็ง
≤270HB

เหล็กหลอ่สเีทา
(FC300)

แรงตงึ
≤350MPa

เหล็กหลอ่เหนยีว
(FCD450)

แรงตงึ
≤800MPa

อลัลอยทนความรอ้น ความแข็ง
≤350HB

ไททาเนยีม อลัลอย (Ti-6A-4V)

เหล็กชบุแข็ง
(SKD,SKT)

ความแข็ง
40─55HRC

  



L239

L

RE

DCX=ø16, ø17 DCX=ø20, ø22 DCX=ø25, ø28 DCX=ø30, ø32, ø35 DCX=ø50, ø63 DCX=ø50, ø63, ø66

L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz 

P 140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2 180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5
180 0.6 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0 230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8 290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 1.1 ─ ─ ─ 350 1.1 1.1 450 1.0 1.0
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2 180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5
180 0.6 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0 230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8 290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 1.1 ─ ─ ─ 350 1.1 1.1 450 1.0 1.0
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2 180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0 230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8 290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 1.1 ─ ─ ─ 350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2 180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0 230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8 290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 1.1 ─ ─ ─ 350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
140 0.7 0.7 160 0.8 0.8 170 0.8 1.0 180 1.0 1.2 180 1.0 1.2 180 1.0 1.3 180 1.2 1.3 150 1.3 1.3 170 1.3 1.3
180 0.5 0.5 210 0.6 0.6 230 0.6 0.8 230 0.8 1.0 240 0.8 1.0 240 0.8 1.1 240 1.0 1.1 250 1.1 1.1 300 1.1 1.1
210 0.3 0.3 240 0.4 0.4 290 0.4 0.6 290 0.6 0.8 300 0.6 0.8 300 0.6 0.9 ─ ─ ─ 350 0.9 0.9 450 0.8 0.8

M 140 0.8 0.7 160 1.0 0.8 170 1.0 1.0 180 1.2 1.2 180 1.2 1.2 180 1.2 1.3 180 *1.4 1.3 150 *1.5 1.3 170 *1.5 1.3
180 0.6 0.5 210 0.8 0.6 230 0.8 0.8 230 1.0 1.0 240 1.0 1.0 240 1.0 1.1 240 1.2 1.1 250 *1.3 1.1 300 *1.3 1.1
210 0.4 0.3 240 0.6 0.4 290 0.6 0.6 290 0.8 0.8 300 0.8 0.8 300 0.8 0.9 ─ ─ ─ 350 1.1 0.9 450 1.0 0.8

K 140 0.8 1.0 160 1.0 1.2 170 1.0 1.4 180 1.2 1.6 180 1.2 1.6 180 1.2 1.7 180 1.4 1.7 150 1.5 1.7 170 1.5 1.7
180 0.6 0.8 210 0.8 1.0 230 0.8 1.2 230 1.0 1.4 240 1.0 1.4 240 1.0 1.5 240 1.2 1.5 250 1.3 1.5 300 1.3 1.5
210 0.4 0.6 240 0.6 0.8 290 0.6 1.0 290 0.8 1.2 300 0.8 1.2 300 0.8 1.3 ─ ─ ─ 350 1.1 1.3 450 1.0 1.2
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2 180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0 230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8 290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 1.1 ─ ─ ─ 350 0.9 1.1 450 0.8 1.0

S 140 0.6 0.6 160 0.8 0.6 170 1.0 0.6 180 1.2 0.6 180 1.2 0.6 180 1.2 0.6 180 1.2 0.6 150 1.2 0.6 170 1.2 0.6
180 0.4 0.4 210 0.6 0.4 230 0.8 0.4 230 1.0 0.4 240 1.0 0.4 240 1.0 0.4 240 1.0 0.4 250 1.0 0.4 300 1.0 0.4

─ 210 0.3 0.3 240 0.4 0.3 290 0.6 0.3 290 0.8 0.3 300 0.8 0.3 300 0.8 0.3 ─ ─ ─ 350 0.8 0.3 450 0.8 0.3

H 140 0.5 0.5 160 0.5 0.6 170 0.5 0.8 180 0.6 1.0 180 0.6 1.0 180 0.6 1.1 180 0.8 1.1 150 0.9 1.1 170 0.9 1.1
180 0.4 0.3 210 0.4 0.4 230 0.4 0.6 230 0.5 0.8 240 0.5 0.8 240 0.5 0.9 240 0.6 0.9 250 0.7 0.9 300 0.7 0.9
210 0.3 0.2 240 0.3 0.2 290 0.3 0.4 290 0.4 0.6 300 0.4 0.6 300 0.4 0.7 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─

06 FT / JM 2.0 0.33
JL 2.5 0.32

08 FT / JM 2.5 0.46
JL 2.0 0.40

09 FT / JM 3.0 0.47
JL 3.0 0.46

12 FT / JM / ST 3.0 0.63
JL 3.0 0.53

14 FT / JM / ST 3.0 0.64
JL 3.0 0.55

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

เมือ่ใช ้AJX ใหต้ัง้โปรแกรม 
เหมอืนคตัเตอรแ์บบรัศมมีมุ R3 
คา่ REโดยประมาณ, คา่ uncut amount K 
แสดงไวใ้นตารางดา้นขวา

หมายเหต ุ1)  สว่นทีไ่มไ่ดต้ดัอาจเปลีย่นแปลงเล็กนอ้ย ขึน้อยูก่บัสภาพการตดั

หมายเหตสุ�าหรับการตัง้โปรแกรม

สว่น K ทีไ่มไ่ดต้ดั

ขนาด รอ่งคายเศษ โดยประมาณ RE (มม.) สว่น K ทีไ่มไ่ดต้ดั (มม.)

* ความลึกตัดของร่องคายเศษ JL สูงถึง 1.2 มม.

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ

แบบกา้น / ชนดิสกรอูนิ แบบกา้น / ชนดิสกรอูนิ แบบอาเบอร์
DCX=ø40 (ø32 ก้าน) DCX=ø40 (ø42 ก้าน) DCX>ø80

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว
(ASTM A36, AISI 1010)

ความแข็ง
≤180HB

เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย 
(AISI 1045, AISI 4140)

ความแข็ง
180─280HB

เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย 
(AISI 4340)

ความแข็ง
280─350HB

เครือ่งมอืโลหะผสม
(SKD,SKT)

ความแข็ง
≤350HB

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ ความแข็ง
35─45HRC

สแตนเลส ความแข็ง
≤270HB

เหล็กหลอ่สเีทา
(FC300)

แรงตงึ
≤350MPa

เหล็กหลอ่เหนยีว
(FCD450)

แรงตงึ
≤800MPa

อลัลอยทนความรอ้น ความแข็ง
≤350HB

ไททาเนยีม อลัลอย (Ti-6A-4V)

เหล็กชบุแข็ง
(SKD,SKT)

ความแข็ง
40─55HRC

 



L240

L

z

x

DCX=ø25, ø28 DCX=ø30, ø32, ø35 DCX=ø32, ø40, ø42 DCX=ø50, ø63, ø66

L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz

P 170 0.5 1.2 180 0.7 1.4 180 0.8 1.4 180 0.8 1.5 180 0.8 1.4 150 0.8 1.5 170 1.1 1.5
230 0.4 1.0 230 0.5 1.2 240 0.6 1.2 240 0.6 1.3 230 0.6 1.2 250 0.6 1.3 300 0.9 1.3
290 0.3 0.8 290 0.3 1.0 300 0.4 1.0 300 0.4 1.1 290 0.4 1.0 350 0.3 1.1 450 0.7 1.0
170 0.5 1.2 180 0.7 1.4 180 0.8 1.4 180 0.8 1.5 180 0.8 1.4 150 0.8 1.5 170 1.1 1.5
230 0.4 1.0 230 0.5 1.2 240 0.6 1.2 240 0.6 1.3 230 0.6 1.2 250 0.6 1.3 300 0.9 1.3
290 0.3 0.8 290 0.3 1.0 300 0.4 1.0 300 0.4 1.1 290 0.4 1.0 350 0.3 1.1 450 0.7 1.0
170 0.4 1.2 180 0.5 1.4 180 0.6 1.4 180 0.6 1.5 180 0.6 1.4 150 0.6 1.5 170 0.9 1.5
230 0.3 1.0 230 0.4 1.2 240 0.5 1.2 240 0.5 1.3 230 0.5 1.2 250 0.5 1.3 300 0.7 1.3
290 0.2 0.8 290 0.3 1.0 300 0.4 1.0 300 0.4 1.1 290 0.4 1.0 350 0.3 1.1 450 0.5 1.0
170 0.4 1.2 180 0.5 1.4 180 0.6 1.4 180 0.6 1.5 180 0.6 1.4 150 0.6 1.5 170 0.9 1.5
230 0.3 1.0 230 0.4 1.2 240 0.5 1.2 240 0.5 1.3 230 0.5 1.2 250 0.5 1.3 300 0.7 1.3
290 0.2 0.8 290 0.3 1.0 300 0.4 1.0 300 0.4 1.1 290 0.4 1.0 350 0.3 1.1 450 0.5 1.0
170 0.4 1.0 180 0.5 1.2 180 0.6 1.2 180 0.6 1.3 180 0.6 1.2 150 0.6 1.3 170 0.9 1.3
230 0.3 0.8 230 0.4 1.0 240 0.5 1.0 240 0.5 1.1 230 0.5 1.0 250 0.5 1.1 300 0.7 1.1
290 0.2 0.6 290 0.3 0.8 300 0.4 0.8 300 0.4 0.9 290 0.4 0.8 350 0.3 0.9 450 0.5 0.8

M 170 0.5 1.0 180 0.7 1.2 180 0.8 1.2 180 0.8 1.3 180 0.8 1.2 150 0.8 1.3 170 1.1 1.3
230 0.4 0.8 230 0.5 1.0 240 0.6 1.0 240 0.6 1.1 230 0.6 1.0 250 0.6 1.1 300 0.9 1.1
290 0.3 0.6 290 0.3 0.8 300 0.4 0.8 300 0.4 0.9 290 0.4 0.8 350 0.3 0.9 450 0.7 0.8

K 170 0.5 1.4 180 0.7 1.6 180 0.8 1.6 180 0.8 1.7 180 0.8 1.6 150 0.8 1.7 170 1.1 1.7
230 0.4 1.2 230 0.5 1.4 240 0.6 1.4 240 0.6 1.5 230 0.6 1.4 250 0.6 1.5 300 0.9 1.5
290 0.3 1.0 290 0.3 1.2 300 0.4 1.2 300 0.4 1.3 290 0.4 1.2 350 0.3 1.3 450 0.7 1.2
170 0.4 1.2 180 0.5 1.4 180 0.6 1.4 180 0.6 1.5 180 0.6 1.4 150 0.6 1.5 170 0.9 1.5
230 0.3 1.0 230 0.4 1.2 240 0.5 1.2 240 0.5 1.3 230 0.5 1.2 250 0.5 1.3 300 0.7 1.3
290 0.2 0.8 290 0.3 1.0 300 0.4 1.0 300 0.4 1.1 290 0.4 1.0 350 0.3 1.1 450 0.5 1.0

S 170 0.5 0.6 180 0.7 0.6 180 0.8 0.6 180 0.8 0.6 180 0.5 0.6 150 0.5 0.6 170 0.8 0.6
230 0.4 0.4 230 0.5 0.4 240 0.6 0.4 240 0.6 0.4 230 0.4 0.4 250 0.4 0.4 300 0.6 0.4

─ 290 0.3 0.3 290 0.3 0.3 300 0.4 0.3 300 0.4 0.3 290 0.3 0.3 350 0.3 0.3 450 0.4 0.3

H 170 0.3 0.8 180 0.4 1.0 180 0.5 1.0 180 0.5 1.1 180 0.4 1.0 150 0.4 1.1 170 0.7 1.1
230 0.2 0.6 230 0.3 0.8 240 0.4 0.8 240 0.4 0.9 230 0.3 0.8 250 0.3 0.9 300 0.5 0.9
290 0.1 0.4 290 0.2 0.6 300 0.3 0.6 300 0.3 0.7 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─

y

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า
ความลกึตดัและแรงป้อน

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ

แบบกา้น / ชนดิสกรอูนิ แบบอาเบอร์
DCX=ø40 (ø32 ก้าน) DCX=ø40 (ø42 ก้าน) DCX>ø80

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว
(ASTM A36, AISI 1010)

ความแข็ง
≤180HB

เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย 
(AISI 1045, AISI 4140)

ความแข็ง
180─280HB

เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย 
(AISI 4340)

ความแข็ง
280─350HB

เครือ่งมอืโลหะผสม
(SKD,SKT)

ความแข็ง
≤350HB

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ ความแข็ง
35─45HRC

สแตนเลส ความแข็ง
≤270HB

เหล็กหลอ่สเีทา
(FC300)

แรงตงึ
≤350MPa

เหล็กหลอ่เหนยีว
(FCD450)

แรงตงึ
≤800MPa

อลัลอยทนความรอ้น ความแข็ง
≤350HB

ไททาเนยีม อลัลอย (Ti-6A-4V)

เหล็กชบุแข็ง
(SKD,SKT)

ความแข็ง
40─55HRC

ดา้ม / ประเภท Extra Fine Pitch สกรใูน และ ประเภทอารเ์บอร ์ Super Extra Fine Pitch

ความยาวสว่นทีย่ืน่ออกมา
L

ความเร็วรอบหลกั
n(นาท-ี1) = (ความเร็วตดัทีแ่นะน�า x 1000)u
 (เสน้ ผศก.เครือ่งมอืดา้นนอก x 3.14)

ความยาวสว่นทีย่ืน่ออกมา L cอตัราเทเบลิฟีด 
vf(มม./นาท)ี=n x แรงป้อนตอ่ฟัน x จ�านวนฟัน

vความกวา้งตดัทีแ่นะน�า (ae) มากกวา่ 60% ของเสน้ผา่นศนูยก์ลางคมตดั (DCX)
bเงือ่นไขการตดัขา้งตน้เป็นแนวทางในการตดับนเครือ่ง # 50 BT ในกรณีของเครือ่งจักร 

# 40 BT และ # 63 HSK แนะน�าใหใ้ชเ้สน้ผา่ศนูยก์ลางขอบต�า่กวา่ 35 มม. ในกรณีนี้
ลดความลกึของการตดัและอตัราการป้อนตาราง

nรอ่งคายเศษ STกบัใบมดีทีม่คีวามเหนยีว แนะน�าส�าหรับสว่นทีม่สีะดดุ อนัดบัแรก  
และแนะน�าเกรดใบมดี VP30RT รอ่งคายเศษ ST

mหวัแบบเกลยีวหยาบ แนะน�าส�าหรับงานตดัทีม่สีะดดุ เพราะตอ้งยืน่มาก
,เมือ่ใชด้า้มเครือ่งมอืทีย่ืน่ยาวออกมาหรอื ก�าลงัแรงตดันอ้ยลง ใชร้อ่งคายเศษ JM  

ทีม่คีวามคมสงู
.ในการใช ้AJX จะเกดิเศษจ�านวนมาก เพือ่หลกีเลีย่งปัญหาเศษพัน ใหใ้ชล้มเป่า  

เพือ่ระบายเศษ
/ปรมิาณระยะกนิลกึ ap ของรอ่งคายเศษ JL จะแตกตา่งกนั ตามขนาดของเม็ดมดีอนิเสริท์
    ขนาด 06 คอื 0.6 มลิลเิมตร ขนาด 08 คอื 0.9 มลิลเิมตร  

และขนาด 09, 12, 14 จะไดจ้นถงึ 1.2 มลิลเิมตร
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L

RE

DCX=ø25, ø28 DCX=ø30, ø32, ø35 DCX=ø32, ø40, ø42 DCX=ø50, ø63, ø66

L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz

P 170 0.5 1.2 180 0.7 1.4 180 0.8 1.4 180 0.8 1.5 180 0.8 1.4 150 0.8 1.5 170 1.1 1.5
230 0.4 1.0 230 0.5 1.2 240 0.6 1.2 240 0.6 1.3 230 0.6 1.2 250 0.6 1.3 300 0.9 1.3
290 0.3 0.8 290 0.3 1.0 300 0.4 1.0 300 0.4 1.1 290 0.4 1.0 350 0.3 1.1 450 0.7 1.0
170 0.5 1.2 180 0.7 1.4 180 0.8 1.4 180 0.8 1.5 180 0.8 1.4 150 0.8 1.5 170 1.1 1.5
230 0.4 1.0 230 0.5 1.2 240 0.6 1.2 240 0.6 1.3 230 0.6 1.2 250 0.6 1.3 300 0.9 1.3
290 0.3 0.8 290 0.3 1.0 300 0.4 1.0 300 0.4 1.1 290 0.4 1.0 350 0.3 1.1 450 0.7 1.0
170 0.4 1.2 180 0.5 1.4 180 0.6 1.4 180 0.6 1.5 180 0.6 1.4 150 0.6 1.5 170 0.9 1.5
230 0.3 1.0 230 0.4 1.2 240 0.5 1.2 240 0.5 1.3 230 0.5 1.2 250 0.5 1.3 300 0.7 1.3
290 0.2 0.8 290 0.3 1.0 300 0.4 1.0 300 0.4 1.1 290 0.4 1.0 350 0.3 1.1 450 0.5 1.0
170 0.4 1.2 180 0.5 1.4 180 0.6 1.4 180 0.6 1.5 180 0.6 1.4 150 0.6 1.5 170 0.9 1.5
230 0.3 1.0 230 0.4 1.2 240 0.5 1.2 240 0.5 1.3 230 0.5 1.2 250 0.5 1.3 300 0.7 1.3
290 0.2 0.8 290 0.3 1.0 300 0.4 1.0 300 0.4 1.1 290 0.4 1.0 350 0.3 1.1 450 0.5 1.0
170 0.4 1.0 180 0.5 1.2 180 0.6 1.2 180 0.6 1.3 180 0.6 1.2 150 0.6 1.3 170 0.9 1.3
230 0.3 0.8 230 0.4 1.0 240 0.5 1.0 240 0.5 1.1 230 0.5 1.0 250 0.5 1.1 300 0.7 1.1
290 0.2 0.6 290 0.3 0.8 300 0.4 0.8 300 0.4 0.9 290 0.4 0.8 350 0.3 0.9 450 0.5 0.8

M 170 0.5 1.0 180 0.7 1.2 180 0.8 1.2 180 0.8 1.3 180 0.8 1.2 150 0.8 1.3 170 1.1 1.3
230 0.4 0.8 230 0.5 1.0 240 0.6 1.0 240 0.6 1.1 230 0.6 1.0 250 0.6 1.1 300 0.9 1.1
290 0.3 0.6 290 0.3 0.8 300 0.4 0.8 300 0.4 0.9 290 0.4 0.8 350 0.3 0.9 450 0.7 0.8

K 170 0.5 1.4 180 0.7 1.6 180 0.8 1.6 180 0.8 1.7 180 0.8 1.6 150 0.8 1.7 170 1.1 1.7
230 0.4 1.2 230 0.5 1.4 240 0.6 1.4 240 0.6 1.5 230 0.6 1.4 250 0.6 1.5 300 0.9 1.5
290 0.3 1.0 290 0.3 1.2 300 0.4 1.2 300 0.4 1.3 290 0.4 1.2 350 0.3 1.3 450 0.7 1.2
170 0.4 1.2 180 0.5 1.4 180 0.6 1.4 180 0.6 1.5 180 0.6 1.4 150 0.6 1.5 170 0.9 1.5
230 0.3 1.0 230 0.4 1.2 240 0.5 1.2 240 0.5 1.3 230 0.5 1.2 250 0.5 1.3 300 0.7 1.3
290 0.2 0.8 290 0.3 1.0 300 0.4 1.0 300 0.4 1.1 290 0.4 1.0 350 0.3 1.1 450 0.5 1.0

S 170 0.5 0.6 180 0.7 0.6 180 0.8 0.6 180 0.8 0.6 180 0.5 0.6 150 0.5 0.6 170 0.8 0.6
230 0.4 0.4 230 0.5 0.4 240 0.6 0.4 240 0.6 0.4 230 0.4 0.4 250 0.4 0.4 300 0.6 0.4

─ 290 0.3 0.3 290 0.3 0.3 300 0.4 0.3 300 0.4 0.3 290 0.3 0.3 350 0.3 0.3 450 0.4 0.3

H 170 0.3 0.8 180 0.4 1.0 180 0.5 1.0 180 0.5 1.1 180 0.4 1.0 150 0.4 1.1 170 0.7 1.1
230 0.2 0.6 230 0.3 0.8 240 0.4 0.8 240 0.4 0.9 230 0.3 0.8 250 0.3 0.9 300 0.5 0.9
290 0.1 0.4 290 0.2 0.6 300 0.3 0.6 300 0.3 0.7 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─

06 FT / JM 2.0 0.33
JL 2.5 0.32

08 FT / JM 2.5 0.46
JL 2.0 0.40

09 FT / JM 3.0 0.47
JL 3.0 0.46

12 FT / JM / ST 3.0 0.63
JL 3.0 0.53

14 FT / JM / ST 3.0 0.64
JL 3.0 0.55

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ

แบบกา้น / ชนดิสกรอูนิ แบบอาเบอร์
DCX=ø40 (ø32 ก้าน) DCX=ø40 (ø42 ก้าน) DCX>ø80

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

 
(มม.)

 
(มม.)

 
(มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว
(ASTM A36, AISI 1010)

ความแข็ง
≤180HB

เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย 
(AISI 1045, AISI 4140)

ความแข็ง
180─280HB

เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย 
(AISI 4340)

ความแข็ง
280─350HB

เครือ่งมอืโลหะผสม
(SKD,SKT)

ความแข็ง
≤350HB

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ ความแข็ง
35─45HRC

สแตนเลส ความแข็ง
≤270HB

เหล็กหลอ่สเีทา
(FC300)

แรงตงึ
≤350MPa

เหล็กหลอ่เหนยีว
(FCD450)

แรงตงึ
≤800MPa

อลัลอยทนความรอ้น ความแข็ง
≤350HB

ไททาเนยีม อลัลอย (Ti-6A-4V)

เหล็กชบุแข็ง
(SKD,SKT)

ความแข็ง
40─55HRC

เมือ่ใช ้AJX ใหต้ัง้โปรแกรม 
เหมอืนคตัเตอรแ์บบรัศมมีมุ R3 
คา่ REโดยประมาณ, คา่ uncut amount K 
แสดงไวใ้นตารางดา้นขวา

หมายเหต ุ1)  สว่นทีไ่มไ่ดต้ดัอาจเปลีย่นแปลงเล็กนอ้ย ขึน้อยูก่บัสภาพการตดั

หมายเหตสุ�าหรับการตัง้โปรแกรม

สว่น K ทีไ่มไ่ดต้ดั

ขนาด รอ่งคายเศษ โดยประมาณ RE (มม.) สว่น K ทีไ่มไ่ดต้ดั (มม.)
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L

L8
A

PM
X

A
Z

DCCB

C
B

D
P

KWW
DCON

DCSFMS KWW
DCON

DCSFMS

DC
DCX

DAH

LF

L8
A

PM
X

C
B

D
P

LF

LC
C

B

A
Z

DCCB
DC
DCX

DAH

ø40 ø50
ø52
ø63
ø66

P M K N S H

WJX09
P M K S H

WT
(kg)

APMX RPMX
R DC LF DCON

50 WJX09R05004BA a 4 38.8 50 22.225 0.4 1.2 20000 2 JOMU0905
50 WJX09R05006BA a 6 38.8 50 22.225 0.4 1.2 20000 2 JOMU0905
63 WJX09R06305BA a 5 51.8 50 22.225 0.8 1.2 17300 2 JOMU0905
63 WJX09R06307BA a 7 51.8 50 22.225 0.8 1.2 17300 2 JOMU0905

WT
(kg)

APMX RPMX
R DC LF DCON

40 WJX09-040A04AR a 4 28.8 40 16 0.2 1.2 23200 1 JOMU0905
40 WJX09-040A05AR a 5 28.8 40 16 0.2 1.2 23200 1 JOMU0905
50 WJX09-050A04AR a 4 38.8 50 22 0.4 1.2 20000 2 JOMU0905
50 WJX09-050A06AR a 6 38.8 50 22 0.4 1.2 20000 2 JOMU0905
52 WJX09-052A06AR a 6 40.8 50 22 0.5 1.2 19500 2 JOMU0905
63 WJX09-063A05AR a 5 51.8 50 22 0.8 1.2 17300 2 JOMU0905
63 WJX09-063A07AR a 7 51.8 50 22 0.8 1.2 17300 2 JOMU0905
63 WJX09-063X07AR a 7 51.8 50 27 0.7 1.2 17300 2 JOMU0905
66 WJX09-066X07AR a 7 54.8 50 27 0.8 1.2 16800 2 JOMU0905

y

&16 HFF08033H z

&22.225 &22 HSC10030H
x

&27 HSC12035H

z x

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ อลัลอยทนความรอ้น เหล็กชบุแข็ง

งานปาดแบบมลัตทิาสก์

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

* อา้งองิจากหนา้ L249 ความลกึเจาะสงูสดุของ AZ
หมายเหต ุ1) จ�านวนรอบทีม่ากทีส่ดุทีย่อมรับไดใ้นการตดิตัง้เพือ่รับรองถงึความมัน่คงของเครือ่งมอืและใบมดี
หมายเหต ุ2) เมือ่ใชเ้ครือ่งมอืดว้ยความเร็วเพลาหมนุสงู, ตอ้งแน่ใจวา่เครือ่งมอืและอาเบอรม์คีวามสมดลุเป็นอยา่งดี

มรีหูลอ่เย็น
แบบอาเบอร์

การตดิตัง้ = หน่วยวดันิว้

การตดิตัง้ = หน่วยวดัมลิลเิมตร

รปู 2รปู 1

ภาพแสดงดา้มขวา

DCX
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.) (นาท-ี1)
ชนดิ
(รปู) ใบมดี

DCX
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.) (นาท-ี1)
ชนดิ
(รปู) ใบมดี

DCON
เซท็โบลท์ รปูทรงหน่วยวดันิว้ หน่วยวดัมลิลเิมตร 

* *

มรีหูลอ่เย็น
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L

ISO13399 L003
L257
P001
Q001

DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8

40 WJX09-040A04AR 16 18 8.5 12 ─ 37 8.4 5.6 1
40 WJX09-040A05AR 16 18 8.5 12 ─ 37 8.4 5.6 1
50 WJX09-050A04AR 22 20 11 17 17.2 47 10.4 6.3 2
50 WJX09-050A06AR 22 20 11 17 17.2 47 10.4 6.3 2
50 WJX09R05004BA 22.225 19 11 17 18.2 47 8.4 5 2
50 WJX09R05006BA 22.225 19 11 17 18.2 47 8.4 5 2
52 WJX09-052A06AR 22 20 11 17 17.2 47 10.4 6.3 2
63 WJX09-063A05AR 22 20 11 17 17.2 60 10.4 6.3 2
63 WJX09-063A07AR 22 20 11 17 17.2 60 10.4 6.3 2
63 WJX09R06305BA 22.225 19 11 17 18.2 60 8.4 5 2
63 WJX09R06307BA 22.225 19 11 17 18.2 60 8.4 5 2
63 WJX09-063X07AR 27 23 13 20 16.2 60 12.4 7 2
66 WJX09-066X07AR 27 23 13 20 16.2 60 12.4 7 2

 

WJX09 TPS3R TIP10D MK1KS

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

วธิกีารใช ้
อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

อะไหล่

ตารางและรายการขนาดการตดิตัง้

DCX
 (มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.)
ชนดิ
(รปู)

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TPS3R = 2.0

รหสัดา้มจับ

*

แคลมป์สกรู ประแจ (ใบมดี) สารหลอ่ลืน่กนัหนดื
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L
S10

D
C

X

LF
OAL

D
C

O
N

D
C

SF
M

S

CRKS

D
C

AZ

D
C

X
D

C

LH
LF

D
C

O
N

APMX

D
C

X
D

C

LH
LF

D
C

O
N

APMX

AZ

AZ

B2

APMX RPMX
R DC LF LH DCON B2

25 WJX09R2502SA25S a 2 14 140 60 25 1.09° 1.2 33500 1 JOMU0905
25 WJX09R2503SA25S a 3 14 140 60 25 1.09° 1.2 33500 1 JOMU0905
25 WJX09R2502SA25L a 2 14 200 120 25 0.54° 1.2 33500 1 JOMU0905
25 WJX09R2503SA25L a 3 14 200 120 25 0.54° 1.2 33500 1 JOMU0905
25 WJX09R2502SA25EL a 2 14 300 180 25 0.35° 1.2 33500 1 JOMU0905
28 WJX09R2802SA25S a 2 16.9 140 40 25 ─ 1.2 30300 2 JOMU0905
28 WJX09R2803SA25S a 3 16.9 140 40 25 ─ 1.2 30300 2 JOMU0905
28 WJX09R2802SA25L a 2 16.9 200 40 25 ─ 1.2 30300 2 JOMU0905
28 WJX09R2803SA25L a 3 16.9 200 40 25 ─ 1.2 30300 2 JOMU0905
28 WJX09R2802SA25EL a 2 16.9 300 40 25 ─ 1.2 30300 2 JOMU0905
32 WJX09R3202SA32S a 2 20.9 150 70 32 0.93° 1.2 27300 1 JOMU0905
32 WJX09R3203SA32S a 3 20.9 150 70 32 0.93° 1.2 27300 1 JOMU0905
32 WJX09R3202SA32L a 2 20.9 200 120 32 0.54° 1.2 27300 1 JOMU0905
32 WJX09R3203SA32L a 3 20.9 200 120 32 0.54° 1.2 27300 1 JOMU0905
32 WJX09R3202SA32EL a 2 20.9 300 180 32 0.35° 1.2 27300 1 JOMU0905
35 WJX09R3503SA32S a 3 23.8 150 50 32 ─ 1.2 25500 2 JOMU0905
35 WJX09R3504SA32S a 4 23.8 150 50 32 ─ 1.2 25500 2 JOMU0905
35 WJX09R3503SA32L a 3 23.8 200 50 32 ─ 1.2 25500 2 JOMU0905
35 WJX09R3504SA32L a 4 23.8 200 50 32 ─ 1.2 25500 2 JOMU0905
35 WJX09R3502SA32EL a 2 23.8 300 50 32 ─ 1.2 25500 2 JOMU0905
40 WJX09R4003SA32S a 3 28.8 150 50 32 ─ 1.2 23200 2 JOMU0905
40 WJX09R4004SA32S a 4 28.8 150 50 32 ─ 1.2 23200 2 JOMU0905
40 WJX09R4003SA32L a 3 28.8 250 50 32 ─ 1.2 23200 2 JOMU0905
40 WJX09R4004SA32L a 4 28.8 250 50 32 ─ 1.2 23200 2 JOMU0905
40 WJX09R4003SA32EL a 3 28.8 300 50 32 ─ 1.2 23200 2 JOMU0905

y

WT
(kg)

APMX RPMX
R DC LF OAL DCON DCSFMS S10 CRKS

25 WJX09R2502AM1235 a 2 14 35 57 12.5 23.5 19 M12 0.1 1.2 33500 JOMU0905
25 WJX09R2503AM1235 a 3 14 35 57 12.5 23.5 19 M12 0.1 1.2 33500 JOMU0905
28 WJX09R2802AM1235 a 2 16.9 35 57 12.5 23.5 19 M12 0.1 1.2 30300 JOMU0905
28 WJX09R2803AM1235 a 3 16.9 35 57 12.5 23.5 19 M12 0.1 1.2 30300 JOMU0905
32 WJX09R3202AM1645 a 2 20.9 45 68 17.0 28.5 24 M16 0.2 1.2 27300 JOMU0905
32 WJX09R3203AM1645 a 3 20.9 45 68 17.0 28.5 24 M16 0.2 1.2 27300 JOMU0905
35 WJX09R3502AM1645 a 2 23.8 45 68 17.0 28.5 24 M16 0.3 1.2 25500 JOMU0905
35 WJX09R3503AM1645 a 3 23.8 45 68 17.0 28.5 24 M16 0.2 1.2 25500 JOMU0905
35 WJX09R3504AM1645 a 4 23.8 35 68 17.0 28.5 24 M16 0.2 1.2 25500 JOMU0905
40 WJX09R4003AM1645 a 3 28.8 45 68 17.0 28.5 24 M16 0.3 1.2 23200 JOMU0905
40 WJX09R4004AM1645 a 4 28.8 45 68 17.0 28.5 24 M16 0.3 1.2 23200 JOMU0905
40 WJX09R4005AM1645 a 5 28.8 45 68 17.0 28.5 24 M16 0.3 1.2 23200 JOMU0905

y

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

แบบดา้ม
แสดงดา้มดา้นขวามอื 

(ตรงกนักบัมมุเอยีง)

รปู 1

รปู 2

มรีหูลอ่เย็น

*

*

DCX
(มม.)

รหสัสนิคา้
สต็อค

จ�านวนฟัน
ขนาด (มม.)

(มม.) (นาท-ี1)
ชนดิ
(รปู) ใบมดี

DCX
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.) (นาท-ี1)
ใบมดี

* อา้งองิจากหนา้ L249 ความลกึเจาะสงูสดุของ AZ

* อา้งองิจากหนา้ L249 ความลกึเจาะสงูสดุของ AZ
หมายเหต ุ1) ส�าหรับอารเ์บอรแ์บบ ขนัสกร ูอา้งองิหนา้ L341

*

ชนดิสกรอูนิ แสดงดา้มดา้นขวามอื 
มรีหูลอ่เย็น



L245

L

DC

DCX

IC

RE
BS

S

L341
ISO13399 L003 P001

L257 Q001

y

P
M
K
S
H

M
C

70
20

M
P6

12
0

M
P6

13
0

M
P7

13
0

M
P7

14
0

M
P9

12
0

M
P9

13
0

VP
15

TF
VP

30
R

T

IC S BS RE

M
V1

02
0

JOMU090512ZZER-L M E a a a a a a a a a a 9.525 4.73 0.88 1.2
JOMU090512ZZER-M M E a a a a a a a a a a 9.525 4.75 0.88 1.2
JOMU090512ZZER-R M E a a a a a a 9.525 4.83 0.88 1.2

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

อาเบอร์
อะไหล่

วธิกีารใช ้ ขอ้มลูทางเทคนคิ

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

การลบเหลีย่ม : 
   E : วงกลม

สแตนเลส
เหล็กหลอ่
อลัลอยทนความรอ้น
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง

เสน้ผา่ศนูยก์ลางของคตัเตอรแ์ละการกดัผวิเรยีบ
เสน้ผา่ศนูยล์างการตดัสงูสดุ (DCX) ทีแ่สดงในตารางรายการ WJX นัน้ไมเ่หมอืนกบัขนาดทีเ่ป็นไปไดส้�าหรับการตดัระนาบ
มติทิีเ่ป็นไปไดส้�าหรับการตดัระนาบจะถกูก�าหนดเป็นคา่ DC ของเพลาตดั โปรดทราบวา่นีเ่ล็กกวา่คา่ DCX
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L

25─40

< 2.5×DCON 100% 100% 100%
3.0×DCON 90% 100% 90%
4.0×DCON 85% 90% 85%
5.0×DCON 80% 85% 80%
7.5×DCON 70% 75% 75%

40─66

< 2.5×DCX 100% 100% 100%
3.0×DCX 85% 100% 90%
4.0×DCX 80% 80% 80%
5.0×DCX 75% 75% 60%
6.0×DCX 70% 70% 40%

y

y

P MP6130 MP6120 VP15TF MC7020 VP30RT

160 (110─200) 170 (120─220) 170 (120─220) 230 (180─280) 140 (100─180)

180─280HB 140 (90─200) 160 (100─220) 160 (100─220) 220 (170─270) 120 (80─170)

280─350HB 140 (90─200) 160 (100─220) 160 (100─220) 220 (170─270) 120 (80─170)

140 (90─200) 160 (100─220) 160 (100─220) 220 (170─270) 120 (80─170)

35─45HRC 100 (60─140) 120 (80─160) 120 (80─160) ─ 90 (50─130)

M MP7130 MP7140 MC7020 VP30RT

160 (130─200) 150 (120─180) 220 (170─270) 150 (120─180)

>200HB 140 (100─200) 130 (80─180) 190 (140─240) 130 (80─180)

150 (100─200) 130 (80─180) 220 (170─270) 130 (80─180)

130 (80─180) 110 (60─160) 180 (130─230) 110 (60─160)

<450HB 110 (60─160) 90 (50─130) 170 (120─220) 90 (50─130)

K VP15TF

180 (140─220)

160 (120─210)

130 (90─170)

S MP9130 MP9120 VP15TF

─ 40 (30─60) 50 (30─65） 50 (30─65)

─ 30 (20─40) 40 (20─50） 40 (20─50)

H VP15TF

40─55HRC 70 (40─100)

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า
ตวัคณูทีใ่ชป้รับคา่จากตามระยะการยืน่

โปรดใชก้ารคณูเงือ่นไขการตดัทีแ่นะน�า  
โดยปัจจัยการแกไ้ขส�าหรับ ความยาวทีด่า้มจับยืน่ออกมา (Overhag)

แบบ DCX
(มม.)

ความยาวสว่นทีย่ืน่ออกมา
(มม.)

คา่การแกไ้ข

vc (มม./นาที) ap (มม.) fz (มม./ฟัน)

ประเภทดา้ม
ประเภทมสีกรู

แบบอาเบอร์

ช ิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ
ความเร็วตดั (ล�าดบัความส�าคญั)

vc
(ม./นาท)ี

เหล็กเหนยีว <180HB

เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย

เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย

เครือ่งมอืโลหะผสม <350HB 
การอบคลาย (Annealing)

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้

สแตนเลส austenitic <200HB

สแตนเลส austenitic

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ <200HB

เหล็ก ดเูพล็กซ์ <280HB

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ

เหล็กหลอ่สเีทา <350MPa

เหล็กหลอ่สเีทา <450MPa

เหล็กหลอ่แบบออ่น <800MPa

ไททาเนยีม อลัลอย

อลัลอยทนความรอ้น

เหล็กชบุแข็ง

ควา
มยา

วสว่
นท

ีย่ืน่อ
อกม

า

คว
าม

ยา
วส

ว่น
ท

ีย่ืน่
ออ

กม
า

ความเร็วตดั (การตดัแบบแหง้)

หมายเหต ุ1)  ในการคายเศษอยา่งมปีระสทิธภิาพใหใ้ชก้ารเป่าลมเมือ่ตดัเฉือน เมือ่การเป่าลมมปีระสทิธภิาพนอ้ยลงเมือ่ปลอ่ยชปิเราแนะน�าใหต้ดัแบบเปียก
หมายเหต ุ2)  การตดัแบบเปียกสง่ผลใหเ้ครือ่งมอืมอีายกุารใชง้านสัน้กวา่การตดัแบบแหง้ 

ส�าหรับความเร็วในการตดั ใหค้ณูคา่ในตารางดา้นบนดว้ย 75% กอ่นใชง้าน
หมายเหต ุ3) เมือ่เกดิการสัน่สะเทอืนขนาดใหญล่ดเงือ่นไขการตดั
หมายเหต ุ4)  ส�าหรับการตดัแบบกระแทก ใหค้ณูความเร็วในการตดั 

ทีร่ะบไุวใ้นตารางดา้นบนดว้ย 80% และอตัราการป้อนตอ่ฟัน 80%
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L

y

P M,R 1.3(0.4─2.0) 1.3(0.4─2.0) 1.5(0.5─2.0)
L 1.2(0.4─1.6) 1.2(0.4─1.6) 1.2(0.4─1.6)

M,R 1.0(0.3─1.3) 0.8(0.3─1.0) 1.2(0.4─1.5)
L 0.8(0.3─1.2) 0.8(0.3─1.0) 0.8(0.3─1.2)

M,R 0.6(0.3─1.0) ─ 0.8(0.4─1.2)
M,R 1.3(0.4─1.7) 1.3(0.4─1.7) 1.5(0.4─2.0)

L 1.2(0.3─1.5) 1.2(0.3─1.5) 1.2(0.3─1.5)
M,R 0.8(0.3─1.0) 0.7(0.3─0.9) 1.0(0.3─1.3)

L 0.7(0.2─1.0) 0.7(0.2─0.9) 0.7(0.2─1.0)
M,R 0.5(0.3─0.7) ─ 0.7(0.3─1.0)
M,R 1.3(0.4─1.7) 1.3(0.4─1.7) 1.5(0.4─2.0)

L 1.2(0.3─1.5) 1.2(0.3─1.5) 1.2(0.3─1.5)
M,R 0.8(0.3─1.0) 0.7(0.3─0.9) 1.0(0.3─1.3)

L 0.7(0.2─1.0) 0.7(0.2─0.9) 0.7(0.2─1.0)
M,R 0.5(0.3─0.7) ─ 0.7(0.3─1.0)
M,R 1.0(0.3─1.3) 1.0(0.3─1.3) 1.2(0.3─1.5)

L 0.8(0.3─1.2) 0.8(0.3─1.2) 0.8(0.3─1.2)
M,R 0.6(0.2─0.8) 0.6(0.2─0.8) 0.8(0.2─1.0)

L 0.5(0.2─0.8) 0.5(0.2─0.8) 0.5(0.2─0.8)

M
─

L 0.8(0.3─1.0) 0.8(0.3─1.0) 0.8(0.3─1.0)
M 1.0(0.4─1.2) 1.0(0.4─1.2) 1.0(0.4─1.2)
L 0.6(0.2─0.8) 0.6(0.2─0.8) 0.6(0.2─0.8)
M 0.8(0.3─1.0) 0.8(0.3─1.0) 0.8(0.3─1.0)
L 0.8(0.3─1.0) 0.8(0.3─1.0) 0.8(0.3─1.0)
M 1.0(0.4─1.2) 1.0(0.4─1.2) 1.0(0.4─1.2)
L 0.6(0.2─0.8) 0.6(0.2─0.8) 0.6(0.2─0.8)
M 0.8(0.3─1.0) 0.8(0.3─1.0) 0.8(0.3─1.0)
L 0.6(0.3─0.8) 0.6(0.3─0.8) 0.6(0.3─0.8)
M 0.7(0.3─1.0) 0.7(0.3─1.0) 0.7(0.3─1.0)
L 0.5(0.2─0.7) 0.5(0.2─0.7) 0.5(0.2─0.7)
M 0.6(0.3─0.7) 0.6(0.3─0.7) 0.6(0.3─0.7)
L 0.6(0.3─0.8) 0.6(0.3─0.8) 0.6(0.3─0.8)
M 0.7(0.3─1.0) 0.7(0.3─1.0) 0.7(0.3─1.0)
L 0.5(0.2─0.7) 0.5(0.2─0.7) 0.5(0.2─0.7)
M 0.6(0.3─0.7) 0.6(0.3─0.7) 0.6(0.3─0.7)

K M,R 1.3(0.4─2.0) 1.3(0.4─2.0) 1.5(0.5─2.0)
L 1.2(0.4─1.6) 1.2(0.4─1.6) 1.2(0.4─1.6)

M,R 1.0(0.3─1.3) 0.8(0.3─1.0) 1.2(0.4─1.5)
L 1.0(0.3─1.3) 0.8(0.3─1.0) 1.0(0.3─1.3)

M,R 0.6(0.3─1.0) ─ 0.8(0.4─1.2)
M,R 1.3(0.4─1.7) 1.3(0.4─1.7) 1.5(0.4─2.0)

L 1.0(0.3─1.3) 1.0(0.3─1.3) 1.0(0.3─1.3)
M,R 0.8(0.3─1.0) 0.7(0.3─0.9) 1.0(0.3─1.3)

L 0.8(0.2─1.0) 0.7(0.2─0.9) 0.8(0.2─1.2)
M,R 0.5(0.3─0.7) ─ 0.7(0.3─1.0)
M,R 1.0(0.2─1.5) 1.0(0.2─1.5) 1.3(0.3─1.7)

L 0.8(0.3─1.2) 0.8(0.3─1.2) 0.8(0.3─1.2)
M,R 0.8(0.2─1.0) 0.6(0.2─0.8) 1.0(0.3─1.2)

L 0.5(0.2─0.8) 0.5(0.2─0.8) 0.5(0.2─0.8)

S ─
L 0.3(0.2─0.6) 0.3(0.2─0.6) 0.3(0.2─0.6)
L 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

─
L,M,R 0.8(0.3─1.2) 0.8(0.3─1.2) 0.8(0.3─1.2)
L,M,R 0.7(0.3─1.0) 0.7(0.3─1.0) 0.7(0.3─1.0)

H R,M 0.6(0.3─1.0) 0.6(0.3─1.0) 0.6(0.3─1.0)
R,M 0.5(0.3─0.8) 0.4(0.3─0.6) 0.5(0.3─0.8)

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ความลกึตดัและแรงป้อน

หมายเหต ุ1)  ในการคายเศษอยา่งมปีระสทิธภิาพใหใ้ชก้ารเป่าลมเมือ่ตดัเฉือน เมือ่การเป่าลมมปีระสทิธภิาพนอ้ยลงเมือ่ปลอ่ยชปิเราแนะน�าใหต้ดัแบบเปียก
หมายเหต ุ2) เมือ่เกดิการสัน่สะเทอืนขนาดใหญล่ดเงือ่นไขการตดั
หมายเหต ุ3)  ส�าหรับการตดัแบบกระแทก ใหค้ณูความเร็วตดัทีแ่สดงในตารางในหนา้ L246 ดว้ย 80%  

และอตัราการป้อนตอ่ฟันทีร่ะบไุวใ้นตารางดา้นบน 80%
หมายเหต ุ4) หาก ap ตัง้ไวท้ี ่2 มม. หรอืมากกวา่ใหห้ลกีเลีย่งการตดัเฉือนบนผนังหรอืทางลาด

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ ความลกึตดั
ap (มม.) รอ่งคายเศษ

เสน้ผศก.รสูงูสดุ 
DCX=25,28(Z=2)

เสน้ผศก.รสูงูสดุ 
DCX=25,28(Z=3)

เสน้ผศก.รสูงูสดุ 
DCX=32− การใชง้านแรงป้อนตอ่ฟัน

fz(มม./ฟัน)
แรงป้อนตอ่ฟัน
fz(มม./ฟัน)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz(มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว ความแข็ง
<180HB

<0.5

แบบแหง้
<1.0

<1.5

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

ความแข็ง
180─280HB

<0.5

แบบแหง้
<1.0

<1.5

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

เครือ่งมอืโลหะผสม

ความแข็ง
280─350HB

<350HB
การอบคลาย  
(Annealing)

<0.5

แบบแหง้
<1.0

<1.5

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ ความแข็ง
35─45HRC

<0.5
แบบแหง้

<1.0

สแตนเลส austenitic
<0.5

แบบแหง้
<1.0

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง  
แบบตกผลกึ

ความแข็ง
<200HB

<0.5
แบบแหง้

<1.0

เหล็ก ดเูพล็กซ์ ความแข็ง
<280HB

<0.5
แบบแหง้

<1.0

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ ความแข็ง
<450HB

<0.5
แบบแหง้

<1.0

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตึง 
<350MPa

<0.5

แบบแหง้
<1.0

<1.5

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตึง 
<450MPa

<0.5

แบบแหง้
<1.0

<1.5

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตึง 
<800MPa

<0.5
แบบแหง้

<1.0

ไททาเนยีม อลัลอย
<0.5

หลอ่เย็น
<1.0

อลัลอยทนความรอ้น
<0.5

หลอ่เย็น
<1.0

เหล็กชบุแข็ง ความแข็ง
40─55HRC

<0.5
แบบแหง้

<1.0
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L

P     

    

M     ─ ─

K     ─

    ─

y

P

MV1020 230(180─280)
M, R

1.3(0.4─2.0) 1.3(0.4─2.0) 1.5(0.5─2.0)
1.0(0.3─1.3) 0.8(0.3─1.0) 1.2(0.4─1.5)
0.6(0.3─1.0) ─ 0.8(0.4─1.2)

L
1.2(0.4─1.6) 1.2(0.4─1.6) 1.2(0.4─1.6)
0.8(0.3─1.2) 0.8(0.3─1.0) 1.0(0.4─2.5)

MV1020 220(170─270)
M, R

1.3(0.4─1.7) 1.3(0.4─1.7) 1.5(0.4─2.0)
0.8(0.3─1.0) 0.7(0.3─0.9) 1.0(0.3─1.3)
0.5(0.3─0.7) ─ 0.7(0.3─1.0)

L
1.2(0.3─1.5) 1.2(0.3─1.5) 1.2(0.3─1.5)
0.7(0.2─1.0) 0.7(0.2─0.9) 0.7(0.2─1.0)

M
MV1020 170(120─220)

L
0.6(0.3─0.8) 0.6(0.3─0.8) 0.6(0.3─0.8)
0.5(0.2─0.7) 0.5(0.2─0.7) 0.5(0.2─0.7)

M
0.7(0.3─1.0) 0.7(0.3─1.0) 0.7(0.3─1.0)
0.6(0.3─0.7) 0.6(0.3─0.7) 0.6(0.3─0.7)

K

MV1020 210(160─260)
M, R

1.3(0.4─1.7) 1.3(0.4─1.7) 1.5(0.4─2.0)
0.8(0.3─1.0) 0.7(0.3─0.9) 1.0(0.3─1.3)
0.5(0.3─0.7) ─ 0.7(0.3─1.0)

L
1.0(0.3─1.3) 1.0(0.3─1.3) 1.0(0.3─1.3)
0.8(0.2─1.0) 0.7(0.2─0.9) 0.8(0.2─1.2)

MV1020 190(140─240)
M, R

1.0(0.2─1.5) 1.0(0.2─1.5) 1.3(0.3─1.7)
0.8(0.2─1.0) 0.6(0.2─0.8) 1.0(0.3─1.2)

L
0.8(0.3─1.2) 0.8(0.3─1.2) 0.8(0.3─1.2)
0.5(0.2─0.8) 0.5(0.2─0.8) 0.5(0.2─0.8)

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ
L รอ่งคายเศษ M รอ่งคายเศษ R รอ่งคายเศษ

สภาพการตดั ความลกึตดั
ap (มม.) สภาพการตดั ความลกึตดั

ap (มม.) สภาพการตดั ความลกึตดั
ap (มม.)

เหล็กเหนยีว ความแข็ง
<180HB <1.0 <1.5 <1.5

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

ความแข็ง
180─350HB <1.0 <1.5 <1.5

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ ความแข็ง
<450HB <1.0 <1.0

เหล็กหลอ่เหนยีว

แรงตึง 
<450MPa <1.0 <1.5 <1.5

แรงตึง 
<800MPa <1.0 <1.0 <1.0

การเลอืกเบรคเกอรท์ีเ่หมาะสม

หมายเหต ุ1)  ในการคายเศษอยา่งมปีระสทิธภิาพใหใ้ชก้ารเป่าลมเมือ่ตดัเฉือน เมือ่การเป่าลมมปีระสทิธภิาพนอ้ยลงเมือ่ปลอ่ยชปิเราแนะน�าใหต้ดัแบบเปียก
หมายเหต ุ2)  การตดัแบบเปียกสง่ผลใหเ้ครือ่งมอืมอีายกุารใชง้านสัน้กวา่การตดัแบบแหง้ 

ส�าหรับความเร็วในการตดั ใหค้ณูคา่ในตารางดา้นบนดว้ย 75% กอ่นใชง้าน
หมายเหต ุ3) เมือ่เกดิการสัน่สะเทอืนขนาดใหญล่ดเงือ่นไขการตดั
หมายเหต ุ4)  ส�าหรับการตดัแบบกระแทก ใหค้ณูความเร็วตดัทีแ่สดงในตารางในหนา้ L246 ดว้ย 80%  

และอตัราการป้อนตอ่ฟันทีร่ะบไุวใ้นตารางดา้นบน 80%
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L

øDH
ødc

D
C

X

R
M

PX
L

APMX AZ
RMPX

WJX09R25 25 14.0 1.2 4.7° 12.2 38 47 34 1.2 0.8
WJX09R28 28 16.9 1.2 5.6° 10.2 44 53 38 1.2 1.2
WJX09R32 32 20.9 1.2 4.2° 13.7 52 61 46 1.2 1.2
WJX09R35 35 23.8 1.2 3.6° 15.9 58 67 52 1.2 1.2
WJX09R40 40 28.8 1.2 2.9° 19.8 68 77 61 1.2 1.2
WJX09-040 40 28.8 1.2 2.9° 19.8 68 77 61 1.2 1.2
WJX09-050 50 38.8 1.2 2.0° 28.7 88 97 81 1.2 1.2
WJX09R050 50 38.8 1.2 2.0° 28.7 88 97 81 1.2 1.2
WJX09-052 52 40.8 1.2 1.9° 30.2 92 101 85 1.2 1.2
WJX09-063 63 51.8 1.2 1.4° 41.0 114 123 107 1.2 1.2
WJX09R063 63 51.8 1.2 1.4° 41.0 114 123 107 1.2 1.2
WJX09-066 66 54.8 1.2 1.4° 41.0 120 129 113 1.2 1.2

y y

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

X(
มม

.)

คา่สงูสดุแยกตาม Mode
แรมป์ป้ิง การเจาะแบบเฮลคิอล

a จะหาต�าแหน่งกลางของเครือ่งมอืไดอ้ยา่งไร

ødc  =  øDH  -  DCX
ต�าแหน่งศนูยก์ลาง 
ของเครือ่งมอื

เสน้ผศก. 
รทูีต่อ้งการ

เสน้ผศก.รสูงูสดุ

รหสัดา้มจับ DCX
(มม.)

DC
(มม.) (มม.)

แรมป์ป้ิง การตดัเฮลคิอล  
(รตูนั,ผวิเรยีบดา้นลา่ง)

การตดัเฮลคิอล  
(เจาะทะล)ุ 

(มม.)
L (มม.) ตอ้งการระยะทางส�าหรับ x มม.ลกึ DH (มม.) DH (มม.) พชิคส์งูสดุ

P max.
(มม.)x= 1 (มม.) Min. Max. Min.

หมายเหต ุ1) เมือ่ใชว้ธิตีดังานแบบแรมพป้ิ์งและเฮลคิอล แนะน�าใหล้ดอตัราป้อนตอ่ฟัน
หมายเหต ุ2) ถา้เศษยาวสามารถกระจายได ้แน่ใจวา่มกีารป้องกนัเพยีงพอ ใหร้ะมดัระวงัไวก้อ่น

<แรมป์ป้ิง>
เพือ่ใหไ้ดพ้ืน้ผวิทีเ่รยีบดา้นลา่งเมือ่ท�าการกดัแบบเกลยีวตอ้งถอด "สว่นทีไ่มไ่ดต้ดั" ออกจากกึง่กลางของวสัดชุ ิน้งานในการผา่นครัง้สดุทา้ย
ความลกึตอ่รอบตอ้งไมเ่กนิคา่สงูสดุทีใ่ชA้PMXได ้
<การเจาะแบบเฮลคิอล>
เวลาเจาะกรณุาตดิตัง้แรงป้อนในแกนที ่0.2มม./รอบหรอืนอ้ยกวา่
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L

ø63
ø66
ø80
ø100

ø50
ø52

ø125
ø160

L8
A

PM
X

A
Z

LC
C

B

C
B

D
P

KWW
CRKS
M10

DCON
DCSFMS

DC

ø8.5

DCX

LF

L8
A

PM
X

A
Z

DCCB
LC

C
B

C
B

D
P

KWW
DCON

DCSFMS

DC
DCX

DAH

A
PM

X

A
Z

DCCB

LC
C

B

KWW
DCON

DCSFMS

DC
DCX

DAH

LF

L8
C

B
D

P
LF

P M K N S H

WJX14
P M K S H

WT
(kg)

APMX RPMX
R DC LF DCON

50 WJX14R05003BA a 3 34.5 50 22.225 0.4 2 5000 1 JOMU1407
50 WJX14R05004BA a 4 34.5 50 22.225 0.4 2 5000 1 JOMU1407
63 WJX14R06304BA a 4 47.5 50 22.225 0.7 2 18200 2 JOMU1407
63 WJX14R06305BA a 5 47.5 50 22.225 0.7 2 18200 2 JOMU1407
80 WJX14R08005DA a 5 64.4 63 31.75 1.4 2 15600 2 JOMU1407
80 WJX14R08006DA a 6 64.4 63 31.75 1.4 2 15600 2 JOMU1407

100 WJX14R10006DA a 6 84.4 63 31.75 2.5 2 13500 2 JOMU1407
100 WJX14R10007DA a 7 84.4 63 31.75 2.5 2 13500 2 JOMU1407
125 WJX14R12507EA a 7 109.4 63 38.1 3.2 2 11600 3 JOMU1407
125 WJX14R12509EA a 9 109.4 63 38.1 3.1 2 11600 3 JOMU1407
160 WJX14R16009FA a 9 144.4 63 50.8 4.5 2 9900 3 JOMU1407

y

&22.225 &22 HSC10030H
z&31.75 &27 HSC12035H

&38.1 &32 HSC16040H
&50.8 &40 MBA20040H

x
MBA24045H

z x

WT
(kg)

APMX RPMX
R DC LF DCON

50 WJX14-050A03AR a 3 34.5 50 22 0.4 2 5000 1 JOMU1407
50 WJX14-050A04AR a 4 34.5 50 22 0.4 2 5000 1 JOMU1407
52 WJX14-052A04AR a 4 36.5 50 22 0.4 2 5000 1 JOMU1407
63 WJX14-063A04AR a 4 47.5 50 22 0.7 2 18200 2 JOMU1407
63 WJX14-063A05AR a 5 47.5 50 22 0.7 2 18200 2 JOMU1407
63 WJX14-063X05AR a 5 47.5 50 27 0.6 2 18200 2 JOMU1407
66 WJX14-066X05AR a 5 50.4 50 27 0.7 2 17700 2 JOMU1407
80 WJX14-080A05AR a 5 64.4 50 27 1.2 2 15600 2 JOMU1407
80 WJX14-080A06AR a 6 64.4 50 27 1.2 2 15600 2 JOMU1407

100 WJX14-100A06AR a 6 84.4 63 32 2.5 2 13500 2 JOMU1407
100 WJX14-100A07AR a 7 84.4 63 32 2.5 2 13500 2 JOMU1407
125 WJX14-125B07AR a 7 109.4 63 40 3.2 2 11600 3 JOMU1407
125 WJX14-125B09AR a 9 109.4 63 40 3.1 2 11600 3 JOMU1407
160 WJX14-160B09AR a 9 144.4 63 40 4.9 2 9900 3 JOMU1407

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ อลัลอยทนความรอ้น เหล็กชบุแข็ง

งานปาดแบบมลัตทิาสก์

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

* อา้งองิจากหนา้ L256 ความลกึเจาะสงูสดุของ AZ
หมายเหต ุ1) จ�านวนรอบทีม่ากทีส่ดุทีย่อมรับไดใ้นการตดิตัง้เพือ่รับรองถงึความมัน่คงของเครือ่งมอืและใบมดี
หมายเหต ุ2) เมือ่ใชเ้ครือ่งมอืดว้ยความเร็วเพลาหมนุสงู, ตอ้งแน่ใจวา่เครือ่งมอืและอาเบอรม์คีวามสมดลุเป็นอยา่งดี

มรีหูลอ่เย็น
แบบอาเบอร์

การตดิตัง้ = หน่วยวดันิว้

การตดิตัง้ = หน่วยวดัมลิลเิมตร

รปู 2 รปู 3รปู 1

ภาพแสดงดา้มขวา

DCX
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.) (นาท-ี1)
ชนดิ
(รปู) ใบมดี

DCX
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.) (นาท-ี1)
ชนดิ
(รปู) ใบมดี

DCON
เซท็โบลท์ รปูทรงหน่วยวดันิว้ หน่วยวดัมลิลเิมตร 

* **

หมายเหต ุ1)  หวักดังานทีม่เีสน้ผา่นศนูยก์ลาง =50 มม.  
มชีดุโบลท์ตดิมากบัคตัเตอร ์ใหใ้ชป้ระแจอลัเลนขนาด 7 มม.  
เพือ่ขนัใหแ้น่นขึน้หรอืคลายเกลยีวออก

มรีหูลอ่เย็น
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L

DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8

50 WJX14-050A03AR 22 20 ─ ─ 18.3 47 10.4 6.3 1
50 WJX14-050A04AR 22 20 ─ ─ 18.3 47 10.4 6.3 1
50 WJX14R05003BA 22.225 20 ─ ─ 18.3 47 8.4 5 1
50 WJX14R05004BA 22.225 20 ─ ─ 18.3 47 8.4 5 1
52 WJX14-052A04AR 22 20 ─ ─ 18.3 47 10.4 6.3 1
63 WJX14-063A04AR 22 20 11 17 16.7 60 10.4 6.3 2
63 WJX14-063A05AR 22 20 11 17 16.7 60 10.4 6.3 2
63 WJX14R06304BA 22.225 19 11 17 17.7 60 8.4 5 2
63 WJX14R06305BA 22.225 19 11 17 17.7 60 8.4 5 2
63 WJX14-063X05AR 27 23 13 20 15.7 60 12.4 7 2
66 WJX14-066X05AR 27 23 13 20 15.7 60 12.4 7 2
80 WJX14-080A05AR 27 23 13 20 15.7 76 12.4 7 2
80 WJX14-080A06AR 27 23 13 20 15.7 76 12.4 7 2
80 WJX14R08005DA 31.75 32 17 26 19.7 76 12.7 8 2
80 WJX14R08006DA 31.75 32 17 26 19.7 76 12.7 8 2

100 WJX14R10006DA 31.75 32 17 26 19.7 96 12.7 8 2
100 WJX14R10007DA 31.75 32 17 26 19.7 96 12.7 8 2
100 WJX14-100A06AR 32 26 17 26 25.7 96 14.4 8 2
100 WJX14-100A07AR 32 26 17 26 25.7 96 14.4 8 2
125 WJX14R12507EA 38.1 40 40 56 21.7 100 15.9 10 3
125 WJX14R12509EA 38.1 40 40 56 21.7 100 15.9 10 3
125 WJX14-125B07AR 40 40 42 56 21.7 100 16.4 9 3
125 WJX14-125B09AR 40 40 42 56 21.7 100 16.4 9 3
160 WJX14-160B09AR 40 40 42 56 21.7 100 16.4 9 3
160 WJX14R16009FA 50.8 43 53 72 18.7 100 19.1 11 3

 

WJX14 TS5R TKY20T MK1KS

ISO13399 L003
L257
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

อะไหล่

ตารางและรายการขนาดการตดิตัง้

DCX
 (มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.)
ชนดิ
(รปู)

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS5R = 5.0

รหสัดา้มจับ

*

แคลมป์สกรู ประแจ (ใบมดี) สารหลอ่ลืน่กนัหนดื

วธิกีารใช ้
อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

* อา้งองิจากหนา้ L256 ความลกึเจาะสงูสดุของ AZ
หมายเหต ุ1)  หวักดังานทีม่เีสน้ผา่นศนูยก์ลาง =50 มม.  

มชีดุโบลท์ทีม่ากบัคตัเตอร ์จะไมส่ามารถเปลีย่ใหมไ่ด ้ดงันัน้จงึไมส่ามารถถอดแยกชิน้สว่นออกได ้
หมายเหต ุ2) เมือ่ใชเ้ครือ่งมอืดว้ยความเร็วเพลาหมนุสงู, ตอ้งแน่ใจวา่เครือ่งมอืและอาเบอรม์คีวามสมดลุเป็นอยา่งดี
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L

D
C

X
D

C

LH
LF

D
C

O
N

APMX

AZ*

IC

RE
BS

S

APMX RPMX
R DC LF LH DCON

50 WJX14R5003SA42S a 3 34.5 150 50 42 2 21200 JOMU1407
50 WJX14R5003SA42L a 3 34.5 250 50 42 2 21200 JOMU1407

y

 

WJX14 TS5R TKY20D MK1KS

ISO13399 L003 P001
L257 Q001

P
M
K
S
H

M
C

70
20

M
P6

12
0

M
P6

13
0

M
P7

13
0

M
P7

14
0

M
P9

12
0

M
P9

13
0

VP
15

TF
VP

30
R

T

IC S BS RE

M
V1

02
0

JOMU140715ZZER-L M E a a a a a a a a a a 14 6.58 1.3 1.5
JOMU140715ZZER-M M E a a a a a a a a a a 14 6.63 1.3 1.5
JOMU140715ZZER-R M E a a a a a a 14 6.75 1.3 1.5

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

อะไหล่

ใบมดี

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

* อา้งองิจากหนา้ L256 และความลกึเจาะสงูสดุของ AZ
หมายเหต ุ1) จ�านวนรอบทีม่ากทีส่ดุทีย่อมรับไดใ้นการตดิตัง้เพือ่รับรองถงึความมัน่คงของเครือ่งมอืและใบมดี
หมายเหต ุ2) เมือ่ใชเ้ครือ่งมอืดว้ยความเร็วเพลาหมนุสงู, ตอ้งแน่ใจวา่เครือ่งมอืและอาเบอรม์คีวามสมดลุเป็นอยา่งดี

แบบดา้ม
มรีหูลอ่เย็น

DCX
 (มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค
จ�านวนฟัน

ขนาด (มม.) ชนดิเม็ดมดีอนิ
เสริท์(มม.) (นาท-ี1)

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS5R = 5.0

รหสัดา้มจับ

*

แคลมป์สกรู ประแจ (ใบมดี) สารหลอ่ลืน่กนัหนดื

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

อะไหล่
วธิกีารใช ้ ขอ้มลูทางเทคนคิ

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

การลบเหลีย่ม : 
   E : วงกลม

สแตนเลส
เหล็กหลอ่
อลัลอยทนความรอ้น
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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L

50
< 2.5×DCON 100% 100% 100%
3.0×DCON 90% 100% 90%
4.0×DCON 80% 80% 90%

50─80

< 2.5×DCX 100% 100% 100%
3.0×DCX 85% 100% 90%
4.0×DCX 80% 80% 80%
5.0×DCX 75% 75% 60%
6.0×DCX 70% 70% 40%

200 100% 100% 100%
300 85% 100% 90%
400 80% 80% 80%

P MP6130 MP6120 MC7020 VP15TF VP30RT

140 (90─180) 150 (100─200) 220 (170─270) 150 (100─200) 120 (80─160)

180─280HB 120 (70─180) 140 (80─200) 200 (150─250) 140 (80─200) 100 (60─150)

280─350HB 120 (70─180) 140 (80─200) 200 (150─250) 140 (80─200) 100 (60─150)

120 (70─180) 140 (80─200) 200 (150─250) 140 (80─200) 100 (60─150)

35─45HRC 90 (50─130) 110 (70─150) ─ 110 (70─150) 80 (40─120)

M MP7130 MP7140 MC7020 VP30RT

160 (130─200) 150 (120─180) 220 (170─270) 150 (120─180)

>200HB 140 (100─200) 130 (80─180) 190 (140─240) 130 (80─180)

150 (100─200) 130 (80─180) 220 (170─270) 130 (80─180)

130 (80─180) 110 (60─160) 180 (130─230) 110 (60─160)

<450HB 110 (60─160) 90 (50─130) 170 (120─220) 90 (50─130)

K VP15TF

160 (120─200)

150 (100─200)

120 (80─160)

S MP9130 MP9120 VP15TF

─ 40 (30─60) 50 (30─65） 50 (30─65)

─ 30 (20─40) 40 (20─50） 40 (20─50)

H VP15TF

40─55HRC 70 (40─100)

y

y

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า
ตวัคณูทีใ่ชป้รับคา่จากตามระยะการยืน่

แบบ DCX
(มม.)

ความยาวสว่นทีย่ืน่ออกมา
(มม.)

คา่การแกไ้ข

vc (มม./นาที) ap (มม.) fz (มม./ฟัน)

แบบกา้น

แบบอาเบอร์

>100

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ
ความเร็วตดั (ล�าดบัความส�าคญั)

vc
(ม./นาท)ี

เหล็กเหนยีว <180HB

เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย

เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย

เครือ่งมอืโลหะผสม <350HB 
การอบคลาย (Annealing)

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้

สแตนเลส austenitic <200HB

สแตนเลส austenitic

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ <200HB

เหล็ก ดเูพล็กซ์ <280HB

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ

เหล็กหลอ่สเีทา <350MPa

เหล็กหลอ่สเีทา <450MPa

เหล็กหลอ่แบบออ่น <800MPa

ไททาเนยีม อลัลอย

อลัลอยทนความรอ้น

เหล็กชบุแข็ง

ควา
มยา

วสว่
นท

ีย่ืน่อ
อกม

า

คว
าม

ยา
วส

ว่น
ท

ีย่ืน่
ออ

กม
า

DCON=เสน้ผา่ศนูยก์ลางชิน้สว่นยดึ

ความเร็วตดั (การตดัแบบแหง้)

หมายเหต ุ1)  ในการคายเศษอยา่งมปีระสทิธภิาพใหใ้ชก้ารเป่าลมเมือ่ตดัเฉือน เมือ่การเป่าลมมปีระสทิธภิาพนอ้ยลงเมือ่ปลอ่ยชปิเราแนะน�าใหต้ดัแบบเปียก
หมายเหต ุ2)  การตดัแบบเปียกสง่ผลใหเ้ครือ่งมอืมอีายกุารใชง้านสัน้กวา่การตดัแบบแหง้ 

ส�าหรับความเร็วในการตดั ใหค้ณูคา่ในตารางดา้นบนดว้ย 75% กอ่นใชง้าน
หมายเหต ุ3) เมือ่เกดิการสัน่สะเทอืนขนาดใหญล่ดเงือ่นไขการตดั
หมายเหต ุ4)  ส�าหรับการตดัแบบกระแทก ใหค้ณูความเร็วในการตดั 

ทีร่ะบไุวใ้นตารางดา้นบนดว้ย 80% และอตัราการป้อนตอ่ฟัน 80%

โปรดใชก้ารคณูเงือ่นไขการตดัทีแ่นะน�า  
โดยปัจจัยการแกไ้ขส�าหรับ ความยาวทีด่า้มจับยืน่ออกมา (Overhag)

 



L254

L

y

P M,R 1.5(0.6─2.5) 1.7(0.6─2.8)
L 1.2(0.4─2.0) 1.2(0.4─2.0)

M,R 1.3(0.6─2.0) 1.5(0.6─2.5)
L 1.0(0.4─1.8) 1.0(0.4─1.8)

M,R 1.2(0.6─2.0) 1.3(0.6─2.5)
L 0.8(0.4─1.7) 0.8(0.4─1.7)

M,R 0.8(0.3─1.5) 1.0(0.3─1.6)
M,R 0.4(0.2─1.0) 0.5(0.2─1.2)
M,R 1.5(0.5─2.0) 1.7(0.5─2.5)

L 1.0(0.3─1.7) 1.0(0.3─1.7)
M,R 1.2(0.5─1.7) 1.3(0.5─2.5)

L 0.8(0.3─1.5) 0.8(0.3─1.5)
M,R 1.0(0.5─1.5) 1.2(0.5─2.0)

L 0.7(0.3─1.2) 0.7(0.3─1.2)
M,R 0.7(0.3─1.2) 0.9(0.3─1.5)
M,R 0.3(0.2─0.8) 0.4(0.2─1.0)
M,R 1.5(0.5─2.0) 1.7(0.5─2.5)

L 1.0(0.3─1.7) 1.0(0.3─1.7)
M,R 1.2(0.5─1.7) 1.3(0.5─2.2)

L 0.8(0.3─1.5) 0.8(0.3─1.5)
M,R 1.0(0.5─1.5) 1.2(0.5─2.0)

L 0.7(0.3─1.2) 0.7(0.3─1.2)
M,R 0.7(0.3─1.2) 0.9(0.3─1.5)
M,R 0.3(0.2─0.8) 0.4(0.2─1.0)
M,R 1.3(0.4─1.7) 1.5(0.4─2.0)

L 0.7(0.3─1.2) 0.7(0.3─1.2)
M,R 1.0(0.4─1.5) 1.2(0.4─1.5)

L 0.6(0.3─1.0) 0.6(0.3─1.0)
M,R 0.8(0.4─1.2) 1.0(0.4─1.3)

L 0.5(0.3─0.8) 0.5(0.3─0.8)
M

─
L 0.8(0.3─1.2) 0.8(0.3─1.2)
M 1.0(0.5─1.2) 1.0(0.5─1.2)
L 0.8(0.3─1.0) 0.8(0.3─1.0)
M 1.0(0.5─1.0) 1.0(0.5─1.0)
L 0.8(0.3─1.2) 0.8(0.3─1.2)
M 1.0(0.5─1.2) 1.0(0.5─1.2)
L 0.8(0.3─1.0) 0.8(0.3─1.0)
M 1.0(0.5─1.0) 1.0(0.5─1.0)
L 0.6(0.3─1.0) 0.6(0.3─1.0)
M 0.8(0.4─1.0) 0.8(0.4─1.0)
L 0.6(0.3─0.8) 0.6(0.3─0.8)
M 0.8(0.4─0.8) 0.8(0.4─0.8)
L 0.6(0.3─1.0) 0.6(0.3─1.0)
M 0.8(0.4─1.0) 0.8(0.4─1.0)
L 0.6(0.3─0.8) 0.6(0.3─0.8)
M 0.8(0.4─0.8) 0.8(0.4─0.8)

K M,R 1.7(0.6─2.5) 1.8(0.6─2.8)
L 1.3(0.4─2.0) 1.3(0.4─2.0)

M,R 1.5(0.6─2.0) 1.7(0.6─2.5)
L 1.2(0.4─1.8) 1.2(0.4─1.8)

M,R 1.3(0.6─2.0) 1.5(0.6─2.5)
L 1.0(0.4─1.5) 1.0(0.4─1.5)

M,R 0.8(0.3─1.5) 1.0(0.3─1.6)
M,R 0.4(0.2─1.0) 0.5(0.2─1.2)
M,R 1.5(0.5─2.0) 1.7(0.5─2.5)

L 1.2(0.3─2.0) 1.2(0.3─2.0)
M,R 1.3(0.5─1.8) 1.5(0.5─2.0)

L 1.0(0.3─1.7) 1.0(0.3─1.7)
M,R 1.2(0.5─1.8) 1.3(0.5─2.0)

L 0.8(0.3─1.5) 0.8(0.3─1.5)
M,R 0.7(0.3─1.2) 0.9(0.3─1.5)
M,R 0.3(0.2─0.8) 0.4(0.2─1.0)
M,R 1.3(0.4─1.8) 1.5(0.4─2.0)

L 1.0(0.3─1.7) 1.0(0.3─1.7)
M,R 1.2(0.4─1.5) 1.3(0.4─1.8)

L 0.8(0.3─1.5) 0.8(0.3─1.5)
M,R 1.0(0.4─1.5) 1.2(0.4─1.8)

L 0.7(0.3─1.2) 0.7(0.3─1.2)
S ─

L 0.3(0.2─0.6) 0.3(0.2─0.6)
L 0.3(0.2─0.5) 0.3(0.2─0.5)
L 0.3(0.2─0.4) 0.3(0.2─0.4)

─
L,M,R 1.0(0.3─1.3) 1.0(0.3─1.3)
L,M,R 0.8(0.3─1.2) 0.8(0.3─1.2)
L,M,R 0.7(0.3─1.2) 0.7(0.3─1.2)

H R,M 0.8(0.3─1.2) 0.8(0.3─1.2)
R,M 0.6(0.3─1.0) 0.6(0.3─1.0)
R,M 0.5(0.3─0.8) 0.5(0.3─0.8)

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ความลกึตดัและแรงป้อน

หมายเหต ุ1)  ในการคายเศษอยา่งมปีระสทิธภิาพใหใ้ชก้ารเป่าลมเมือ่ตดัเฉือน เมือ่การเป่าลมมปีระสทิธภิาพนอ้ยลงเมือ่ปลอ่ยชปิเราแนะน�าใหต้ดัแบบเปียก
หมายเหต ุ2) เมือ่เกดิการสัน่สะเทอืนขนาดใหญล่ดเงือ่นไขการตดั
หมายเหต ุ3)  ส�าหรับการตดัแบบกระแทก ใหค้ณูความเร็วตดัทีแ่สดงในตารางในหนา้ L246 ดว้ย 80%  

และอตัราการป้อนตอ่ฟันทีร่ะบไุวใ้นตารางดา้นบน 80%
หมายเหต ุ4) หาก ap ตัง้ไวท้ี ่2 มม. หรอืมากกวา่ใหห้ลกีเลีย่งการตดัเฉือนบนผนังหรอืทางลาด

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ ความลกึตดั
ap (มม.) รอ่งคายเศษ

เส้นผศก.รูสูงสุด 
DCX=50, 52

เส้นผศก.รูสูงสุด 
DCX >63 การใชง้านแรงป้อนตอ่ฟัน

fz(มม./ฟัน)
แรงป้อนตอ่ฟัน
fz(มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว ความแข็ง
<180HB

<1.0

แบบแหง้
<1.5

<2.0

<2.5
<3.0

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

ความแข็ง
180─280HB

<1.0

แบบแหง้
<1.5

<2.0

<2.5
<3.0

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

เครือ่งมอืโลหะผสม

ความแข็ง
280─350HB

<350HB
การอบคลาย  
(Annealing)

<1.0

แบบแหง้
<1.5

<2.0

<2.5
<3.0

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ ความแข็ง
35─45HRC

<1.0

แบบแหง้<1.5

<2.0

สแตนเลส austenitic
<1.0

แบบแหง้
<1.5

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง  
แบบตกผลกึ

ความแข็ง
<200HB

<1.0
แบบแหง้

<1.5

เหล็ก ดเูพล็กซ์ ความแข็ง
<280HB

<1.0
แบบแหง้

<1.5

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ ความแข็ง
<450HB

<1
แบบแหง้

<1.5

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตึง 
<350MPa

<1

แบบแหง้
<1.5

<2

<2.5
<3

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตึง 
<450MPa

<1

แบบแหง้
<1.5

<2

<2.5
<3

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตึง 
<800MPa

<1

แบบแหง้<1.5

<2

ไททาเนยีม อลัลอย
<1

หลอ่เย็น<1.5
<2

อลัลอยทนความรอ้น
<1

หลอ่เย็น<1.5
<2

เหล็กชบุแข็ง ความแข็ง
40─55HRC

<1
แบบแหง้<1.5

<2
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L

P

MV1020 220(170−270)

M,R

1.5(0.6─2.5) 1.7(0.6─2.8)
1.3(0.6─2.0) 1.5(0.6─2.5)
1.2(0.6─2.0) 1.3(0.6─2.5)
0.8(0.3─1.5) 1.0(0.3─1.6)
0.4(0.2─1.0) 0.5(0.2─1.2)

L
1.2(0.4─2.0) 1.2(0.4─2.0)
1.0(0.4─1.8) 1.0(0.4─2.5)
0.8(0.4─1.7) 0.8(0.4─1.7)

MV1020 200(150─250)

M,R

1.5(0.5─2.0) 1.7(0.5─2.5)
1.2(0.5─1.7) 1.3(0.5─2.2)
1.0(0.5─1.5) 1.2(0.5─2.0)
0.7(0.3─1.2) 0.9(0.3─1.5)
0.3(0.2─0.8) 0.4(0.2─1.0)

L
1.0(0.3─1.7) 1.0(0.3─1.7)
0.8(0.3─1.5) 0.8(0.3─1.5)
0.7(0.3─1.2) 0.7(0.3─1.2)

M
MV1020 170(120─220)

M
0.8(0.4─1.0) 0.8(0.4─1.0)
0.8(0.4─0.8) 0.8(0.4─0.8)

L
0.6(0.3─1.0) 0.6(0.3─1.0)
0.6(0.3─0.8) 0.6(0.3─0.8)

K

MV1020 200(150─250)

M

1.5(0.5─2.0) 1.7(0.5─2.5)
1.3(0.5─1.8) 1.5(0.5─2.0)
1.2(0.5─1.8) 1.3(0.5─2.0)
0.7(0.3─1.2) 0.9(0.3─1.5)
0.3(0.2─0.8) 0.4(0.2─1.0)

L
1.2(0.3─2.0) 1.2(0.3─2.0)
1.0(0.3─1.7) 1.0(0.3─1.7)
0.8(0.3─1.5) 0.8(0.3─1.5)

MV1020 180(130─230)

M
1.3(0.4─1.8) 1.5(0.4─2.0)
1.2(0.4─1.5) 1.3(0.4─1.8)
1.0(0.4─1.5) 1.2(0.4─1.8)

L
1.0(0.3─1.7) 1.0(0.3─1.7)
0.8(0.3─1.5) 0.8(0.3─1.5)
0.7(0.3─1.2) 0.7(0.3─1.2)

P     

    

M     ─ ─

K     ─ ─

    ─ ─

y

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

ชิน้งาน คณุลกัษณะพเิศษ
L รอ่งคายเศษ M รอ่งคายเศษ R รอ่งคายเศษ

สภาพการตดั ความลกึตดั
ap (มม.) สภาพการตดั ความลกึตดั

ap (มม.) สภาพการตดั ความลกึตดั
ap (มม.)

เหล็กเหนยีว ความแข็ง
<180HB <2.0 <3.0 <3.0

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

ความแข็ง
180─350HB <2.0 <3.0 <3.0

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ ความแข็ง
<450HB <1.5 <1.5

เหล็กหลอ่เหนยีว

แรงตึง 
<450MPa <2.0 <3.0

แรงตึง 
<800MPa <2.0 <2.0

หมายเหต ุ1)  ในการคายเศษอยา่งมปีระสทิธภิาพใหใ้ชก้ารเป่าลมเมือ่ตดัเฉือน เมือ่การเป่าลมมปีระสทิธภิาพนอ้ยลงเมือ่ปลอ่ยชปิเราแนะน�าใหต้ดัแบบเปียก
หมายเหต ุ2)  การตดัแบบเปียกสง่ผลใหเ้ครือ่งมอืมอีายกุารใชง้านสัน้กวา่การตดัแบบแหง้ 

ส�าหรับความเร็วในการตดั ใหค้ณูคา่ในตารางดา้นบนดว้ย 75% กอ่นใชง้าน
หมายเหต ุ3) เมือ่เกดิการสัน่สะเทอืนขนาดใหญล่ดเงือ่นไขการตดั
หมายเหต ุ4)  ส�าหรับการตดัแบบกระแทก ใหค้ณูความเร็วในการตดั 

ทีร่ะบไุวใ้นตารางดา้นบนดว้ย 80% และอตัราการป้อนตอ่ฟัน 80%
หมายเหต ุ5) หาก ap ตัง้ไวท้ี ่2 มม. หรอืมากกวา่ใหห้ลกีเลีย่งการตดัเฉือนบนผนังหรอืทางลาด

การเลอืกเบรคเกอรท์ีเ่หมาะสม
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L

øDH
ødc

D
C

X

R
M

PX
L

APMX AZ
RMPX

x= 1 (mm) x=2 (mm)

WJX14R50 50 34.5 2 4.4° 13.0 26.0 82 97 73 2.1
WJX14-050 50 34.5 2 4.4° 13.0 26.0 82 97 73 2.1
WJX14R050 50 34.5 2 4.4° 13.0 26.0 82 97 73 2.1
WJX14-052 52 36.5 2 4.1° 14.0 28.0 86 101 77 2.1
WJX14-063 63 47.5 2 3.0° 19.1 38.2 108 123 99 2.1
WJX14R063 63 47.5 2 3.0° 19.1 38.2 108 123 99 2.1
WJX14-066 66 50.4 2 2.8° 20.5 40.9 114 129 105 2.1
WJX14-080 80 64.4 2 2.1° 27.3 54.6 142 157 133 2.1
WJX14R080 80 64.4 2 2.1° 27.3 54.6 142 157 133 2.1
WJX14-100 100 84.4 2 1.5° 38.2 76.4 182 197 173 2.1
WJX14R100 100 84.4 2 1.5° 38.2 76.4 182 197 173 2.1
WJX14-125 125 109.4 2 1.2° 47.8 95.5 232 247 223 2.1
WJX14R125 125 109.4 2 1.2° 47.8 95.5 232 247 223 2.1
WJX14-160 160 144.4 2 0.8° 71.7 143.3 302 317 293 2.1
WJX14R160 160 144.4 2 0.8° 71.7 143.3 302 317 293 2.1

y y

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

X(
มม

.)

คา่สงูสดุแยกตาม Mode
แรมป์ป้ิง การเจาะแบบเฮลคิอล

a จะหาต�าแหน่งกลางของเครือ่งมอืไดอ้ยา่งไร

ødc  =  øDH  -  DCX
ต�าแหน่งศนูยก์ลาง 
ของเครือ่งมอื

เสน้ผศก. 
รทูีต่อ้งการ

เสน้ผศก.รสูงูสดุ

รหสัดา้มจับ DCX
(มม.)

DC
(มม.) (มม.)

แรมป์ป้ิง การตดัเฮลคิอล  
(รตูนั,ผวิเรยีบดา้นลา่ง)

การตดัเฮลคิอล  
(เจาะทะล)ุ 

(มม.)
L (มม.) ตอ้งการระยะทางส�าหรับ x มม.ลกึ DH (มม.) DH (มม.)

Min. Max. Min.

หมายเหต ุ1) เมือ่ใชว้ธิตีดังานแบบแรมพป้ิ์งและเฮลคิอล แนะน�าใหล้ดอตัราป้อนตอ่ฟัน
หมายเหต ุ2) ถา้เศษยาวสามารถกระจายได ้แน่ใจวา่มกีารป้องกนัเพยีงพอ ใหร้ะมดัระวงัไวก้อ่น

<แรมป์ป้ิง>
เพือ่ใหไ้ดพ้ืน้ผวิทีเ่รยีบดา้นลา่งเมือ่ท�าการกดัแบบเกลยีวตอ้งถอด "สว่นทีไ่มไ่ดต้ดั" ออกจากกึง่กลางของวสัดชุ ิน้งานในการผา่นครัง้สดุทา้ย
ความลกึตอ่รอบตอ้งไมเ่กนิคา่สงูสดุทีใ่ชA้PMXได ้
<การเจาะแบบเฮลคิอล>
เวลาเจาะกรณุาตดิตัง้แรงป้อนในแกนที ่0.2มม./รอบหรอืนอ้ยกวา่
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L

1.2mm
1.5mm

1.0mm

2.0mm

3.0mm

RE

K2

K1

y

y

WJX09 WJX14
0.5 0.02 −
1.0 0.07 0.05
1.5 − 0.08
2.0 − 0.12

WJX09 WJX14

WJX14

WJX09

WJX09 WJX14

RE

1.41 0.00

R3.2 1.37 0.00
R4.0 1.17 0.10
R5.0 0.92 0.39

RE

0.93 0.00

R2.3 0.86 0.00
R3.0 0.70 0.13 งา

นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ความลกึตดั สงูสดุ

สว่น ทีไ่มไ่ดต้ดั

ค�าแนะน�าการใช ้ส�าหรับ

โปรดดตูารางตอ่ไปนีส้�าหรับความลกึสงูสดุของการตดัดว้ย WJX
คมตดัตรงไปความลกึตดัสงูสดุ  (APMX) ชว่ยใหต้ดังานมเีสถยีรภาพ แมใ้นการตดัความลกึสงู 
ส�าหรับการกดัปาดหนา้ การลดอตัราการป้อนจะท�าใหเ้กนิคา่ APMX  
จนถงึระดบัความลกึการตดัทีแ่สดงในตารางตอ่ไปนี ้(เมือ่ใชม้มุ R) 
ส�าหรับรายละเอยีดตา่ง ๆ เกีย่วกบัอตัราการป้อนใหอ้า้งองิกบัเงือ่นไขการตดัทีแ่นะน�าใน L247 และ L254

ส�าหรับ CAM ใหใ้ชข้อ้มลู CAD (จากแคตตาล็อกออนไลน)์ เลอืก radius milling cutter ตามตวัอยา่งตารางตอ่ไปนี ้
คา่ REโดยประมาณ, stockคงเหลอื K1,และคา่ตดัเกนิ K2 แสดงในตารางตอ่ไปนี้

การตดังานทีม่แีรงป้อนลงูและมลัตฟัิงกช์ัน่ 
(APMX) ap=1.2มม. ap=2.0มม.

อตัราป้อนต�า่กบังานปาดหนา้ ap=1.5มม. ap=3.0มม.

ขนาดทัว่ไป 09 ขนาดทัว่ไป 14

(มม.)
สว่น K1 ทีไ่มไ่ดต้ดั  

(มม.)
ความลกึตดัเกนิ

K2 (มม.)

R3.0
(แนะน�า)

(มม.)
สว่น K1 ทีไ่มไ่ดต้ดั  

(มม.)
ความลกึตดัเกนิ

K2 (มม.)

R2.0
(แนะน�า)

ความลกึตดั 
ap (มม.)

สต็อคทีเ่หลอือยู ่H (มม.)
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L

KAPR
42°

RR

LH

D
C

D
C

X

LF

APMX
A1

D
C

O
N

D
C

IN
X

36

19

5

AZ

14

87°
KAPR

P M K N S H

T

F xz

R DCX DC DCINX LF DCON LH A1 APMX AZ

OCTACUT322S32RB a 2 32 23.6 13.1 125 32 45 2.5 7 3 CS350990T TKY10F

zOEMX12T3pppp

xREMX12T3pppp

OCTACUT403S32RB a 3 40 31.7 21.2 125 32 45 2.5 7 3 CS350990T TKY10F

OCTACUT504S32RB a 4 50 41.9 31.4 125 32 45 2.5 7 3 CS350990T TKY10F

OCTACUT634S32RB a 4 63 54.9 44.5 125 32 45 2.5 7 3 CS350990T TKY10F

OCTACUT503S32R a 3 50 38.3 24.5 125 32 45 3 9 4 CS501290T TKY25T zOEMX1705pppp

xREMX1705ppppOCTACUT634S32R a 4 63 51.4 37.6 125 32 45 3 9 4 CS501290T TKY25T

y

OCTACUT
P M K H

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : CS350990T=2.5, CS501290T=7.5 

(ภายใน)

แบบกา้น แสดงดา้มดา้นขวามอื 

ใชใ้บมดีมมุบวก 20°
ส�าหรับใบมดีแปดเหลีย่มและแบบกลม
ใชง้านไดห้ลากหลาย

a

a

a

รหสัสนิคา้ สต็
อค

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.) *

แคลมป์สกรู ประแจ ใบมดี

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

งานปาดแบบมลัตทิาสก์

เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ เหล็กชบุแข็ง
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L

DCX
DC
DCINX

KWW
DCON

L8 C
B

D
P

LF

A
1

A
PM

X

DCSFMS

DCX
DC
DCINX
DCCB A

Z A
1

KWW
DCON

L8 C
B

D
P

LF

A
PM

X

DCSFMS

M8 x 0.75

DCCB A
Z

A
1

A
PM

X

DCINX
DC
DCX

DCCB
DAH A

Z

87°

KAPR

87°

KAPR

KWW
DCON

DCINX
DCCB

LF

DC

A
PM

X
C

B
D

P
L8

DCX

A
Z A
1

DCSFMS

87°

KAPR

87°

KAPR

LF

KWW
DCON

C
B

D
P

L8

DCSFMS

WT
(kg)R DCX DC DCINX LF DCON CBDP DAH DCCB KWW DCSFMS L8 A1 APMX AZ

OCTACUT0403ARB a 3 40 31.7 21.2 40 16 18 ─ 19.47 8.4 33 5.6 0.4 2.5 7 3 1
OCTACUT0504ARB a 4 50 41.9 31.4 50 22 20 11 16 10.4 42.5 6.3 0.5 2.5 7 3 2
OCTACUT0634ARB a 4 63 54.9 44.5 50 22 20 11 16 10.4 44 6.3 0.7 2.5 7 3 2
OCTACUT0805CRB a 5 80 71.9 61.5 50 25.4 26 13 20 9.5 53 6 1.2 2.5 7 3 2

OCTACUT0503AR a 3 50 38.3 24.5 50 22 20 ─ 22.15 10.4 41 6.3 0.5 3 9 4 1
OCTACUT0634AR a 4 63 51.4 37.6 50 22 20 11 16 10.4 44 6.3 0.7 3 9 4 2
OCTACUT0805CR a 5 80 68.4 54.7 50 25.4 26 13 20 9.5 53 6 1.2 3 9 4 2
OCTACUT1006DR a 6 100 88.5 74.7 63 31.75 32 17 45 12.7 70 8 1.6 3 9 4 2
OCTACUT1257ER a 7 125 113.5 99.8 63 38.1 35 ─ 56 15.9 80 10 1.8 3 9 4 3
OCTACUT1608FR a 8 160 148.5 134.8 63 50.8 38 ─ 88.7 19.1 120 11 3.6 3 9 4 4

xz

OCTACUT0403ARB

CS350990T TKY10F ─

HDS08030 ─
zOEMX12T3pppp

xREMX12T3pppp

OCTACUT0504ARB
─

BOES101
OCTACUT0634ARB
OCTACUT0805CRB

─

OCTACUT0503AR

CS501290T ─ TKY25T

HDS10031 ─

zOEMX1705pppp

xREMX1705pppp

OCTACUT0634AR

─

BOES101
OCTACUT0805CR ─
OCTACUT1006DR HSC16035
OCTACUT1257ER
OCTACUT1608FR

─

y

ISO13399 L003
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

อะไหล่

แบบใบมดีขนาดเล็ก
ø40

แบบใบมดีมาตรฐาน
ø50

แบบใบมดี
ขนาดเล็ก

ø50
ø63
ø80

แบบใบมดี
มาตรฐาน

ø63
ø80

  ø100

แบบใบมดีมาตรฐาน
ø125

แบบใบมดีมาตรฐาน
ø160

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : CS350990T=2.5, CS501290T=7.5

แบบอาเบอร์ แสดงดา้มดา้นขวามอื 

รหสัสนิคา้
สต็อค

จ�านวนฟัน
ขนาด (มม.) ความลกึตดัสงูสดุ (มม.)

รปู

รหสัดา้มจับ
*

แคลมป์สกรู ประแจ ประแจ เซท็โบลท์ เซท็โบลท์ ใบมดี

รปู 1 รปู 2 รปู 3 รปู 4

เซท็โบลท์

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

 



L260

L

DCX
DC
DCINX
DCCB A

Z A
1

KWW
DCON

L8 C
B

D
P

LF

A
PM

X

DCSFMS

DCX
DC
DCINX

DCCB

A
Z A
1

KWW
DCON

L8 C
B

D
P

LF

A
PM

X

ø14

ø66.7

DCSFMS

DCX
DC
DCINX
DCCB A

Z A
1

KWW
DCON
DCSFMS

L8
CB

DP

LF

A
PM

X

87°

KAPR

87°

KAPR

87°

KAPR

DCX
DC
DCINX

KWW
DCON

L8 C
B

D
P

LF

A
1

A
PM

X

DCSFMS

M8 x 0.75

DCCB A
Z

A
1

A
PM

X

DCINX
DC
DCX

DCCB
DAH A

Z

87°

KAPR

87°

KAPR

LF

KWW
DCON

C
B

D
P

L8

DCSFMS

WT
(kg)R DCX DC DCINX LF DCON CBDP DAH DCCB KWW DCSFMS L8 A1 APMX AZ

OCTACUT0403ARB a 3 40 31.7 21.2 40 16 18 ─ 19.47 8.4 33 5.6 0.4 2.5 7 3 1
OCTACUT0504ARB a 4 50 41.9 31.4 50 22 20 11 16 10.4 42.5 6.3 0.5 2.5 7 3 2
OCTACUT0634ARB a 4 63 54.9 44.5 50 22 20 11 16 10.4 44 6.3 0.7 2.5 7 3 2
OCTACUT0805ARB a 5 80 71.9 61.5 50 27 23 13 20 12.4 53 7 1.2 2.5 7 3 2

OCTACUT0503AR a 3 50 38.3 24.5 50 22 20 ─ 22.15 10.4 41 6.3 0.5 3 9 4 1
OCTACUT0634AR a 4 63 51.4 37.6 50 22 20 11 16 10.4 44 6.3 0.7 3 9 4 2
OCTACUT0805AR a 5 80 68.4 54.7 50 27 23 13 20 12.4 53 7 1.2 3 9 4 2
OCTACUT1006AR a 6 100 88.5 74.7 50 32 32 ─ 45 14.4 70 8 1.6 3 9 4 3
OCTACUT1257BR a 7 125 113.5 99.8 50 40 32 ─ 56 16.4 80 9 1.8 3 9 4 4
OCTACUT1608CR a 8 160 148.5 134.8 50 40 29 ─ 88.7 16.4 120 9 3.6 3 9 4 5

xz

OCTACUT0403ARB

CS350990T TKY10F ─

HDS08030 ─
zOEMX12T3pppp

xREMX12T3pppp

OCTACUT0504ARB
─

BOES101
OCTACUT0634ARB

─
OCTACUT0805ARB
OCTACUT0503AR

CS501290T ─ TKY25T

HDS10031 ─
zOEMX1705pppp

xREMX1705pppp

OCTACUT0634AR
─

BOES101
OCTACUT0805AR

                                     ―  

OCTACUT1608CR
─

y

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

อะไหล่

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : CS350990T=2.5, CS501290T=7.5 

รปู 1 รปู 2

รปู 4

รปู 3

รปู 5

ส�าหรบัอาเบอร ์เมตรกิซ์
เสน้ผศก.บอร ์ของคตัเตอร ์DCON ถกูระบใุนหนว่ยมลิลเิมตร

แบบอาเบอร์ แสดงดา้มดา้นขวามอื 

รหสัสนิคา้
สต็อค

จ�านวนฟัน
ขนาด (มม.) ความลกึตดัสงูสดุ (มม.)

รปู

รหสัดา้มจับ
*

แคลมป์สกรู ประแจ ประแจ เซท็โบลท์ เซท็โบลท์ ใบมดี

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง) (ใบมดี CBN มจี�าหน่าย 1 ช ิน้ตอ่หนึง่กลอ่ง)

เซท็โบลท์
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L

B
S

IC S

B
S

IC S

LE2.5

AN 
20°

AN 
20°

P
M
K
H

CBN

F7
03

0
VP

15
TF

NX
45

45

M
B7

30 IC S BS

 OEMX12T3ETR1 M T a [ 12.7 3.97 1.0
OEMX12T3ESR1 M S a 12.7 3.97 1.0
OEMX12T3EER1-JS M E a 12.7 3.97 1.0
OEMX1705ETR1 M T a a 17.0 5.0 1.4
OEMX1705ESR1 M S a 17.0 5.0 1.4
OEMX1705EER1-JS M E a 17.0 5.0 1.4
OEMX1705ETR1-JS M T a 17.0 5.0 1.4

REMX12T3EN-JS M E a 12.95 4.17 ─

REMX1705SN M S a 17.25 5.2 ─

REMX1705EN-JS M E a 17.25 5.2 ─

ISO13399 L003
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

*2 ใบมดีทีม่รีอ่งคายเศษ

*2
รอ่งคายเศษ JS

*2
รอ่งคายเศษ JS

*2 รอ่งคายเศษ JS

*1 ใบมดี CBN

*2 รอ่งคายเศษ JS

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

การลบเหลีย่ม : 
   E : วงกลม   S : แชมเฟอร ์+ Hone   T : แชมเฟอร์

ช ิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม เคลอืบ เซอรเ์ม็ท *1 ขนาด (มม.)

รปูทรง

*2

*2

*2

*2

*2

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ
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L

A

B C
D

E

F
G H I

42°

P F7030 240 (180─300) A 0.2 (0.15─0.25)
B 0.2 (0.15─0.25)

VP15TF 180 (100─250) C,E,F 0.2 (0.15─0.25)
D,G,H,I 0.075 (0.05─0.1)

F7030 200 (140─240) A 0.2 (0.15─0.25)
B 0.2 (0.15─0.25)

VP15TF 180 (100─250) C,E,F 0.2 (0.15─0.25)
D,G,H,I 0.075 (0.05─0.1)

F7030 150 (100─170) A 0.2 (0.15─0.25)
B 0.2 (0.15─0.25)

VP15TF 120 (80─160) C,E,F 0.2 (0.15─0.25)
D,G,H,I 0.075 (0.05─0.1)

F7030 130 (90─160) A 0.15 (0.1─0.2)
B 0.15 (0.1─0.2)

VP15TF 120 (80─160) C,E,F 0.1 (0.05─0.15)
D,G,H,I 0.05 (0.025─0.075)

F7030 150 (100─170) A 0.15 (0.1─0.2)
B 0.15 (0.1─0.2)

VP15TF 120 (80─160) C,E,F 0.1 (0.05─0.15)
D,G,H,I 0.05 (0.025─0.075)

M F7030 200 (140─240) A 0.15 (0.1─0.2)
B 0.15 (0.1─0.2)

VP15TF 150 (100─200) C,E,F 0.1 (0.05─0.15)
D,G,H,I 0.075 (0.05─0.1)

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

รายละเอยีดสภาพการตดัทีแ่นะน�าดา้นลา่งนีใ้ชก้บัดา้มขนาดเทา่กบัหรอืนอ้ยกวา่ &80 มม. ส�าหรับคตัเตอรท์มีขีนาดเสน้ผา่ศนูยก์ลางมากกวา่ >&80 ใหเ้พิม่ความเร็วตดัประมาณ 10%
ขนาดขา้งบนส�าหรับ OEMX1705pppp

(งานปาดแชมเฟอร)์

(งานปาดหนา้)
ใชไ้ด ้8 มมุ

(งานปาดหนา้)
ใชไ้ด ้4 มมุ (งานเจาะ)

(งานปาดไหล)่

(แรมป์ป้ิง)
(งานควา้น) (เฮลคิอลคตัติง้) (คอนทวัรม์ลิลิง่)

a ความเร็วรอบ (นาท-ี1)=(1000 x ความเร็วตดั)u(3.14 x DC)
a เทเบลิฟีด (มม./นาท)ี=แรงป้อนตอ่ฟัน x จ�านวนฟัน x ความเร็วรอบคตัเตอร์
หมายเหต ุ1) สภาพการตดัทีแ่นะน�าในตารางนีเ้กดิการสกึหรอดา้นขา้ง 0.3มม. ในระยะเวลาการตดั 30 นาที
หมายเหต ุ2) ในงานมลิลิง่ ควรจับกา้นเขา้ไปมากกวา่ 50มม.
หมายเหต ุ3) ส�าหรับงานเจาะใหใ้ชว้ธิเีจาะเป็นสเต็ป (แนะน�าใหเ้ป็นสเต็ปละ 0.5มม.)
หมายเหต ุ4) เมือ่เกดิการสัน่สะทา้นขึน้ ใหป้รับความเร็วการตดังาน
หมายเหต ุ5) ถา้ใชใ้บมดีแบบกลม ตอ้งแน่ใจวา่สว่นพืน้ทีร่าบนัน้ถกูยดึแน่นเป็นอยา่งดี

3ม
ม.

 (เ
สน้

ผศ
ก.

)

9ม
ม.

 (เ
สน้

ผศ
ก.

)

4ม
ม.

 (เ
สน้

ผศ
ก.

)
ช ิน้งาน ความแข็ง เกรด ความเร็วตดั (ม./นาท)ี แรงป้อนตอ่ฟัน

การใชง้าน (มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว <180HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

180─280HB

280─380HB

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ 35─45HRC

โลหะผสม <300HB

สแตนเลส <270HB
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L

3

42°

C3

DCX
42°3°

9

4 9

4

42
°

2DCX
DCX

5°
4

4

DC
X

2D
CX

K
VP15TF 160 (100─220)

A 0.3 (0.25─0.35)
B 0.25 (0.2─0.3)

C,E,F 0.15 (0.1─0.2)
D,G,H,I 0.075 (0.05─0.1)

MB730 1500 (1000─3000) 0.15 (0.1─0.2)

VP15TF 160 (100─220)

A 0.25 (0.2─0.3)
B 0.2 (0.15─0.25)

C,E,F 0.1 (0.05─0.15)
D,G,H,I 0.05 (0.025─0.075)

VP15TF 140 (90─190)

A 0.25 (0.2─0.3)
B 0.2 (0.15─0.25)

C,E,F 0.1 (0.05─0.15)
D,G,H,I 0.05 (0.025─0.075)

H
VP15TF 80 (50─100)

A 0.15 (0.1─0.2)
B 0.15 (0.1─0.2)

C,E,F 0.1 (0.05─0.12)
D,G,H,I 0.05 (0.025─0.06)

MB730 150 (100─200) 0.15 (0.1─0.2)

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

a ความเร็วรอบ (นาท-ี1)=(1000 x ความเร็วตดั)u(3.14 x DC)
a เทเบลิฟีด (มม./นาท)ี=แรงป้อนตอ่ฟัน x จ�านวนฟัน x ความเร็วรอบคตัเตอร์
หมายเหต ุ1) สภาพการตดัทีแ่นะน�าในตารางนีเ้กดิการสกึหรอดา้นขา้ง 0.3มม. ในระยะเวลาการตดั 30 นาที
หมายเหต ุ2) ในงานมลิลิง่ ควรจับกา้นเขา้ไปมากกวา่ 50มม.
หมายเหต ุ3) ส�าหรับงานเจาะใหใ้ชว้ธิเีจาะเป็นสเต็ป (แนะน�าใหเ้ป็นสเต็ปละ 0.5มม.)
หมายเหต ุ4) เมือ่เกดิการสัน่สะทา้นขึน้ ใหป้รับความเร็วการตดังาน
หมายเหต ุ5) ถา้ใชใ้บมดีแบบกลม ตอ้งแน่ใจวา่สว่นพืน้ทีร่าบนัน้ถกูยดึแน่นเป็นอยา่งดี

ช ิน้งาน ความแข็ง เกรด ความเร็วตดั (ม./นาท)ี แรงป้อนตอ่ฟัน
การใชง้าน (มม./ฟัน)

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ
<350MPa

B (D.O.C 0.1─0.5มม.)

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ
360─500MPa

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ
500─800MPa

เหล็กชบุแข็ง 45─60HRC

B (D.O.C 0.1─0.3มม.)

งานปาดหนา้

ตดัไหลแ่บบลกึ

การปาดมมุ R

การเจาะแบบ Pocket

งานปาดแชมเฟอร์

ขนาดขา้งบนส�าหรับ OEMX1705pppp

ความลกึตดัสงูสดุ

ประมาณ 1.2
ประมาณ 0.1

(รปูทรงผนังดา้นหนา้)

(เส
น้ผ

ศก
)

(เส
น้ผ

ศก
)

แกน แกน

งานเจาะ การตดัลกึสดุ 4มม. 
ดว้ยคมตดัใน

ความกวา้งตดันอ้ยทีส่ดุ 
ทีจ่ะตดัไจออก

คอนทวัร์

การปรับใชง้าน

(เส
น้ผ

ศก
)
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L

KAPR
R

RR

A1

A
PM

XA
Z

ø40
ø50
ø63
ø80

ø100L8
LC

C
B

LC
C

B

C
B

D
P

LF

KWW
DCON

DCSFMS
DCSFMS

LF

KWW
DCON

L8

C
B

D
P

DAH
REDCCB

DCX
DC

DAH
DCCB

DCX
DC

A
PM

X

A
PM

X RE

P M K N S HM S

ARP

y

DCX

‒ &40 HSC08025H
z‒ &50, &63 HSC10030H

&80 &80 HSC12035H
&100 &100 MBA16033H x

z x

WT
RMPX

R DC LF DCON (kg) A1 AZ
80 ARP6PR08008CA a 6 8 68 50 25.4 0.9 2.5 2.5 2.3° 1 RPoT1248
80 ARP6PR08009CA a 6 9 68 50 25.4 0.9 2.5 2.5 2.3° 1 RPoT1248

100 ARP6PR10009DA a 6 9 88 50 31.75 1.4 2.5 2.5 1.7° 2 RPoT1248
100 ARP6PR10011DA a 6 11 88 50 31.75 1.4 2.5 2.5 1.7° 2 RPoT1248

WT
RMPX

R DC LF DCON (kg) A1 AZ
40 ARP5P-040A05AR a 5 5 29.9 40 16 0.2 2.0 1.3 2.8° 1 RPoT1040
40 ARP6P-040A04AR a 6 4 28 40 16 0.2 2.0 1.1 2.7° 1 RPoT1248
50 ARP5P-050A06AR a 5 6 39.9 40 22 0.3 2.0 1.8 2.9° 1 RPoT1040
50 ARP5P-050A07AR a 5 7 39.9 40 22 0.3 2.0 1.8 2.9° 1 RPoT1040
50 ARP6P-050A05AR a 6 5 38 40 22 0.3 2.0 1.7 2.9° 1 RPoT1248
50 ARP6P-050A06AR a 6 6 38 40 22 0.3 2.0 1.7 2.9° 1 RPoT1248
63 ARP5P-063A07AR a 5 7 52.9 40 22 0.5 2.5 2.5 3.0° 1 RPoT1040
63 ARP5P-063A08AR a 5 8 52.9 40 22 0.5 2.5 2.5 3.0° 1 RPoT1040
63 ARP6P-063A06AR a 6 6 51 40 22 0.4 2.5 2.5 3.1° 1 RPoT1248
63 ARP6P-063A07AR a 6 7 51 40 22 0.4 2.5 2.5 3.1° 1 RPoT1248
80 ARP6P-080A08AR a 6 8 68 50 27 0.9 2.5 2.5 2.3° 1 RPoT1248
80 ARP6P-080A09AR a 6 9 68 50 27 0.9 2.5 2.5 2.3° 1 RPoT1248

100 ARP6P-100B09AR a 6 9 88 50 32 1.5 2.5 2.5 1.7° 2 RPoT1248
100 ARP6P-100B11AR a 6 11 88 50 32 1.5 2.5 2.5 1.7° 2 RPoT1248

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

a
a
a

เกดิการแกวง่ไดย้ากในขณะทีเ่ปลีย่นมมุ
ระบบแคลมป์ทีแ่ข็งแรง
มสีต็อคมาตรฐานทีม่คีมมดีหลากหลายรปูแบบ

รปู 1 รปู 2

แบบอาเบอร์

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

สแตนเลส อลัลอยทนความรอ้น

งานปาดแบบมลัตทิาสก์

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

การตดิตัง้ = หน่วยวดันิว้, มรีหูลอ่เย็น

การตดิตัง้ = หน่วยวดัมลิลเิมตร, มรีหูลอ่เย็น

DCX
(มม.)

รหสัสนิคา้
สต็อค RE

(มม.) จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.) ความลกึตดั 

สงูสดุ (มม.) ชนดิ 
(รปู) ใบมดี

DCX
(มม.)

รหสัสนิคา้
สต็อค RE

(มม.) จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.) ความลกึตดั 

สงูสดุ (มม.) ชนดิ 
(รปู) ใบมดี

* ส�าหรับความกวา้งสงูสดุส�าหรับตดังาน (APMX) โปรดดทูีห่นา้ L267

เซท็โบลท์ รปูทรงDCON
หน่วยวดันิว้

DCON
หน่วยวดัมลิลเิมตร 

* *

มรีหูลอ่เย็น
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L

ISO13399 L003
P001
Q001

DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8

40 ARP5P-040A05AR 16 18 9 14 14.0 34 8.4 5.6 1
40 ARP6P-040A04AR 16 18 9 13.4 13.9 34 8.4 5.6 1
50 ARP5P-050A06AR 22 20 11 17 12.0 45 10.4 6.3 1
50 ARP5P-050A07AR 22 20 11 17 12.0 45 10.4 6.3 1
50 ARP6P-050A05AR 22 20 11 17 11.9 45 10.4 6.3 1
50 ARP6P-050A06AR 22 20 11 17 11.9 45 10.4 6.3 1
63 ARP5P-063A07AR 22 20 11 17 12.0 50 10.4 6.3 1
63 ARP5P-063A08AR 22 20 11 17 12.0 50 10.4 6.3 1
63 ARP6P-063A06AR 22 20 11 17 11.9 50 10.4 6.3 1
63 ARR6P-063A07AR 22 20 11 17 11.9 50 10.4 6.3 1
80 ARP6PR08008CA 25.4 26 20 13 14.9 56 9.5 6.0 1
80 ARP6PR08009CA 25.4 26 20 13 14.9 56 9.5 6.0 1
80 ARP6P-080A08AR 27 23 13 20 14.9 56 12.4 7.0 1
80 ARP6P-080A09AR 27 23 13 20 14.9 56 12.4 7.0 1

100 ARP6PR10009DA 31.75 32 31.75 45 11.9 70 12.7 8.0 2
100 ARP6PR10011DA 31.75 32 31.75 45 11.9 70 12.7 8.0 2
100 ARP6P-100B09AR 32 26 45 32 16.9 78 14.4 8.0 2
100 ARP6P-100B11AR 32 26 45 32 16.9 78 14.4 8.0 2

 

ARP5 TPS351B TIP10D MK1KS
ARP6 TPS4 TIP15D MK1KS

−
HSD04004H06 HSD04004H08 HSD04004H12 HSD04004H16 HSS04004

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

ตารางและรายการขนาดการตดิตัง้

อะไหล่

DCX
(มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.)
ชนดิ 
(รปู)

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TPS351B=2.5,TPS4=3.5

ชนดิตวัมดีคทัเตอร์

*

ใบมดี แคลมป์สกรู ประแจ (ใบมดี) สารหลอ่ลืน่กนัหนดื

<1Mpa
(<20 l/min) ←มาตรฐาน→

>5Mpa
(>30 l/min)

>7Mpa
(>50 l/min) เพือ่เสยีบรนู�้าหลอ่เย็น

เสน้ผา่ศนุยก์ลางหวัฉีด ø0.6mm ø0.8mm ø1.2mm ø1.6mm
รหสัสนิคา้

หมายเหต ุ1)  หวัจา่ยน�้าหลอ่เย็นขนาดตา่งๆสามารถปรับแรงดนัน ้�าหลอ่เย็นได ้
ใหเ้ลอืกหวัฉีดตามสเปคทีก่�าหนด

หมายเหต ุ2) ใช ้HSS04004 (JIS B 1177 flat point  M4x4, แรงบดิแคลมป์ 1.5 นวิตนัเมตร) เพือ่เสยีบรนู�้าหลอ่เย็น
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L

D
C

O
N

D
C

X
D

C

LHRE
APMX

LF

B2

D
C

X

LH
LF

D
C

O
ND
C

APMX
REy

ARP5 TPS351B TIP10D MK1KS

ARP6 TPS4 TIP15D MK1KS

−
HSD04004H06 HSD04004H08 HSD04004H12 HSD04004H16 HSS04004

WT
RMPX

R DC LF LH DCON B2 (kg) A1 AZ
25 ARP5PR2503SA25M a 5 3 15 140 60 25 1.10° 0.4 1.0 0.40 1.8° 1 RPoT1040
25 ARP5PR2502SA25L a 5 2 15 180 80 25 0.80° 0.6 1.0 0.40 1.8° 1 RPoT1040
32 ARP5PR3204SA32M a 5 4 22 150 70 32 0.92° 0.8 1.0 0.65 1.9° 1 RPoT1040
32 ARP6PR3203SA32M a 6 3 20 150 70 32 0.51° 0.8 1.0 0.60 2.0° 1 RPoT1248
32 ARP5PR3203SA32L a 5 3 22 200 120 32 0.94° 1.0 1.0 0.65 1.9° 1 RPoT1040
32 ARP6PR3202SA32L a 6 2 20 200 120 32 0.52° 1.0 1.0 0.60 2.0° 1 RPoT1248
40 ARP6PR4004SA32M a 6 4 28 150 50 32 − 0.9 2.5 1.15 2.7° 2 RPoT1248
40 ARP6PR4003SA32L a 6 3 28 250 50 32 − 1.5 2.5 1.15 2.7° 2 RPoT1248
50 ARP6PR5005SA42M a 6 5 38 150 50 42 − 1.5 2.5 1.70 2.9° 2 RPoT1248
50 ARP6PR5004SA42L a 6 4 38 250 50 42 − 2.5 2.5 1.70 2.9° 2 RPoT1248

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

งานปาด

*

แคลมป์สกรู ประแจ (ใบมดี) สารป้องกนัการไหม ้

แบบดา้ม

รปู 1

รปู 2

อะไหล่

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TPS351B=2.5,TPS4=3.5

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : HSD0400Hpp=1.5

<1Mpa
(<20 l/min) ←มาตรฐาน→

>5Mpa
(>30 l/min)

>7Mpa
(>50 l/min) เพือ่เสยีบรนู�้าหลอ่เย็น

เสน้ผา่ศนุยก์ลางหวัฉีด ø0.6มม. ø0.8มม. ø1.2มม. ø1.6มม.
รหสัสนิคา้ * * * *

หมายเหต ุ1)  หวัจา่ยน�้าหลอ่เย็นขนาดตา่งๆสามารถปรับแรงดนัน ้�าหลอ่เย็นได ้
ใหเ้ลอืกหวัฉีดตามสเปคทีก่�าหนด

หมายเหต ุ2) ใช ้HSS04004 (JIS B 1177 flat point  M4x4, แรงบดิแคลมป์ 1.5 นวิตนัเมตร) เพือ่เสยีบรนู�้าหลอ่เย็น

มรีหูลอ่เย็น

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

DCX
(มม.)

รหสัสนิคา้
สต็อค RE

(มม.) จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.) ความลกึตดั 

สงูสดุ (มม.) ชนดิ 
(รปู) ใบมดี

* ส�าหรับความกวา้งสงูสดุส�าหรับตดังาน (APMX) โปรดดทูีห่นา้ L267

*

*
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L

D
C

S10

D
C

X

LF
APMX

OAL

D
C

O
N

B
D

CRKS
RE

IC S

AN 
11°

M
S

IC S
APMX

MC
70

20
MP

71
30

MP
91

30
MP

91
40

ARP5

RPHT1040M0E4-L H E a a a 10 3.97 5.0 −
RPMT1040M0E4-L M E a a a 10 3.97 5.0 −
RPMT1040M0E8-L1 M E a a a a 10 3.97 5.0 1.4
RPMT1040M0E4-L2 M E a 10 3.97 5.0 −
RPHT1040M0E4-M H E a a a 10 3.97 5.0 −
RPMT1040M0E4-M M E a a a 10 3.97 5.0 −
RPMT1040M0E8-M1 M E a a a a 10 3.97 5.0 1.4
RPMT1040M0E4-M2 M E a 10 3.97 5.0 −
RPHT1040M0E4-R H E a a a 10 3.97 5.0 −
RPMT1040M0E4-R M E a a a 10 3.97 5.0 −
RPMT1040M0E8-R1 M E a a a 10 3.97 5.0 1.4

ARP6

RPHT1248M0E4-L H E a a a 12 4.76 6.0 −
RPMT1248M0E4-L M E a a a 12 4.76 6.0 −
RPMT1248M0E8-L1 M E a a a a 12 4.76 6.0 1.7
RPMT1248M0E4-L2 M E a 12 4.76 6.0 −
RPHT1248M0E4-M H E a a a 12 4.76 6.0 −
RPMT1248M0E4-M M E a a a 12 4.76 6.0 −
RPMT1248M0E8-M1 M E a a a a 12 4.76 6.0 1.7
RPMT1248M0E4-M2 M E a 12 4.76 6.0 −
RPHT1248M0E4-R H E a a a 12 4.76 6.0 −
RPMT1248M0E4-R M E a a a 12 4.76 6.0 −
RPMT1248M0E8-R1 M E a a a 12 4.76 6.0 1.7

y

ISO13399 L003 P001
L341 Q001

WT
RMPX

R DC DCON DCSFMS OAL LF S10 CRKS (kg) A1 AZ
25 ARP5PR2502AM1235 a 5 2 15 12.5 23.5 57 35 19 M12 0.1 − 0.40 1.8° RPoT1040
25 ARP5PR2503AM1235 a 5 3 15 12.5 23.5 57 35 19 M12 0.1 − 0.40 1.8° RPoT1040
32 ARP5PR3203AM1640 a 5 3 22 17.0 28.5 63 40 24 M16 0.2 1.0 0.65 1.9° RPoT1040
32 ARP5PR3204AM1640 a 5 4 22 17.0 28.5 63 40 24 M16 0.2 1.0 0.65 1.9° RPoT1040
32 ARP6PR3202AM1640 a 6 2 20 17.0 28.5 63 40 24 M16 0.2 1.0 0.60 2.0° RPoT1248
32 ARP6PR3203AM1640 a 6 3 20 17.0 28.5 63 40 24 M16 0.2 1.0 0.60 2.0° RPoT1248
40 ARP6PR4003AM1640 a 6 3 28 17.0 28.5 63 40 24 M16 0.2 2.5 1.15 2.7° RPoT1248
40 ARP6PR4004AM1640 a 6 4 28 17.0 28.5 63 40 24 M16 0.2 2.5 1.15 2.7° RPoT1248

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชนดิสกรอูนิ

ใบมดี

อะไหล่
อาเบอร์ ขอ้มลูทางเทคนคิ

* ส�าหรับความกวา้งสงูสดุส�าหรับตดังาน (APMX) โปรดดทูีห่นา้ L267
หมายเหต ุ1) ส�าหรับอารเ์บอรแ์บบ ขนัสกร ูอา้งองิหนา้ L341

มรีหูลอ่เย็น

หมายเหตุ 1) เม็ดมีด 8 มุมสามารถใช้ความลึกในการตัดเทียบเท่ากับเม็ดมีด 4 มุมได้

DCX
(มม.)

รหสัสนิคา้
สต็อค RE

(มม.) จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.) ความลกึตดั 

สงูสดุ (มม.) ใบมดี

ชิน้งาน

สแตนเลส สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ
การลบเหลีย่ม :
 E : วงกลม

อลัลอยทนความรอ้น, ไททาเนยีม อลัลอย

รปูรา่ง

ปร
ะเภ

ทห
วัต

ดัเต
อร

์

รหสัสนิคา้ ประเภท ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง

4 มมุ 8 มมุ

ความตา้นทานต�า่,ความแมน่ย�าสงู
ความตา้นทานต�า่
ความตา้นทานต�า่, 8 มมุ
ความตา้นทานต�า่, ความแข็งแกรง่สงู
ทัว่ไป, ความแมน่ย�าสงู
วตัถปุระสงคท์ัว่ไป
ทัว่ไป, 8 มมุ
ทัว่ไป, ความแข็งแกรง่สงู
เสรมิแรงขอบ, ความแมน่ย�าสงู
เสรมิแรงขอบ
เสรมิแรงขอบ, 8 มมุ
ความตา้นทานต�า่,ความแมน่ย�าสงู
ความตา้นทานต�า่
ความตา้นทานต�า่, 8 มมุ
ความตา้นทานต�า่, ความแข็งแกรง่สงู
ทัว่ไป, ความแมน่ย�าสงู
วตัถปุระสงคท์ัว่ไป
ทัว่ไป, 8 มมุ
ทัว่ไป, ความแข็งแกรง่สงู
เสรมิแรงขอบ
เสรมิแรงขอบ
เสรมิแรงขอบ, 8 มมุ

*

 

 



L268

L

M MC7020 220 (170─270) 0.2 (0.1─0.35)

MP7130 200 (150─250) 0.2 (0.1─0.35)

>200HB
MC7020 190 (140─240) 0.2 (0.1─0.35)

MP7130 170 (120─220) 0.2 (0.1─0.35)

MC7020 180 (130─230) 0.2 (0.1─0.35)

MP7130 160 (110─210) 0.2 (0.1─0.35)

MC7020 240 (190─290) 0.2 (0.1─0.35)

MP7130 200 (150─250) 0.2 (0.1─0.35)

>200HB
MC7020 240 (190─290) 0.2 (0.1─0.35)

MP7130 200 (150─250) 0.2 (0.1─0.35)

<450HB
MC7020 170 (120─220) 0.2 (0.1─0.35)

MP7130 150 (100─200) 0.2 (0.1─0.35)

M MC7020 150 (100─200) 0.2 (0.1─0.35)

MP7130 130 (80─180) 0.2 (0.1─0.35)

>200HB
MC7020 120 (70─170) 0.2 (0.1─0.35)

MP7130 100 (80─150) 0.2 (0.1─0.35)

MC7020 120 (70─170) 0.2 (0.1─0.35)

MP7130 100 (80─150) 0.2 (0.1─0.35)

MC7020 170 (120─220) 0.2 (0.1─0.35)

MP7130 130 (80─180) 0.2 (0.1─0.35)

>200HB
MC7020 170 (120─220) 0.2 (0.1─0.35)

MP7130 130 (80─180) 0.2 (0.1─0.35)

<450HB
MC7020 110 (60─160) 0.2 (0.1─0.35)

MP7130 90 (50─140) 0.2 (0.1─0.35)

S
─

MP9130 45 (30─55) 0.1 (0.05─0.15)

MP9140 40 (30─50) 0.1 (0.05─0.15)

─
MP9130 35 (15─45) 0.1 (0.05─0.15)

MP9140 30 (15─40) 0.1 (0.05─0.15)

y

y

ARP5 2.3 1.5 1.2 1.1 1.0 0.9 0.8 0.8 0.8 ─

ARP6 2.5 1.7 1.3 1.1 1.0 1.0 0.9 0.9 0.8 0.8 

y

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชิน้งาน ความแข็ง เกรด vc 
(ม./นาท)ี fz (มม./ฟัน)

สแตนเลส austenitic <200HB

สแตนเลส austenitic

เหล็ก ดเูพล็กซ์ <280HB

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ <200HB

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ

ชิน้งาน ความแข็ง เกรด vc 
(ม./นาท)ี fz (มม./ฟัน)

สแตนเลส austenitic <200HB

สแตนเลส austenitic

เหล็ก ดเูพล็กซ์ <280HB

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ <200HB

Ferritic,เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ

เหล็กชบุแข็ง แบบตกผลกึ

ไททาเนยีม อลัลอย

อลัลอยทนความรอ้น

หมายเหต ุ1) เงือ่นไขการกลงึเพือ่ไมใ่หเ้กดิการสัน่สะเทอืน ในสภาพทีเ่ครือ่งจักรและชิน้งานมคีวามแข็งสงู
 กรณีทีเ่กดิแรงสัน่สะเทอืน หรอืเศษของเม็ดมดีอนิเสริท์ขึน้ในระหวา่งกลงึ กรณุาปรับตัง้ใหเ้หมาะสม
 กรณีทีป่รมิาณกระทุง้ออกมคีา่มาก หรอืกรณีทีท่�าการกลงึพ็อกเกต็ กรณุาใชโ้ดยลดแตล่ะเงือ่นไขลง
หมายเหต ุ2) ระดบัการตัง้คา่การสง่ ตอ่ 1 คมมดี จะเป็นคา่ทีก่�าหนดใหร้ะยะกนิลกึในทศิทางแกน ARP5 ap = 2.5 มลิลเิมตร และ ARP6 ap = 3 มลิลเิมตร
 กรณุาใชง้านดว้ยการใชค้า่ปรับแก ้F ตามตารางทีแ่นบ และตามการเปลีย่นแปลง ap
 ตวัอยา่ง การป้อนตอ่ 1 มดีทีแ่นะน�า ในกรณี ARP5 SUS304 และ MP7130 ap = 1 : 0.2 มม./t.×1.5 (คา่ปรับแก ้F) = 0.3 มม./t
หมายเหต ุ3) ในการเซาะรอ่ง การป้อนทีแ่นะน�าคอื ประมาณ 70% ส�าหรับงานตดัแบบกดัวงกลม งานเจาะ และงานกดัแนวขา้ง กรณุาใชท้ีป่ระมาณ 50%
หมายเหต ุ4) ในการกลงึโลหะผสมไททาเนยีม และโลหะผสมทีท่นความรอ้นขอแนะน�าใหใ้ชก้ารหลอ่เย็นเตมิน�้ามนัสว่นใน
 ถา้ใชห้วัฉีดหลอ่เย็นทีว่างจ�าหน่ายแยกตา่งหาก จะไดผ้ลดยีิง่ขึน้

การตดัแบบแหง้
สภาพการตดัทีแ่นะน�า

การตดัแบบเปียก

คา่ปรบัแกป้รมิาณการป้อน F ตอ่ 1 มดี เนือ่งจากการเปลีย่นแปลงของระยะกนิลกึในทศิทางแนวแกน ap

ดา้ม ap=0.5มม. ap=1มม. ap=1.5มม. ap=2มม. ap=2.5มม. ap=3มม. ap=3.5มม. ap=4มม. ap=5มม. ap=6มม.

หมายเหต ุ1) กรณีทีใ่ชเ้กนิความลกึของระยะกนิลกึ ในทศิทางแนวแกนทีแ่นะน�า อาจท�าใหค้วามคงทนของตวับอดีเ้ครือ่งมอืดอ้ยลง
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L

DCX RE

40 5 ARP5P-040A05AR 5
6 ARP6P-040A04AR 4

50
5 ARP5P-050A06AR 6

ARP5P-050A07AR 7

6 ARP6P-050A05AR 5
ARP6P-050A06AR 6

63
5 ARP5P-063A07AR 7

ARP5P-063A08AR 8

6 ARP6P-063A06AR 6
ARP6P-063A07AR 7

80 6 ARP6PR08008CA 8
ARP6PR08009CA 9

100 6 ARP6PR10009DA 9
ARP6PR10011DA 11

25 5 ARP5PR2502AM1235 2
ARP5PR2503AM1235 3

32
5 ARP5PR3203AM1640 3

ARP5PR3204AM1640 4

6 ARP6PR3202AM1640 2
ARP6PR3203AM1640 3

40 6 ARP6PR4003AM1640 3
ARP6PR4004AM1640 4

DCX RE

25 5 ARP5PR25

32 5 ARP5PR32
6 ARP6PR32

40 6 ARP6PR40
50 6 ARP6PR50

DCX RE
RMPX AE1

40 5 ARP5P-040A 2.8° 70 78 1.30 2.0
6 ARP6P-040A 2.7° 68 78 1.15 2.0

50 5 ARP5P-050A 2.9° 90 98 1.85 2.0
6 ARP6P-050A 2.9° 88 98 1.70 2.0

63 5 ARP5P-063A 3.0° 116 124 2.50 2.5
6 ARP6P-063A 3.1° 114 124 2.50 2.5

80 6 ARP6PR080 2.3° 148 158 2.50 2.5
100 6 ARP6PR100 1.7° 188 198 2.50 2.5
25 5 ARP5PR25 1.8° 40 48 0.40 1.0

32 5 ARP5PR32 1.9° 54 62 0.65 1.0
6 ARP6PR32 2.0° 52 62 0.60 1.0

40 6 ARP6PR40 2.7° 68 78 1.15 2.5
50 6 ARP6PR50 2.9° 88 98 1.70 2.5
25 5 ARP5PR25 1.8° 40 48 0.40 -

32 5 ARP5PR32 1.9° 54 62 0.65 1.0
6 ARP6PR32 2.0° 52 62 0.60 1.0

40 6 ARP6PR40 2.7° 68 78 1.15 2.5

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

หมายเหต ุ1) ถา้เศษยาวสามารถกระจายได ้แน่ใจวา่มกีารป้องกนัเพยีงพอ ใหร้ะมดัระวงัไวก้อ่น
หมายเหต ุ2) เมือ่ท�าการเจาะรตูวัหนอนระวงัอยา่งใหค้วามลกึของระยะกนิลกึตอ่ 1 รอบ เกนิกวา่ APMX สงูสดุ
หมายเหต ุ3)  รอยศนูยก์ลางเครือ่งมอื &dc เมือ่เจาะรตูวัหนอน จะค�านวณดว้ยสตูรดงัตอ่ไปนี ้(รอยศนูยก์ลางเครือ่งมอื &dc = เสน้ผา่ศนูยก์ลางรทูีต่อ้งการ &DH - 

เสน้ผา่ศนูยก์ลางเครือ่งมอื &DCX)
หมายเหต ุ4)  เพือ่ป้องกนัปัญหาจากเศษขบทีเ่ขา้ไป กรณุาเป่าลมเพือ่ก�าจัดเศษออกใหส้ะอาด โดยเฉพาะเมือ่ท�าการเซาะรอ่ง งานกดัแบบวงกลม งาน

กดัเกลยีว และงานเจาะ
หมายเหต ุ5)  หวัคตัเตอรท์ีม่เีสน้ผา่ศนูยก์ลางขนาดเล็กทีม่ฟัีนจ�านวนมากจะท�าใหเ้กดิรอยแตกขนาดเล็กกวา่  

ใหร้ะวงัเรือ่งความลกึของการตดัและอตัราการป้อนเนือ่งจากอาจเกดิ ชปิจะไปอดุตนั (chip clogging)
หมายเหต ุ6)  เมือ่ตดังานดว้ย คตัเตอรท์ีม่เีสน้ผา่ศนูยก์ลางขาดใหญด่ว้ยการกนิงานทีก่วา้ง (ae)  ขนาดใหญ ่

จะไดเ้ศษชปิทีย่าวและเพิม่ความเสีย่งทีช่ปิจะไปอดุตนั(chip clogging)  ดงันัน้กรณุาปรับความลกึการตดัและอตัราการป้อนกอ่นตดังาน

ความลกึและความกวา้งของการตดั

ประเภทการตดิตัง้ (มม.) (มม.) รหสัสนิคา้ จ�านวนฟัน ความลกึตดั 
ap (มม.)

ความกวา้งตดั
ae (mm)

อาเบอร์

<2.5 <1.0DCX
<3.5 <1.0DCX
<2.5 <1.0DCX
<1.5 <1.0DCX
<3.5 <1.0DCX
<2.5 <1.0DCX
<2.5 <0.75DCX
<1.5 <0.75DCX
<3.5 <0.75DCX
<2.5 <0.75DCX
<3.5 <0.6DCX
<2.5 <0.6DCX
<3.5 <0.5DCX
<2.5 <0.5DCX

สกรเูขา้

<2.5 <1.0DCX
<1.5 <1.0DCX
<2.5 <1.0DCX
<2.5 <1.0DCX
<3.5 <1.0DCX
<3.5 <1.0DCX
<3.5 <1.0DCX
<3.5 <1.0DCX

ประเภทการตดิตัง้ (มม.) (มม.) งานปาด ความลกึตดั 
ap (มม.)

ความกวา้งตดั
ae (mm)

แบบ

<1.5 <1.0DCX
<2.5 <1.0DCX
<3.5 <1.0DCX
<3.5 <1.0DCX
<3.5 <1.0DCX

คา่สงูสดุแยกตาม Mode

ประเภทการตดิตัง้ (มม.) (มม.) งานปาด
แรมป์ป้ิง การเจาะแบบเฮลคิอล ความลกึของการเจาะ การกดัขา้ง

DH max. (มม.) DH min. (มม.) สงูสดุ 
AZ (มม.) (มม.)

อาเบอร์

แบบ

สกรเูขา้

*

*

*  สเปคการตดังานเมือ่ใชป้ระเภท 8 มมุ,  ความลกึของการตดัสงูสดุควรเป็น 1.4 มม. ส�าหรับ ARP5 และ 1.7 มม. ส�าหรับ ARP6
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L

LF

D
C

X
D

C

LH
APMX

DC
ON

LF

D
C

X

D
C

LH

DC
ON

LF

D
C

X
D

C

LH

D
C

O
N

IC ±0.025 S ±0.025

15°

KAPR
R

RR

APMX

APMX

P M K N S H

APMX

R DCX DCON DC LF LH

ARX25R102SA10S a 2 10 10   5 120 20 2.5 1 TPS20 TIP06F RDMW0517M0E

ARX30R122SA10S a 2 12 10   6 120 20 3.0 2 TPS22S TIP07FS RDMW0620M0E

ARX35R142SA12S a 2 14 12   7 140 20 3.5 2 TPS22 TIP07FS RDMW0724M0E

ARX25R122SA10S a 2 12 10   7 120 20 2.5 3 TPS20 TIP06F RDMW0517M0E

ARX25R163SA16S a 3 16 16 11 180 20 2.5 1 TPS20 TIP06F RDMW0517M0E

ARX30R163SA16S a 3 16 16 10 180 20 3.0 1 TPS22 TIP07FS RDMW0620M0E

ARX25R173SA16S a 3 17 16 12 180 20 2.5 1 TPS20 TIP06F RDMW0517M0E

ARX30R173SA16S a 3 17 16 11 180 20 3.0 1 TPS22 TIP07FS RDMW0620M0E

ARX25R204SA20S a 4 20 20 15 180 20 2.5 1 TPS20 TIP06F RDMW0517M0E

ARX30R203SA20S a 3 20 20 14 180 20 3.0 1 TPS22 TIP07FS RDMW0620M0E

ARX25R224SA20S a 4 22 20 17 180 20 2.5 3 TPS20 TIP06F RDMW0517M0E

ARX30R224SA20S a 4 22 20 16 180 20 3.0 3 TPS22 TIP07FS RDMW0620M0E

ARX25R255SA20S a 5 25 20 20 180 20 2.5 3 TPS20 TIP06F RDMW0517M0E

ARX30R254SA20S a 4 25 20 19 180 20 3.0 3 TPS22 TIP07FS RDMW0620M0E

P
M
K
H

M
P8

01
0

VP
15

TF IC S

RDMW0517M0E a a 5.0 1.70
RDMW0620M0E a a 6.0 1.99
RDMW0724M0E a a 7.0 2.38

y

ARX
P M K H

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

*1 แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TPS20=0.5, TPS22S=0.5, TPS22=0.5

รปู 2 (แบบศนูยก์ลางคมตดั)

รปู 3 (แบบไมไ่ดอ้ยูศ่นูยก์ลางคมตดั (ฟัน-หลากหลาย))

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

มมุบวก 15° 
คา่ความผดิพลาดชัน้ M
การประยกุตม์ผีลกบัการแปรรปู

a

a

แบบกา้นเหล็ก

แบ
บ

รหสัสนิคา้ สต็
อค

รหู
ลอ่

เย็
น

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.)
(มม.)

รปู
*1

แคลมป์สกรู ประแจ ใบมดี

ศนู
ยก์

ลา
งก

ารต
ดั

u

u

u

ไม
ไ่ด

อ้ย
ูศ่นู

ยก์
ลา

งก
าร

ตดั
 (ฟั

น-
หล

าก
หล

าย
) u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุสแตนเลส

เหล็กหลอ่
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้

เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง

รปู 1

งานปาดแบบมลัตทิาสก์
เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ เหล็กชบุแข็ง

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

มรีหูลอ่เย็น

 



L271

L

LF

D
C

X

D
C

LH

DC
ON

15

LF

D
C

X

D
C

LH

D
C

O
N

15

LF

D
C

X

D
C

LH

DC
ON

15

D
C

X
D

C

D
C

O
N

LF

D
C

SF
M

S

OAL

A

A

CRKS

S10

APMX

APMX

APMX

APMX

APMX

R DCX DCON DC LF LH

ARX25R102SA10LW a 2 10 10 5 150 40 2.5 1 TPS20 TIP06F RDMW0517M0E

ARX30R122SA10LW a 2 12 10 6 150 40 3.0 2 TPS22S TIP07FS RDMW0620M0E

ARX35R142SA12LW a 2 14 12 7 170 40 3.5 2 TPS22 TIP07FS RDMW0724M0E

ARX25R122SA10LW a 2 12 10 7 150 40 2.5 3 TPS20 TIP06F RDMW0517M0E

WT
(kg)

APMX

R DCX DCON DC DCSFMS OAL LF S10 CRKS

ARX25R163M08A30 a 3 16 8.5 11 14.7 48 30 10 M8 0.1 2.5 TPS20 TIP06F RDMW0517M0E

ARX25R173M08A30 a 3 17 8.5 12 14.5 48 30 10 M8 0.1 2.5 TPS20 TIP06F RDMW0517M0E

ARX25R204M10A30 a 4 20 10.5 15 18.6 49 30 14 M10 0.2 2.5 TPS20 TIP06F RDMW0517M0E

ARX25R224M10A30 a 4 22 10.5 17 18.5 49 30 14 M10 0.2 2.5 TPS20 TIP06F RDMW0517M0E

ARX25R255M12A35 a 5 25 12.5 20 23.6 57 35 19 M12 0.2 2.5 TPS20 TIP06F RDMW0517M0E

ARX30R163M08A30 a 3 16 8.5 11 14.6 48 30 10 M8 0.1 3.0 TPS22 TIP07FS RDMW0620M0E

ARX30R173M08A30 a 3 17 8.5 12 14.5 48 30 10 M8 0.1 3.0 TPS22 TIP07FS RDMW0620M0E

ARX30R203M10A30 a 3 20 10.5 15 18.5 49 30 14 M10 0.2 3.0 TPS22 TIP07FS RDMW0620M0E

ARX30R224M10A30 a 4 22 10.5 17 18.5 49 30 14 M10 0.2 3.0 TPS22 TIP07FS RDMW0620M0E

ARX30R254M12A35 a 4 25 12.5 20 23.4 57 35 19 M12 0.2 3.0 TPS22 TIP07FS RDMW0620M0E

y

y

ISO13399 L003
L341
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
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ปล
ีย่น
ใบ
มดี

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TPS20=0.5, TPS22S=0.5, TPS22=0.5

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TPS20=0.5, TPS22=0.5
หมายเหต ุ1) ส�าหรับอารเ์บอรแ์บบ ขนัสกร ูอา้งองิหนา้ L341

รปู 1

รปู 2

รปู 3

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

แบบกา้นคารไ์บด์

ชนดิสกรอูนิ
สว่น A-A

แบ
บ

รหสัสนิคา้ สต็
อค

รหู
ลอ่

เย็
น

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.)
(มม.)

รปู
*

แคลมป์สกรู ประแจ ใบมดี

ศนู
ยก์

ลา
งก

ารต
ดั

u

u

u

ไมไ่
ดอ้ย

ูศ่นูย
ก์ลา

งกา
รตดั

(ฟัน
-หล

ากห
ลาย

) u

รหสัสนิคา้ สต็
อค

รหู
ลอ่

เย็
น

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

(มม.)

*

แคลมป์สกรู ประแจ ใบมดี

u

u

u

u

u

u

u

u

u

u

อาเบอร์
อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

มรีหูลอ่เย็น

มรีหูลอ่เย็น
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L

ARX25RpppSAppS
ARX25RpppMppApp

ARX30RpppSAppS
ARX30RpppMppApp

ARX35RpppSAppS

P VP15TF 180 (150─220)

VP15TF 160 (120─200)

M VP15TF 150 (120─180)

K VP15TF 180 (150─220)

VP15TF 120 (80─160)

H VP15TF 80 (50─120)

MP8010 80 (50─120)

y

y

y

y

ARX25RpppSAppS
ARX25RpppMppApp

ARX30RpppSAppS
ARX30RpppMppApp

ARX35RpppSAppS

P VP15TF 180 (150─220)

VP15TF 160 (120─200)

M VP15TF 150 (120─180)

K VP15TF 180 (150─220)

VP15TF 120 (80─160)

H VP15TF 80 (50─120)

MP8010 80 (50─120)

ARX25RpppSAppS
ARX25RpppMppApp

ARX30RpppSAppS
ARX30RpppMppApp

ARX35RpppSAppS

P VP15TF 180 (150─220)

VP15TF 160 (120─200)

M VP15TF 150 (120─180)

K VP15TF 180 (150─220)

VP15TF 120 (80─160)

H VP15TF 80 (50─120)

MP8010 80 (50─120)

ARX25RpppSAppS
ARX25RpppMppApp

ARX30RpppSAppS
ARX30RpppMppApp

ARX35RpppSAppS

P VP15TF 180 (150─220)

VP15TF 160 (120─200)

M VP15TF 150 (120─180)

K VP15TF 180 (150─220)

VP15TF 120 (80─160)

H VP15TF 80 (50─120)

MP8010 80 (50─120)

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

งานปาดไหล • การเจาะแบบ Pocket • แรมป์ป้ิง • งานกอ็บป้ี

งานสล็อตมลิลิง่

งาน plunging

การเจาะแบบเฮลคิอล 

หมายเหต ุ1) เมือ่ท�าการกดัแบบวงกลม กรณุาดขูดีจ�ากดัในการตดัแยกตามรปูแบบ

สภาพการตดัทีแ่นะน�า
หมายเหต ุ1) สภาพการตดัดา้นลา่งเป็นเพยีงแคก่ารแนะน�าเบีอ้งตน้เทา่นัน้ กรณุาปรับปลีย่นตามสภาพการใชง้าน
หมายเหต ุ2) โปรดระวงัประเด็นตอ่ไปนีเ้มือ่ท�าการตดัเหล็กชบุแข็งดว้ย MP8010

ชิน้งาน ความแข็ง เกรด
ความเร็วตดั

vc
(ม./นาท)ี ความลกึตดั

ap (มม.)
แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

ความลกึตดั
ap (มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

ความลกึตดั
ap (มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว <180HB <1.0 <0.5 <1.2 <0.5 <1.5 <0.5

เหล็กคารบ์อน • เหล็กอลัลอย 180─350HB <0.7 <0.3 <0.9 <0.3 <1.2 <0.3

สแตนเลส <270HB <0.7 <0.3 <0.9 <0.3 <1.2 <0.3

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ<350MPa <1.0 <0.5 <1.2 <0.5 <1.5 <0.5

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ<800MPa <1.0 <0.5 <1.2 <0.5 <1.5 <0.5

เหล็กชบุแข็ง
<50HRC <0.5 <0.2 <0.7 <0.2 <1.0 <0.2

>50HRC <0.3 <0.2 <0.4 <0.2 <0.5 <0.2

ชิน้งาน ความแข็ง เกรด
ความเร็วตดั

vc
(ม./นาท)ี ความลกึตดั

ap (มม.)
แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

ความลกึตดั
ap (มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

ความลกึตดั
ap (มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว <180HB <1.0 <0.4 <1.2 <0.4 <1.5 <0.4

เหล็กคารบ์อน • เหล็กอลัลอย 180─350HB <0.7 <0.2 <0.9 <0.2 <1.2 <0.2

สแตนเลส <270HB <0.7 <0.2 <0.9 <0.2 <1.2 <0.2

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ<350MPa <1.0 <0.4 <1.2 <0.4 <1.5 <0.4

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ<800MPa <1.0 <0.4 <1.2 <0.4 <1.5 <0.4

เหล็กชบุแข็ง
<50HRC <0.5 <0.1 <0.7 <0.1 <1.0 <0.1

>50HRC <0.3 <0.1 <0.4 <0.1 <0.5 <0.1

ชิน้งาน ความแข็ง เกรด
ความเร็วตดั

vc
(ม./นาท)ี ความกวา้งการตดั

ae (มม.)
แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

ความกวา้งการตดั
ae (มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

ความกวา้งการตดั
ae (มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว <180HB <2.5 <0.3 <3.0 <0.3 <3.5 <0.3

เหล็กคารบ์อน • เหล็กอลัลอย 180─350HB <2.5 <0.2 <3.0 <0.2 <3.5 <0.2

สแตนเลส <270HB <2.5 <0.2 <3.0 <0.2 <3.5 <0.2

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ<350MPa <2.5 <0.3 <3.0 <0.3 <3.5 <0.3

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ<800MPa <2.5 <0.3 <3.0 <0.3 <3.5 <0.3

เหล็กชบุแข็ง
<50HRC <2.5 <0.1 <3.0 <0.1 <3.5 <0.1

>50HRC <2.5 <0.1 <3.0 <0.1 <3.5 <0.1

ชิน้งาน ความแข็ง เกรด
ความเร็วตดั

vc
(ม./นาท)ี ความลกึตดัตอ่ครัง้

ap (มม./pass)
แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

ความลกึตดัตอ่ครัง้
ap (มม./pass)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

ความลกึตดัตอ่ครัง้
ap (มม./pass)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz (มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว <180HB <1.0 <0.3 <1.0 <0.3 <1.0 <0.3

เหล็กคารบ์อน • เหล็กอลัลอย 180─350HB <0.7 <0.2 <0.9 <0.2 <1.0 <0.2

สแตนเลส <270HB <0.7 <0.2 <0.9 <0.2 <1.0 <0.2

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ<350MPa <1.0 <0.3 <1.0 <0.3 <1.0 <0.3

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ<800MPa <1.0 <0.3 <1.0 <0.3 <1.0 <0.3

เหล็กชบุแข็ง
<50HRC <0.5 <0.1 <0.7 <0.1 <1.0 <0.1

>50HRC <0.3 <0.1 <0.4 <0.1 <0.5 <0.1

• ใหล้ดระยะการจับยืน่ของดา้มใหส้ัน้ทีส่ดุเทา่ทีเ่ป็นไปได ้
• แนะน�าใหใ้ชช้นดิกา้นคารไ์บด์

• โปรดระวงัการตัง้คา่ความลกึตดัเพือ่ป้องกนัการแตกรา้ว
• เกรดทีไ่ดรั้บการแนะน�าใหใ้ชเ้มือ่ท�าการตดัเหล็กชบุแข็งทีม่คีวามแข็งนอ้ยกวา่ 50HRC คอืเกรด VP15TF

หมายเหต ุ1) ส�าหรับการเจาะแบบเฮลคิลั, อา้งองิความสามารถสงูสดุในหนา้ L273

  



L273

L

ødc

D
C

X

RMPX

L

øDH

ap

RMPX

ARX25R102SA10S 10 2 90° 2.5   0 15 19

ARX25R102SA10LW 10 2 90° 2.5   0 15 19

ARX30R122SA10S 12 2 90° 3.0   0 18 23

ARX30R122SA10LW 12 2 90° 3.0   0 18 23

ARX35R142SA12S 14 2 90° 3.5   0 21 27

ARX35R142SA12LW 14 2 90° 3.5   0 21 27

ARX25R122SA10S 12 2 27.17° 2.5 4.87 19 23

ARX25R122SA10LW 12 2 27.17° 2.5 4.87 19 23

ARX25R163M08A30 16 3 13.70° 2.5 10.76 27 31

ARX25R163SA16S 16 3 13.70° 2.5 10.26 27 31

ARX30R163M08A30 16 3 21.25 3.0 7.71 26 31

ARX30R163SA16S 16 3 21.25° 3.0 7.71 26 31

ARX25R173M08A30 17 3 12.22° 2.5 11.54 29 33

ARX25R173SA16S 17 3 12.22° 2.5 11.54 29 33

ARX30R173M08A30 17 3 18.42° 3.0 9.01 28 33

ARX30R173SA16S 17 3 18.42° 3.0 9.01 28 33

ARX30R203M10A30 20 3 13.21° 3.0 12.78 34 39

ARX30R203SA20S 20 3 13.21° 3.0 12.78 34 39

ARX25R204M10A30 20 4   9.23° 2.5 15.38 35 39

ARX25R204SA20S 20 4   9.23° 2.5 15.38 35 39

ARX25R224M10A30 22 4   7.94° 2.5 17.92 39 43

ARX25R224SA20S 22 4   7.94° 2.5 17.92 39 43

ARX30R224M10A30 22 4 11.13° 3.0 15.25 38 43

ARX30R224SA20S 22 4 11.13° 3.0 15.25 38 43

ARX30R254M12A35 25 4   9.01° 3.0 18.92 44 49

ARX30R254SA20S 25 4   9.01° 3.0 18.92 44 49

ARX25R255M12A35 25 5   6.57° 2.5 21.71 45 49

ARX25R255SA20S 25 5   6.57° 2.5 21.71 45 49

y y

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แรมป์ป้ิง การเจาะแบบเฮลคิอล 

ตรวจสอบระยะหา่งของ
เครือ่งตดั เคลือ่นยาว L เมือ่
ความลกึตดัไปถงึ ap  
ทีม่มุแรมป์ป้ิงของ “RMPX”

L=ap/tan RMPX (มม.)

ทศิทางการตดั

ødc  =  øDH  -  DCX
ต�าแหน่งศนูยก์ลาง
ของเครือ่งมอื

เสน้ผศก.
รทูีต่อ้งการ

เสน้ผศก.
คมตดั

การใชง้านใหเ้กดิประสทิธภิาพสงูสดุ

a จะหาต�าแหน่งกลางของเครือ่งมอืไดอ้ยา่งไร

แบ
บ

รหสัสนิคา้
เสน้ผศก.เครือ่งมอื

DCX
(มม.)

จ�านวนฟัน
แรมป์ป้ิง การเจาะแบบเฮลคิอล

APMX (มม.) ระยะหา่งของ L ที่
ความลกึตดั ap L (มม.)

เสน้ผศก.รนูอ้ยสดุ
DH min. (มม.)

เสน้ผศก.รสูงูสดุ
DH max. (มม.)

ศนู
ยก์

ลา
งก

าร
ตดั

ไม
ไ่ด

อ้ย
ูศ่นู

ยก์
ลา

งก
าร

ตดั
 (ฟั

น-
หล

าก
หล

าย
)

*1 RMPX : มมุแรมป์ป้ิงสงูสดุ

*2 APMX : ความลกึตดัสงูสดุ

*1 *2

a ความลกึของระยะกนิลกึตอ่ 1 รอบใหด้ใูนเงือ่นไขการ
ตดัเจาะรตูวัหนอน 

a ตัง้อตัราความเร็วรอบ 
 เพือ่ใหเ้ครือ่งมอืหมนุและตดัในทศิทางตดัลง

 



L274

L

LF

D
C

X D
C

LH

D
C

O
N

APMX

AZ

KAPR
R

RR

P M K N S H

z x

R DCX DC LF DCON LH AZ B2 APMX

4

R

BRP4NR121S12 a 1 12 3.8 85 12 25 0.2 3.0° 4 CS250560T TKY08F

zRPMW08T2M0p
xRPMT08T2M0E-JS

BRP4NR161S16 a 1 16 7.8 85 16 25 1.0 3.0° 4 CS250560T TKY08F

BRP4NR202S20 a 2 20 11.8 100 20 30 2.0 2.42° 4 CS250560T TKY08F

BRP4NR253S25 a 3 25 16.8 115 25 35 2.0 2.03° 4 CS250560T TKY08F

L

BRP4NR121LS12 a 1 12 3.8 150 12   70 0.2 0.95° 4 CS250560T TKY08F

BRP4NR161LS16 a 1 16 7.8 150 16  70 1.0 0.95° 4 CS250560T TKY08F

BRP4NR202LS20 a 2 20 11.8 180 20 100 2.0 0.65° 4 CS250560T TKY08F

BRP4NR253LS25 a 3 25 16.8 180 25 100 2.0 0.65° 4 CS250560T TKY08F

EL
BRP4NR202ELS20 a 2 20 11.8 250 20 130 2.0 0.5° 4 CS250560T TKY08F

BRP4NR253ELS25 a 3 25 16.8 250 25 130 2.0 0.5° 4 CS250560T TKY08F

5

R

BRP5NR161S16 a 1 16 5.8 85 16 25 0.3 3.15° 5 CS350760T TKY15F

zRPMW10T3M0p
xRPMT10T3M0E-JS

BRP5NR201S20 a 1 20 9.8 100 20 30 1.2 2.52° 5 CS350760T TKY15F

BRP5NR252S25 a 2 25 14.8 115 25 35 2.5 2.1° 5 CS350860T TKY15F

BRP5NR323S32 a 3 32 21.8 125 32 45 2.5 1.57° 5 CS350860T TKY15F

L

BRP5NR161LS16 a 1 16 5.8 150 16 70 0.3 0.97° 5 CS350760T TKY15F

BRP5NR201LS20 a 1 20 9.8 180 20 100 1.2 0.67° 5 CS350760T TKY15F

BRP5NR252LS25 a 2 25 14.8 180 25 100 2.5 0.67° 5 CS350860T TKY15F

BRP5NR323LS32 a 3 32 21.8 200 32 120 2.5 0.55° 5 CS350860T TKY15F

EL
BRP5NR252ELS25 a 2 25 14.8 250 25 130 2.5 0.5° 5 CS350860T TKY15F

BRP5NR323ELS32 a 3 32 21.8 300 32 180 2.5 0.34° 5 CS350860T TKY15F

y

BRP
P M K S H

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

หมายเหต ุ1) R: แบบปกต ิ L: แบบยาว  EL: แบบยาวพเิศษ

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : CS250560T=1.0, CS350760T=3.5, CS350860T=3.5

แบบกา้น แสดงดา้มดา้นขวามอื 

ใชใ้บมดีมมุบวก 11°
ใบมดีทรงกลม เพิม่ความแข็งแรงคมตดั
การใชง้านเครือ่งมอืหลากหลาย
เหมาะส�าหรับการท�าแมพ่มิพ์

a

a

a

a

* B2
(ตรงกนักบัมมุเอยีง)

*กรณุาเผือ่ส�าหรับมมุเอยีงของ  B2+1°

คม
ตดั

R(
AP

M
X)

แบ
บ รหสัสนิคา้ สต็

อค
จ�า

นว
นฟั

น ขนาด (มม.)
*

แคลมป์สกรู ประแจ ใบมดี

เมือ่คา่ของ B2 เป็น "-"

งานปาดแบบมลัตทิาสก์
เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ อลัลอยทนความรอ้น เหล็กชบุแข็ง

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
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L

z x

R DCX DC LF DCON LH AZ B2 APMX

6

R

BRP6PR322S32 a 2 32 19.8 125 32 45 4 1.62° 6 TS43 TKY15D

zRPMW1204M0p
xRPMT1204M0E-
JS

BRP6PR403S32 a 3 40 27.9 125 32 45 4 ─ 6 TS43 TKY15D

BRP6PR504S32 a 4 50 37.8 150 32 50 4 ─ 6 TS43 TKY15D

BRP6PR504S42 a 4 50 37.8 150 42 50 4 ─ 6 TS43 TKY15D

L

BRP6PR322LS32 a 2 32 19.8 200 32   120 4 0.55° 6 TS43 TKY15D

BRP6PR403LS32 a 3 40 27.9 200 32   120 4 ─ 6 TS43 TKY15D

BRP6PR504LS32 a 4 50 37.8 250 32 150 4 ─ 6 TS43 TKY15D

BRP6PR504LS42 a 4 50 37.8 250 42 150 4 ─ 6 TS43 TKY15D

EL

BRP6PR322ELS32 a 2 32 19.8 300 32 50 4 1.43° 6 TS43 TKY15D

BRP6PR403ELS32 a 3 40 27.9 300 32 50 4 ─ 6 TS43 TKY15D

BRP6PR403ELS42 a 3 40 27.9 300 42 50 4 2.73° 6 TS43 TKY15D

BRP6PR504ELS42 a 4 50 37.8 300 42 50 4 ─ 6 TS43 TKY15D

8

R

BRP8PR402S32 a 2 40 23.8 125 32 45 5.5 ─ 8 TS54 TKY25D

zRPMW1606M0p
xRPMT1606M0E-
JS

BRP8PR503S32 a 3 50 33.8 150 32 50 5.5 ─ 8 TS54 TKY25D

BRP8PR503S42 a 3 50 33.8 150 42 50 5.5 ─ 8 TS54 TKY25D

BRP8PR634S32 a 4 63 46.8 150 32 50 5.5 ─ 8 TS54 TKY25D

BRP8PR634S42 a 4 63 46.8 150 42 50 5.5 ─ 8 TS54 TKY25D

L

BRP8PR402LS32 a 2 40 23.8 200 32 120 5.5 ─ 8 TS54 TKY25D

BRP8PR503LS32 a 3 50 33.8 250 32 150 5.5 ─ 8 TS54 TKY25D

BRP8PR503LS42 a 3 50 33.8 250 42 150 5.5 ─ 8 TS54 TKY25D

BRP8PR634LS32 a 4 63 46.8 250 32 150 5.5 ─ 8 TS54 TKY25D

BRP8PR634LS42 a 4 63 46.8 250 42 150 5.5 ─ 8 TS54 TKY25D

EL

BRP8PR402ELS32 a 2 40 23.8 300 32 50 5.5 ─ 8 TS54 TKY25D

BRP8PR402ELS42 a 2 40 23.8 300 42 50 5.5 2.87° 8 TS54 TKY25D

BRP8PR503ELS42 a 3 50 33.8 300 42 50 5.5 ─ 8 TS54 TKY25D

BRP8PR634ELS42 a 4 63 46.8 300 42 50 5.5 ─ 8 TS54 TKY25D

ISO13399 L003
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

หมายเหต ุ1) R: แบบปกต ิ L: แบบยาว  EL: แบบยาวพเิศษ

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS43=3.5, TS54=7.5

คม
ตดั

R(
AP

M
X)

แบ
บ รหสัสนิคา้ สต็

อค
จ�า

นว
นฟั

น ขนาด (มม.)
*

แคลมป์สกรู ประแจ ใบมดี

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ
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L

DCON

LF

DC

A
PM

X
C

B
D

P
L8

DCX

A
Z

KWW ø50
ø63
ø80

ø40 ø100DCON

LF

DC A
PM

X
C

B
D

P
L8

DCX

KWW

DAH
DCCB

DCON

LF

DC

A
PM

X
C

B
D

P

DCX

A
Z

KWW

DCCBA
Z

DCSFMS DCSFMS DCSFMS

L8
z x

BRP6P-040A03R TS43 TKY15D HDS08030
zRPMW1204M0p
xRPMT1204M0E-JS

BRP6P-050A04R

―

BRP6P-R08006C
TS43 TKY15D ─

BRP8P TS54 TKY25D ─ zRPMW1606M0p
xRPMT1606M0E-JS

y

   WT
(kg)

R DCX DC DCSFMS LF DCON CBDP DAH DCCB KWW L8 APMX AZ

6

BRP6P-040A03R a 3 40 27.9 33.3 40 16 18 ─ ─ 8.4 5.6 0.4 6 4 1

BRP6P-050A04R a 4 50 37.8 43.1 50 22 20 11 17 10.4 6.3 0.5 6 4 2

BRP6PR05004B a 4 50 37.8 43.1 63 22.225 29 11 17 8.4 5 0.5 6 4 2

BRP6P-063A05R a 5 63 50.8 56.1 50 22 20 11 17 10.4 6.3 0.7 6 4 2

BRP6PR06305B a 5 63 50.8 56.1 63 22.225 29 11 17 8.4 5 0.7 6 4 2

BRP6PR08006C a 6 80 67.8 72.8 50 25.4 26 13 20 9.5 6 1.2 6 4 2

8

BRP8P-063A04R a 4 63 46.8 54.5 50 22 20 11 17 10.4 6.3 0.7 8 5.5 2

BRP8PR06304B a 4 63 46.8 54.5 63 22.225 29 11 17 8.4 5 0.7 8 5.5 2

BRP8PR08005C a 5 80 63.8 70.9 50 25.4 26 13 20 9.5 6 1.2 8 5.5 2

BRP8PR10006D a 6 100 83.8 90.6 50 31.75 32 ─ 45 12.7 8 1.6 8 5.5 3

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

อะไหล่

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS43=3.5, TS54=7.5

เซท็โบลท์
(มใีห)้

ตดิตัง้สลกัทีแ่นบมา

รปู 1 รปู 2 รปู 3

แบบอาเบอร์

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

รหสัดา้มจับ
*

แคลมป์สกรู ประแจ เซท็สกรู ใบมดี

คม
ตดั

R(
AP

MX
)

รหสัสนิคา้ สต็
อค

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.)
ความลกึตดั

สงูสดุ
(มม.) รปู

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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L

IC S

IC S

AN 
11°

AN 
11°

P
M
K
S
H

F7
03

0
VP

15
TF

NX
45

45

UT
i2

0T

IC S

RPMW08T2M0T M T a 8 2.78
RPMW10T3M0E M E a a 10 3.97
RPMW10T3M0T M T a 10 3.97
RPMW1204M0E M E a a a 12 4.76
RPMW1204M0T M T a 12 4.76
RPMW1606M0E M E a a 16 6.35
RPMW1606M0T M T a 16 6.35
RPMT08T2M0E-JS M E a a 8 2.78
RPMT10T3M0E-JS M E a a 10 3.97
RPMT1204M0E-JS M E a a a 12 4.76
RPMT1606M0E-JS M E a a 16 6.35

ISO13399 L003
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี
สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

การลบเหลีย่ม : 
   E : วงกลม   T : แชมเฟอร์

ช ิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
อลัลอยทนความรอ้น, ไททาเนยีม อลัลอย
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ
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L

R
M

PX

L

d

F7030 VP15TF UTi20T

P 250 (200─300) 250 (200─300) 150 (100─200)

180 (130─220) 180 (130─220) 140 (100─170)

160 (110─190) 160 (110─190) 100 (70─120)

120 (80─140) 120 (80─140) 90 (60─100)

130 (90─160) 130 (90─160) 100 (70─120)

M 180 (130─220) 180 (130─220) 140 (100─170)

K ─ 170 (130─220) 140 (100─170)

─ 140 (100─180) 120 (80─140)

─ 110 (80─140) 90 (70─110)

H ─ 60 (50─100) 60 (40─70)

1 2 3 4 5 6 7 8

BRP4 0.40 0.30 0.20 0.10 ─ ─ ─ ─

BRP5 0.40 0.35 0.30 0.20 0.10 ─ ─ ─

BRP6 0.50 0.40 0.30 0.25 0.23 0.20 ─ ─

BRP8 0.60 0.50 0.45 0.40 0.33 0.30 0.25 0.20

L=
d

tan RMPX

tan RMPX

BRP4

12   5.02° 0.088 22 45 ─ ─ ─
16 12.2° 0.216   9 18 ─ ─ ─
20 14.52° 0.259   7 15 ─ ─ ─
25   8.8° 0.155 12 25 ─ ─ ─

BRP5

16   4.52° 0.079 25 50 63 ─ ─
20 11.4° 0.202   9 19 24 ─ ─
25 14.4° 0.257   7 15 19 ─ ─
32   8.37° 0.147 13 27 33 ─ ─

BRP6

32 15.91° 0.285   7 14 17 21 ─
40 10.29° 0.181 11 22 27 33 ─
50   7.12° 0.125 16 32 40 48 ─
63   5.08° 0.089 22 44 56 67 ─
80   3.69° 0.064 31 62 77 93 ─

BRP8

40 18.86° 0.342   5 11 14 17   23
50 11.91° 0.211   9 18 23 28   37
63   8.01° 0.141 14 28 35 42   56
80   5.60° 0.098 20 40 50 61   81

100   4.13° 0.072 27 55 69 83 110

y

y

y

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ความเร็วตดั (ม./นาท)ี

ฟีดตอ่ฟัน (มม./ฟัน)

มมุแรมป์ป้ิงและความยาวทีต่ดั

หมายเหต ุ1) แสดงความเร็วตดัในแบบ bold ส�าหรับเกรดทีแ่นะน�าอนัดบัแรก

สตูรหาความยาวตดั L ทีแ่รมป์ป้ิงสงูสดุ

(มม.)

* คา่ L คอืการประมาณคา่

ทศิทางการตดั

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

แรมป์ป้ิง

ชิน้งาน ความแข็ง
เคลอืบ คารไ์บด์

เหล็กเหนยีว <180HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

180─280HB

280─380HB

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ 35─45HRC

โลหะผสม 300HB

สแตนเลส <260HB

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ <350MPa

เหล็กหลอ่เหนยีว
แรงตงึ 360─500MPa

แรงตงึ 500─800MPa

เหล็กชบุแข็ง 45─60HRC

แบบ
ความลกึตดั (มม.)

แบบ เสน้ผศก.คมตดั
 (&)

มมุแรมป์ป้ิงสงูสดุ
RMPX

ความยาวตดั L ทีม่มุแรมป์ป้ิงสงูสดุ L (มม.)*
d=2มม. d=4มม. d=5มม. d=6มม. (max.) d=8มม. (max.)
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L

ødc

R
M

P
X

DC

d

ødc

R
M

P
X

DC

d1.0

  

B
R

P4

12 16 4 22 10 3.64° ─ ─ ─ ─

16 24 8 4.55° 9.10° ─ ─ ─ 30 14 2.60° 5.20° ─ ─ ─

20 32 12 3.04° 6.08° ─ ─ ─ 38 18 2.03° 4.05° ─ ─ ─

25 42 17 2.15° 4.29° ─ ─ ─ 48 23 1.59° 3.17° ─ ─ ─

B
R

P5

16 22 6 30 14 2.60° 5.20° 6.50° ─ ─

20 30 10 3.64° 7.26° 9.10° ─ ─ 38 18 2.03° 4.05° 5.08° ─ ─

25 40 15 2.43° 4.85° 6.08° ─ ─ 48 23 1.59° 3.17° 3.98° ─ ─

32 54 22 1.66° 3.31° 4.15° ─ ─ 62 30 1.22° 2.43° 3.04° ─ ─

B
R

P6

32 52 20 1.82° 3.64° 4.55° 5.45° ─ 62 30 1.22° 2.43° 3.04° 3.64° ─

40 68 28 1.30° 2.60° 3.25° 3.90° ─ 78 38 0.96° 1.92° 2.40° 2.88° ─

50 88 38 0.96° 1.92° 2.40° 2.88° ─ 98 48 0.78° 1.52° 1.90° 2.28° ─

63 114 51 0.72° 1.43° 1.79° 2.14° ─ 124 61 0.60° 1.20° 1.49° 1.79° ─

80 148 68 0.54° 1.07° 1.34° 1.61° ─ 158 78 0.47° 0.94° 1.17° 1.40° ─

B
R

P8

40 64 24 1.52° 3.04° 3.79° 4.55° 6.06° 78 38 0.96° 1.92° 2.40° 2.88° 3.38°

50 84 34 1.07° 2.14° 2.68° 3.22° 4.28° 98 48 0.76° 1.52° 1.90° 2.28° 3.04°

63 110 47 0.78° 1.55° 1.94° 2.33° 3.10° 124 61 0.60° 1.20° 1.49° 1.79° 2.39°

80 144 64 0.57° 1.14° 1.42° 1.71° 2.28° 158 78 0.47° 0.94° 1.17° 1.40° 1.87°

100 184 84 0.43° 0.87° 1.09° 1.30° 1.74° 198 98 0.37° 0.74° 0.93° 1.12° 1.49°

y

BRP4
BRP5
BRP6
BRP8

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

DH min. (เสน้ผศก.รเูล็กสดุ)=(DC - 4)×2,
DH min. (เสน้ผศก.รเูล็กสดุ)=(DC - 5)×2,
DH min. (เสน้ผศก.รเูล็กสดุ)=(DC - 6)×2,
DH min. (เสน้ผศก.รเูล็กสดุ)=(DC - 8)×2,

DH เสน้ผศก. (เสน้ผศก.รมูากสดุ)=(DC - 1)×2,
DH เสน้ผศก. (เสน้ผศก.รมูากสดุ)=(DC - 1)×2,
DH เสน้ผศก. (เสน้ผศก.รมูากสดุ)=(DC - 1)×2,
DH เสน้ผศก. (เสน้ผศก.รมากสดุ)=(DC - 1)×2,

d เสน้ผศก. (ความลกึตดัสงูสดุสดุ)=4(มม.)
d เสน้ผศก. (ความลกึตดัสงูสดุสดุ)=5(มม.)
d เสน้ผศก. (ความลกึตดัสงูสดุสดุ)=6(มม.)
d เสน้ผศก. (ความลกึตดัสงูสดุสดุ)=8(มม.)

dc=(จ�านวนครัง้)=DH-D

ถา้ขนาดรใูหญก่วา่คา่ DH สงูสดุ รเูจาะครัง้แรกใหข้นาดเล็กกวา่ DH สงูสดุแลว้คอ่ยขยายขนาดรูหมายเหตุ

กระบวนการ 1 กระบวนการ 2

ความสมัพันธร์ะหวา่งเสน้ผศก.รแูละความลกึตดั

*1 DH=เสน้ผศก.ร ู: &(มม.)  *2 dc=จ�านวนครัง้ : &(มม.)

øDH min.─DH สงูสดุ ขนาดใหญก่วา่ เสน้ผศก.DH สงูสดุ

การเจาะแบบเฮลคิอล 
แบ

บ เสน้ผศก.
คมตดั

DC 
(มม.)

เสน้ผศก.รเูล็กสดุ เสน้ผศก.มากสดุ

*1
øDH 
min.

*2
ødc

มมุแรมป์ป้ิง RMPX *1
øDH 
max.

*2
ødc

มมุแรมป์ป้ิง RMPX

d=2มม. d=4มม. d=5มม. d=6มม. d=8มม. d=2มม. d=4มม. d=5มม. d=6มม. d=8มม.

d=1มม.,RMPX=4.55°

d=1มม.,RMPX=3.04°

øDH min.
øDH max.
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L

GAMF GAMFKAPR KAPR
APMX APMX

LH LH
LF LF

30 30

LU
36 36

19 19

D
C

D
C

D
C

O
N

D
C

O
N

14 14

GAMF KAPR
APMX

LH
LF

40

40
19

D
C

D
C

O
N

14

GAMF KAPR
APMX

LH
LF

45

47.8
44.45

D
C

D
C

O
N

46
.5

17.78

KAPR
90°

P M K N S H

GAMF WT

LF DCON LH LU APMX

25 DCCCR2506S32 a 130 32 50 36 27 8° 0.6 2 6 CCMX08 5 ZCMX08 1
25 DCCCR2510S32 a 150 32 70 56 44 8° 0.7 2 10 CCMX08 9 ZCMX08 1
32 DCCCR3208S32 a 140 32 60 ─ 43 8°36′ 0.8 2 8 CCMX09 7 ZCMX09 1
32 DCCCR3212S32 a 160 32 80 ─ 63 8°36′ 0.8 2 12 CCMX09 11 ZCMX09 1
40 DCCCR4015S42 a 150 42 70 ─ 53 5°31′ 1.3 3 15 CCMX09 14 ZCMX09 1
40 DCCCR4024S42 a 180 42 100 ─ 83 5°31′ 1.4 3 24 CCMX09 23 ZCMX09 1
50 DCCCR5018S508 a 175 50.8 90 ─ 63 5°51′ 2.3 3 18 CCMX09 17 ZCMX09 1
50 DCCCR5027S508 a 205 50.8 120 ─ 93 5°51′ 2.6 3 27 CCMX09 26 ZCMX09 1

y

a

a

a

a

P M K

DCCC

y

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

โครงสรา้งชิน้สว่นและคณุสมบตัเิดน่

&40  3 จ�านวนฟัน

&32  2 จ�านวนฟัน

ต�าแหน่งระยะพชิคใ์บมดีตดิกนั

แคลมป์สกรู

ใบมดี : แบบ CCMX

คมตดั A

คมตดั B

80°มมุ

100°มมุ

&50 (ชุดด้ามมีดจัดกลุ่ม)  3 จ�านวนฟัน

ใบมดี : แบบ ZCMX ตวัคตัเตอร์

a  มมุทัง้ 4 ของใบมดีแบบ CCMX ท�ามมุ 80°ในต�าแหน่งคมตดั A และ 100°ใน
ต�าแหน่งคมตดั B

a  การเพิม่มมุหลบ ชว่ยลด
ปัญหาเศษตดิพัน

 ป้องกันแรงสะท้านจากการบิดซ้าย 
ด้วยการใช้คมมีดบดที่ไม่เท่ากัน

&25  2 จ�านวนฟัน

DC
 (มม.) รหสัสนิคา้ สต็อค

ขนาด (มม.) จ�านวนฟัน คมลา่ง และคมรอบนอก ใบมดีลา่ง (1 พ็อคเก็ต)

ด้านล่าง รวม แบบ จ�านวนฟัน แบบ จ�านวนฟัน

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

แบบกา้น

ตดัไหลแ่บบลกึ
เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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L

RERE

 80°

AN
7° 

 

IC S

RERE

 80°

AN
7° IC S

S

RE RE

LE

W
1

10°
AN 
7°

L

S

RE RE

LE

W
1

10°
AN 
7°

L

DCCCR25 CS300890T TKY08F TKY08DS CCMX083508EN-A ZCMX083508ER-A
DCCCR32

CS350990T TKY10F TKY10DS CCMX09T308EN-A or B ZCMX09T308ER-A or BDCCCR40
DCCCR50

A A

B B

P
M
K

F7
03

0
VP

15
TF

UP
20

M

UT
i2

0T

L LE W1 IC S RE

CCMX083508EN-A M E a a a ─ ─ ─ 7.94 3.5 0.8
CCMX09T308EN-A M E a a a a ─ ─ ─ 9.525 3.97 0.8

CCMX09T308EN-B M E a a ─ ─ ─ 9.525 3.97 0.8

ZCMX083508ER-A M E a a 11.0 8.5 7.94 ─ 3.5 0.8
ZCMX09T308ER-A M E a a a a 12.7 11.0 9.525 ─ 3.97 0.8

ZCMX09T308ER-B M E a a a 12.7 11.0 9.525 ─ 3.97 0.8

ISO13399 L003
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

อะไหล่

ใบมดี

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : CS300890T=1.0, CS350990T=2.5

รหสัดา้มจับ

*

แคลมป์สกรู ประแจ ประแจ
ใบมดี

คมตัดนอกและใบมีดล่าง ใบมดีลา่ง (1 พ็อคเกต็)

ชิน้งาน
เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม เคลอืบ คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง

แบบคมตดั
แข็งแรง

แบบคมตดั
แข็งแรง

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

การลบเหลี่ยม : E : วงกลม

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ
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L

D
C 1.

2D
C

DC 0.5DC

 

&25 &32 &40 &50

P F7030 A 200 (160─240) 120 (100─140) 120 (100─140) 120 (100─140) 120 (100─140)

F7030 B 200 (160─240) 200 (180─220) 200 (180─220) 230 (200─250) 230 (200─250)

180─280HB
F7030 A 160 (130─180) 120 (100─140) 120 (100─140) 140 (120─150) 140 (120─150)

F7030 B 160 (130─180) 150 (120─180) 150 (120─180) 180 (150─200) 180 (150─200)

280─350HB
F7030 A 160 (130─180) 100 (80─120) 100 (80─120) 130 (100─150) 130 (100─150)

F7030 B 160 (130─180) 120 (100─140) 120 (100─140) 150 (120─180) 150 (120─180)

M F7030 A 80 (60─100) 70 (50─90) 70 (50─90) 70 (50─90) 70 (50─90)

F7030 B 130 (100─160) 100 (80─120) 100 (80─120) 120 (100─140) 120 (100─140)

K UTI20T A 120 (100─140) 200 (180─220) 200 (180─220) 230 (200─250) 230 (200─250)

UTI20T B 120 (100─140) 230 (200─250) 230 (200─250) 260 (240─280) 260 (240─280)

y y

×
50

ø25

ø32

ø40

ø50

5

10

15

100 150 200 250 300 350

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

การใชง้าน

A : งานสล็อตมลิลิง่ (ความยาวคมสัน้) B : งานปาดไหล ่(ความยาวคมสัน้)

 

ชิน้งาน ความแข็ง เกรด การ
ใชง้าน

ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี

เทเบลิฟีต (มม./นาท)ี

เหล็กเหนยีว <180HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

สแตนเลส <200HB

เหล็กหลอ่ แรงตงึ
<450MPa

การใชพ้ลงังาน วธิใีชค้วามยาวคมยาว

ความลึกตัดขนาดใหญ่
(0.25DC─0.5DC)

ความลึกตัดขนาดเล็ก
(<0.25DC)

เล
็ก

ให
ญ

่
a

a

a

a

a

กรณุาตดัโดยใหร้ะยะกนิลกึในทศิทางแนวเสน้ผา่ศนูยก์ลางมคีา่นอ้ย และ
ระยะกนิลกึในทศิทางแนวแกนมคีา่มาก
ใหค้วามกวา้งในการตดันอ้ย 
แตค่วามลกึตดัตามแนวแกนมาก ๆ (ดรูปูประกอบ)
กรณีทีท่�าการเซาะรอ่ง ใหย้ดึตามเกณฑท์ีไ่มเ่กนิ 1/2 ของการป้อน ตามตารางดา้นบน  
(หากเป็นไปได ้ควรใชค้วามยาวมดีสัน้)

กรณุาใชแ้ผนภมูขิา้งลา่งเพือ่อา้งองิ, เลอืกสภาพการตดัทีเ่หมาะสมกบัก�าลงัเครือ่ง
การคายเศษ Q (cm3/min)=เทเบลิฟีต x ความลกึตดั x ความกวา้งการตดัu1000

(เหล็ก HB230)

การคายเศษ Q (cm3/min)

กา
รใ

ช้พ
ลัง

งา
น 

( k
W

)

aความเร็วรอบ (นาท-ี1)=(1000 x ความเร็วตดั)u(3.14 x DC)  
aเทเบลิฟีด (มม./นาท)ี=แรงป้อนตอ่ฟัน x จ�านวนฟัน x ความเร็วรอบคตัเตอร์

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

  



L283

L

OAL

D
C

LH

D
C

O
N

APMXKAPR

OAL

D
C

LH
APMX

LF

BT50

OAL

D
C

LF
APMX

MT5

M
20

KAPR
90°

KAPR

KAPR

P M K N S H

R DC OAL DCON LH LF APMX JPMX 
190412-oo

MPMX 
120412-oo

SPMX 
120408-oo

SPX4R05016WNES a 2 16 50 180 50.8 100 ─ 72 2 2 12

SPX4R05024WNS a 2 24 50 220 50.8 140 ─ 110 2 2 20

SPX4R05034WNM a 2 34 50 270 50.8 190 ─ 157 2 2 30

SPX4R05016BT50NES a 2 16 50 249.8 ─ 100 148 72 2 2 12

SPX4R05024BT50NS a 2 24 50 289.8 ─ 140 188 110 2 2 20

SPX4R05034BT50NM a 2 34 50 339.8 ─ 190 238 157 2 2 30

SPX4R06324BT50NS a 2 24 63 289.8 ─ 140 188 110 2 2 20

SPX4R06334BT50NM a 2 34 63 339.8 ─ 190 238 157 2 2 30

SPX4R06344BT50NL a 2 44 63 389.8 ─ 240 288 205 2 2 40

SPX4R06356BT50NX a 2 56 63 439.8 ─ 290 338 261 2 2 52

SPX4R05024MT5NS a 2 24 50 279.5 ─ ─ 150 110 2 2 20

SPX4R05034MT5NM a 2 34 50 329.5 ─ ─ 200 157 2 2 30

y

a

a

a

SPX
P M K S

ISO13399 L003
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แบบกา้นตรง (กา้นผสม)

7/24 กา้นเตเปอรแ์บบ No.50

ประเภทกา้นแบบ MT5

แบบกา้น แสดงดา้มดา้นขวามอื 

แรงตา้นการตดัต�า่
เพราะใชใ้บมดีแบบคลืน่
เหมาะส�าหรับงานตดัหนัก 
ทีด่า้มมคีวามกระชบั

a

a

แบบ รหสัสนิคา้ สต็
อค

จ�า
นว

นค
มต

ดั

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.) จ�านวนใบมดี

ดา้นลา่ง,ตรงมมุ A ดา้นลา่ง,ตรงมมุ B รอบนอก

กา้
นต

รง
 (ก

า้น
ผส

ม)

แบ
บค

มก
ดัส

ั น้
พชิ

คแ์บ
บหย

าบ

7/
24

 ก
า้น

เต
อเ

ปอ
ร ์(

N
o.

 5
0)

แบ
บค

มก
ดัส

ั น้
พชิ

คแ์
บบ

หย
าบ

ประ
เภท

กา้น
แบบ

M
T5

ตดัไหลแ่บบลกึ
เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ อลัลอยทนความรอ้น

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

 



L284

L

D
C

D
C

LF

LF

D
A

H
D

A
H

D
C

O
N

D
C

O
N

D
C

SF
M

S
D

C
SF

M
S

K
W

W
K

W
W

CBDP

CBDP

L8

L8

KAPR

KAPR
APMX

TS55 TKY25D MK1KS
JPMX140412-WH MPMX120412-WH SPMX120408-WH

JPMX140412-JM MPMX120412-JM SPMX120408-JM

R DC LF DCON CBDP DAH DCSFMS KWW L8 APMX JPMX 
140412-oo

MPMX 
120412-oo

SPMX 
120408-oo

SPX4R06324CA058A a 4 24 63 85   25.4 26 13 60 9.5 6 58 2 2 20

SPX4R08024DA058A a 4 24 80 85 31.75 38 17 76.8 12.7 8 58 2 2 20

y

&63 HSC12070

&80 HSC16065

R DC LF DCON CBDP DAH DCSFMS KWW L8 APMX JPMX 
140412-oo

MPMX 
120412-oo

SPMX 
120408-oo

SPX4-063A24A058RA a 4 24 63 85 27 28 13 60 12.4 7 58 2 2 20

SPX4-080A24A058RA a 4 24 80 85 32 40 17 76.8 14.4 8 58 2 2 20

y

&63 HSC12070

&80 HSC16065

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

อะไหล่

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS55=7.5

แบบ Shell

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

ส�าหรบัอาเบอร ์เมตรกิซ์
เสน้ผศก.บอร ์ของคตัเตอร ์DCON ถกูระบใุนหนว่ยมลิลเิมตร

แบบ Shell

หมายเหต ุ1) ในกรณีทีม่กีารหลอ่เย็นภายใน โปรดใชอ้าเบอรส์�าหรับงานปาดหนา้ทีม่รีหูลอ่เย็น โดยปกตอิาเบอรท์ีม่รีหูลอ่เย็นตรงกลางหรอือาเบอรท์ีม่รีหูลอ่เย็นดา้นขา้งไมส่ามารถใชไ้ด ้

หมายเหต ุ1) ในกรณีทีม่กีารหลอ่เย็นภายใน โปรดใชอ้าเบอรส์�าหรับงานปาดหนา้ทีม่รีหูลอ่เย็น โดยปกตอิาเบอรท์ีม่รีหูลอ่เย็นตรงกลางหรอือาเบอรท์ีม่รีหูลอ่เย็นดา้นขา้งไมส่ามารถใชไ้ด ้

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

รหสัดา้มจับ

*

แคลมป์สกรู ประแจ สารหลอ่ลืน่
กนัหนดืู

ใบมดี
ดา้นลา่ง,ตรงมมุ A ดา้นลา่ง,ตรงมมุ B รอบนอก

SPX

รหสัสนิคา้ สต็
อค

จ�า
นว

นค
มต

ดั

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

จ�านวนใบมดี
ดา้นลา่ง,ตรงมมุ A ดา้นลา่ง,ตรงมมุ B รอบนอก

เสน้ผศก.คตัเตอร ์
DC (มม.) เซท็โบลท์ รปูทรง

รหสัสนิคา้ สต็
อค

จ�า
นว

นค
มต

ดั

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

จ�านวนใบมดี
ดา้นลา่ง,ตรงมมุ A ดา้นลา่ง,ตรงมมุ B รอบนอก

เสน้ผศก.คตัเตอร ์
DC (มม.) เซท็โบลท์ รปูทรง

APMX

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

 



L285

L

86° IC S

RE

90° IC S

RE

86° IC S

RE

90° IC S

RE

SLE

W
1

RE

86°

AN 
11°

L

RE

SLE

W
1

86°

AN 
11°

L

AN 
11°

AN 
11°

AN 
11°

AN 
11°

JPMX190412-WH M a a 19.81 17.6 12.7 ─ 4.76 1.2

JPMX140412-WH M a a 15.04 12.9 12.7 ─ 4.76 1.2

MPMX120412-WH M a a ─ ─ ─ 12.7 4.76 1.2

SPMX120408-WH M a a ─ ─ ─ 12.7 4.76 0.8

JPMX190412-JM M a a 19.81 17.6 12.7 ─ 4.83 1.2

JPMX140412-JM M a a 15.04 12.9 12.7 ─ 4.79 1.2

MPMX120412-JM M a a ─ ─ ─ 12.7 4.79 1.2

SPMX120408-JM M a a ─ ─ ─ 12.7 4.80 0.8

P
M
K
S

VP
15

TF
VP

20
R

T

L LE W1 IC S RE

ISO13399 L003
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

* ส�าหรับใชก้บัดา้มจับประเภท Shell เทา่นัน้

ใบมดี
ปร

ะเ
ภท

คม
ตดั

แบ
บค

ลืน่
 (ร

อ่ง
คา

ยเ
ศษ

 W
H

)
ดา้

นล
า่ง

,ต
รง

มมุ
 A

ดา้
นล

า่ง
,ต

รง
มมุ

 B
รอ

บน
อก

ปร
ะเ

ภท
คม

ตดั
ตร

ง 
(ร

อ่ง
คา

ยเ
ศษ

 J
M

)
ดา้

นล
า่ง

,ต
รง

มมุ
 A

ดา้
นล

า่ง
,ต

รง
มมุ

 B
รอ

บน
อก

*

*

ชิน้งาน

เหล็ก สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุสแตนเลส

เหล็กหลอ่
อลัลอยทนความรอ้น

แบบ รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้

เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

 



L286

L

M (APMX=157) L (APMX=205) S (APMX=110) M (APMX=157) L (APMX=205) X (APMX=261)

P

VP
15

TF

WH 120
(100─140) 0.15─0.25 0.15─0.25 0.10─0.20 0.15─0.25 0.15─0.25 0.15─0.25 0.10─0.20

JM 120
(100─140) 0.10─0.20 0.10─0.20 0.05─0.15 0.10─0.20 0.10─0.20 0.10─0.20 0.05─0.15

WH 80
(70─120) 0.15─0.25 0.15─0.25 0.10─0.20 0.15─0.25 0.15─0.25 0.15─0.25 0.10─0.20

JM 80
(70─120) 0.10─0.20 0.10─0.20 0.05─0.15 0.10─0.20 0.10─0.20 0.10─0.20 0.05─0.15

WH 80
(60─100) 0.10─0.20 0.10─0.20 0.05─0.15 0.10─0.20 0.10─0.20 0.10─0.20 0.05─0.15

JM 80
(60─100) 0.10─0.15 0.10─0.15 0.05─0.10 0.10─0.15 0.10─0.15 0.10─0.15 0.05─0.10

M

VP
20

R
T WH 80

(60─100) 0.08─0.15 0.08─0.15 0.05─0.10 0.08─0.15 0.08─0.15 0.08─0.15 0.05─0.10

JM 80
(60─100) 0.08─0.15 0.08─0.15 0.05─0.10 0.08─0.15 0.08─0.15 0.08─0.15 0.05─0.10

K

VP
15

TF

WH 100
(80─120) 0.15─0.40 0.15─0.35 0.10─0.30 0.15─0.40 0.15─0.40 0.15─0.35 0.10─0.30

JM 100
(80─120) 0.10─0.25 0.10─0.25 0.05─0.20 0.10─0.25 0.10─0.25 0.10─0.25 0.05─0.20

WH 80
(60─100) 0.15─0.35 0.15─0.30 0.10─0.25 0.15─0.35 0.15─0.35 0.15─0.30 0.10─0.25

JM 80
(60─100) 0.10─0.20 0.10─0.20 0.05─0.15 0.10─0.20 0.10─0.20 0.10─0.20 0.05─0.15

S

VP
20

R
T WH 40

(35─50) 0.05─0.10 0.05─0.10 0.05─0.10 0.05─0.10 0.05─0.10 0.05─0.10 0.05─0.10

JM 40
(35─50) 0.05─0.10 0.05─0.10 0.05─0.10 0.05─0.10 0.05─0.10 0.05─0.10 0.05─0.10

y

M (APMX=157) L (APMX=205) S (APMX=110) M (APMX=157) L (APMX=205) X (APMX=261)

P

VP
15

TF

WH 60
(50─120) 0.10─0.25 0.10─0.20 0.10─0.15 0.10─0.25 0.10─0.25 0.10─0.20 0.10─0.15

JM 60
(50─120) 0.10─0.15 0.10─0.15 0.10─0.15 0.10─0.15 0.10─0.15 0.10─0.15 0.10─0.15

WH 60
(50─100) 0.10─0.25 0.10─0.20 0.10─0.15 0.10─0.25 0.10─0.25 0.10─0.20 0.10─0.15

JM 60
(50─100) 0.10─0.15 0.10─0.15 0.10─0.15 0.10─0.15 0.10─0.15 0.10─0.15 0.10─0.15

WH 50
(40─80) 0.10─0.25 0.10─0.20 0.10─0.15 0.10─0.25 0.10─0.25 0.10─0.20 0.10─0.15

JM 50
(40─80) 0.10─0.15 0.10─0.15 0.10─0.15 0.10─0.15 0.10─0.15 0.10─0.15 0.10─0.15

M

VP
20

R
T WH 40

(35─80) 0.08─0.15 0.08─0.15 0.05─0.10 0.08─0.15 0.08─0.15 0.08─0.15 0.05─0.10

JM 40
(35─80) 0.08─0.15 0.08─0.15 0.05─0.10 0.08─0.15 0.08─0.15 0.08─0.15 0.05─0.10

K

VP
15

TF

WH 50
(40─80) 0.15─0.25 0.10─0.25 0.10─0.20 0.15─0.25 0.15─0.25 0.10─0.25 0.10─0.20

JM 50
(40─80) 0.10─0.20 0.10─0.20 0.10─0.20 0.10─0.20 0.10─0.20 0.10─0.20 0.10─0.20

WH 40
(35─80) 0.15─0.25 0.10─0.25 0.10─0.20 0.15─0.25 0.15─0.25 0.10─0.25 0.10─0.20

JM 40
(35─80) 0.10─0.20 0.10─0.20 0.10─0.20 0.10─0.20 0.10─0.20 0.10─0.20 0.10─0.20

S

VP
20

R
T WH 35

(30─50) 0.05─0.10 0.05─0.10 0.05─0.10 0.05─0.10 0.05─0.10 0.05─0.10 0.05─0.10

JM 35
(30─50) 0.05─0.10 0.05─0.10 0.05─0.10 0.05─0.10 0.05─0.10 0.05─0.10 0.05─0.10

y

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า (แบบกา้น)
แนะน�าสภาพการตดัส�าหรับงานปาดไหล่

หมายเหต ุ1) สภาพการตดัดา้นบนนี ้ส�าหรับงานทีก่ารจับยดึมัน่คงสงูซึง่ไมม่กีารสะทา้น ถา้เกดิการสะทา้นตอ้งท�าการปรับเปลีย่นตามสภาพการใชง้าน
หมายเหต ุ2)  เมือ่มมุสมัผัสระหวา่งเครือ่งมอืและชิน้งานเกนิ 90° เชน่ ในงานปาดมมุ ใหล้ดความเร็วตดัและแรงป้อนประมาณ 10-20% และความกวา้งของการตดั

ประมาณ 50% หากเป็นไปได ้ใหเ้พิม่ R ไปทีก่ ึง่กลางของทลูสเ์พือ่ท�าการตดั

หมายเหต ุ1) สภาพการตดัดา้นบนนี ้ส�าหรับงานทีก่ารจับยดึมัน่คงสงูซึง่ไมม่กีารสะทา้น ถา้เกดิการสะทา้นตอ้งท�าการปรับเปลีย่นตามสภาพการใชง้าน
หมายเหต ุ2) ส�าหรับงานสลอต กรณุาใชเ้ครือ่งมอืทีม่กีารจับยดึมัน่สงูทีไ่มม่กีารสะทา้น เชน่ SPX4R05016WNES/BT50NES

งานสล็อตมลิลิง่

ชิน้งาน ความแข็ง เกรด
รอ่งคายเศษ

ความเร็วตดั
vc

(ม./นาท)ี

ความกวา้งการตดั : ae (มม.)
แรงป้อนตอ่ฟัน : fz (มม./ฟัน)

& 50 (ตวัอกัษรสดุทา้ยของเลขสัง่ซือ้ส�าหรับตวัคตัเตอร)์ & 63 (ตวัอกัษรสดุทา้ยของเลขสัง่ซือ้ส�าหรับตวัคตัเตอร)์
S (APMX<110)

เหล็กเหนยีว <180HB

<10.0 <5.0 <2.5 <12.5 <10.0 <5.0 <2.5

<7.5 <5.0 <2.5 <10.0 <7.5 <5.0 <2.5

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย 180─350HB

<10.0 <5.0 <2.5 <12.5 <10.0 <5.0 <2.5

<7.5 <5.0 <2.5 <10.0 <7.5 <5.0 <2.5

เครือ่งมอืโลหะผสม <300HB

<10.0 <5.0 <2.5 <12.5 <10.0 <5.0 <2.5

<7.5 <5.0 <2.5 <10.0 <7.5 <5.0 <2.5

สแตนเลส <200HB

<7.5 <5.0 <2.5 <10.0 <7.5 <5.0 <2.5

<5.0 <3.5 <2.0 <7.5 <5.0 <3.5 <2.0

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ
<350MPa

<10.0 <5.0 <2.5 <12.5 <10.0 <5.0 <2.5

<7.5 <5.0 <2.5 <10.0 <7.5 <5.0 <2.5

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ
<800MPa

<10.0 <5.0 <2.5 <12.5 <10.0 <5.0 <2.5

<7.5 <5.0 <2.5 <10.0 <7.5 <5.0 <2.5

ไททาเนยีม อลัลอย <350HB

<5.0 <3.5 <2.0 <7.5 <5.0 <3.5 <2.0

<3.5 <2.5 <1.5 <5.0 <3.5 <2.5 <1.5

ชิน้งาน ความแข็ง เกรด
รอ่งคายเศษ

ความเร็วตดั
vc

(ม./นาท)ี

ความลกึตดั : ap (มม.)
แรงป้อนตอ่ฟัน : fz (มม./ฟัน)

& 50 (ตวัอกัษรสดุทา้ยของเลขสัง่ซือ้ส�าหรับตวัคตัเตอร)์ & 63 (ตวัอกัษรสดุทา้ยของเลขสัง่ซือ้ส�าหรับตวัคตัเตอร)์
S (APMX<110)

เหล็กเหนยีว <180HB

<10.0 <5.0 <2.5 <12.5 <10.0 <5.0 <2.5

<7.5 <5.0 <2.5 <10.0 <7.5 <5.0 <2.5

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย 180─350HB

<10.0 <5.0 <2.5 <12.5 <10.0 <5.0 <2.5

<7.5 <5.0 <2.5 <10.0 <7.5 <5.0 <2.5

เครือ่งมอืโลหะผสม <300HB

<10.0 <5.0 <2.5 <12.5 <10.0 <5.0 <2.5

<7.5 <5.0 <2.5 <10.0 <7.5 <5.0 <2.5

สแตนเลส <200HB

<10.0 <5.0 <2.5 <12.5 <10.0 <5.0 <2.5

<7.5 <5.0 <2.5 <10.0 <7.5 <5.0 <2.5

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ
<350MPa

<10.0 <5.0 <2.5 <12.5 <10.0 <5.0 <2.5

<7.5 <5.0 <2.5 <10.0 <7.5 <5.0 <2.5

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ
<800MPa

<10.0 <5.0 <2.5 <12.5 <10.0 <5.0 <2.5

<7.5 <5.0 <2.5 <10.0 <7.5 <5.0 <2.5

ไททาเนยีม อลัลอย <350HB

<5.0 <3.5 <2.0 <7.5 <5.0 <3.5 <2.0

<5.0 <3.5 <2.0 <7.5 <5.0 <3.5 <2.0
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L

P VP15TF
JM

120
(100─140) ─0.5DC ─10 0.15─0.30

120
(100─140) 0.5DC─ ─10 0.15─0.25

VP15TF
JM

120
(80─130) ─0.5DC ─10 0.15─0.30

100
(80─120) 0.5DC─ ─10 0.15─0.25

VP15TF
JM

100
(60─110) ─0.5DC ─10 0.10─0.20

80
(60─100) 0.5DC─ ─10 0.10─0.15

M VP20RT
JM

140
(100─150) ─0.5DC ─10 0.10─0.25

120
(100─140) 0.5DC─ ─10 0.10─0.20

K VP15TF
WH

120
(80─130) ─0.5DC ─10 0.25─0.40

100
(80─120) 0.5DC─ ─10 0.25─0.40

VP15TF
JM

120
(80─130) ─0.5DC ─10 0.15─0.30

100
(80─120) 0.5DC─ ─10 0.15─0.25

VP15TF
WH

100
(60─110) ─0.5DC ─10 0.20─0.35

80
(60─110) 0.5DC─ ─10 0.20─0.35

VP15TF
JM

100
(60─120) ─0.5DC ─10 0.15─0.30

80
(60─120) 0.5DC─ ─10 0.15─0.30

S VP20RT
JM

45
(35─50) ─0.5DC ─10 0.08─0.10

40
(35─50) 0.5DC─ ─10 0.08─0.10

y

P VP15TF
JM

120
(100─140) ─10 DC 0.15─0.25

VP15TF
JM

100
(80─120) ─0.25DC DC 0.15─0.25

VP15TF
JM

80
(60─100) ─10 DC 0.10─0.20

M VP20RT
JM

100
(80─140) ─10 DC 0.10─0.15

K VP15TF
WH

80
(60─100) ─0.25DC DC 0.10─0.25

60
(50─100) ─0.6DC DC 0.10─0.20

VP15TF
JM

80
(60─100) ─0.25DC DC 0.10─0.20

60
(50─100) ─0.6DC DC 0.10─0.15

VP15TF
WH

80
(60─100) ─0.25DC DC 0.10─0.25

60
(50─100) ─0.5DC DC 0.10─0.20

VP15TF
JM

80
(60─100) ─0.25DC DC 0.10─0.20

60
(50─100) ─0.5DC DC 0.10─0.15

S VP20RT
JM

40
(35─50) ─0.25DC DC 0.06─0.10

y

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า (แบบ Shell)
แนะน�าสภาพการตดัส�าหรับงานปาดไหล่

หมายเหต ุ1) สภาพการตดัดา้นบนนี ้ส�าหรับงานทีก่ารจับยดึมัน่คงสงูซึง่ไมม่กีารสะทา้น ถา้เกดิการสะทา้นตอ้งท�าการปรับเปลีย่นตามสภาพการใชง้าน

งานสล็อตมลิลิง่

หมายเหต ุ1) สภาพการตดัดา้นบนนี ้ส�าหรับงานทีก่ารจับยดึมัน่คงสงูซึง่ไมม่กีารสะทา้น ถา้เกดิการสะทา้นตอ้งท�าการปรับเปลีย่นตามสภาพการใชง้าน

ชิน้งาน ความแข็ง เกรด
รอ่งคายเศษ

ความเร็วตดั
vc

(ม./นาท)ี

ความลกึตดั
ap

(มม.)

ความกวา้งการตดั
ae

(มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz

(มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว <180HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย 180─350HB

เครือ่งมอืโลหะผสม <300HB

สแตนเลส <200HB

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ
<350MPa

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ
<800MPa

ไททาเนยีม อลัลอย <350HB

ชิน้งาน ความแข็ง เกรด
รอ่งคายเศษ

ความเร็วตดั
vc

(ม./นาท)ี

ความลกึตดั
ap

(มม.)

ความกวา้งการตดั
ae

(มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz

(มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว <180HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย 180─350HB

เครือ่งมอืโลหะผสม <300HB

สแตนเลส <200HB

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ
<350MPa

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ
<800MPa

ไททาเนยีม อลัลอย <350HB
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L

D
C

D
A

H
D

C
C

B

LF

KAPR
APMX

D
C

O
N

D
C

SF
M

S

K
W

W

CBDPLCCB
L8

KAPR
90°

P M K N S H

ASPX

&50 HSC10070

&63 HSC12070

&80 HSC16080

WT
(kg)

APMX
R LF DCON

50 ASPX4-050A03A054RA15 a 3 15 85 22 0.6 54
63 ASPX4-063A04A064RA24 a 4 24 90 27 1.0 64
80 ASPX4-080A05A075RA35 a 5 35 100 32 2.0 75

y

DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8

50 ASPX4-050A03A054RA15 22 21 10.5 17 14 47 10.4 6.3
63 ASPX4-063A04A064RA24 27 28 12.5 21 19 60 12.4 7
80 ASPX4-080A05A075RA35 32 28 16.5 27 20 76 14.4 8

 

JPGX SPGX

ASPX4-050A TS55 W10-S1 TKY25D HSD04004H08 18 MK1KS 3 12
ASPX4-063A TS55 W12-S1 TKY25D HSD04004H08 28 MK1KS 4 20
ASPX4-080A TS55 W16-S1 TKY25D HSD04004H08 40 MK1KS 5 30

─
HSD04004H06 HSD04004H08 HSD04004H12 HSD04004H16 HSS04004

S

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ตดัไหลแ่บบลกึ
<การตดัส�าหรบัอลมูเินยีมอลัลอย>

อลัลอยทนความรอ้น

แบบ Shell

ตารางและรายการขนาดการตดิต ัง้

อะไหล่

ภาพแสดงดา้มขวา

เสน้ผศก.คตัเตอร ์
DC (มม.) เซท็โบลท์ รปูทรง

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค
จ�านวนคมตดั ผลรวม

ขนาด (มม.)
(มม.)

มีรูหล่อเย็น : ควรใช้ร่วมกับอาเบอร์ประเภทที่มีรูน้�าหล่อเย็น

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

ขนาด (มม.)

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS55 = 5.0

รหสัดา้มจับ

*
จ�านวนใบมดี

แคลมป์สกรู แหวนซลี ประแจ หวัฉีดสารหลอ่เย็น จ�านวน สารหลอ่ลืน่
กนัหนดื

<1Mpa
(<20 l/min) ←มาตรฐาน→

>5Mpa
(>30 l/min)

>7Mpa
(>50 l/min) เพือ่เสยีบรนู�้าหลอ่เย็น

เสน้ผา่ศนุยก์ลางหวัฉีด ø0.6มม. ø0.8มม. ø1.2มม. ø1.6มม.
รหสัสนิคา้

หมายเหต ุ1)  หวัจา่ยน�้าหลอ่เย็นขนาดตา่งๆสามารถปรับแรงดนัน ้�าหลอ่เย็นได ้
ใหเ้ลอืกหวัฉีดตามสเปคทีก่�าหนด

หมายเหต ุ2) ใช ้HSS04004 (JIS B 1177 flat point  M4x4, แรงบดิแคลมป์ 1.5 นวิตนัเมตร) เพือ่เสยีบรนู�้าหลอ่เย็น

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 



L289

L

LU
LF

APMX

D
C

D
C

O
N

M
S

HSK

KAPR

HSK APMX
R LF LU DCONMS

80 ASPX4R0805H100A127SA a 5 60 190 156 100 HSK-A100 127
80 ASPX4R0805H125A127SA a 5 60 190 156 125 HSK-A125 127

y

 

JPGX SPGX

ASPX4R0805H100A TS55 TKY25D HSD04004H08 65 MK1KS 5 55
ASPX4R0805H125A TS55 TKY25D HSD04004H08 65 MK1KS 5 55

ISO13399 L003
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

อะไหล่

มรีหูลอ่เย็น

เป็นดา้มจับมาตรฐานใชท้างขวาเทา่นัน้ ดา้มจับแบบ HSK 
มทีอ่หลอ่น�้าเย็นในตวัทีส่ามารถถอดออกได ้

DC
(มม.) รหสัสนิคา้

สต็อค
จ�านวนคมตดั ผลรวม

ขนาด (มม.)
(มม.)

รหสัดา้มจับ

*
จ�านวนใบมดี

แคลมป์สกรู ประแจ หวัฉีดสารหลอ่เย็น จ�านวน สารหลอ่ลืน่
กนัหนดื

ดา้มประเภท HSK

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS55 = 5.0
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L

S

AN 
11°

86° LE

REL

W
1

S

AN 
11°

90° IC

RE

JPGX1404080PPER-JM G E a 15.12 13.4 12.7 ─ 4.8 0.8

JPGX1404120PPER-JM G E a 15.06 13.3 12.7 ─ 4.8 1.2

JPGX1404160PPER-JM G E a 15.00 13.3 12.7 ─ 4.8 1.6

JPGX1404240PPER-JM G E a 14.88 13.2 12.7 ─ 4.8 2.4

JPGX1404320PPER-JM G E a 14.72 13.1 12.7 ─ 4.8 3.2

JPGX1404400PPER-JM G E a 14.64 13.0 12.7 ─ 4.8 4.0

JPGX1404500PPER-JM G E a 14.49 13.0 12.7 ─ 4.8 5.0

JPGX1404635PPER-JM G E a 14.29 12.9 12.7 ─ 4.8 6.35

SPGX1204100PPER-JM G E a ─ ─ ─ 12.7 4.8 1.0

S

M
P9

14
0

L LE W1 IC S RE

S 60(50─80) 0.12(0.10─0.14)

0.5DC<ae<0.8DC 50(40─60) 0.10(0.08─0.12)

40(50─60) 0.08(0.06─0.10)

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดีทีม่รีอ่งคายเศษ

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ชิน้งาน

อลัลอยทนความรอ้น สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ
การลบเหลีย่ม : 
   E : วงกลม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม

เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง

ชิน้งาน
ความกวา้งการตดั

ae 
(มม.)

ความเร็วตดั
vc

(ม./นาท)ี

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz

(มม./ฟัน)

ไททาเนยีม อลัลอย
Ti-6Al-4V,Ti-6Al-4V-ELI

Ti-10V-2Fe-3Al
Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr etc.

ae<0.5DC

ae>0.8DC

ด้า
นล

่าง

2 มมุ

รอ
บน

อก

4 มมุ

หมายเหต ุ1)  ประสทิธภิาพการตดัขึน้อยูก่บัเครือ่งจักรและความแข็งแรงของการจับยดึ  
ตลอดจนการปรับแรงดนัและการจา่ยสารหลอ่เย็นเทา่ทีจ่�าเป็น

หมายเหต ุ2)  เลอืกใชเ้ครือ่งจักรและขนาดของ spindleใหเ้หมาะสมส�าหรับ การตดังานหนักอยา่ง ไทเทเนยีมอลัลอย  
( 7/24 เทเปอร ์#50 หรอื #60, หรอืความแข็งแกรง่สงู HSK-A100 หรอื A125, ดว้ยไฟเทา่กบัหรอืสงูกวา่ 15กโิลวตัต ์  
และแรงบดิเทา่กบัหรอืสงูกวา่ 500 นวิตนัเมตร ส�าหรับความเร็วในการหมนุของทีเ่ทา่กบัหรอืนอ้ยกวา่ 500 นาท-ี1

ขอ้ระวงัส�าหรับการตดังานโหลดเยอะๆ อาจจะเกนิก�าลงั spindle ของเครือ่งจักร
หมายเหต ุ3)  หากเกดิการสัน่สะทา้นหรอืการโอเวอรโ์หลดของเครือ่งจักร ระหวา่งการตดังาน แนะน�าใหล้ดความลกึของความลกึของการตดั (ap)
หมายเหต ุ4)  แนะน�าใหจ้า่ยน�้า้หลอ่เย็นในปรมิาณทีเ่พยีงพอ ส�าหรับระบบทีร่วมสารหลอ่ลืน่แบบภายในและภายนอกเขา้ดว้ยกนั
หมายเหต ุ5)  (อา้งองิหนา้ L294)แนะน�าใหใ้ชก้ารป้อนงานอยา่งชา้ๆ และใชว้ธิกีารตดัลงชิน้งาน (Climb milling)



L291

L

y

y

3.2 3.0

4.0 4.0

5.0 5.0

6.35 6.2

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

วธิกีารใช ้

การมว้นเขา้สูว่ถิกีารตดัสามารถควบคมุ การเพิม่ขึน้อยา่งรวดเร็วของแรงตดั  
และป้องกนัการบิน่อยา่งกะทนัหนัของเม็ดมดี ซึง่มแีนวโนม้ทีจ่ะเกดิขึน้เมือ่เริม่การตดัเฉอืน

วธิกีารเขา้ถงึ

การเขา้ถงึโดยตรง

เศษดา้นทางออกหนา

การมว้นเขา้สูว่ถิกีารตดั

เศษดา้นทางออกไมม่คีวามหนา

จ�าลองโหลดการตดั

โหลดการตดังานเพิม่ขึน้อยา่งทนัททีนัใด 
มคีวามเสีย่งทีจ่ะเกดิการบิน่สงู

โหลดการตดังานเพิม่ขึน้อยา่งปกติ

ภาพความถีก่ารสะเทอืนขณะตดังาน

การสัน่สะเทอืนสงู

แทบไมม่กีารสัน่สะเทอืน

โหมดหลกั

ความเรง่

ความถี ่ 
(เฮริตซ)์

เวลา  
(วนิาท)ี

โหมดหลกั

แนะน�าใหต้ดัแบบดาวนค์ทั(Climb milling)

ผลในเชงิบวกของการมว้นเขา้สูว่ถิกีารตดั

การใชเ้ม็ดมดีทีม่รัีศมมีมุขนาดใหญ่

รัศมมีมุมดี
RE (มม.)

ตวัคตัเตอรเ์รเดยีส
R (มม.)

เมือ่ใชเ้ม็ดมดีทีม่เีรเดยีสหรอืรัศมมีมุ RE≥R3.2mm  
โปรดตเังานตวัคตัเตอรด์ว้ยรูปแบบเรเดยีสหรอืรัศม ีทีแ่สดงไวต้ามตารางดา้นลา่ง

รัศมมีมุมดี (RE)
ตวัคตัเตอร ์อาร์
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L

KAPR
90°

L8

D
C
O
N

KW
W

D
C

D
A
H

APMX
KAPR

LF

D
C
SF
M
S

CBDPP M K N S H

APMX WT(kg)

R DC LF DCON CBDP DAH DCSFMS KWW L8

VFX5-040A03A026R [ 3  6 40 50 16 21 8.5 38.2 8.4 5.6 26 0.3
VFX5-040A03A038R [ 3 9 40 60 16 21 8.5 38.2 8.4 5.6 38 0.4
VFX5-050X03A026R [ 3 6 50 50 27 23 12.5 48.2 12.4 7.0 26 0.4
VFX5-050X03A038R [ 3 9 50 60 27 23 12.5 48.2 12.4 7.0 38 0.5
VFX5-050A04A026R [ 4 8 50 50 22 21 10.5 48.2 10.4 6.3 26 0.5
VFX5-050A04A038R [ 4 12 50 60 22 21 10.5 48.2 10.4 6.3 38 0.6
VFX5-050X04A038R [ 4 12 50 60 27 23 12.5 48.2 12.4 7.0 38 0.5
VFX5-050A04A050R [ 4 16 50 70 22 21 10.5 48.2 10.4 6.3 50 0.7
VFX5-063A05A026R [ 5 10 63 60 27 28 12.5 61 12.4 7.0 26 1.0
VFX5-063A05A063R [ 5 25 63 85 27 28 12.5 61 12.4 7.0 63 1.4
VFX5-080A06A075R [ 6 36 80 100 32 28 16.5 77.3 14.4 8.0 75 2.8

y

VFX5
S

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แบบ Shell
แสดงดา้มดา้นขวามอื 

ใบมดีแนวตัง้คมตดัมคีวามแข็งแรงสงู
แบบสกรอูอน
งานปาดประสทิธภิาพสงูส�าหรับ
ไททาเนยีมอลัลอย

a

a

a

รหสัสนิคา้ สต็
อค

จ�า
นว

นค
มต

ดั

จ� า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.)
(มม.)

ตดัไหลแ่บบลกึ
<การตดัส�าหรบัอลมูเินยีมอลัลอย>

อลัลอยทนความรอ้น

มรีหูลอ่เย็น

[ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน 
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L

XNMU1607
ooR-oo

XNMU1607
08R-oo

VFX5-040A03A026R TS352 6 W8-S1 TKY10D HSD04004H08 9 MK1KS HSC08040 3 3
VFX5-040A03A038R TS352 9 W8-S1 TKY10D HSD04004H08 12 MK1KS HSC08050 3 6

VFX5-050X03A026R TS352 6 W12-S1 TKY10D HSD04004H08 9 MK1KS HSC12035 3 3

VFX5-050X03A038R TS352 9 W12-S1 TKY10D HSD04004H08 12 MK1KS HSC12045 3 6

VFX5-050A04A026R TS352 8 W10-S1 TKY10D HSD04004H08 12 MK1KS HSC10035 4 4

VFX5-050A04A038R TS352 12 W10-S1 TKY10D HSD04004H08 16 MK1KS HSC10045 4 8

VFX5-050X04A038R TS352 12 W12-S1 TKY10D HSD04004H08 16 MK1KS HSC12045 4 8

VFX5-050A04A050R TS352 16 W10-S1 TKY10D HSD04004H08 20 MK1KS HSC10055 4 12

VFX5-063A05A026R TS352 10 W12-S1 TKY10D HSD04004H08 15 MK1KS HSC12045 5 5

VFX5-063A05A063R TS352 25 W12-S1 TKY10D HSD04004H08 30 MK1KS HSC12070 5 20
VFX5-080A06A075R TS352 36 W16-S1 TKY10D HSD04004H08 42 MK1KS HSC16080 6 30

ø0.6mm ø0.8mm ø1.2mm ø1.6mm
HSD04004H06 HSD04004H08 HSD04004H12 HSD04004H16

ISO13399 L003
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

*1 รัศมมีมุ 0.8 เทา่นัน้ทีส่ามารถใชส้�าหรับคมตดัดา้นนอก

*2 แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS352=2.5

*3 หวัฉีด 0.8 มลิลเิมตรถกูตดิตัง้ส�าหรับงานมาตรฐานทัว่ไป  สามารถเลอืกหวัฉีดอืน่จากรายชือ่ดา้นลา่งซึง่ขึน้อยูก่บัแรงดนัสารหลอ่เย็น

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : HSD04004Hpp=1.5

หมายเหต ุ1) เมือ่จะใสร่หูลอ่เย็น HSS04004 (JIS B 177 แบบเรยีบ M4x4, แรงบดิ 1.5 นวิตนั.ม.) นัน้ท�าได ้
หมายเหต ุ2)  ส�าหรับเม็ดมดีมมุ 3.2 เป็นตน้ไป  เมือ่รัศมมีมุเพิม่มากขึน้  มติ ิLF เพิม่ขึน้ดว้ย

รัศมมีมุ 3.2: LF+0.7 มม. รัศมมีมุ 4.0: LF+1.5 มม.

<1Mpa
(<20 l/min) ←มาตรฐาน→

>5Mpa
(>30 l/min)

>7Mpa
(>50 l/min)

เสน้ผา่ศนุยก์ลางหวัฉีด
รหสัสนิคา้

อะไหล่

รหสัสนิคา้

*2 *3 จ�านวนใบมดี

คมตดัปลาย คมตดันอก

แคลมป์สกรู จ�านวน แหวนซลี ประแจ หวัฉีดสารหลอ่เย็น จ�านวน สารหลอ่ลืน่
กนัหนดื เซท็โบลท์

*1

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ
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L LE W1 INSL S BS RE

XNMU160708R-MS [ 16.0 13.4 7.0 11.1 6.5 1.0 0.8 
XNMU160712R-MS [ 16.0 13.8 7.0 11.1 6.5 1.0 1.2 
XNMU160716R-MS [ 16.0 13.8 7.0 11.1 6.5 1.0 1.6 
XNMU160724R-MS [ 16.0 13.8 7.0 11.1 6.5 1.0 2.4 
XNMU160732R-MS [ 17.3 14.4 7.0 11.1 6.5 ─ 3.2 
XNMU160740R-MS [ 18.9 15.2 7.0 11.1 6.5 ─ 4.0 
XNMU160708R-HS [ 16.0 13.4 7.0 11.1 6.5 1.0 0.8 

XNMU160708R-LS [ 16.0 13.4 7.0 11.1 6.5 1.0 0.8 

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

*1 ส�าหรับเม็ดมดีมมุ 3.2 เป็นตน้ไป  เมือ่รัศมมีมุเพิม่มากขึน้  มติ ิLF เพิม่ขึน้ดว้ย
 รัศมมีมุ 3.2: LF+0.7 มม. รัศมมีมุ 4.0: LF+1.5 มม.

ชิน้งาน
อลัลอยทนความรอ้น สภาพการตดั :

    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

รปูรา่ง รหสัสนิคา้

สต็อค ขนาด (มม.)

รปูทรง
เคลอืบ

ส�าหรับงานกลงึทัว่ไป

ส�าหรับ

ส�าหรับคมุเศษ

*1
*1

[ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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L

yVFX5

Q
(cm3/min) (kW) (Nm) (%)

S

&40

3 LS 40 318 38 40 0.10 95 145 6.5 194 40
3 MS 50 398 38 24 0.10 119 109 4.5 109 60
3 MS 60 477 38 16 0.10 143 87 3.5 69 80
3 HS 60 477 38 8 0.12 172 52 2.3 45 100 

&50

3 LS 40 255 38 50 0.10 76 145 6.5 242 40
4 MS 50 318 50 30 0.10 127 191 7.9 237 60
4 MS 60 382 50 20 0.10 153 153 6.0 151 80
4 HS 60 382 50 10 0.12 183 92 3.9 98 100 

&63

5 LS 40 202 60 63 0.10 101 382 16.8 793 40
5 MS 50 253 60 38 0.10 126 286 11.8 447 60
5 MS 60 303 60 25 0.10 152 229 9.0 285 80
5 HS 60 303 60 13 0.12 182 138 5.9 185 100 

&80

6 LS 40 159 75 80 0.10 95 573 25.0 1500 40
6 MS 50 199 75 48 0.10 119 430 17.6 846 60
6 MS 60 239 75 32 0.10 143 344 13.5 539 80
6 HS 60 239 75 16 0.12 172 206 8.7 350 100 

&40

3 LS 25 199 38 40 0.08 48 73 3.4 161 30
3 MS 25 199 38 24 0.08 48 44 1.9 92 50
3 MS 30 239 38 16 0.10 72 44 1.8 74 70
3 HS 30 239 38 8 0.10 72 22 1.0 41 90 

&50

4 LS 25 159 50 50 0.08 51 127 5.8 350 30
4 MS 25 159 50 30 0.08 51 76 3.4 201 50
4 MS 30 191 50 20 0.10 76 76 3.2 160 70
4 HS 30 191 50 10 0.10 76 38 1.8 89 90 

&63

5 LS 25 126 60 63 0.08 51 191 8.7 658 30
5 MS 25 126 60 38 0.08 51 115 5.0 378 50
5 MS 30 152 60 25 0.10 76 115 4.8 301 70
5 HS 30 152 60 13 0.10 76 57 2.6 167 90 

&80

6 LS 25 99 75 80 0.08 48 286 13.0 1246 30
6 MS 25 99 75 48 0.08 48 172 7.5 716 50
6 MS 30 119 75 32 0.10 72 172 7.1 570 70
6 HS 30 119 75 16 0.10 72 86 3.9 316 90 

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

หมายเหต ุ1) ประสทิธภิาพการท�างานอาจแตกตา่งกนัตามสภาพตา่งๆ เชน่ ความมัน่คงของเครือ่งจักรและการจับยดึชิน้งานระบบการหลอ่เย็นและความดนัสารหลอ่เย็น
หมายเหต ุ2) แนะน�าใหใ้ชก้ารหลอ่เย็นภายใน ส�าหรับดา้มทีใ่ชอ้ารเ์บอร ์FMHทีม่รีะบบหลอ่เย็น แตก่ารหลอ่เย็นภายนอกกส็ามารถใชไ้ดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ
หมายเหต ุ3) อตัราสว่นของอายกุารใชง้านแสดงมาตรฐานเมือ่ ae = เสน้ผา่ศนูยก์ลางของเครือ่งมอื x 20% ถกูสมมตุใิหม้คีา่เป็น 100 เมือ่เดนิงานปาดไหล่
หมายเหต ุ4) ความลกึตดัสงูสดุ (ap) ตา่งกนัขึน้อยูก่บัความแข็งแกรง่และก�าลงัของเครือ่งจักร

ชิน้งาน
เสน้ผศก.

คมตดั
(มม.)

จ�านวนฟัน เม็ดมดีทีแ่นะน�า
ความเร็วตดั

vc
(ม./นาท)ี

รอบหมนุ

n
(นาท-ี1)

ความลกึตดั

apmax
(มม.)

ความกวา้งการตดั

ae
(มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน

fz
(มม./ฟัน)

เทเบลิฟีต

vf
(มม./นาท)ี

การคายเศษ แรงตดั
โดยประมาณ

คา่แรงบดิ
ทีเ่หมาะสม

อตัราสว่น
ของอายุ

การใชง้าน

ไททาเนยีม อลัลอย

ไททาเนยีม อลัลอย
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L

KAPR
90°

L8

D
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C

D
A
H

APMX
KAPR

LF

D
C
SF
M
S

CBDP
P M K N S H

APMX WT(kg)

R DC LF DCON CBDP DAH DCSFMS KWW L8

VFX6-063A04A031R [ 4 8 63 60 27 28 12.5 61 12.4 7 31 0.9
VFX6-063A04A060R [ 4 16 63 85 27 28 12.5 61 12.4 7 60 1.3
VFX6-080A05A031R [ 5 10 80 60 32 28 16.5 77.3 14.4 8 31 1.5
VFX6-080A05A075R [ 5 25 80 100 32 28 16.5 77.3 14.4 8 75 2.6
VFX6-100A06A031R [ 6 12 100 65 40 30 20.5 96.6 16.4 9 31 2.7
VFX6-100A06A090R [ 6 36 100 115 40 30 20.5 96.6 16.4 9 90 4.8

y

VFX6
S

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แบบ Shell

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

ใบมดีแนวตัง้คมตดัมคีวามแข็งแรงสงู
แบบสกรอูอน
งานปาดประสทิธภิาพสงูส�าหรับ
ไททาเนยีมอลัลอย

a

a

a

รหสัสนิคา้ สต็
อค

จ�า
นว

นค
มต

ดั

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.)
(มม.)

ตดัไหลแ่บบลกึ
<การตดัส�าหรบัอลมูเินยีมอลัลอย>

อลัลอยทนความรอ้น

มรีหูลอ่เย็น

[ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน 
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L

ø0.6mm ø0.8mm ø1.2mm ø1.6mm
HSD04004H06 HSD04004H08 HSD04004H12 HSD04004H16

XNMU1909
ooR-oo

XNMU1909
12R-oo

VFX6-063A04A031R TS450 8 W12-S1 TKY20T HSD04004H08 12 MK1KS HSC12045 4 4
VFX6-063A04A060R TS450 16 W12-S1 TKY20T HSD04004H08 20 MK1KS HSC12070 4 12
VFX6-080A05A031R TS450 10 W16-S1 TKY20T HSD04004H08 15 MK1KS HSC16040 5 5
VFX6-080A05A075R TS450 25 W16-S1 TKY20T HSD04004H08 30 MK1KS HSC16080 5 20
VFX6-100A06A031R TS450 12 W20-S1 TKY20T HSD04004H08 18 MK1KS HSC20040 6 6
VFX6-100A06A090R TS450 36 W20-S1 TKY20T HSD04004H08 42 MK1KS HSC20090 6 30

ISO13399 L003
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

*1 เฉพาะรัศมมีมุ R1.2 ทีส่ามารถใชส้�าหรับคมตดัดา้นนอก  ยกเวน้คมตดัปลาย

*2 แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS450=5.0

*3 หวัฉีด 0.8 มลิลเิมตรถกูตดิตัง้ส�าหรับงานมาตรฐานทัว่ไป  สามารถเลอืกหวัฉีดอืน่จากรายชือ่ดา้นลา่งซึง่ขึน้อยูก่บัแรงดนัสารหลอ่เย็น

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : HSD04004Hpp=1.5

หมายเหต ุ1) เมือ่จะใสร่หูลอ่เย็น HSS04004 (JIS B 177 แบบเรยีบ M4x4, แรงบดิ 1.5 นวิตนั.ม.) นัน้ท�าได ้
หมายเหต ุ2)  ส�าหรับเม็ดมดีมมุรัศม ี3.2 เป็นตน้ไป  เมือ่รัศมมีมุเพิม่มากขึน้  มติ ิLF จะเพิม่ขึน้ดว้ย

รัศมมีมุ 3.2: LF+0.7 มม. รัศมมีมุ 4.0: LF+1.5 มม. รัศมมีมุ 5.0: LF+1.5 มม.

<1Mpa
(<20 l/min) ←มาตรฐาน→ >5Mpa

(>30 l/min)
>7Mpa

(>50 l/min)

เสน้ผา่ศนุยก์ลางหวัฉีด
รหสัสนิคา้

อะไหล่

รหสัสนิคา้

จ�านวนใบมดี

คมตดัปลาย คมตดันอก

แคลมป์สกรู จ�านวน แหวนซลี ประแจ หวัฉีดสารหลอ่เย็น จ�านวน สารหลอ่ลืน่
กนัหนดื เซท็โบลท์

*2 *3

*1

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ
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XNMU190912R-MS [ 19.1 16.5 9.5 12.7 8.5 1.0 1.2 
XNMU190916R-MS [ 19.1 16.5 9.5 12.7 8.5 1.0 1.6 
XNMU190924R-MS [ 19.1 16.6 9.5 12.7 8.5 1.0 2.4 
XNMU190932R-MS [ 20.2 17.1 9.5 12.7 8.5 ─ 3.2 
XNMU190940R-MS [ 21.8 17.8 9.5 12.7 8.5 ─ 4.0 
XNMU190950R-MS [ 21.8 17.8 9.5 12.7 8.5 ─ 5.0 
XNMU190912R-HS [ 19.1 16.5 9.5 12.7 8.5 1.0 1.2 

XNMU190912R-LS [ 19.1 16.5 9.5 12.7 8.5 1.0 1.2 

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชิน้งาน
อลัลอยทนความรอ้น สภาพการตดั :

    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

รปูรา่ง รหสัสนิคา้

สต็อค ขนาด (มม.)

รปูทรง
เคลอืบ

ส�าหรับงานกลงึทัว่ไป

ส�าหรับ

ส�าหรับคมุเศษ

*1 ส�าหรับเม็ดมดีมมุรัศม ี3.2 เป็นตน้ไป  เมือ่รัศมมีมุเพิม่มากขึน้  มติ ิLF จะเพิม่ขึน้ดว้ย
 รัศมมีมุ 3.2: LF+0.7 มม. รัศมมีมุ 4.0: LF+1.5 มม. รัศมมีมุ 5.0: LF+1.5 มม.

ใบมดี

*1

*1

*1

[ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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L

Q
(cm3/min) (kW) (Nm) (%)

S

&63

4 LS 40 202 60 63 0.10 81 306 13.4 634 40
4 MS 50 253 60 38 0.10 101 229 9.5 357 60
4 MS 60 303 60 25 0.10 121 183 7.2 228 80
4 HS 60 303 60 13 0.12 146 110 4.7 148 100 

&80

5 LS 40 159 75 80 0.10 80 477 20.8 1250 40
5 MS 50 199 75 48 0.10 99 358 14.7 705 60
5 MS 60 239 75 32 0.10 119 286 11.2 449 80
5 HS 60 239 75 16 0.12 143 172 7.3 291 100 

&100

6 LS 40 127 90 100 0.10 76 688 29.6 2218 40
6 MS 50 159 90 60 0.10 95 516 20.9 1252 60
6 MS 60 191 90 40 0.10 115 413 16.0 798 80
6 HS 60 191 90 20 0.12 138 248 10.3 517 100 

&63

4 LS 25 126 60 63 0.08 40 153 7.0 527 30
4 MS 25 126 60 38 0.08 40 92 4.0 303 50
4 MS 30 152 60 25 0.10 61 92 3.8 241 70
4 HS 30 152 60 13 0.10 61 46 2.1 133 80 

&80

5 LS 25 99 75 80 0.08 40 239 10.8 1038 30
5 MS 25 99 75 48 0.08 40 143 6.2 597 50
5 MS 30 119 75 32 0.10 60 143 5.9 475 70
5 HS 30 119 75 16 0.10 60 72 3.3 263 80 

&100

6 LS 25 80 90 100 0.08 38 344 15.3 1841 30
6 MS 25 80 90 60 0.08 38 206 8.8 1059 50
6 MS 30 95 90 40 0.10 57 206 8.4 844 70
6 HS 30 95 90 20 0.10 57 103 4.7 466 80

yVFX6

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

หมายเหต ุ1) ประสทิธภิาพการท�างานอาจแตกตา่งกนัตามสภาพตา่งๆ เชน่ ความมัน่คงของเครือ่งจักรและการจับยดึชิน้งานระบบการหลอ่เย็นและความดนัสารหลอ่เย็น
หมายเหต ุ2) แนะน�าใหใ้ชก้ารหลอ่เย็นภายใน ส�าหรับดา้มทีใ่ชอ้ารเ์บอร ์FMHทีม่รีะบบหลอ่เย็น แตก่ารหลอ่เย็นภายนอกกส็ามารถใชไ้ดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ
หมายเหต ุ3) อตัราสว่นของอายกุารใชง้านแสดงมาตรฐานเมือ่ ae = เสน้ผา่ศนูยก์ลางของเครือ่งมอื x 20% ถกูสมมตุใิหม้คีา่เป็น 100 เมือ่เดนิงานปาดไหล่
หมายเหต ุ4) ความลกึตดัสงูสดุ (ap) ตา่งกนัขึน้อยูก่บัความแข็งแกรง่และก�าลงัของเครือ่งจักร

ชิน้งาน
เสน้ผศก.

คมตดั
(มม.)

จ�านวนฟัน เม็ดมดีทีแ่นะน�า
ความเร็วตดั

vc
(ม./นาท)ี

รอบหมนุ

n
(นาท-ี1)

ความลกึตดั

apmax
(มม.)

ความกวา้งการตดั

ae
(มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน

fz
(มม./ฟัน)

เทเบลิฟีต

vf
(มม./นาท)ี

การคายเศษ แรงตดั
โดยประมาณ

คา่แรงบดิ
ทีเ่หมาะสม

อตัราสว่น
ของอายุ

การใชง้าน

ไททาเนยีม อลัลอย

ไททาเนยีม อลัลอย

สภาพการตดัทีแ่นะน�า
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P M K N S H

y

  

D T

R RE DC DCON LF BD LH LU B2 BHTA3

SRFH10S12M a 1   5 10 12 110   9.5 40 13 1.63° 1.5° 1 RS3008T TKY08D

SRFH12S16M a 1   6 12 16 120 11.5 50 15 2.6° 1.5° 1 RS3510T TKY10D

SRFH16S20M a 1   8 16 20 130 15.5 50 20 2.73 1.5° 1 RS4015T TKY15T

SRFH20S25M a 1 10 20 25 150 19.5 70 24 2.38° 1.5° 1 RS5020T TKY20T

SRFH25S32M a 1 12.5 25 32 180 24.5 80 30 2.97° 1.5° 1 RS6025T TKY25T

SRFH30S32M a 1 15 30 32 200 29.5 100 35 ─ ─ 2 RS8030T TKY30T

SRFH32S32M a 1 16 32 32 200 31.5 100 35 ─ ─ 2 RS8030T TKY30T

SRFH10S12L a 1   5 10 12 150   9.5 60 13 1.5° 1.5° 1 RS3008T TKY08D

SRFH12S16L a 1   6 12 16 160 11.5 70 15 1.78° 1.5° 1 RS3510T TKY10D

SRFH16S20L a 1   8 16 20 160 15.5 70 20 1.85° 1.5° 1 RS4015T TKY15T

SRFH20S25L a 1 10 20 25 180 19.5 80 24 2.05° 1.5° 1 RS5020T TKY20T

SRFH20S20L80 a 1 10 20 20 180 19.5 80 24 ─ ─ 2 RS5020T TKY20T

SRFH25S32L a 1 12.5 25 32 200 24.5 100 30 2.28° 1.5° 1 RS6025T TKY25T

SRFH25S25L100 a 1 12.5 25 25 200 24.5 100 30 ─ ─ 2 RS6025T TKY25T

SRFH30S32L a 1 15 30 32 230 29.5 130 35 ─ ─ 2 RS8030T TKY30T

SRFH20S25E a 1 10 20 25 220 19.5 120 24 1.5° 1.5° 3 RS5020T TKY20T

SRFH20S20E120 a 1 10 20 20 220 19.5 120 24 ─ ─ 2 RS5020T TKY20T

SRFH25S32E a 1 12.5 25 32 250 24.5 150 30 1.5° 1.5° 3 RS6025T TKY25T

SRFH25S25E150 a 1 12.5 25 25 250 24.5 150 30 ─ ─ 2 RS6025T TKY25T

SRFH30S32E a 1 15 30 32 300 29.5 200 35 ─ ─ 2 RS8030T TKY30T

P K N H

LH
LF

D
C

O
N

D
C

B
D

B2

LH
LF

DC
O

N

D
C

LU

B
D

LH
LF

D
C

O
N

D
C

LU

B
D

B2

LU

BHTA3

BHTA3

KAPR
R

R

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

*1 แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : RS3008T=1.5, RS3510T=2.5, RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0

*2 RE แสดงส�าหรับ มมุเม็ดมดี มมุ R

รปู 1

รปู 2

รปู 3

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

แบบดา้มเหล็ก

คมตดัแบบตวั S 
ท�าใหม้คีวามคมเหมอืนกบั
บอลโนสเอ็นมลิลแ์บบโซลดิ
คา่ความคลาดเคลือ่นของรัศมมีมุต�า่ 
จงึเกบ็ละเอยีดไดด้ี
มแีบบดา้มคารไ์บด์

a

a

a

แบ
บ

  

รหสัสนิคา้ สต็
อค

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.)

รปู

*1

*2 แคลมป์สกรู ประแจ ใบมดี

มา
ตร

ฐา
น

SRFT10
SRBT10
SRFT12
SRBT12
SRFT16
SRBT16
SRFT20
SRBT20
SRFT25
SRBT25
SRFT30
SRBT30
SRFT32
SRBT32

คอ่
นข

า้ง
ยา

ว

SRFT10
SRBT10
SRFT12
SRBT12
SRFT16
SRBT16
SRFT20
SRBT20
SRFT20
SRBT20
SRFT25
SRBT25
SRFT25
SRBT25
SRFT30
SRBT30

ยา
ว

SRFT20
SRBT20
SRFT20
SRBT20
SRFT25
SRBT25
SRFT25
SRBT25
SRFT30
SRBT30

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

เอ็นมลิล์
แบบบอลโนส
SRF/SRB
เหล็ก เหล็กหลอ่ โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ เหล็กชบุแข็ง
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L
  

D T

R RE DC DCON LF BD LH LU

SRFH10S10MW a 1 5 10 10 110   9.5 40 13 1 RS3008T TKY08D

SRFH12S12MW a 1 6 12 12 120 11.5 50 15 1 RS3510T TKY10D

SRFH16S16MW a 1 8 16 16 130 15.5 50 20 1 RS4015T TKY15T

SRFH20S20MW a 1 10 20 20 180 19.5 80 24 1 RS5020T TKY20T

SRFH25S25MW a 1 12.5 25 25 200 24.5 100 30 1 RS6025T TKY25T

SRFH30S32MW a 1
15 30 32 230 29.5 130 35

1 RS8030T TKY30T
16 32 32 231 29.5 131 36

SRFH10S10LW a 1 5 10 10 150   9.5 60 13 1 RS3008T TKY08D

SRFH12S12LW a 1 6 12 12 160 11.5 70 15 1 RS3510T TKY10D

SRFH16S16LW a 1 8 16 16 160 15.5 70 20 1 RS4015T TKY15T

SRFH16S16EW a 1 8 16 16 200 15.5 110 20 1 RS4015T TKY15T

SRFH20S20LW a 1 10 20 20 250 19.5 150 24 1 RS5020T TKY20T

SRFH25S25LW a 1 12.5 25 25 300 24.5 200 30 1 RS6025T TKY25T

SRFH30S32LW a 1
15 30 32 350 29.5 250 35

1 RS8030T TKY30T
16 32 32 351 29.5 251 36

WT
(kg)

R RE DC DCON DCSFMS OAL LF S10 CRKS

SRFH16AM0830 a 1 8 16 8.5 14.9 48 30 10 8 0.1 RS4015T TKY15T

SRFH20AM1035 a 1 10 20 10.5 18.4 54 35 14 10 0.1 RS5020T TKY20T

SRFH25AM1240 a 1 12.5 25 12.5 23.5 62 40 19 12 0.1 RS6025T TKY25T

SRFH30AM1645 a 1
15 30 17 28.1 68 45 24 16 0.2

RS8030T TKY30T
16 32 17 28.1 69 46 24 16 0.2

y

y

ISO13399 L003
L341
P001
Q001

LH
LF

D
C

O
N

D
C

LU

B
D

LF
OAL

D
C

SF
M

S

D
C

O
N

D
C

A

A

CRKS

S10
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

หมายเหต ุ1)   SRFH30S32MW และ SRFH30S32LW บอดีส้ามารถใชก้บั   เม็ดมดี SRFT30 และ SRFT32 ได ้ 
อยา่งไรกต็ามความยายของ LF และ LH ตา่งกนัตามล�าดบั

*1 แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : RS3008T=1.5, RS3510T=2.5, RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0

*2 RE แสดงส�าหรับ มมุเม็ดมดี มมุ R

หมายเหต ุ1)  SRFH30AM1645 บอดีส้ามารถใชก้บั   เม็ดมดี SRFT30Rpp และ SRFT32Rpp ได ้ 
อยา่งไรกต็ามความยายของ LF และ LH ตา่งกนัตามล�าดบั

หมายเหต ุ2) ส�าหรับอารเ์บอรแ์บบ ขนัสกร ูอา้งองิหนา้ L341

*1 แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0

*2 RE แสดงส�าหรับ มมุเม็ดมดี มมุ R

รปู 1

แบบดา้มคารไ์บด์

ชนดิสกรอูนิ
สว่น A-A

แบ
บ

  

รหสัสนิคา้ สต็
อค

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.)

รปู

*1

*2 แคลมป์สกรู ประแจ ใบมดี

มา
ตร

ฐา
น

SRFT10
SRBT10
SRFT12
SRBT12
SRFT16
SRBT16
SRFT20
SRBT20
SRFT25
SRBT25
SRFT30
SRBT30
SRFT32
SRBT32

ยา
ว

SRFT10
SRBT10
SRFT12
SRBT12
SRFT16
SRBT16
SRFT16
SRBT16
SRFT20
SRBT20
SRFT25
SRBT25
SRFT30
SRBT30
SRFT32
SRBT32

รหสัสนิคา้ สต็
อค

รหู
ลอ่

เย็
น

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.)
*1

*2 แคลมป์สกรู ประแจ ใบมดี

u
SRFT16
SRBT16

u
SRFT20
SRBT20

u
SRFT25
SRBT25

u

SRFT30
SRBT30
SRFT32
SRBT32

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

อาเบอร์
อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ
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L

P
M
K
N
H

EP
61

20
VP

15
TF

M
P8

01
0

IC

RE

L LE BS S

SRFT10 a a a 10   5 ±0.006   8.5 5.5 0.5 2.6

SRFT12 a a a 12   6 ±0.006 10 6.5 0.5 3

SRFT16 a a a 16   8 ±0.006 12 9 1 4

SRFT20 a a a 20 10 ±0.006 15 11 1 5

SRFT25 a a a 25 12.5 ±0.006 18.5 13.5 1 6

SRFT30 a a a 30 15 ±0.006 22.5 16 1 7

SRFT32 a a a 32 16 ±0.006 23.5 17 1 7

SRBT10 a 10   5 ±0.02   8.5 5 ─ 2.6

SRBT12 a 12   6 ±0.02 10 6 ─ 3

SRBT16 a 16   8 ±0.025 12 8 ─ 4

SRBT20 a 20 10 ±0.025 15 10 ─ 5

SRBT25 a 25 12.5 ±0.035 18.5 12.5 ─ 6

SRBT30 a 30 15 ±0.035 22.5 15 ─ 7

SRBT32 a 32 16 ±0.035 23.5 16 ─ 7

BS
S

L±0.015

IC

RE

LE

IC

L±0.025

RE

LE
S

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

การตดิตัง้ใบมดีลงดา้ม

สญัลกัษณ ์Concave

1. ท�าความสะอาดต�าแหนง่วางใบมดี
การท�าความสะอาดต�าแหน่งวางใบมดี โดยใชแ้รงลมเป่าหรอืใชแ้ปรงปัด 

2. จบัใบมดีพอดี
ใชป้ระแจขนัสกรพูรอ้มกบักดใบมดีใหช้ดิผนังต�าแหน่งวางใบมดี แนะน�าใหใ้ชส้ารหลอ่ลืน่ 
(ใบมดีชนดิ SRF เทา่นัน้) กบัแคลมป์สกร ูMK1KS และใหใ้ชแ้รงบดิตามทีแ่นะน�า

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้

เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง
มมุ R คา่ความผดิ 

พลาดทีรั่บได ้

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป      : การกลงึมสีะดดุ

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 2 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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L

P EP6120 200 (80─300) 0.2 (0.1─0.3)

EP6120 200 (80─300) 0.2 (0.1─0.3)

VP15TF 200 (80─300) 0.2 (0.1─0.3)

EP6120 200 (80─300) 0.2 (0.1─0.3)

EP6120 150 (80─200) 0.2 (0.1─0.3)

VP15TF 150 (80─200) 0.2 (0.1─0.3)

EP6120 150 (80─200) 0.2 (0.1─0.3)

VP15TF 150 (80─200) 0.2 (0.1─0.3)

K MP8010 250 (80─450) 0.2 (0.1─0.3)

MP8010 200 (80─300) 0.2 (0.1─0.3)

MP8010 200 (80─300) 0.2 (0.1─0.3)

N ─ EP6120 200 (80─300) 0.2 (0.1─0.3)

H MP8010 100 (60─120) 0.2 (0.1─0.3)

MP8010 80 (60─120) 0.2 (0.1─0.3)

ap

%°

ap

Q

DC

'°

P

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สตูรความเร็วตดั
1. เมือ่ใช ้'°    ค�านวณความเร็วตดัทีจ่ดุ P
 (ความเร็วตดัทีร่อยตอ่ตรงความลกึตดัส�าหรับงานเอยีง)

สตูร : ความเร็วตดั =
) • DC • sin ' • n

(ม./นาท)ี1000

'°=cos-1( DC-2ap )+90─%
DC

n : ความเร็วรอบ  (นาท-ี1)

2. เมือ่ใช ้ap    ค�านวณความเร็วตดัทีจ่ดุ  Q
 (ความเร็วตดับรเิวณขอบความลกึตดั)

สตูร : ความเร็วตดั =
2)n    ap (DC-ap)

(ม./นาท)ี1000

n : ความเร็วรอบ  (นาท-ี1)
DC : เสน้ผศก.คมตดั (มม.)
ap : ความลกึตดั (มม.)

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

หมายเหต ุ1) คา่ขา้งบนนีก้�าหนดตามคา่เฉลีย่ความเร็วตดัตามความเป็นจรงิ การเปลีย่นคา่ขึน้อยูก่บัสภาพการใชง้านและวธิกีารปรับคา่ขึน้อยูก่บัสภาพตามความเป็นจรงิ 
 การอา้งองิถงึคา่ดา้นบน
หมายเหต ุ2) ส�าหรับงานเอ็นมลิล ์กา้นคารไ์บดส์ามารถใชส้ภาพการตดัทีส่งูขึน้ได ้20%
หมายเหต ุ3) ขอ้พงึระวงัเมือ่ตดังานเหล็กชบุแข็งดว้ย MP8010
  • ใหล้ดระยะการจับยืน่ของดา้มใหส้ัน้ทีส่ดุเทา่ทีเ่ป็นไปได ้
  • แนะน�าใหใ้ชช้นดิกา้นคารไ์บด์
  • โปรดระวงัการตัง้คา่ความลกึตดัเพือ่ป้องกนัการแตกรา้ว

ชิน้งาน ความแข็ง เกรด
ความเร็วตดั  

vc 
(ม./นาท)ี

แรงป้อนตอ่ฟัน  
fz 

(มม./ฟัน)

ความลกึตดั  
ap 

(มม.)

เหล็กเหนยีว
(ASTM A36, AISI 1010) ≤180HB ≤0.05DC

เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย 
(AISI 1045, AISI 4140) 180─280HB

≤0.05DC

≤0.05DC

เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย 
(AISI 4340) 280─350HB ≤0.05DC

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้
(AISI P21, AISI P20 etc) 35─45HRC

≤0.05DC

≤0.05DC

เครือ่งมอืโลหะผสม ≤350HB
≤0.05DC

≤0.05DC

เหล็กหลอ่สเีทา
(FC300)

แรงตงึ
≤350MPa ≤0.05DC

เหล็กหลอ่เหนยีว
(FCD450)

แรงตงึ
≤450MPa ≤0.05DC

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ
≤800MPa ≤0.05DC

ทองแดง, โลหะผสมทองแดง ≤0.05DC

เหล็กชบุแข็ง 45─55HRC ≤0.05DC

เหล็กชบุแข็ง 55─65HRC ≤0.01DC
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P M K N S H

y

D T

R DC DCON LF BD LH LU B2 BHTA3

SRFH10S12M a 1 10 12 110 9.5 40 13 1.63° ─ 1 RS3008T TKY08D SUFT10Rpp

SRFH12S16M a 1 12 16 120 11.5 50 15 2.60° ─ 1 RS3510T TKY10D SUFT12Rpp

SRFH16S20M a 1 16 20 130 15.5 50 20 2.73° ─ 1 RS4015T TKY15T SUFT16Rpp

SRFH20S25M a 1 20 25 150 19.5 70 24 2.38° 1.5° 1 RS5020T TKY20T SUFT20Rpp

SRFH25S32M a 1 25 32 180 24.5 80 30 2.97° 1.5° 1 RS6025T TKY25T SUFT25Rpp

SRFH30S32M a 1 30 32 200 29.5 100 35 ─ ─ 2 RS8030T TKY30T SUFT30Rpp

SRFH32S32M a 1 32 32 200 31.5 100 35 ─ ─ 2 RS8030T TKY30T SUFT32Rpp

SRFH10S12L a 1 10 12 150 9.5 60 13 1.5° ─ 1 RS3008T TKY08D SUFT10Rpp

SRFH12S16L a 1 12 16 160 11.5 70 15 1.78° ─ 1 RS3510T TKY10D SUFT12Rpp

SRFH16S20L a 1 16 20 160 15.5 70 20 1.85° ─ 1 RS4015T TKY15T SUFT16Rpp

SRFH20S25L a 1 20 25 180 19.5 80 24 2.05° 1.5° 1 RS5020T TKY20T SUFT20Rpp

SRFH20S20L80 a 1 20 20 180 19.5 80 24 ─ ─ 2 RS5020T TKY20T SUFT20Rpp

SRFH25S32L a 1 25 32 200 24.5 100 30 2.28° 1.5° 1 RS6025T TKY25T SUFT25Rpp

SRFH25S25L100 a 1 25 25 200 24.5 100 30 ─ ─ 2 RS6025T TKY25T SUFT25Rpp

SRFH30S32L a 1 30 32 230 29.5 130 35 ─ ─ 2 RS8030T TKY30T SUFT30Rpp

SRFH20S25E a 1 20 25 220 19.5 120 24 1.5° 1.5° 3 RS5020T TKY20T SUFT20Rpp

SRFH20S20E120 a 1 20 20 220 19.5 120 24 ─ ─ 2 RS5020T TKY20T SUFT20Rpp

SRFH25S32E a 1 25 32 250 24.5 150 30 1.5° 1.5° 3 RS6025T TKY25T SUFT25Rpp

SRFH25S25E150 a 1 25 25 250 24.5 150 30 ─ ─ 2 RS6025T TKY25T SUFT25Rpp

SRFH30S32E a 1 30 32 300 29.5 200 35 ─ ─ 2 RS8030T TKY30T SUFT30Rpp

SUF
P M K H

LH
LF

D
C

O
N

D
C

B
D

B2

LH
LF

D
C

O
N

D
C

LU

B
D

LH LF

D
C

O
N

D
C

LU

B
D

B2

BHTA3

LU

BHTA3

KAPR
R

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แบบกา้นเหล็ก

รปู 1

รปู 2

รปู 3

คา่ความผดิพลาดของรัศมมีมุ 
มคีวามแมน่ย�าสงู 
จงึเกบ็ละเอยีดไดด้ี
ไมม่รีอยตอ่

a

a

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : RS3008T=1.5, RS3510T=2.5, RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0

แบ
บ

รหสัสนิคา้ สต็
อค

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.)

รปู

*

แคลมป์สกรู ประแจ ใบมดี

มา
ตร

ฐา
น

คอ่
นข

า้ง
ยา

ว
ยา

ว

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

เอ็นมลิลแ์บบมรีศัมมีมุ
เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ เหล็กชบุแข็ง
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WT
(kg)

R DC DCON DCSFMS OAL LF S10 CRKS

SRFH16AM0830 a 1 16 8.5 14.9 48 30 10 8 0.1 RS4015T TKY15T SUFT16Rpp

SRFH20AM1035 a 1 20 10.5 18.4 54 35 14 10 0.1 RS5020T TKY20T SUFT20Rpp

SRFH25AM1240 a 1 25 12.5 23.5 62 40 19 12 0.1 RS6025T TKY25T SUFT25Rpp

SRFH30AM1645 a 1
30 17 28.1 68 45 24 16

0.2 RS8030T TKY30T
SUFT30Rpp

32 17 28.1 69 46 24 16 SUFT32Rpp

y

D T

R DC DCON LF BD LH LU

SRFH10S10MW a 1 10 10 110   9.5 40 13 1 RS3008T TKY08D SUFT10Rpp

SRFH12S12MW a 1 12 12 120 11.5 50 15 1 RS3510T TKY10D SUFT12Rpp

SRFH16S16MW a 1 16 16 130 15.5 50 20 1 RS4015T TKY15T SUFT16Rpp

SRFH20S20MW a 1 20 20 180 19.5 80 24 1 RS5020T TKY20T SUFT20Rpp

SRFH25S25MW a 1 25 25 200 24.5 100 30 1 RS6025T TKY25T SUFT25Rpp

SRFH30S32MW a 1
30 32 230 29.5 130 35

1 RS8030T TKY30T
SUFT30Rpp

32 32 231 29.5 131 36 SUFT32Rpp

SRFH10S10LW a 1 10 10 150   9.5 60 13 1 RS3008T TKY08D SUFT10Rpp

SRFH12S12LW a 1 12 12 160 11.5 70 15 1 RS3510T TKY10D SUFT12Rpp

SRFH16S16LW a 1 16 16 160 15.5 70 20 1 RS4015T TKY15T SUFT16Rpp

SRFH20S20LW a 1 20 20 250 19.5 150 24 1 RS5020T TKY20T SUFT20Rpp

SRFH25S25LW a 1 25 25 300 24.5 200 30 1 RS6025T TKY25T SUFT25Rpp

SRFH30S32LW a 1
30 32 350 29.5 250 35

1 RS8030T TKY30T
SUFT30Rpp

32 32 351 29.5 251 36 SUFT32Rpp

y

ISO13399 L003
L341
P001
Q001

LH
LF

D
C

O
N

D
C

LU

B
D

LF
OAL

D
C

SF
M

S

D
C

O
N

D
C

A

A

CRKS

S10
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

รหสัสนิคา้ สต็
อค

รหู
ลอ่

เย็
น

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.)
*

แคลมป์สกรู ประแจ ใบมดี

u

u

u

u

หมายเหต ุ1)  SRFH30AM1645 บอดีส้ามารถใชก้บั   เม็ดมดี SRFT30Rpp และ SRFT32Rpp ได ้ 
อยา่งไรกต็ามความยายของ OAL และ LF ตา่งกนัตามล�าดบั

หมายเหต ุ2) ส�าหรับอารเ์บอรแ์บบ ขนัสกร ูอา้งองิหนา้ L341

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0

หมายเหต ุ1)  SRFH30S32MW และ SRFH30S32LW บอดีส้ามารถใชก้บั   เม็ดมดี SRFT30Rpp และ SRFT32Rpp ได ้ 
อยา่งไรกต็ามความยายของ LF และ LH ตา่งกนัตามล�าดบั

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : RS3008T=1.5, RS3510T=2.5, RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0

แบ
บ

รหสัสนิคา้ สต็
อค

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.)

รปู

*

แคลมป์สกรู ประแจ ใบมดี

มา
ตร

ฐา
น

ยา
ว

ชนดิสกรอูนิ

แบบกา้นคารไ์บด์ แสดงดา้มดา้นขวามอื 

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

รปู 1

สว่น A-A

อาเบอร์
อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ
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P
M
K
H

M
P8

01
0

VP
15

TF W1 RE BS LE L S

SUFT10R05 a a 10 0.5 1 1.5 8.5 2.6

S

BS
LE

L±0.015
W

1

RE±0.010

SUFT10R10 a a 10 1 1 2 8.5 2.6

SUFT10R20 a a 10 2 1 3 8.5 2.6

SUFT12R05 a a 12 0.5 1.2 1.7 10 3

SUFT12R10 a a 12 1 1.2 2.2 10 3

SUFT12R20 a a 12 2 1.2 3.2 10 3

SUFT12R30 a a 12 3 1.2 4.2 10 3

SUFT16R05 a a 16 0.5 1.6 2.1 12 4

SUFT16R10 a a 16 1 1.6 2.6 12 4

SUFT16R15 a a 16 1.5 1.6 3.1 12 4

SUFT16R20 a a 16 2 1.6 3.6 12 4

SUFT16R30 a a 16 3 1.6 4.6 12 4

SUFT20R05 a a 20 0.5 2 2.5 15 5

SUFT20R10 a a 20 1 2 3 15 5

SUFT20R15 a a 20 1.5 2 3.5 15 5

SUFT20R20 a a 20 2 2 4 15 5

SUFT20R30 a a 20 3 2 5 15 5

SUFT25R05 a a 25 0.5 2.5 3 18.5 6

SUFT25R10 a a 25 1 2.5 3.5 18.5 6

SUFT25R20 a a 25 2 2.5 4.5 18.5 6

SUFT25R30 a a 25 3 2.5 5.5 18.5 6

SUFT30R05 a a 30 0.5 3 3.5 22.5 7

SUFT30R10 a a 30 1 3 4 22.5 7

SUFT30R20 a a 30 2 3 5 22.5 7

SUFT30R30 a a 30 3 3 6 22.5 7

SUFT32R05 a a 32 0.5 3.2 3.7 23.5 7

SUFT32R10 a a 32 1 3.2 4.2 23.5 7

SUFT32R20 a a 32 2 3.2 5.2 23.5 7

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

การตดิตัง้ใบมดีลงดา้ม

สญัลกัษณ ์Concave

1. ท�าความสะอาดต�าแหนง่วางใบมดี
การท�าความสะอาดต�าแหน่งวางใบมดี โดยใชแ้รงลมเป่าหรอืใชแ้ปรงปัด 

2. จบัใบมดีพอดี
ใชป้ระแจขนัสกรพูรอ้มกบักดใบมดีใหช้ดิผนังต�าแหน่งวางใบมดี แนะน�าใหใ้ชส้ารหลอ่ลืน่ 
(ใบมดีชนดิ SRF เทา่นัน้) กบัแคลมป์สกร ูMK1KS และใหใ้ชแ้รงบดิตามทีแ่นะน�า

ใบมดี

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 2 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้

เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป      : การกลงึมสีะดดุ
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P
VP15TF 200 (80─300)

VP15TF 150 (80─200)

VP15TF 150 (80─200)

M VP15TF 150 (100─200)

K
MP8010 250 (180─450)

MP8010 200 (80─300)

H
MP8010 100 (80─120)

MP8010 70 (60─80)

y

y

P
VP15TF 200 (80─300)

VP15TF 150 (80─200)

VP15TF 150 (80─200)

M VP15TF 150 (100─200)

K
MP8010 250 (180─450)

MP8010 200 (80─300)

H
MP8010 100 (80─120)

MP8010 80 (60─100)

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า
งานปาดไหล(เมือ่ความกวา้งในการตดัเล็ก*)

สล็อตติง้•งานปาดไหล(เมือ่ความกวา้งในการตดัใหญ*่)

* เมือ่ทศิทางของพคิฟีดเป็นทางเดยีวกบัแกนหมนุของเครือ่งมอืเหมอืนกบัการตดัผนังชิน้งานครัง้สดุทา้ย

* เมือ่ทศิทางพคิฟีดเป็นทศิทางเดยีวกนักบัแกนหมนุของเครือ่งมอื เชน่ งานเกบ็ผวิครัง้สดุทา้ยทีผ่นังของชิน้งาน

หมายเหต ุ1)  สภาพ การตดันี ้เป็นสภาพมาตรฐาน เมือ่ใชก้า้นเหล็กแบบมาตรฐาน  หากเกดิการสัน่ หรอื การแตกรา้ว ของคมตดั ใหล้ดสภาพการตดัเชน่ 
ความกวา้งในการตดั, ความลกึ ตดั และแรงป้อน ตอ่ ฟัน ตาม แตส่ถานการณ์

หมายเหต ุ2)  คา่ความเร็วตดัวดัจากคมตดันอกของเครือ่งมอื ใหค้�านวนความเร็วแกนของเครือ่งมอืจากตวัเลขตอ่ไปนี้
ความเร็ว รอบ ของเครือ่งมอื (min-1)=1000×ความเร็วตดั (vc)uเสน้ผา่ศนูยก์ลางเครือ่งมอื (DC)u3.14

หมายเหต ุ3) ขอ้พงึระวงัเมือ่ตดังานเหล็กชบุแข็งดว้ย MP8010
  • ใหล้ดระยะการจับยืน่ของดา้มใหส้ัน้ทีส่ดุเทา่ทีเ่ป็นไปได ้
  • แนะน�าใหใ้ชช้นดิกา้นคารไ์บด์
  • โปรดระวงัการตัง้คา่ความลกึตดัเพือ่ป้องกนัการแตกรา้ว

ชิน้งาน ความแข็ง เกรด
ความเร็วตดั

vc
(ม./นาท)ี

ความลกึตดั
ap

(มม.)

ความกวา้งการตดั
ae

(มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz

(มม./ฟัน)

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

180─280HB ≤0.05DC ≤0.05DC 0.2 (≤0.4)

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ ≤45HRC ≤0.05DC ≤0.05DC 0.15 (≤0.3)

เครือ่งมอืโลหะผสม 180─380HB ≤0.05DC ≤0.05DC 0.15 (≤0.3)

สแตนเลส ≤270HB ≤0.05DC ≤0.05DC 0.2 (≤0.4)

เหล็กหลอ่สเีทา Tensile Strength
≤350MPa ≤0.05DC ≤0.1DC 0.3 (≤0.4)

เหล็กหลอ่เหนยีว Tensile Strength
≤800MPa ≤0.05DC ≤0.1DC 0.3 (≤0.4)

เหล็กชบุแข็ง 45─55HRC ≤0.05DC ≤0.02DC 0.1 (≤0.2)

เหล็กชบุแข็ง 55─65HRC ≤0.05DC ≤0.02DC 0.1 (≤0.2)

ชิน้งาน ความแข็ง เกรด
ความเร็วตดั

vc
(ม./นาท)ี

ความลกึตดั
ap

(มม.)

ความกวา้งการตดั
ae

(มม.)

แรงป้อนตอ่ฟัน
fz

(มม./ฟัน)

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

180─280HB ≤0.02DC ≤DC 0.2 (≤0.4)

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้ ≤45HRC ≤0.02DC ≤DC 0.15 (≤0.3)

เครือ่งมอืโลหะผสม 180─380HB ≤0.02DC ≤DC 0.15 (≤0.3)

สแตนเลส ≤270HB ≤0.02DC ≤DC 0.2 (≤0.4)

เหล็กหลอ่สเีทา Tensile Strength
≤350MPa ≤0.03DC ≤DC 0.3 (≤0.4)

เหล็กหลอ่เหนยีว Tensile Strength
≤800MPa ≤0.03DC ≤DC 0.3 (≤0.4)

เหล็กชบุแข็ง 45─55HRC ≤0.01DC ≤DC 0.1 (≤0.2)

เหล็กชบุแข็ง 55─65HRC ≤0.01DC ≤DC 0.1 (≤0.2)
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P M K N S H

  
D T F

R
E

D
C

D
C

O
N

LF LH LU A
PM

X

B
2

B
5R

SRM2160SNM a 2   8 16 20 130 50 25 12 2.8° 1.5° TS25H ─ TKY08D ─ SRG16C
SRM16C-M

SRG16E
SRM16E-M ─

SRM2160SAM a 2   8 16 20 130 50 25 12 2.8° 1.5° TS25H ─ TKY08D ─ SRG16C
SRM16C-M

SRG16E
SRM16E-M ─

SRM2200SNM a 2 10 20 25 150 70 35 14 2.45° 1.5° TS32 ─ TKY08D ─ SRG20C
SRM20C-M

SRG20E
SRM20E-M ─

SRM2200SAM a 2 10 20 25 150 70 35 14 2.45° 1.5° TS32 ─ TKY08D ─ SRG20C
SRM20C-M

SRG20E
SRM20E-M ─

SRM2250SNM a 2 12.5 25 32 180 80 40 19 3.22° 1.5° TS43 ─ TKY15T ─ SRG25C
SRM25C-M

SRG25E
SRM25E-M ─

SRM2250SAM a 2 12.5 25 32 180 80 40 19 3.22° 1.5° TS43 ─ TKY15T ─ SRG25C
SRM25C-M

SRG25E
SRM25E-M ─

SRM2300SNM a 2 15 30 32 200 100 50 24 0.73° 0.5° TS55 ─ TKY25T ─ SRG30C
SRM30C-M

SRG30E
SRM30E-M ─

SRM2300SAM a 2 15 30 32 200 100 50 24 0.73° 0.5° TS55 ─ TKY25T ─ SRG30C
SRM30C-M

SRG30E
SRM30E-M ─

a

a

a

a

a

SRM2
P M K S H

LH

LF

D
C

O
N

D
C

APMX

LH
LF

D
C

O
N

D
C

APMX

LH
LF

D
C

O
N

D
C

APMX

LU

B2

LH
LF

D
C

O
N

D
C

APMX

LU

B5

B2

LH
LF

D
C

O
N

D
C

APMX

LU

B5

B2

KAPR
R

R

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แบบคอยาว

แบบคมตดัคอยาว

แบบคมมดีตดัยาวเป็นพเิศษ

แบบคมกดัยาว

แบบมาตรฐาน

*1 แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS25H=1.7, TS25=1.0, TS32=2.0, TS43=3.5, TS55=7.5

*2 RE แสดงส�าหรับ มมุเม็ดมดี มมุ R

(มมุ Draft)

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

(มมุ Draft)

(มมุ Draft)

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

แบ
บ

  

รหสัสนิคา้ สต็
อค

รหู
ลอ่

เย็
น

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.) *1 *1

ภายใน, ภายนอก รอบนอก ภายใน, ภายนอก รอบนอก ภายใน ภายนอก รอบนอก
แคลมป์สกรู ประแจ ใบมดี

มา
ตร

ฐา
น

─

u

─

u

─

u

─

u

เอ็นมลิล์
แบบบอลโนส

เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่ เหล็กชบุแข็ง

เหมาะส�าหรับงานกดัหยาบทีค่อ่นขา้งละเอยีดของแม่
พมิพข์นาดเล็กและปานกลาง
บอดี ้จับยดึมัน่คง
รอ่งคายเศษแรงตา้นการตดัต�า่ 
รหูลอ่เย็นตลอดตวั

a

a

a

a

*2
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D T F

R
E

D
C

D
C

O
N

LF LH LU A
PM

X

B
2

B
5R

SRM2200SNL a 4 10 20 25 150 70 35 30 2.45° 1.5° TS32 TS25 TKY08D TKY08D SRG20C
SRM20C-M

SRG20E
SRM20E-M

APMT1135
PDER-p2

SRM2200SAL a 4 10 20 25 150 70 35 30 2.45° 1.5° TS32 TS25 TKY08D TKY08D SRG20C
SRM20C-M

SRG20E
SRM20E-M

APMT1135
PDER-p2

SRM2250SNL a 4 12.5 25 32 180 80 40 37 3.22° 1.5° TS43 TS25 TKY15T TKY08F SRG25C
SRM25C-M

SRG25E
SRM25E-M

APMT1135
PDER-p2

SRM2250SAL a 4 12.5 25 32 180 80 40 37 3.22° 1.5° TS43 TS25 TKY15T TKY08F SRG25C
SRM25C-M

SRG25E
SRM25E-M

APMT1135
PDER-p2

SRM2300SNL a 4 15 30 32 200 100 50 44 0.73° 0.5° TS55 TS43 TKY25T TKY15F SRG30C
SRM30C-M

SRG30E
SRM30E-M

APMT1604
PDER-p2

SRM2300SAL a 4 15 30 32 200 100 50 44 0.73° 0.5° TS55 TS43 TKY25T TKY15F SRG30C
SRM30C-M

SRG30E
SRM30E-M

APMT1604
PDER-p2

SRM2160SNF a 2   8 16 16 150 70 ─ 12 ─ ─ TS25H ─ TKY08D ─ SRG16C
SRM16C-M

SRG16E
SRM16E-M ─

SRM2160SAF a 2   8 16 16 150 70 ─ 12 ─ ─ TS25H ─ TKY08D ─ SRG16C
SRM16C-M

SRG16E
SRM16E-M ─

SRM2200SNF a 2 10 20 20 180 100 ─ 14 ─ ─ TS32 ─ TKY08D ─ SRG20C
SRM20C-M

SRG20E
SRM20E-M ─

SRM2200SAF a 2 10 20 20 180 100 ─ 14 ─ ─ TS32 ─ TKY08D ─ SRG20C
SRM20C-M

SRG20E
SRM20E-M ─

SRM2250SNF a 2 12.5 25 25 200 120 ─ 19 ─ ─ TS43 ─ TKY15T ─ SRG25C
SRM25C-M

SRG25E
SRM25E-M ─

SRM2250SAF a 2 12.5 25 25 200 120 ─ 19 ─ ─ TS43 ─ TKY15T ─ SRG25C
SRM25C-M

SRG25E
SRM25E-M ─

SRM2300SNF a 2 15 30 32 230 150 ─ 24 ─ ─ TS55 ─ TKY25T ─ SRG30C
SRM30C-M

SRG30E
SRM30E-M ─

SRM2300SAF a 2 15 30 32 230 150 ─ 24 ─ ─ TS55 ─ TKY25T ─ SRG30C
SRM30C-M

SRG30E
SRM30E-M ─

SRM2200SNLF a 4 10 20 20 180 100 ─ 30 ─ ─ TS32 TS25 TKY08D TKY08D SRG20C
SRM20C-M

SRG20E
SRM20E-M

APMT1135
PDER-p2

SRM2200SALF a 4 10 20 20 180 100 ─ 30 ─ ─ TS32 TS25 TKY08D TKY08D SRG20C
SRM20C-M

SRG20E
SRM20E-M

APMT1135
PDER-p2

SRM2250SNLF a 4 12.5 25 25 200 120 ─ 37 ─ ─ TS43 TS25 TKY15T TKY08F SRG25C
SRM25C-M

SRG25E
SRM25E-M

APMT1135
PDER-p2

SRM2250SALF a 4 12.5 25 25 200 120 ─ 37 ─ ─ TS43 TS25 TKY15T TKY08F SRG25C
SRM25C-M

SRG25E
SRM25E-M

APMT1135
PDER-p2

SRM2300SNLF a 4 15 30 32 230 150 ─ 44 ─ ─ TS55 TS43 TKY25T TKY15F SRG30C
SRM30C-M

SRG30E
SRM30E-M

APMT1604
PDER-p2

SRM2300SALF a 4 15 30 32 230 150 ─ 44 ─ ─ TS55 TS43 TKY25T TKY15F SRG30C
SRM30C-M

SRG30E
SRM30E-M

APMT1604
PDER-p2

SRM2200SNLL a 4 10 20 25 250 120 35 30 1.5° ─ TS32 TS25 TKY08D TKY08D SRG20C
SRM20C-M

SRG20E
SRM20E-M

APMT1135
PDER-p2

SRM2200SALL a 4 10 20 25 250 120 35 30 1.5° ─ TS32 TS25 TKY08D TKY08D SRG20C
SRM20C-M

SRG20E
SRM20E-M

APMT1135
PDER-p2

SRM2250SNLL a 4 12.5 25 32 300 170 37 37 1.5° ─ TS43 TS25 TKY15T TKY08F SRG25C
SRM25C-M

SRG25E
SRM25E-M

APMT1135
PDER-p2

SRM2250SALL a 4 12.5 25 32 300 170 37 37 1.5° ─ TS43 TS25 TKY15T TKY08F SRG25C
SRM25C-M

SRG25E
SRM25E-M

APMT1135
PDER-p2

SRM2300SNLL a 4 15 30 32 350 100 50 44 1.5° ─ TS55 TS43 TKY25T TKY15F SRG30C
SRM30C-M

SRG30E
SRM30E-M

APMT1604
PDER-p2

SRM2300SALL a 4 15 30 32 350 100 50 44 1.5° ─ TS55 TS43 TKY25T TKY15F SRG30C
SRM30C-M

SRG30E
SRM30E-M

APMT1604
PDER-p2

ISO13399 L003
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

*1 แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS25H=1.7, TS25=1.0, TS32=2.0, TS43=3.5, TS55=7.5

*2 RE แสดงส�าหรับ มมุเม็ดมดี มมุ R

แบ
บ

  

รหสัสนิคา้ สต็
อค

รหู
ลอ่

เย็
น

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.) *1 *1

ภายใน, ภายนอก รอบนอก ภายใน, ภายนอก รอบนอก ภายใน ภายนอก รอบนอก
แคลมป์สกรู ประแจ ใบมดี

คม
ตดั

ยา
ว

─

u

─

u

─

u

คอ
ยา

ว

─

u

─

u

─

u

─

u

คม
ตดั

คอ
ยา

ว

─

u

─

u

─

u

คม
มดี

ตดั
ยา

วเ
ป็น

พเิ
ศษ

─

u

─

u

─

u

*2

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ
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  WT
(kg)

D T F

R
E

D
C

D
C

O
N

D
C

SF
M

S

O
A

L

LF S1
0

C
R

K
S

A
PM

X

R

SRM2160AM08S30 a 8 16 8.5 14.6 48 30 10 M8 12 0.1 TS25H ─ TKY08D SRG16C
SRM16C-M

SRG16E
SRM16E-M ─

SRM2200AM10S35 a 10 20 10.5 18.6 54 35 14 M10 14 0.1 TS32 ─ TKY08D SRG20C
SRM20C-M

SRG20E
SRM20E-M ─

SRM2250AM12S40 a 12.5 25 12.5 23.5 62 40 19 M12 19 0.2 TS43 ─ TKY15T SRG25C
SRM25C-M

SRG25E
SRM25E-M ─

SRM2300AM16S45 a 15 30 17 28.3 68 45 24 M16 24 0.2 TS55 ─ TKY25T SRG30C
SRM30C-M

SRG30E
SRM30E-M ─

SRM2320AM16S45 a 16 32 17 30.0 68 45 24 M16 24 0.2 TS55 ─ TKY25T SRG32C
SRM32C-M

SRG32E
SRM32E-M ─

SRM2200AM10L45 a 10 20 10.5 18.6 64 45 14 M10 30 0.2 TS32 TS25 TKY08D SRG20C
SRM20C-M

SRG20E
SRM20E-M

APMT1135
PDER-p2

SRM2250AM12L55 a 12.5 25 12.5 23.5 77 55 19 M12 37 0.3 TS43 TS25 TKY15T
TKY08F

SRG25C
SRM25C-M

SRG25E
SRM25E-M

APMT1135
PDER-p2

SRM2300AM16L60 a 15 30 17 28.3 83 60 24 M16 44 0.3 TS55 TS43 TKY25T
TKY15F

SRG30C
SRM30C-M

SRG30E
SRM30E-M

APMT1604
PDER-p2

SRM2320AM16L60 a 16 32 17 29.0 83 60 24 M16 44 0.3 TS55 TS43 TKY25T
TKY15F

SRG32C
SRM32C-M

SRG32E
SRM32E-M

APMT1604
PDER-p2

y

a

a

APMX
LF

OAL

D
C

SF
M

S

D
C

O
N

D
C

A

A

CRKS

S10

APMX
LF

OAL

D
C

SF
M

S

D
C

O
N

D
C

A

A

CRKS

S10

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แบบมาตรฐาน

แบบคมกดัยาว

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

สว่น A-A

สว่น A-A

ชนดิสกรอูนิ

แบ
บ

  

รหสัสนิคา้ สต็
อค

รหู
ลอ่

เย็
น ขนาด (มม.) *1 *1

ภายใน, ภายนอก รอบนอก ประแจ ภายใน ภายนอก รอบนอก
แคลมป์สกรู ใบมดี

มา
ตร

ฐา
น

u

u

u

u

u

คม
ตดั

ยา
ว

u

u

u

u

หมายเหต ุ1) ส�าหรับอารเ์บอรแ์บบ ขนัสกร ูอา้งองิหนา้ L341

*1 แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS25H=1.7, TS25=1.0, TS32=2.0, TS43=3.5, TS55=7.5

*2 RE แสดงส�าหรับ มมุเม็ดมดี มมุ R

*2

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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SRG16C G a a a 8 16 ─ 8.2 3.5 ─ 11° ─
SRG20C G a a a 10 19 ─ 10.2 4.6 ─ 10° 18°
SRG25C G a a a 12.5 24 ─ 12.8 5.5 ─ 10° 18°
SRG30C G a a a 15 28 ─ 15.3 7 ─ 10° 18°
SRG32C G a a a 16 28 ─ 16.3 7 ─ 10° 18°
SRG16E G a a a 8 13.5 ─ 6.7 3.5 ─ 11° ─
SRG20E G a a a 10 15.5 ─ 8.5 4.6 ─ 9° ─
SRG25E G a a a 12.5 20.5 ─ 10.2 5.5 ─ 9° ─
SRG30E G a a a 15 25.2 ─ 12.2 7 ─ 9° ─
SRG32E G a a a 16 26.1 ─ 13.1 7 ─ 9° ─
SRM16C-M M a a a 8 16 ─ 8.2 3.5 ─ 11° ─
SRM20C-M M a a a 10 19 ─ 10.2 4.6 ─ 10° 18°
SRM25C-M M a a a 12.5 24 ─ 12.8 5.5 ─ 10° 18°
SRM30C-M M a a a 15 28 ─ 15.3 7 ─ 10° 18°
SRM32C-M M a a a 16 28 ─ 16.3 7 ─ 10° 18°
SRM16E-M M a a a 8 13.5 ─ 6.7 3.5 ─ 11° ─
SRM20E-M M a a a 10 15.5 ─ 8.5 4.6 ─ 9° ─
SRM25E-M M a a a 12.5 20.5 ─ 10.2 5.5 ─ 9° ─
SRM30E-M M a a a 15 25.2 ─ 12.2 7 ─ 9° ─
SRM32E-M M a a a 16 26.1 ─ 13.1 7 ─ 9° ─
APMT1135PDER-H2 M a a 0.8 11.25 9 6.35 3.5 1.2 11° ─
APMT1604PDER-H2 M a a 0.8 17.11 14 9.525 4.76 1.4 11° ─

APMT1135PDER-M2 M a a 0.8 11.18 9 6.35 3.5 1.2 11° ─
APMT1604PDER-M2 M a a 0.8 17.10 14 9.525 4.76 1.4 11° ─

P
M
K
S
H

F7
03

0
M

P6
12

0
M

P9
12

0
VP

15
TF RE L LE W1 S BS AN B9

ISO13399 L003
L341
P001
Q001

S
AN

RE

W
1

L

S ANRE

W
1

L
B9

SRE

W
1

L
AN

S ANRE

W
1

L
B9

85°

RE

SLE

B
S W

1

AN

AN

L

85°

RE

SLE
B

S W
1

L

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี
ภา

ยใ
น

แบบคมตดั
แข็งแรง

ภา
ยน

อก

แบบคมตดั
แข็งแรง

ภา
ยใ

น

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

ภา
ยน

อก

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

รอ
บน

อก

แบบคมตดั
แข็งแรง

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

(ใบมดีดา้นในและดา้นนอก แบบแรงตา้นการตดัต�า่ เป็น M-class)

*1 แนวการเลอืกแบบคมกดั : แนะน�าใบมดีรอ่งคายเศษ M (APMT….PDER-M2) 
 เป็นอนัดบัแรก แตถ่า้ตอ้งการใชค้มกดัทีแ่ข็งแรงกวา่ แนะน�าใหใ้ชร้อ่งคายเศษแบบ H (APMT….PDER-H2)

*1

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
อลัลอยทนความรอ้น, ไททาเนยีม อลัลอย
เหล็กชบุแข็ง

กา
รป

รับ
ใช

ง้า
น

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้

เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป      : การกลงึมสีะดดุ

อาเบอร์
อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ



L312

L

 

Ø : DC

a b c

16

105

50 155
70 175
─ ─

20
70 175

100 205
150 255

25
80 185

120 225
200 305

30
100 205
150 255
250 355

SRM2

y

16 8 G 7.925 7.975
M 7.910 7.970

20 10 G 9.925 9.975
M 9.910 9.970

25 12.5 G 12.425 12.475
M 12.410 12.470

30 15 G 14.925 14.975
M 14.910 14.970

16 G 15.800 16.000
M 15.770 15.990

20 G 19.800 20.000
M 19.770 19.990

25 G 24.800 25.000
M 24.770 24.990

30 G 29.800 30.000
M 29.770 29.990

DC

b

c

a

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

คว
าม

ยา
วค

มต
ดัส

งูส
ดุ

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

รอบนอก

ภายใน/ภายนอก

(คมตดัยาว)

เสน้ผศก.คมตดั:DC แบบ
มาตรฐาน
คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ
มาตรฐาน
คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ
มาตรฐาน
คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ
มาตรฐาน
คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

ระยะการยืน่ของเครือ่งมอื
สภาพการตดัทีแ่นะน�านีย้ดึพืน้ฐานจากการใชอ้าเบอรB์T50ดว้ยสภาพการตดัดา้นลา่ง "a", คอืระยะระหวา่ง
gauge line ถงึปลายสดุของอาเบอร ์"b", คอื ความยาวของคอ (สว่นทีย่ืน่ออกมาจากอาเบอร)์  

ความลกึตดัทีแ่นะน�าส�าหรับแบบคมตดัยาว
ความยาวคมตดัสงูสดุของแบบคมตดัยาวกบัใบมดีดา้นนอกคอื1.4-1.5DC  
หนา้ทีห่ลกัของใบมดีดา้นนอกคอืการตดัสว่นทีไ่มไ่ดถ้กูตดัโดยใบมดีหลกั  
ส�าหรับปรมิาณระยะกนิลกึ ap ทีแ่นะน�า กรณุาดอูา้งองิทีห่นา้ เงือ่นไขการตดั

ขนาดมติกิารตัง้คา่ และความแมน่ย�าของรัศม ีเมือ่ตัง้คา่ตวับอดี้
ความแมน่ย�าของรัศมี

ขนาดมติกิารตัง้คา่ตวับอดี ้SRM2

M : เกรด M ความแมน่ย �าสงู

เสน้ผศก.คมตดั DC รัศมีทั่วไป เกรดความแม่นย�า R นาที R เส้นผศก

เสน้ผศก.คมตดั DC เกรดความแม่นย�า DC นาที DC เส้นผศกR เส้นผศก

R นาที

รัศมีทั่วไป
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&16 &20 &25 &30

N F ap N F ap N F ap N F ap

P

180─280HB 160
(120─200)

3183 382 6 2546 306 8 2037 489 12.5 1698 407 15   

3183 382 4 2546 306 4 2037 489   6 1698 407   7.5

─ ─ ─ 2546 306 2 2037 489   4 1698 407   3   

280─350HB 140
(120─160)

2785 334 6 2228 267 8 1783 428 12.5 1485 357 15   

2785 334 4 2228 267 4 1783 428   6 1485 357   7.5

─ ─ ─ 2228 267 2 1783 428   4 1485 357   3   

35─45HRC 120
(100─160)

2387 286 6 1910 229 8 1528 367 12.5 1273 306 15   

2387 286 4 1910 229 4 1528 367   6 1273 306   7.5

─ ─ ─ 1910 229 2 1528 367   4 1273 306   3   

140
(120─160)

2785 334 6 2228 267 8 1783 535 10 1485 594 12   

2785 334 4 2228 267 4 1783 535   5 1485 594   4.5

─ ─ ─ 2228 267 2 1783 535   2.5 1485 594   1.5

M
200

(100─250)

3979 477 4 3183 382 5 2546 764   6 2122 849   7.5

3979 477 3 3183 382 3 2546 611   4 2122 637   4.5

─ ─ ─ 3183 382 1.5 2546 509   1.5 2122 509   1.5

K
200

(150─300)

3979 796 6 3183 637 8 2546 1019 12.5 2122 849 15   

3979 796 4 3183 637 4 2546 1019   7.5 2122 849   4.5

─ ─ ─ 3183 637 2 2546 1019   4 2122 849   3   

180
(150─240)

3581 716 6 2865 573 8 2292 917 12.5 1910 764 15   

3581 716 4 2865 573 4 2292 917   7.5 1910 764   4.5

─ ─ ─ 2865 573 2 2292 917   4 1910 764   1.5

160
(150─250)

3183 637 6 2546 509 8 2037 815 12.5 1698 679 15   

3183 637 4 2546 509 4 2037 815   7.5 1698 679   4.5

─ ─ ─ 2546 509 2 2037 815   4 1698 679   1.5

H

45─50HRC 100
(60─120)

1989 239 4 1591 191 4 1273 255   6 1061 212   7.5

1989 239 2 1591 191 2 1273 255   4 1061 212   3   

─ ─ ─ 1591 191 1 1273 255   2.5 1061 212   1.5

50─60HRC 60
(40─100)

1194 143 4 955 115 4 764 153   6 637 127   7.5

1194 143 2 955 115 2 764 153   4 637 127   3   

─ ─ ─ 955 115 1 764 153   2.5 637 127   1.5

S
50 

(30-60) MP9120

995 100 4 796 80 4 637 64 6 531 53 7.5

995 100 2 796 80 2 637 64 4 531 53 3

─ ─ ─ 796 80 1 637 64 2.5 531 53 1.5

─ 40 
(30-60) MP9120

796 80 4 637 64 4 510 51 6 425 43 7.5

796 80 2 637 64 2 510 51 4 425 43 3

─ ─ ─ 637 64 1 510 51 2.5 425 43 1.5

y

ap

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

กา
รใ

ชง้
าน

ช ิน้งาน ความแข็ง ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี

เกรดใบมดี,
แบบ ชนดิดา้ม

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

MP6120
VP15TF

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

MP6120
VP15TF

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้
MP6120
VP15TF

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

เครือ่งมอืโลหะผสม <350HB

MP6120
VP15TF

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

สแตนเลส <270HB
VP15TF

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

เหล็กหลอ่สเีทา <350MPa
VP15TF

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

เหล็กหลอ่เหนยีว <500MPa
VP15TF

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

เหล็กหลอ่เหนยีว <800MPa
VP15TF

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

เหล็กชบุแข็ง
VP15TF

แบบคมตดั
แข็งแรง

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

เหล็กชบุแข็ง
VP15TF

แบบคมตดั
แข็งแรง

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

ไททาเนยีม อลัลอย <350HB

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

อลัลอยทนความรอ้น

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

งานสล็อตมลิลิง่

N : ความเร็วรอบ (นาท-ี1)
F : เทเบลิฟีด (มม./นาท)ี
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&16 &20 &25 &30

N F ap ae N F ap ae N F ap ae N F ap ae

P

180─280HB 200
(160─250)

3979 796 4 6 3183 955 5 8 2546 1273 6 10 2122 1273 7.5 10

3979 637 4 4 3183 637 5 6 2546 1273 6   7.5 2122 1273 7.5   7.5

─ ─ ─ ─ 3183 382 5 4 2546 1019 6   5 2122 637 7.5   3

280─350HB 160
(120─200)

3183 509 4 6 2546 509 5 8 2037 815 6 10 1698 849 7.5 10

3183 382 4 4 2546 407 5 6 2037 611 6   7.5 1698 509 7.5   7.5

─ ─  ─ ─ 2546 306 5 4 2037 489 6   5 1698 407 7.5   3

35─45HRC 160
(120─200)

3183 509 4 6 2546 509 5 8 2037 815 6 10 1698 849 7.5 10

3183 382 4 4 2546 407 5 6 2037 611 6   7.5 1698 679 7.5   7.5

─ ─ ─ ─ 2546 306 5 4 2037 489 6   5 1698 509 7.5   3

160
(120─200)

3183 509 4 6 2546 509 5 8 2037 815 6 10 1698 849 7.5 10

3183 382 4 4 2546 407 5 6 2037 611 6   7.5 1698 509 7.5   7.5

─ ─ ─ ─ 2546 306 5 4 2037 489 6   2.5 1698 407 7.5   1.5

M
200

(100─250)

3979 477 4 6 3183 509 5 8 2546 764 6 10 2122 849 7.5 10

3979 477 4 4 3183 382 5 6 2546 611 6   7.5 2122 849 7.5   7.5

─ ─ ─ ─ 3183 382 5 4 2546 509 6   5 2122 424 7.5   1.5

K
200

(150─300)

3979 1592 4 8 3183 1592 5 10 2546 1528 6 10 2122 1485 7.5 10

3979 1194 4 6 3183 1273 5 8 2546 1528 6 10 2122 1485 7.5   6

─ ─ ─ ─ 3183 955 5 6 2546 1273 6   7.5 2122 1061 7.5   3

200
(150─280)

3979 1592 4 8 3183 1592 5 10 2546 1528 6 10 2122 1273 7.5 10

3979 1194 4 6 3183 1273 5 8 2546 1528 6 10 2122 1273 7.5   6

─ ─ ─ ─ 3183 955 5 6 2546 1273 6   7.5 2122 1061 7.5   3

180
(150─250)

3581 1432 4 8 2865 1433 5 10 2292 1375 6 10 1910 1146 7.5 10

3581 1074 4 6 2865 1146 5 8 2292 1375 6 10 1910 1146 7.5   6

─ ─ ─ ─ 2865 860 5 6 2292 1146 6   7.5 1910 955 7.5   3

H

45─50HRC 100
(60─120)

1989 239 4 4 1591 191 5 5 1273 255 6   7.5 1061 212 7.5   3

1989 239 4 2 1591 191 5 3 1273 255 6   4 1061 212 7.5   1.5

─ ─  ─ ─ 1591 191 5 2 1273 204 6   1.5 1061 170 7.5   1

50─60HRC 60
(40─100)

1194 143 4 4 955 115 5 5 764 153 6   7.5 637 127 7.5   3

1194 143 4 2 955 115 5 3 764 153 6   4 637 127 7.5   1.5

─ ─  ─ ─ 955 115 5 2 764 122 6   1.5 637 102 7.5   1

S
50 

(30-60) MP9120

995 299 4 4 796 239 4 5 637 191 6   7.5 531 159 7.5   3

995 299 2 2 796 239 2 3 637 191 4   4 531 159 3   1.5

─ ─ ─ ─ 796 239 1 2 637 191 2.5   1.5 531 159 1.5   1

─ 40 
(30-60) MP9120

796 239 4 4 637 191 4 5 510 153 6   7.5 425 128 7.5   3

796 239 2 2 637 191 2 3 510 153 4   4 425 128 3   1.5

─ ─ ─ ─ 637 191 1 2 510 153 2.5   1.5 425 128 1.5   1

y

ap

ae

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

กา
รใ

ชง้
าน

N : ความเร็วรอบ (นาท-ี1)
F : เทเบลิฟีด (มม./นาท)ี

งานปาดไหล ่(ความลกึตดั :เล็ก)

ชิน้งาน ความแข็ง ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี

เกรดใบมดี,
แบบ ชนดิดา้ม

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

MP6120
VP15TF

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

MP6120
VP15TF

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้
MP6120
VP15TF

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

เครือ่งมอืโลหะผสม <350HB

MP6120
VP15TF

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

สแตนเลส <270HB
VP15TF

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

เหล็กหลอ่สเีทา <350MPa
VP15TF

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

เหล็กหลอ่เหนยีว <500MPa
VP15TF

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

เหล็กหลอ่เหนยีว <800MPa
VP15TF

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

เหล็กชบุแข็ง
VP15TF

แบบคมตดั
แข็งแรง

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

เหล็กชบุแข็ง
VP15TF

แบบคมตดั
แข็งแรง

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

ไททาเนยีม อลัลอย <350HB

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

อลัลอยทนความรอ้น

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

สภาพการตดัทีแ่นะน�า
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&16 &20 &25 &30

N F ap ae N F ap ae N F ap ae N F ap ae

P

180─280HB 200
(160─250)

3979 637 8 4 3183 764 10 4 2546 1273 12.5   5 2122 1273 15   4.5

3979 477 8 3 3183 509 10 3 2546 1019 12.5   4 2122 849 15   3

─ ─ ─ ─ 3183 382 10 2 2546 764 12.5   2.5 2122 849 15   1.5

280─350HB 160
(120─200)

3183 382 8 4 2546 509 10 4 2037 815 12.5   5 1698 849 15   4.5

3183 382 8 3 2546 306 10 3 2037 611 12.5   4 1698 509 15   3

─ ─ ─ ─ 2546 306 10 2 2037 489 12.5   2.5 1698 407 15   1.5

35─45HRC 160
(120─200)

3183 382 8 4 2546 509 10 4 2037 815 12.5   5 1698 849 15   4.5

3183 382 8 3 2546 306 10 3 2037 611 12.5   4 1698 509 15   3

─ ─ ─ ─ 2546 306 10 2 2037 489 12.5   2.5 1698 407 15   1.5

160
(120─200)

3183 382 8 4 2546 509 10 4 2037 815 12.5   5 1698 849 15   4.5

3183 382 8 3 2546 306 10 3 2037 611 12.5   2.5 1698 509 15   3

─ ─ ─ ─ 2546 306 10 2 2037 489 12.5   1.5 1698 407 15   1.5

M
200

(100─250)

3979 477 8 4 3183 509 10 4 2546 764 12.5 10 2122 849 15 10

3979 477 8 3 3183 382 10 3 2546 611 12.5   4 2122 509 15   4.5

─ ─ ─ ─ 3183 382 10 2 2546 489 12.5   1.5 2122 340 15   1.5

K
200

(150─300)

3979 1194 8 8 3183 1273 10 8 2546 1273 12.5 10 2122 1485 15 10

3979 955 8 5 3183 955 10 4 2546 1273 12.5   7.5 2122 1061 15   4.5

─ ─ ─ ─ 3183 764 10 2 2546 1019 12.5   1.5 2122 849 15   3

200
(150─280)

3979 1194 8 8 3183 1273 10 8 2546 1273 12.5 10 2122 1273 15 10

3979 955 8 5 3183 955 10 4 2546 1273 12.5   7.5 2122 849 15   4.5

─ ─ ─ ─ 3183 764 10 2 2546 1019 12.5   5 2122 849 15   1.5

180
(150─250)

3581 1074 8 8 2865 1146 10 8 2292 1146 12.5 10 1910 1146 15 10

3581 859 8 5 2865 860 10 4 2292 1146 12.5   7.5 1910 764 15   4.5

─ ─ ─ ─ 2865 688 10 2 2292 917 12.5   5 1910 764 15   1.5

H

45─50HRC 100
(60─120)

1989 239 8 2 1591 191 10 3 1273 255 12.5   4 1061 212 15   3

1989 239 8 1 1591 191 10 2 1273 204 12.5   1.5 1061 106 15   1.5

─ ─  ─ ─ 1591 191 10 1 ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─   ─

50─60HRC 60
(40─100)

1194 143 8 2 955 115 10 3 764 153 12.5   4 637 127 15   3

1194 143 8 1 955 115 10 2 764 122 12.5   1.5 637 64 15   1.5

─ ─ ─ ─ 955 115 10 1 ─ ─ ─   ─ ─ ─ ─ ─

S
50 

(30-60) MP9120

995 199 4 2 796 159 4 3 637 127 6   4 531 106 7.5   3

995 199 2 1 796 159 2 2 637 127 4   1.5 531 106 3   1.5

─ ─ ─ ─ 796 159 1 1 637 127 2.5 ─ 531 106 1.5 ─

─ 40 
(30-60) MP9120

796 159 4 2 637 127 4 3 510 102 6   4 425 85 7.5   3

796 159 2 1 637 127 2 2 510 102 4   1.5 425 85 3   1.5

─ ─ ─ ─ 637 127 1 1 510 102 2.5 ─ 425 85 1.5 ─

y

ap

ae

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

กา
รใ

ชง้
าน เมือ่ตดัสแตนเลสแบบup-cutดว้ยความลกึตดัและ  

ความกวา้งการตดัมากๆผวิทีไ่ดอ้าจมคีรบี เพราะเศษอาจพัน 
จงึแนะน�าใหใ้ชว้ธิแีบบ down cuttingส�าหรับงานสแตนเลส

หมายเหต ุ1) งานสแตนเลส

N : ความเร็วรอบ (นาท-ี1)
F : เทเบลิฟีด (มม./นาท)ี

งานปาดไหล ่(ความลกึตดั :ใหญ)่

ชิน้งาน ความแข็ง ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี

เกรดใบมดี,
แบบ ชนดิดา้ม

           

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

MP6120
VP15TF

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

MP6120
VP15TF

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

เหล็กชบุแข็งขัน้ตน้
MP6120
VP15TF

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

เครือ่งมอืโลหะผสม <350HB

MP6120
VP15TF

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

สแตนเลส <270HB
VP15TF

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

เหล็กหลอ่สเีทา <350MPa
VP15TF

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

เหล็กหลอ่เหนยีว <500MPa
VP15TF

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

เหล็กหลอ่เหนยีว <800MPa
VP15TF

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

เหล็กชบุแข็ง
VP15TF

แบบคมตดั
แข็งแรง

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

เหล็กชบุแข็ง
VP15TF

แบบคมตดั
แข็งแรง

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

ไททาเนยีม อลัลอย <350HB

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ

อลัลอยทนความรอ้น

มาตรฐาน

คอยาว

ยาวเป็นพเิศษ
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P M K N S H

a

a

a

R RE DC DCON LF LH APMX

SRM2400WNLS a 2 20 40 50.8 200 120 54 TS6S TS43 TKY30T TKY15F SRG40C SRG40E APMT1604 
PDER-p2

SRM2500WNLS a 2 25 50 50.8 200 120 63 TS6 TS43 TKY30T TKY15F SRG50C SRG50E APMT1604 
PDER-p2

SRM2400WNLM a 2 20 40 50.8 250 170 54 TS6S TS43 TKY30T TKY15F SRG40C SRG40E APMT1604 
PDER-p2

SRM2500WNLM a 2 25 50 50.8 250 170 63 TS6 TS43 TKY30T TKY15F SRG50C SRG50E APMT1604 
PDER-p2

 
SRM2500WNLL a 2 25 50 50.8 300 220 63 TS6 TS43 TKY30T TKY15F SRG50C SRG50E APMT1604 

PDER-p2

SRM2500WNLX a 2 25 50 50.8 350 270 63 TS6 TS43 TKY30T TKY15F SRG50C SRG50E APMT1604 
PDER-p2

SRM2400SNLS a 2 20 40 42 200 100 54 TS6S TS43 TKY30T TKY15F SRG40C SRG40E APMT1604 
PDER-p2

SRM2500SNLS a 2 25 50 42 200 100 63 TS6 TS43 TKY30T TKY15F SRG50C SRG50E APMT1604 
PDER-p2

SRM2400SNLM a 2 20 40 42 250 150 54 TS6S TS43 TKY30T TKY15F SRG40C SRG40E APMT1604 
PDER-p2

SRM2500SNLM a 2 25 50 42 250 100 63 TS6 TS43 TKY30T TKY15F SRG50C SRG50E APMT1604 
PDER-p2

SRM2500MNLS a 2 25 50 ─ 256 120 63 TS6 TS43 TKY30T TKY15F SRG50C SRG50E APMT1604 
PDER-p2

SRM2500MNLM a 2 25 50 ─ 286 150 63 TS6 TS43 TKY30T TKY15F SRG50C SRG50E APMT1604 
PDER-p2

SRM2
P K

Ø40
Ø50

LH
LF

D
C

O
N

D
C

APMX

LH
LF

M
20

D
C

APMX

MT5

LH
LF

D
C

O
N

D
C

APMX

KAPR
R

R

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

แบบผสม

แบบตรง

แบบมอรช์ เตเปอร์

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)(ใบมดีทีม่เีครือ่งหมายดอกจัน(*2) จัดจ�าหน่าย 2 ชิน้ในหนึง่กลอ่ง)

แบบ รหสัสนิคา้ สต็
อค

จ�า
นว

นค
มต

ดั

ขนาด (มม.) *1 *1

ภายใน, ภายนอก รอบนอก ภายใน, ภายนอก รอบนอก ภายใน ภายนอก รอบนอก
แคลมป์สกรู ประแจ ใบมดี

ผส
ม 

มาต
รฐา

น
ยา

ว
ยา

วเ
ป็น

พเิ
ศษ

 

ตร
ง มาต

รฐา
น

ยา
ว

มอ
รช์

 เต
เป

อร
์

มาต
รฐา

น
ยา

ว

เอ็นมลิล์
แบบบอลโนส

เหล็ก เหล็กหลอ่

ดทีีส่ดุ ส�าหรับงานกดัหยาบแมพ่มิพ์
รอ่งคายเศษแรงตา้นการตดัต�า่
บอดี ้จับยดึมัน่คง

a

a

a

*2

*1 แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS43=6.0, TS6=10.0, TS6S=10.0

*2 RE แสดงส�าหรับ มมุเม็ดมดี มมุ R
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SRG40C G a a a 20 36 ─ 20.5 8.0 ─ 11°
SRG50C G a a a 25 40 ─ 26 8.5 ─ 11°

SRG40E G a a a 20 32 ─ 16.6 8.0 ─ 11°
SRG50E G a a a 25 35.8 ─ 20 8.5 ─ 11°

APMT1604PDER-H2 M a a 0.8 11.71 14 9.525 4.76 1.4 11°

APMT1604PDER-M2 M a a 0.8 17.10 14 9.525 4.76 1.4 11°

P
VP20RT
VP30RT 160 (120─200)

0.12 (0.08─0.2) A
0.2 (0.1─0.4) B

0.15 (0.1─0.3) C

VP20RT
VP30RT 200 (160─250)

0.2 (0.1─0.3) A
0.3 (0.1─0.4) B
0.2 (0.1─0.4) C

VP20RT 200 (160─250)
0.2 (0.1─0.3) A
0.3 (0.1─0.4) B
0.2 (0.1─0.4) C

VP15TF
VP20RT 200 (160─300)

0.2 (0.1─0.3) A
0.3 (0.1─0.45) B
0.2 (0.1─0.4) C

K
VP15TF
VP20RT 200 (160─300)

0.25 (0.1─0.4) A
0.35 (0.1─0.45) B
0.25 (0.1─0.45) C

VP15TF
VP20RT 200 (160─300)

0.25 (0.1─0.4) A
0.35 (0.1─0.45) B
0.25 (0.1─0.4) C

 

P
K

F7
03

0
VP

15
TF

VP
20

RT
VP

30
RT RE L LE W1 S BS AN

ISO13399 L003

S
AN

RE

W
1

L

S
AN

RE

W
1

L
0.

5D
C

1.0DC 0.
5D

C

0.2DC
1.

0D
C

0.1DC

85°

RE

SLE

B
S W

1

AN 
11°

L

85°

RE

SLE

B
S W

1

AN 
11°

L

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

(ใบมดีดา้นในและดา้นนอก แบบแรงตา้นการตดัต�า่ เป็น M-class)

*1 แนวการเลอืกแบบคมกดั : แนะน�าใบมดีรอ่งคายเศษ M (APMT….PDER-M2) 
 เป็นอนัดบัแรก แตถ่า้ตอ้งการใชค้มกดัทีแ่ข็งแรงกวา่ แนะน�าใหใ้ชร้อ่งคายเศษแบบ H (APMT….PDER-H2)

ภา
ยใ

น
ภา

ยน
อก

รอ
บน

อก

แบบคมตดั
แข็งแรง

แบบแรงตา้น
การตดัต�า่

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

ชิน้งาน ความแข็ง เกรด ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี

แรงป้อนตอ่ฟัน
(มม./ฟัน) การใชง้าน

เครือ่งมอืโลหะผสม <250HB

เครือ่งมอืโลหะผสม <250HB

เครือ่งมอืเหล็กหลอ่ <235HB

เครือ่งมอืเหล็กหลอ่ <230HB

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ
<540MPa

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ
<350MPa

การใชง้าน

A : งานสล็อตมลิลิง่ B : งานปาดไหล ่(แบบมาตรฐาน) C : งานปาดไหล ่(แบบคมกดัยาว)

 

*1

*2

*2

*2

*2

ชิน้งาน
เหล็ก
เหล็กหลอ่

กา
รป

รับ
ใช

ง้า
น

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้

เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป      : การกลงึมสีะดดุ
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L

 

P M K N S H

R

F

R KAPR DC DCX LF DCON BD LH L16 L5 L6 APMX

CESPR081S20 a 1 60° 8 19.6 110 20 19.5 40 25 11 ─ 10.2 TS52 TKY25R SPMW1203pp

CESPR161S20 a 1 60° 16 27.8 110 20 19.5 40 25 11 ─ 10.2 TS5 TKY25R SPMW1203pp

CESPR323S32 a 3 60° 32 43.8 125 32 31.5 45 36 14 19 10.2 TS5 TKY25R SPMW1203pp

CFSPR041S16S a 1 45° 4 15.7   85 16 14.4 25 24 10 ─   5.9 TS4 TKY15F SPMW0903pp

CFSPR041S16L a 1 45° 4 15.7 110 16 14.4 50 24 10 ─   5.9 TS4 TKY15F SPMW0903pp

CFSPR081S20 a 1 45° 8 24.6 110 20 19.5 40 25 11 ─   8.3 TS5 TKY25R SPMW1203pp

CFSPR161S20 a 1 45° 16 32.6 110 20 19.5 40 25 11 ─   8.3 TS5 TKY25R SPMW1203pp

CFSPR323S32 a 3 45° 32 48.6 125 32 31.5 45 36 14 19   8.3 TS5 TKY25R SPMW1203pp

CGSPR081S20 a 1 30° 8 28.4 110 20 19.5 40 25 11 ─   5.9 TS5 TKY25R SPMW1203pp

CGSPR161S20 a 1 30° 16 36.4 110 20 19.5 40 25 11 ─   5.9 TS5 TKY25R SPMW1203pp

CGSPR323S32 a 3 30° 32 52.4 125 32 31.5 45 36 14 19   5.9 TS5 TKY25R SPMW1203pp

CESP,CFSP,CGSP
P M K N S HP K

KAPR
LH

LF

D
C

O
N

L5 L6

L16

B
D

D
C

D
C

X

D
C

APMX

APMX

KAPR
45°

KAPR
30°

KAPR
60°

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS4=3.5, TS5=7.5, TS52=7.5

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

ใชง้านได ้5 ลกัษณะ
ใบมดีมมุบวก 11° 
ใหค้วามคมดเียีย่ม
ชดุแชมเฟอร ์30°, 45°และ 60°

a

a

a

รหสัสนิคา้ สต็
อค

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.)
*

แคลมป์สกรู ประแจ ใบมดี

งานปาดแชมเฟอร์
เหล็ก เหล็กหลอ่

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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L

 

 

SPMW090304 M E a a a a a a   9.525 3.18 0.4

AN 
11°

IC S

RE
SPMW090308 M E a a a a a a   9.525 3.18 0.8
SPMW120304 M E a a a a a a 12.7 3.18 0.4
SPMW120308 M E a a a a a a 12.7 3.18 0.8

P UTi20T 80 (60─100) 0.4 0.15

UP20M 130 (100─160) 0.4 0.2

NX4545 130 (100─160) 0.4 0.2

UTi20T 80 (60─100) 0.3 0.15

K UTi20T 100 (85─120) 0.5 0.25

HTi10 100 (85─120) 0.5 0.25

P
K

VP
15

TF
UP

20
M

NX
25

25
NX

45
45

UT
i2

0T
H

Ti
10 IC S RE

ISO13399 L003

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

*NX2525 และ NX4545 ใชก้ารลบัใบมดีแบบ "T"

ใบมดี

a ความเร็วรอบ (นาท-ี1)=(1000 x ความเร็วตดั)u(3.14 x DC)
a เทเบลิฟีด (มม./นาท)ี=แรงป้อนตอ่ฟัน x จ�านวนฟัน x ความเร็วรอบคตัเตอร์

ช ิน้งาน ความแข็ง เกรด ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี

แรงป้อนตอ่ฟัน (มม./ฟัน)
งานปาดแชมเฟอร์ งานปาดหนา้

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

180─280HB

280─350HB

เหล็กหลอ่ แรงตงึ
<450MPa

ชิน้งาน
เหล็ก
เหล็กหลอ่

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป      : การกลงึมสีะดดุ

*
*
*
*
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L

P M K N S H

D R

R DC LF DCON BD LH L16 L5 L6 APMX

TSMPR252S25 14 a 2 25 112 25 12.5 33.2 32 12 17 11 TS3 TKY08D MPMW070308

TSMPR322S32 18 a 2 32 120 32 16 41.2 36 14 19 14 TS4 TKY15R MPMW090308

TSMPR402S32 22 a 2 40 130 32 20 51.2 36 14 19 18 TS5 TKY25R MPMW120408

TSMP 
P K

LH
LF

D
C

O
N

D
C

R 0.8

APMX

B
D

L5 L6

4°
L16

4°
KAPR

KAPR
90°

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS3=1.0, TS4=3.5, TS5=7.5

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

รอ่งตวั T มเีบอร ์14, 18 และ 22
ใบมดีมมุบวก 11°
แบบขนมเปียกปนู 86°
งานปาดไหลแ่ละ
สป็อตเฟซซิง่ กลบัดา้นได ้

a

a

a

รหสัสนิคา้ ทสี
ล็อ

ต
นอ

เมน
เคล

เจอ
ร์

สต็
อค

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.) *
แคลมป์สกรู ประแจ ใบมดี

งานปาดแบบ ท-ีสล็อต
เหล็ก เหล็กหลอ่

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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L

 

 

MPMW070308 M a   7.94 3.18 0.8

IC

RE

S86°

AN
11°

RE
MPMW090308 M a   9.525 3.18 0.8
MPMW120408 M a 12.7 4.76 0.8

P UTi20T 130
(100─160)

0.15
(0.1─0.2)

UTi20T 80
(60─100)

0.1
 (0.05─0.15)

K UTi20T 100
(80─120)

0.15
(0.1─0.2)

y

P
K

UT
i2

0T IC S RE

ISO13399 L003

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ขอ้ควรระวงัในการใช ้

ทสีล็อต

ปร
ะม

าณ
 

2ม
ม.

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

ใบมดี

a ความเร็วรอบ (นาท-ี1)=(1000 x ความเร็วตดั)u(3.14 x DC)

a  เมือ่การท�า ท-ีสล็อตงานเหล็กเหนยีว 
ตอ้งท�าการกดัชิน้งานดงัทีแ่สดงในรปู 
เพือ่ใหค้ายเศษไดร้าบรืน่

a  สล็อตทีจ่ะท�าตอ้งไมม่เีศษตดิคา้งอยู่

ช ิน้งาน ความแข็ง เกรด ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี

แรงป้อน
(มม./รอบ)

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

180─280HB

280─350HB

เหล็กหลอ่ แรงตงึ
<450MPa

ชิน้งาน
เหล็ก
เหล็กหลอ่

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้

คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป      : การกลงึมสีะดดุ
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L

P M K N S H

D R

R DC DCIN LF DCON LH LU L16 L5 L6

CBJPR141S25 M8 a 1 14 3.1 108 25 28 21 32 12 17 TS3 TKY08D JPMT060204-E

CBJPR172S25 M10 a 2 17.5 5.3 115 25 35 26 32 12 17 TS3 TKY08D JPMT060204-E

CBJPR202S25 M12 a 2 20 7.8 120 25 40 30 32 12 17 TS3 TKY08D JPMT060204-E

CBJPR232S25 M14 a 2 23 10.8 126 25 46 34.5 32 12 17 TS3 TKY08D JPMT060204-E

CBMPR262S32 M16 a 2 26 8.5 132 32 52 39 36 14 19 TS4 TKY15R MPMT090308

CBMPR292S32 M18 a 2 29 11.5 138 32 58 43.5 36 14 19 TS4 TKY15R MPMT090308

CBMPR322S32 M20 a 2 32 14.5 144 32 64 59 36 14 19 TS4 TKY15R MPMT090308

CBMPR352S32 M22 a 2 35 17.5 150 32 70 70 36 14 19 TS4 TKY15R MPMT090308

CBMPR392S32 M24 a 2 39 21.5 158 32 78 78 36 14 19 TS4 TKY15R MPMT090308

CBMPR432S32 M27 a 2 43 25.5 166 32 86 86 36 14 19 TS4 TKY15R MPMT090308

CBMPR482S32 M30 a 2 48 30.5 176 32 96 96 36 14 19 TS4 TKY15R MPMT090308

CBJP,CBMP
P M K

LH
LF

D
C

O
N

D
C

LU

D
C

IN

L5 L6

L16

KAPR

KAPR
94°

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS3=1.0, TS4=3.5

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

สามารถใชง้านสป็อตมลิลิง่, 
งานควา้นและงานแกไ้ขได ้
ส�าหรับท�าทีว่างหวัน็อตแบบหกเหลีย่ม
(M8-M30)
ใบมดีมมุบวก 11° แบบขนมเปียกปนู 86°

a

a

a

a

a

a

รหสัสนิคา้

ส� า
หรั

บ
ขน

าด
ขอ

งโ
บล

ท์

สต็
อค

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.)
*

แคลมป์สกรู ประแจ ใบมดี

สป็อตมลิลิง่
เหล็ก สแตนเลส เหล็กหลอ่

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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L

 

 

C
BJ

P

JPMT060204-E M a a a 7.0 6.0 7.94 ─ 2.38 0.4 RERE

86°LE S

W
1

AN 
11°

L

 

C
BM

P

MPMT090308 M a a a ─ ─ ─ 9.525 3.18 0.8

IC

RE

AN 
11°

S86°

RE

CBJP CBMP

P VP15TF 180 (100─200) 0.16 (0.12─0.2) 180 (100─200) 0.225 (0.15─0.3)

VP15TF 180 (100─200)   0.2 (0.15─0.25) 180 (100─200)   0.275 (0.2─0.35)

VP15TF 120 (80─160) 0.16 (0.12─0.2) 120 (80─160) 0.225 (0.15─0.3)

M VP15TF 150 (100─200) 0.16 (0.12─0.2) 150 (100─200) 0.225 (0.15─0.3)

K VP15TF 160 (100─220)     0.3 (0.2─0.4) 160 (100─220)     0.35 (0.2─0.5)

P
M
K

VP
15

TF
UP

20
M

UT
i2

0T L LE W1 IC S RE

ISO13399 L003

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

aความเร็วรอบ (นาท-ี1)=(1000 x ความเร็วตดั)u(3.14 x DC)  aความเร็วรอบ (ม./นาท)ี เทา่กบัอตัราการป้อน x ความเร็วรอบของเครือ่งมอื
หมายเหต ุ1) CBJPR141S25 ใชแ้รงป้อนตอ่ความเร็วรอบ 50% ของตาราง เพราะมใีบมดีเพยีง 1 ใบบนบอดี้

ช ิน้งาน ความแข็ง เกรด ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี

แรงป้อน 
(มม./รอบ)

ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี

แรงป้อน 
(มม./รอบ)

เหล็กเหนยีว <180HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

180─280HB

280─350HB

สแตนเลส <200HB

เหล็กหลอ่ แรงตงึ
<450MPa

ใบมดี

ชิน้งาน
เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่

แบ
บค

ตัเ
ตอ

ร์

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้

เคลอืบ คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป      : การกลงึมสีะดดุ
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P M K N S H

R LF DCON LH S10 L16 L5 L6 CW CDX

KSMGR25S25 a 1 115 25   40 36.5 32 12 17
1.25 1.2

25 MGTL33ppp1.45 1.5
3.0

KSMGR40S32 a 1
130 32   50 49 36 14 19

1.25 1.2

40 MGTL43ppp
1.45 1.5

3.0
4.5

131.6 32   51.6 50.6 36 14 19 4.5 40 MGTL44ppp

KSMGR40S32L a 1
180 32 100 99 36 14 19

1.25 1.2

40 MGTL43pp
1.45 1.5

3.0
4.5

181.6 32 101.6 100.6 36 14 19 4.5 40 MGTL44ppp

F R

KSMGR25S25 LLCL13S HLS2 ─ LLCS105 HKY20F
KSMGR40S32 LLCL24 ─ LLP14 LLCS108 HKY30R
KSMGR40S32L LLCL24 ─ LLP14 LLCS108 HKY30R

KSMG
P K

LH
LF

D
C

O
N

DC C
D

X

D
C

L5 L6

L16

S10CW

LF

C
D

X

D
C

S10
CW

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

อะไหล่

4.8<ความกวา้งของรอ่ง<6.3

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : LLCS105=1.5, LLCS108=3.3

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

เซาะรอ่งดา้นขา้งส�าหรับ Machining Center
เสน้ผศก.การตดันอ้ยสดุ คอื  
&25มม. ส�าหรับการเซาะรอ่งใน
ความกวา้งรอ่ง 1.25มม. ─6.0มม.

a

a

a

รหสัสนิคา้ สต็
อค

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.) รปูทรงของรอ่ง DC
(มม.) รหสัใบมดี

1.5<CW<4.0

1.5<CW<2.3
2.5<CW<4.7
5.0<CW<6.0

1.5<CW<2.3
2.5<CW<4.7
5.0<CW<6.0

รหสัดา้มจับ
*

แคลมป์ลเิวอร์ สปรงิ ลเีวอร ์พนิ แคลมป์สกรู ประแจ

งานสล็อตมลิลิง่
เหล็ก เหล็กหลอ่

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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P NX2525
UTi20T

130
(120─150)

0.225
(0.1─0.35)

VP20MF 160
(120─200)

0.225
(0.1─0.35)

NX2525
UTi20T

110
(100─120)

0.2
(0.1─0.30)

VP20MF 120
(100─140)

0.2
(0.1─0.30)

UTi20T 110
(100─120)

0.175
(0.1─0.25)

K UTi20T 100
  (80─125)

0.225
(0.1─0.35)

y

P
K

IC S RER/L CDX

VP
20

MF

NX
25

25

UT
i2

0T

CW L L L
MGTL33125 1.25 a a   9.525 4.76 0.2 1.2 MGTL...
MGTL33145 1.45 a a   9.525 4.76 0.2 1.5
MGTL33150 1.5 a a a   9.525 4.76 0.2 3
MGTL33175 1.75 a a a   9.525 4.76 0.2 3
MGTL33200 2 a a a   9.525 4.76 0.2 3
MGTL33230 2.3 a a   9.525 4.76 0.2 3
MGTL33250 2.5 a a a   9.525 4.76 0.3 3
MGTL33270 2.7 a a   9.525 4.76 0.3 3
MGTL33280 2.8 a a   9.525 4.76 0.3 3
MGTL33300 3 a a a   9.525 4.76 0.3 3
MGTL33320 3.2 a   9.525 4.76 0.3 3
MGTL33330 3.3 a a   9.525 4.76 0.3 3
MGTL33350 3.5 a a   9.525 4.76 0.3 3
MGTL33400 4 a a a   9.525 4.76 0.3 3
MGTL43125 1.25 a a a 12.7 4.76 0.2 1.2
MGTL43145 1.45 a a a 12.7 4.76 0.2 1.5
MGTL43150 1.5 a a a 12.7 4.76 0.2 3
MGTL43175 1.75 a a a 12.7 4.76 0.2 3
MGTL43200 2 a a a 12.7 4.76 0.2 3
MGTL43230 2.3 a a a 12.7 4.76 0.2 3
MGTL43250 2.5 a a a 12.7 4.76 0.3 4.5
MGTL43260 2.6 a a 12.7 4.76 0.3 4.5
MGTL43270 2.7 a a 12.7 4.76 0.3 4.5
MGTL43280 2.8 a a a 12.7 4.76 0.3 4.5
MGTL43300 3 a a a 12.7 4.76 0.3 4.5
MGTL43320 3.2 a 12.7 4.76 0.3 4.5
MGTL43330 3.3 a a a 12.7 4.76 0.3 4.5
MGTL43350 3.5 a a a 12.7 4.76 0.3 4.5
MGTL43400 4 a a 12.7 4.76 0.3 4.5
MGTL43420 4.2 a a 12.7 4.76 0.4 4.5
MGTL43430 4.3 a a 12.7 4.76 0.4 4.5
MGTL43450 4.5 a a a 12.7 4.76 0.4 4.5
MGTL43470 4.7 a a a 12.7 4.76 0.4 4.5
MGTL44500 5 a a 12.7 6.35 0.4 4.5
MGTL44600 6 a 12.7 6.35 0.4 4.5

ISO13399 L003
P001
Q001

20°─30°
0.05─0.1

CDX

C
W

 ±
0.

02
5

IC
S

RER

REL

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า
การลบเหลีย่มคมตดัเพิม่เตมิ จะชว่ยใหอ้ายกุารใชง้านยาวนานขึน้  
ใหล้บัดว้ยเพชรเพือ่ผลลพัธท์ีด่ทีีส่ดุ

การลบเหลีย่มคมตดั

a ความเร็วรอบ (นาท-ี1)=(1000 x ความเร็วตดั)u(3.14 x DC)
a เทเบลิฟีด (มม./นาท)ี=แรงป้อนตอ่ฟัน x จ�านวนฟัน x ความเร็วรอบคตัเตอร์

ช ิน้งาน ความแข็ง เกรด ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี

แรงป้อนตอ่ฟัน
(มม./ฟัน)

เหล็กเหนยีว <180HB

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

180─280HB

280─350HB

เหล็กหลอ่ แรงตงึ
<450MPa

ใบมดี

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป      : การกลงึมสีะดดุ

ช ิน้งาน
เหล็ก

เหล็กหลอ่

รหสัสนิคา้
ความกวา้ง 
ของรอ่ง

สต็อค ขนาด (มม.)

รปูทรง

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์
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P M K N S H

WT
(kg)

R DC DCON DCSFMS OAL LF L4 S10 CRKS CWX B1 B2

PMC08R252AM1035 a 2 25 10.5 18 58.7 39.7 35 14 M10 1.5 40.5° 35° 0.1 JOMp080320
ZZSR-pp

SC20M10S
ppppW

PMC09R323AM1245 a 3 32 12.5 21 72.5 50.5 45 19 M12 3 40.5° 35° 0.2 JDMp09T320
ZDSR-pp

SC25M12S
ppppW

PMC12R403AM1645 a 3 40 17 29 74.4 51.4 45 24 M16 3.5 42° 35° 0.3 JDMp120420
ZDSR-pp

SC32M16S
ppppW

R D

PMC08R252AM1035 TS33 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY08D
TKY10R MK1KS

PMC09R323AM1245 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D MK1KS
PMC12R403AM1645 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D MK1KS

PMC
P K

ISO13399 L003

CWX

LF
OAL

DC
SF

M
S

DC
OND

C

A

A

CRKS

S10B2
L4

B1

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS33=1.5, TS351=2.5, TS43=3.5, AJS3010T10=2.5, AJS4012T15=3.5

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

ส�าหรับงานตดัดา้นลา่งของแมพ่มิพ์
ตดัได ้2 ทศิทาง
ใบมดียืน่ออกไปไดม้าก

a

a
สว่น A-A

อะไหล่

(ความลกึตดัสงูสดุ)

รหสัสนิคา้ สต็
อค

รหู
ลอ่

เย็
น

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.)
กา้น อารบ์อร์

ใบมดี

u

u

u

รหสัดา้มจับ
* *

แคลมป์สกรู แคลมป์บรดิจ์ แคลมป์
บรดิจส์กรู สปรงิ ประแจ สารหลอ่ลืน่

กนัหนดื

หมายเหต ุ1) ส�าหรับอารเ์บอรแ์บบ ขนัสกร ูอา้งองิหนา้ L341

งานปาด
แบบแรงป้อนแนวดิง่

เหล็ก เหล็กหลอ่

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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P
VP15TF FT

ø40 3 250 (200─300) ─0.6 ─1.5 ─6
ø32 3 200 (150─220) ─0.55 ─1.2 ─5
ø25 2 200 (150─220) ─0.55 ─1.0 ─5

VP15TF FT
ø40 3 250 (200─300) ─0.55 ─1.5 ─5
ø32 3 180 (150─200) ─0.5 ─1.2 ─3
ø25 2 180 (150─200) ─0.5 ─1.0 ─3

VP15TF FT
ø40 3 200 (100─300) ─0.55 ─1.5 ─5
ø32 3 150 (  80─200) ─0.5 ─1.2 ─3
ø25 2 150 (  80─200) ─0.5 ─1.0 ─3

K
VP15TF FT

ø40 3 250 (200─300) ─0.6 ─1.5 ─6
ø32 3 200 (150─220) ─0.55 ─1.2 ─5
ø25 2 200 (150─220) ─0.55 ─1.0 ─5

VP15TF FT
ø40 3 250 (200─300) ─0.6 ─1.5 ─6
ø32 3 200 (150─220) ─0.55 ─1.2 ─5
ø25 2 200 (150─220) ─0.55 ─1.0 ─5

P
K

    

FH
70

20
VP

15
TF

VP
30

RT

AN IC S BS RE

JOMW080320ZZSR-FT M a a a 13° 8 3.18 1.4 2 PMC08R252AM1035

JDMW09T320ZDSR-FT M a a a 15° 9.525 3.97 1.8 2 PMC09R323AM1245

JDMW120420ZDSR-FT M a a a 15° 12 4.76 2.5 2 PMC12R403AM1645

 
JDMT120420ZDSR-ST M a a a 15° 12 4.76 2.5 2 PMC12R403AM1645

JOMT080320ZZSR-JM M a a a 13° 8 3.18 1.4 2 PMC08R252AM1035

JDMT09T320ZDSR-JM M a a a 15° 9.525 3.97 1.8 2 PMC09R323AM1245

JDMT120420ZDSR-JM M a a a 15° 12 4.76 2.5 2 PMC12R403AM1645

=DCx0.6~0.7

a a

L341 P001 Q001

IC RE
AN

S
BS

IC RE
AN

S
BS

IC RE
AN

S
BS

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า
ชิน้งาน ความแข็ง เกรด รอ่งคายเศษ เสน้ผศก

(มม.) จ�านวนฟัน ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี

แรงป้อนตอ่ฟัน
(มม./ฟัน)

ความกวา้งตดั
(มม.)

พคิฟีด
(มม.)

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย <180HB

เครือ่งมอืโลหะผสม
เหล็กเครือ่งมอืชบุแข็งส�าหรับงานแมพ่มิพเ์ย็น <300HB

เครือ่งมอืโลหะผสม <300HB

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ
<350MPa

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ
<800MPa

a ความเร็วรอบ (นาท-ี1)=(1000 x ความเร็วตดั)u(3.14 x DC)
a เทเบลิฟีด (มม./นาท)ี=แรงป้อนตอ่ฟัน x จ�านวนฟัน x ความเร็วรอบคตัเตอร์

หมายเหต ุ1)  สภาพการตดั ดา้นบน เป็นตวัอยา่ง ทัว่ไป  การปรับเปลีย่น อาจจ�าเป็น โดยขึน้อยูก่บัความมัน่คงของเครือ่งจักร รปูทรงชิน้งาน และการยดึชิน้งาน
หมายเหต ุ2) แนะน�าใหใ้ชก้า้นคารไ์บดเ์พือ่ป้องกนัการสะทา้น

ใบมดี
ชิน้งาน

เหล็ก

เหล็กหลอ่

รปูรา่ง รหสัสนิคา้    ชั น้

เคลอืบ ขนาด (มม.)
ดา้มจับ PMC รปูทรง

ท�าโพรไฟลบ์างสว่น
รอ่งคายเศษ FT

แบบคมตดัแข็งแรง
รอ่งคายเศษ ST

รอ่งคายเศษ JM

หมายเหตวุธิกีารตดังาน 

วธิ ีการเลอืก เสน้ผา่ศนูยก์ลาง ของเครือ่งมอื ทีถ่กูตอ้ง
ปาดผวิหนา้ดว้ยเครือ่งมอืทีข่นาดใหญ ่แตบ่รเิวณรัศมมีมุใหใ้ชค้ตัเตอรท์ี่
มขีนาดเล็กกวา่

จดุตดั 

PMC
เสน้ผศก.
ขนาดเล็ก

PMC
เสน้ผศก.
ขนาดใหญ่

ความสมัพันธข์อง เสน้ผา่ศนูยก์ลางคตัเตอรแ์ละ ขนาดของ มมุ R ของชิน้งาน 
มมุองศา ของชิน้งาน ทีเ่ล็ก ทีส่ดุ ทีส่ามารถท�าได ้คอื จาก 0.6─0.7 x 
เสน้ผา่ศนูยก์ลางของเครือ่งมอื

* ปรับ สภาพ การตดั ตาม การตดิตัง้

* การตดัมมุรัศมชี ิน้งาน ทีม่ขีนาดเล็ก ( > 
0.5 x คตัเตอร)์ อาจท�าไดโ้ดยตอ้งลด  
ความกวา้ง ของการตดั ความเร็ว และ 
pick feed

มมุ R

PMC PMC
DC

เสน้ผศก. เครือ่งมอื 
DC(มม.)

มมุ R 
(มม.)

&25 R >17.5
&32 R >22
&40 R >24

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป      : การกลงึมสีะดดุ

อาเบอร์ อะไหล่ ขอ้มลูทางเทคนคิ

ภาพจากมมุบน ภาพจากมมุบน ภาพจากมมุบน
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P M K N S H

z
x

R DC LF DCON CBDP DAH DCCB KWW L8 DCSFMS

PMF05004A22R a 4 50 63 22 20 ─ 12 10.4 6.3 48 PMFA13R TS254 TSS04005 HBH06012 TKY08F HKY40R
HKY50R zHDS10031 TPEW

1303
ZPpR2

PMF06306A22R a 6 63 63 22 20 11 18 10.4 6.3 60 PMFA13R TS254 TSS04005 HBH06012 TKY08F HKY40R xHSC10050

PMF08008A27R a 8 80 50 27 23 13.5 30 12.4 7 75 PMFA13R TS254 TSS04005 HBH06012 TKY08F HKY40R xHSC12035

TPEW1303ZPER2 E a a 7.94 ─ 3.18 2
TPEW1303ZPTR2 E [ 7.94 1.5 3.18 2

 

PMF
P K

P
K

CBN

VP
15

TF
AP

10
H

M
B7

10 IC LE S BS

ø50

IC
11°

S

B
S

BS

60° LE

L8

LF

DCON
DCSFMS

DCCB
DC

1°

CB
DP

KWW L8

LF

DCON
ø63 DCSFMS

DCCB

DCCB

DAH

DC

1°

CB
DP

KWW

L8

LF

DCON
ø80 DCSFMS

DAH

DC

1°

CB
DP

KWW

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TS254=1.0, HBH06012=8.5

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

ตดัได ้2 ทศิทาง
ใบมดียืน่ออกไปไดม้าก
ความตรงดเียีย่ม
ความแมน่ย�าของผนังดเียีย่ม

a

a

a

รหสัสนิคา้ สต็
อค

จ�า
นว

นฟั
น

ขนาด (มม.)
* *

คารท์รดิจ์ แคลมป์สกรู เรเดยีลสกรู เซท็โบลท์
(คารท์รดิจ)์ ประแจ ประแจ เซท็โบลท์ ใบมดี

ใบมดี

*MB710

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง) (ใบมดี CBN มจี�าหน่าย 1 ช ิน้ตอ่หนึง่กลอ่ง)

*
*

งานปาด
แบบแรงป้อนแนวดิง่

เหล็ก เหล็กหลอ่

ชิน้งาน
เหล็ก
เหล็กหลอ่

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้

เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป      : การกลงึมสีะดดุ
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P
VP15TF 250

(150─350)
0.1

(0.05─0.15)
VP15TF 200

(100─300)

K AP10H 350
(200─500) 0.1

(0.05─0.15)MB710 1500
(1000─2000)

K AP10H        250
(150─350) 0.1

(0.05─0.15)MB710       1000
(800─1200)

AP10H        200
(100─300) 0.1

(0.05─0.15)MB710       1000
(800─1200)

ISO13399 L003
P001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

a ความเร็วรอบ (นาท-ี1)=(1000 x ความเร็วตดั)u(3.14 x DC)
a เทเบลิฟีด (มม./นาท)ี=แรงป้อนตอ่ฟัน x จ�านวนฟัน x ความเร็วรอบคตัเตอร์
หมายเหต ุ1) รัศมคีวามลกึตดัทีแ่นะน�าคอื 0.1มม.
หมายเหต ุ2) แนะน�าใหใ้ชแ้รงป้อนแนวดิง่โดยตรง เพือ่ประสทิธภิาพ
หมายเหต ุ3) ถา้มกีารสัน่ ใหล้ดความเร็วตดัใหเ้หลอืนอ้ยกวา่ 0.05มม./ฟัน

ชิน้งาน ความแข็ง เกรด ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี

แรงป้อนตอ่ฟัน
(มม./ฟัน)

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

180─280HB

280─380HB

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ
<350MPa

ชิน้งาน ความแข็ง เกรด ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี

แรงป้อนตอ่ฟัน
(มม./ฟัน)

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ
360─500MPa

เหล็กหลอ่เหนยีว แรงตงึ
500─800MPa

อะไหล่
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P M K N S H

R DC LF DCON CBDP DAH DCSFMS KWW L8 APMX

PMR405003A22R a 3 50 40 22 20 11 45 10.4 6.3 11 CPMT1205ZPEN-M2/3
PMR406304A22R a 4 63 40 22 20 11 57 10.4 6.3 11 CPMT1205ZPEN-M2/3
PMR408005A27R a 5 80 50 27 23 13 73 12.4 7 11 CPMT1205ZPEN-M2/3

PMR405003BR a 3 50 40 22.225 19 11 45 8.4 5 11 CPMT1205ZPEN-M2/3
PMR406304BR a 4 63 40 22.225 19 11 57 8.4 5 11 CPMT1205ZPEN-M2/3
PMR408005DR a 5 80 63 31.75 32 17 73 12.7 8 11 CPMT1205ZPEN-M2/3

PMR405003A22R STPMR4N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R HSC10035
PMR406304A22R STPMR4N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R HSC10035
PMR408005A27R STPMR4N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R HSC12035
PMR405003BR STPMR4N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R HSC10035
PMR406304BR STPMR4N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R HSC10035
PMR408005DR STPMR4N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R HSC16040

PMR
P K

L8

LF

DCON
DCSFMS

DAH
DC

APMX

C
B

D
P

KWW

(A
PM

X)

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

อะไหล่

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : TPS35=3.5, WCS503507H=5.0

ชมิสกรู

แผน่ชมิ 

ใบมดี

แคลมป์สกรู

แสดงดา้มดา้นขวามอื 

เดนิงานทศิทางเดยีว
ถา้ระยะการจับยืน่มาก
ตดัดว้ยแรงป้อนแนวขวาง 
และเอยีงได ้
การจับยดึแน่น แรงตา้นการตดัต�า่ 
เพราะคมกดัโคง้และมลีกัษณะเฉพาะ

a

a

a

แบบ รหสัสนิคา้

สต็
อค

จ�า
นว

นฟั
น ขนาด (มม.)

ใบมดี

เมตรกิซ์

นิว้

รหสัดา้มจับ
* *

แผน่ชมิ ชมิสกรู แคลมป์สกรู ประแจ (ใบมดี) ประแจ (แผน่ชมิ) เซท็โบลท์

งานปาด
แบบแรงป้อนแนวดิง่

เหล็ก เหล็กหลอ่

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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CPMT1205ZPEN-M2 M a 12.7 5.56 1.4 0.8

IC

RE

S

B
S

80°

CPMT1205ZPEN-M3 M a 12.7 5.56 1.4 1.2

P
VP15TF 180 (150─200) 0.2 (0.1─0.3)

K
VP15TF 180 (150─200) 0.2 (0.1─0.3)

VP15TF 150 (120─170) 0.2 (0.1─0.3)

VP15TF 120 (100─150) 0.2 (0.1─0.3)

P
K

VP
15

TF IC S BS RE

ISO13399 L003
P001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า
ชิน้งาน ความแข็ง เกรด ความเร็วตดั(ม./นาท)ี แรงป้อนตอ่ฟัน(มม./ฟัน) pf (มม.)

เหล็กคารบ์อน
เหล็กอลัลอย

180─280HB
<0.5DC

280─380HB

เหล็กหลอ่สเีทา แรงตงึ 
<350MPa

<0.5DC

เหล็กหลอ่เหนยีว

แรงตงึ 
360─500MPa

<0.5DC

แรงตงึ 
500─800MPa

<0.5DC

a ความเร็วรอบ (นาท-ี1)=(1000 x ความเร็วตดั)u(3.14 x DC)
a เทเบลิฟีด (มม./นาท)ี=แรงป้อนตอ่ฟัน x จ�านวนฟัน x ความเร็วรอบคตัเตอร์
หมายเหต ุ1) เงือ่นไขขา้งบนเหมาะกบังานกดัทัว่ไป  เงือ่นไขนีส้ามารถปรับเปลีย่นได ้
หมายเหต ุ2) ส�าหรับการตดังานแนวนอน โปรดลดอตัราป้อนลงประมาณ 20─40%
หมายเหต ุ3) หากเกดิเสยีงดงัหรอืเสยีงผดิปกตขิึน้ ใหป้รับความลกึของการตดัและความเร็วในการตดั

ชิน้งาน
เหล็ก
เหล็กหลอ่

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้

เคลอืบ ขนาด (มม.)

รปูทรง

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป      : การกลงึมสีะดดุ

อะไหล่
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P M K N S H

BMR
K

KAPR
35°

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ตวัจบัความแข็งแกรง่สงู

รอ่งคายเศษแบบตดัเศษ แบบดบัเบิล้โพสซทิฟิ

แบบ 12 มมุจบัดา้นขวา

ตวัคตัเตอรบ์อดี ้ท ีม่ฟีงักช์นัปรบัการ
แกวง่ของคมรอบนอก

การปรับปรงุความทนทานตอ่การแตกบิน่ใหด้ยี ิง่ขึน้ 
จงึสามารถกลงึดว้ยการสง่เร็วได ้

ลดแรงตา้นการตดั รองรับกบังานแบบเปิดโลง่ 
เนือ่งจากมคีมตดัส�ารองจงึสามารถปรับแตง่
ละเอยีดผวิไดด้ี

ชนดิ 12 มมุ ทางเลอืกทีป่ระหยดัตน้ทนุ มหีนา้รองรับแรงตดัโดยตรง 
จงึรักษาความคงทนเม็ดมดีอนิเสริท์ได ้ไมด่อ้ยไปกวา่ชนดิ 6 มมุ 

สามารถใชเ้ม็ดมดีอนิเสริท์เกรด M ซึง่ประหยดัคา่ใชจ้า่ยได ้
และมฟัีงกช์นัปรับคมรอบนอก

* คตัเตอรบ์อดีจ้ะรับเฉพาะออเดอรพ์เิศษเทา่นัน้

ชนดิ 12 มมุ สองหนา้
(เฉพาะใชจั้บดา้นขวา)

ชนดิ 6 มมุ สองหนา้
(ไมใ่ชจั้บ)

เหล็กหลอ่

งานควา้นรู
รองรับการออกแบบพเิศษ
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K

IC S

M
C

50
15

HNMX1206EN06-R [ ‒ 6 12.7 6.0

HNMX1206ER12-R [ 12 12.7 6.0

K
MC5015 200

(150─250)
0.2

(0.1─0.25)

IC S

IC S

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

* ตัง้อตัราป้อนต�า่ส�าหรับงานเก็บผวิ แตส่�าหรับการเพิม่อายกุารใชง้านใหเ้พิม่ขึน้

ช ิน้งาน ความแข็ง เกรด
ความเร็วตัด 

vc 
(ม./นาที)

แรงป้อนต่อฟัน 
fz 

(มม./ฟัน)

ความลกึตดั
ae 

 (มม.)

เหล็กหลอ่สเีทา <350MPa <3.0

ชิน้งาน
เหล็กหลอ่ สภาพการตดั : 

 : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

รปูรา่ง รหสัสนิคา้

เคลอืบ

ใชจั้บ

จ�า
นว

นม
มุต

ดั ขนาด (มม.)

รปูทรง

R

ใบมดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

[ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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 WT
(kg)DC BDX LF DCON LCCB KWW L8

FP490R/L0308Q   8   80   85 50   25.4 26 10.8 7   1.5 0.5 1
FP490R/L0410Q 10 100 105 63   31.75 29 12.8 7   2.8 0.5 1
FP490R/L0514Q 14 125 130 63   38.1 29 15.8 7   4.2 0.5 1
FP490R/L0618Q 18 160 165 63   50.8 29 18.8 7   6.7 0.5 1
FP490R/L0822Q 22 200 205 45 125 25 ─ ─   5.5 0.5 2
FP490R/L1028Q 28 250 255 45 175 25 ─ ─   8.0 0.5 2
FP490R/L1236Q 36 315 320 45 240 25 ─ ─ 10.7 0.5 2
FP490R/L1440Q 40 355 360 45 280 25 ─ ─ 12.2 0.5 2
FP490R/L1646Q 46 400 405 45 325 25 ─ ─ 13.8 0.5 2
FP490R/L2056Q 56 500 505 45 425 25 ─ ─ 17.8 0.5 2

FP490R/L1028T 28 250 260 45 110 ─ ─ ─   9.8 0.5 3
FP490R/L1236T 36 315 325 45 175 ─ ─ ─ 12.1 0.5 3
FP490R/L1440T 40 355 365 45 215 ─ ─ ─ 14.1 0.5 3
FP490R/L1646T 46 400 410 45 260 ─ ─ ─ 15.4 0.5 3

FP490
K

DCON KWW

LF

DC
KAPR KAPR

KAPR

A
PM

X

LC
C

BBDX

L8 DCON

LF

DC

A
PM

X
LC

C
BBDX

DCON

LF

DC

A
PM

X

BDX

KAPR
90°

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี หมายเหต ุ1) สนิคา้ผลติตามออเดอรเ์ทา่นัน้

แบบ Q 
(เสน้ผศก.ขนาดเล็ก)

แบบ Q
 (เสน้ผศก.ขนาดใหญ)่ 

แบบ T

รปู 1 รปู 2

รปู 3

ภาพแสดงดา้มขวา

ใชใ้บมดีมมุบวก 11°
เหมาะกบังานเกบ็ละเอยีด
เหล็กหลอ่
แบบใชไ้ดห้ลายใบมดี
ส�าหรับงานตดัดว้ยแรงป้อนสงู
ถอดเปลีย่นไดง้า่ย

a

a

a

a

a

ø80
ø100
ø125
ø160

ø200
ø250
ø315
ø355
ø400
ø500

ø250
ø315
ø355
ø400

แบ
บ

 รหสัสนิคา้ จ�านวนฟัน
ขนาด (มม.) APMX

(มม.) รายละเอยีดการตดิตัง้ รปู

ชน
ดิเ

ปล
ีย่น

แบ
บร

วด
เร็

ว 
Q

 แบบ Q&80─&160

แบบ Q&200─&500

ชน
ดิเป

ลีย่
นแ

บบ
รวด

เร็ว
T แบบ T&250─&400

<การตดัแบบไฮสปีด ส�าหรับเหล็กหลอ่>
ประเภทถอดเปลีย่นรวดเร็ว

เหล็กหลอ่

ตารางอา้งองิส�าหรบัการออกแบบพเิศษ
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FP490R/L0308Q

―

FP490R/L1646T
CWS42SPR/L LS14 HKY40T

K
HTi05T 125

(100─150)
0.2

(0.1─0.3)

K

H
Ti

10
HT

i0
5T IC S RE

SPEN424A E a a 12.7 3.18 1.6

AN 
11°

IC S

RE

ISO13399 L003
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

อะไหล่

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : LS14=7.8

a ความเร็วรอบ (นาท-ี1)=(1000 x ความเร็วตดั)u(3.14 x DC)
a เทเบลิฟีด (มม./นาท)ี=แรงป้อนตอ่ฟัน x จ�านวนฟัน x ความเร็วรอบคตัเตอร์

รหสัดา้มจับ

*

ลิม่ตวั แคลมป์สกรู ประแจ ประแจ
(แยกจ�าหน่าย)

หวัหกเหลีย่ม
(แยกจ�าหน่าย)

120QSPK×80 
(KANONN-SEIKI CO.)

6.35r×4 
(KYOKUTO MFG CO.)

ชิน้งาน แรงตงึ เกรด ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี

แรงป้อนตอ่ฟัน
(มม./ฟัน)

เหล็กหลอ่สเีทา <350MPa

ชิน้งาน
เหล็กหลอ่

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้

คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป      : การกลงึมสีะดดุ

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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  WT
(kg)DC BDX LF DCON LCCB KWW L8

FP590R/L0514Q 14 125 135 63   38.1 29 15.8 7   4.2 0.5 1
FP590R/L0618Q 18 160 170 63   50.8 29 18.8 7   6.7 0.5 1
FP590R/L0822Q 22 200 210 45 125 25 ─ ─   5.5 0.5 2
FP590R/L1028Q 28 250 260 45 175 25 ─ ─   8.0 0.5 2
FP590R/L1236Q 36 315 325 45 240 25 ─ ─ 10.7 0.5 2
FP590R/L1440Q 40 355 365 45 280 25 ─ ─ 12.2 0.5 2
FP590R/L1646Q 46 400 410 45 325 25 ─ ─ 13.8 0.5 2
FP590R/L2056Q 56 500 510 45 425 25 ─ ─ 17.8 0.5 2

FP590R/L1028T 28 250 260 45 110 ─ ─ ─   9.8 0.5 3
FP590R/L1236T 36 315 325 45 175 ─ ─ ─ 12.1 0.5 3
FP590R/L1440T 40 355 365 45 215 ─ ─ ─ 14.1 0.5 3
FP590R/L1646T 46 400 410 45 260 ─ ─ ─ 15.4 0.5 3

FP590
K

KAPR
90°

DCON KWW

LF

DC

A
PM

X
LC

C
B

BDX

L8 DCON

LF

DC

A
PM

X
LC

C
BBDX

DCON

LF

DC

AP
M

X

BDX

KAPR

KAPR

KAPR

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ภาพแสดงดา้มขวา

ใชใ้บมดีมมุบวก 11°
เหมาะกบังานเกบ็ละเอยีด
เหล็กหลอ่
แบบใชไ้ดห้ลายใบมดี
ส�าหรับงานตดัดว้ยแรงป้อนสงู
ถอดเปลีย่นไดง้า่ย

a

a

a

a

a

รปู 1 รปู 2

รปู 3

ø125
ø160

ø200
ø250
ø315
ø355
ø400
ø500

ø250
ø315
ø355
ø400

แบบ Q 
(เสน้ผศก.ขนาดเล็ก)

แบบ Q
 (เสน้ผศก.ขนาดใหญ)่ 

แบบ T

หมายเหต ุ1) สนิคา้ผลติตามออเดอรเ์ทา่นัน้

แบ
บ

 รหสัสนิคา้ จ�านวนฟัน
ขนาด (มม.) APMX

(มม.) รายละเอยีดการตดิตัง้ รปู

ชน
ดิเ

ปล
ีย่น

แบ
บร

วด
เร็

ว 
Q

 แบบ Q&125─&160

แบบ Q&200─&500

ชน
ดิเป

ลีย่
นแ

บบ
รวด

เร็ว
T แบบ T&250─&400

ประเภทถอดเปลีย่นรวดเร็ว
<การตดัแบบไฮสปีด ส�าหรับเหล็กหลอ่>

เหล็กหลอ่

ตารางอา้งองิส�าหรบัการออกแบบพเิศษ
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FP590R/L0514Q

―

FP590R/L1646T
CWS5 LS14 HKY40T

K
HTi05T 125

(100─150)
0.2

(0.1─0.3)

K

H
Ti

05
T

IC S RE

SPEN535A E a 15.875 4.76 2.0

IC S

RE

AN 
11°

ISO13399 L003
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

อะไหล่

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : LS14=7.8

a ความเร็วรอบ (นาท-ี1)=(1000 x ความเร็วตดั)u(3.14 x DC)
a เทเบลิฟีด (มม./นาท)ี=แรงป้อนตอ่ฟัน x จ�านวนฟัน x ความเร็วรอบคตัเตอร์

รหสัดา้มจับ

*

ลิม่ตวั แคลมป์สกรู ประแจ ประแจ
(แยกจ�าหน่าย)

หวัหกเหลีย่ม
(แยกจ�าหน่าย)

120QSPK×80 
(KANONN-SEIKI CO.)

6.35r×4 
(KYOKUTO MFG CO.)

ชิน้งาน แรงตงึ เกรด ความเร็วตดั
(ม./นาท)ี

แรงป้อนตอ่ฟัน
(มม./ฟัน)

เหล็กหลอ่สเีทา <350MPa

ชิน้งาน
เหล็กหลอ่

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้

คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป      : การกลงึมสีะดดุ

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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  WT
(kg)DC DCX LF DCON LCCB KWW L8

FE404R/L0408Q   8 100 102 63   31.75 29 12.8 7   3.2 9 1
FE404R/L0510Q 10 125 127 63   38.1 29 15.8 7   4.7 9 1
FE404R/L0612Q 12 160 162 63   50.8 29 18.8 7   7.6 9 1
FE404R/L0816Q 16 200 202 45 125 25 ─ ─   6.1 9 2
FE404R/L1020Q 20 250 252 45 175 25 ─ ─   7.8 9 2
FE404R/L1224Q 24 315 317 45 240 25 ─ ─ 10.2 9 2
FE404R/L1428Q 28 355 357 45 280 25 ─ ─ 11.8 9 2
FE404R/L1632Q 32 400 402 45 325 25 ─ ─ 13.3 9 2
FE404R/L2040Q 40 500 502 45 425 25 ─ ─ 16.2 9 2

FE404R/L1020T 20 250 251 45 110 ─ ─ ─   9.9 9 3
FE404R/L1224T 24 315 316 45 175 ─ ─ ─ 12.2 9 3
FE404R/L1428T 28 335 356 45 215 ─ ─ ─ 13.7 9 3
FE404R/L1632T 32 400 401 45 260 ─ ─ ─ 16.2 9 3

FE404
N

DCON KWW

LF

DC

A
PM

X
LC

C
B

L8 DCON

LF

DC

A
PM

X
LC

C
B

DCX

DCON

LF

DC

A
PM

XDCX

DCX

KAPR KAPR

KAPR

KAPR
86°

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ภาพแสดงดา้มขวา

รปู 1 รปู 2

รปู 3

ø100
ø125
ø160

ø200
ø250
ø315
ø355
ø400
ø500

ø250
ø315
ø355
ø400

แบบ Q 
(เสน้ผศก.ขนาดเล็ก)

แบบ Q
 (เสน้ผศก.ขนาดใหญ)่ 

แบบ T

หมายเหต ุ1) สนิคา้ผลติตามออเดอรเ์ทา่นัน้

ใชใ้บมดีมมุบวก 21°
มมุเอยีงและพชิคแ์บบถีส่งู
แบบใชไ้ดห้ลายใบมดี
เหมาะส�าหรับงานโลหะเบา
ถอดเปลีย่นไดง้า่ย

a

a

a

a

a

แบ
บ

 รหสัสนิคา้ จ�านวนฟัน
ขนาด (มม.) APMX

(มม.) รายละเอยีดการตดิตัง้ รปู

ชน
ดิเ

ปล
ีย่น

แบ
บร

วด
เร็

ว 
Q

 แบบ Q&100─&160

แบบ Q&200─&500

ชน
ดิเป

ลีย่
นแ

บบ
รวด

เร็ว
T แบบ T&250─&400

ประเภทถอดเปลีย่นรวดเร็ว
<งานเก็บละเอยีด ส�าหรับอลมูเินยีมอลัลอย>

โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ

ตารางอา้งองิส�าหรบัการออกแบบพเิศษ
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FE404R/L0408Q

―

FE404R/L1632T
CWS42SER/L LS10 HKY40T

N
HTi10 700

(400─1000)
0.15

(0.05─0.25)

HTi10 400
(200─600)

0.15
(0.05─0.25)

N

H
Ti

10 IC S BS

SEA42C10GR A [ 12.70 3.18 2.4

IC

AN
21°

S

BS

87°

SEA42C10GL A [ 12.70 3.18 2.4

ISO13399 L003
P001
Q001

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

[ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน 
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ใบมดี

สภาพการตดัทีแ่นะน�า

อะไหล่

* แรงบดิ ใน การแคลมป์ (N • m) : LS10=8.2

a ความเร็วรอบ (นาท-ี1)=(1000 x ความเร็วตดั)u(3.14 x DC)
a เทเบลิฟีด (มม./นาท)ี=แรงป้อนตอ่ฟัน x จ�านวนฟัน x ความเร็วรอบคตัเตอร์

รหสัดา้มจับ

*

ลิม่ตวั แคลมป์สกรู ประแจ ประแจ
(แยกจ�าหน่าย)

หวัหกเหลีย่ม
(แยกจ�าหน่าย)

120QSPK×80 
(KANONN-SEIKI CO.)

6.35r×4 
(KYOKUTO MFG CO.)

ชิน้งาน ซลิคิอน
(%) เกรด ความเร็วตดั

(ม./นาท)ี
แรงป้อนตอ่ฟัน

(มม./ฟัน)

อลมูเินยีม
อลัลอย

<10

>10

หมายเหต ุ1) R ใชส้�าหรับดา้มขวา และ L ใชส้�าหรับดา้มซา้ย

ชิน้งาน
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้

คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง

สภาพการตดั :
    : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป      : การกลงึมสีะดดุ

อะไหล่
ขอ้มลูทางเทคนคิ
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L

  

R L W H h1

SEF500 315 600 400 347 247 ─&500
SEF700 400 800 500 360 260 &315─&700

H

L

30
–

85

W

h1
10

0

R

4 3

2

1

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ขนาดกระทดัรัด
ใชง้านงา่ย
ปรับใบมดีจากคมตดัจงึไดค้วามเทีย่งตรงสงู

a

a

a

ลกัษณะเฉพาะของ เครือ่งเซท็ใบมดี

มาตรฐาน เครือ่งเซท็ใบมดี

วธิ
กีา

รเ
ซท็

ใบ
มดี

 ส
� าห

รับ
แบ

บช
ิ น้เ

ดยี
ว z เซท็เข็มโดยใหเ้กความสงู สงูเทา่มดี

x เลือ่นเข็มไปยงัใบมดี
c เลือ่นใบมดีไปยงัจดุทีส่มัผัสกบัเข็ม  

ขนัใบมดีทกุใบใหแ้น่น  
(ใชป้ระแจบดิ) (1─2N • m)

* ถา้ขนัสกรแูน่นเกนิไป  
ความแมน่ย�าจะลดลง

v หลงัจากขนัชัว่คราวแลว้  
ใหข้นัดว้ยประแจใหแ้น่น (ใชป้ระแจ 
8 N • m)

b ขนัใบมดีใหแ้น่นตามภาพซา้ยมอื
n เชค็มมุมดีทัง้หมดดว้ยเกหมนุ

* ส�าหรับงานปาดทัว่ไป   
ขนาดมาตรฐานคอืนอ้ยกวา่หรอืเทา่กบั 10 ไมครอน  
(ส�าหรับงานละเอยีดเซท็คา่ run out ที ่5 ไมครอน)

วธิ
กีา

รเ
ซท็

ใบ
มดี

 ส
� าห

รับ
แบ

บส
อง

ชิ น้ z เซท็เข็มโดยใหเ้กความสงู  
สงูเทา่มดีตรงแนวสไลเดอร ์ 
จากนัน้เซท็เข็ม

x ใสม่ดีตรงแนวสไลเดอร ์ 
และเลือ่นลอ้สไลเดอรไ์ปยงัร ู

c ตอ้งแน่ใจวา่ลอ้ทัง้ 3 หมนุได ้ 
จากนัน้คอ่ยฟิกซส์ไลเดอร์

* ขัน้ตอนการขนัใบมดี  
เหมอืนกบัแบบชิน้เดยีว

aหมายเหตุ

รหสัสนิคา้ เสน้ผศก.คตัเตอร์ หมายเหตุ ุ1) กรณุาระบรุายการสนิคา้เวลาสัง่ซือ้
หมายเหต ุ2) กรณุาตดิตอ่เรา เมือ่ตอ้งการสัง่รายการอะไหล่

1. หลงัจากใชง้าน ใหเ้ป่าเศษออกดว้ยลมกอ่นการคลายลิม่ 
2. หลกีเลีย่งการใชป้ระแจทีช่�ารดุไขแคลมป์สกรู
3. สิง่แปลกปลอมทีต่ดิบนใบมดี จะท�าใหค้วามแมน่ย�าลดลง  
 ดงันัน้ใหปั้ดออกใหห้มด
4. หลงัจากถอดใบมดีออกหมดแลว้ ใหท้�าความสะอาดตวัมดี  
 ดว้ยน�้ามนัหรอืลมเป่าแรง ๆ 
5. ใชป้ระแจบดิหรอืประแจพเิศษ ส�าหรับการขนัแคลมป์สกรู

เข็ม
เกความสงู

เกความสงู

คตัเตอร์

สไลเดอร์

แรงบดิ ประแจ

เกหมนุ

พืน้ผวิของ Jig or Fixture

เครือ่งเซ็ทใบมดี
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DCONWS DCONMS DCSFWS LF LB H CRKS

SC16M08S100S a   8.5 16 14.5 100 10 10 M8

SC16M08S200L a   8.5 16 14.5 200 10 10 M8

SC20M10S120S a 10.5 20 18.5 120 10 14 M10

SC20M10S220L a 10.5 20 18.5 220 10 14 M10

SC25M12S125S a 12.5 25 23.5 125 10 19 M12

SC25M12S245L a 12.5 25 23.5 245 10 19 M12

SC32M16S140S a 17.0 32 28.5 140 15 24 M16

SC32M16S280L a 17.0 32 28.5 280 15 24 M16

SC16M08S100SW a   8.5 16 14.5 100 10 10 M8

SC16M08S200LW a   8.5 16 14.5 200 10 10 M8

SC20M10S120SW a 10.5 20 18.5 120 10 14 M10

SC20M10S220LW a 10.5 20 18.5 220 10 14 M10

SC25M12S125SW a 12.5 25 23.5 125 10 19 M12

SC25M12S245LW a 12.5 25 23.5 245 10 19 M12

SC32M16S140SW a 17.0 32 28.5 140 15 24 M16

SC32M16S280LW a 17.0 32 28.5 280 15 24 M16

M8 23 10
M10 46 14
M12 80 19
M16 90 24

y

Q001

D
C

SF
W

S

CRKS

LB
H

DC
ON

W
S

LF

DC
ON

M
S

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

วธิตีดิต ัง้หวัสกรอูนิ

อาเบอรก์า้นตรง

a เครือ่งมอืตดัมคีวามรอ้นสงูมากระหวา่งการตดั อยา่จับดว้ยมอืเปลา่หลงัจากการใชง้านเพราะเสีย่งตอ่การบาดเจ็บหรอืไหมไ้ด ้
aอยา่จับเครือ่งมอืตดัดว้ยมอืเปลา่เพราะอาจท�าใหบ้าดเจ็บได ้

z  ท�าความสะอาดสว่นแคลมป์ของหวัและอาเบอรด์ว้ยเครือ่งเป่าลม 
หรอืปัดดว้ยแปรงกอ่นการตดิตัง้

x  ขนัหวัทีค่า่ทอรค์ทีแ่นะน�า และท�าใหม้ัน่ใจวา่ไมม่ชีอ่งวา่งระหวา่งหวัและอาเบอร์

แบ
บ

รหสัสนิคา้

สต็
อค ขนาด (มม.)

แบ
บก

า้น
เห

ล็ก
แบ

บก
า้น

คา
รไ์

บด
์

ขนาดของสกรู แรงบดิทีแ่นะน�า
(N • m)

ขนาดของประแจ
(มม.)

อาเบอร์

ขอ้มลูทางเทคนคิ
a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

รองรับระบบน�้าหลอ่เย็นภายใน



L342

L

 

DCONWS DCSFWS LPR LB CRKS

SC16M08S10-BT30 a   8.5 14.5 32 10 M8

SC20M10S10-BT30 a 10.5 18.5 32 10 M10

SC25M12S10-BT30 a 12.5 23.5 32 10 M12

SC32M16S10-BT30 a 17.0 28.5 32 10 M16

DCONWS DCSFWS LPR LB CRKS

SC16M08S10-BT40 a   8.5 14.5 37 10 M8

SC20M10S10-BT40 a 10.5 18.5 37 10 M10

SC25M12S10-BT40 a 12.5 23.5 37 10 M12

SC32M16S10-BT40 a 17.0 28.5 37 10 M16

DCONWS DCSFWS LPR LB CRKS

SC16M08S22-HSK63A a   8.5 14.5 48 22 M8

SC20M10S24-HSK63A a 10.5 18.5 50 24 M10

SC25M12S27-HSK63A a 12.5 23.5 53 27 M12

SC32M16S28-HSK63A a 17.0 28.5 54 28 M16

y

y

y

Q001

D
C

SF
W

S
CRKS

LPR

D
C

O
N

W
S

BT30

LB

D
C

SF
W

S

CRKS

LPR

BT40

LB

D
C

SF
W

S

CRKS

LPR

DC
ON

W
S

HSK63A

LB

D
C

O
N

M
S 

ø6
3

D
C

O
N

W
S

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

a : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น

อาเบอรก์า้น HSK63A

อาเบอรก์า้น BT40

อาเบอรก์า้น BT30

รหสัสนิคา้

สต็
อค

ขนาด (มม.)

รหสัสนิคา้

สต็
อค

ขนาด (มม.)

รหสัสนิคา้

สต็
อค

ขนาด (มม.)

ขอ้มลูทางเทคนคิ

หมายเหต ุ1) ดา้มจับชนดิ HSK63A ทีม่รีนู�้าหลอ่เย็นในตวั

รองรับระบบน�้าหลอ่เย็นภายใน

รองรับระบบน�้าหลอ่เย็นภายใน

รองรับระบบน�้าหลอ่เย็นภายใน
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1

3

2

 

y

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

วธิกีารขจัดเศษ

คายเศษตอ่เนือ่งอตัโนมตัใินขณะท�างาน
ปัญหาการขจัดเศษทีม่อียู่

a

a

โครงสรา้ง 

การตดัทีม่ปีระสทิธภิาพโดยการปาดหนา้

เศษจะถกูน�าไปในทศิทางตามแผน่ไกดเ์ศษ

เศษถกูระบายตามชอ่งระบาย

QMC แบบขบัออกดว้ยตวัเอง
z เศษถกูระบายดว้ยแรงหนศีนูยข์องคตัเตอร์
xการตดิตัง้ดว้ย ATC บนเครือ่ง MC สามารถท�าได ้
c เนือ่งจากวา่ไมจ่�าเป็นตอ้งมตีวัจับฝุ่ นหรอือากาศ วธินีีจ้งึใชเ้งนิลงทนุเบือ้งตน้  

และเงนิด�าเนนิการต�า่
vเศษไมส่ามารถเดนิทางระยะทางยาวๆได ้
bจ�าเป็นตอ้งใชก้ารแบริง่ดว้ยความเร็วสงูเพือ่ใหเ้หมาะสมกบัการเดนิงานดว้ยความเร็วสงู

QWA แบบ Double Air
z การเกบ็เศษใหใ้ชก้ารอดัอากาศ (ระบบอากาศโรงงาน)
xสามารถตดัแบบหลอ่เย็นไดเ้นือ่งจากมอีากาศเขา้ไปในการหลอ่
c สามารถใชไ้ดผ้ลเหมอืนการดกัจับฝุ่ น จงึมตีน้ทนุทีต่�า่กวา่
vไมแ่นะน�าการตดัเปียก

QSV แบบเครือ่งทีม่รีะบบสญุญากาศ
z เก็บเศษโดยเครือ่งดดู
xการเกบ็เศษมปีระสทิธภิาพสงู
c จ�าเป็นตอ้งใชอ้ปุกรณพ์เิศษ เชน่เครือ่งดกัละอองเวลาตดัแบบหลอ่เย็น

ชอ่งระบาย

คตัเตอร์

หน่วยแรงดงึดดู

พืน้ทีก่ารไหลของเศษ

ทศิทางการไหลของเศษ

การหลอ่

ใบมดี แผน่ไกดเ์ศษ

ระบบ Qing
โครงสรา้งวธิกีารสะสมเศษ
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RE

80° IC S

B
S

P
M
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S
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F7
03

0
VP

15
TF

U
P2

0M
N

X2
52

5
N

X4
54

5
U

Ti
20

T
H

Ti
10

IC L LE W1 S BS RE

BAE AEMW150304ER M E a a a ─ 16.696 15.2 9.525 3.18 ─ 0.4
AEMW150308ER M E a a a ─ 16.623 14.8 9.525 3.18 ─ 0.8
AEMW19T304ER M E a a a ─ 20.161 18.4 12.7 3.97 ─ 0.4
AEMW19T308ER M E a a a ─ 20.088 18.0 12.7 3.97 ─ 0.8

BAP300
BAP300

APGT1135PDFR-G2 G F a ─ 11.3 9.7 6.35 3.5 1.2 0.8

BAP400 APGT1604PDFR-G2 G F a ─ 17.02 14 9.525 4.76 1.4 0.8

BAP300
BAP300

 
SRM2

APMT1135PDER-H1 M E a a a a a ─ 11.25 9 6.35 3.5 1.5 0.4
APMT1135PDER-H2 M E a a a a a ─ 11.25 9 6.35 3.5 1.2 0.8
APMT1135PDER-H3 M E a ─ 11.26 9 6.35 3.5 0.8 1.2
APMT1135PDER-H4 M E a ─ 11.24 9 6.35 3.5 0.4 1.6
APMT1135PDER-H6 M E a ─ 11.10 9 6.35 3.5 0.4 2.4

BAP300 
BAP300

 
SRM2

APMT1135PDER-M0 M E a ─ 11.25 9 6.35 3.5 1.8 0.2
APMT1135PDER-M1 M E a ─ 11.25 9 6.35 3.5 1.5 0.4
APMT1135PDER-M2 M E a a a ─ 11.18 9 6.35 3.5 1.2 0.8

BAP400 
SRM2

SRM2&40
&50

APMT1604PDER-H1 M E a ─ 17.02 14 9.525 4.76 1.7 0.4
APMT1604PDER-H2 M E a a a a a ─ 17.11 14 9.525 4.76 1.4 0.8
APMT1604PDER-H4 M E a ─ 17.06 14 9.525 4.76 0.4 1.6
APMT1604PDER-H6 M E a ─ 16.93 14 9.525 4.76 0.4 2.4
APMT1604PDER-H8 M E a ─ 16.79 14 9.525 4.76 0.4 3.2

BAP400 
SRM2

SRM2&40
&50

APMT1604PDER-M2 M E a a a ─ 17.10 14 9.525 4.76 1.4 0.8

PMR CPMT1205ZPEN-M2 M E a 12.7 ─ ─ ─ 5.56 1.4 0.8
CPMT1205ZPEN-M3 M E a 12.7 ─ ─ ─ 5.56 1.4 1.2
CPMT1906ZPEN-M2 M E a 19.05 ─ ─ ─ 6.35 1.4 0.8
CPMT1906ZPEN-M3 M E a 19.05 ─ ─ ─ 6.35 1.4 1.2

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดีเครือ่งมอืหมนุ
ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, ไททาเนยีม อลัลอย
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง

คมตดัยาว

คมตดัยาว

คมตดัยาว

สภาพการตดั:
    :ตดัตอ่เนือ่ง    :ตดัทัว่ไป     :ตดักระแทก

การลบเหลีย่ม:
 E:กลม    F:คม

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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IC L LE W1 S BS RE

CBJP
TAB

JPMT060204-E M E a a a ─ 7.0 6.0 7.94 2.38 ─ 0.4

MG245
MG345
MG445

MGEEW1035AFTR E T a a a a ─ 14.3 9.3 9 3.5 ─ ─
MGEEW1242AFTR E T a a a a ─ 17.0 11.2 10.5 4.2 ─ ─
MGEEW1650AFTR E T a a a a ─ 21.8 14.9 13 5 ─ ─

MG200
MG300
MG400

MGEEW1035PFTR E T a a a a ─ 14.3 9.3 9 3.5 ─ ─
MGEEW1242PFTR E T a a a a ─ 17.0 11.2 10.5 4.2 ─ ─
MGEEW1650PFTR E T a a a ─ 21.8 14.9 13 5 ─ ─

CBMP 
ECMP 

TAB

MPMT070308 M E a a 7.94 ─ ─ ─ 3.18 ─ 0.8
MPMT090308 M E a a a 9.525 ─ ─ ─ 3.18 ─ 0.8
MPMT120408 M E a a 12.7 ─ ─ ─ 4.76 ─ 0.8

SG20 RGEN2004M0EN E E a 20 ─ ─ ─ 4.76 ─ ─
RGEN2004M0SN E S a a a a 20 ─ ─ ─ 4.76 ─ ─

FMSD SDEN1203AEN E T [ 12.7 ─ ─ ─ 3.18 1.2 ─

FE404 
E404

SEA42C10GR A F [ 12.7 ─ ─ ─ 3.18 2.4 ─
SEA42C10GL A F [ 12.7 ─ ─ ─ 3.18 2.4 ─

SE445
LSE445

SECN1203AFTN1 C T a 12.7 ─ ─ ─ 3.18 1.4 1.0
SEEN1203AFFN1 E F a 12.7 ─ ─ ─ 3.18 1.4 1.0
SEEN1203AFEN1 E E a 12.7 ─ ─ ─ 3.18 1.4 1.0
SEEN1203AFTN1 E T a a 12.7 ─ ─ ─ 3.18 1.4 1.0
SEEN1203AFSN1 E S a a 12.7 ─ ─ ─ 3.18 1.4 1.0

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, ไททาเนยีม อลัลอย
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้
กา

รล
บเ

หล
ีย่ม

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง

ตวัเลขนีส้�าหรับ outer insert (E)

สภาพการตดั:
    :ตดัตอ่เนือ่ง    :ตดัทัว่ไป     :ตดักระแทก

การลบเหลีย่ม:
 E:กลม   F:คม   S:แชมเฟอร ์+ ลบัคม   T:แชมเฟอร์
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AN 
20°
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0
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C
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N
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5

N
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5

U
Ti
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T

H
Ti

10 IC S BS RE

SE545 SEEN1504AFEN1 E E a 15.875 4.76 1.4 1.0
SEEN1504AFTN1 E T a a 15.875 4.76 1.4 1.0
SEEN1504AFSN1 E S a a 15.875 4.76 1.4 1.0

SE445
LSE445

SEER1203AFEN-JS E E a a a 12.7 3.18 1.4 1.0

SE545 SEER1504AFEN-JS E E a a 15.875 4.76 1.4 1.0

SE415 
QSE415 

SEEN1203EFFR1 E F a 12.7 3.18 1.4 1.0
SEEN1203EFER1 E E a 12.7 3.18 1.4 1.0
SEEN1203EFTR1 E T a a 12.7 3.18 1.4 1.0
SEEN1203EFSR1 E S a a 12.7 3.18 1.4 1.0

SE515 SECN1504EFTR1 C T a 15.875 4.76 1.4 1.0
SEEN1504EFER1 E E a 15.875 4.76 1.4 1.0
SEEN1504EFTR1 E T a 15.875 4.76 1.4 1.0
SEEN1504EFSR1 E S a 15.875 4.76 1.4 1.0

SE415 
QSE415 

SEER1203EFER-JS E E a a 12.7 3.18 1.4 1.0

BF407 
QBF407 

SFAN1203ZFFR2 A F a 12.7 3.175 2.4 ─
SFAN1203ZFFL2 A F a 12.7 3.175 2.4 ─
SFCN1203ZFFR2 C F a 12.7 3.175 2.4 ─
SFCN1203ZFFL2 C F r 12.7 3.175 2.4 ─

BN425 
DN

SNC43B2G C F a 12.7 4.8 2 ─
SNC43B2S C T a a 12.7 4.8 2 ─

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, ไททาเนยีม อลัลอย
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้

กา
รล

บเ
หล

ีย่ม

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

*1

สภาพการตดั:
    :ตดัตอ่เนือ่ง    :ตดัทัว่ไป     :ตดักระแทก

การลบเหลีย่ม:
 E:กลม   F:คม   S:แชมเฟอร ์+ ลบัคม   T:แชมเฟอร์

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   r  : ไมม่ใีนสต็อค ผลติตามออเดอรเ์ทา่นัน้   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ใบมดีเครือ่งมอืหมนุ

*1 เกรด UTi20T คอื E
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BN425 
DN

SNMF43B2G M E a 12.7 4.8 2 ─

 SNMN120408 M E a 12.7 4.76 ─ 0.8
SNMN120412 M E a 12.7 4.76 ─ 1.2

FBP415 SPER1203EEER-JS E E a 12.7 3.18 1.4 ─

 SPEN1203EDR E T [ [ [ 12.7 3.18 1.4 ─

FBP415 SPEN1203EEER1 E E a a 12.7 3.175 1.4 ─
SPEN1203EEEL1 E E a a 12.7 3.175 1.4 ─
SPNN1203EEER1 N E a a 12.7 3.18 1.3 ─
SPNN1203EEEL1 N E a 12.7 3.18 1.3 ─

S400 SPMN120304 M E a a a 12.7 3.18 ─ 0.4
SPMN120304T M T a 12.7 3.18 ─ 0.4
SPMN120308 M E a a a a a 12.7 3.18 ─ 0.8
SPMN120312 M E a a a a 12.7 3.18 ─ 1.2
SPMN120408 M E a a a 12.7 4.76 ─ 0.8
SPMN120412 M E a a 12.7 4.76 ─ 1.2
SPGN120304 G E a a a 12.7 3.18 ─ 0.4
SPGN120308 G E a a a a 12.7 3.18 ─ 0.8
SPGN120312 G F a 12.7 3.18 ─ 1.2

S500 SPMN150408 M E a 15.875 4.76 ─ 0.8
SPMN150412 M E a 15.875 4.76 ─ 1.2
SPGN150404 G E a 15.875 4.76 ─ 0.4
SPGN150408 G F a 15.875 4.76 ─ 0.8

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, ไททาเนยีม อลัลอย
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้

กา
รล

บเ
หล

ีย่ม

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง

มมุหวัมมุใบมดี
15°

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

*1

*1

*1

*1

*1

*1

สภาพการตดั:
    :ตดัตอ่เนือ่ง    :ตดัทัว่ไป     :ตดักระแทก

การลบเหลีย่ม:
 E:กลม   F:คม   T:แชมเฟอร์

*1 เกรด HTi10 คอื F
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TBE1 SPMT120408-A M E [ [ 12.7 4.76 ─ 0.8

NSE300
SE300

TEEN1603PEFR1 E F a 9.525 3.175 1.4 0.4
TEEN1603PEER1 E E a a 9.525 3.175 1.4 0.4
TEEN1603PETR1 E T a a a a 9.525 3.175 1.4 0.4
TEEN1603PESR1 E S a a 9.525 3.175 1.4 0.4

NSE300
SE300

TECN1603PEFR1W C F a 9.525 3.175 1.4 0.4
TECN1603PEER1W C E a 9.525 3.175 1.4 0.4
TECN1603PETR1W C T a a a 9.525 3.175 1.4 0.4

NSE300
NSE400

TEER1603PEER-JS E E a a 9.525 3.175 1.4 0.4
TEER2204PEER-JS E E a a 12.7 4.76 1.4 1.0

NSE400
SE400

TECN2204PEFR1 C F a 12.7 4.76 1.4 1.0
TECN2204PEER1 C E a 12.7 4.76 1.4 1.0
TECN2204PETR1 C T a a a 12.7 4.76 1.4 1.0
TEEN2204PEFR1 E F a 12.7 4.76 1.4 1.0
TEEN2204PEER1 E E a a 12.7 4.76 1.4 1.0
TEEN2204PETR1 E T a a a a 12.7 4.76 1.4 1.0
TEEN2204PESR1 E S a a 12.7 4.76 1.4 1.0

 TPEN1603PPR E T [ [ 9.525 3.18 1.2 ─
TPEN2204PDR E E [ 12.7 4.76 1.4 ─

 TPMN160304 M E a a a a a a 9.525 3.18 ─ 0.4
TPMN160308 M E a a a a a a 9.525 3.18 ─ 0.8
TPMN160312 M E a a 9.525 3.18 ─ 1.2
TPMN220404 M E a 12.7 4.76 ─ 0.4
TPMN220408 M E a a a a a 12.7 4.76 ─ 0.8
TPMN220412 M E a a a a 12.7 4.76 ─ 1.2

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ใบมดีเครือ่งมอืหมนุ

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, ไททาเนยีม อลัลอย
เหล็กชบุแข็ง

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้

กา
รล

บเ
หล

ีย่ม

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง

งานปาดผนังส�าเร็จ

ภาพแสดงใบมดีขวา
มมุหวัมมุใบมดี 0°

มมุบวก11° *1

*2

*1

*1

*1

สภาพการตดั:
    :ตดัตอ่เนือ่ง    :ตดัทัว่ไป     :ตดักระแทก

การลบเหลีย่ม:
 E:กลม   F:คม   S:แชมเฟอร ์+ ลบัคม   T:แชมเฟอร์

*1 เกรด HTi10 คอื F

*2 เกรด HTi10 คอื F, เกรด NX2525 คอื T
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SE445
LSE445

WEC42AFTR5C C T a 15.33 12.7 3.18 5 1.0

SE545 WEC53AFER5C C E a 18.505 15.875 4.76 5 1.0
WEC53AFTR5C C T a 18.505 15.875 4.76 5 1.0

SE415 WEC42EFER5C C E a 13.728 12.7 3.18 5 1.0
WEC42EFTR5C C T a 13.728 12.7 3.18 5 1.0

SE515 WEC53EFTR5C C T a 16.903 15.875 4.76 5 1.0

FBP415
QBP415

WPC42EEER10C C E a 15.163 12.7 3.175 10 ─
WPC42EEEL10C C E a 15.163 12.7 3.175 10 ─

งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้

กา
รล

บเ
หล

ีย่ม

เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์ ขนาด (มม.)

รปูทรง

ภาพแสดงใบมดีขวา

สภาพการตดั:
    :การกลงึตอ่เนือ่ง    :การกลงึทัว่ไป    :การกลงึมสีะดดุ
การลบเหลีย่ม:
 E:วงกลม   T:แชมเฟอร์

ใบมดีไวเปอร์
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B

71
0

M
B

73
0

M
D

22
0 L W1 IC S BS LE RE

AF5000 LDCN190412R C [ 19.05 12.7 ─ 4.76 4.3 6.0 1.2

V10000 NP-GDCW1240PDFR2 C a 12 9.5 ─ 4 2 2 ─

FBP415 SPEN1203EETR1 E [ ─ ─ 12.7 3.175 1.4 3 ─

งานปาดแบบเปลีย่นใบมดี
งา
นป
าด
แบ
บเ
ปล
ีย่น
ใบ
มดี

ชิน้งาน
เหล็กหลอ่ สภาพการตดั:

    :ตดัตอ่เนือ่ง    :ตดัทัว่ไป     :ตดักระแทกโลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ ชั น้

ขนาด (มม.)

รปูทรง

CBN และ PCD

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 1 อนัในหนึง่กลอ่ง)
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