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FP CNMG120402-FP 0.2 [ [ a a

CNMG120404-FP 0.4 [ [ a a

CNMG120408-FP 0.8 [ [ a a

CNMG120412-FP 1.2 [ [ a a

FH CNMG120402-FH 0.2 [ [ a a a

CNMG120404-FH 0.4 [ [ a a a

CNMG120408-FH 0.8 [ a a a

CNMG120412-FH 1.2 a a

FS CNMG120404-FS 0.4 [ a

CNMG120408-FS 0.8 a

FY CNMG120404-FY 0.4 [ a a a a

CNMG120408-FY 0.8 [ a a a

FJ CNGG1204V5-FJ 0.05 a a

CNGG120401-FJ 0.1 a a

CNGG120402-FJ 0.2 a a

CNGG120404-FJ 0.4 a a a

CNGG120408-FJ 0.8 a a a

LP CNMG120404-LP 0.4 [ [ a a [ [ [ a

CNMG120408-LP 0.8 [ [ a a [ [ [ a

CNMG120412-LP 1.2 [ [ a a [ [ [
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LM CNMG120404-LM 0.4 a a a

CNMG120408-LM 0.8 a a a

CNMG120412-LM 1.2 a a a

LK CNMG120404-LK 0.4 [ [

CNMG120408-LK 0.8 [ [ a

CNMG120412-LK 1.2 [ [ a

LS CNMG090304-LS 0.4 a a a

CNMG090308-LS 0.8 a a a

CNMG120402-LS 0.2 a a a a a

CNMG120404-LS 0.4 a a a a a

CNMG120408-LS 0.8 a a a a a

SH CNMG09T304-SH 0.4 [ a

CNMG09T308-SH 0.8 [

CNMG120404-SH 0.4 [ [ [ a a [ [ a a a a

CNMG120408-SH 0.8 [ [ [ a a [ [ a a a a

CNMG120412-SH 1.2 [ [ [ a a [ [

SA CNMG120404-SA 0.4 [ [ [ a a [ [ a a

CNMG120408-SA 0.8 [ [ [ a a [ [ a a

CNMG120412-SA 1.2 [ [ [ a a [ [ a

SW CNMG120404-SW 0.4 [ [ a a [ [ [ [ a a a

CNMG120408-SW 0.8 [ [ a a [ [ [ a a a

CNMG120412-SW 1.2 [ [ a a [ a a a

SY CNMG120404-SY 0.4 [ a a a

CNMG120408-SY 0.8 [ a a a

MJ CNMG120404-MJ 0.4 a a a a a a

CNMG120408-MJ 0.8 a a a a a a

CNMG120412-MJ 1.2 a a a a a

CNMG120416-MJ 1.6 a a a a a

MJ CNGG120404-MJ 0.4 a a a a

CNGG120408-MJ 0.8 a a a a

A042
C002─C005 A030
E002─E005 A002

=a

=a

aรปูแบบการจัดเรยีงของหนา้นี้
z	การจัดเรยีงตามรปูแบบใบมดีกลงึ (อา้งถงึดชันหีนา้ถดัไป)
x	ใบมดีเรยีงตาม :

• ใบมดีมมุฉาก (มรี|ูไมม่รี)ู
• ใบมดีมมุบวก (มรี|ูไมม่รี)ู

c	รอ่งคายเศษเรยีงตาม : 
การกลงึครัง้สดุทา้ย|การกลงึละเอยีด|การกลงึปานกลาง
|การกลงึคอ่งขา้งหยาบ|การกลงึหยาบ�

aกราฟแสดงการควบคมุเศษตามชนดิวสัดงุาน
แสดงรอ่งคายเศษทีแ่นะน�ำตามการปรับใชต้ามวสัดแุละสภาพ
การตดั
สกีราฟขึน้อยูก่บัการปรับใชง้านการตดักลงึ 
(ครัง้สดุทา้ย|ละเอยีด|ปานกลาง| คอ่นขา้งหยาบ|หยาบ)  
และมคี�ำแนะน�ำรอ่งคายเศษส�ำหรับแตล่ะการปรับใชง้าน

ค�ำอธบิายภาพส�ำหรับเครือ่งหมายสถานะของสต็อค
แสดงบนหนา้ซา้ยมอืของแตล่ะหนา้คู่

เครือ่งหมายแสดงรอ่งคายเศษ
ระบรุอ่งคายเศษ

ภาพใบมดี

หนา้อา้งองิ
·รอ่งคายเศษ
·เกรด
·ขอ้มลูทางเทคนคิ
แสดงหนา้อา้งองิ,บนหนา้ซา้ยมอืของแตล่ะหนา้คูู่่

รัศมมีมุมดี (RE)

สภาพการตดั
แสดงอยูใ่นรายการ : 
ครัง้สดุทา้ย | ละเอยีด | ปานกลาง
|คอ่นขา้งหยาบ | หยาบ

หวัขอ้ของผลติภณัฑ์
ตามชนดิใบมดี

หมวดผลติภณัฑ์

การชีบ้อกประเภทมมุฉาก/
มมุบวก

สญัลกัษณข์องรปูทรงและมมุ รหสัใบมดี

สถานะของสต็อค
เกรดใบมดี

การอา่นมาตรฐานงานกลงึ

a	การสัง่ซือ้ : โปรดระบุ
zรายการสนิคา้ (ใบมดี) และ x เกรด

การกลงึครัง้สดุทา้ย :	 การกลงึละเอยีด :	 การกลงึปานกลาง :
การกลงึคอ่งขา้งหยาบ :	 การกลงึหยาบ :

การปรับใชเ้กรดตามวสัดชุ ิน้งาน
ค�ำแนะน�ำการเลอืกเกรดนัน้เป็นสภาพการตดัที่
เหมาะสมกบัแตล่ะวสัดุ
   : การกลงึตอ่เนือ่ง    : การกลงึทัว่ไป    : การกลงึมสีะดดุ

มมุฉาก

ใบมดีกลงึ [มมุฉาก]

มมุฉาก

ใบ
มดี

กล
งึ

ใบ
มดี

กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คําแนะนําท่ีสอง)

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คําแนะนําท่ีสอง)

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�าหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

มรีู

ใบมดีแบบมรีู รอ่งคายเศษ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (ไวเปอร)์ สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ การกลงึหยาบ

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึละเอยีด

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

มรีู

*1 กรณุาอา้งถงึหนา้ A028 กอ่นการใชร้อ่งคายเศษ SW (ใบมดีไวเปอร)์

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด
(ไวเปอร)์

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

*1

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

สําหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง) สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 



A001
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A006
A009
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A026
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A031
A034
A036
A037
A038
A039
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A042

A074
A081
A088
A089
A095
A102
A106

A111
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A113

A114
A122
A124
A130
A131
A132

A134
A135
A138
A139
A142
A145
A148
A149
A150
A151
A152
A153

A154
A155
A156
A157

เครือ่งมอืกลงึ

มาตรฐานใบมดี
เกรดใบมดี

การแยกประเภท...........................................................
รปูทรงร.ู......................................................................
ระบบรอ่งคายเศษแบบมคีวามแมน่ย�ำสงู..........................
TOOL NAVI...............................................................
เป็นเกรดและรอ่งคายเศษทีเ่หมาะสมกบังานกลงึภายนอก....
ระบบรอ่งคายเศษแบบมคีวามแมน่ย�ำสงู..........................
ใบมดีไวเปอร.์...............................................................
เกรดงานกลงึ................................................................
ระยะการปรับใชง้านส�ำหรับงานกลงึ.................................
คารไ์บดเ์คลอืบ (CVD)...................................................
คารไ์บดเ์คลอืบ (PVD)...................................................
เซอรเ์ม็ท.....................................................................
เซอรเ์ม็ทเคลอืบ...........................................................
ซเีมนตค์ารไ์บด.์...........................................................
ซเีมนตค์ารไ์บดแ์บบไมโครเกรน.....................................
การแบง่ประเภทของใบมดี.............................................

มาตรฐานใบมดี
ใบมดีมมุฉากแบบมรีู
	 แบบCN.pp...ขนมเปียกปนู 80°..............
	 แบบDN.pp...ขนมเปียกปนู 55°..............
	 แบบRN.pp...วงกลม........................
	 แบบSN.pp...สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90°.............
	 แบบTN	pp...สามเหลีย่ม 60°................
	 แบบVN.pp...ขนมเปียกปนู 35°..............
	 แบบWN.pp...สามเหลีย่มโคง้ 80°............
ใบมดีมมุฉากแบบไมม่รีู
	 แบบCN.pp...ขนมเปียกปนู 80°..............
	 แบบSN.pp...สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90°.............
	 แบบTN.pp...สามเหลีย่ม 60°................
ใบมดีมมุบวกแบบมรีู
	 แบบCC	pp...ขนมเปียกปนู 80°..............
	 แบบCP.pp...ขนมเปียกปนู 80°..............
	 แบบDC.pp...ขนมเปียกปนู 55°..............
	 แบบDE.pp...ขนมเปียกปนู 55°..............
	 แบบRC	pp...วงกลม........................
	 แบบSC.pp...สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90°.............

	 แบบSP	pp...สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90°.............
	 แบบTC	pp...สามเหลีย่ม 60°................
	 แบบTE	pp...สามเหลีย่ม 60°................
	 แบบTP	pp...สามเหลีย่ม 60°................
	 แบบVB.pp...ขนมเปียกปนู 35°..............
	 แบบVC.pp...ขนมเปียกปนู 35°..............
	 แบบVD.pp...ขนมเปียกปนู 35°..............
	 แบบVP	pp...ขนมเปียกปนู 35°..............
	 แบบWB.pp...สามเหลีย่มโคง้ 80°............
	 แบบWC.pp...สามเหลีย่มโคง้ 80°............
	 แบบWP	pp...สามเหลีย่มโคง้ 80°............
	 แบบXC.pp...ขนมเปียกปนู 25°..............
ใบมดีมมุบวกแบบไมม่รีู
	 แบบRTG.....................................
	 แบบSP	pp...สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90°.............
	 แบบTC	pp...สามเหลีย่ม 60°................
	 แบบTP	pp...สามเหลีย่ม 60°................
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  6.35 e0.08 e0.08 e0.08 e0.11 e0.16 ─
  9.525 e0.08 e0.08 e0.08 e0.11 e0.16 ─
12.70 e0.13 e0.13 e0.13 e0.15 ─ ─
15.875 e0.15 e0.15 e0.15 e0.18 ─ ─
19.05 e0.15 e0.15 e0.15 e0.18 ─ ─
25.40 ─ e0.18 ─ ─ ─ ─
31.75 ─ e0.20 ─ ─ ─ ─

  6.35 e0.05 e0.05 e0.05 e0.05 e0.05 ─
  9.525 e0.05 e0.05 e0.05 e0.05 e0.05 e0.05
12.70 e0.08 e0.08 e0.08 e0.08 ─ e0.08
15.875 e0.10 e0.10 e0.10 e0.10 ─ e0.10
19.05 e0.10 e0.10 e0.10 e0.10 ─ e0.10
25.40 ─ e0.13 ─ ─ ─ e0.13
31.75 ─ e0.15 ─ ─ ─ e0.15

A 3°

B 5°

C 7°

D 15°

E 20°

F 25°

G 30°

N 0°

P 11°

O

W A

T M
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C X
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A e0.005 e0.025 e0.025
F e0.005 e0.013 e0.025
C e0.013 e0.025 e0.025
H e0.013 e0.013 e0.025
E e0.025 e0.025 e0.025
G e0.025 e0.025 e0.13
J e0.005 e0.05─e0.15 e0.025
K� e0.013 e0.05─e0.15 e0.025
L� e0.025 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
U� e0.13─e0.38 e0.08─e0.25 e0.13
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ใบ
มดี
กล
งึ

ใบมดีกลงึ

การแยกประเภท

รายละเอยีดใบมดีทีม่คีวามผดิพลาดชัน้ M
aคา่ความผดิพลาดของความสงูจมกูทีย่อมรับได ้M (มม.)

D.C.I. สามเหลีย่มสีเ่หลีย่มจัตรัุส ขนมเปียกปนู
80°

ขนมเปียกปนู
55°

ขนมเปียกปนู
35° วงกลม

aคา่ความผดิพลาดวงกลมภายในทีย่อมรับได ้IC (มม.)
D.C.I. สามเหลีย่มสีเ่หลีย่มจัตรัุส ขนมเปียกปนู

80°
ขนมเปียกปนู

55°
ขนมเปียกปนู

35° วงกลม

สญัลกัษณ์ รปูทรงใบมดี

หกเหลีย่ม

แปดเหลีย่ม

หา้เหลีย่ม

สีเ่หลีย่มจัตรัุส

สามเหลีย่ม

ขนมเปียกปนู 80°

ขนมเปียกปนู 55°

ขนมเปียกปนู 75°

ขนมเปียกปนู 50°

ขนมเปียกปนู 86°

ขนมเปียกปนู 35°

สามเหลีย่มโคง้

สีเ่หลีย่มผนืผา้

สเีหลีย่มดา้นขนาน 85°

สเีหลีย่มดา้นขนาน 82°

สเีหลีย่มดา้นขนาน 55°

วงกลม

ออกแบบพเิศษ

z รปูทรงใบมดี

x มมุหลบ
สญัลกัษณ์ มมุหลบ

มมุหลบแบบอืน่ ๆ

มมุหลบหลกั

v การจับยดึ/หรอืรอ่งคายเศษ
เมตรกิซ์

สญัลกัษณ์ รู รปูรา่งของรู รอ่งคายเศษ รปู สญัลกัษณ์ รู รปูรา่งของรู รอ่งคายเศษ รปู

มรีู รทูรงกลม
+

มรีดูา้นเดยีว
(40─60°)

ไมม่ี มรีู รทูรงกลม ไมม่ี

มรีู ดา้นเดยีว มรีู รทูรงกลม ดา้นเดยีว

มรีู รทูรงกลม
+

มรีสูองดา้น
(40─60°)

ไมม่ี มรีู รทูรงกลม สองดา้น

มรีู สองดา้น ไมม่รีู ─ ไมม่ี

มรีู รทูรงกลม
+

มรีดูา้นเดยีว
(70─90°)

ไมม่ี ไมม่รีู ─ ดา้นเดยีว

มรีู ดา้นเดยีว ไมม่รีู ─ สองดา้น

มรีู รทูรงกลม
+

มรีสูองดา้น
(70─90°)

ไมม่ี ─ ─ ─ ออกแบบพเิศษ

มรีู สองดา้น

c ระดบัคา่ความผดิพลาดทีย่อมรับได ้

สญัลกัษณ์
คา่ความผดิพลาดของ

ความสงูจมกูทีย่อมรับได ้
M (มม.)

คา่ความผดิพลาด
วงกลมภายในทีย่อมรับได ้

IC (มม.)

คา่ความผดิพลาด
ความหนาทีย่อมรับได ้้

S (มม.)

*
*
*
*
*

ผวิใบมดีทีม่เีครือ่งหมาย * คอื มกีารเผาหลอม

ใบมดีสามเหลีย่มแบบมหีนา้
(คมมดีรอง)

c ระดบัคา่ความผดิพลาดทีย่อมรับได ้
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A

12 04 08 (E) (N) MP
b n

m , .

/

02 04 03 03 06   3.97
L3 08 05 04 04 08   4.76

03 09 06 05 05 09   5.56

06   6.00

04 11 07 06 06 11   6.35

05 13 09 08 07 13   7.94

08   8.00

09 06 16 11 09 09 16   9.525

10 10.00

12 12.00

08 22 15 12 12 22 12.70

15 10 19 16 15 27 15.875

16 16.00

19 13 23 19 19 33 19.05

20 20.00

27 22 22 38 22.225

25 25.00

25 31 25 25 44 25.40

31 38 32 31 54 31.75
32 32.00

S1 1.39

01 1.59

T0 1.79

02 2.38

T2 2.78

03 3.18

T3 3.97

04 4.76

06 6.35

07 7.94

09 9.52

00
V3 0.03
V5 0.05
01 0.1
02 0.2
04 0.4
08 0.8
12 1.2
16 1.6
20 2.0
24 2.4
28 2.8
32 3.2

F

E

T

S

─ M

R

L

N

LP MP RP

LM MM RM

LK MK RK

LS MS RS

MA SW MW

-

ใบ
มดี
กล
งึ

สญัลกัษณ์ เสน้ผศก.
วงกลมภายใน

(มม.)

b ขนาดใบมดี

* ความหนาคอื สว่นลา่งของใบมดีถงึสว่นบนของ
   คมตดั

สญัลกัษณ์ ความหนา(มม.)

n ความหนาของใบมดี

m รปูรา่งมมุใบมดี
สญัลกัษณ์ รัศมมีมุ(มม.)

จมกูแบบคม

00 : นิว้
M0 : เมตรกิ ใบมดีกลม

, สญัลกัษณค์มตดั
รปู คณุลกัษณะ สญัลกัษณ์

คมตดัคม

คมตดัมล

คมตดัมล

คมตดัแชมเฟอร์
และคมตดัมล

(-) 
ค่าความคลาดเคลื่อนมุมรัศมี

มติซบูชิไิดย้กเลกิสญัลกัษณ์
การลบเหลีย่ม

. ทศิทางการตดั
รปู ดา้มจับ สญัลกัษณ์

ขวา

ซา้ย

กลาง

/ รอ่งคายเศษ

ตัวอย่างตารางอ้างอิง

* �คา่ RE ของเม็ดมดีแบบทีใ่ชง้านได ้
ดา้นเดยีวเป็นคา่รัศมมีมุทีม่ากทีส่ดุ 
ตวัเลขจะมกีารแปลีย่นแปลงจาก 
แคตตาล็อกกอ่นหนา้ (C009)
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A

 

D1

C C E T
0602pp 2.8 B
09T3pp 4.4 B

CCGB
CCMB
CCGH
CCMH

0602pp 2.8 B

C C G T

03S1pp 2.0 B
04T0pp 2.4 B
0602pp 2.8 B
09T3pp 4.4 B
1204pp 5.5 B

C C M T

0602pp 2.8 B
0803pp 3.4 B
09T3pp 4.4 B
1204pp 5.5 B

CCGW
CCMW

03S1pp 2.0 B
04T0pp 2.4 B
0602pp 2.8 B
09T3pp 4.4 B
1204pp 5.5 B

C P G T
0802pp 3.4 B
0903pp 4.4 B

C P G B
CPMB
CPMH

0802pp 3.5 D
0903pp 4.5 D

C P M X 0802pp 3.5 D
0903pp 4.6 D

D C E T
D C G T

0702pp 2.8 B
11T3pp 4.4 B

DCGW
DCMW
D C M T

0702pp 2.8 B
11T3pp 4.4 B
1504pp 5.5 B

D E G X 1504pp 5.1 C

RCMX

1003M0 3.6 D
1204M0 4.2 D
1606M0 5.2 D
2006M0 6.5 D
2507M0 7.2 D
3209M0 9.5 D

D1

CNGA
CNGG
CNGM
CNMA
CNMG
CNMM

0903pp 3.81 A
09T3pp 3.81 A
0904pp 3.81 A
1204pp 5.16 A
1606pp 6.35 A
1906pp 7.93 A
2509pp 9.12 A

DNGA
DNGG
DNGM
DNMA
DNMG
DNMM
DNMX

1104pp 3.81 A
1504pp 5.16 A
1506pp 5.16 A

S N G A
SNGG
SNMA
SNMG
SNMM

0903pp 3.81 A
1204pp 5.16 A
1506pp 6.35 A
1906pp 7.93 A
2507pp 9.12 A
2509pp 9.12 A

T N G A
T N G G
TNGM
T N M A
TNMG
TNMM
T N M X

1103pp 2.26 A
1603pp 3.81 A
1604pp 3.81 A
2204pp 5.16 A
2706pp 6.35 A
3309pp 7.93 A

V N G A
VNGM
VNGG
VNMA
VNMG
VNMM

1604pp 3.81 A

WNGA
WNMA
WNMG

0603pp 3.81 A
06T3pp 3.81 A
0604pp 3.81 A
0804pp 5.16 A
1006pp 6.35 A

RNMG

090300 3.81 A
120400 5.16 A
150600 6.35 A
190600 7.93 A
250900 9.12 A
310900 12.7 A

D
1 D
1

D
1

D
1

ใบ
มดี
กล
งึ

ใบมดีกลงึ

รปูทรงรู
มมุฉาก มมุบวก

แบบ A แบบ B แบบ C แบบ D

รหสัใบมดี
ขนาด (มม.)

ประเภทรู

CPMH (มาตรฐาน)

รหสัใบมดี
ขนาด (มม.)

ประเภทรู
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A

D1

R C G T
R C M T

0602M0 2.8 B
0803M0 3.4 B
10T3M0 4.4 B

S C M T
SCMW

09T3pp 4.4 B
1204pp 5.5 B

SPMW
0903pp 4.6 B
1203pp 5.7 B

S P M T
0903pp 4.4 B
1203pp 5.5 B

S P G X
0903pp 4.8 D
1203pp 5.9 D

T C G T
T C M T
TCGW
TCMW

0601pp 2.3 B
0802pp 2.3 B
0902pp 2.5 B
1102pp 2.8 B
1303pp 3.4 B
16T3pp 4.4 B

T E G X 1603pp 4.4 D

T P G X

0802pp 2.5 C
0902pp 3.0 C
1103pp 3.5 C
1603pp 4.8 D
1604pp 4.8 D

T P M X

0902pp 3.2 C
1103pp 3.7 C
1103ppR/L 3.5 C
1603pp 4.8 D

T P G B
T P M B
T P G H
T P M H

0802pp 2.4 D
0902pp 2.9 D
1103pp 3.4 D
1603pp 4.4 D

T P G T 1603pp 4.4 B

T P G V
0902pp 2.8 B
1103pp 3.4 B

D1

V B E T
V B G T
V B M T
VBGW

1103pp 2.9 B
1604pp 4.4 B

V C G T
V C M T
VCGW
VCMW

0802pp 2.4 B
1103pp 2.8 B
1303pp 3.4 B
1604pp 4.4 B

V D G X 1603pp 4.5 D

V P E T
V P G T

0802pp 2.42 B
1103pp 2.85 B

WBGT
WBMT

0201pp 2.3 B
L302pp 2.3 B

WCGT
WCMT
WCGW
WCMW

0201pp 2.3 B
L302pp 2.3 B
0402pp 2.8 B
06T3pp 4.4 B

WPGT
WPMT

0402pp 2.8 B
0603pp 4.4 B

X C M T 1503pp 2.8 B

D
1

D
1 D
1

D
1

ใบ
มดี
กล
งึ

มมุบวก

แบบ A แบบ B แบบ C แบบ D

รหสัใบมดี
ขนาด (มม.)

ประเภทรู รหสัใบมดี
ขนาด (มม.)

ประเภทรู

* คา่ D1 ของเกรด MD220 คอื 3.0

*
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LBB

LE

LBB

LBB

LBB

LBB

LBB

LB
B

LE

GAN

GAN

GAN

GAN

GAN

GAN

30°

LE

LE

LBB

LB
BGAN 30°

LE

LE

LE

LE

LBB GAN

a

LBB LE GAN

DNGG	150404R/L 2.8 14.9 15°
DNGG	150408R/L 2.8 14.3 15°
DNGG	150604R/L 2.8 14.9 15°
DNGG	150608R/L 2.8 14.3 15°

SNGG	090304R/L 1.8 1.6 15°
SNGG	090308R/L 1.8 1.6 15°
SNGG	120404R/L 2.3 3.7 15°
SNGG	120408R/L 2.3 3.7 15°

TNGG	160402R/L-FS 1.3 2.7 15°
TNGG	160404R/L-FS 1.3 2.8 15°
TNGG	160408R/L-FS 1.3 3.1 15°

TNGG	160402R/L-F 2.5 5.1 15°
TNGG	160404R/L-F 2.5 5.2 15°
TNGG	160408R/L-F 2.5 5.5 15°

TNGG	160402R/L-K 1.5 7.1 15°
TNGG	160404R/L-K 1.5 5.4 15°
TNGG	160408R/L-K 1.5 5.1 15°

TNGG	110302R/L 1.3 3.2 15°
TNGG	110304R/L 1.3 3.0 15°
TNGG	110308R/L 1.3 2.7 15°
TNGG	160304R/L 2.3 5.4 15°
TNGG	160402R/L 1.3 8.7 15°
TNGG	160404R/L 2.3 5.4 15°
TNGG	160408R/L 2.3 5.1 15°
TNGG	220404R/L 2.8 9.4 15°
TNGG	220408R/L 2.8 9.1 15°

VNGG	160404R/L 1.8 15.6 15°

VNGG	160402R/L-F 2.5 7.4 15°
VNGG	160404R/L-F 2.5 7.6 15°

ใบ
มดี
กล
งึ

ใบมดีกลงึ

ระบบรอ่งคายเศษแบบมคีวามแมน่ย�ำสงู
ใบมดีมมุฉาก

มาตรฐานใบมดีและดา้นของเครือ่งมอื
หน่วย : มม.

รปูทรง

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

รหสัใบมดี
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A

LBB

LBB

LBB

LBB

LBB

LBB

LE

LE

LB
B

LBB

LBB

LBB

LBB

LBB

LBB

LB
B

LE

LE

LBB

LB
B

LB
B

20°

20°

35°

20°

20°

LBB

LB
BGAN 

30°

20°LE

LBB GAN 
20°

LE

GAN 
20°

LE

GAN 
15°

LE

GAN 
17°

LE

GAN 
14°

GAN 
20°

GAN 
15°

LE

GAN 
30°

LBB

LE

GAN 
20°

LE

GAN 
20°

LE

*
GAN 

17°

LE

GAN 
14°

GAN 
20°

LE

GAN 
20°

LBB

LB
B

20°

GAN 
14°

LE

a

LBB LE

CCET	0602V3R/L-SR 2.2 6.4
CCET	060201R/L-SR 2.2 6.3
CCET	060202R/L-SR 2.2 6.2
CCET	060204R/L-SR 2.2 6.0
CCET	09T3V3R/L-SR 3.2 9.6
CCET	09T301R/L-SR 3.2 9.5
CCET	09T302R/L-SR 3.2 9.4
CCET	09T304R/L-SR 3.2 9.2
CCET	060200R/L-SN 1.0 6.4
CCET	0602V3R/L-SN 1.0 6.4
CCET	060201R/L-SN 1.0 6.3
CCET	060202R/L-SN 1.0 6.2
CCET	060204R/L-SN 1.0 6.0
CCET	09T300R/L-SN 1.5 9.6
CCET	09T3V3R/L-SN 1.5 9.6
CCET	09T301R/L-SN 1.5 9.5
CCET	09T302R/L-SN 1.5 9.4
CCET	09T304R/L-SN 1.5 9.2
CCET	0602V3R/LW-SN 1.0 6.4
CCET	09T3V3R/LW-SN 1.5 9.6

CCGH	060202(M)R/L-F 1.2 3.6
CCGH	060204(M)R/L-F 1.4 4.4

CCGT	03S1V3L-F 0.8 1.4
CCGT	03S101(M)R/L-F 0.8 1.4
CCGT	03S102(M)R/L-F 0.8 1.5
CCGT	03S104(M)R/L-F 0.8 1.6
CCGT	04T0V3L-F 1.0 1.7
CCGT	04T001(M)R/L-F 1.0 1.8
CCGT	04T002(M)R/L-F 1.0 1.8
CCGT	04T004(M)R/L-F 1.0 2.0
CCGT	0602V3R/L-SS 1.0 3.0
CCGT	060201(M)R/L-SS 1.0 3.0
CCGT	060202(M)R/L-SS 1.0 3.0
CCGT	09T3V3R/L-SS 1.0 5.0
CCGT	09T301(M)R/L-SS 1.0 5.0
CCGT	09T302(M)R/L-SS 1.0 5.0
CCGT	09T304MR/L-SS 1.0 5.0
CCGT	0602V3R-SN 1.0 3.0
CCGT	060201(M)R/L-SN 1.0 3.0
CCGT	060202(M)R/L-SN 1.0 3.0
CCGT	09T3V3R/L-SN 1.5 5.0
CCGT	09T301(M)R/L-SN 1.5 5.0
CCGT	09T302(M)R/L-SN 1.5 5.0
CCGT	09T304(M)R/L-SN 1.5 5.0
CPGT	080204R/L-F 1.8 5.5
CPGT	090302R/L-F 1.8 5.4
CPGT	090304R/L-F 1.8 5.5

LBB LE

DCGT11T301MR-SRF 1.0 3.1
DCGT11T302MR-SRF 1.0 3.2
DCGT11T304MR-SRF 1.0 3.4

DCET	0702V3R/L-SR 2.5 7.7
DCET	070201R/L-SR 2.5 7.6
DCET	070202R/L-SR 2.5 7.4
DCET	070204R/L-SR 2.5 7.1
DCET	11T3V3R/L-SR 3.7 11.6
DCET	11T301R/L-SR 3.7 11.4
DCET	11T302R/L-SR 3.7 11.3
DCET	11T304R/L-SR 3.7 11.0
DCET	070200R/L-SN 1.0 7.7
DCET	0702V3R/L-SN 1.0 7.7
DCET	070201R/L-SN 1.0 7.6
DCET	070202R/L-SN 1.0 7.4
DCET	070204R/L-SN 1.0 7.1
DCET	11T300R/L-SN 1.5 11.6
DCET	11T3V3R/L-SN 1.5 11.6
DCET	11T301R/L-SN 1.5 11.4
DCET	11T302R/L-SN 1.5 11.3
DCET	11T304R/L-SN 1.5 11.0
DCET	0702V3R/LW-SN 1.0 7.7
DCET	11T3V3R/LW-SN 1.5 11.6

DCGT	070202R/L-F 1.0 3.0
DCGT	070204R/L-F 1.0 3.2
DCGT	11T302R/L-F 1.0 3.0
DCGT	11T304R/L-F 1.0 3.2

DCGT	0702V3R/L-SS 1.0 3.5
DCGT	070201R/L-SS 1.0 3.5
DCGT	070202(M)R/L-SS 1.0 3.5
DCGT	11T3V3R-SS 1.0 6.5
DCGT	11T301(M)R/L-SS 1.0 6.5
DCGT	11T302(M)R/L-SS 1.0 6.5
DCGT	11T304MR/L-SS 1.0 6.5
DCGT	0702V3R-SN 1.0 3.5
DCGT	070201(M)R/L-SN 1.0 3.5
DCGT	070202(M)R/L-SN 1.0 3.5
DCGT	11T3V3R/L-SN 1.5 6.5
DCGT	11T301(M)R/L-SN 1.5 6.5
DCGT	11T302(M)R/L-SN 1.5 6.5
DCGT	11T304(M)R/L-SN 1.5 6.5
DEGX	150402R/L 2.8 15.2
DEGX	150404R/L 2.8 14.9

ใบ
มดี
กล
งึ

ใบมดีมมุบวก
รหสัใบมดีรปูทรง

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีซา้ย

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

รปูทรง

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

*DCGT11T3ppประเภท : 14°
ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

รหสัใบมดี

หน่วย : มม.
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A

 

LBB

LBB

LBB

LBB

LBB

LB
B

LE

LE

LE

20°

LBB

LBB

LB
B

20°

LBB

LBB

LBB

LBB

LBB

LB
B

LB
B

LB
B

LB
B

LB
B

20°

20°

30°

30°

20°

GAN 
15°
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DEGX	150402R/L-F 2.5 7.4
DEGX	150404R/L-F 2.5 7.6

SPGR090304R 1.8 1.6

TCGT	0601V3L-F 1.0 2.9
TCGT	060101L-F 1.0 3.0
TCGT	060102R/L-F 1.0 3.0
TCGT	060104R/L-F 1.0 3.2

TEGX	160302R/L 2.0 6.0
TEGX	160304R/L 2.0 6.0

TPGH	080202R/L-FS 0.9 2.7
TPGH	080204R/L-FS 0.9 2.9
TPGH	090202R/L-FS 1.0 3.0
TPGH	090204R/L-FS 1.0 3.2
TPGH	110302R/L-FS 1.4 4.2
TPGH	110304R/L-FS 1.4 4.4

                   TPGH	160304R/L-FS 2.0 6.1
TPGH	160308R/L-FS 2.0 6.5
TPGR	110304R/L 1.3 3.0
TPGR	160304R/L 2.3 5.4
TPGR	160308R/L 2.3 5.1

TPGX	080202R/L 1.3 3.9
TPGX	080204R/L 1.3 4.1
TPGX	090202R/L 1.6 4.8
TPGX	090204R/L 1.6 5.0
TPGX	090208R/L 1.4 4.7
TPGX	110302L 1.8 5.4
TPGX	110304R/L 1.8 5.5
TPGX	110308R/L 1.8 5.9

LBB LE

VBGT	110302R/L-F 1.0 3.0
VBGT	110304R/L-F 1.0 3.2
VBGT	160402R/L-F 1.5 4.5
VBGT	160404R/L-F 1.5 4.7

VBET	1103V3R/L-SR 2.5 7.3
VBET	110301R/L-SR 2.5 7.3
VBET	110302R/L-SR 2.5 7.4
VBET	110304R/L-SR 2.5 7.6

VBET	110300R/L-SN 1.0 11.0
VBET	1103V3R/L-SN 1.0 11.0
VBET	110301R/L-SN 1.0 10.8
VBET	110302R/L-SN 1.0 10.5
VBET	110304R/L-SN 1.0 11.0
VBET1103V3R/LW-SN 1.0 11.0

VCGT	080202R/L-F 0.8 2.5
VCGT	080204R/L-F 0.8 2.6

VDGX	160302R/L 2.0 6.0
VDGX	160304R/L 2.0 6.1

VPET	080201R/L-SRF 0.8 2.4
VPET	080202R/L-SRF 0.8 2.5
VPET	1103V3R/L-SRF 1.0 2.9
VPET	110301R/L-SRF 1.0 3.0
VPET	110302R/L-SRF 1.0 3.0
WBGT	0201V3L-F 1.0 2.0
WBGT	020101L-F 1.0 2.0
WBGT	020102L-F 1.0 2.1
WBGT	020104L-F 1.0 2.2
WBGT	L302V3L-F 1.0 2.0
WBGT	L30201L-F 1.0 2.0
WBGT	L30202R/L-F 1.0 2.1
WBGT	L30204R/L-F 1.0 2.2
WCGT	020102R/L 1.0 2.1
WCGT	020104R/L 1.0 2.2
WCGT	L30202L 1.0 2.1
WCGT	L30204L 1.0 2.2

WPGT	040204R/L-FS 1.0 3.2
WPGT	060304R/L-FS 1.0 3.2

a

ใบ
มดี
กล
งึ

ใบมดีกลงึ

ระบบรอ่งคายเศษแบบมคีวามแมน่ย�ำสงู
ใบมดีมมุบวก

มาตรฐานใบมดีและดา้นของเครือ่งมอื

รปูทรง

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีซา้ย

ภาพแสดงใบมดีขวา

*แบบTPGH1603pp : 14°                   
ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

รปูทรง

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

ภาพแสดงใบมดีขวา

หน่วย : มม.

รหสัใบมดี รหสัใบมดี
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CNMG120408-MP
CNMG432MP
MC6125

CNMG120408-MP MC6125
CNMG432MP

P 1.34 1.19 1.08 1.00 0.92 0.85 0.80 0.75 0.71 0.68 0.64 0.61
M 1.41 1.23 1.10 1.00 0.91 0.85 0.78 0.72 0.68 0.64 0.61 0.58
K 1.27 1.19 1.09 1.00 0.97 0.91 0.88 0.85 0.81 0.78 0.75 0.72

a

a

z

a

a

cx

MC6115 1.00 0.82 0.72 0.67 0.59
MC6125 1.00 0.83 0.75 0.69 0.62
MC6035 1.00 0.88 0.82 0.78 0.73
MP3025 1.00 0.85 0.77 0.72 0.65
NX2525 1.00 0.87 0.80 0.76 0.70

MC7015 1.00 0.83 0.75 0.70 0.63
MC7025 1.00 0.90 0.84 0.80 0.75
MP7035 1.00 0.84 0.76 0.71 0.62
US735 1.00 0.78 0.68 0.61 0.53

MC5005 1.00 0.83 0.75 0.70 0.63
MC5015 1.00 0.83 0.75 0.69 0.62

y

y

MADE IN JAPAN

P  
M
K

S

H

QU691NZ1AM3B9

ใบ
มดี
กล
งึ

โครงรา่ง
TOOL NAVI จะใหข้อ้มลูสภาพการตดัทีเ่หมาะสม ส�ำหรับวสัดแุตล่ะประเภท โดยเลอืกใบมดีและเครือ่งมอืใหเ้หมาะสม

อธบิายเครือ่งหมาย

มาตรฐานความเร็วตดั อตัราการป้อน

P	 : เหล็ก (อา้งองิถงึวสัด:ุเหล็กคารบ์อน,เหล็กอลัลอย 180 HB)
M	: สแตนเลส (อา้งองิถงึวสัด:ุสแตนเลสแบบ Austenitic 180 HB)
K	: เหล็กหลอ่ (อา้งองิถงึวสัด:ุเหล็กหลอ่สเีทา,เหล็กหลอ่แบบออ่น 180 HB)
N	: อลมูเินยีม อลัลอย,โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
S	 : อา้งองิถงึวสัด:ุอลัลอยไททาเนยีม 320 HB, 
      อลัลอย ทีม่นีเิกลิและโคบอลต ์เป็นสว่นประกอบหลกั 400 HB
H	: เหล็กชบุแข็ง 60 HRC

ชิน้งาน

แรงป้อนสงูสดุและต�ำ่สดุค�ำนวณเมือ่ใชร้อ่งคายเศษทีเ่หมาะสม

ชิน้งาน
ออ่น                                                                  (ความแข็งของชิน้งาน)                                                                  แข็ง
120HB 140HB 160HB 180HB 200HB 220HB 240HB 260HB 280HB 300HB 320HB 340HB

เกรด P (เหล็ก) คา่สมัประสทิธิค์วามเร็วตดั

เกรด M (สแตนเลส) คา่สมัประสทิธิค์วามเร็วตดั

เกรด K (เหล็กหลอ่) คา่สมัประสทิธิค์วามเร็วตดั
อายกุารใชง้านเครือ่งมอืเกรด 15นาที 30นาที 45นาที 60นาที 90นาที

อายกุารใชง้านเครือ่งมอืเกรด 15นาที 30นาที 45นาที 60นาที 90นาที

อายกุารใชง้านเครือ่งมอืเกรด 15นาที 30นาที 45นาที 60นาที 90นาที

ความแข็งของวสัดชุ ิน้งาน
ความแข็งของชิน้งานมีผลต่ออายุของเครื่องมือ TOOL NAVI แนะน�ำสภาพการตัดตามความแข็งที่แตกต่าง เลือกค่าต่าง ๆ ใหเ้หมาะสม  
ตามแตล่ะวสัด,ุ ตามตารางดา้นลา่ง

อายกุารใชง้านเครือ่งมอื
ความเร็วตดัมผีลกระทบตอ่อายเุครือ่งมอือยา่งมาก TOOL NAVI ขึน้อยูก่บัสมการ Taylor (ความสมัพันธข์อง vc Tn=C ระหวา่งเกรด, สภาพการตดั และอายุ
การใชง้าน) ดงันัน้จงึสามารถหาความเร็วตดัทีเ่นน้ประสทิธภิาพและอายกุารใชง้านไดส้�ำหรับแตล่ะวสัด ุ
ถา้ตอ้งการอายเุครือ่งมอืทีแ่ตกตา่งใหใ้ชค้า่สมัประสทิธิข์องเกรดทีเ่ลอืกจากตารางดา้นลา่งในการค�ำนวณ

(ต.ย.) การตดัปานกลางของเหล็ก
แนะน�ำเป็นอนัดบัแรก
ใบมดีแบบถอดเปลีย่น
ความเร็วตดัทีแ่นะน�ำ
(อายกุารใชง้านเครือ่งมอื: 15นาที)

อายเุครือ่งมอืก�ำหนดโดยลกูคา้: 30นาที

390×0.83=323ม./นาที

 : MC6125
 : CNMG120408-MP
 : vc=390ม./นาที

*1 ดา้นบนเป็นเพยีงตวัอยา่ง ยงัมเีม็ดมดีอกีหลายรุน่ทีใ่ชง้านไดก้บัวสัดทุีห่ลากหลาย

*2 สอบถามเพิม่เตมิถา้ตอ้งการสภาพการตดัทีแ่นะน�ำส�ำหรับคา่สมัประสทิธิท์ีไ่มม่ใีนตารางดา้นบน

*3. N :อายกุารใชง้านขึน้อยูก่บัแตล่ะเกรด แนะน�ำใหใ้ชค้วามเร็วตามทีแ่นะน�ำ กลงึตอ่เนือ่งใชค้วามเร็วเนน้ประสทิธภิาพ ถา้งานมสีะดดุใชแ้รงป้อนใหเ้หมาะสม

*4. อายกุารใชง้านของเครือ่งมอืขึน้อยูก่บัการสกึหรอ (VB wear) แตก่ม็อียา่งอืน่ดว้ย
PMKS ··· VB=0.3มม.
H 	 ··· VB=0.1มม.

ชิน้งาน อายกุารใชง้านเครือ่งมอื ชิน้งาน ความแข็งประสทิธภิาพ อายกุารใชง้าน
15นาที 90นาที เหล็กคารบ์อน,เหล็กอลัลอย 180 HB

15นาที 90นาที สแตนเลส 180 HB

15นาที 90นาที เหล็กหลอ่ 180 HB

5นาที 25นาที อลัลอยไททาเนยีม 320 HB

อลัลอย ทีม่นีกิเกลิและโคบอลต ์เป็นสว่นประกอบหลกั 400 HB

10นาที 80นาที เหล็กชบุแข็ง 60 HRC

vc  390 - 250 ม./นาที
      1280 - 820 SFM
f     0.50 - 0.16 มม./รอบ
      0.020 - 0.006  IPR

TOOL NAVI

z
x
c



A010

A

 

FY

FY

FY

SY

SY

SY

VP25N

MP3025

UE6020

VP25N

MP3025

UE6020

8
7
6
5
4
3
2
1
0 0.1 0.3 0.5 0.7

FY

SY

P

y

a

y

F FY VP25N 285─450 0.09─0.23 0.20─0.80

L SY VP25N 260─410 0.16─0.33 0.50─1.20

F FY MP3025 275─425 0.09─0.23 0.20─0.80

L SY MP3025 255─385 0.16─0.33 0.50─1.20

F FY UE6020 285─465 0.09─0.23 0.20─0.80

L SY UE6020 260─425 0.16─0.33 0.50─1.20
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ใบ
มดี
กล
งึ

ใบมดีกลงึ

เป็นเกรดและรอ่งคายเศษทีเ่หมาะสมกบังานกลงึภายนอก

เหล็กเหนยีว (ต.ย. : SS400, S10C)
ใบมดีมมุฉาก

ตารางแสดงการเลอืกเกรดและเบรกเกอรท์ีเ่หมาะสมกบัการใชง้านในการกลงึวสัดแุตล่ะประเภท

การกลงึตอ่เนือ่ง
ความลกึตดัคงที่
ไมใ่ชง่านกลงึครัง้แรก
ชิน้สว่นตา่ง ๆ ประกอบยดึกนัอยา่งมัน่คง

การกลงึแบบมสีะดดุมาก
ความลกึตดัไมค่งที่
การจับยดึไมม่ัน่คง

สภาพการตดั ขอบเขตการกลงึ

การเลอืกใชใ้บมดีใหเ้หมาะสมกบัการกลงึ

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

vc : ความเร็วตดั
 f 	 : แรงป้อน
ap	: ความลกึตดั

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด

ขอบเขตการกลงึ แนะน�ำเป็นอนัดบัแรก
รอ่งคายเศษ เกรด vc (ม./นาท)ี f (มม./รอบ) ap (มม.)

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึละเอยีด

การกลงึปานกลาง

การกลงึหยาบ

การกลงึหยาบ

เหล็กเหนยีว

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)
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F FP NX2525 210─300 0.08─0.25 0.10─1.00

L LP MC6115 250─480 0.10─0.40 0.30─2.00

M MP MC6115 230─440 0.16─0.50 0.30─4.00

R RP MC6115 215─415 0.25─0.60 1.50─6.00

H HX MC6025 165─265 0.50─1.26 3.00─11.00

F FP MP3025 215─330 0.08─0.25 0.10─1.00

L LP MC6115 250─480 0.10─0.40 0.30─2.00

M MP MC6125 250─390 0.16─0.50 0.30─4.00

R RP MC6125 235─370 0.25─0.60 1.50─6.00

H HX MC6025 165─265 0.50─1.26 3.00─11.00

F FP MC6025 230─375 0.08─0.25 0.10─1.00

L LP MC6125 275─425 0.10─0.40 0.30─2.00

M MP MC6125 250─390 0.16─0.50 0.30─4.00

R RP MC6035 160─225 0.25─0.60 1.50─6.00

H HX MC6035 140─200 0.50─1.26 3.00─11.00

P
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ใบ
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กล
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การแบง่ประเภท

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (ต.ย. : S45C, SCM440)
ใบมดีมมุฉาก

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึละเอยีด

การกลงึปานกลาง

การกลงึหยาบ

การกลงึหยาบ

ขอบเขตการกลงึ แนะน�ำเป็นอนัดบัแรก
รอ่งคายเศษ เกรด vc (ม./นาท)ี f (มม./รอบ) ap (มม.)

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ การกลงึหยาบ

vc : ความเร็วตดั
 f 	 : แรงป้อน
ap	: ความลกึตดั

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB)
คว

าม
ลกึ

ตดั
 ( ม

ม.
)

แรงป้อน (มม./รอบ)

ดรูายละเอยีดแตล่ะเกรดไดจ้ากหนา้เว็บไซด ์

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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MC7015 US735

MC7025

MP7035 US735
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LM

RM

HLMM

M
L LM MC7015 180─285 0.10─0.35 0.30─2.00

M MM MC7015 165─260 0.15─0.45 0.70─5.00

R RM MC7015 155─245 0.25─0.55 1.50─6.00

H HL US735 75─140 0.30─0.70 3.00─7.50

L LM MC7025 165─220 0.10─0.35 0.30─2.00

M MM MC7025 150─200 0.15─0.45 0.70─5.00

R RM MC7025 140─190 0.25─0.55 1.50─6.00

H HL US735 75─140 0.30─0.70 3.00─7.50

L LM MP7035 95─155 0.10─0.35 0.30─2.00

M MM MP7035 90─145 0.15─0.45 0.70─5.00

R RM MP7035 85─135 0.25─0.55 1.50─6.00

H HL US735 75─140 0.30─0.70 3.00─7.50

M L
M
R
H
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กล
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ใบมดีกลงึ

เป็นเกรดและรอ่งคายเศษทีเ่หมาะสมกบังานกลงึภายนอก

ใบมดีมมุฉาก
สแตนเลส (ต.ย. : SUS304, SUS316)

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ

vc : ความเร็วตดั
 f 	 : แรงป้อน
ap	: ความลกึตดั

ขอบเขตการกลงึ แนะน�ำเป็นอนัดบัแรก
รอ่งคายเศษ เกรด vc (ม./นาท)ี f (มม./รอบ) ap (มม.)

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

สแตนเลส (<200HB)
คว

าม
ลกึ

ตดั
 ( ม

ม.
)

แรงป้อน (มม./รอบ)

การกลงึหยาบ

การกลงึละเอยีด

การกลงึปานกลาง

การกลงึหยาบ

การกลงึหยาบ



A013

A

LK MK RK

LK MK RK

LK MK RK

MC5005 MC5005 MC5005

MC5015 MC5015 MC5015

MC5015 MC5015 MC5015

MC5005

MC5015

MC5015

8
7
6
5
4
3
2
1
0 0.1 0.3 0.5 0.7

LK

MK

RK

K
L MC5005 230─365 0.10─0.50 0.50─2.50

M MC5005 210─335 0.20─0.55 0.50─4.00

R MC5005 195─315 0.20─0.60 1.50─6.00

H MC5005 195─315 0.20─0.60 2.50─6.00

L MC5015 205─335 0.10─0.50 0.50─2.50

M MC5015 190─305 0.20─0.55 0.50─4.00

R MC5015 180─285 0.20─0.60 1.50─6.00

H MC5015 180─285 0.20─0.60 2.50─6.00

L MC5015 205─335 0.10─0.50 0.50─2.50

M MC5015 190─305 0.20─0.55 0.50─4.00

R MC5015 180─285 0.20─0.60 1.50─6.00

H MC5015 180─285 0.20─0.60 2.50─6.00

L
M
R
H

K

A042

ใบ
มดี
กล
งึ

ใบมดีมมุฉาก
เหล็กหลอ่ · เหล็กหลอ่แบบออ่น (ต.ย. : FC300)

ขอบเขตการกลงึ แนะน�ำเป็นอนัดบัแรก
รอ่งคายเศษ เกรด vc (ม./นาท)ี f (มม./รอบ) ap (มม.)

การกลงึตอ่เนือ่ง

LK
MK
RK
หนา้เรยีบ

การกลงึทัว่ไป

LK
MK
RK
หนา้เรยีบ

การกลงึมสีะดดุ

LK
MK
RK
หนา้เรยีบ

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ การกลงึหยาบ

หนา้เรยีบ

หนา้เรยีบ

หนา้เรยีบ

vc : ความเร็วตดั
 f 	 : แรงป้อน
ap	: ความลกึตดั

การกลงึละเอยีด

การกลงึปานกลาง

การกลงึหยาบ

การกลงึหยาบ

เหล็กหลอ่ (<350MPa)
คว

าม
ลกึ

ตดั
 ( ม

ม.
)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

การแบง่ประเภท
ดรูายละเอยีดแตล่ะเกรดไดจ้ากหนา้เว็บไซด ์

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert


A014

A

LS

LS

LS

LS

LS

LS

MS

MS

MS

RS

RS

RS

MT9015

MT9015

MT9015

MT9015

MT9015

MT9015

MT9015

MT9015

MT9015

MT9015

MT9015

MT9015

4
 
3
 
2
 
1
 
0 0.1 0.2 0.3 0.4

MS

LS

RS

S
F LS MT9015 40─85 0.10─0.25 0.20─0.80

L LS MT9015 40─85 0.10─0.25 0.20─0.80

M MS MT9015 40─80 0.15─0.30 0.50─3.00

R RS MT9015 35─75 0.20─0.35 1.00─4.00

F LS MT9015 40─85 0.10─0.25 0.20─0.80

L LS MT9015 40─85 0.10─0.25 0.20─0.80

M MS MT9015 40─80 0.15─0.30 0.50─3.00

R RS MT9015 35─75 0.20─0.35 1.00─4.00

F LS MT9015 40─85 0.10─0.25 0.20─0.80

L LS MT9015 40─85 0.10─0.25 0.20─0.80

M MS MT9015 40─80 0.15─0.30 0.50─3.00

R RS MT9015 35─75 0.20─0.35 1.00─4.00

F
L
M
R

S

ใบ
มดี
กล
งึ

ใบมดีกลงึ

เป็นเกรดและรอ่งคายเศษทีเ่หมาะสมกบังานกลงึภายนอก

ใบมดีมมุฉาก
อลัลอยไททาเนยีม (ต.ย. : Ti-6AI-4V)

ขอบเขตการกลงึ แนะน�ำเป็นอนัดบัแรก
รอ่งคายเศษ เกรด vc (ม./นาท)ี f (มม./รอบ) ap (มม.)

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึละเอยีด

การกลงึปานกลาง

การกลงึหยาบ

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ

vc : ความเร็วตดั
 f 	 : แรงป้อน
ap	: ความลกึตดั

อลัลอยไททาเนยีม 
คว

าม
ลกึ

ตดั
 ( ม

ม.
)

แรงป้อน (มม./รอบ)



A015

A

LS

LS

LS

LS

LS

LS

MS

MS

MS

RS

RS

RS

MP9015

MP9025

MP9015

MP9025

MP9015

MP9025

MP9015

MP9015

MP9025

4
 
3
 
2
 
1
 
0 0.1 0.2 0.3 0.4

MS

LS

RS

S

F
L
M
R

S

A042

F LS MP9005 55─110 0.10─0.25 0.20─0.80

L LS MP9005 30─110 0.10─0.25 0.20─0.80

M MS MP9005 50─100 0.10─0.25 0.50─4.00

R RS MP9015 35─75 0.20─0.35 1.00─4.00

F LS MP9015 40─85 0.10─0.25 0.20─0.80

L LS MP9015 40─85 0.10─0.25 0.20─0.80

M MS MP9015 40─80 0.15─0.30 0.50─3.00

R RS MP9015 35─75 0.20─0.35 1.00─4.00

F LS MP9025 30─45 0.10─0.25 0.20─0.80

L LS MP9025 30─45 0.10─0.25 0.20─0.80

M MS MP9025 30─45 0.15─0.30 0.50─3.00

R RS MP9025 25─40 0.20─0.35 1.00─4.00

ใบ
มดี
กล
งึ

ใบมดีมมุฉาก
อลัลอย ทีม่นีกิเกลิและโคบอลต ์เป็นสว่นประกอบหลกั (ต.ย. : Inconel718)

ขอบเขตการกลงึ แนะน�ำเป็นอนัดบัแรก
รอ่งคายเศษ เกรด vc (ม./นาท)ี f (มม./รอบ) ap (มม.)

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึละเอยีด

การกลงึปานกลาง

การกลงึหยาบ

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ

vc : ความเร็วตดั
 f 	 : แรงป้อน
ap	: ความลกึตดั

อลัลอย ทีม่นีกิเกลิและโคบอลต ์เป็นสว่นประกอบหลกั 
คว

าม
ลกึ

ตดั
 ( ม

ม.
)

แรงป้อน (มม./รอบ)

การแบง่ประเภท

MP9005 MP9005 MP9005

ดรูายละเอยีดแตล่ะเกรดไดจ้ากหนา้เว็บไซด ์

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert


A016

A

FP MPLP

FP MPLP

FP MPLP

NX2525 NX2525

MC6015 MC6015

MC6025 MC6025

NX2525

MC6015

MC6025

4

3

2

1

0 0.1 0.2 0.3 0.4

MP

LP

FP

P
F FP NX2525 225─320 0.04─0.20 0.20─0.90

L LP NX2525 225─320 0.06─0.25 0.20─1.00

M MP NX2525 185─270 0.08─0.30 0.30─2.00

F FP MC6015 250─425 0.04─0.20 0.20─0.90

L LP MC6015 250─425 0.06─0.25 0.20─1.00

M MP MC6015 210─355 0.08─0.30 0.30─2.00

F FP MC6025 250─405 0.04─0.20 0.20─0.90

L LP MC6025 250─405 0.06─0.25 0.20─1.00

M MP MC6025 210─340 0.08─0.30 0.30─2.00

F
L
M

P

ใบ
มดี
กล
งึ

ใบมดีกลงึ

เป็นเกรดและรอ่งคายเศษทีเ่หมาะสมกบังานกลงึภายนอก

ใบมดีมมุบวกแบบมรี ู7°

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง

vc : ความเร็วตดั
 f 	 : แรงป้อน
ap	: ความลกึตดั

ขอบเขตการกลงึ แนะน�ำเป็นอนัดบัแรก
รอ่งคายเศษ เกรด vc (ม./นาท)ี f (มม./รอบ) ap (มม.)

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึละเอยีด

การกลงึปานกลาง

เหล็กเหนยีว (ต.ย. : SS400, S10C)

เหล็กเหนยีว

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)



A017

A

FP MPLP

FP MPLP

FP MPLP

NX2525 NX2525

MC6015 MC6015

MC6025 MC6025

NX2525

MC6015

MC6025

4

3

2

1

0 0.1 0.2 0.3 0.4

MP

LP

FP

P
F FP NX2525 165─240 0.04─0.20 0.20─0.90

L LP NX2525 165─240 0.06─0.25 0.20─1.00

M MP NX2525 140─200 0.08─0.30 0.30─2.00

F FP MC6015 185─315 0.04─0.20 0.20─0.90

L LP MC6015 185─315 0.06─0.25 0.20─1.00

M MP MC6015 155─260 0.08─0.30 0.30─2.00

F FP MC6025 185─300 0.04─0.20 0.20─0.90

L LP MC6025 185─300 0.06─0.25 0.20─1.00

M MP MC6025 155─250 0.08─0.30 0.30─2.00

F
L
M

P

A058

ใบ
มดี
กล
งึ

ใบมดีมมุบวกแบบมรี ู7°

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง

vc : ความเร็วตดั
 f 	 : แรงป้อน
ap	: ความลกึตดั

ขอบเขตการกลงึ แนะน�ำเป็นอนัดบัแรก
รอ่งคายเศษ เกรด vc (ม./นาท)ี f (มม./รอบ) ap (มม.)

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึละเอยีด

การกลงึปานกลาง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (ต.ย. : S45C, SCM440)

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

การแบง่ประเภท
ดรูายละเอยีดแตล่ะเกรดไดจ้ากหนา้เว็บไซด ์

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert


A018

A

VP15TF

VP15TF

VP15TF

MC7025 MC7025

MC7025 MC7025

MP7035 MP7035

FM

FM

FM

LM MM

LM MM

LM MM

4

3

2

1

0 0.1 0.2 0.3 0.4

MM

LM

FM

M
F FM VP15TF 75─125 0.04─0.20 0.20─0.90

L LM MC7025 140─190 0.06─0.25 0.20─1.00

M MM MC7025 120─160 0.08─0.30 0.30─2.00

F FM VP15TF 75─125 0.04─0.20 0.20─0.90

L LM MC7025 140─190 0.06─0.25 0.20─1.00

M MM MC7025 120─160 0.08─0.30 0.30─2.00

F FM VP15TF 75─125 0.04─0.20 0.20─0.90

L LM MP7035 85─135 0.06─0.25 0.20─1.00

M MM MP7035 70─115 0.08─0.30 0.30─2.00

F
L
M

M

ใบ
มดี
กล
งึ

ใบมดีกลงึ

เป็นเกรดและรอ่งคายเศษทีเ่หมาะสมกบังานกลงึภายนอก

สแตนเลส (ต.ย. : SUS304, SUS316)
ใบมดีมมุบวกแบบมรี ู7°

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง

vc : ความเร็วตดั
 f 	 : แรงป้อน
ap	: ความลกึตดั

ขอบเขตการกลงึ แนะน�ำเป็นอนัดบัแรก
รอ่งคายเศษ เกรด vc (ม./นาท)ี f (มม./รอบ) ap (มม.)

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึละเอยีด

การกลงึปานกลาง

สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)



A019

A

MC5005 MC5005 MC5005

MC5015

MC5015 MC5015 MC5015

MC5015 MC5015

MK

MK

MK MK

MK

MKMK

MK

MK

4

3

2

1

0 0.1 0.2 0.3 0.4

MK

K
F MC5005 165─265 0.08─0.30 0.30─2.00

L MC5005 165─265 0.08─0.30 0.30─2.00

M MC5005 165─265 0.08─0.30 0.30─2.00

F MC5015 150─240 0.08─0.30 0.30─2.00

L MC5015 150─240 0.08─0.30 0.30─2.00

M MC5015 150─240 0.08─0.30 0.30─2.00

F MC5015 150─240 0.08─0.30 0.30─2.00

L MC5015 150─240 0.08─0.30 0.30─2.00

M MC5015 150─240 0.08─0.30 0.30─2.00

F
L
M

K

A058

ใบ
มดี
กล
งึ

เหล็กหลอ่ · เหล็กหลอ่แบบออ่น (ต.ย. : FC300)
ใบมดีมมุบวกแบบมรี ู7°

ขอบเขตการกลงึ แนะน�ำเป็นอนัดบัแรก
รอ่งคายเศษ เกรด vc (ม./นาท)ี f (มม./รอบ) ap (มม.)

การกลงึตอ่เนือ่ง

MK
MK
MK, หนา้เรยีบ

การกลงึทัว่ไป

MK
MK
MK, หนา้เรยีบ

การกลงึมสีะดดุ

MK
MK
MK, หนา้เรยีบ

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง

หนา้เรยีบ

หนา้เรยีบ

หนา้เรยีบ

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึละเอยีด

การกลงึปานกลาง

vc : ความเร็วตดั
 f 	 : แรงป้อน
ap	: ความลกึตดั

เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

การแบง่ประเภท
ดรูายละเอยีดแตล่ะเกรดไดจ้ากหนา้เว็บไซด ์

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert


A020

A

AZ

AZ

AZ

HTi10

HTi10

HTi10

N

F

F AZ HTi10 300─700 0.10─0.40 0.20─3.00

F AZ HTi10 300─700 0.10─0.40 0.20─3.00

F AZ HTi10 300─700 0.10─0.40 0.20─3.00

ใบ
มดี
กล
งึ

ใบมดีกลงึ

เป็นเกรดและรอ่งคายเศษทีเ่หมาะสมกบังานกลงึภายนอก

ใบมดีมมุบวกแบบมรี ู7°
อลมูเินยีม อลัลอย (ต.ย. : A6061, A7075)

การกลงึครัง้สดุทา้ย

vc : ความเร็วตดั
 f 	 : แรงป้อน
ap	: ความลกึตดั

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

การกลงึครัง้สดุทา้ย

ขอบเขตการกลงึ แนะน�ำเป็นอนัดบัแรก
รอ่งคายเศษ เกรด vc (ม./นาท)ี f (มม./รอบ) ap (มม.)

การกลงึตอ่เนือ่ง
การกลงึทัว่ไป
การกลงึมสีะดดุ



A021

A

FS-P

FS-P

MT9005

MT9005

FS-P
MT9005

LS-P MS

LS-P MS

MT9005 MT9005

MT9005 MT9005

LS-P MS
MT9005 MT9005

4
 
3
 
2
 
1
 
0 0.1 0.2 0.3 0.4

MS

LS-P

FS-P

S
F FS-P MT9005 40─80 0.04─0.12 0.20─1.40

L LS-P MT9005 40─80 0.04─0.15 0.30─3.00

M MS MT9005 35─65 0.08─0.25 0.30─2.00

F FS-P MT9005 40─80 0.04─0.12 0.20─1.40

L LS-P MT9005 40─80 0.04─0.15 0.30─3.00

M MS MT9005 35─65 0.08─0.25 0.30─2.00

F FS-P MT9005 40─80 0.04─0.12 0.20─1.40

L LS-P MT9005 40─80 0.04─0.15 0.30─3.00

M MS MT9005 35─65 0.08─0.25 0.30─2.00

S

F
L
M

A058

ใบ
มดี
กล
งึ

ใบมดีมมุบวกแบบมรี ู7°

การกลงึครัง้สดุทา้ย

vc : ความเร็วตดั
 f 	 : แรงป้อน
ap	: ความลกึตดั

อลัลอยไททาเนยีม (ต.ย. : Ti-6AI-4V)

การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง

ขอบเขตการกลงึ แนะน�ำเป็นอนัดบัแรก
รอ่งคายเศษ เกรด vc (ม./นาท)ี f (มม./รอบ) ap (มม.)

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

อลัลอยไททาเนยีม

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึละเอยีด

การกลงึปานกลาง

การแบง่ประเภท
ดรูายละเอยีดแตล่ะเกรดไดจ้ากหนา้เว็บไซด ์

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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A

FS

FS

MP9005

MP9025

MP9005

MP9025

LS(G)

LS(G)

LS(M)

FS
MP9015 MP9015

MP9005

MP9015

MP9025

MS

MS

MS

4
 
3
 
2
 
1
 
0 0.1 0.2 0.3 0.4

LS(G)

MSFS

LS(M)

S
F FS MP9005 45─95 0.04─0.12 0.20─1.40

L LS(G) MP9005 45─95 0.04─0.15 0.30─3.00

M MS MP9005 40─80 0.08─0.25 0.30─2.00

F FS MP9015 35─75 0.04─0.12 0.20─1.40

L LS(G) MP9015 35─75 0.04─0.15 0.30─3.00

M MS MP9015 30─60 0.08─0.25 0.30─2.00

F FS MP9025 25─40 0.04─0.12 0.20─1.40

L LS(M) MP9025 25─40 0.06─0.20 0.20─1.00

M MS MP9025 20─35 0.08─0.25 0.30─2.00

F
L
M

S

ใบ
มดี
กล
งึ

ใบมดีกลงึ

เป็นเกรดและรอ่งคายเศษทีเ่หมาะสมกบังานกลงึภายนอก

ใบมดีมมุบวกแบบมรี ู7°

การกลงึครัง้สดุทา้ย

vc : ความเร็วตดั
 f 	 : แรงป้อน
ap	: ความลกึตดั

อลัลอย ทีม่นีกิเกลิและโคบอลต ์เป็นสว่นประกอบหลกั (ต.ย. : Inconel718)

การกลงึละเอยีด

ขอบเขตการกลงึ แนะน�ำเป็นอนัดบัแรก
รอ่งคายเศษ เกรด vc (ม./นาท)ี f (มม./รอบ) ap (มม.)

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

การกลงึปานกลาง การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึละเอยีด

การกลงึปานกลาง

อลัลอย ทีม่นีกิเกลิและโคบอลต ์เป็นสว่นประกอบหลกั 

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)



A023

A

R/L

R/L

R/L

NX2525

NX2525

UTi20T

NX2525NX2525

MC6125MC6115

MC6125MC6125

P

F
L
M

F R/L NX2525 225─320 0.06─0.25 0.30─1.50

L NX2525 185─270 0.08─0.30 0.30─2.00

M NX2525 185─270 0.08─0.30 0.30─2.00

F R/L NX2525 225─320 0.06─0.25 0.30─1.50

L MC6115 245─475 0.08─0.30 0.30─2.00

M MC6125 270─420 0.08─0.30 0.30─2.00

F R/L UTi20T 115─165 0.06─0.25 0.30─1.50

L MC6125 270─420 0.08─0.30 0.30─2.00

M MC6125 270─420 0.08─0.30 0.30─2.00

A058, A066

ใบ
มดี
กล
งึ

การแบง่ประเภท

ใบมดีมมุบวกแบบไมม่รี ู11°

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึปานกลาง

vc : ความเร็วตดั
 f 	 : แรงป้อน
ap	: ความลกึตดั

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึละเอยีด

การกลงึปานกลาง

ขอบเขตการกลงึ แนะน�ำเป็นอนัดบัแรก
รอ่งคายเศษ เกรด vc (ม./นาท)ี f (มม./รอบ) ap (มม.)

การกลงึตอ่เนือ่ง
มาตรฐาน
มาตรฐาน

การกลงึทัว่ไป
มาตรฐาน
มาตรฐาน

การกลงึมสีะดดุ
มาตรฐาน
มาตรฐาน

การกลงึละเอยีด

มาตรฐานมาตรฐาน

มาตรฐานมาตรฐาน

มาตรฐานมาตรฐาน

เหล็กเหนยีว (ต.ย. : SS400, S10C)

ดรูายละเอยีดแตล่ะเกรดไดจ้ากหนา้เว็บไซด ์

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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A

R/L

R/L

R/L

NX2525

NX2525

UTi20T

NX2525NX2525

MC6125MC6115

MC6125MC6125

P

F
L
M

F R/L NX2525 165─240 0.06─0.25 0.30─1.50

L NX2525 140─200 0.08─0.30 0.30─2.00

M NX2525 140─200 0.08─0.30 0.30─2.00

F R/L NX2525 165─240 0.06─0.25 0.30─1.50

L MC6115 180─350 0.08─0.30 0.30─2.00

M MC6125 200─310 0.08─0.30 0.30─2.00

F R/L UTi20T 85─120 0.06─0.25 0.30─1.50

L MC6125 200─310 0.08─0.30 0.30─2.00

M MC6125 200─310 0.08─0.30 0.30─2.00

ใบ
มดี
กล
งึ

ใบมดีกลงึ

เป็นเกรดและรอ่งคายเศษทีเ่หมาะสมกบังานกลงึภายนอก

ใบมดีมมุบวกแบบไมม่รี ู11°

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึปานกลาง

vc : ความเร็วตดั
 f 	 : แรงป้อน
ap	: ความลกึตดั

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึละเอยีด

การกลงึปานกลาง

มาตรฐานมาตรฐาน

มาตรฐานมาตรฐาน

มาตรฐานมาตรฐาน

การกลงึละเอยีด

ขอบเขตการกลงึ แนะน�ำเป็นอนัดบัแรก
รอ่งคายเศษ เกรด vc (ม./นาท)ี f (มม./รอบ) ap (มม.)

การกลงึตอ่เนือ่ง
มาตรฐาน
มาตรฐาน

การกลงึทัว่ไป
มาตรฐาน
มาตรฐาน

การกลงึมสีะดดุ
มาตรฐาน
มาตรฐาน

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (ต.ย. : S45C, SCM440)



A025

A

R/L

R/L

R/L

NX2525

NX2525

UTi20T

MC5005MC5005

MC5005MC5005

VP15TFVP15TF

F
L
M

K
F R/L NX2525 145─200 0.06─0.25 0.30─1.50

L MC5005 165─265 0.08─0.30 0.30─2.00

M MC5005 165─265 0.08─0.30 0.30─2.00

F R/L NX2525 145─200 0.06─0.25 0.30─1.50

L MC5015 150─240 0.08─0.30 0.30─2.00

M MC5015 150─240 0.08─0.30 0.30─2.00

F R/L UTi20T 70─105 0.06─0.25 0.30─1.50

L VP15TF 115─160 0.08─0.30 0.30─2.00

M VP15TF 115─160 0.08─0.30 0.30─2.00

A066

ใบ
มดี
กล
งึ

การแบง่ประเภท

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึละเอยีด

การกลงึปานกลาง

การกลงึละเอยีด

ใบมดีมมุบวกแบบไมม่รี ู11°

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึปานกลาง

vc : ความเร็วตดั
 f 	 : แรงป้อน
ap	: ความลกึตดั

ขอบเขตการกลงึ แนะน�ำเป็นอนัดบัแรก
รอ่งคายเศษ เกรด vc (ม./นาท)ี f (มม./รอบ) ap (มม.)

การกลงึตอ่เนือ่ง
หนา้เรยีบ
หนา้เรยีบ

การกลงึทัว่ไป
หนา้เรยีบ
หนา้เรยีบ

การกลงึมสีะดดุ
หนา้เรยีบ
หนา้เรยีบ

หนา้เรยีบหนา้เรยีบ

หนา้เรยีบหนา้เรยีบ

หนา้เรยีบหนา้เรยีบ

เหล็กหลอ่ · เหล็กหลอ่แบบออ่น (ต.ย. : FC300)

ดรูายละเอยีดแตล่ะเกรดไดจ้ากหนา้เว็บไซด ์

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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A

 

R/L

FS

F
K

y

y

FS ─ ─ ─

F ─ ─ ─

K ─ ─ ─

R/L

ใบมดีกลงึ
ใบ
มดี
กล
งึ

ระบบรอ่งคายเศษแบบมคีวามแมน่ย�ำสงู
รอ่งคายเศษแบบมมุและแบบขนาน(ใบมดีมมุฉาก)

ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

ลกัษณะเฉพาะของรอ่งคายเศษ

รอ่งคายเศษ

รอ่งคายเศษ

รอ่งคายเศษ

รอ่งคายเศษ

คว
าม

ลกึ
ตดั

(ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

รอ่งคายเศษ คณุลกัษณะ แบบ 
DNGG

แบบ 
SNGG

แบบ 
TNGG

แบบ 
VNGG

a

a

a

การตดัครัง้สดุทา้ยแบบแมน่ย�ำ
รอ่งคายเศษน�ำมขีนาดเล็กท�ำให ้
การคายเศษท�ำได ้ด้ี
คมกดัคมมากท�ำใหไ้ดผ้วิสวยงาม

a

a

a

การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำท�ำใหเ้ศษโคง้
เป็นริว้
คมกดัคมมากท�ำใหไ้ดผ้วิสวยงาม

a

a

รอ่งคายเศษแบบขนานส�ำหรับ
งานกลงึละเอยีด
ควบคมุเศษดเียีย่ม ส�ำหรับ
แรงป้อนต�ำ่ถงึปานกลาง

a

a

รอ่งคายเศษแบบขนานส�ำหรับ
งานกลงึปานกลาง
การคายเศษดถีา้ใชแ้รงป้อน
ปานกลาง



A027

A

FS ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─

F ─ ─ ─

R/L ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─

─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─

SRF ─ ─ ─

SR ─ ─

SS ─ ─ ─

SN

y

y y

SN

SS

SRF FS

SR F
R/L

ใบ
มดี
กล
งึ

รอ่งคายเศษแบบมมุและแบบขนาน(ใบมดีมมุบวก)

รอ่งคายเศษ คณุลกัษณะ แบบ 
CCGH/CCGT

แบบ 
CPGT

แบบ 
DCGT

แบบ 
TPGH

แบบ 
TCGT

แบบ 
VBGT/VCGT

แบบ 
WBGT

แบบ 
WCGT

แบบ 
WPGT

a

a

a

การตดัครัง้สดุทา้ยแบบแมน่ย�ำ
รอ่งคายเศษน�ำมขีนาดเล็ก 
ท�ำใหก้ารคายเศษท�ำไดด้ี
คมกดัคมมากท�ำใหไ้ดผ้วิ 
สวยงาม

a

a

a

การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำท�ำใหเ้ศษโคง้เป็นริว้
คมกดัคมมากท�ำให้ไดผ้วิ  
สวยงาม

a

a

รอ่งคายเศษน�ำ ส�ำหรับงาน 
กลงึละเอยีด
ควบคมุเศษด ี 
ส�ำหรับแรงป้อนปานกลาง

มาตรฐาน

a

a
ส�ำหรับงานกลงึละเอยีด
ควบคมุเศษด ี 
ส�ำหรับแรงป้อนปานกลาง

รอ่งคายเศษ คณุลกัษณะ แบบ CCET แบบ CCGT แบบ DCET แบบ DCGT แบบ VBET

a

a

ความกวา้งของรอ่ง คายเศษน�ำส�ำหรับงาน 
กลงึปานกลางเหมาะ ส�ำหรับเครือ่งออโตเ้ลท
ใบมดีออกแบบส�ำหรับลดแรงตา้น 
ควบคมุเศษดี

a

a

ความกวา้งของรอ่ง คายเศษน�ำส�ำหรับงาน 
กลงึปานกลางเหมาะ ส�ำหรับเครือ่งออโตเ้ลท
ใบมดีออกแบบส�ำหรับลดแรงตา้น 
ควบคมุเศษดี

a

a

รอ่งคายเศษแบบขนาน ส�ำหรับงานกลงึละเอยีด 
เหมาะส�ำหรับเครือ่ง ออโตเ้ลท
การควบคมุเศษด ีส�ำหรับแรงป้อนต�ำ่

a

a

รอ่งคายเศษแบบ ขนานส�ำหรับงานทัว่ไป 
เหมาะส�ำหรับเครือ่ง ออโตเ้ลท
ควบคมุเศษดเียีย่ม ส�ำหรับแรงป้อนต�ำ่ 
ถงึปานกลาง

ลกัษณะเฉพาะของรอ่งคายเศษ

คว
าม

ลกึ
ตดั

(ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

(ม
ม.

)
แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

รอ่งคายเศษ

รอ่งคายเศษ

รอ่งคายเศษ

รอ่งคายเศษ

รอ่งคายเศษ

รอ่งคายเศษ

รอ่งคายเศษ

มาตรฐาน

ส�ำหรับกลงึงานขนาดเล็ก, สว่นทีต่อ้งการความแมน่ย�ำสงู ส�ำหรับกลงึงานทัว่ไป



A028

A

 

a

a a

y

40

30

20

10

0
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

MW (93°)
MW (91°)

Rz(W)=Rz×0.5

y

y

y

40

30

20

10

0 0 0.2 0.4 0.6 0.8

ใบมดีกลงึ
ใบ
มดี
กล
งึ

•ใบมดีไวเปอรจ์ะมคีมตดัไวเปอร ์ทีค่มตดัตรงและมมุบรรจบกนั
•เปรยีบเทยีบกบัรอ่งคายเศษแบบเดมิ, ผวิการกลงึครัง้สดุทา้ย  
	ไมเ่กดิความเสยีหาย แมแ้รงป้อนเป็น 2 เทา่
•การตดัโดยใชแ้รงป้อนสงูท�ำใหป้ระสทิธ ิ 
	ภาพการตดัดขีึน้

มดีไวเปอรค์อือะไร?

ไวเปอร์

ผวิส�ำเร็จดขีึน้
ภายใตส้ภาพการท�ำงานทีเ่หมอืนกนักบัรอ่งคายเศษแบบเดมิ, แตไ่ดเ้พิม่แรงป้อน, 
ผวิสดุทา้ยของชิน้งานสามารถดขีึน้ได ้
การปรับปรงุประสทิธภิาพ
อตัราการป้อนสงูไมเ่พยีงแตจ่ะยน่ระยะเวลาในการตดัลง แตย่งัสามารถผสมผสานไมว่า่จะเป็นงานหยาบหรอืงานละเอยีดดว้ย  

เพิม่อายเุครือ่งมอื
เมือ่เปลีย่นใหแ้รงป้อนสงู เวลาทีใ่ชน้อ้ยลง จงึสามารถใชง้านไดม้ากขึน้ดว้ย แรงป้อนสงู  
ป้องกนัการขรขุระ ดงันัน้ท�ำใหก้ารสกึหรอชา้ลงและเพิม่อายกุารใชง้านของใบมดี  

ควบคมุเศษดขีึน้
ภายใตส้ภาพแรงป้อนสงู ท�ำใหเ้ศษหนาและแตกหกังา่ย ดว้ยเหตนุี ้การควบคมุเศษจงึดขีึน้

ใบมดีไวเปอร์
+ 

แรงป้อนสงู (แรงป้อนสองเทา่)

ใบมดีมาตรฐาน
+ 

สภาพแรงป้อนปกติ

ผวิครัง้สดุทา้ย  
เหมอืนกบั  

ความหยาบของผวิ

กรณุาใชใ้บมดีไวเปอรท์ีแ่รงป้อนสงู.
<สภาพการตดั> 
ชิน้งาน : JIS S45C
ใบมดี : CNMG120408-oo

ความเร็วตดั=200ม./นาที
ความลกึตดั=1.5มม.
แรงป้อน=0.2–0.6มม./รอบ
ตดัเสน้ผศก.ดา้นนอกแบบหลอ่เย็น

คว
าม

ละ
เอ

ยีด
ผวิ

  
R

z 
(ไ

มค
รอ

น)

แรงป้อน  f (มม./รอบ)

ใบมดีมาตรฐาน

ใบมดีไวเปอร์
MW รอ่งคายเศษ

<ต.ย.> ความหยาบของผวิไมเ่สยีหาย แมใ้ชแ้รงป้อนเป็น 2 เทา่ (0.3→0.6)!

ใบมดีไวเปอร+์การตดัดว้ยอตัราแรงป้อนสงู
• ลดเวลาการตดั (ตอ่ชิน้งาน)
• เพิม่จ�ำนวนชิน้งาน (ในระยะเวลาเทา่กนั)
• ควบคมุเศษดขีึน้

มดีไวเปอร+์การตดัทีแ่รงป้อนปกติ
• ก�ำจัดขัน้ตอนการตดัครัง้สดุทา้ยโดยตดัหยาบและตดัครัง้สดุทา้ยพรอ้มกนั

 • ลดเวลารอบการผลติ
 • เพิม่ผลติผล
 • หลกีเลีย่งสายการผลติหยดุชะงัก

<ลดตน้ทนุไดจ้รงิ>

คา่ความหยาบผวิสดุทา้ยโดยประมาณ เมือ่ใชใ้บมดีไวเปอร์

ผลกระทบของใบมดีไวเปอรใ์นการ  
ตดัดา้นนอก,งานควา้นและปรับ

ความหยาบผวิ เมือ่การแปรรปูทีม่มุ R หรอืมมุเตเปอรเ์กนิ  
5°เหมอืนกบัการตดัดว้ยใบมดีมาตรฐาน

Rz(W)=�ความหยาบของผวิครัง้สดุทา้ย  
เมือ่ใชใ้บมดีไวเปอร์

Rz : �ความหยาบของผวิสดุทา้ยจากสภาพปกต ิ 
(เมือ่ใชใ้บมดีมาตรฐาน)

การใชใ้บมดีไวเปอรใ์หม้ปีระสทิธภิาพ
การใชใ้บมดีไวเปอรท์ีไ่มม่ปีระสทิธภิาพ

ไมจ่�ำกดัดา้ม

ขอ้จ�ำกดัของดา้ม จ�ำเป็นทีจ่ะปรับโปรแกรม  
การท�ำงาน

ไมจ่�ำเป็นตอ้งปรับโปรแกรม  
การท�ำงานดา้มมาตรฐานสามารถใชไ้ด ้

ใชด้า้มกบัมมุตดัปลาย 93°ส�ำหรับเพิม่ประสทิธภิาพไวเปอร ์ดา้มทีม่มุตดัปลาย 91°  
สามารถเพิม่ประสทิธภิาพไวเปอร(์ดตูามตวัเลข) อยา่งไรกต็าม  
ไวเปอรไ์มม่ปีระสทิธภิาพส�ำหรับมมุตดั  
ปลายอืน่ ๆ (60°, 90°,107°)

เมือ่การตดัผดิปกต ิกรณุาปรับโปรแกรม
(แบบ DNMX • TNMX ไมไ่ดเ้ป็นไปตาม  
ISO/ANSI กรณุาอา้งองิหนา้ถดัไป)

สามารถใชโ้ปรแกรมเดมิได ้
(ชนดิ CNMG•WNMG• 
CCMT ยดึตาม ISO/ANSI.)

ไมจ่�ำกดั ไมจ่�ำเป็น 
ตอ้งปรับ

มมุตดัปลาย  
95°

มมุตดัปลาย
75°

ชนดิ CNMG 
สามารถใชแ้บบไวเปอรท์ี ่100°

รูปทรงของรูแบบ DNMX และ TNMX เหมือนกับแบบ  
DNMGและ TNMG ใช ้X แสดงรปูทรงพเิศษของจดุมมุ

คว
าม

หย
าบ

ผวิ
ตา

มท
ฤษ

ฎ ี 
R

z 
(μ

ม.
)

ต.ย.):�ความหยาบของผวิของดา้มจับ  
ในการใช ้ TNMX160412-MW

93°  
(ก�ำหนดเฉพาะ)

จ�ำเป็น 
ทีต่อ้ง 
ปรับ

มมุตดัปลาย

รัศมมีมุ  
มาตรฐาน

รัศมมีมุ  
มาตรฐาน

<ตวัอยา่งต�ำแหน่งใบมดี>

มมุรัศมไีวเปอร์

แรงป้อน f (มม./รอบ)

ในกรณีทีม่มุ  
มากกวา่ 5°

*

(*แนะน�ำใหจั้บยดึ 2 ชัน้ เพือ่ความมัน่คง)

*

y

y

a

a

a

a

ใบมดีไวเปอร์

การใช ้CNMG • WNMG • CCMT ไมจ่�ำเป็นตอ้งปรับอะไรเป็นพเิศษ

DNMX • TNMX จ�ำเป็นตอ้งดเูป็นพเิศษเนือ่งจากผวิหนา้มรีปูทรงพเิศษ
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R 1.
16

R2.0 R2.0

R 1.
2

ใบ
มดี
กล
งึ

การปรับโปรแกรมส�ำหรับแบบ DNMX • TNMX

กระบวนการขัน้ตน้ปรับไปยงัแกน X และ Z
การปรับความแตกตา่งระหวา่งใบมดีมาตรฐานและแกน Z/แกน X

A) ปรับเตเปอร์

B) ปรับมมุ R

วธิแีกไ้ขอยา่งงา่ย
การแกไ้ขรัศมมีมุ

คา่ของการปรับทีง่าน R
=งานR + คา่ทีป่รับ

การแบง่ประเภท

*จ�ำเป็นตอ้งรักษาเตเปอรใ์หถ้กูตอ้ง

รปูทรงโปรแกรมทีป่รับแลว้

ความ
ลกึตดัเกนิ

ปรับไปทีแ่กน X
ใบมดีมาตรฐาน

ปรับมมุคายไปทีเ่สน้ปกติ

ปรับเสน้ผศก.ของงานใหเ้ทา่กบัเตเปอรเ์พือ่ทีจ่ะป้องกนัการตดัเกนิ

หมายเหต1ุ)ปรับมมุไปยงัเสน้ปกต ิในกรณีทีต่วัเลขการปรับตดิลบ (' =60°─70°)

รัศมมีมุ 0.4,0.8	 : 0.04 มม. 
รัศมมีมุ 1.2	 : 0.05 มม.

แบบ
DNMX, TNMX

รัศมมีมุของใบมดี

รัศมมีมุของใบมดี

ปรับรัศมขีองชิน้งาน

คา่ความถกูตอ้งของรัศมมีมุ  
= คา่ประมาณ

รัศมชี ิน้งาน  
2.0

ความถกูตอ้งของรัศมมีมุ:
ไมจ่�ำเป็นตอ้งปรับโปรแกรม อยา่งไรกต็ามการเกดิความผดิพลาดสามารถเกดิขึน้ไดท้ีส่งูสดุ ±0.03มม.

ป้อนตวัเลขส�ำหรับแตล่ะรัศมี

รัศมชี ิน้งาน  
2.0

รปูทรงโปรแกรมทีป่รับแลว้

รปูทรงการตดัทีแ่ทจ้รงิ

ใบมดีมาตรฐาน

แบบ
DNMX, TNMX

(ไมใ่หช้ดิกบัมมุมดี) 
0.01มม.

รปูทรงการตดัทีแ่ทจ้รงิ
ควา

มล
กึต

ดัเก
นิ

รัศมมีมุ
มมุเตเปอร'์°

จ�ำนวน) +จ�ำนวน:การปรับของมมุคาย-จ�ำนวน:การปรับของมมุเคลือ่น (มม.)

รัศมมีมุ0.4 →

รัศมมีมุ0.8 →

รัศมมีมุ1.2 →

รัศมมีมุ0.4 →

รัศมมีมุ0.8 →

รัศมมีมุ1.2 →

รัศมงีาน+0.05(มม.)

รัศมงีาน+0.11(มม.)

รัศมงีาน+0.14(มม.)

R0.36(มม.)

R0.76(มม.)

R1.16(มม.)

รัศมงีาน สภาพทีป่รับแลว้

ต.ย.) ในกรณีการตดั R2.0 เมือ่ใชใ้บมดีแบบมมุ R1.2

ต.ย.) ในกรณีการตดั R2.0 เมือ่ใชใ้บมดีแบบจมกู R1.2

หมายเหต ุ1) คา่ความถกูตอ้งเทา่กนัทัง้ DNMX และ TNMX แยกแยะโดยขนาดของมมุ

ปรับไปทีแ่กน Z

*จ�ำเป็นตอ้งปรับรัศมมีมุใหถ้กูตอ้ง

*ไมต่อ้งปรับรัศมมีมุในกรณีนี้

คา่ความถกูตอ้งของรัศมมีมุ
= คา่ประมาณ

*ไมต่อ้งปรับโปรแกรมในกรณีนี้
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เกรดงานกลงึ
เกรดใบมดีแบบถอดเปลีย่นส�ำหรับงานกลงึ

ISO
คารไ์บดเ์คลอืบ

เซอรเ์ม็ท เซอรเ์ม็ทเคลอืบ ซเีมนตค์ารไ์บด์
CBN

เคลอืบ
CBN PCD

(เพชรเผาหลอม)

เห
ล็ก

ตอ่เนือ่ง

สะดดุ

สแ
ตน

เล
ส

ตอ่เนือ่ง

สะดดุ

เห
ล็ก

หล
อ่

ตอ่เนือ่ง

สะดดุ

โล
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ท
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HTi10

MD220
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VP10RT

VP15TF
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VP45N

MC6115

AP25N
VP25N

NX2525
NX3035
MP3025
MS6015

UH6400

VP15TF
MS7025

MC6035

US735

MC6125

MS7025
MS9025

MC5005

MBS140

AP25N
VP25N
�NX2525

BC5110 
MB710
MB730

MB4120

HTi05T

ใบ
มดี
กล
งึ

ระยะการปรบัใชง้านส�ำหรบังานกลงึ

เหล็ก

เหล็กหลอ่

สแตนเลส

โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ

คว
าม

เร็
วต

ดั 
(ม

./น
าท

)ี
คว

าม
เร็

วต
ดั 

(ม
./น

าท
)ี

คว
าม

เร็
วต

ดั 
(ม

./น
าท

)ี
คว

าม
เร็

วต
ดั 

(ม
./น

าท
)ี

แรงป้อน (มม./รอบ)

แรงป้อน (มม./รอบ)

แรงป้อน (มม./รอบ)

แรงป้อน (มม./รอบ)

เซอรเ์ม็ทและเซอรเ์ม็ทเคลอืบ

CBN เผาหลอม
โซลดิ CBN

เซอรเ์ม็ทและเซอรเ์ม็ทเคลอืบ

เพชรเผาหลอม

ซเีมนตค์ารไ์บด์

ซเีมนตค์ารไ์บด์

ซเีมนตค์ารไ์บด์

ซเีมนตค์ารไ์บด์

คารไ์บดเ์คลอืบ CVD • PVD

คารไ์บดเ์คลอืบ CVD • PVD

คารไ์บดเ์คลอืบ CVD • PVD

ดรูายละเอยีดแตล่ะเกรดไดจ้ากหนา้เว็บไซด ์

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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ใบมดีกลงึ
ใบ
มดี
กล
งึ

ระยะการปรบัใชง้านส�ำหรบังานกลงึ

เหล็ก (ปานกลางถงึคอ่นขา้งหยาบ)

สแตนเลส

เหล็กหลอ่ (CBN)

เหล็ก (การกลงึครัง้สดุทา้ย)

เหล็กหลอ่

คว
าม

เร็
วต

ดั 
(ม

./น
าท

)ี
คว

าม
เร็

วต
ดั 

(ม
./น

าท
)ี

คว
าม

เร็
วต

ดั 
(ม

./น
าท

)ี

คว
าม

เร็
วต

ดั 
(ม

./น
าท

)ี
คว

าม
เร็

วต
ดั 

(ม
./น

าท
)ี

สภาพการตดั

สภาพการตดั

สภาพการตดั

สภาพการตดั

สภาพการตดั

aเกรดเม็ดมดีทีแ่นะน�ำตามความเร็วตดัและสภาพของชิน้งาน
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การกลงึตอ่เนือ่ง
ความลกึตดัคงที่
ไมใ่ชง่านกลงึครัง้แรก
ชิน้สว่นตา่ง ๆ ประกอบยดึกนัอยา่งมัน่คง

การกลงึแบบมสีะดดุมาก
ความลกึตดัไมค่งที่
การจับยดึไมม่ัน่คง

สภาพการตดั
การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึทัว่ไป

การกลงึมสีะดดุ

อลัลอยทนความรอ้น อลัลอยไททาเนยีม

วสัดชุบุแข็ง (CBN)

โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ (PCD)

คว
าม

เร็
วต

ดั 
(ม

./น
าท

)ี

คว
าม

เร็
วต

ดั 
(ม

./น
าท

)ี

คว
าม

เร็
วต

ดั 
(ม

./น
าท

)ี
คว

าม
เร็

วต
ดั 

(ม
./น

าท
)ี

คว
าม

เร็
วต

ดั 
(ม

./น
าท

)ี

สภาพการตดั สภาพการตดั

สภาพการตดั

สภาพการตดั สภาพการตดั

ดรูายละเอยีดแตล่ะเกรดไดจ้ากหนา้เว็บไซด ์

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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MC6115 340
(215 ─ 480)

MC6125 330
(210 ─ 465)

MC6035 180
(115 ─ 260)

M

MC7015 220
(155 ─ 285)

MC7025 180
(140 ─ 220)

US735 130
(75 ─ 185)

K

MC5005 260
(165 ─ 365)

MC5015 240
(150 ─ 335)

S US905 70
(45 ─ 95)

y
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คารไ์บดเ์คลอืบ(CVD)
โครงสรา้งแบบใยเหนยีวพเิศษ เพือ่ป้องกนัการ สกึหรอและการแตกรา้วทีด่กีวา่
ปรับระยะการใชง้านไดอ้ยา่งกวา้งขวาง ท�ำใหจ้�ำนวน เครือ่งมอืทีต่อ้งใชล้ดลง

การกลงึ

a

a

มาตรฐานในการเลอืก

ISO ระยะการปรับใชง้าน

ตอ่เนือ่ง

สะดดุ
ตอ่เนือ่ง

สะดดุ
ตอ่เนือ่ง

สะดดุ
ตอ่เนือ่ง

สะดดุ

ชิน้งาน การใชง้าน เกรดทีแ่นะน�ำ ความเร็วตดัทีแ่นะน�ำ
(ม./นาท)ี

เหล็ก

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึแบบมสีะดดุ

สแตนเลส

การกลงึตอ่เนือ่ง

กลงึตอ่เนือ่ง
และ

กลงึมสีะดดุ

เหล็กหลอ่
เหล็กหลอ่แบบออ่น

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึแบบมสีะดดุ

อลัลอยทนความรอ้น
กลงึตอ่เนือ่ง

และ
กลงึมสีะดดุ

เทคโนโลยแีบบเรยีงตวัเป็นผลกึชว่ยพฒันาการยดึเกาะของสารเคลอืบใหม้คีวามเสถยีรแ์ละชว่ยตา้นทานตอ่การสกึหรอไดส้งู

ผวิชัน้นอก

"Super" Nano Texture 
Al2O3 Layer

Fine Granular TiCN Layer

Super TOUGH-Grip

สทีองทีช่ว่ยใหเ้ห็นหนา้คมตดัไดช้ดัเจนขึน้

ทนตอ่การสกึหรอไดส้งูมากแมใ้นอนุหภมูสิงู

การยดึเกาะทีเ่หนยีวแน่นระหวา่งชัน้เคลอืบทีแ่ข็งแรง

การเคลอืบทีท่นตอ่การสกึหรอสงู

Super Nano Texture Technology

Super TOUGH-Grip

มาตรฐาน Nano Texture 
เทคโนโลยทีีถ่กูปรับปรงุพัฒนาไปสู่
การเคลอืบชัน้น�ำของแนวผลกึ Al2O3   
เทคโนโลย ีSuper Nano Texture  
นีช้ว่ยเพิม่อายกุารใชง้านของเครือ่ง
มอืและเพิม่ความทนทานตอ่การ
สกึหรอเนือ่งจากผลกึทีล่ะเอยีดและ
หนาแน่น

ชัน้ Super TOUGH-Grip  
มผีลกึทีล่ะเอยีดกวา่ซึง่ชว่ยเพิม่ความ
แข็งแรงของการยดึเกาะระหวา่งชัน้
เคลอืบ
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P

MC6115 90.8

MC6125 90.0

UE6020 90.0

MC6035 89.5

UH6400 89.5

M

MC7015 90.7

US7020 90.5

MC7025 89.4

US735 89.0

K

MC5005 91.0

MC5015 91.0

MH515 91.0

S US905 92.2

y

MC6125

ใบ
มดี
กล
งึลกัษณะเฉพาะของเกรด

ชิน้งาน เกรด
สารประกอบหลกั ชัน้เคลอืบ

ความแข็ง (HRA) สว่นประกอบ ความหนา

เหล็ก

การสะสมตวัของ TiCN-Al2O3-Ti  
สารประกอบไททาเนยีม หนา

การสะสมตวัของ TiCN-Al2O3-Ti  
สารประกอบไททาเนยีม หนา

การสะสมตวัของ TiCN-Al2O3-Ti  
สารประกอบไททาเนยีม หนา

TiCN-AI2O3 หนา
การสะสมตวัของ TiCN-Al2O3-Ti  

สารประกอบไททาเนยีม หนา

สแตนเลส

TiCN-AI2O3-TiN บาง

TiCN-AI2O3-TiN บาง

TiCN-AI2O3-TiN บาง

สารประกอบไททาเนยีม บาง

เหล็กหลอ่
เหล็กหลอ่แบบออ่น

TiCN-AI2O3 หนา

TiCN-AI2O3 หนา

เหล็กหล่อทนความร้อน TiCN-AI2O3 หนา

อลัลอยทนความรอ้น TiCN-AI2O3-TiN บาง

ชว่ยลดการแตกหกัทีเ่กดิขึน้เฉยีบพลนัอยา่งไดผ้ล

ความเคน้
แรงดงึ

ความเคน้
แรงดงึ

ความเคน้
แรงดงึ

ความเคน้
แรงดงึ

แรงกระแทกเมือ่กลงึแบบมสีะดดุ

แรงกระแทกเมือ่กลงึแบบมสีะดดุ

ค่าความแข็งของปริมาณในสารตั้งต้น

ลดรอยแตกทีเ่กดิขึน้ระหวา่งการกลงึงานทีไ่มเ่สถยีรเนือ่งจากการเคลอืบทีผ่อ่นคลายความเคน้แรงดงึ 
MC6100 ซรีีส่ล์ดความเคน้แรงดงึลงไปกวา่ 80% เมือ่เปรยีบเทยีบกบั CVD รุน่เกา่

เม็ดมดี CVD รุน่เกา่

MC6100 ซรีีส่ ์

ผวิชัน้นอก
สว่นประกอบของ Ti ในหลายๆ  
ชัน้ประกอบไปดว้ยชัน้ Al2O3

"Super" Nano Texture 
Al2O3 Layer

Super TOUGH-Grip

Fine Granular TiCN Layer

ทนตอ่การสกึหรอไดด้เียีย่ม

ทนตอ่การสกึหรอไดส้งูมากแมใ้นอนุหภมูสิงู

การยดึเกาะทีเ่หนยีวแน่นระหวา่งชัน้เคลอืบทีแ่ข็งแรง

การเคลอืบทีท่นตอ่การสกึหรอสงู

รอยแตกเกดิขึน้บนพืน้ผวิของ
ชัน้เคลอืบระหวา่งการกลงึ   
รอยแตกจะแทรกซมึลกึเขา้ไป
ในชัน้เคลอืบเนือ่งจากความเคน้
แรงดงึโครงสรา้งการเคลอืบ  
เป็นสว่นส�ำคญัทีท่�ำใหเ้กดิการ
แตกของเม็ดมดีอยา่งกะทนัหนั

การผอ่นความเคน้แรงดงึ

MC6100 ซรีีส่ ์มแีรงตงึเครยีดทีต่�ำ่กวา่ 
CVD รุน่เกา่เนือ่งจากการปรับปรงุพืน้ผวิ  
กระจายแรงกระแทกระหวา่งตดัและ
ป้องกนัการแตกหกัอยา่งกะทนัหนั

สทีองทีช่ว่ยใหเ้ห็นหนา้คมตดัไดช้ดัเจนขึน้

ดรูายละเอยีดแตล่ะเกรดไดจ้ากหนา้เว็บไซด ์

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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VP10RT 120
(100 ─ 150)

VP15TF 100
(50 ─ 150)

M

VP10RT 120
(100 ─ 150)

VP15TF 100
(80 ─ 135)

MP7035 120
(85 ─ 155)

K

VP10RT 120
(100 ─ 150)

VP15TF 120
(100 ─ 150)

S

MP9005 80
(50 ─ 110)

MP9015 60
(35 ─ 85)

MP9025 30
(25 ─ 45)

MP9005/MP9015/MP9025
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คาร์ไบดเ์คลอืบ (PVD)
การเคลอืบ PVD ชว่ยยดือายกุารใชง้านของเครือ่งมอืไดน้านขึน้เมือ่เทยีบกบัซเีมนตค์ารไ์บด ์ในสภาพการตดัเดยีวกนั
ในขัน้ตอนของการเคลอืบ ท�ำโดยรักษาความคมไวโ้ดยไมท่�ำใหค้ณุภาพสารประกอบหลกัลดลงหรอืเปลีย่นไป

a

a

มาตรฐานในการเลอืก

ISO ระยะการปรับใชง้าน

ตอ่เนือ่ง

สะดดุ
ตอ่เนือ่ง

สะดดุ
ตอ่เนือ่ง

สะดดุ
ตอ่เนือ่ง

สะดดุ

ชิน้งาน เกรดทีแ่นะน�ำ ความเร็วตดัทีแ่นะน�ำ
(ม./นาท)ี

เหล็ก

สแตนเลส

เหล็กหลอ่

อลัลอยทนความรอ้น

ใบมดีกลงึ ISOส�ำหรบัวสัดตุดัยาก

เคลอืบ(Al,Ti)Nชนดิม ีAlประกอบสงู 
แบบช ัน้เดยีว

สารประกอบคารไ์บดต์ัง้ตน้ชนดิพเิศษ

เกรด ISO เกรด แนวคดิ การปรับใชง้าน

เกรดคณุภาพดเียีย่มทีเ่นน้การทนตอ่การสกึหรอ อลัลอยทนความรอ้น 
ครัง้สดุทา้ยปานกลาง

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานทัว่ไป อลัลอยทนความรอ้น
ปานกลางถงึคอ่นขา้งหยาบ

ทนทานตอ่การสกึหรอ และมคีวามเสถยีรมากขึน้ อลัลอยทนความรอ้น
กลงึสะดดุ ตดัเบา-ตดัหยาบ

การกลงึ
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NX2525 230
(175 ─ 300)

NX3035 220
(170 ─ 285)

M NX2525 100
(65 ─ 135)

K NX2525 170
(130 ─ 210)

NX2525 92.2

NX3035 91.5
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เซอรเ์ม็ท
โครงสรา้งอลัลอยและวสัดปุระสานแบบพเิศษท�ำให ้ทนตอ่การแตกรา้วและการสกึหรอ
ปรับระยะการใชง้านไดอ้ยา่งกวา้งขวาง ท�ำใหจ้�ำนวนเครือ่งมอืที ่ตอ้งใชล้ดลง
NX3035 ส�ำหรับการตดัแบบหลอ่เย็น
NX2525 ส�ำหรับการตดัแบบแหง้

มาตรฐานในการเลอืก

ลกัษณะเฉพาะของเกรด

a

a

a

a

เกรด ความแข็ง (HRA)

ISO ระยะการปรับใชง้าน

ตอ่เนือ่ง

สะดดุ
ตอ่เนือ่ง

สะดดุ
ตอ่เนือ่ง

สะดดุ

ชิน้งาน การใชง้าน เกรดทีแ่นะน�ำ ความเร็วตดัทีแ่นะน�ำ
(ม./นาท)ี

เหล็ก

การกลงึตอ่เนือ่ง

การกลงึแบบมสีะดดุ

สแตนเลส การกลงึตอ่เนือ่ง

เหล็กหลอ่ 
เหล็กหลอ่ดดังา่ย การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึ

หมายเหตุ 1) ค่าความแข็งของปริมาณในสารตั้งต้น

ดรูายละเอยีดแตล่ะเกรดไดจ้ากหนา้เว็บไซด ์

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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MP3025 250
(180 ─ 330)
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เซอรเ์ม็ทเคลอืบ
เซอรเ์ม็ทเคลอืบ (การเคลอืบ PVD) ทนตอ่การสกึหรอ
และการแตกรา้ว จงึตดัไดต้อ่เนือ่ง

มาตรฐานในการเลอืก

a

ชิน้งาน การใชง้าน เกรดทีแ่นะน�ำ ความเร็วตดัทีแ่นะน�ำ
(ม./นาท)ี ISO ระยะการปรับใชง้าน

เหล็ก

การกลงึตอ่เนือ่ง

ตอ่เนือ่ง

การกลงึแบบมสีะดดุ

สะดดุ

หล็กหลอ่  
เหล็กหลอ่แบบออ่น การกลงึครัง้สดุทา้ย

ตอ่เนือ่ง

สะดดุ

MP3025  
พัฒนาการยดึเกาะ 
ของชัน้เคลบืดว้ยสาร 
ตัง้ตน้ชนดิพเิศษ  
มคีวามทนตอ่การสกึ  
หรอดา้นขา้งเพราะ 
สามารถกลงึงานไดน้าน  
และใหผ้วิสดุทา้ยที ่
ดเียีย่ม

มปีระสทิธภิาพในการตดังานชิน้สว่นขนาดเล็ก

การเคลอืบ PVD แบบ Ti-compound 
ทีท่�ำใหม้คีวามทนตอ่การสกึหรอและ 
การหลอมตดิดเียีย่ม

สารต ัง้ตน้ช ัน้ผวิหนา้ทีใ่หก้าร 
ยดึเกาะช ัน้เคลอืบทีแ่ข็งแรง

สารต ัง้ตน้ทีใ่หค้วามทนตอ่การแตกรา้วและ  
 Thermal shock ทีด่กีวา่

การกลงึ
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ซเีมนตค์ารไ์บด์
เกรด UTi เหมาะส�ำหรับเหล็กหลอ่, เกรด HTi
เหมาะกบัอโลหะ, โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
และเหล็กหลอ่ เชน่เดยีวกนั

มาตรฐานในการเลอืก

a

ลกัษณะเฉพาะของเกรด

สว่นประกอบหลกัวธิใีช ้

ISO เกรด ความแข็ง (HRA)

ISO สว่นประกอบหลกั ลกัษณะพเิศษ ชิน้งาน

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

WC-Co ความมัน่คงของการจับสงูและทนทานตอ่การสกึหรอ เหล็กหลอ่, โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ

WC-Co ป้องกนัความรอ้นสงูและกนัการสกึหรอ อลัลอยทนความรอ้น,อลัลอยไททาเนยีม

ISO ระยะการปรับใชง้าน

ตอ่เนือ่ง

สะดดุ
ตอ่เนือ่ง

สะดดุ
ตอ่เนือ่ง

สะดดุ
ตอ่เนือ่ง

สะดดุ
ตอ่เนือ่ง

สะดดุ

ชิน้งาน เกรดทีแ่นะน�ำ ความเร็วตดัทีแ่นะน�ำ
(ม./นาท)ี

เหล็ก

สแตนเลส

เหล็กหลอ่

โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ

อลัลอยทนความรอ้น
อลัลอยไททาเนยีม

การกลงึ

หมายเหตุ 1) ค่าความแข็งของปริมาณในสารตั้งต้น

ดรูายละเอยีดแตล่ะเกรดไดจ้ากหนา้เว็บไซด ์

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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SF10
MF10
MF20

TF15

HTi10
TF15
MF10

TF15
MF20
MF30

HTi10 92.0 3.2 K10 e u u

TF15 91.0 4.0 K20 e u e

SF10 92.7 3.8 K01 e u e

MF10 93.0 4.0 K01 e u e

MF20 92.0 4.4 K10 u e e

MF30 90.7 4.3 K20 u e e

y

y

ใบมดีกลงึ
ใบ
มดี
กล
งึ

ซเีมนตค์ารไ์บดแ์บบ ไมโครเกรน  
(เครือ่งมอืโซลดิ)

มาตรฐานในการเลอืก

ลกัษณะเฉพาะของเกรด

หากเทยีบกบัซเีมนตค์ารไ์บดท์ัว่ไปแลว้ แบบไมโครเกรนจะกนัการสกึหรอดกีวา่ และเหนยีวมากกวา่a

* หลงั HIP

เครือ่งมอื เกรดทีแ่นะน�ำ ชิน้งาน

สวา่นPCB ขนาดเล็ก อโลหะ

สวา่นคารไ์บดแ์บบโซลดิ  
ใบมดีกลงึ  
ใบมดีปาด

เหล็ก • เหล็กหลอ่

โซลดิเอ็นดม์ลิล์ เหล็ก • เหล็กหลอ่

เกยีรฮ์อ๊บ
รมีเมอร์

ตา๊ป เป็นตน้
เหล็ก • เหล็กหลอ่, เป็นตน้.

เกรด
ลกัษณะเฉพาะของเกรด * 

ISO ทนทานตอ่การสกึหรอ ทนทานตอ่การแตกหกั กนัสนมิความแข็ง (HRA) T.R.S (GPa)

หมายเหตุ 1) ค่าความแข็งของปริมาณในสารตั้งต้น
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15° 0.2 mm

14°

9°

14°

14°

11°
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ใบมดีกลงึ
ใบ
มดี
กล
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กา
รป

รับ
ใช

ง้า
น

คา่ค
วาม

ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

กา
รก

ลงึ
ครั

ง้ส
ดุท

า้ย

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึละเอยีดของเหล็ก 
คารบ์อนและเหล็กอลัลอย
ลดการอดุตนัของเศษในขณะตดังานทีม่แีรงป้อนสงู และป้องกนัเศษ
เกยขึน้ผวิชิน้งานในวสัดตุดัทีม่คีวามออ่น
มมุองศาการคายทีม่ากชว่ยลดการสัน่สะทา้นและเสยีรปูในการบะวนการตดังานวสัดทุีไ่มแ่ข็งแรง

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึละเอยีดของเหล็ก 
คารบ์อนและเหล็กอลัลอย
ควบคมุเศษตอ่เนือ่งสม�ำ่เสมอทีค่วามลกึตดันอ้ย

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานเกบ็ครัง้สดุทา้ย เหล็กเหนยีว
ควบคมุเศษตอ่เนือ่งสม�ำ่เสมอทีค่วามลกึตดันอ้ย
คมกดัคม ใหป้ระสทิธภิาพดเียีย่ม

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานเกบ็ครัง้สดุทา้ยเหล็กเหนยีว
มปีระสทิธภิาพในการควบคมุเศษเกาะตดิ
เหมาะส�ำหรับงานเก็บครัง้สดุทา้ยของเหล็กเหนยีว

อกีหนึง่ทางเลอืกส�ำหรับรอ่งคายเศษส�ำหรับงานตดัผวิสดุทา้ย
ของวสัดทุีต่ดัยาก
เหมาะส�ำหรับโลหะทนความรอ้นและไททาเนยีมอลัลอย
คมกดัคมผวิหนา้สวยงาม
ขอบทีโ่คง้ เพือ่ใหก้ารคายเศษราบเรยีบ

ความแมน่ย�ำการกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำแบบแคบ ส�ำหรับการควบคมุเศษดี
คมกดัคมผวิหนา้สวยงาม

การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำควบคมุการไหลของเศษ
คมกดัคมผวิหนา้สวยงาม

กา
รก

ลงึ
ละ

เอ
ยีด

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึละเอยีดของเหล็กคารบ์อนและเหล็กอลัลอย
การป้องกนัเศษใหอ้ยูใ่นขอบเขตของการกลงึละเอยีด
สว่นโคง้ของคมตดั ชว่ยใหก้ารคายเศษดขีึน้

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึละเอยีดของเหล็กสแตนเลส
การป้องกนัเศษใหอ้ยูใ่นขอบเขตของการกลงึละเอยีด
รอ่งคายเศษทีม่มีมุหนา้สมัผัสจะสามารถควบคมุการเกดิครบี

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย
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ม.
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เหล็กเหนยีว

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

เหล็กเหนยีว
ap

 (ม
ม.

)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

วสัดตุดัยาก

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

สแตนเลส
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 ( ม
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f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

ใบมดีมมุฉากแบบมรีู

การแบง่ประเภท
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แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึละเอยีดของเหล็ก 
คารบ์อนและเหล็กอลัลอย
ลดการอดุตนัของเศษในขณะตดังานทีม่แีรงป้อนสงู และป้องกนัเศษ
เกยขึน้ผวิชิน้งานในวสัดตุดัทีม่คีวามออ่น
มมุองศาการคายทีม่ากชว่ยลดการสัน่สะทา้นและเสยีรปูในการบะวนการตดังานวสัดทุีไ่มแ่ข็งแรง

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึละเอยีดของเหล็ก 
คารบ์อนและเหล็กอลัลอย
ควบคมุเศษตอ่เนือ่งสม�ำ่เสมอทีค่วามลกึตดันอ้ย

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานเกบ็ครัง้สดุทา้ย เหล็กเหนยีว
ควบคมุเศษตอ่เนือ่งสม�ำ่เสมอทีค่วามลกึตดันอ้ย
คมกดัคม ใหป้ระสทิธภิาพดเียีย่ม

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานเกบ็ครัง้สดุทา้ยเหล็กเหนยีว
มปีระสทิธภิาพในการควบคมุเศษเกาะตดิ
เหมาะส�ำหรับงานเกบ็ครัง้สดุทา้ยของเหล็กเหนยีว

อกีหนึง่ทางเลอืกส�ำหรับรอ่งคายเศษส�ำหรับงานตดัผวิสดุทา้ย
ของวสัดทุีต่ดัยาก
เหมาะส�ำหรับโลหะทนความรอ้นและไททาเนยีมอลัลอย
คมกดัคมผวิหนา้สวยงาม
ขอบทีโ่คง้ เพือ่ใหก้ารคายเศษราบเรยีบ

ความแมน่ย�ำการกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำแบบแคบ ส�ำหรับการควบคมุเศษดี
คมกดัคมผวิหนา้สวยงาม

การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำควบคมุการไหลของเศษ
คมกดัคมผวิหนา้สวยงาม

กา
รก

ลงึ
ละ

เอ
ยีด

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึละเอยีดของเหล็กคารบ์อนและเหล็กอลัลอย
การป้องกนัเศษใหอ้ยูใ่นขอบเขตของการกลงึละเอยีด
สว่นโคง้ของคมตดั ชว่ยใหก้ารคายเศษดขีึน้

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึละเอยีดของเหล็กสแตนเลส
การป้องกนัเศษใหอ้ยูใ่นขอบเขตของการกลงึละเอยีด
รอ่งคายเศษทีม่มีมุหนา้สมัผัสจะสามารถควบคมุการเกดิครบี
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เว็บไซดม์กีารอพัเดทขอ้มลูใหม่ๆ อยูเ่สมอ แสกนเพือ่เขา้สูเ่ว็ปไซต์

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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ใบมดีกลงึ
ใบ
มดี
กล
งึ

ใบมดีมมุฉากแบบมรีู

กา
รป

รับ
ใช

ง้า
น

คา่ค
วาม

ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

กา
รก

ลงึ
ละ

เอ
ยีด

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานเหล็กหลอ่
พืน้ราบมมุบวกแบบแคบท�ำใหแ้รงตา้นทานต�ำ่และไดผ้วิงานทีด่ี

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึละเอยีดของ  
วสัดตุดัยาก
รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการกลงึละเอยีด สแตนเลส
ระบายเศษไดด้เีมือ่ใชก้บัความลกึตดันอ้ยกวา่R

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการเกบ็ละเอยีดเหล็กคารบ์อน  
และเหล็กอลัลอย
สามารถใชค้วามลกึตดัต�ำ่และอตัราแรงป้อนสงู
ขอบทีโ่คง้ เพือ่ใหก้ารคายเศษราบเรยีบ
แนะน�ำส�ำหรับชิน้งานในระยะ 160─250HB

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการเกบ็ละเอยีดเหล็กคารบ์อน  
และเหล็กอลัลอย
ควบคมุเศษดกีวา่ทีค่วามลกึตดันอ้ย
ครอบคลมุงานกอ็บป้ีและงานกลงึถอยหลงัดว้ยคมตดัแบบคลืน่
แนะน�ำส�ำหรับชิน้งานในระยะ 200─300HB

เม็ดมดีไวเปอรส์�ำหรับตดังาน เหล็กคารบ์อน,อลัลอย,สแตน
เลส และเหล็กหลอ่
เมือ่เปรยีบเทยีบกบัรอ่งคายเศษแบบเดมิทีผ่วิงานสดุทา้ย คา่ความ
เรยีบผวิยงัคงเดมิแมจ้ะเพิม่อตัราป้อนตอ่รอบ ถงึ 2เทา่
ไวเปอรอ์อกแบบส�ำหรับเพิม่ผลผลติและปรับปรงุผวิส�ำเร็จ

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึละเอยีดของเหล็กเหนยีว
มปีระสทิธภิาพในการควบคมุเศษเกาะตดิ
เหมาะส�ำหรับการกลงึละเอยีดของเหล็กเหนยีว

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการเกบ็ละเอยีดวสัดตุดัยาก
เหมาะส�ำหรับโลหะทนความรอ้นและไททาเนยีมอลัลอย
คมกดัคมผวิหนา้สวยงาม
ขอบทีโ่คง้ เพือ่ใหก้ารคายเศษราบเรยีบ
ทนตอ่การสกึหรอแบบเป็นรอยบากส�ำหรับงานกลงึ 
ละเอยีดถงึงานกลงึปานกลาง 

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการเกบ็ละเอยีดวสัดตุดัยาก
รอ่งคายเศษดา้นคู,่ รอ่งคายเศษดา้นเดยีว (แบบ D, แบบ V)
คมกดัคมผวิหนา้สวยงาม
เหมาะส�ำหรับโลหะทนความรอ้นและไททาเนยีมอลัลอย
ขอบทีโ่คง้ เพือ่ใหก้ารคายเศษราบเรยีบ

การกลงึละเอยีด
รอ่ยคายเศษดา้นขนาน
ควบคมุเศษดเียีย่ม ส�ำหรับแรงป้อนต�ำ่ถงึปานกลาง
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การแบง่ประเภท
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ช ือ่รอ่งคายเศษ 
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คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

กา
รก
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เอ
ยีด

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานเหล็กหลอ่
พืน้ราบมมุบวกแบบแคบท�ำใหแ้รงตา้นทานต�ำ่และไดผ้วิงานทีด่ี

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึละเอยีดของ  
วสัดตุดัยาก
รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการกลงึละเอยีด สแตนเลส
ระบายเศษไดด้เีมือ่ใชก้บัความลกึตดันอ้ยกวา่R

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการเกบ็ละเอยีดเหล็กคารบ์อน  
และเหล็กอลัลอย
สามารถใชค้วามลกึตดัต�ำ่และอตัราแรงป้อนสงู
ขอบทีโ่คง้ เพือ่ใหก้ารคายเศษราบเรยีบ
แนะน�ำส�ำหรับชิน้งานในระยะ 160─250HB

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการเกบ็ละเอยีดเหล็กคารบ์อน  
และเหล็กอลัลอย
ควบคมุเศษดกีวา่ทีค่วามลกึตดันอ้ย
ครอบคลมุงานกอ็บป้ีและงานกลงึถอยหลงัดว้ยคมตดัแบบคลืน่
แนะน�ำส�ำหรับชิน้งานในระยะ 200─300HB

เม็ดมดีไวเปอรส์�ำหรับตดังาน เหล็กคารบ์อน,อลัลอย,สแตน
เลส และเหล็กหลอ่
เมือ่เปรยีบเทยีบกบัรอ่งคายเศษแบบเดมิทีผ่วิงานสดุทา้ย คา่ความ
เรยีบผวิยงัคงเดมิแมจ้ะเพิม่อตัราป้อนตอ่รอบ ถงึ 2เทา่
ไวเปอรอ์อกแบบส�ำหรับเพิม่ผลผลติและปรับปรงุผวิส�ำเร็จ

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึละเอยีดของเหล็กเหนยีว
มปีระสทิธภิาพในการควบคมุเศษเกาะตดิ
เหมาะส�ำหรับการกลงึละเอยีดของเหล็กเหนยีว

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการเกบ็ละเอยีดวสัดตุดัยาก
เหมาะส�ำหรับโลหะทนความรอ้นและไททาเนยีมอลัลอย
คมกดัคมผวิหนา้สวยงาม
ขอบทีโ่คง้ เพือ่ใหก้ารคายเศษราบเรยีบ
ทนตอ่การสกึหรอแบบเป็นรอยบากส�ำหรับงานกลงึ 
ละเอยีดถงึงานกลงึปานกลาง 

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการเกบ็ละเอยีดวสัดตุดัยาก
รอ่งคายเศษดา้นคู,่ รอ่งคายเศษดา้นเดยีว (แบบ D, แบบ V)
คมกดัคมผวิหนา้สวยงาม
เหมาะส�ำหรับโลหะทนความรอ้นและไททาเนยีมอลัลอย
ขอบทีโ่คง้ เพือ่ใหก้ารคายเศษราบเรยีบ

การกลงึละเอยีด
รอ่ยคายเศษดา้นขนาน
ควบคมุเศษดเียีย่ม ส�ำหรับแรงป้อนต�ำ่ถงึปานกลาง
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http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert


A046

A

 

M

MP 5
4
3
2
1
0 0.1 0.3 0.5

15°

11°

0.15 mm

0.2 mm

CNMG_MP DNMG_MP SNMG_MP TNMG_MP VNMG_MP WNMG_MP
MP

MM 7
5

3

1
0 0.1 0.3 0.5 0.7

6°

10°

0.3 mm

0.3 mm

CNMG_MM DNMG_MM SNMG_MM TNMG_MM VNMG_MM WNMG_MM
MM

MK 5
4
3
2
1
0 0.1 0.3 0.5

0.25 mm15°

3°

CNMG_MK DNMG_MK SNMG_MK TNMG_MK VNMG_MK WNMG_MK
MK

MS 5
4
3
2
1
0 0.1 0.3 0.5

25°
15°

0.5 mm

0.5 mm25°
15°

CNMG_MS DNMG_MS SNMG_MS TNMG_MS VNMG_MS WNMG_MS
MS

MS 5
4
3
2
1
0 0.1 0.3 0.5

25°

25°

15°

15°

0.5 mm

0.5 mm

CNMG_MS DNMG_MS SNMG_MS TNMG_MS VNMG_MS WNMG_MS
MS

GK 7

5

3

1
0 0.1 0.3 0.5 0.7

0.25 mm15°

CNMG_GK DNMG_GK SNMG_GK TNMG_GK VNMG_GK WNMG_GK
GK

GM 5
4
3
2
1
0 0.1 0.3 0.5

25°
15°

0.5 mm

25°
15°

0.5 mm

CNMG_GM DNMG_GM SNMG_GM TNMG_GM VNMG_GM WNMG_GM
GM

MA 5
4
3
2
1
0 0.1 0.3 0.5

6°

6°

22°

22°

0.2 mm

0.2 mm

CNMG_MA DNMG_MA SNMG_MA TNMG_MA VNMG_MA WNMG_MA
MA

MH 5
4
3
2
1
0 0.1 0.3 0.5

16°

16°

0.25 mm

0.35 mm

CNMG_MH DNMG_MH SNMG_MH TNMG_MH VNMG_MH WNMG_MH
MH

CNMG120408-MP

CNMG120408-MM

CNMG120408-MK

CNMG120408-GK

CNMG120408-MS

CNMG120408-MS

CNMG120408-MH

CNMG120408-GM

CNMG120408-MA

ใบมดีกลงึ
ใบ
มดี
กล
งึ

กา
รป

รับ
ใช

ง้า
น

คา่ค
วาม

ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
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คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง
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แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึปานกลางของ  
เหล็กคารบ์อนและเหล็กอลัลอย
เหมาะส�ำหรับการกลงึละเอยีดถงึปานกลาง
รปูทรงรอ่งคายเศษเหมาะกบังานก็อบป้ีและงานกลงึถอยหลงั
รปูทรงคมตดัใหค้วามสมดลุทีด่ทีีส่ดุของความคมและการทนตอ่การแตกรา้ว

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึปานกลางของเหล็ก  
สแตนเลส
พืน้ทีข่องรปูทรงทีเ่หมาะสมดว้ยเทคโนโลย ีsimulation analysis  
ชว่ยควบคมุการเปลีย่นรปูอยา่งถาวรทีม่มุและยงัใหอ้ายกุารใชง้าน 
ทีย่าวนานขึน้

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึปานกลางของเหล็กหลอ่
สมดลุสงูสดุระหวา่งความคมและความแข็งแรงส�ำหรับงานทัว่ไป

ตวัเลอืกแรกส�ำหรับวสัดทุีต่ดัยาก
ทางเลอืกเบรกเกอร ์ส�ำหรับการตดังานสแตนเลสแบบปาน
กลาง
ดว้ยมมุคายขนาดใหญ ่2 มมุชว่ยใหเ้ศษไมบ่บีและไมพั่นกนั
ใชส้�ำหรับ MP9005, MP9015, MP9025, MT9015

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานกลงึปานกลางของเหล็กสแตนเลสและวสัดทุีต่ดัยาก
คมกดัคมใหป้ระสทิธภิาพทีด่เียีย่ม 
รอ่งคายเศษแบบผวิเรยีบดา้นบนใหค้ณุสมบตัคิมตดัทีแ่ข็งแรง
ใชส้�ำหรับเกรดอืน่ทีไ่มใ่ช ่MP9005, MP9015, MP9025, MT9015

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึปานกลางของเหล็กหลอ่
รอ่งคายเศษแบบใชง้านไดห้ลากหลาย พืน้ราบชว่ยใหค้มตดัมคีวามแข็งแรง

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานกลงึละเอยีดถงึงานกลงึ 
ปานกลางของเหล็กสแตนเลส
รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับ LM และ MM 
ทนตอ่การสกึหรอแบบเป็นรอยบากส�ำหรับงานกลงึ 
ละเอยีดถงึงานกลงึปานกลาง 

รอ่งคายเศษอเนกประสงค์
การตดังานทัว่ไปในอดุมคติ
พืน้ทีม่มุบวกใหก้ารตดัทีค่ม

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานเก็บปานกลางของ
เหล็กคารบ์อนและเหล็กอลัลอย
พืน้ทีร่าบใหค้วามแข็งแรงคมตดัสงู
รอ่งคายเศษทีเ่หมาะสมท�ำใหม้กีารคายเศษไดด้ี
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ใบมดีมมุฉากแบบมรีู

การแบง่ประเภท
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แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึปานกลางของ  
เหล็กคารบ์อนและเหล็กอลัลอย
เหมาะส�ำหรับการกลงึละเอยีดถงึปานกลาง
รปูทรงรอ่งคายเศษเหมาะกบังานก็อบป้ีและงานกลงึถอยหลงั
รปูทรงคมตดัใหค้วามสมดลุทีด่ทีีส่ดุของความคมและการทนตอ่การแตกรา้ว

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึปานกลางของเหล็ก  
สแตนเลส
พืน้ทีข่องรปูทรงทีเ่หมาะสมดว้ยเทคโนโลย ีsimulation analysis  
ชว่ยควบคมุการเปลีย่นรปูอยา่งถาวรทีม่มุและยงัใหอ้ายกุารใชง้าน 
ทีย่าวนานขึน้

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึปานกลางของเหล็กหลอ่
สมดลุสงูสดุระหวา่งความคมและความแข็งแรงส�ำหรับงานทัว่ไป

ตวัเลอืกแรกส�ำหรับวสัดทุีต่ดัยาก
ทางเลอืกเบรกเกอร ์ส�ำหรับการตดังานสแตนเลสแบบปาน
กลาง
ดว้ยมมุคายขนาดใหญ ่2 มมุชว่ยใหเ้ศษไมบ่บีและไมพั่นกนั
ใชส้�ำหรับ MP9005, MP9015, MP9025, MT9015

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานกลงึปานกลางของเหล็กสแตนเลสและวสัดทุีต่ดัยาก
คมกดัคมใหป้ระสทิธภิาพทีด่เียีย่ม 
รอ่งคายเศษแบบผวิเรยีบดา้นบนใหค้ณุสมบตัคิมตดัทีแ่ข็งแรง
ใชส้�ำหรับเกรดอืน่ทีไ่มใ่ช ่MP9005, MP9015, MP9025, MT9015

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึปานกลางของเหล็กหลอ่
รอ่งคายเศษแบบใชง้านไดห้ลากหลาย พืน้ราบชว่ยใหค้มตดัมคีวามแข็งแรง

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานกลงึละเอยีดถงึงานกลงึ 
ปานกลางของเหล็กสแตนเลส
รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับ LM และ MM 
ทนตอ่การสกึหรอแบบเป็นรอยบากส�ำหรับงานกลงึ 
ละเอยีดถงึงานกลงึปานกลาง 

รอ่งคายเศษอเนกประสงค์
การตดังานทัว่ไปในอดุมคติ
พืน้ทีม่มุบวกใหก้ารตดัทีค่ม

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานเกบ็ปานกลางของ
เหล็กคารบ์อนและเหล็กอลัลอย
พืน้ทีร่าบใหค้วามแข็งแรงคมตดัสงู
รอ่งคายเศษทีเ่หมาะสมท�ำใหม้กีารคายเศษไดด้ี
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ขนมเปียกปนู 80° ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  
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มาตรฐาน รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานเก็บปานกลางของ
เหล็กคารบ์อนและเหล็กอลัลอย
พืน้ทีร่าบใหค้วามแข็งแรงคมตดัสงู
รอ่งคายเศษแบบผวิเรยีบดา้นบนใหค้ณุสมบตัคิมตดัทีแ่ข็งแรง

มาตรฐาน

เม็ดมดีไวเปอรส์�ำหรับตดังานปานกลาง เหล็ก
คารบ์อน,อลัลอย,สแตนเลส และเหล็กหลอ่
ใบมดีไวเปอรใ์ชแ้รงป้อนได ้2 เทา่
chip pocket กนัเศษพัน

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานเก็บปานกลางของ
สแตนเลส
สมดลุระหวา่งความแข็งแรงและความคม
รอ่งคายเศษขวาหรอืซา้ยมอื เพือ่ควบคมุเศษไปในทศิทางเดยีวกนั

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานเก็บปานกลางของ
เหล็กคารบ์อนและเหล็กอลัลอย
สมดลุระหวา่งความแข็งแรงและความคม
รอ่งคายเศษขวาหรอืซา้ยมอื เพือ่ควบคมุเศษไปในทศิทางเดยีวกนั
รอ่งคายเศษชนดิแมน่ย�ำ

การกลงึปานกลาง
รอ่ยคายเศษดา้นขนาน
การคายเศษดถีา้ใชแ้รงป้อนปานกลาง

กา
รก

ลงึ
หย

าบ

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึหยาบของเหล็กคารบ์อนและเหล็กอลัลอย
ส�ำหรับงานตดัแบบมสีะดดุและมเีศษมาก
มมุคายทีเ่หมาะสม  
จะท�ำใหค้วามแข็งแรงและความตา้นทานในการตดัสมดลุกนั

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึหยาบของเหล็ก 
สแตนเลส
รอ่งคายเศษ 2 ดา้น M คลาส
ทนทานตอ่การแตกรา้วในงานกลงึแบบมสีะดดุ  
เนือ่งจากพืน้ทีข่องรปูทรงทีเ่หมาะสมและการลบัคม

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึหยาบของเหล็กหลอ่
พืน้ทีผ่วิราบกวา้งกวา่เดมิ3เทา่หรอืมากกวา่ท�ำใหม้คีวามมัน่คง 
เหมาะกบังานมสีะดดุหรอืปอกผวิ

ทางเลอืกรอ่งคายเศษส�ำหรับงานตดัหยาบ วสัดปุระเภท 
สแตนเลส
พืน้ราบมมุบวกทนตอ่การหลอมตดิ เศษพอก และกรอ่น แมใ้ชค้วามเร็วต�ำ่ 
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ใบมดีมมุฉากแบบมรีู

การแบง่ประเภท
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ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

กา
รก

ลงึ
ปา

นก
ลา

ง

มาตรฐาน รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานเกบ็ปานกลางของ
เหล็กคารบ์อนและเหล็กอลัลอย
พืน้ทีร่าบใหค้วามแข็งแรงคมตดัสงู
รอ่งคายเศษแบบผวิเรยีบดา้นบนใหค้ณุสมบตัคิมตดัทีแ่ข็งแรง

มาตรฐาน

เม็ดมดีไวเปอรส์�ำหรับตดังานปานกลาง เหล็ก
คารบ์อน,อลัลอย,สแตนเลส และเหล็กหลอ่
ใบมดีไวเปอรใ์ชแ้รงป้อนได ้2 เทา่
chip pocket กนัเศษพัน

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานเกบ็ปานกลางของ
สแตนเลส
สมดลุระหวา่งความแข็งแรงและความคม
รอ่งคายเศษขวาหรอืซา้ยมอื เพือ่ควบคมุเศษไปในทศิทางเดยีวกนั

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานเกบ็ปานกลางของ
เหล็กคารบ์อนและเหล็กอลัลอย
สมดลุระหวา่งความแข็งแรงและความคม
รอ่งคายเศษขวาหรอืซา้ยมอื เพือ่ควบคมุเศษไปในทศิทางเดยีวกนั
รอ่งคายเศษชนดิแมน่ย�ำ

การกลงึปานกลาง
รอ่ยคายเศษดา้นขนาน
การคายเศษดถีา้ใชแ้รงป้อนปานกลาง

กา
รก

ลงึ
หย

าบ

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึหยาบของเหล็กคารบ์อนและเหล็กอลัลอย
ส�ำหรับงานตดัแบบมสีะดดุและมเีศษมาก
มมุคายทีเ่หมาะสม  
จะท�ำใหค้วามแข็งแรงและความตา้นทานในการตดัสมดลุกนั

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึหยาบของเหล็ก 
สแตนเลส
รอ่งคายเศษ 2 ดา้น M คลาส
ทนทานตอ่การแตกรา้วในงานกลงึแบบมสีะดดุ  
เนือ่งจากพืน้ทีข่องรปูทรงทีเ่หมาะสมและการลบัคม

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึหยาบของเหล็กหลอ่
พืน้ทีผ่วิราบกวา้งกวา่เดมิ3เทา่หรอืมากกวา่ท�ำใหม้คีวามมัน่คง 
เหมาะกบังานมสีะดดุหรอืปอกผวิ

ทางเลอืกรอ่งคายเศษส�ำหรับงานตดัหยาบ วสัดปุระเภท 
สแตนเลส
พืน้ราบมมุบวกทนตอ่การหลอมตดิ เศษพอก และกรอ่น แมใ้ชค้วามเร็วต�ำ่ 
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เว็บไซดม์กีารอพัเดทขอ้มลูใหม่ๆ อยูเ่สมอ แสกนเพือ่เขา้สูเ่ว็ปไซต์

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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ใบมดีมมุฉากแบบมรีู
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ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

กา
รก

ลงึ
หย

าบ

ทางเลอืกรอ่งคายเศษส�ำหรับงานตดัหยาบ วสัดปุระเภท 
เหล็กคารบ์อน, อลัลอย และเหล็กหลอ่
ส�ำหรับงานตดัแบบมสีะดดุและมเีศษมาก
ความกวา้งพืน้ทีร่าบและรอ่งเศษขนาดใหญ ่เพือ่ใหอ้ตัราแรงป้อนสงู

ทางเลอืกรอ่งคายเศษส�ำหรับงานตดัหยาบ วสัดตุดัยาก
ความสมดลุของความคมและความแข็งแรง
รปูทรงคมตดั ทนตอ่การสกึหรอผวิสงู

กา
รก

ลงึ
หย

าบ

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึหยาบของ
เหล็กคารบ์อนและเหล็กอลัลอย
ครอบคลมุงานกนิหนักระยะปานกลาง
คมตดัตรงและแชมเฟอร ์ใหค้วามสมดลุของความคมและความแข็งแรง
ตรงพืน้ทีผั่นแปร และรอ่งคายเศษแบบคลืน่ควบคมุเศษดี

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึหยาบของ 
สแตนเลส
รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการกลงึหยาบของเหล็กคารบ์อน
และเหล็กอลัลอย
แรงตา้นต�ำ่เนือ่งจากผวิเรยีบแคบ 
ชว่ยเพิม่ประสทิธภิาพในการคายเศษสงู

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการกลงึหยาบของเหล็กคารบ์อน
และเหล็กอลัลอย
ปลายใบมดีมคีวามแข็งแรงสงู 
แมแ้รงป้อนสงูหรอืความลกึตดัสงูกต็าม แตย่งัคายเศษไดด้ี

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการกลงึหยาบของเหล็กคารบ์อน
และเหล็กอลัลอย
ครอบคลมุงานกนิหนักชว่งบน
พืน้ทีก่วา้งและยาวของแชมเฟอรเ์พิม่ความแข็งแรงคมกดั
รอ่งคายเศษกนัเศษพัน

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการกลงึหยาบของเหล็กคารบ์อน
และเหล็กอลัลอย
ครอบคลมุงานกนิหนักชว่งลา่ง
แรงตา้นการตดัต�ำ่ เพราะมพีืน้ทีม่มุบวกและโคง้
แตม้หยดน�้ำชว่ยเพิม่ประสทิธภิาพในการควบคมุเศษ โดยไมเ่พิม่แรงตา้นการตดั

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการกลงึหยาบของเหล็กคารบ์อน
และเหล็กอลัลอยและสแตนเลส
พืน้ราบทีเ่ป็นเลศิดา้นความสมดลุระหวา่งความคมและความแข็งแรง
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การแบง่ประเภท
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ขนมเปียกปนู 80° ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

กา
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าบ

ทางเลอืกรอ่งคายเศษส�ำหรับงานตดัหยาบ วสัดปุระเภท 
เหล็กคารบ์อน, อลัลอย และเหล็กหลอ่
ส�ำหรับงานตดัแบบมสีะดดุและมเีศษมาก
ความกวา้งพืน้ทีร่าบและรอ่งเศษขนาดใหญ ่เพือ่ใหอ้ตัราแรงป้อนสงู

ทางเลอืกรอ่งคายเศษส�ำหรับงานตดัหยาบ วสัดตุดัยาก
ความสมดลุของความคมและความแข็งแรง
รปูทรงคมตดั ทนตอ่การสกึหรอผวิสงู

กา
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หย

าบ

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึหยาบของ
เหล็กคารบ์อนและเหล็กอลัลอย
ครอบคลมุงานกนิหนักระยะปานกลาง
คมตดัตรงและแชมเฟอร ์ใหค้วามสมดลุของความคมและความแข็งแรง
ตรงพืน้ทีผั่นแปร และรอ่งคายเศษแบบคลืน่ควบคมุเศษดี

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึหยาบของ 
สแตนเลส
รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการกลงึหยาบของเหล็กคารบ์อน
และเหล็กอลัลอย
แรงตา้นต�ำ่เนือ่งจากผวิเรยีบแคบ 
ชว่ยเพิม่ประสทิธภิาพในการคายเศษสงู

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการกลงึหยาบของเหล็กคารบ์อน
และเหล็กอลัลอย
ปลายใบมดีมคีวามแข็งแรงสงู 
แมแ้รงป้อนสงูหรอืความลกึตดัสงูกต็าม แตย่งัคายเศษไดด้ี

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการกลงึหยาบของเหล็กคารบ์อน
และเหล็กอลัลอย
ครอบคลมุงานกนิหนักชว่งบน
พืน้ทีก่วา้งและยาวของแชมเฟอรเ์พิม่ความแข็งแรงคมกดั
รอ่งคายเศษกนัเศษพัน

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการกลงึหยาบของเหล็กคารบ์อน
และเหล็กอลัลอย
ครอบคลมุงานกนิหนักชว่งลา่ง
แรงตา้นการตดัต�ำ่ เพราะมพีืน้ทีม่มุบวกและโคง้
แตม้หยดน�้ำชว่ยเพิม่ประสทิธภิาพในการควบคมุเศษ โดยไมเ่พิม่แรงตา้นการตดั

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการกลงึหยาบของเหล็กคารบ์อน
และเหล็กอลัลอยและสแตนเลส
พืน้ราบทีเ่ป็นเลศิดา้นความสมดลุระหวา่งความคมและความแข็งแรง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

วสัดตุดัยาก

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย
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ม.
)

f (มม./รอบ)
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ดา้นขา้ง

สแตนเลส

ap
 ( ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

เว็บไซดม์กีารอพัเดทขอ้มลูใหม่ๆ อยูเ่สมอ แสกนเพือ่เขา้สูเ่ว็ปไซต์
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ใบมดีกลงึ
ใบ
มดี
กล
งึ

ใบมดีมมุฉากแบบมรีู

กา
รป

รับ
ใช

ง้า
น

คา่ค
วาม

ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

ส� ำ
หรั

บเ
หล็

กห
ลอ่

หนา้เรยีบ แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึหยาบของ 
เหล็กหลอ่
หนา้เรยีบ
ใชไ้ดด้กีบังานทีม่สีะดดุเพราะคมกดัแข็งแรง

หนา้เรยีบ(M)

หนา้เรยีบ การกลงึหยาบของเหล็กหลอ่
หนา้เรยีบ
ใชไ้ดด้กีบังานทีม่สีะดดุเพราะคมกดัแข็งแรง
สามารถใชก้บัชิน้งานทีต่อ้งการคา่ความผดิพลาดใกลเ้คยีงกบั
คา่ความผดิพลาดใบมดีระดบั G

หนา้เรยีบ(G)

เหล็กหลอ่

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

เหล็กหลอ่

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

การแบง่ประเภท
กา

รป
รับ

ใช
ง้า

น
คา่ค

วาม
ผดิพ

ลาด
ทีร่ับ

ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

กา
รก

ลงึ
ครั

ง้ส
ดุท

า้ย

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึละเอยีดของเหล็ก 
คารบ์อนและเหล็กอลัลอยและเหล็กเหนยีว
รอ่งคายเศษทีม่สีว่นยืน่ออกมาบรเิวณปลายของมมุเม็ดมดี 
ชว่ยควบคมุการคายเศษ แมจ้ะเป็นความลกึตดัทีน่อ้ย

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึผวิสดุทา้ยของสแตนเลส
รอ่งคายเศษทีม่สีว่นยืน่ออกมาบรเิวณปลายของมมุเม็ดมดี 
ชว่ยควบคมุการคายเศษ แมจ้ะเป็นความลกึตดัทีน่อ้ย

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการเกบ็ครัง้สดุทา้ยเหล็กคารบ์อน 
เหล็กอลัลอย เหล็กเหนยีวและสแตนเลส
เหมาะส�ำหรับความลกึตดันอ้ยและอตัราแรงป้อนต�ำ่
คมกดัคมและแรงตา้นการตดัต�ำ่ ท�ำใหก้ารตดัมปีระสทิธภิาพ

การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำควบคมุการไหลของเศษ
คมกดัคมมากท�ำใหไ้ดผ้วิสวยงาม

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

สแตนเลส

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง

ใบมดีมมุบวกแบบมรี ู5°
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รับ
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วาม

ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

ส� ำ
หรั

บเ
หล็

กห
ลอ่

หนา้เรยีบ แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึหยาบของ 
เหล็กหลอ่
หนา้เรยีบ
ใชไ้ดด้กีบังานทีม่สีะดดุเพราะคมกดัแข็งแรง

หนา้เรยีบ(M)

หนา้เรยีบ การกลงึหยาบของเหล็กหลอ่
หนา้เรยีบ
ใชไ้ดด้กีบังานทีม่สีะดดุเพราะคมกดัแข็งแรง
สามารถใชก้บัชิน้งานทีต่อ้งการคา่ความผดิพลาดใกลเ้คยีงกบั
คา่ความผดิพลาดใบมดีระดบั G

หนา้เรยีบ(G)

เหล็กหลอ่

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

เหล็กหลอ่

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

กา
รป

รับ
ใช

ง้า
น

คา่ค
วาม

ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

กา
รก

ลงึ
ครั

ง้ส
ดุท

า้ย

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึละเอยีดของเหล็ก 
คารบ์อนและเหล็กอลัลอยและเหล็กเหนยีว
รอ่งคายเศษทีม่สีว่นยืน่ออกมาบรเิวณปลายของมมุเม็ดมดี 
ชว่ยควบคมุการคายเศษ แมจ้ะเป็นความลกึตดัทีน่อ้ย

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึผวิสดุทา้ยของสแตนเลส
รอ่งคายเศษทีม่สีว่นยืน่ออกมาบรเิวณปลายของมมุเม็ดมดี 
ชว่ยควบคมุการคายเศษ แมจ้ะเป็นความลกึตดัทีน่อ้ย

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการเกบ็ครัง้สดุทา้ยเหล็กคารบ์อน 
เหล็กอลัลอย เหล็กเหนยีวและสแตนเลส
เหมาะส�ำหรับความลกึตดันอ้ยและอตัราแรงป้อนต�ำ่
คมกดัคมและแรงตา้นการตดัต�ำ่ ท�ำใหก้ารตดัมปีระสทิธภิาพ

การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำควบคมุการไหลของเศษ
คมกดัคมมากท�ำใหไ้ดผ้วิสวยงาม

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย
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เว็บไซดม์กีารอพัเดทขอ้มลูใหม่ๆ อยูเ่สมอ แสกนเพือ่เขา้สูเ่ว็ปไซต์

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง
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แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึละเอยีดของเหล็กคารบ์อน เหล็กอลัลอยและเหล็กเหนยีว
คมตดัทีค่มจากขนาดทีใ่หญข่องมมุของผวิหนา้เม็ดมดี
ป้องกนัการหลอมตดิของเม็ดมดีและควบคมุผวิของการกลงึขัน้สดุทา้ยทีอ่าจมวีงๆ ขาวขุน่
รอ่งคายเศษทีม่สีว่นยืน่ออกมาเหมาะส�ำหรับพืน้ทีค่วาม 
ลกึตดัทีม่คีวามหลากหลายของการคายเศษ

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึละเอยีดของเหล็กสแตนเลส
คมตดัทีค่มจากขนาดทีใ่หญข่องมมุของผวิหนา้เม็ดมดี
ป้องกนัการหลอมตดิของเม็ดมดีและควบคมุผวิของการกลงึขัน้สดุทา้ยทีอ่าจมวีงๆ ขาวขุน่
รอ่งคายเศษทีม่สีว่นยืน่ออกมาเหมาะส�ำหรับพืน้ทีค่วาม 
ลกึตดัทีม่คีวามหลากหลายของการคายเศษ

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึละเอยีดของ  
วสัดตุดัยาก
ป้องกนัการหลอมตดิของเม็ดมดีและควบคมุผวิของการกลงึขัน้สดุทา้ยทีอ่าจมวีงๆ ขาวขุน่

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการกลงึละเอยีดเหล็กคารบ์อน 
เหล็กอลัลอย ว และสแตนเลส
มมุคายขนาดใหญ ่ท�ำใหก้ดัไดด้ี
จดุแหลมทีย่ืน่ออกไป เพิม่ความมัน่ใจในการควบคมุเศษที่
ความลกึตดันอ้ยกวา่ 1 มม.
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แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึปานกลางของเหล็ก
คารบ์อนและเหล็กอลัลอยเหล็กเหนยีว
มคีวามสมดลุตอ่ความทนตอ่การสกึหรอและการแตกรา้ว 
จากพืน้ทีท่ีเ่รยีบบรเิวณคมตดั
ชว่งทีก่วา้งของหลมุพักเศษชว่ยเพิม่ความตา้นทานในการตดั  
ลดการสัน่สะเทอืนและการตดิของเศษ  แมจ้ะเป็นชว่งความลกึตดัมาก

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึปานของเหล็กสแตนเลส
มคีวามสมดลุตอ่ความทนตอ่การสกึหรอและการแตกรา้ว 
จากพืน้ทีท่ีเ่รยีบบรเิวณคมตดั
ชว่งทีก่วา้งของหลมุพักเศษชว่ยเพิม่ความตา้นทานในการตดั  
ลดการสัน่สะเทอืนและการตดิของเศษ  แมจ้ะเป็นชว่งความลกึตดัมาก

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึปานกลางของเหล็กหลอ่
สมดลุสงูสดุระหวา่งความคมและความแข็งแรงส�ำหรับงานทัว่ไป

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึปานของเหล็กวสัดตุดัยาก
ชว่งทีก่วา้งของหลมุพักเศษชว่ยเพิม่ความตา้นทานในการตดั  
ลดการสัน่สะเทอืนและการตดิของเศษ  แมจ้ะเป็นชว่งความลกึตดัมาก

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานเก็บปานกลางของ 
เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย, และสเตนเลส
ทัง้แข็งแรงและคม เพราะมทีัง้พืน้ทีร่าบและมมุคายใหญ่
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ใบมดีมมุบวกแบบมรี ู5°

การแบง่ประเภท
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ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง
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แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึละเอยีดของเหล็กคารบ์อน เหล็กอลัลอยและเหล็กเหนยีว
คมตดัทีค่มจากขนาดทีใ่หญข่องมมุของผวิหนา้เม็ดมดี
ป้องกนัการหลอมตดิของเม็ดมดีและควบคมุผวิของการกลงึขัน้สดุทา้ยทีอ่าจมวีงๆ ขาวขุน่
รอ่งคายเศษทีม่สีว่นยืน่ออกมาเหมาะส�ำหรับพืน้ทีค่วาม 
ลกึตดัทีม่คีวามหลากหลายของการคายเศษ

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึละเอยีดของเหล็กสแตนเลส
คมตดัทีค่มจากขนาดทีใ่หญข่องมมุของผวิหนา้เม็ดมดี
ป้องกนัการหลอมตดิของเม็ดมดีและควบคมุผวิของการกลงึขัน้สดุทา้ยทีอ่าจมวีงๆ ขาวขุน่
รอ่งคายเศษทีม่สีว่นยืน่ออกมาเหมาะส�ำหรับพืน้ทีค่วาม 
ลกึตดัทีม่คีวามหลากหลายของการคายเศษ

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึละเอยีดของ  
วสัดตุดัยาก
ป้องกนัการหลอมตดิของเม็ดมดีและควบคมุผวิของการกลงึขัน้สดุทา้ยทีอ่าจมวีงๆ ขาวขุน่

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการกลงึละเอยีดเหล็กคารบ์อน 
เหล็กอลัลอย ว และสแตนเลส
มมุคายขนาดใหญ ่ท�ำใหก้ดัไดด้ี
จดุแหลมทีย่ืน่ออกไป เพิม่ความมัน่ใจในการควบคมุเศษที่
ความลกึตดันอ้ยกวา่ 1 มม.
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แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึปานกลางของเหล็ก
คารบ์อนและเหล็กอลัลอยเหล็กเหนยีว
มคีวามสมดลุตอ่ความทนตอ่การสกึหรอและการแตกรา้ว 
จากพืน้ทีท่ีเ่รยีบบรเิวณคมตดั
ชว่งทีก่วา้งของหลมุพักเศษชว่ยเพิม่ความตา้นทานในการตดั  
ลดการสัน่สะเทอืนและการตดิของเศษ  แมจ้ะเป็นชว่งความลกึตดัมาก

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึปานของเหล็กสแตนเลส
มคีวามสมดลุตอ่ความทนตอ่การสกึหรอและการแตกรา้ว 
จากพืน้ทีท่ีเ่รยีบบรเิวณคมตดั
ชว่งทีก่วา้งของหลมุพักเศษชว่ยเพิม่ความตา้นทานในการตดั  
ลดการสัน่สะเทอืนและการตดิของเศษ  แมจ้ะเป็นชว่งความลกึตดัมาก

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึปานกลางของเหล็กหลอ่
สมดลุสงูสดุระหวา่งความคมและความแข็งแรงส�ำหรับงานทัว่ไป

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึปานของเหล็กวสัดตุดัยาก
ชว่งทีก่วา้งของหลมุพักเศษชว่ยเพิม่ความตา้นทานในการตดั  
ลดการสัน่สะเทอืนและการตดิของเศษ  แมจ้ะเป็นชว่งความลกึตดัมาก

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานเกบ็ปานกลางของ 
เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย, และสเตนเลส
ทัง้แข็งแรงและคม เพราะมทีัง้พืน้ทีร่าบและมมุคายใหญ่
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เว็บไซดม์กีารอพัเดทขอ้มลูใหม่ๆ อยูเ่สมอ แสกนเพือ่เขา้สูเ่ว็ปไซต์

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง
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รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานเก็บปานกลางของ 
เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย, เหล็กเหนยีว, และสแตนเลส
ใบมดีมมุบวกแบบมมุคายสงู ท�ำใหค้มตดัมคีวามคมสงู
รอ่งคายเศษคู ่และจดุทรงกลม ท�ำใหค้ายเศษไดห้ลากหลาย

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานเก็บปานกลางของ 
เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย, เหล็กเหนยีว, และสแตนเลส
ใบมดีมมุบวกแบบมมุคายสงู ท�ำใหค้มตดัมคีวามคมสงู
รอ่งคายเศษคู ่และจดุทรงกลม ท�ำใหค้ายเศษไดห้ลากหลาย

การกลงึปานกลางส�ำหรับเครือ่งออโตเ้ลท
รอ่งคายเศษน�ำกวา้ง
ใบมดีถกูออกแบบมาส�ำหรับการควบคมุเศษทีม่แีรงตา้นการตดัต�ำ่

การกลงึปานกลางส�ำหรับเครือ่งออโตเ้ลท
รอ่งคายเศษแบบขนาน
ควบคมุเศษดเียีย่ม ส�ำหรับแรงป้อนต�ำ่ถงึปานกลาง

การกลงึปานกลางส�ำหรับเครือ่งออโตเ้ลท
รอ่งคายเศษแบบขนาน
ควบคมุเศษดเียีย่ม ส�ำหรับแรงป้อนต�ำ่ถงึปานกลาง
ไวเปอรท์�ำใหผ้วิครัง้สดุทา้ยดี

ส� ำ
หรั

บเ
หล็

กห
ลอ่ หนา้เรยีบ การกลงึหยาบงานเหล็กหลอ่

หนา้เรยีบ
ใชไ้ดด้กีบังานทีม่สีะดดุเพราะคมกดัแข็งแรง

หนา้เรยีบ
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ใบมดีมมุบวกแบบมรี ู5°

การแบง่ประเภท
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วาม

ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

กา
รก

ลงึ
ปา

นก
ลา

ง

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานเกบ็ปานกลางของ 
เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย, เหล็กเหนยีว, และสแตนเลส
ใบมดีมมุบวกแบบมมุคายสงู ท�ำใหค้มตดัมคีวามคมสงู
รอ่งคายเศษคู ่และจดุทรงกลม ท�ำใหค้ายเศษไดห้ลากหลาย

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานเกบ็ปานกลางของ 
เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย, เหล็กเหนยีว, และสแตนเลส
ใบมดีมมุบวกแบบมมุคายสงู ท�ำใหค้มตดัมคีวามคมสงู
รอ่งคายเศษคู ่และจดุทรงกลม ท�ำใหค้ายเศษไดห้ลากหลาย

การกลงึปานกลางส�ำหรับเครือ่งออโตเ้ลท
รอ่งคายเศษน�ำกวา้ง
ใบมดีถกูออกแบบมาส�ำหรับการควบคมุเศษทีม่แีรงตา้นการตดัต�ำ่

การกลงึปานกลางส�ำหรับเครือ่งออโตเ้ลท
รอ่งคายเศษแบบขนาน
ควบคมุเศษดเียีย่ม ส�ำหรับแรงป้อนต�ำ่ถงึปานกลาง

การกลงึปานกลางส�ำหรับเครือ่งออโตเ้ลท
รอ่งคายเศษแบบขนาน
ควบคมุเศษดเียีย่ม ส�ำหรับแรงป้อนต�ำ่ถงึปานกลาง
ไวเปอรท์�ำใหผ้วิครัง้สดุทา้ยดี

ส� ำ
หรั

บเ
หล็

กห
ลอ่ หนา้เรยีบ การกลงึหยาบงานเหล็กหลอ่

หนา้เรยีบ
ใชไ้ดด้กีบังานทีม่สีะดดุเพราะคมกดัแข็งแรง

หนา้เรยีบ

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง

เหล็กหลอ่

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

เว็บไซดม์กีารอพัเดทขอ้มลูใหม่ๆ อยูเ่สมอ แสกนเพือ่เขา้สูเ่ว็ปไซต์

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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ใบมดีมมุบวกแบบมรี ู7°

กา
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รับ
ใช

ง้า
น

คา่ค
วาม

ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80°ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° ขนมเปียกปนู 25° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

กา
รก

ลงึ
ครั

ง้ส
ดุท

า้ย

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการเกบ็ครัง้สดุทา้ยเหล็กคารบ์อน 
เหล็กอลัลอย เหล็กเหนยีว
รอ่งคายเศษทีม่สีว่นยืน่ออกมาบรเิวณปลายของมมุเม็ดมดี 
ชว่ยควบคมุการคายเศษ แมจ้ะเป็นความลกึตดัทีน่อ้ย

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึผวิสดุทา้ยของสแตนเลส
รอ่งคายเศษทีม่สีว่นยืน่ออกมาบรเิวณปลายของมมุเม็ดมดี 
ชว่ยควบคมุการคายเศษ แมจ้ะเป็นความลกึตดัทีน่อ้ย

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึครัง้สดุทา้ยวสัดตุดัยาก
เหมาะส�ำหรับโลหะทนความรอ้นและไททาเนยีมอลัลอยและโคบอลท ์โครเมีย่ม อลัลอย
คมกดัคมผวิหนา้สวยงาม
ขอบทีโ่คง้ เพือ่ใหก้ารคายเศษราบเรยีบ

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึครัง้สดุทา้ยไททาเนยีมอลัลอย
เหมาะส�ำหรับไทเทเนยีมอลัลอยและโลหะผสมทองแดง
คมกดัคมผวิหนา้สวยงาม
ขอบทีโ่คง้ เพือ่ใหก้ารคายเศษราบเรยีบ
ผวิดา้นบนเกบ็เรยีบเงาเหมอืนกระจกเงาเพือ่การทนตอ่การหลอมละลายดขีึน้

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการเกบ็ครัง้สดุทา้ยเหล็กคารบ์อน 
เหล็กอลัลอย เหล็กเหนยีวและสแตนเลส
เหมาะส�ำหรับความลกึตดันอ้ยและอตัราแรงป้อนต�ำ่
คมกดัคมและแรงตา้นการตดัต�ำ่ ท�ำใหก้ารตดัมปีระสทิธภิาพ

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการเกบ็ละเอยีดเหล็กคารบ์อน  
และเหล็กอลัลอย
การควบคมุเศษถกูปรับปรงุโดยการมรีปูรา่งรอ่งคายเศษทีเ่หมาะสมกบังานกอ็บป้ี

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการกลงึครัง้สดุทา้ยวสัดตุดัยาก
เหมาะส�ำหรับโลหะทนความรอ้นและไททาเนยีมอลัลอย
คมกดัคมผวิหนา้สวยงาม
ขอบทีโ่คง้ เพือ่ใหก้ารคายเศษราบเรยีบ

ส�ำหรับอลมูเินยีมอลัลอย
มมุเอยีงทีส่งูและคมตดัโคง้ 3มติใิหค้วามคมทีจ่ดุตดั
ยิง่ไปกวา่นัน้รปูรา่ง 3มติขิองผวิดา้นบนท�ำใหก้ารควบคมุเศษท�ำไดด้เียีย่ม
ผวิดา้นบนเกบ็เรยีบเงาเหมอืนกระจกเงาเพือ่การทนตอ่การหลอมละลายดขีึน้

การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำควบคมุการไหลของเศษ
คมกดัคมมากท�ำใหไ้ดผ้วิสวยงาม
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การแบง่ประเภท
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ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80°ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° ขนมเปียกปนู 25° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง
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แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการเกบ็ครัง้สดุทา้ยเหล็กคารบ์อน 
เหล็กอลัลอย เหล็กเหนยีว
รอ่งคายเศษทีม่สีว่นยืน่ออกมาบรเิวณปลายของมมุเม็ดมดี 
ชว่ยควบคมุการคายเศษ แมจ้ะเป็นความลกึตดัทีน่อ้ย

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึผวิสดุทา้ยของสแตนเลส
รอ่งคายเศษทีม่สีว่นยืน่ออกมาบรเิวณปลายของมมุเม็ดมดี 
ชว่ยควบคมุการคายเศษ แมจ้ะเป็นความลกึตดัทีน่อ้ย

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึครัง้สดุทา้ยวสัดตุดัยาก
เหมาะส�ำหรับโลหะทนความรอ้นและไททาเนยีมอลัลอยและโคบอลท ์โครเมีย่ม อลัลอย
คมกดัคมผวิหนา้สวยงาม
ขอบทีโ่คง้ เพือ่ใหก้ารคายเศษราบเรยีบ

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึครัง้สดุทา้ยไททาเนยีมอลัลอย
เหมาะส�ำหรับไทเทเนยีมอลัลอยและโลหะผสมทองแดง
คมกดัคมผวิหนา้สวยงาม
ขอบทีโ่คง้ เพือ่ใหก้ารคายเศษราบเรยีบ
ผวิดา้นบนเกบ็เรยีบเงาเหมอืนกระจกเงาเพือ่การทนตอ่การหลอมละลายดขีึน้

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการเกบ็ครัง้สดุทา้ยเหล็กคารบ์อน 
เหล็กอลัลอย เหล็กเหนยีวและสแตนเลส
เหมาะส�ำหรับความลกึตดันอ้ยและอตัราแรงป้อนต�ำ่
คมกดัคมและแรงตา้นการตดัต�ำ่ ท�ำใหก้ารตดัมปีระสทิธภิาพ

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการเกบ็ละเอยีดเหล็กคารบ์อน  
และเหล็กอลัลอย
การควบคมุเศษถกูปรับปรงุโดยการมรีปูรา่งรอ่งคายเศษทีเ่หมาะสมกบังานกอ็บป้ี

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการกลงึครัง้สดุทา้ยวสัดตุดัยาก
เหมาะส�ำหรับโลหะทนความรอ้นและไททาเนยีมอลัลอย
คมกดัคมผวิหนา้สวยงาม
ขอบทีโ่คง้ เพือ่ใหก้ารคายเศษราบเรยีบ

ส�ำหรับอลมูเินยีมอลัลอย
มมุเอยีงทีส่งูและคมตดัโคง้ 3มติใิหค้วามคมทีจ่ดุตดั
ยิง่ไปกวา่นัน้รปูรา่ง 3มติขิองผวิดา้นบนท�ำใหก้ารควบคมุเศษท�ำไดด้เียีย่ม
ผวิดา้นบนเกบ็เรยีบเงาเหมอืนกระจกเงาเพือ่การทนตอ่การหลอมละลายดขีึน้

การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำควบคมุการไหลของเศษ
คมกดัคมมากท�ำใหไ้ดผ้วิสวยงาม

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย
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 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

สแตนเลส
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 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

วสัดตุดัยาก
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 (ม
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f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

ไททาเนยีมอลัลอย
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f (มม./รอบ)
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ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย
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 (ม
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)

f (มม./รอบ)
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ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย
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ดา้นขา้ง

วสัดตุดัยาก
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 (ม

ม.
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f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

อลมูเินยีม อลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง

เว็บไซดม์กีารอพัเดทขอ้มลูใหม่ๆ อยูเ่สมอ แสกนเพือ่เขา้สูเ่ว็ปไซต์

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert


A060

A

G

R/L
3

2

1

0 0.1 0.2 0.3 0.4

15°

WCGT_R/L
R/L

R-SRF
3

2

1

0 0.1 0.2 0.3 0.4

15°

DCGT_R-SRF
R-SRF

M

LP
3

2

1

0 0.1 0.2 0.3 0.4

18°

8°

CCMT_LP DCMT_LP SCMT_LP TCMT_LP VCMT_LP
LP

LM
3

2

1

0 0.1 0.2 0.3 0.4

18°

8°

CCMT_LM DCMT_LM SCMT_LM TCMT_LM VCMT_LM
LM

LS 3

2

1

0 0.1 0.2 0.3 0.4
8°

18° CCMT_LS DCMT_LS TCMT_LS VCMT_LS
LS(M)

G

LS
3
4

2
1
0 0.1 0.3 0.5

12°

6°

CCGT_LS DCGT_LS VCGT_LS
LS(G)

LS-P
3
4

2
1
0 0.1 0.3 0.5

12°

6°

CCGT_LS-P DCGT_LS-P VCGT_LS-P
LS-P

M

SV
3

2

1

0 0.1 0.2 0.3 0.4

18°

8°

CCMH_SV DCMT_SV VCMT_SV
SV

SW
3

2

1

0 0.1 0.2 0.3 0.4

20°

16°

12°
0.12 mm

8°
0.12 mm

CCMT_SW
SW

CCMT09T308-LP

CCMT09T308-LM

CCMT09T308-LS

CCMH060204-SV

CCMT09T304-SW

CCGT09T304M-LS

CCGT09T304M-LS-P

WCGT020104R

DCGT11T301MR-SRF

ใบมดีกลงึ
ใบ
มดี
กล
งึ

ใบมดีมมุบวกแบบมรี ู7°

กา
รป

รับ
ใช

ง้า
น

คา่ค
วาม

ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80°ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° ขนมเปียกปนู 25° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

กา
รก

ลงึ
ครั

ง้ส
ดุท

า้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำ
การควบคมุเศษด ีส�ำหรับแรงป้อนต�ำ่

การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำควบคมุการไหลของเศษ
คมกดัคมผวิหนา้สวยงาม

กา
รก

ลงึ
ละ

เอ
ยีด

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึผวิสดุทา้ยของ 
เหล็กคารบ์อนและเหล็กอลัลอยเหล็กเหนยีว
คมตดัทีค่มจากขนาดทีใ่หญข่องมมุของผวิหนา้เม็ดมดี
ป้องกนัการหลอมตดิของเม็ดมดีและควบคมุผวิของการกลงึขัน้สดุทา้ยทีอ่าจมวีงๆ ขาวขุน่
รอ่งคายเศษทีม่สีว่นยืน่ออกมาเหมาะส�ำหรับพืน้ทีค่วาม 
ลกึตดัทีม่คีวามหลากหลายของการคายเศษ

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึละเอยีดของเหล็กสแตนเลส
คมตดัทีค่มจากขนาดทีใ่หญข่องมมุของผวิหนา้เม็ดมดี
ป้องกนัการหลอมตดิของเม็ดมดีและควบคมุผวิของการกลงึขัน้สดุทา้ยทีอ่าจมวีงๆ ขาวขุน่
รอ่งคายเศษทีม่สีว่นยืน่ออกมาเหมาะส�ำหรับพืน้ทีค่วาม 
ลกึตดัทีม่คีวามหลากหลายของการคายเศษ

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึละเอยีดของ  
วสัดตุดัยาก
ป้องกนัการหลอมตดิของเม็ดมดีและควบคมุผวิของการกลงึขัน้สดุทา้ยทีอ่าจมวีงๆ ขาวขุน่

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึละเอยีดของ  
วสัดตุดัยาก
เหมาะส�ำหรับโลหะทนความรอ้นและไททาเนยีมอลัลอยและโคบอลท ์โครเมีย่ม อลัลอย
มมุคมตดัขนาน
คมุเศษไดด้ใีนวงกวา้งจากความลกึในการตดังานทีน่อ้ยถงึปานกลาง

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึละเอยีดของ ไททาเนยีมอลัลอย
เหมาะส�ำหรับไทเทเนยีมอลัลอยและโลหะผสมทองแดง
มมุคมตดัขนาน
คมุเศษไดด้ใีนวงกวา้งจากความลกึในการตดังานทีน่อ้ยถงึปานกลาง
ผวิดา้นบนเกบ็เรยีบเงาเหมอืนกระจกเงาเพือ่การทนตอ่การหลอมละลายดขีึน้

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการกลงึละเอยีดเหล็กคารบ์อน 
เหล็กอลัลอย เหล็กเหนยีวและสแตนเลส
มมุคายขนาดใหญ ่ท�ำใหก้ดัไดด้ี
จดุแหลมทีย่ืน่ออกไป เพิม่ความมัน่ใจในการควบคมุเศษทีค่วามลกึตดั
นอ้ยกวา่ 1 มม.

ใบมดีไวเปอรส์�ำหรับการกลงึละเอยีดของเหล็กคารบ์อน,
เหล็กอลัลอย, เหล็กเหนยีว, และสแตนเลส
เมือ่เปรยีบเทยีบกบัรอ่งคายเศษแบบเดมิทีผ่วิงานสดุทา้ย คา่ความเรยีบผวิยงัคง
เดมิแมจ้ะเพิม่อตัราป้อนตอ่รอบ ถงึ 2 เทา่
พืน้ทีม่มุบวกใหค้วามคมทีด่ขี ึน้

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย
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ม.
)

f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย, สแตนเลส, วสัดตุดัยาก
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)
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ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย
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ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง
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สแตนเลส จมกู

ดา้นขา้ง

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

วสัดตุดัยาก จมกู

ดา้นขา้ง

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

วสัดตุดัยาก จมกู

ดา้นขา้ง

ไททาเนยีมอลัลอย
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 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
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ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
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ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

การแบง่ประเภท
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ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80°ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° ขนมเปียกปนู 25° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง
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ครั

ง้ส
ดุท

า้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำ
การควบคมุเศษด ีส�ำหรับแรงป้อนต�ำ่

การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำควบคมุการไหลของเศษ
คมกดัคมผวิหนา้สวยงาม

กา
รก

ลงึ
ละ

เอ
ยีด

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึผวิสดุทา้ยของ 
เหล็กคารบ์อนและเหล็กอลัลอยเหล็กเหนยีว
คมตดัทีค่มจากขนาดทีใ่หญข่องมมุของผวิหนา้เม็ดมดี
ป้องกนัการหลอมตดิของเม็ดมดีและควบคมุผวิของการกลงึขัน้สดุทา้ยทีอ่าจมวีงๆ ขาวขุน่
รอ่งคายเศษทีม่สีว่นยืน่ออกมาเหมาะส�ำหรับพืน้ทีค่วาม 
ลกึตดัทีม่คีวามหลากหลายของการคายเศษ

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึละเอยีดของเหล็กสแตนเลส
คมตดัทีค่มจากขนาดทีใ่หญข่องมมุของผวิหนา้เม็ดมดี
ป้องกนัการหลอมตดิของเม็ดมดีและควบคมุผวิของการกลงึขัน้สดุทา้ยทีอ่าจมวีงๆ ขาวขุน่
รอ่งคายเศษทีม่สีว่นยืน่ออกมาเหมาะส�ำหรับพืน้ทีค่วาม 
ลกึตดัทีม่คีวามหลากหลายของการคายเศษ

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึละเอยีดของ  
วสัดตุดัยาก
ป้องกนัการหลอมตดิของเม็ดมดีและควบคมุผวิของการกลงึขัน้สดุทา้ยทีอ่าจมวีงๆ ขาวขุน่

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึละเอยีดของ  
วสัดตุดัยาก
เหมาะส�ำหรับโลหะทนความรอ้นและไททาเนยีมอลัลอยและโคบอลท ์โครเมีย่ม อลัลอย
มมุคมตดัขนาน
คมุเศษไดด้ใีนวงกวา้งจากความลกึในการตดังานทีน่อ้ยถงึปานกลาง

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึละเอยีดของ ไททาเนยีมอลัลอย
เหมาะส�ำหรับไทเทเนยีมอลัลอยและโลหะผสมทองแดง
มมุคมตดัขนาน
คมุเศษไดด้ใีนวงกวา้งจากความลกึในการตดังานทีน่อ้ยถงึปานกลาง
ผวิดา้นบนเกบ็เรยีบเงาเหมอืนกระจกเงาเพือ่การทนตอ่การหลอมละลายดขีึน้

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับการกลงึละเอยีดเหล็กคารบ์อน 
เหล็กอลัลอย เหล็กเหนยีวและสแตนเลส
มมุคายขนาดใหญ ่ท�ำใหก้ดัไดด้ี
จดุแหลมทีย่ืน่ออกไป เพิม่ความมัน่ใจในการควบคมุเศษทีค่วามลกึตดั
นอ้ยกวา่ 1 มม.

ใบมดีไวเปอรส์�ำหรับการกลงึละเอยีดของเหล็กคารบ์อน,
เหล็กอลัลอย, เหล็กเหนยีว, และสแตนเลส
เมือ่เปรยีบเทยีบกบัรอ่งคายเศษแบบเดมิทีผ่วิงานสดุทา้ย คา่ความเรยีบผวิยงัคง
เดมิแมจ้ะเพิม่อตัราป้อนตอ่รอบ ถงึ 2 เทา่
พืน้ทีม่มุบวกใหค้วามคมทีด่ขี ึน้

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย
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f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง
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วสัดตุดัยาก จมกู

ดา้นขา้ง
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วสัดตุดัยาก จมกู

ดา้นขา้ง

ไททาเนยีมอลัลอย
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 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย
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จมกู

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย
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ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

เว็บไซดม์กีารอพัเดทขอ้มลูใหม่ๆ อยูเ่สมอ แสกนเพือ่เขา้สูเ่ว็ปไซต์

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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ใบมดีกลงึ
ใบ
มดี
กล
งึ

ใบมดีมมุบวกแบบมรี ู7°

กา
รป

รับ
ใช

ง้า
น

คา่ค
วาม

ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80°ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° ขนมเปียกปนู 25° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

กา
รก

ลงึ
ละ

เอ
ยีด การกลงึละเอยีดส�ำหรับเครือ่งออโตเ้ลท

รอ่งคายเศษแบบขนาน
การควบคมุเศษด ีส�ำหรับแรงป้อนต�ำ่

กา
รก

ลงึ
ปา

นก
ลา

ง

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึปานกลางของเหล็กคารบ์อน, 
เหล็กอลัลอย, เหล็กเหนยีว
มคีวามสมดลุตอ่ความทนตอ่การสกึหรอและการแตกรา้ว 
จากพืน้ทีท่ีเ่รยีบบรเิวณคมตดั
ชว่งทีก่วา้งของหลมุพักเศษชว่ยเพิม่ความตา้นทานในการตดั  
ลดการสัน่สะเทอืนและการตดิของเศษ  แมจ้ะเป็นชว่งความลกึตดัมาก

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึปานของเหล็กสแตนเลส
มคีวามสมดลุตอ่ความทนตอ่การสกึหรอและการแตกรา้ว 
จากพืน้ทีท่ีเ่รยีบบรเิวณคมตดั
ชว่งทีก่วา้งของหลมุพักเศษชว่ยเพิม่ความตา้นทานในการตดั  
ลดการสัน่สะเทอืนและการตดิของเศษ  แมจ้ะเป็นชว่งความลกึตดัมาก

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึปานกลางของเหล็กหลอ่
สมดลุสงูสดุระหวา่งความคมและความแข็งแรงส�ำหรับงานทัว่ไป

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึปานของเหล็กวสัดตุดัยาก
ชว่งทีก่วา้งของหลมุพักเศษชว่ยเพิม่ความตา้นทานในการตดั  
ลดการสัน่สะเทอืนและการตดิของเศษ  แมจ้ะเป็นชว่งความลกึตดัมาก

Standard

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานเก็บปานกลางของ 
เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย, เหล็กเหนยีว, และสแตนเลส, 
และเหล็กหลอ่
ทัง้แข็งแรงและคม เพราะมทีัง้พืน้ทีร่าบและมมุคายใหญ่

มาตรฐาน

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานเก็บปานกลางของ
เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย, เหล็กเหนยีว, และสแตนเลส
ใบมดีมมุบวกแบบมมุคายสงู ท�ำใหค้มตดัมคีวามคมสงู
รอ่งคายเศษคู ่และจดุทรงกลม ท�ำใหค้ายเศษไดห้ลากหลาย

ใบมดีไวเปอรส์�ำหรับการกลงึปานกลางเหล็กคารบ์อน,
เหล็กอลัลอย, เหล็กเหนยีว, และสแตนเลส
ใบมดีไวเปอรใ์ชแ้รงป้อนได ้2 เทา่
chip pocket กนัเศษพัน

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

สแตนเลส จมกู

ดา้นขา้ง

เหล็กหลอ่
ap

 (ม
ม.

)

f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง
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 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

วสัดตุดัยาก จมกู

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

การแบง่ประเภท
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ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80°ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° ขนมเปียกปนู 25° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

กา
รก

ลงึ
ละ

เอ
ยีด การกลงึละเอยีดส�ำหรับเครือ่งออโตเ้ลท

รอ่งคายเศษแบบขนาน
การควบคมุเศษด ีส�ำหรับแรงป้อนต�ำ่

กา
รก

ลงึ
ปา

นก
ลา

ง

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึปานกลางของเหล็กคารบ์อน, 
เหล็กอลัลอย, เหล็กเหนยีว
มคีวามสมดลุตอ่ความทนตอ่การสกึหรอและการแตกรา้ว 
จากพืน้ทีท่ีเ่รยีบบรเิวณคมตดั
ชว่งทีก่วา้งของหลมุพักเศษชว่ยเพิม่ความตา้นทานในการตดั  
ลดการสัน่สะเทอืนและการตดิของเศษ  แมจ้ะเป็นชว่งความลกึตดัมาก

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึปานของเหล็กสแตนเลส
มคีวามสมดลุตอ่ความทนตอ่การสกึหรอและการแตกรา้ว 
จากพืน้ทีท่ีเ่รยีบบรเิวณคมตดั
ชว่งทีก่วา้งของหลมุพักเศษชว่ยเพิม่ความตา้นทานในการตดั  
ลดการสัน่สะเทอืนและการตดิของเศษ  แมจ้ะเป็นชว่งความลกึตดัมาก

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึปานกลางของเหล็กหลอ่
สมดลุสงูสดุระหวา่งความคมและความแข็งแรงส�ำหรับงานทัว่ไป

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับงานกลงึปานของเหล็กวสัดตุดัยาก
ชว่งทีก่วา้งของหลมุพักเศษชว่ยเพิม่ความตา้นทานในการตดั  
ลดการสัน่สะเทอืนและการตดิของเศษ  แมจ้ะเป็นชว่งความลกึตดัมาก

Standard

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานเกบ็ปานกลางของ 
เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย, เหล็กเหนยีว, และสแตนเลส, 
และเหล็กหลอ่
ทัง้แข็งแรงและคม เพราะมทีัง้พืน้ทีร่าบและมมุคายใหญ่

มาตรฐาน

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานเกบ็ปานกลางของ
เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย, เหล็กเหนยีว, และสแตนเลส
ใบมดีมมุบวกแบบมมุคายสงู ท�ำใหค้มตดัมคีวามคมสงู
รอ่งคายเศษคู ่และจดุทรงกลม ท�ำใหค้ายเศษไดห้ลากหลาย

ใบมดีไวเปอรส์�ำหรับการกลงึปานกลางเหล็กคารบ์อน,
เหล็กอลัลอย, เหล็กเหนยีว, และสแตนเลส
ใบมดีไวเปอรใ์ชแ้รงป้อนได ้2 เทา่
chip pocket กนัเศษพัน

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย
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ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย
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เว็บไซดม์กีารอพัเดทขอ้มลูใหม่ๆ อยูเ่สมอ แสกนเพือ่เขา้สูเ่ว็ปไซต์

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80°ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° ขนมเปียกปนู 25° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

กา
รก

ลงึ
ปา

นก
ลา

ง

การกลงึปานกลางส�ำหรับเครือ่งออโตเ้ลท
รอ่งคายเศษน�ำกวา้ง
ใบมดีถกูออกแบบมาส�ำหรับการควบคมุเศษทีม่แีรงตา้นการตดัต�ำ่

การกลงึปานกลางส�ำหรับเครือ่งออโตเ้ลท
รอ่งคายเศษแบบขนาน
ควบคมุเศษดเียีย่ม ส�ำหรับแรงป้อนต�ำ่ถงึปานกลาง

การกลงึปานกลางส�ำหรับเครือ่งออโตเ้ลท
รอ่งคายเศษแบบขนาน
ควบคมุเศษดเียีย่ม ส�ำหรับแรงป้อนต�ำ่ถงึปานกลาง
เหมาะส�ำหรับการตดัแบบแมน่ย�ำกบัคา่ความผดิพลาดทีร่ะดบั E

การกลงึปานกลางส�ำหรับเครือ่งออโตเ้ลท
รอ่งคายเศษแบบขนาน
ควบคมุเศษดเียีย่ม ส�ำหรับแรงป้อนต�ำ่ถงึปานกลาง
ไวเปอรท์�ำใหผ้วิครัง้สดุทา้ยดี

การกลงึปานกลางส�ำหรับเครือ่งออโตเ้ลท
รอ่งคายเศษแบบ 3 มติ ิท�ำใหก้ารคายเศษดี
ใบมดี G คลาส ท�ำใหก้ารตดัแมน่ย�ำ
รปูทรงรอ่งคายเศษเหมาะกบังานก็อบป้ีและงานกลงึถอยหลงั

กา
รก

ลงึ
หย

าบ การกลงึหยาบของเหล็กคารบ์อนและเหล็กอลัลอย
รอ่งคายเศษกวา้ง กนัเศษพันเวลาตดัลกึมาก ๆ
หลมุขนาดเล็กชว่ยการควบคมุเศษทีค่วามลกึตดันอ้ย

ส� ำ
หรั

บเ
หล็

กห
ลอ่

หนา้เรยีบ การกลงึหยาบงานเหล็กหลอ่
หนา้เรยีบ
ใชไ้ดด้กีบังานทีม่สีะดดุเพราะคมกดัแข็งแรง
สามารถใชก้บัชิน้งานทีต่อ้งการคา่ความผดิพลาดใกลเ้คยีงกบั
คา่ความผดิพลาดใบมดีระดบั G

หนา้เรยีบ(M)

หนา้เรยีบ การกลงึหยาบงานเหล็กหลอ่
หนา้เรยีบ
ใชไ้ดด้กีบังานทีม่สีะดดุเพราะคมกดัแข็งแรง
สามารถใชก้บัชิน้งานทีต่อ้งการคา่ความผดิพลาดใกลเ้คยีงกบั
คา่ความผดิพลาดใบมดีระดบั G

หนา้เรยีบ(G)

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย
ap

 (ม
ม.

)

f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

เหล็กหลอ่

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

เหล็กหลอ่

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

การแบง่ประเภท
ใบมดีมมุบวกแบบมรี ู7°
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A

E
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2

1

0 0.1 0.2 0.3 0.4
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R/L-SN(G)
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CCET_R/L-SN DCET_R/L-SN
R/L-SN(E)

R/LW-SN 6
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2
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20°

CCET_R/LW-SN DCET_R/LW-SN
R/LW-SN

G
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14°
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CCGT_SMG DCGT_SMG
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M
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28°
0.3 mm

RCMX_RR
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0°

CCMW DCMW SCMW TCMW VCMW

G

3

2

1

0 0.1 0.2 0.3 0.4

0°

CCGW DCGW TCGW

^ A120

^ A121

^ A121

^ A129

^ A129

^ A129 ^ A137

^ A129

^ A129

^ A127

^ A128

^ A120

^ A120

^ A119

^ A119

^ A147^ A137^ A133

^ A131

ใบ
มดี
กล
งึ

กา
รป

รับ
ใช

ง้า
น

คา่ค
วาม

ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80°ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° ขนมเปียกปนู 25° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

กา
รก

ลงึ
ปา

นก
ลา

ง

การกลงึปานกลางส�ำหรับเครือ่งออโตเ้ลท
รอ่งคายเศษน�ำกวา้ง
ใบมดีถกูออกแบบมาส�ำหรับการควบคมุเศษทีม่แีรงตา้นการตดัต�ำ่

การกลงึปานกลางส�ำหรับเครือ่งออโตเ้ลท
รอ่งคายเศษแบบขนาน
ควบคมุเศษดเียีย่ม ส�ำหรับแรงป้อนต�ำ่ถงึปานกลาง

การกลงึปานกลางส�ำหรับเครือ่งออโตเ้ลท
รอ่งคายเศษแบบขนาน
ควบคมุเศษดเียีย่ม ส�ำหรับแรงป้อนต�ำ่ถงึปานกลาง
เหมาะส�ำหรับการตดัแบบแมน่ย�ำกบัคา่ความผดิพลาดทีร่ะดบั E

การกลงึปานกลางส�ำหรับเครือ่งออโตเ้ลท
รอ่งคายเศษแบบขนาน
ควบคมุเศษดเียีย่ม ส�ำหรับแรงป้อนต�ำ่ถงึปานกลาง
ไวเปอรท์�ำใหผ้วิครัง้สดุทา้ยดี

การกลงึปานกลางส�ำหรับเครือ่งออโตเ้ลท
รอ่งคายเศษแบบ 3 มติ ิท�ำใหก้ารคายเศษดี
ใบมดี G คลาส ท�ำใหก้ารตดัแมน่ย�ำ
รปูทรงรอ่งคายเศษเหมาะกบังานก็อบป้ีและงานกลงึถอยหลงั

กา
รก

ลงึ
หย

าบ การกลงึหยาบของเหล็กคารบ์อนและเหล็กอลัลอย
รอ่งคายเศษกวา้ง กนัเศษพันเวลาตดัลกึมาก ๆ
หลมุขนาดเล็กชว่ยการควบคมุเศษทีค่วามลกึตดันอ้ย

ส� ำ
หรั

บเ
หล็

กห
ลอ่

หนา้เรยีบ การกลงึหยาบงานเหล็กหลอ่
หนา้เรยีบ
ใชไ้ดด้กีบังานทีม่สีะดดุเพราะคมกดัแข็งแรง
สามารถใชก้บัชิน้งานทีต่อ้งการคา่ความผดิพลาดใกลเ้คยีงกบั
คา่ความผดิพลาดใบมดีระดบั G

หนา้เรยีบ(M)

หนา้เรยีบ การกลงึหยาบงานเหล็กหลอ่
หนา้เรยีบ
ใชไ้ดด้กีบังานทีม่สีะดดุเพราะคมกดัแข็งแรง
สามารถใชก้บัชิน้งานทีต่อ้งการคา่ความผดิพลาดใกลเ้คยีงกบั
คา่ความผดิพลาดใบมดีระดบั G

หนา้เรยีบ(G)

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

เหล็กหลอ่

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

เหล็กหลอ่

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

เว็บไซดม์กีารอพัเดทขอ้มลูใหม่ๆ อยูเ่สมอ แสกนเพือ่เขา้สูเ่ว็ปไซต์

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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A

 

CPMH090304-FV

TPGH090204R-FS
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M
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ใบมดีกลงึ
ใบ
มดี
กล
งึ

ดา้นขา้ง
อลมูเินยีม อลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

กา
รป

รับ
ใช

ง้า
น

คา่ค
วาม

ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

กา
รก

ลงึ
ครั

ง้ส
ดุท

า้ย

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการเกบ็ครัง้สดุทา้ยเหล็กคารบ์อน 
เหล็กอลัลอย เหล็กเหนยีวและสแตนเลส
เหมาะส�ำหรับความลกึตดันอ้ยและอตัราแรงป้อนต�ำ่
คมกดัคมและแรงตา้นการตดัต�ำ่ ท�ำใหก้ารตดัมปีระสทิธภิาพ

มาตรฐาน การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำควบคมุการไหลของเศษ
ควบคมุเศษด ีส�ำหรับแรงป้อนปานกลาง

มาตรฐาน

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการเกบ็ครัง้สดุทา้ยเหล็กคารบ์อน 
เหล็กอลัลอย สแตนเลส เหล็กหลอ่ และอลมูเินยีมอลัลอย
รอ่งคายเศษน�ำเล็ก
คมกดัคมมากท�ำใหไ้ดผ้วิสวยงาม

การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำควบคมุการไหลของเศษ
คมกดัคมมากท�ำใหไ้ดผ้วิสวยงาม

การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำควบคมุการไหลของเศษ
คมกดัคมมากท�ำใหไ้ดผ้วิสวยงาม

การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำควบคมุการไหลของเศษ
ควบคมุเศษด ีส�ำหรับแรงป้อนปานกลาง

การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำควบคมุการไหลของเศษ
ควบคมุเศษด ีส�ำหรับแรงป้อนปานกลาง

การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำควบคมุการไหลของเศษ
คมกดัคมมากท�ำใหไ้ดผ้วิสวยงาม

กา
รก

ลงึ
ละ

เอ
ยีด แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการเกบ็ละเอยีดของเหล็กคารบ์อน,

เหล็กอลัลอย, เหล็กเหนยีว, สแตนเลส, และเหล็กหลอ่
มมุคายขนาดใหญ ่ท�ำใหก้ดัไดด้ี
จดุแหลมทีย่ืน่ออกไป เพิม่ความมัน่ใจในการควบคมุเศษทีค่วามลกึตดั
นอ้ยกวา่ 1 มม.

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง

จมกู

ดา้นขา้ง

ใบมดีมมุบวกแบบมรี ู11°

จมกู

ดา้นขา้ง

ดา้นขา้ง

ดา้นขา้ง

ดา้นขา้ง

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

ap
 (ม

ม.
)

ap
 (ม

ม.
)

ap
 (ม

ม.
)

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

f (มม./รอบ)

f (มม./รอบ)

f (มม./รอบ)

f (มม./รอบ)

การแบง่ประเภท

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)
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ใบ
มดี
กล
งึ

กา
รป

รับ
ใช

ง้า
น

คา่ค
วาม

ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

กา
รก

ลงึ
ครั

ง้ส
ดุท

า้ย

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการเกบ็ครัง้สดุทา้ยเหล็กคารบ์อน 
เหล็กอลัลอย เหล็กเหนยีวและสแตนเลส
เหมาะส�ำหรับความลกึตดันอ้ยและอตัราแรงป้อนต�ำ่
คมกดัคมและแรงตา้นการตดัต�ำ่ ท�ำใหก้ารตดัมปีระสทิธภิาพ

มาตรฐาน การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำควบคมุการไหลของเศษ
ควบคมุเศษด ีส�ำหรับแรงป้อนปานกลาง

มาตรฐาน

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการเกบ็ครัง้สดุทา้ยเหล็กคารบ์อน 
เหล็กอลัลอย สแตนเลส เหล็กหลอ่ และอลมูเินยีมอลัลอย
รอ่งคายเศษน�ำเล็ก
คมกดัคมมากท�ำใหไ้ดผ้วิสวยงาม

การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำควบคมุการไหลของเศษ
คมกดัคมมากท�ำใหไ้ดผ้วิสวยงาม

การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำควบคมุการไหลของเศษ
คมกดัคมมากท�ำใหไ้ดผ้วิสวยงาม

การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำควบคมุการไหลของเศษ
ควบคมุเศษด ีส�ำหรับแรงป้อนปานกลาง

การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำควบคมุการไหลของเศษ
ควบคมุเศษด ีส�ำหรับแรงป้อนปานกลาง

การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษน�ำควบคมุการไหลของเศษ
คมกดัคมมากท�ำใหไ้ดผ้วิสวยงาม

กา
รก

ลงึ
ละ

เอ
ยีด แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการเกบ็ละเอยีดของเหล็กคารบ์อน,

เหล็กอลัลอย, เหล็กเหนยีว, สแตนเลส, และเหล็กหลอ่
มมุคายขนาดใหญ ่ท�ำใหก้ดัไดด้ี
จดุแหลมทีย่ืน่ออกไป เพิม่ความมัน่ใจในการควบคมุเศษทีค่วามลกึตดั
นอ้ยกวา่ 1 มม.

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง

จมกู

ดา้นขา้ง

เว็บไซดม์กีารอพัเดทขอ้มลูใหม่ๆ อยูเ่สมอ แสกนเพือ่เขา้สูเ่ว็ปไซต์
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ใบมดีกลงึ
ใบ
มดี
กล
งึ

กา
รป

รับ
ใช

ง้า
น

คา่ค
วาม

ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

กา
รก

ลงึ
ปา

นก
ลา

ง

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานเก็บปานกลางของ
เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย, และสแตนเลส
มาตรฐาน,วตัถปุระสงคท์ัว่ไปของรอ่งคายเศษ

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึปานกลางของเหล็กคารบ์อน,
เหล็กอลัลอย, เหล็กเหนยีว, สแตนเลส, และเหล็กหลอ่
ใบมดีมมุบวกแบบมมุคายสงู ท�ำใหค้มตดัมคีวามคมสงู
รอ่งคายเศษคู ่ในผวิหนา้คายท�ำใหค้มุเศษไดด้ี

การกลงึปานกลางส�ำหรับเครือ่งออโตเ้ลท
รอ่งคายเศษแบบ 3 มติ ิท�ำใหก้ารคายเศษดี
ใบมดี G คลาส ท�ำใหก้ารตดัแมน่ย�ำ
รปูทรงรอ่งคายเศษเหมาะกบังานกอ็บป้ีและงานกลงึถอยหลงั

ส� ำ
หรั

บเ
หล็

กห
ลอ่

หนา้เรยีบ การกลงึหยาบงานเหล็กหลอ่
หนา้เรยีบ
ใชไ้ดด้กีบังานทีม่สีะดดุเพราะคมกดัแข็งแรง  

หนา้เรยีบ(M)

หนา้เรยีบ การกลงึหยาบงานเหล็กหลอ่
หนา้เรยีบ
ใชไ้ดด้กีบังานทีม่สีะดดุเพราะคมกดัแข็งแรง
สามารถใชก้บัชิน้งานทีต่อ้งการคา่ความผดิพลาดใกลเ้คยีงกบั
คา่ความผดิพลาดใบมดีระดบั G

หนา้เรยีบ(G)

จมกู

ดา้นขา้ง

จมกู

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

ใบมดีมมุบวกแบบมรี ู11°

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

เหล็กหลอ่

เหล็กหลอ่

ap
 (ม

ม.
)

ap
 (ม

ม.
)

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

f (มม./รอบ)

f (มม./รอบ)

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

มาตรฐาน

การแบง่ประเภท
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รับ
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ง้า
น

คา่ค
วาม

ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

กา
รก

ลงึ
ปา

นก
ลา

ง

รอ่งคายเศษทางเลอืกส�ำหรับงานเกบ็ปานกลางของ
เหล็กคารบ์อน, เหล็กอลัลอย, และสแตนเลส
มาตรฐาน,วตัถปุระสงคท์ัว่ไปของรอ่งคายเศษ

แนะน�ำเป็นอนัดบัแรกส�ำหรับการกลงึปานกลางของเหล็กคารบ์อน,
เหล็กอลัลอย, เหล็กเหนยีว, สแตนเลส, และเหล็กหลอ่
ใบมดีมมุบวกแบบมมุคายสงู ท�ำใหค้มตดัมคีวามคมสงู
รอ่งคายเศษคู ่ในผวิหนา้คายท�ำใหค้มุเศษไดด้ี

การกลงึปานกลางส�ำหรับเครือ่งออโตเ้ลท
รอ่งคายเศษแบบ 3 มติ ิท�ำใหก้ารคายเศษดี
ใบมดี G คลาส ท�ำใหก้ารตดัแมน่ย�ำ
รปูทรงรอ่งคายเศษเหมาะกบังานกอ็บป้ีและงานกลงึถอยหลงั

ส� ำ
หรั

บเ
หล็

กห
ลอ่

หนา้เรยีบ การกลงึหยาบงานเหล็กหลอ่
หนา้เรยีบ
ใชไ้ดด้กีบังานทีม่สีะดดุเพราะคมกดัแข็งแรง  

หนา้เรยีบ(M)

หนา้เรยีบ การกลงึหยาบงานเหล็กหลอ่
หนา้เรยีบ
ใชไ้ดด้กีบังานทีม่สีะดดุเพราะคมกดัแข็งแรง
สามารถใชก้บัชิน้งานทีต่อ้งการคา่ความผดิพลาดใกลเ้คยีงกบั
คา่ความผดิพลาดใบมดีระดบั G

หนา้เรยีบ(G)

จมกู

ดา้นขา้ง

จมกู

ดา้นขา้ง

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

จมกู

ดา้นขา้ง

มาตรฐาน

เว็บไซดม์กีารอพัเดทขอ้มลูใหม่ๆ อยูเ่สมอ แสกนเพือ่เขา้สูเ่ว็ปไซต์
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ใบมดีกลงึ
ใบ
มดี
กล
งึ

ใบมดีมมุบวกแบบมรี ู15°

ใบมดีมมุบวกแบบมรี ู20°

กา
รป

รับ
ใช

ง้า
น

คา่ค
วาม

ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

ส� ำ
หรั

บอ
ลมู

เินยี
ม อ

ลัล
อย ส�ำหรับการตดัอลมูเินยีม

รอ่งคายเศษน�ำ
คมกดัคมมากท�ำใหไ้ดผ้วิสวยงาม

กา
รป

รับ
ใช

ง้า
น

คา่ค
วาม

ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

ส� ำ
หรั

บอ
ลมู

เิน
ยีม

 อ
ลัล

อย

ส�ำหรับการตดัอลมูเินยีม
รอ่งคายเศษน�ำ
คมกดัคมมากท�ำใหไ้ดผ้วิสวยงาม

ส�ำหรับการตดัอลมูเินยีม
รอ่งคายเศษแบบขนาน
คมกดัคมมากท�ำใหไ้ดผ้วิสวยงาม
การคายเศษดถีา้ใชแ้รงป้อนปานกลาง

ดา้นขา้ง

ดา้นขา้ง

ดา้นขา้ง

อลมูเินยีม อลัลอย

อลมูเินยีม อลัลอย

อลมูเินยีม อลัลอย

ap
 (ม

ม.
)

ap
 (ม

ม.
)

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

f (มม./รอบ)

f (มม./รอบ)

การแบง่ประเภท
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ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

ส� ำ
หรั

บอ
ลมู

เินยี
ม อ

ลัล
อย ส�ำหรับการตดัอลมูเินยีม

รอ่งคายเศษน�ำ
คมกดัคมมากท�ำใหไ้ดผ้วิสวยงาม

กา
รป

รับ
ใช

ง้า
น

คา่ค
วาม

ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° ขนมเปียกปนู 55° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60° ขนมเปียกปนู 35° สามเหลีย่มโคง้ 80° วงกลม
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

ส� ำ
หรั

บอ
ลมู

เิน
ยีม

 อ
ลัล

อย

ส�ำหรับการตดัอลมูเินยีม
รอ่งคายเศษน�ำ
คมกดัคมมากท�ำใหไ้ดผ้วิสวยงาม

ส�ำหรับการตดัอลมูเินยีม
รอ่งคายเศษแบบขนาน
คมกดัคมมากท�ำใหไ้ดผ้วิสวยงาม
การคายเศษดถีา้ใชแ้รงป้อนปานกลาง

เว็บไซดม์กีารอพัเดทขอ้มลูใหม่ๆ อยูเ่สมอ แสกนเพือ่เขา้สูเ่ว็ปไซต์
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ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60°
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

ส� ำ
หรั

บเ
หล็

กห
ลอ่

หนา้เรยีบ การกลงึหยาบงานเหล็กหลอ่
หนา้เรยีบ
คมกดัแข็งแรง และการจับยดึใบมดีแข็งแรงจงึเดนิงานมสีะดดุได ้

หนา้เรยีบ(M)

หนา้เรยีบ การกลงึหยาบงานเหล็กหลอ่
หนา้เรยีบ
คมกดัแข็งแรง และการจับยดึใบมดีแข็งแรงจงึเดนิงานมสีะดดุได ้
สามารถใชก้บัชิน้งานทีต่อ้งการคา่ความผดิพลาดใกลเ้คยีงกบั
คา่ความผดิพลาดใบมดีระดบั G

หนา้เรยีบ(G)

กา
รป

รับ
ใช

ง้า
น

คา่ค
วาม

ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60°
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

กา
รก

ลงึ
ครั

ง้ส
ดุท

า้ย การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษแบบขนาน
ควบคมุเศษด ีส�ำหรับแรงป้อนปานกลาง

การ
กล

งึละ
เอยี

ดถ
งึป

านก
ลาง มาตรฐาน การกลงึละเอยีดถงึปานกลางของเหล็กคารบ์อน,

อลัลอย และสแตนเลส
มาตรฐาน,วตัถปุระสงคท์ัว่ไปของรอ่งคายเศษ

มาตรฐาน

ส� ำ
หรั

บเ
หล็

กห
ลอ่

หนา้เรยีบ การกลงึหยาบงานเหล็กหลอ่
หนา้เรยีบ
คมกดัแข็งแรง และการจับยดึใบมดีแข็งแรงจงึเดนิงานมสีะดดุได ้

หนา้เรยีบ(M)

หนา้เรยีบ การกลงึหยาบงานเหล็กหลอ่
หนา้เรยีบ
คมกดัแข็งแรง และการจับยดึใบมดีแข็งแรงจงึเดนิงานมสีะดดุได ้
สามารถใชก้บัชิน้งานทีต่อ้งการคา่ความผดิพลาดใกลเ้คยีงกบั
คา่ความผดิพลาดใบมดีระดบั G

หนา้เรยีบ(G)

จมกู

ดา้นขา้ง

ใบมดีมมุฉากแบบไมม่รีู

ใบมดีมมุบวกแบบไมม่รี ู11°

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย

เหล็กหลอ่

เหล็กหลอ่

ap
 (ม

ม.
)

ap
 (ม

ม.
)

ap
 (ม

ม.
)

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

f (มม./รอบ)

f (มม./รอบ)

f (มม./รอบ)

ดา้นขา้ง

เหล็กหลอ่

เหล็กหลอ่

ap
 (ม

ม.
)

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

f (มม./รอบ)

กา
รป

รับ
ใช

ง้า
น

คา่ค
วาม

ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60°
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

ส� ำ
หรั

บเ
หล็

กห
ลอ่ หนา้เรยีบ การกลงึหยาบงานเหล็กหลอ่

หนา้เรยีบ
คมกดัแข็งแรง และการจับยดึใบมดีแข็งแรงจงึเดนิงานมสีะดดุได ้
สามารถใชก้บัชิน้งานทีต่อ้งการคา่ความผดิพลาดใกลเ้คยีงกบั
คา่ความผดิพลาดใบมดีระดบั G

หนา้เรยีบ

ใบมดีมมุบวกแบบไมม่รีู ู7°

เหล็กหลอ่

ap
 (ม

ม.
)

f (มม./รอบ)

การแบง่ประเภท
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ใบ
มดี
กล
งึ

กา
รป

รับ
ใช

ง้า
น

คา่ค
วาม

ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60°
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

ส� ำ
หรั

บเ
หล็

กห
ลอ่

หนา้เรยีบ การกลงึหยาบงานเหล็กหลอ่
หนา้เรยีบ
คมกดัแข็งแรง และการจับยดึใบมดีแข็งแรงจงึเดนิงานมสีะดดุได ้

หนา้เรยีบ(M)

หนา้เรยีบ การกลงึหยาบงานเหล็กหลอ่
หนา้เรยีบ
คมกดัแข็งแรง และการจับยดึใบมดีแข็งแรงจงึเดนิงานมสีะดดุได ้
สามารถใชก้บัชิน้งานทีต่อ้งการคา่ความผดิพลาดใกลเ้คยีงกบั
คา่ความผดิพลาดใบมดีระดบั G

หนา้เรยีบ(G)

กา
รป

รับ
ใช

ง้า
น

คา่ค
วาม

ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ชนดิดา้ม ใบมดี

พเิ
ศษ แบบ TL

กา
รป

รับ
ใช

ง้า
น

คา่ค
วาม

ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60°
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

กา
รก

ลงึ
ครั

ง้ส
ดุท

า้ย การกลงึครัง้สดุทา้ย
รอ่งคายเศษแบบขนาน
ควบคมุเศษด ีส�ำหรับแรงป้อนปานกลาง

การ
กล

งึละ
เอยี

ดถ
งึป

านก
ลาง มาตรฐาน การกลงึละเอยีดถงึปานกลางของเหล็กคารบ์อน,

อลัลอย และสแตนเลส
มาตรฐาน,วตัถปุระสงคท์ัว่ไปของรอ่งคายเศษ

มาตรฐาน

ส� ำ
หรั

บเ
หล็

กห
ลอ่

หนา้เรยีบ การกลงึหยาบงานเหล็กหลอ่
หนา้เรยีบ
คมกดัแข็งแรง และการจับยดึใบมดีแข็งแรงจงึเดนิงานมสีะดดุได ้

หนา้เรยีบ(M)

หนา้เรยีบ การกลงึหยาบงานเหล็กหลอ่
หนา้เรยีบ
คมกดัแข็งแรง และการจับยดึใบมดีแข็งแรงจงึเดนิงานมสีะดดุได ้
สามารถใชก้บัชิน้งานทีต่อ้งการคา่ความผดิพลาดใกลเ้คยีงกบั
คา่ความผดิพลาดใบมดีระดบั G

หนา้เรยีบ(G)

จมกู

ดา้นขา้ง

ใบมดีพเิศษ

กา
รป

รับ
ใช

ง้า
น

คา่ค
วาม

ผดิพ
ลาด

ทีร่ับ
ได้

ช ือ่รอ่งคายเศษ 
และ  

รปูภาพ
คณุลกัษณะ รปูทรง  

ภาพตดัขวาง

ขนมเปียกปนู 80° สีเ่หลีย่มจัตรัุส 90° สามเหลีย่ม 60°
ชือ่รอ่งคายเศษ  

และภาพตดัขวาง

ส� ำ
หรั

บเ
หล็

กห
ลอ่ หนา้เรยีบ การกลงึหยาบงานเหล็กหลอ่

หนา้เรยีบ
คมกดัแข็งแรง และการจับยดึใบมดีแข็งแรงจงึเดนิงานมสีะดดุได ้
สามารถใชก้บัชิน้งานทีต่อ้งการคา่ความผดิพลาดใกลเ้คยีงกบั
คา่ความผดิพลาดใบมดีระดบั G

หนา้เรยีบ

เว็บไซดม์กีารอพัเดทขอ้มลูใหม่ๆ อยูเ่สมอ แสกนเพือ่เขา้สูเ่ว็ปไซต์

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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FP CNMG120402-FP 0.2 [ [ a a

CNMG120404-FP 0.4 [ [ a a

CNMG120408-FP 0.8 [ [ a a

CNMG120412-FP 1.2 [ [ a a

FH CNMG120402-FH 0.2 [ [ a a a

CNMG120404-FH 0.4 [ [ a a a

CNMG120408-FH 0.8 [ a a a

CNMG120412-FH 1.2 a a

FS CNMG120404-FS 0.4 [ a

CNMG120408-FS 0.8 a

FY CNMG120404-FY 0.4 [ a a a a

CNMG120408-FY 0.8 [ a a a

FJ CNGG1204V5-FJ 0.05 a a

CNGG120401-FJ 0.1 a a

CNGG120402-FJ 0.2 a a

CNGG120404-FJ 0.4 a a a

CNGG120408-FJ 0.8 a a a

LP CNMG120404-LP 0.4 [ [ a a [ [ [ a

CNMG120408-LP 0.8 [ [ a a [ [ [ a

CNMG120412-LP 1.2 [ [ a a [ [ [

K

=a

มมุฉาก

ใบมดีกลงึ [มมุฉาก]
ใบ

มดี
กล

งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

มรีู

ใบมดีแบบมรีู รอ่งคายเศษ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (ไวเปอร)์ สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ การกลงึหยาบ

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึละเอยีด

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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LM CNMG120404-LM 0.4 a a a

CNMG120408-LM 0.8 a a a

CNMG120412-LM 1.2 a a a

LK CNMG120404-LK 0.4 [ [

CNMG120408-LK 0.8 [ [ a

CNMG120412-LK 1.2 [ [ a

LS CNMG090304-LS 0.4 a a a

CNMG090308-LS 0.8 a a a

CNMG120402-LS 0.2 a a a a a

CNMG120404-LS 0.4 a a a a a

CNMG120408-LS 0.8 a a a a a

SH CNMG09T304-SH 0.4 [ a

CNMG09T308-SH 0.8 [

CNMG120404-SH 0.4 [ [ [ a a [ [ a a a a

CNMG120408-SH 0.8 [ [ [ a a [ [ a a a a

CNMG120412-SH 1.2 [ [ [ a a [ [

SA CNMG120404-SA 0.4 [ [ [ a a [ [ a a

CNMG120408-SA 0.8 [ [ [ a a [ [ a a

CNMG120412-SA 1.2 [ [ [ a a [ [ a

SW CNMG120404-SW 0.4 [ [ a a [ [ [ [ a a a

CNMG120408-SW 0.8 [ [ a a [ [ [ a a a

CNMG120412-SW 1.2 [ [ a a [ a a a

SY CNMG120404-SY 0.4 [ a a a

CNMG120408-SY 0.8 [ a a a

MJ CNMG120404-MJ 0.4 a a a a a a

CNMG120408-MJ 0.8 a a a a a a

CNMG120412-MJ 1.2 a a a a a

CNMG120416-MJ 1.6 a a a a a

MJ CNGG120404-MJ 0.4 a a a a

CNGG120408-MJ 0.8 a a a a

A042
C002─C005 A030
E002─E005 A002

=a

มมุฉาก

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มรีู

*1 กรณุาอา้งถงึหนา้ A028 กอ่นการใชร้อ่งคายเศษ SW (ใบมดีไวเปอร)์

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด
(ไวเปอร)์

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

*1

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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MP CNMG120404-MP 0.4 [ [ [ a a [ [ [ a

CNMG120408-MP 0.8 [ [ [ a a [ [ [ a

CNMG120412-MP 1.2 [ [ [ a a [ [ [ [ a

CNMG120416-MP 1.6 [ [ [ a a [ [ [

CNMG160608-MP 0.8 [ [ [ a a [

CNMG160612-MP 1.2 [ [ [ a a [

CNMG160616-MP 1.6 [ [ [ a a [

MM CNMG120408-MM 0.8 a a a

CNMG120412-MM 1.2 a a a

CNMG120416-MM 1.6 a a a

CNMG160608-MM 0.8 a a a

CNMG160612-MM 1.2 a a a

CNMG160616-MM 1.6 a a a

CNMG190608-MM 0.8 a a a

CNMG190612-MM 1.2 a a a

CNMG190616-MM 1.6 a a a

MK CNMG120404-MK 0.4 [ [

CNMG120408-MK 0.8 [ [

CNMG120412-MK 1.2 [ [

CNMG120416-MK 1.6 [ [

CNMG160608-MK 0.8 [ [

CNMG160612-MK 1.2 [ [

CNMG160616-MK 1.6 [ [

CNMG190612-MK 1.2 [ [

CNMG190616-MK 1.6 [ [

MS CNMG090304-MS 0.4 a a a

CNMG090308-MS 0.8 a a a

CNMG120404-MS 0.4 a a a a a

CNMG120408-MS 0.8 a a a a a

CNMG120412-MS 1.2 a a a a a

CNMG160612-MS 1.2 a a a a

CNMG160616-MS 1.6 a a a a

P P P M K

=a

มมุฉาก

ใบมดีกลงึ [มมุฉาก]
ใบ

มดี
กล

งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

มรีู

ใบมดีแบบมรีู รอ่งคายเศษ

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

*1

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ การกลงึหยาบ

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (ไวเปอร)์ สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

*1 ระบบรอ่งคายเศษดไีซนใ์หม ่: MP9005, MP9015, MP9025, MT9015

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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MS CNMG090304-MS 0.4 a

CNMG090308-MS 0.8 [ a

CNMG09T304-MS 0.4 a a

CNMG09T308-MS 0.8 [ a

CNMG120404-MS 0.4 [ [ [ a a a a a a a a

CNMG120408-MS 0.8 [ [ [ a a a a a a a a a

CNMG120412-MS 1.2 [ [ a a a a a a

CNMG160608-MS 0.8 a

CNMG160612-MS 1.2 a

CNMG190612-MS 1.2 a

CNMG190616-MS 1.6 a

GK CNMG120404-GK 0.4 [ [

CNMG120408-GK 0.8 [ [ a

CNMG120412-GK 1.2 [ [ a

GM CNMG120404-GM 0.4 a a a

CNMG120408-GM 0.8 a a a

CNMG120412-GM 1.2 a a a

MA CNMG120404-MA 0.4 [ [ [ a a [ [ a a [ a [ [ [ a a a a

CNMG120408-MA 0.8 [ [ [ a a [ [ [ a a [ a [ [ [ [ a a a a a a

CNMG120412-MA 1.2 [ [ [ a a [ [ [ a a [ a [ [ [ a a a a a a

CNMG120416-MA 1.6 [ [ [ a a a a a a

CNMG160608-MA 0.8 [ [ [ a a [ [ [ a

CNMG160612-MA 1.2 [ [ [ a a [ [ [ [ a

CNMG160616-MA 1.6 [ [ a a [ [ [ a

CNMG190612-MA 1.2 [ [ [ a a [ [ [ a [

CNMG190616-MA 1.6 [ [ a a [ [ [ a

MH CNMG120404-MH 0.4 [ [ [ a a [

CNMG120408-MH 0.8 [ [ [ a a [ [ [ [

CNMG120412-MH 1.2 [ [ [ a a [ [ [

CNMG120416-MH 1.6 [ [ [ a a

CNMG160608-MH 0.8 [ [ a a

CNMG160612-MH 1.2 [ [ [ a a [ [ [

CNMG160616-MH 1.6 [ [ a a

CNMG190612-MH 1.2 [ [ [ a a [ [ [

CNMG190616-MH 1.6 [ [ [ a a

=a

A042
C002─C005 A030
E002─E005 A002

มมุฉาก

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มรีู

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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 CNMG090308 0.8 [

CNMG09T304 0.4 [ [ [ a

CNMG09T308 0.8 [ [ [ a

CNMG120404 0.4 [ [ [ a a [ [ [ [ a a a a a

CNMG120408 0.8 [ [ [ a a [ [ [ [ [ a a a a a

CNMG120412 1.2 [ [ [ a a [ [ [ [ [ a a

CNMG120416 1.6 [ [ a a [ [ [

CNMG160608 0.8 [ [ [ a a [ [ [

CNMG160612 1.2 [ [ [ a a [ [ [ [ [

CNMG160616 1.6 [ [ a a [ [ [ [

CNMG190608 0.8 [ [ [ a a [ [ [

CNMG190612 1.2 [ [ [ a a [ [ [ [

CNMG190616 1.6 [ [ [ a a [ [ [

MW CNMG120408-MW 0.8 [ [ [ a a [ [ [ [ [ [

CNMG120412-MW 1.2 [ [ [ a a [ [ [ [ [

RP CNMG120408-RP 0.8 [ [ a a [ [ [

CNMG120412-RP 1.2 [ [ a a [ [ [

CNMG120416-RP 1.6 [ [ a a [ [ [

CNMG160612-RP 1.2 [ [ a a [ [ [

CNMG160616-RP 1.6 [ [ a a [ [ [

CNMG190612-RP 1.2 [ [ a a [ [ [

CNMG190616-RP 1.6 [ [ a a [ [ [

RM CNMG120408-RM 0.8 a a a

CNMG120412-RM 1.2 a a a

CNMG120416-RM 1.6 a a a

CNMG160612-RM 1.2 a a a

CNMG160616-RM 1.6 a a a

CNMG190612-RM 1.2 a a a

CNMG190616-RM 1.6 a a a

P P P M K

=a

มมุฉาก

ใบมดีกลงึ [มมุฉาก]
ใบ

มดี
กล

งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

มรีู

ใบมดีแบบมรีู
การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ การกลงึหยาบ

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

มาตรฐาน

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง
(ไวเปอร)์

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ

*1

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (ไวเปอร)์ สแตนเลส (<200HB) เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

*1 กรณุาอา้งถงึหนา้ A028 กอ่นการใชร้อ่งคายเศษ MW (ใบมดีไวเปอร)์

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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RK CNMG120408-RK 0.8 [ [ a

CNMG120412-RK 1.2 [ [ a

CNMG120416-RK 1.6 [ [

CNMG160608-RK 0.8 [ [

CNMG160612-RK 1.2 [ [

CNMG160616-RK 1.6 [ [

CNMG190612-RK 1.2 [ [

CNMG190616-RK 1.6 [ [

RS CNMG120408-RS 0.8 a a a a

CNMG120412-RS 1.2 a a a a

CNMG120416-RS 1.6 a a a a

CNMG160612-RS 1.2 a a a

CNMG160616-RS 1.6 a a a

CNMG190612-RS 1.2 a a a

CNMG190616-RS 1.6 a a a a

GH CNMG120408-GH 0.8 [ [ [ a a [ a [ [

CNMG120412-GH 1.2 [ [ [ a a a [ [

CNMG120416-GH 1.6 [ [ a a [ [

CNMG160612-GH 1.2 [ [ [ a a a [ [

CNMG160616-GH 1.6 [ [ a a [ [

CNMG190612-GH 1.2 [ [ [ a a a [ [

CNMG190616-GH 1.6 [ [ [ a a a [ [

GJ CNMG120408-GJ 0.8 a a a a

CNMG120412-GJ 1.2 a a a a

CNMG120416-GJ 1.6 a a a a

CNMG160612-GJ 1.2 a a a

CNMG190612-GJ 1.2 a a a

CNMG190616-GJ 1.6 a a a

HX CNMM120408-HX 0.8 [ [

CNMM120412-HX 1.2 [ [

CNMM160612-HX 1.2 [ [

CNMM160616-HX 1.6 [ [

CNMM190612-HX 1.2 [ [ [ [ a

CNMM190616-HX 1.6 [ [ [ [ a

CNMM190624-HX 2.4 [ [ [ [ a

CNMM250924-HX 2.4 [ [ [ [ a

HL CNMM120408-HL 0.8 [ [ a

CNMM120412-HL 1.2 [ [ a

CNMM120416-HL 1.6 [

CNMM160612-HL 1.2 [ [ a

CNMM160616-HL 1.6 [ [ a

CNMM190612-HL 1.2 [ [ a

CNMM190616-HL 1.6 [ [ a

CNMM190624-HL 2.4 [ [ a

=a

A042
C002─C005 A030
E002─E005 A002

มมุฉาก

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ

การกลงึหยาบ

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ

การกลงึหยาบ

การกลงึหยาบ

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

มรีู

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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HR CNMM250924-HR 2.4 [ [

HV CNMM190616-HV 1.6 [ [ [ [ a

CNMM190624-HV 2.4 [ [ [ [ a

CNMM250924-HV 2.4 [ [ [ [ a

HZ CNMM120408-HZ 0.8 [ [ [ [

CNMM120412-HZ 1.2 [ [ [ [

CNMM120416-HZ 1.6 [

CNMM160612-HZ 1.2 [ [

CNMM160616-HZ 1.6 [ [

CNMM190612-HZ 1.2 [ [ a

CNMM190616-HZ 1.6 [ [ a

HM CNMM160612-HM 1.2 [ [ a

CNMM160616-HM 1.6 [ [ a

CNMM190612-HM 1.2 [ [ a

CNMM190616-HM 1.6 [ [ a

CNMM190624-HM 2.4 [ [ a

CNMM250924-HM 2.4 [ [

 CNMA120404 0.4 [ [ [ a a

CNMA120408 0.8 [ [ [ [ a a a

CNMA120412 1.2 [ [ [ [ a

CNMA120416 1.6 [ [ [

CNMA160612 1.2 [ [ [ [

CNMA160616 1.6 [ [ [ [

CNMA190612 1.2 [ [ [

CNMA190616 1.6 [ [ [ [

CNMA190624 2.4 [ [

P P P M K

มมุฉาก

ใบมดีกลงึ [มมุฉาก]
ใบ

มดี
กล

งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

มรีู

ใบมดีแบบมรีู รอ่งคายเศษ

ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ การกลงึหยาบ

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

การกลงึหยาบ

การกลงึหยาบ

การกลงึหยาบ

การกลงึหยาบ
หนา้เรยีบ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (ไวเปอร)์ สแตนเลส (<200HB) เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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FP DNMG150402-FP 0.2 [ [ a a

DNMG150404-FP 0.4 [ [ a a

DNMG150408-FP 0.8 [ [ a a

DNMG150412-FP 1.2 [ [ a a

DNMG150602-FP 0.2 [ [ a a

DNMG150604-FP 0.4 [ [ a a

DNMG150608-FP 0.8 [ [ a a

DNMG150612-FP 1.2 [ [ a a

FH DNMG150402-FH 0.2 [ [ a a a

DNMG150404-FH 0.4 [ a a a a

DNMG150408-FH 0.8 [ a a a

DNMG150602-FH 0.2 [ [ a a a

DNMG150604-FH 0.4 [ [ a

DNMG150608-FH 0.8 [ [ a

FS DNMG150404-FS 0.4 a

DNMG150408-FS 0.8 [ a

FY DNMG150404-FY 0.4 [ a a a a

DNMG150408-FY 0.8 [ a a a

DNMG150604-FY 0.4 a

DNMG150608-FY 0.8 [ a

FJ DNGG150404-FJ 0.4 a a a

DNGG150408-FJ 0.8 a a a

P M K

 

A042
C002─C005 A030
E002─E005 A002

มมุฉาก

ใบ
มดี
กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ใบมดีแบบมรีู รอ่งคายเศษ

ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ การกลงึหยาบ

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (ไวเปอร)์

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

เหล็กเหนยีว สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

มรีู

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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LP DNMG110404-LP 0.4 [ [ [ [ [ a

DNMG110408-LP 0.8 [ [ [ [ [ a

DNMG150404-LP 0.4 [ [ a a [ [ [ a

DNMG150408-LP 0.8 [ [ a a [ [ [ a

DNMG150412-LP 1.2 [ [ a a [ [ [ a

DNMG150604-LP 0.4 [ [ a a [ [ [ a

DNMG150608-LP 0.8 [ [ a a [ [ [ a

DNMG150612-LP 1.2 [ [ a a [ [ [

LM DNMG110404-LM 0.4 a a a

DNMG110408-LM 0.8 a a a

DNMG150404-LM 0.4 a a a

DNMG150408-LM 0.8 a a a

DNMG150412-LM 1.2 a a a

DNMG150604-LM 0.4 a a a

DNMG150608-LM 0.8 a a a

DNMG150612-LM 1.2 a a a

LK DNMG110408-LK 0.8 [ [

DNMG150404-LK 0.4 [ [ a

DNMG150408-LK 0.8 [ [

DNMG150412-LK 1.2 [ [

DNMG150604-LK 0.4 [ [

DNMG150608-LK 0.8 [ [

DNMG150612-LK 1.2 [ [

LS DNMG150402-LS 0.2 a a a a a

DNMG150404-LS 0.4 a a a a a

DNMG150408-LS 0.8 a a a a a

DNMG150604-LS 0.4 a a a a

DNMG150608-LS 0.8 a a a a

P PP M K

=a

ใบมดีกลงึ [มมุฉาก]

มมุฉาก

ใบ
มดี

กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มรีู

ใบมดีแบบมรีู รอ่งคายเศษ

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ การกลงึหยาบ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (ไวเปอร)์ สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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SH DNMG110404-SH 0.4 [ [ a

DNMG110408-SH 0.8 [ [ a

DNMG150404-SH 0.4 [ [ [ a a [ [ a a a a

DNMG150408-SH 0.8 [ [ [ a a [ [ a a a a

DNMG150412-SH 1.2 [ [ [ a a [ [ a a a

DNMG150604-SH 0.4 [ [ a a

DNMG150608-SH 0.8 [ [ a a

DNMG150612-SH 1.2 [ [ a a

SA DNMG150404-SA 0.4 [ [ [ a a [ [ a a

DNMG150408-SA 0.8 [ [ [ a a [ [ a a

DNMG150412-SA 1.2 [ [ [ a a [ [ a

DNMG150604-SA 0.4 [ [ [ a a a

DNMG150608-SA 0.8 [ [ [ a a a

DNMG150612-SA 1.2 [ [ [ a a a

SW DNMX110404-SW 0.4 [ [

DNMX110408-SW 0.8 [ [

DNMX150404-SW 0.4 [ [ [ a a a

DNMX150408-SW 0.8 [ [ [ a a a

DNMX150412-SW 1.2 [ [ [ a a

DNMX150604-SW 0.4 [ [ [ a a a

DNMX150608-SW 0.8 [ [ [ a a a

DNMX150612-SW 1.2 [ [ [ a a

SY DNMG150404-SY 0.4 [ a a a

DNMG150408-SY 0.8 [ a a a

DNMG150604-SY 0.4 a

DNMG150608-SY 0.8 [ a

MJ DNMG150404-MJ 0.4 a a a a a a

DNMG150408-MJ 0.8 a a a a a a

DNMG150412-MJ 1.2 a a a a a

DNMG150416-MJ 1.6 a a a a a

DNMG150604-MJ 0.4 a a a a a

DNMG150608-MJ 0.8 a a a a a

DNMG150612-MJ 1.2 a a a a a

DNMG150616-MJ 1.6 a a a a a

MJ DNGM150404-MJ 0.4 a a a a

DNGM150408-MJ 0.8 a a a a

=a

A042
C002─C005 A030
E002─E005 A002

มมุฉาก

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด
(ไวเปอร)์

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

*1

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

มรีู

*1 กรณุาอา้งถงึหนา้ A028 กอ่นการใชร้อ่งคายเศษ SW (ใบมดีไวเปอร)์

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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MP DNMG150404-MP 0.4 [ [ [ a a [ [ [ a

DNMG150408-MP 0.8 [ [ [ a a [ [ [ a

DNMG150412-MP 1.2 [ [ [ a a [ [ [ a

DNMG150416-MP 1.6 [ [ [ a a [ [ [

DNMG150604-MP 0.4 [ [ [ a a [ [ [ a

DNMG150608-MP 0.8 [ [ [ a a [ [ [ a

DNMG150612-MP 1.2 [ [ [ a a [ [ [ a

DNMG150616-MP 1.6 [ [ [ a a [ [ [

MM DNMG150408-MM 0.8 a a a

DNMG150412-MM 1.2 a a a

DNMG150608-MM 0.8 a a a

DNMG150612-MM 1.2 a a a

MK DNMG110408-MK 0.8 [ [

DNMG150404-MK 0.4 [ [

DNMG150408-MK 0.8 [ [

DNMG150412-MK 1.2 [ [

DNMG150604-MK 0.4 [ [

DNMG150608-MK 0.8 [ [

DNMG150612-MK 1.2 [ [

MS DNMG150404-MS 0.4 a a a a a

DNMG150408-MS 0.8 a a a a a

DNMG150412-MS 1.2 a a a a a

DNMG150604-MS 0.4 a a a a

DNMG150608-MS 0.8 a a a a

DNMG150612-MS 1.2 a a a a

MS DNMG110408-MS 0.8 [ a

DNMG150404-MS 0.4 [ [ a a a a a

DNMG150408-MS 0.8 [ [ a a a a a a a

DNMG150412-MS 1.2 [ a a a a

DNMG150604-MS 0.4 [ a a a a a

DNMG150608-MS 0.8 [ a a a a

DNMG150612-MS 1.2 [ a a a

P PP M K

=a

ใบมดีกลงึ [มมุฉาก]

มมุฉาก

ใบ
มดี

กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ใบมดีแบบมรีู รอ่งคายเศษ

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ การกลงึหยาบ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (ไวเปอร)์ สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

*1

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

มรีู

ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

*1 ระบบรอ่งคายเศษดไีซนใ์หม ่: MP9005, MP9015, MP9025, MT9015

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้
เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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GK DNMG150404-GK 0.4 [ [ a

DNMG150408-GK 0.8 [ [

DNMG150412-GK 1.2 [ [

DNMG150604-GK 0.4 [ [

DNMG150608-GK 0.8 [ [

DNMG150612-GK 1.2 [ [

GM DNMG150404-GM 0.4 a a a

DNMG150408-GM 0.8 a a a

DNMG150412-GM 1.2 a a a

DNMG150604-GM 0.4 a a a

DNMG150608-GM 0.8 a a a

DNMG150612-GM 1.2 a a a

MA DNMG110404-MA 0.4 [ [ [ [

DNMG110408-MA 0.8 [ [ [ [

DNMG110412-MA 1.2 [ [ [ [

DNMG150404-MA 0.4 [ [ [ a a [ [ a a [ a [ [ [ a a a a a

DNMG150408-MA 0.8 [ [ [ a a [ [ [ a a [ a [ [ [ a a a a a

DNMG150412-MA 1.2 [ [ [ a a [ [ [ a a a [ [ a a a a a

DNMG150604-MA 0.4 [ [ [ a a [ [ a a a [ [ a a a a

DNMG150608-MA 0.8 [ [ [ a a [ [ [ a a a [ [ [ a a a a

DNMG150612-MA 1.2 [ [ [ a a [ [ [ a a a [ [ [ a a a a

DNMG150616-MA 1.6 [

MH DNMG150404-MH 0.4 [ [ [ a a

DNMG150408-MH 0.8 [ [ [ a a [ [ [

DNMG150412-MH 1.2 [ [ [ a a [ [ [

DNMG150604-MH 0.4 [ [ a a

DNMG150608-MH 0.8 [ [ [ a a [ [ [

DNMG150612-MH 1.2 [ [ [ a a [ [ [

 DNMG110408 0.8 [ a

DNMG150404 0.4 [ [ [ a a [ [ [ [ a a a a

DNMG150408 0.8 [ [ [ a a [ [ [ [ [ a a a a a

DNMG150412 1.2 [ [ [ a a [ [ [ [ a a

DNMG150416 1.6 [ [ [ [

DNMG150604 0.4 [ [ [ a a [ [ [ a a

DNMG150608 0.8 [ [ [ a a [ [ [ [ [ a a a

DNMG150612 1.2 [ [ [ a a [ [ [ [ a

DNMG150616 1.6 [ [ [ [

MW DNMX150408-MW 0.8 [ [ [ [ [ [

DNMX150412-MW 1.2 [ [ [ [ [ [

DNMX150608-MW 0.8 [ [ [ [ [ [ [

DNMX150612-MW 1.2 [ [ [ [ [

=a

A042
C002─C005 A030
E002─E005 A002

มมุฉาก

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง
มาตรฐาน

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง
(ไวเปอร)์

*1

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

มรีู

*1 กรณุาอา้งถงึหนา้ A028 กอ่นการใชร้อ่งคายเศษ MW (ใบมดีไวเปอร)์

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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R/L DNGG150404R 0.4 a a a a

DNGG150404L 0.4 a a a a

DNGG150408R 0.8 a a a

DNGG150408L 0.8 a a

DNGG150604R 0.4 a a

DNGG150604L 0.4 a

DNGG150608R 0.8 a

DNGG150608L 0.8 a

RP DNMG150408-RP 0.8 [ [ a a [ [ [

DNMG150412-RP 1.2 [ [ a a [ [ [

DNMG150416-RP 1.6 [ [ a a [ [ [

DNMG150608-RP 0.8 [ [ a a [ [ [

DNMG150612-RP 1.2 [ [ a a [ [ [

DNMG150616-RP 1.6 [ [ a a [ [ [

RM DNMG150408-RM 0.8 a a a

DNMG150412-RM 1.2 a a a

DNMG150416-RM 1.6 a a a

DNMG150608-RM 0.8 a a a

DNMG150612-RM 1.2 a a a

DNMG150616-RM 1.6 a a a

RK DNMG150408-RK 0.8 [ [

DNMG150412-RK 1.2 [ [

DNMG150608-RK 0.8 [ [

DNMG150612-RK 1.2 [ [

RS DNMG150408-RS 0.8 a a a

DNMG150412-RS 1.2 a a a

DNMG150416-RS 1.6 a a a

DNMG150608-RS 0.8 a a a

DNMG150612-RS 1.2 a a a

DNMG150616-RS 1.6 a a a

DNGG	 15 04 04 RDN55°
P PP M K

=a

R/L

ใบมดีกลงึ [มมุฉาก]

มมุฉาก

ใบ
มดี

กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

การกลงึปานกลาง

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

มรีู

ใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ การกลงึหยาบ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (ไวเปอร)์ สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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GH DNMG150408-GH 0.8 [ [ [ a a a [ [

DNMG150412-GH 1.2 [ [ [ a a a [ [

DNMG150608-GH 0.8 [ [ [ a a a [ [

DNMG150612-GH 1.2 [ [ [ a a a [ [

GJ DNMG150408-GJ 0.8 a a a a

DNMG150412-GJ 1.2 a a a a

DNMG150416-GJ 1.6 a a a a

DNMG150608-GJ 0.8 a a

DNMG150612-GJ 1.2 a a

DNMG150616-GJ 1.6 a a

HL DNMM150408-HL 0.8 [ [ a

DNMM150412-HL 1.2 [ [ a

DNMM150608-HL 0.8 [ [ a

DNMM150612-HL 1.2 [ [ a

HZ DNMM150408-HZ 0.8 [ [ [ [

DNMM150412-HZ 1.2 [ [ [ [

DNMM150608-HZ 0.8 [ [ [ [

DNMM150612-HZ 1.2 [ [ [ [

 DNMA150404 0.4 [ [ [ a

DNMA150408 0.8 [ [ [ a a a

DNMA150412 1.2 [ [ [

DNMA150604 0.4 [ [

DNMA150608 0.8 [ [ [

DNMA150612 1.2 [ [ [

 DNGA150404 0.4 a

DNGA150408 0.8 a a

=a

A042
C002─C005 A030
E002─E005 A002

มมุฉาก

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ

การกลงึหยาบ

การกลงึหยาบ
หนา้เรยีบ

หนา้เรยีบ

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

มรีู

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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 RNMG120400 12.7 [ [ [ [

ใบมดีกลงึ [มมุฉาก]

มมุฉาก

ใบ
มดี

กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

การกลงึปานกลาง

มาตรฐาน มาตรฐาน

มาตรฐาน

การกลงึปานกลาง

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

สแตนเลส (<200HB)

มาตรฐาน

มรีู
ช ิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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FP SNMG120404-FP 0.4 [ [ a a

SNMG120408-FP 0.8 [ [ a a

SNMG120412-FP 1.2 [ [ a a

FH SNMG090304-FH 0.4 a

SNMG090308-FH 0.8 a

SNMG120404-FH 0.4 [ a a

SNMG120408-FH 0.8 [ a

FS SNMG120408-FS 0.8 a

LP SNMG120404-LP 0.4 [ [ a a [ [ [ a

SNMG120408-LP 0.8 [ [ a a [ [ [ a

SNMG120412-LP 1.2 [ [ a a [ [ [

LM SNMG120404-LM 0.4 a a a

SNMG120408-LM 0.8 a a a

LK SNMG120408-LK 0.8 [ [

SNMG120412-LK 1.2 [ [

M K

=a

A042
C002─C005 A030
E002─E005 A002

มมุฉาก

ใบ
มดี
กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มรีู

ใบมดีแบบมรีู รอ่งคายเศษ

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ การกลงึหยาบ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB)

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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SH SNMG120404-SH 0.4 [

SNMG120408-SH 0.8 [ [ [ a a a

SNMG120412-SH 1.2 [ [

SA SNMG120404-SA 0.4 [ a

SNMG120408-SA 0.8 [ [ [ a a a

SNMG120412-SA 1.2 [ [ a

SY SNMG120408-SY 0.8 [ a

MP SNMG120404-MP 0.4 [ [ [ a a [ [ [ a

SNMG120408-MP 0.8 [ [ [ a a [ [ [ a

SNMG120412-MP 1.2 [ [ [ a a [ [ [ a

MM SNMG120408-MM 0.8 a a a

SNMG120412-MM 1.2 a a a

SNMG120416-MM 1.6 a a a

SNMG150608-MM 0.8 a a a

SNMG150612-MM 1.2 a a a

SNMG150616-MM 1.6 a a a

SNMG190612-MM 1.2 a a a

SNMG190616-MM 1.6 a a a

P P M K

=a

ใบมดีกลงึ [มมุฉาก]

มมุฉาก

ใบ
มดี

กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มรีู

ใบมดีแบบมรีู รอ่งคายเศษ

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ การกลงึหยาบ

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB)

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กเหนยีว

หนา้เรยีบ

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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MK SNMG120408-MK 0.8 [ [

SNMG120412-MK 1.2 [ [

SNMG120416-MK 1.6 [ [

SNMG150612-MK 1.2 [ [

SNMG150616-MK 1.6 [ [

SNMG190612-MK 1.2 [ [

SNMG190616-MK 1.6 [ [

MS SNMG120404-MS 0.4 a a a a a

SNMG120408-MS 0.8 a a a a a

SNMG120412-MS 1.2 a a a a a

SNMG150612-MS 1.2 a a a a

SNMG150616-MS 1.6 a a a a

SNMG190612-MS 1.2 a a a

MS SNMG090304-MS 0.4 a

SNMG090308-MS 0.8 a

SNMG120404-MS 0.4 [ a

SNMG120408-MS 0.8 [ [ [ a a a a a a a a

SNMG120412-MS 1.2 [ a a a a a

SNMG120416-MS 1.6 a

SNMG190616-MS 1.6 a

GK SNMG120404-GK 0.4 [ [ a

SNMG120408-GK 0.8 [ [

SNMG120412-GK 1.2 [ [ a

GM SNMG120404-GM 0.4 a a a

SNMG120408-GM 0.8 a a a

SNMG120412-GM 1.2 a a a

MA SNMG120404-MA 0.4 [ [ [ a a [ [ a a a [ [ a a a a a

SNMG120408-MA 0.8 [ [ [ a a [ [ [ a a a [ [ [ a a a a a

SNMG120412-MA 1.2 [ [ [ a a [ [ [ a a a [ [ [ a a a a a

SNMG120416-MA 1.6 a a

SNMG150608-MA 0.8 [ [ [ a a a

SNMG150612-MA 1.2 [ [ [ a a [ [ [ a

SNMG150616-MA 1.6 [ [ [ [

SNMG190612-MA 1.2 [ [ [ a a [ [ [

SNMG190616-MA 1.6 [ [ [ a a [ [ [ a

MH SNMG120408-MH 0.8 [ [ [ a a [ [ [

SNMG120412-MH 1.2 [ [ [ a a [ [ [ [

SNMG190612-MH 1.2 [ [ [ a a

SNMG190616-MH 1.6 [ [ [ a a

=a

A042
C002─C005 A030
E002─E005 A002

มมุฉาก

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มรีูการกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

*1

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

*1 ระบบรอ่งคายเศษดไีซนใ์หม ่: MP9005, MP9015, MP9025, MT9015

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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 SNMG090304 0.4 [ [ [ [ [ a a a a

SNMG090308 0.8 [ [ [ [ [ a a a a a a

SNMG120404 0.4 [ [ [ a a [ [ a a a a

SNMG120408 0.8 [ [ [ a a [ [ [ [ [ a a a a a a a

SNMG120412 1.2 [ [ [ a a [ [ [ [ [ a a a

SNMG120416 1.6 [ [ [ [ [ [ a a

SNMG120420 2.0 [ [ [ [

SNMG150612 1.2 [ [ [ a a [ [ [ [

SNMG150616 1.6 [ [ [

SNMG190612 1.2 [ [ [ a a [ [ [ [ a

SNMG190616 1.6 [ [ [ a a [ [ [ a

R/L SNGG090304R 0.4 a a a a

SNGG090304L 0.4 a a a

SNGG090308R 0.8 a a

SNGG090308L 0.8 a a

SNGG120404R 0.4 a a a a

SNGG120404L 0.4 a a a a

SNGG120408R 0.8 a a a

SNGG120408L 0.8 a a a a a

RP SNMG120408-RP 0.8 [ [ a a [ [ [

SNMG120412-RP 1.2 [ [ a a [ [ [

SNMG120416-RP 1.6 [ [ a a [ [ [

SNMG150612-RP 1.2 [ [ a a [ [ [

SNMG150616-RP 1.6 [ [ a a [ [ [

SNMG190612-RP 1.2 [ [ a a [ [ [

SNMG190616-RP 1.6 [ [ a a [ [ [

RM SNMG120408-RM 0.8 a a a

SNMG120412-RM 1.2 a a a

SNMG120416-RM 1.6 a a a

SNMG150612-RM 1.2 a a a

SNMG150616-RM 1.6 a a a

SNMG190612-RM 1.2 a a a

SNMG190616-RM 1.6 a a a

P P M K

=a

ใบมดีกลงึ [มมุฉาก]

มมุฉาก

ใบ
มดี

กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มรีู

ใบมดีแบบมรีู

มาตรฐาน

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ

ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ การกลงึหยาบ

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB)

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กเหนยีว

หนา้เรยีบ

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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RK SNMG120408-RK 0.8 [ [

SNMG120412-RK 1.2 [ [

SNMG120416-RK 1.6 [ [

SNMG150612-RK 1.2 [ [

SNMG150616-RK 1.6 [ [

SNMG190612-RK 1.2 [ [

SNMG190616-RK 1.6 [ [

RS SNMG120408-RS 0.8 a a a a

SNMG120412-RS 1.2 a a a a

SNMG120416-RS 1.6 a a a a

SNMG150616-RS 1.6 a a a

SNMG190612-RS 1.2 a a

SNMG190616-RS 1.6 a a a

GH SNMG120408-GH 0.8 [ [ [ a a a [ [

SNMG120412-GH 1.2 [ [ [ a a [ a [ [

SNMG120416-GH 1.6 [ [ a a a

SNMG150612-GH 1.2 [ [ a a

SNMG150616-GH 1.6 [

SNMG190612-GH 1.2 [ [ a a a

SNMG190616-GH 1.6 [ [ a a a

HX SNMM120408-HX 0.8 [ [

SNMM120412-HX 1.2 [ [

SNMM150612-HX 1.2 [ [

SNMM190612-HX 1.2 [ [ [ [ a

SNMM190616-HX 1.6 [ [ [ [ a

SNMM190624-HX 2.4 [ [ [ [ a

SNMM250724-HX 2.4 [ [ [ [ a

SNMM250924-HX 2.4 [ [ [ [ a

HL SNMM120408-HL 0.8 [ [ a

SNMM120412-HL 1.2 [ [ a

SNMM150612-HL 1.2 [ [ a

SNMM190612-HL 1.2 [ [ a

SNMM190616-HL 1.6 [ [ a

SNMM190624-HL 2.4 [ [ a

HR SNMM250724-HR 2.4 [ [

SNMM250924-HR 2.4 [ [

HV SNMM190616-HV 1.6 [ [ [ [ a

SNMM190624-HV 2.4 [ [ [ [ a

SNMM250724-HV 2.4 [ [ [ [ a

SNMM250924-HV 2.4 [ [ [ [ a

=a

A042
C002─C005 A030
E002─E005 A002

มมุฉาก

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มรีูการกลงึคอ่งขา้งหยาบ

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ

การกลงึหยาบ

การกลงึหยาบ

การกลงึหยาบ

การกลงึหยาบ

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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HZ SNMM120408-HZ 0.8 [ [ [ [

SNMM120412-HZ 1.2 [ [ [ [

SNMM150612-HZ 1.2 [ [

SNMM190612-HZ 1.2 [ [ a

SNMM190616-HZ 1.6 [ [ a

HM SNMM150612-HM 1.2 [ [ a

SNMM190612-HM 1.2 [ [ a

SNMM190616-HM 1.6 [ [ a

SNMM190624-HM 2.4 [ [ a

SNMM250724-HM 2.4 [ [

SNMM250924-HM 2.4 [ [

 SNMA090304 0.4 a

SNMA090308 0.8 [ [ [ a

SNMA120408 0.8 [ [ [ [ a a a

SNMA120412 1.2 [ [ [ [ a

SNMA120416 1.6 [ [ [

SNMA150612 1.2 [ [

SNMA150616 1.6 [ [

SNMA190612 1.2 [ [ [

SNMA190616 1.6 [ [ [

 SNGA090304 0.4 a

SNGA120404 0.4 a

SNGA120408 0.8 a a a

P P M K

ใบมดีกลงึ [มมุฉาก]

มมุฉาก

ใบ
มดี

กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มรีู

ใบมดีแบบมรีู รอ่งคายเศษ

การกลงึหยาบ

การกลงึหยาบ

หนา้เรยีบ

หนา้เรยีบ

ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ การกลงึหยาบ

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB)

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กเหนยีว

หนา้เรยีบ

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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FP TNMG160402-FP 0.2 [ [ a a

TNMG160404-FP 0.4 [ [ a a

TNMG160408-FP 0.8 [ [ a a

TNMG160412-FP 1.2 [ [ a a

FH TNMG110304-FH 0.4 a

TNMG160402-FH 0.2 [ [ a a a

TNMG160404-FH 0.4 [ a a a a

TNMG160408-FH 0.8 [ [ a a a a

FS TNMG160404-FS 0.4 [ a

TNMG160408-FS 0.8 [ a

FY TNMG160404-FY 0.4 [ a a a a

TNMG160408-FY 0.8 [ a a a

R/L-FS TNGG160402R-FS 0.2 a a

TNGG160402L-FS 0.2 a a

TNGG160404R-FS 0.4 a a

TNGG160404L-FS 0.4 a a

TNGG160408R-FS 0.8 a

TNGG160408L-FS 0.8 a

R/L-F TNGG160402R-F 0.2 a a a a

TNGG160402L-F 0.2 a a a a

TNGG160404R-F 0.4 a a a a

TNGG160404L-F 0.4 a a a a

TNGG160408R-F 0.8 a a a a

TNGG160408L-F 0.8 a a a a

P P P M K

A042
C002─C005 A030
E002─E005 A002

มมุฉาก

ใบ
มดี
กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ใบมดีแบบมรีู รอ่งคายเศษ

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ การกลงึหยาบ

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (ไวเปอร)์ สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

มรีู

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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LP TNMG160404-LP 0.4 [ [ a a [ [ [ a

TNMG160408-LP 0.8 [ [ a a [ [ [ a

TNMG160412-LP 1.2 [ [ a a [ [ [ a

TNMG220408-LP 0.8 [ [ a a [ [ [ a

TNMG220412-LP 1.2 [ [ a a [ [ [

LM TNMG160404-LM 0.4 a a a

TNMG160408-LM 0.8 a a a

TNMG160412-LM 1.2 a a a

LK TNMG160404-LK 0.4 [ [

TNMG160408-LK 0.8 [ [

TNMG160412-LK 1.2 [ [

LS TNMG160402-LS 0.2 a a a a a

TNMG160404-LS 0.4 a a a a a

TNMG160408-LS 0.8 a a a a a

SH TNMG160404-SH 0.4 [ [ [ a a [ [ a a a a

TNMG160408-SH 0.8 [ [ [ a a [ [ a a a a

TNMG220408-SH 0.8 [ [ a a a

SA TNMG160404-SA 0.4 [ [ [ a a [ [ a a

TNMG160408-SA 0.8 [ [ [ a a [ [ a a

TNMG160412-SA 1.2 [ [ [ a a a

TNMG220408-SA 0.8 [ [ [ a a

TNMG220412-SA 1.2 [

P P P M K

=a

TNMG	 16 04 04- LP
ใบมดีกลงึ [มมุฉาก]

มมุฉาก

ใบ
มดี

กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มรีู

ใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ การกลงึหยาบ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (ไวเปอร)์ สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

รอ่งคายเศษ

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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SW TNMX160404-SW 0.4 [ [ [ a a a

TNMX160408-SW 0.8 [ [ [ [ a a a

SY TNMG160404-SY 0.4 [ a a a a

TNMG160408-SY 0.8 [ a a a

MJ TNMG160404-MJ 0.4 a a a a a a

TNMG160408-MJ 0.8 a a a a a a

TNMG160412-MJ 1.2 a a a a a

R/L-K TNGG160402R-K 0.2 a a a

TNGG160402L-K 0.2 a a a

TNGG160404R-K 0.4 a a a

TNGG160404L-K 0.4 a a

TNGG160408R-K 0.8 a

TNGG160408L-K 0.8 a

MP TNMG160404-MP 0.4 [ [ [ a a [ [ [ a

TNMG160408-MP 0.8 [ [ [ a a [ [ [ a

TNMG160412-MP 1.2 [ [ [ a a [ [ [ a

TNMG220408-MP 0.8 [ [ [ a a [ [ [

TNMG220412-MP 1.2 [ [ [ a a [ [ [

MM TNMG160408-MM 0.8 a a a

TNMG160412-MM 1.2 a a a

TNMG220408-MM 0.8 a a a

TNMG220412-MM 1.2 a a a

TNMG220416-MM 1.6 a a a

MK TNMG160404-MK 0.4 [ [

TNMG160408-MK 0.8 [ [

TNMG160412-MK 1.2 [ [

TNMG220408-MK 0.8 [ [

TNMG220412-MK 1.2 [ [

TNMG220416-MK 1.6 [ [

MS TNMG160404-MS 0.4 a a a a a

TNMG160408-MS 0.8 a a a a a

TNMG160412-MS 1.2 a a a a a

TNMG220408-MS 0.8 a a a a

TNMG220412-MS 1.2 a a a a

=a

A042
C002─C005 A030
E002─E005 A002

มมุฉาก

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

การกลงึละเอยีด
(ไวเปอร)์

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

*1

*2

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

มรีู

*1 กรณุาอา้งถงึหนา้ A028 กอ่นการใชร้อ่งคายเศษ SW (ใบมดีไวเปอร)์

*2 ระบบรอ่งคายเศษดไีซนใ์หม ่: MP9005, MP9015, MP9025, MT9015

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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MS TNMG160404-MS 0.4 [ [ a a a a a a

TNMG160408-MS 0.8 [ [ [ a a a a a a a a

TNMG160412-MS 1.2 [ a a a a

TNMG220408-MS 0.8 [ a a a a a a

TNMG220412-MS 1.2 a

GK TNMG160404-GK 0.4 [ [

TNMG160408-GK 0.8 [ [

TNMG160412-GK 1.2 [ [ a

TNMG220408-GK 0.8 [ [

TNMG220412-GK 1.2 [ [

GM TNMG160404-GM 0.4 a a a

TNMG160408-GM 0.8 a a a

TNMG160412-GM 1.2 a a a

TNMG220408-GM 0.8 a a a

TNMG220412-GM 1.2 a a a

MA TNMG160404-MA 0.4 [ [ [ a a [ [ a a [ a [ [ [ a a a a

TNMG160408-MA 0.8 [ [ [ a a [ [ [ a a [ a [ [ [ [ a a a a

TNMG160412-MA 1.2 [ [ [ a a [ [ [ a a a [ [ a a a a

TNMG220408-MA 0.8 [ [ [ a a [ [ [ a a a [ [ [ a a a

TNMG220412-MA 1.2 [ [ [ a a [ [ [ a a a [ [ a a a

TNMG220416-MA 1.6 a a

TNMG270608-MA 0.8 [ [ [ a a

TNMG270612-MA 1.2 [ [ [ a a a

TNMG270616-MA 1.6 a a

TNMG330924-MA 2.4 a a

MH TNMG160404-MH 0.4 [ [ [ a a [

TNMG160408-MH 0.8 [ [ [ a a [ [ [

TNMG160412-MH 1.2 [ [ [ a a [ [ [

TNMG220408-MH 0.8 [ [ [ a a [ [ [

TNMG220412-MH 1.2 [ [ [ a a [ [ [

P P P M K

=a

ใบมดีกลงึ [มมุฉาก]

มมุฉาก

ใบ
มดี

กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ใบมดีแบบมรีู รอ่งคายเศษ

ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ การกลงึหยาบ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (ไวเปอร)์ สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

มรีู

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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 TNMG110304 0.4 [ [ [ [ a a

TNMG110308 0.8 [ [ [ [

TNMG160304 0.4 [ [ [ a

TNMG160308 0.8 [ [ [ [ a

TNMG160404 0.4 [ [ [ a a [ [ [ [ a a a a a a a

TNMG160408 0.8 [ [ [ a a [ [ [ [ [ a a a a a a a

TNMG160412 1.2 [ [ [ a a [ [ [ [ [ a

TNMG160416 1.6 [ [ [ [ a

TNMG220404 0.4 [ [ [ a a [ [ [ a a

TNMG220408 0.8 [ [ [ a a [ [ [ a a a

TNMG220412 1.2 [ [ [ a a [ [ [

TNMG220416 1.6 [ [ [ [ [

TNMG270608 0.8 [ [ [ [

TNMG270612 1.2 [ [ [ [ [ a

TNMG270616 1.6 [ [

TNMG330924 2.4 a

MW TNMX160408-MW 0.8 [ [ [ [ [

TNMX160412-MW 1.2 [ [ [ [ [ [

R/L-ES TNMG160404R-ES 0.4 [ a

TNMG160404L-ES 0.4 [ a

TNMG160408R-ES 0.8 [ a

TNMG160408L-ES 0.8 [ a

TNMG220408R-ES 0.8 a

TNMG220408L-ES 0.8 a

R/L-2G TNMG160404R-2G 0.4 a

TNMG160404L-2G 0.4 a

TNMG160408R-2G 0.8 a

TNMG160408L-2G 0.8 a

R/L TNGG110302R 0.2 a

TNGG110302L 0.2 a a

TNGG110304R 0.4 a a

TNGG110304L 0.4 a a

TNGG110308R 0.8 a

TNGG110308L 0.8 a a

TNGG160304R 0.4 a a a

TNGG160304L 0.4 a a

TNGG160402R 0.2 a a a a a

TNGG160402L 0.2 a a a

TNGG160404R 0.4 a a a a a a

TNGG160404L 0.4 a a a a a

=a

A042
C002─C005 A030
E002─E005 A002

มมุฉาก

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มาตรฐาน

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง
(ไวเปอร)์

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

*1

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

มรีู

*1 กรณุาอา้งถงึหนา้ A028 กอ่นการใชร้อ่งคายเศษ MW (ใบมดีไวเปอร)์

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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R/L TNGG160408R 0.8 a a a a a a

TNGG160408L 0.8 a a a a a a

TNGG220404R 0.4 a a a

TNGG220404L 0.4 a a a

TNGG220408R 0.8 a a a

TNGG220408L 0.8 a a a

RP TNMG160408-RP 0.8 [ [ a a [ [ [

TNMG160412-RP 1.2 [ [ a a [ [ [

TNMG220408-RP 0.8 [ [ a a [ [ [

TNMG220412-RP 1.2 [ [ a a [ [ [

TNMG220416-RP 1.6 [ [ a a [ [ [

TNMG270612-RP 1.2 [ [ a a [ [ [

TNMG270616-RP 1.6 [ [ a a [ [ [

RM TNMG160408-RM 0.8 a a a

TNMG160412-RM 1.2 a a a

TNMG220408-RM 0.8 a a a

TNMG220412-RM 1.2 a a a

TNMG220416-RM 1.6 a a a

RK TNMG160408-RK 0.8 [ [

TNMG160412-RK 1.2 [ [

TNMG160416-RK 1.6 [ [

TNMG220408-RK 0.8 [ [

TNMG220412-RK 1.2 [ [

TNMG220416-RK 1.6 [ [

RS TNMG160408-RS 0.8 a a a

TNMG160412-RS 1.2 a a a

TNMG220408-RS 0.8 a a a

TNMG220412-RS 1.2 a a a

TNGG	 16 04 08 RTN60° R/L

P P P M K

=a

ใบมดีกลงึ [มมุฉาก]

มมุฉาก

ใบ
มดี

กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

การกลงึปานกลาง

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

มรีู

ใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ การกลงึหยาบ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (ไวเปอร)์ สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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GH TNMG160408-GH 0.8 [ [ [ a a a [ [

TNMG160412-GH 1.2 [ [ a a [

TNMG220408-GH 0.8 [ [ [ a a a [

TNMG220412-GH 1.2 [ [ [ a a a [ [

TNMG220416-GH 1.6 [ [ a a

TNMG270612-GH 1.2 [ [ [ a a a

TNMG270616-GH 1.6 [ [ a a

HL TNMM160408-HL 0.8 [ [ a

TNMM160412-HL 1.2 [ [ a

TNMM220408-HL 0.8 [ [ a

TNMM220412-HL 1.2 [ [ a

TNMM220416-HL 1.6 [ [ a

HZ TNMM160408-HZ 0.8 [ [ [ [

TNMM160412-HZ 1.2 [ [

TNMM220408-HZ 0.8 [ [

TNMM220412-HZ 1.2 [ [

TNMM220416-HZ 1.6 [ [

 TNMA160404 0.4 [ [ [ [ a a

TNMA160408 0.8 [ [ [ [ a a a

TNMA160412 1.2 [ [ [ [

TNMA160416 1.6 [ [

TNMA160420 2.0 [ [

TNMA220404 0.4 a

TNMA220408 0.8 [ [ [ a a a

TNMA220412 1.2 [ [ [

TNMA220416 1.6 [ [ [ a

 TNGA110304 0.4 a

TNGA110308 0.8 a a

TNGA160402 0.2 a a

TNGA160404 0.4 a a a

TNGA160408 0.8 a a

TNGA220404 0.4 a

TNGA220408 0.8 a

=a

A042
C002─C005 A030
E002─E005 A002

มมุฉาก

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ

การกลงึหยาบ

การกลงึหยาบ
หนา้เรยีบ

หนา้เรยีบ

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

มรีู

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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FP VNMG160402-FP 0.2 [ [ a a

VNMG160404-FP 0.4 [ [ a a

VNMG160408-FP 0.8 [ [ a a

VNMG160412-FP 1.2 [ [ a a

FH VNMG160402-FH 0.2 [ [ a a a

VNMG160404-FH 0.4 [ [ a a a

VNMG160408-FH 0.8 [ [ a a a a

FS VNMG160404-FS 0.4 [ a

VNMG160408-FS 0.8 [ a

FJ VNGG1604V5-FJ 0.05 a a

VNGG160401-FJ 0.1 a a

VNGG160402-FJ 0.2 a a

R/L-F VNGG160402R-F 0.2 a a a a

VNGG160402L-F 0.2 a a a a

VNGG160404R-F 0.4 a a a a

VNGG160404L-F 0.4 a a a a

LP VNMG160404-LP 0.4 [ [ a a [ [ [ a

VNMG160408-LP 0.8 [ [ a a [ [ [ a

VNMG	 16 04 02- FPVN35°
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ใบมดีกลงึ [มมุฉาก]

มมุฉาก

ใบ
มดี

กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มรีู

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึละเอยีด

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

ใบมดีแบบมรีู รอ่งคายเศษ

ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ การกลงึหยาบ

หนา้เรยีบ

เหล็กเหนยีว เหล็กหลอ่ (<350MPa)เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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LM VNMG160404-LM 0.4 a a a

VNMG160408-LM 0.8 a a a

LK VNMG160404-LK 0.4 [ [

VNMG160408-LK 0.8 [ [

LS VNMG160402-LS 0.2 a a a a a

VNMG160404-LS 0.4 a a a a a

VNMG160408-LS 0.8 a a a a a

SH VNMG160404-SH 0.4 [ [ [ a a [ [ a a a

VNMG160408-SH 0.8 [ [ [ a a [ [ a a a

SA VNMG160404-SA 0.4 [ [ a

VNMG160408-SA 0.8 [ [ a

MJ VNMG160404-MJ 0.4 a a a a a a

VNMG160408-MJ 0.8 a a a a a a

VNMG160412-MJ 1.2 a a a a a

MJ VNGM160404-MJ 0.4 a a

VNGM160408-MJ 0.8 a a

MP VNMG160404-MP 0.4 [ [ [ a a [ [ [ a

VNMG160408-MP 0.8 [ [ [ a a [ [ [ a

VNMG160412-MP 1.2 [ [ [ a a [ [ [

MM VNMG160408-MM 0.8 a a a

=a

A042
C002─C005 A030
E002─E005 A002

มมุฉาก

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มรีู

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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MK VNMG160404-MK 0.4 [ [

VNMG160408-MK 0.8 [ [ a

VNMG160412-MK 1.2 [ [

MS VNMG160404-MS 0.4 a a a a a

VNMG160408-MS 0.8 a a a a a

MS VNMG160404-MS 0.4 [ [ a a a a a

VNMG160408-MS 0.8 [ a a a a a a

GK VNMG160404-GK 0.4 [ [

VNMG160408-GK 0.8 [ [

VNMG160412-GK 1.2 [ [

GM VNMG160404-GM 0.4 a a a

VNMG160408-GM 0.8 a a a

MA VNMG160404-MA 0.4 [ [ [ a a [ [ a a [ a [ [ [ a a

VNMG160408-MA 0.8 [ [ [ a a [ [ [ a a [ a [ [ [ [ a a

VN35°
VNMG	 16 04 04- MK
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ใบมดีกลงึ [มมุฉาก]

มมุฉาก

ใบ
มดี

กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มรีู

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

*1

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

ใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ การกลงึหยาบ

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กเหนยีว

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กหลอ่ (<350MPa)

รอ่งคายเศษ

หนา้เรยีบ

*1 ระบบรอ่งคายเศษดไีซนใ์หม ่: MP9005, MP9015, MP9025, MT9015

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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MH VNMG160404-MH 0.4 [ [ [ a a

VNMG160408-MH 0.8 [ [ [ a a [ [ [ [ [

 VNMG160404 0.4 [ [ [ a a [ [ [ [ a a a a a a

VNMG160408 0.8 [ [ [ a a [ [ [ [ [ a a a a a a

VNMG160412 1.2 [ [ a a [ [ [ [ [ a

R/L VNGG160404R 0.4 a a a a

VNGG160404L 0.4 a a a

VNMA160404 0.4 [ [

VNMA160408 0.8 [ [

VNMA160412 1.2 [ [

 VNGA160404 0.4 a a

VNGA160408 0.8 a a

=a

A042
C002─C005 A030
E002─E005 A002

มมุฉาก

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มรีู

การกลงึปานกลาง
มาตรฐาน

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง
หนา้เรยีบ

หนา้เรยีบ

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

มรีู

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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FP WNMG080402-FP 0.2 [ [ a a

WNMG080404-FP 0.4 [ [ a a

WNMG080408-FP 0.8 [ [ a a

WNMG080412-FP 1.2 [ [ a a

FH WNMG080404-FH 0.4 [ a a

WNMG080408-FH 0.8 [ a a a

FS WNMG080404-FS 0.4 [ a

WNMG080408-FS 0.8 [ a

FY WNMG080404-FY 0.4 a a

WNMG080408-FY 0.8 [ a a a

LP WNMG06T304-LP 0.4 [ [ [ [ [ a

WNMG06T308-LP 0.8 [ [ [ [ [ a

WNMG060404-LP 0.4 [ [ [ [ [ a

WNMG060408-LP 0.8 [ [ [ [ [ a

WNMG080404-LP 0.4 [ [ a a [ [ [ a

WNMG080408-LP 0.8 [ [ a a [ [ [ a

WNMG080412-LP 1.2 [ [ a a [ [ [

LM WNMG060404-LM 0.4 a a a

WNMG060408-LM 0.8 a a a

WNMG080404-LM 0.4 a a a

WNMG080408-LM 0.8 a a a
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ใบมดีกลงึ [มมุฉาก]

มมุฉาก

ใบ
มดี

กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ การกลงึหยาบ

รอ่งคายเศษ

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (ไวเปอร)์

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

มรีู

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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LK WNMG080404-LK 0.4 [ [

WNMG080408-LK 0.8 [ [ a

WNMG080412-LK 1.2 [ [ a

LS WNMG080402-LS 0.2 a a a a

WNMG080404-LS 0.4 a a a a

WNMG080408-LS 0.8 a a a a

SH WNMG06T304-SH 0.4 [ [ a

WNMG06T308-SH 0.8 [ [ a

WNMG060404-SH 0.4 [ [ a

WNMG060408-SH 0.8 [ [ a

WNMG080404-SH 0.4 [ [ a a [ [ a a

WNMG080408-SH 0.8 [ [ [ a a [ [ a a

WNMG080412-SH 1.2 [ [ [ a a [ [ a

SA WNMG080404-SA 0.4 [ [ [ a a [ [ a a

WNMG080408-SA 0.8 [ [ [ a a [ [ a a

WNMG080412-SA 1.2 [ [ [ a a [ [ a

SW WNMG060404-SW 0.4 [ [ [ a a

WNMG060408-SW 0.8 [ [ [ a a

WNMG080404-SW 0.4 [ [ a a [ [ [ a a a

WNMG080408-SW 0.8 [ [ a a [ [ [ a a a

WNMG080412-SW 1.2 [ [ a a [ a a a

SY WNMG080404-SY 0.4 a a

WNMG080408-SY 0.8 [ a a a a

MJ WNMG080408-MJ 0.8 a a a a a

WNMG080412-MJ 1.2 a a a a a

WNMG080416-MJ 1.6 a a a a a

=a

A042
C002─C005 A030
E002─E005 A002

มมุฉาก

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มรีู

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด
(ไวเปอร)์

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

*1

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

*1 กรณุาอา้งถงึหนา้ A028 กอ่นการใชร้อ่งคายเศษ SW (ใบมดีไวเปอร)์

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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MP WNMG06T304-MP 0.4 [ [ [ [ [ [

WNMG06T308-MP 0.8 [ [ [ [ [ [

WNMG06T312-MP 1.2 [ [ [ [ [ [

WNMG060404-MP 0.4 [ [ [ [ [ [

WNMG060408-MP 0.8 [ [ [ [ [ [ [

WNMG060412-MP 1.2 [ [ [ [ [ [ [

WNMG080404-MP 0.4 [ [ [ a a [ [ [ a

WNMG080408-MP 0.8 [ [ [ a a [ [ [ a

WNMG080412-MP 1.2 [ [ [ a a [ [ [ a

WNMG080416-MP 1.6 [ [ [ a a [ [ [

MM WNMG060408-MM 0.8 a a a

WNMG060412-MM 1.2 a a a

WNMG080408-MM 0.8 a a a

WNMG080412-MM 1.2 a a a

MK WNMG080404-MK 0.4 [ [

WNMG080408-MK 0.8 [ [

WNMG080412-MK 1.2 [ [

WNMG080416-MK 1.6 [ [

MS WNMG080404-MS 0.4 a a a a

WNMG080408-MS 0.8 a a a a

WNMG080412-MS 1.2 a a a a

MS WNMG06T304-MS 0.4 [ a

WNMG06T308-MS 0.8 [ a

WNMG060404-MS 0.4 [ a

WNMG060408-MS 0.8 [ a

WNMG080404-MS 0.4 [ [ a

WNMG080408-MS 0.8 [ [ [ a a a a a a

WNMG080412-MS 1.2 [ a a a a
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ใบมดีกลงึ [มมุฉาก]

มมุฉาก

ใบ
มดี

กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

*1

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

ใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ การกลงึหยาบ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (ไวเปอร)์

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

มรีู

รอ่งคายเศษ

*1 ระบบรอ่งคายเศษดไีซนใ์หม ่: MP9005, MP9015, MP9025, MT9015

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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GK WNMG060404-GK 0.4 [ [

WNMG060408-GK 0.8 [ [

WNMG080404-GK 0.4 [ [

WNMG080408-GK 0.8 [ [ a

WNMG080412-GK 1.2 [ [ a

GM WNMG060404-GM 0.4 a a a

WNMG060408-GM 0.8 a a a

WNMG080404-GM 0.4 a a a

WNMG080408-GM 0.8 a a a

WNMG080412-GM 1.2 a a a

MA WNMG06T304-MA 0.4 [ [ a

WNMG06T308-MA 0.8 [ [ a

WNMG06T312-MA 1.2 [ [ a

WNMG060404-MA 0.4 [ [ [ [ a

WNMG060408-MA 0.8 [ [ [ [ a a a [ [ a

WNMG060412-MA 1.2 [ [ [ [ a a a [ [ a

WNMG080404-MA 0.4 [ [ [ a a [ [ a a [ a [ [ a a a a

WNMG080408-MA 0.8 [ [ [ a a [ [ [ a a [ a [ [ [ [ a a a a

WNMG080412-MA 1.2 [ [ [ a a [ [ [ a a [ a [ [ [ [ a a a a

WNMG080416-MA 1.6 [ [ a a a a
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MH WNMG080404-MH 0.4 [ [ [ a a

WNMG080408-MH 0.8 [ [ [ a a [ [ [

WNMG080412-MH 1.2 [ [ [ a a [ [ [ [

 WNMG080404 0.4 [ [ [ a a [ [ [ [ a a

WNMG080408 0.8 [ [ [ a a [ [ [ [ [ a a a a

WNMG080412 1.2 [ [ [ a a [ [ [ [ [ a a

WNMG080416 1.6 [

MW WNMG060408-MW 0.8 [ [ [ [ [ [ [ [ [

WNMG060412-MW 1.2 [ [ [ [ [ [ [

WNMG080408-MW 0.8 [ [ [ a a [ [ [ [ [ [

WNMG080412-MW 1.2 [ [ a a [ [ [ [ [ [

RP WNMG080408-RP 0.8 [ [ a a [ [ [

WNMG080412-RP 1.2 [ [ a a [ [ [

=a

A042
C002─C005 A030
E002─E005 A002

มมุฉาก

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง
มาตรฐาน

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง
(ไวเปอร)์

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ

*1

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

มรีู

*1 กรณุาอา้งถงึหนา้ A028 กอ่นการใชร้อ่งคายเศษ MW (ใบมดีไวเปอร)์

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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RM WNMG060408-RM 0.8 a a a

WNMG060412-RM 1.2 a a a

WNMG080408-RM 0.8 a a a

WNMG080412-RM 1.2 a a a

RK WNMG080408-RK 0.8 [ [

WNMG080412-RK 1.2 [ [ a

WNMG080416-RK 1.6 [ [ a

RS WNMG080408-RS 0.8 a a a

WNMG080412-RS 1.2 a a a

WNMG080416-RS 1.6 a a a

WNMG100612-RS 1.2 a a a
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ใบมดีกลงึ [มมุฉาก]

มมุฉาก

ใบ
มดี

กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ

การกลงึคอ่งขา้งหยาบ
หนา้เรยีบ

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

มรีู

ใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ การกลงึหยาบ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (ไวเปอร)์

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

รอ่งคายเศษ

รอ่งคายเศษ
a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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80°

A072
C002─C005 A030
E002─E005 A002

8
7
6
5
4
3
2
1
0 0.1 0.3 0.5 0.7

มมุฉาก

ใบ
มดี
กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ใบมดีแบบไมม่รีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

การกลงึหยาบ

ไมม่รีู

หนา้เรยีบ

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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 SNMN120408 0.8 [ [ [ a a a

SNMN120412 1.2 [ [ [ a a

SNMN120416 1.6 [ [ [

SNMN190412 1.2 a
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ใบมดีกลงึ [มมุฉาก]

มมุฉาก

ใบ
มดี

กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ใบมดีแบบไมม่รีู

หนา้เรยีบ

หนา้เรยีบ

ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ
เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

การกลงึหยาบ

ไมม่รีู
ช ิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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TNMN160308 0.8 a

TNMN160408 0.8 [ [ [ a

TNMN160412 1.2 [ [ [

TNMN160416 1.6 [ [ [

TNMN220408 0.8 a

TNMN220412 1.2 a

 

TNGN110304 0.4 a

TNGN110308 0.8 a

TNGN160404 0.4 a

TNGN160408 0.8 a
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มมุฉาก

ใบ
มดี
กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ใบมดีแบบไมม่รีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

การกลงึหยาบ

หนา้เรยีบ

หนา้เรยีบ

ไมม่รีู
ช ิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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FP CCMT060202-FP 0.2 [ [ [ a a

CCMT060204-FP 0.4 [ [ [ a a

CCMT09T302-FP 0.2 [ [ [ a a

CCMT09T304-FP 0.4 [ [ [ a a

CCMT09T308-FP 0.8 [ [ [ a a

FM CCMT060202-FM 0.2 a

CCMT060204-FM 0.4 a

CCMT09T302-FM 0.2 a

CCMT09T304-FM 0.4 a

CCMT09T308-FM 0.8 a

FS CCGT060201M-FS 0.1 a a a

CCGT060202M-FS 0.2 a a a

CCGT09T301M-FS 0.1 a a a

CCGT09T302M-FS 0.2 a a a

CCGT09T304M-FS 0.4 a a a

FS-P CCGT060201M-FS-P 0.1 a a a

CCGT060202M-FS-P 0.2 a a a

CCGT09T301M-FS-P 0.1 a a a

CCGT09T302M-FS-P 0.2 a a a

CCGT09T304M-FS-P 0.4 a a a

FV CCMT060202-FV 0.2 [ a a a a a

CCMT060204-FV 0.4 [ a a a a a

CCMT09T302-FV 0.2 [ a a a

CCMT09T304-FV 0.4 [ a a a a

CCMT09T308-FV 0.8 [ a a a a

FJ CCGT0602V5-FJ 0.05 a

CCGT060201-FJ 0.1 a

CCGT060202-FJ 0.2 a

CCGT09T3V5-FJ 0.05 a

CCGT09T301-FJ 0.1 a a

CCGT09T302-FJ 0.2 a a

CCGT09T304-FJ 0.4 a a

CCMT	 06 02 02- FPCC80°
P P M K
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MPMP

LPLP

FPFP

4

3

2

1

0 0.1 0.2 0.3 0.4

MK

4

3

2

1

0 0.1 0.2 0.3 0.4
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ใบมดีกลงึ [มมุบวก]
ใบ

มดี
กล

งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

รอ่งคายเศษใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

มมุบวก
7 °

มรีู

เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

*1 แสดงคา่สงูสดุของมมุ R ดขูอ้มลูเพิม่เตมิไดท้ีห่นา้ D003

การกลงึหยาบ

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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AZ CCGT060202-AZ 0.2 a

CCGT060204-AZ 0.4 a

CCGT09T302-AZ 0.2 a

CCGT09T304-AZ 0.4 a

CCGT09T308-AZ 0.8 a

CCGT120402-AZ 0.2 a

CCGT120404-AZ 0.4 a

CCGT120408-AZ 0.8 a

R/L-F CCGT03S1V3L-F 0.03 a a

CCGT03S101L-F 0.1 a a

CCGT03S102L-F 0.2 a a a

CCGT03S104L-F 0.4 a a a

CCGT04T0V3L-F 0.03 a a

CCGT04T001L-F 0.1 a a

CCGT04T002L-F 0.2 a a a

CCGT04T004L-F 0.4 a a a

CCGT03S101MR-F 0.1 a

CCGT03S101ML-F 0.1 a

CCGT03S102MR-F 0.2 a

CCGT03S102ML-F 0.2 a

CCGT03S104MR-F 0.4 a

CCGT03S104ML-F 0.4 a

CCGT04T001MR-F 0.1 a

CCGT04T001ML-F 0.1 a

CCGT04T002MR-F 0.2 a

CCGT04T002ML-F 0.2 a

CCGT04T004MR-F 0.4 a

CCGT04T004ML-F 0.4 a

R/L-F CCGH060202R-F 0.2 a a a a

CCGH060202L-F 0.2 a a a a

CCGH060204R-F 0.4 a a a a

CCGH060204L-F 0.4 a a a a

CCGH060202MR-F 0.2 a

CCGH060202ML-F 0.2 a

CCGH060204MR-F 0.4 a

CCGH060204ML-F 0.4 a

LP CCMT060204-LP 0.4 [ [ [ a a

CCMT060208-LP 0.8 [ [ [ a a

CCMT09T304-LP 0.4 [ [ [ a a

CCMT09T308-LP 0.8 [ [ [ a a

C002─C005 A058
E002─E005 A030
D010 A002

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มมุบวก
7 °

มรีูการกลงึปานกลาง ─
การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึละเอยีด

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

*1 เสน้ผา่ศนูยก์ลางวงกลมภายในไมใ่ชข่นาดมาตรฐาน (ส�ำหรับแบบ SCLC)

*2 แสดงคา่สงูสดุของมมุ R ดขูอ้มลูเพิม่เตมิไดท้ีห่นา้ D003

งานกลงึงานภายนอก รอ่งคายเศษ
งานควา้น เกรด
เครือ่งมอืขนาดเล็ก การแยกประเภท

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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LM CCMT060204-LM 0.4 a a a

CCMT060208-LM 0.8 a a a

CCMT09T304-LM 0.4 a a a

CCMT09T308-LM 0.8 a a a

LS CCMT060202-LS 0.2 a a a a

CCMT060204-LS 0.4 a a a a

CCMT09T302-LS 0.2 a a a a

CCMT09T304-LS 0.4 a a a a

CCMT09T308-LS 0.8 a a a a

LS CCGT060201M-LS 0.1 a a a

CCGT060202M-LS 0.2 a a a

CCGT09T301M-LS 0.1 a a a

CCGT09T302M-LS 0.2 a a a

CCGT09T304M-LS 0.4 a a a

LS-P CCGT060201M-LS-P 0.1 a a a a

CCGT060202M-LS-P 0.2 a a a a

CCGT09T301M-LS-P 0.1 a a a a

CCGT09T302M-LS-P 0.2 a a a a

CCGT09T304M-LS-P 0.4 a a a a

SV CCMH060202-SV 0.2 [ [ a a a a a a

CCMH060204-SV 0.4 [ [ a a a a a a

SW CCMT060202-SW 0.2 [ [ [ [ a a a

CCMT060204-SW 0.4 [ [ [ [ a a a

CCMT09T302-SW 0.2 [ [ [ [ a a a

CCMT09T304-SW 0.4 [ [ [ [ [ a a a

CCMT	 06 02 04- LMCC80°
P P M K
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ใบมดีกลงึ [มมุบวก]
ใบ

มดี
กล

งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด
(ไวเปอร)์

*1

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

มมุบวก
7º

มรีู

รอ่งคายเศษใบมดีแบบมรีู
การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB) เหล็กหลอ่ (<350MPa)

*1 กรณุาอา้งถงึหนา้ A028 กอ่นการใชร้อ่งคายเศษ SW (ใบมดีไวเปอร)์

*2 แสดงคา่สงูสดุของมมุ R ดขูอ้มลูเพิม่เตมิไดท้ีห่นา้ D003

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ การกลงึหยาบ

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)



A117

A

P
M
K
N
S

RE

U
E6

10
5

U
E6

11
0

U
E6

02
0

M
C

60
15

M
C

60
25

U
H

64
00

M
S6

01
5

M
C

70
25

M
P7

03
5

U
S7

02
0

U
S7

35
M

S7
02

5
M

C
50

05
M

C
50

15
U

C
51

05
U

C
51

15
M

H
51

5
M

V9
00

5
M

P9
00

5
M

P9
01

5
M

P9
02

5
U

S9
05

M
S9

02
5

VP
05

R
T

VP
10

R
T

VP
15

TF
U

P2
0M

M
P3

02
5

A
P2

5N
VP

25
N

VP
45

N
N

X2
52

5
N

X3
03

5
U

Ti
20

T
H

Ti
05

T
H

Ti
10

R
T9

01
0

M
T9

00
5

M
T9

01
5

TF
15

R/L-SS CCGT0602V3R-SS 0.03 a

CCGT0602V3L-SS 0.03 a

CCGT060201R-SS 0.1 a

CCGT060201L-SS 0.1 a

CCGT060202R-SS 0.2 a

CCGT060202L-SS 0.2 a

CCGT09T3V3R-SS 0.03 a

CCGT09T3V3L-SS 0.03 a

CCGT09T301R-SS 0.1 a

CCGT09T301L-SS 0.1 a

CCGT09T302R-SS 0.2 a

CCGT09T302L-SS 0.2 a

CCGT060201MR-SS 0.1 a

CCGT060201ML-SS 0.1 a

CCGT060202MR-SS 0.2 a

CCGT060202ML-SS 0.2 a

CCGT09T301MR-SS 0.1 a

CCGT09T301ML-SS 0.1 a

CCGT09T302MR-SS 0.2 a

CCGT09T302ML-SS 0.2 a

CCGT09T304MR-SS 0.4 a

CCGT09T304ML-SS 0.4 a

MP CCMT060204-MP 0.4 [ [ [ a a

CCMT060208-MP 0.8 [ [ [ a a

CCMT09T304-MP 0.4 [ [ [ a a

CCMT09T308-MP 0.8 [ [ [ a a

CCMT120404-MP 0.4 [ [ [ a a

CCMT120408-MP 0.8 [ [ [ a a

CCMT120412-MP 1.2 [ [ [ a a

MM CCMT060204-MM 0.4 a a a

CCMT060208-MM 0.8 a a a

CCMT09T304-MM 0.4 a a a

CCMT09T308-MM 0.8 a a a

CCMT120404-MM 0.4 a a a

CCMT120408-MM 0.8 a a a

CCMT120412-MM 1.2 a a a

MK CCMT060204-MK 0.4 [ [

CCMT060208-MK 0.8 [ [

CCMT09T304-MK 0.4 [ [

CCMT09T308-MK 0.8 [ [

CCMT120404-MK 0.4 [ [

CCMT120408-MK 0.8 [ [

CCMT120412-MK 1.2 [ [

C002─C005 A058
E002─E005 A030
D010 A002

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มมุบวก
7 °

มรีู

ช ิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

การกลงึละเอยีด

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1 แสดงคา่สงูสดุของมมุ R ดขูอ้มลูเพิม่เตมิไดท้ีห่นา้ D003

งานกลงึงานภายนอก รอ่งคายเศษ
งานควา้น เกรด
เครือ่งมอืขนาดเล็ก การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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MS CCMT060202-MS 0.2 a a a a

CCMT060204-MS 0.4 a a a a

CCMT060208-MS 0.8 a a a a

CCMT09T302-MS 0.2 a a a

CCMT09T304-MS 0.4 a a a a

CCMT09T308-MS 0.8 a a a a

CCMT120404-MS 0.4 a a a a

CCMT120408-MS 0.8 a a a a

CCMT120412-MS 1.2 a a a a

 CCMT060202 0.2 [ [ a a a a a a

CCMT060204 0.4 [ [ [ a [ a a a a a a

CCMT060208 0.8 [ [ a [ a a a

CCMT080302 0.2 [

CCMT080304 0.4 [ a a a a a a

CCMT080308 0.8 [ a a

CCMT09T302 0.2 [ [ a a a a a

CCMT09T304 0.4 [ [ [ a [ a a a a a a

CCMT09T308 0.8 [ [ [ a [ a a a a a a

CCMT120404 0.4 [ [ [ a [ a a a a a a

CCMT120408 0.8 [ [ [ a [ a a a a a

CCMT120412 1.2 [ [ a a

MV CCMH060202-MV 0.2 [ [ a a a a a a a

CCMH060204-MV 0.4 [ [ [ a [ a a a a a a

MW CCMT060204-MW 0.4 [ [ [ a a a

CCMT060208-MW 0.8 [ [ [ [ a a a

CCMT09T304-MW 0.4 [ [ [ [ [ a a a

CCMT09T308-MW 0.8 [ [ [ [ [ a a a

CCMT120404-MW 0.4 [ [ [ [ a a

CCMT120408-MW 0.8 [ [ [ [ a a

CCMT	 06 02 02- MSCC80°
P P M K
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ใบมดีกลงึ [มมุบวก]
ใบ

มดี
กล

งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

การกลงึปานกลาง
มาตรฐาน

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง
(ไวเปอร)์

*1

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

มมุบวก
7º

มรีู

รอ่งคายเศษใบมดีแบบมรีู
การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB) เหล็กหลอ่ (<350MPa)

*1 กรณุาอา้งถงึหนา้ A028 กอ่นการใชร้อ่งคายเศษ MW (ใบมดีไวเปอร)์

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ การกลงึหยาบ

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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R/L-SR CCET0602V3R-SR 0.03 a a a

CCET0602V3L-SR 0.03 a a a

CCET060201R-SR 0.1 a a a

CCET060201L-SR 0.1 a a a

CCET060202R-SR 0.2 a a a

CCET060202L-SR 0.2 a a a

CCET060204R-SR 0.4 a a a

CCET060204L-SR 0.4 a a a

CCET09T3V3R-SR 0.03 a a a

CCET09T3V3L-SR 0.03 a a a

CCET09T301R-SR 0.1 a a a

CCET09T301L-SR 0.1 a a a

CCET09T302R-SR 0.2 a a a

CCET09T302L-SR 0.2 a a a

CCET09T304R-SR 0.4 a a a

CCET09T304L-SR 0.4 a a a

R/L-SN CCGT0602V3R-SN 0.03 a

CCGT060201R-SN 0.1 a

CCGT060201L-SN 0.1 a

CCGT060202R-SN 0.2 a

CCGT060202L-SN 0.2 a

CCGT09T3V3R-SN 0.03 a

CCGT09T3V3L-SN 0.03 a

CCGT09T301R-SN 0.1 a

CCGT09T301L-SN 0.1 a

CCGT09T302R-SN 0.2 a

CCGT09T302L-SN 0.2 a

CCGT09T304R-SN 0.4 a

CCGT09T304L-SN 0.4 a

CCGT060201MR-SN 0.1 a a a

CCGT060201ML-SN 0.1 a

CCGT060202MR-SN 0.2 a a a

CCGT060202ML-SN 0.2 a

CCGT09T301MR-SN 0.1 a a a

CCGT09T301ML-SN 0.1 a

CCGT09T302MR-SN 0.2 a a a

CCGT09T302ML-SN 0.2 a

CCGT09T304MR-SN 0.4 a a a

CCGT09T304ML-SN 0.4 a

=a

C002─C005 A058
E002─E005 A030
D010 A002

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มมุบวก
7 °

มรีู

ช ิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

 

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1 แสดงคา่สงูสดุของมมุ R ดขูอ้มลูเพิม่เตมิไดท้ีห่นา้ D003

งานกลงึงานภายนอก รอ่งคายเศษ
งานควา้น เกรด
เครือ่งมอืขนาดเล็ก การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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R/L-SN CCET060200R-SN 0.0 a a a

CCET060200L-SN 0.0 a a a

CCET0602V3R-SN 0.03 a a a

CCET0602V3L-SN 0.03 a a a

CCET060201R-SN 0.1 a a a

CCET060201L-SN 0.1 a a a

CCET060202R-SN 0.2 a a a

CCET060202L-SN 0.2 a a a

CCET060204R-SN 0.4 a a a

CCET060204L-SN 0.4 a a a

CCET09T300R-SN 0.0 a a a

CCET09T300L-SN 0.0 a a a

CCET09T3V3R-SN 0.03 a a a

CCET09T3V3L-SN 0.03 a a a

CCET09T301R-SN 0.1 a a a

CCET09T301L-SN 0.1 a a a

CCET09T302R-SN 0.2 a a a

CCET09T302L-SN 0.2 a a a

CCET09T304R-SN 0.4 a a a

CCET09T304L-SN 0.4 a a a

R/LW-SN CCET0602V3RW-SN 0.03 a

CCET0602V3LW-SN 0.03 a

CCET09T3V3RW-SN 0.03 a

CCET09T3V3LW-SN 0.03 a

SMG CCGT060201M-SMG 0.1 a

CCGT060202M-SMG 0.2 a a

CCGT060204M-SMG 0.4 a a

CCGT09T301M-SMG 0.1 a

CCGT09T302M-SMG 0.2 a

CCGT09T304M-SMG 0.4 a

CC80° R/L

CCET	 06 02 00 R-SN
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ใบมดีกลงึ [มมุบวก]
ใบ

มดี
กล

งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง
(ไวเปอร)์

การกลงึปานกลาง

*1

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

มมุบวก
7º

มรีู

ใบมดีแบบมรีู
การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB) เหล็กหลอ่ (<350MPa)

รอ่งคายเศษ
คว

าม
ลกึ

ตดั
 ( ม

ม.
)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ การกลงึหยาบ

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*1 กรณุาอา้งถงึหนา้ A028 กอ่นการใชร้อ่งคายเศษ R/LW-SN (ใบมดีไวเปอร)์

*2 แสดงคา่สงูสดุของมมุ R ดขูอ้มลูเพิม่เตมิไดท้ีห่นา้ D003

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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 CCMW060202 0.2 a

CCMW060204 0.4 [ [ [ a a

CCMW060208 0.8 [ [

CCMW09T304 0.4 [ [ [ [ a

CCMW09T308 0.8 [ [ [ a a

CCMW09T312 1.2 [ [

CCMW120404 0.4 [ [ [ a

CCMW120408 0.8 [ [ [ a

CCMW120412 1.2 [ [

 CCGW060200 0.0 a

CCGW0602V5 0.05 a

CCGW060202 0.2 a

CCGW060204 0.4 a

CCGW060208 0.8 a

CCGW09T300 0.0 a

CCGW09T3V5 0.05 a

CCGW060202E 0.2 a

CCGW060204E 0.4 a

CCGW060208E 0.8 a

C002─C005 A058
E002─E005 A030
D010 A002

CCGW060200 0.0 a

CCGW0602V5 0.05 a

CCGW09T300 0.0 a

CCGW09T3V5 0.05 a

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มมุบวก
7 °

มรีู

ช ิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

หนา้เรยีบ

หนา้เรยีบ

งานกลงึงานภายนอก รอ่งคายเศษ
งานควา้น เกรด
เครือ่งมอืขนาดเล็ก การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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FV CPMH080202-FV 0.2 [ a a a a

CPMH080204-FV 0.4 [ a a a a

CPMH090302-FV 0.2 [ a a a a

CPMH090304-FV 0.4 [ a a a a

CPMH090308-FV 0.8 [ a a a a

 CPGT080202 0.2 a

CPGT080204 0.4 a

CPGT090302 0.2 a

CPGT090304 0.4 a

R/L-F CPMH080204R-F 0.4 a a a

CPMH080204L-F 0.4 a a a

CPMH090304R-F 0.4 a a a

CPMH090304L-F 0.4 a a a a

R/L-F CPGT080204R-F 0.4 a

CPGT080204L-F 0.4 a

CPGT090302R-F 0.2 a

CPGT090302L-F 0.2 a

CPGT090304R-F 0.4 a

CPGT090304L-F 0.4 a

SV CPMH080202-SV 0.2 [ [ a a a a a a

CPMH080204-SV 0.4 [ [ a a a a a a

CPMH090302-SV 0.2 [ [ a a a a a a

CPMH090304-SV 0.4 [ [ a a a a a a

CPMH090308-SV 0.8 [ [ a a a a a a

CPMH	 08 02 02- FVCP80°
P P M

4

3

2

1

0 0.1 0.2 0.3 0.4

SV
MV

FV

4

3

2

1

0 0.1 0.2 0.3 0.4

SV
MV

FV

4

3

2

1

0 0.1 0.2 0.3 0.4

SV
MV

FV

ใบมดีกลงึ [มมุบวก]
ใบ

มดี
กล

งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

รอ่งคายเศษใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง

การกลงึครัง้สดุทา้ย
มาตรฐาน

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึละเอยีด

มรีู

มมุบวก
1 1 ° ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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 CPMX080204 0.4 [ a

CPMX080208 0.8 [ a

CPMX090304 0.4 [ a a a

CPMX090308 0.8 [ [ a a

MV CPMH080204-MV 0.4 [ [ [ a [ a a a a a a

CPMH080208-MV 0.8 [ [ [ a [ a a a a a a

CPMH090304-MV 0.4 [ [ [ a [ a a a a a a

CPMH090308-MV 0.8 [ [ [ a [ a a a a a a

A066
C002─C005 A030
E002─E005 A002

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มาตรฐาน

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

มรีู

มมุบวก
1 1 °

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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FP DCMT070202-FP 0.2 [ [ [ a a

DCMT070204-FP 0.4 [ [ [ a a

DCMT11T302-FP 0.2 [ [ [ a a

DCMT11T304-FP 0.4 [ [ [ a a

DCMT11T308-FP 0.8 [ [ [ a a

FM DCMT070202-FM 0.2 a

DCMT070204-FM 0.4 a

DCMT11T302-FM 0.2 a

DCMT11T304-FM 0.4 a

DCMT11T308-FM 0.8 a

FS DCGT070201M-FS 0.1 a a a

DCGT070202M-FS 0.2 a a a

DCGT070204M-FS 0.4 a a a

DCGT11T301M-FS 0.1 a a a

DCGT11T302M-FS 0.2 a a a

DCGT11T304M-FS 0.4 a a a

FS-P DCGT070201M-FS-P 0.1 a a a

DCGT070202M-FS-P 0.2 a a a

DCGT070204M-FS-P 0.4 a a a

DCGT11T301M-FS-P 0.1 a a a

DCGT11T302M-FS-P 0.2 a a a

DCGT11T304M-FS-P 0.4 a a a

FV DCMT070202-FV 0.2 [ [ a a a a

DCMT070204-FV 0.4 [ [ a a a a

DCMT070208-FV 0.8 [ a a a

DCMT11T302-FV 0.2 [ a a a

DCMT11T304-FV 0.4 [ [ a a a a

DCMT11T308-FV 0.8 [ [ a a a a

AZ DCGT070202-AZ 0.2 a

DCGT070204-AZ 0.4 a

DCGT11T302-AZ 0.2 a

DCGT11T304-AZ 0.4 a

DCGT11T308-AZ 0.8 a

DCMT	 07 02 02- FPDC55°
P P M K
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ใบมดีกลงึ [มมุบวก]
ใบ

มดี
กล

งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

ใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึปานกลาง ─
การกลงึครัง้สดุทา้ย

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB) เหล็กหลอ่ (<350MPa)

รอ่งคายเศษ
คว

าม
ลกึ

ตดั
 ( ม

ม.
)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

มมุบวก
7 °

มรีู

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ

*1 แสดงคา่สงูสดุของมมุ R ดขูอ้มลูเพิม่เตมิไดท้ีห่นา้ D003

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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R/L-F DCGT070202R-F 0.2 a a a

DCGT070202L-F 0.2 a a a a

DCGT070204R-F 0.4 a a a

DCGT070204L-F 0.4 a a a a

DCGT11T302R-F 0.2 a a a

DCGT11T302L-F 0.2 a a a a

DCGT11T304R-F 0.4 a a a

DCGT11T304L-F 0.4 a a a a

R-SRF DCGT11T301MR-SRF 0.1 a a

DCGT11T302MR-SRF 0.2 a a

DCGT11T304MR-SRF 0.4 a a

LP DCMT070204-LP 0.4 [ [ [ a a

DCMT070208-LP 0.8 [ [ [ a a

DCMT11T304-LP 0.4 [ [ [ a a

DCMT11T308-LP 0.8 [ [ [ a a

LM DCMT070204-LM 0.4 a a a

DCMT070208-LM 0.8 a a a

DCMT11T304-LM 0.4 a a a

DCMT11T308-LM 0.8 a a a

LS DCMT070202-LS 0.2 a a a a

DCMT070204-LS 0.4 a a a a

DCMT11T302-LS 0.2 a a a a

DCMT11T304-LS 0.4 a a a a

DCMT11T308-LS 0.8 a a a a

LS DCGT070201M-LS 0.1 a a a

DCGT070202M-LS 0.2 a a a

DCGT070204M-LS 0.4 a a a

DCGT11T301M-LS 0.1 a a a

DCGT11T302M-LS 0.2 a a a

DCGT11T304M-LS 0.4 a a a

LS-P DCGT070201M-LS-P 0.1 a a a a

DCGT070202M-LS-P 0.2 a a a a

DCGT070204M-LS-P 0.4 a a a a

DCGT11T301M-LS-P 0.1 a a a a

DCGT11T302M-LS-P 0.2 a a a a

DCGT11T304M-LS-P 0.4 a a a a

SV DCMT070202-SV 0.2 [ a a a a a

DCMT070204-SV 0.4 [ [ a a a a a

DCMT070208-SV 0.8 [ [ a a a a a

DCMT11T302-SV 0.2 [ [ a a a a a

DCMT11T304-SV 0.4 [ [ a a a a a

DCMT11T308-SV 0.8 [ [ a a a a a

=a

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มมุบวก
7 °

มรีู

ช ิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1 แสดงคา่สงูสดุของมมุ R ดขูอ้มลูเพิม่เตมิไดท้ีห่นา้ D003

งานกลงึงานภายนอก รอ่งคายเศษ
งานควา้น เกรด
เครือ่งมอืขนาดเล็ก การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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R/L-SS DCGT0702V3R-SS 0.03 a

DCGT0702V3L-SS 0.03 a

DCGT070201R-SS 0.1 a

DCGT070201L-SS 0.1 a

DCGT070202R-SS 0.2 a

DCGT070202L-SS 0.2 a

DCGT11T3V3R-SS 0.03 a

DCGT11T301R-SS 0.1 a

DCGT11T302R-SS 0.2 a

DCGT070201MR-SS 0.1 a

DCGT070201ML-SS 0.1 a

DCGT070202MR-SS 0.2 a

DCGT070202ML-SS 0.2 a

DCGT11T301MR-SS 0.1 a

DCGT11T301ML-SS 0.1 a

DCGT11T302MR-SS 0.2 a

DCGT11T302ML-SS 0.2 a

DCGT11T304MR-SS 0.4 a

DCGT11T304ML-SS 0.4 a

MP DCMT070204-MP 0.4 [ [ [ a a

DCMT070208-MP 0.8 [ [ [ a a

DCMT11T304-MP 0.4 [ [ [ a a

DCMT11T308-MP 0.8 [ [ [ a a

DCMT150404-MP 0.4 [ [ [ a a

DCMT150408-MP 0.8 [ [ [ a a

DC55°
P P M K
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ใบมดีกลงึ [มมุบวก]
ใบ

มดี
กล

งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

การกลงึละเอยีด

การกลงึปานกลาง

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

ใบมดีแบบมรีู

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB) เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

มมุบวก
7 °

มรีู

รอ่งคายเศษ

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

*1 แสดงคา่สงูสดุของมมุ R ดขูอ้มลูเพิม่เตมิไดท้ีห่นา้ D003

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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MM DCMT070204-MM 0.4 a a a

DCMT070208-MM 0.8 a a a

DCMT11T304-MM 0.4 a a a

DCMT11T308-MM 0.8 a a a

DCMT150404-MM 0.4 a a a

DCMT150408-MM 0.8 a a a

MK DCMT070204-MK 0.4 [ [

DCMT070208-MK 0.8 [ [

DCMT11T304-MK 0.4 [ [

DCMT11T308-MK 0.8 [ [

DCMT150404-MK 0.4 [ [

DCMT150408-MK 0.8 [ [

MS DCMT070204-MS 0.4 a a a a

DCMT070208-MS 0.8 a a a a

DCMT11T304-MS 0.4 a a a a

DCMT11T308-MS 0.8 a a a a

DCMT11T312-MS 1.2 a a a a

 DCMT070202 0.2 [ [ a a a a a a

DCMT070204 0.4 [ [ [ a a a a a a a

DCMT070208 0.8 [ a a a a a

DCMT11T302 0.2 [ [ a a a a a a

DCMT11T304 0.4 [ [ [ a [ a a a a a a

DCMT11T308 0.8 [ [ [ a [ a a a a a a

DCMT11T312 1.2 [

DCMT150404 0.4 [ [ a a a a a a

DCMT150408 0.8 [ [ a [ a a a a

DCMT150412 1.2 [

MV DCMT070202-MV 0.2 [ [ [ [ a a a a a a a

DCMT070204-MV 0.4 [ [ [ [ a [ a a a a a a

DCMT070208-MV 0.8 [ [ [ a [ a a a a a a

DCMT11T302-MV 0.2 [ [ [ [ a a a a a a a

DCMT11T304-MV 0.4 [ [ [ [ a [ a a a a a a

DCMT11T308-MV 0.8 [ [ [ [ a [ a a a a a a

R/L-SR DCET0702V3R-SR 0.03 a a a

DCET0702V3L-SR 0.03 a a a

DCET070201R-SR 0.1 a a a

DCET070201L-SR 0.1 a a a

DCET070202R-SR 0.2 a a a

DCET070202L-SR 0.2 a a a

DCET070204R-SR 0.4 a a a

DCET070204L-SR 0.4 a a a

DCET11T3V3R-SR 0.03 a a a

DCET11T3V3L-SR 0.03 a a a

=a

C002─C005 A058
E002─E005 A030
D011, D026 A002

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง
มาตรฐาน

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

มมุบวก
7 °

มรีู

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1 แสดงคา่สงูสดุของมมุ R ดขูอ้มลูเพิม่เตมิไดท้ีห่นา้ D003

งานกลงึงานภายนอก รอ่งคายเศษ
งานควา้น เกรด
เครือ่งมอืขนาดเล็ก การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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R/L-SR DCET11T301R-SR 0.1 a a a

DCET11T301L-SR 0.1 a a a

DCET11T302R-SR 0.2 a a a

DCET11T302L-SR 0.2 a a a

DCET11T304R-SR 0.4 a a a

DCET11T304L-SR 0.4 a a a

R/L-SN DCGT0702V3R-SN 0.03 a

DCGT070201R-SN 0.1 a

DCGT070202R-SN 0.2 a

DCGT070202L-SN 0.2 a

DCGT11T3V3R-SN 0.03 a

DCGT11T3V3L-SN 0.03 a

DCGT11T301R-SN 0.1 a

DCGT11T301L-SN 0.1 a

DCGT11T302R-SN 0.2 a

DCGT11T302L-SN 0.2 a

DCGT11T304R-SN 0.4 a

DCGT11T304L-SN 0.4 a

DCGT070201MR-SN 0.1 a a a

DCGT070201ML-SN 0.1 a

DCGT070202MR-SN 0.2 a a a

DCGT070202ML-SN 0.2 a

DCGT070204MR-SN 0.4 a a

DCGT11T301MR-SN 0.1 a a a

DCGT11T301ML-SN 0.1 a

DCGT11T302MR-SN 0.2 a a a

DCGT11T302ML-SN 0.2 a

DCGT11T304MR-SN 0.4 a a a

DCGT11T304ML-SN 0.4 a

=a

DC55° R/L

DCET	 11 T3 01 R-SR
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ใบมดีกลงึ [มมุบวก]
ใบ

มดี
กล

งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

ใบมดีแบบมรีู

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB) เหล็กหลอ่ (<350MPa)

รอ่งคายเศษ
คว

าม
ลกึ

ตดั
 ( ม

ม.
)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

มมุบวก
7 °

มรีู

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

*1 แสดงคา่สงูสดุของมมุ R ดขูอ้มลูเพิม่เตมิไดท้ีห่นา้ D003

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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R/L-SN DCET070200R-SN 0.0 a a a

DCET070200L-SN 0.0 a a a

DCET0702V3R-SN 0.03 a a a

DCET0702V3L-SN 0.03 a a a

DCET070201R-SN 0.1 a a a

DCET070201L-SN 0.1 a a a

DCET070202R-SN 0.2 a a a

DCET070202L-SN 0.2 a a a

DCET070204R-SN 0.4 a a a

DCET070204L-SN 0.4 a a a

DCET11T300R-SN 0.0 a a a

DCET11T300L-SN 0.0 a a a

DCET11T3V3R-SN 0.03 a a a

DCET11T3V3L-SN 0.03 a a a

DCET11T301R-SN 0.1 a a a

DCET11T301L-SN 0.1 a a a

DCET11T302R-SN 0.2 a a a

DCET11T302L-SN 0.2 a a a

DCET11T304R-SN 0.4 a a a

DCET11T304L-SN 0.4 a a a

R/LW-SN DCET0702V3RW-SN 0.03 a

DCET0702V3LW-SN 0.03 a

DCET11T3V3RW-SN 0.03 a

DCET11T3V3LW-SN 0.03 a

SMG DCGT070201M-SMG 0.1 a

DCGT070202M-SMG 0.2 a a

DCGT070204M-SMG 0.4 a a

DCGT11T301M-SMG 0.1 a

DCGT11T302M-SMG 0.2 a a

DCGT11T304M-SMG 0.4 a a

 DCMW070204 0.4 [ [ [ a

DCMW11T304 0.4 [ [ [ a a

DCMW11T308 0.8 [ [ [ a

DCMW150404 0.4 a

DCMW150408 0.8 a

 DCGW070200 0.0 a

DCGW0702V5 0.05 a

DCGW11T300 0.0 a

DCGW11T3V5 0.05 a

C002─C005 A058
E002─E005 A030
D011, D026 A002

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง
(ไวเปอร)์

การกลงึปานกลาง
หนา้เรยีบ

หนา้เรยีบ

*1

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

*1 กรณุาอา้งถงึหนา้ A028 กอ่นการใชร้อ่งคายเศษ R/LW-SN (ใบมดีไวเปอร)์

*2 แสดงคา่สงูสดุของมมุ R ดขูอ้มลูเพิม่เตมิไดท้ีห่นา้ D003

มมุบวก
7 °

มรีู

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

งานกลงึงานภายนอก รอ่งคายเศษ
งานควา้น เกรด
เครือ่งมอืขนาดเล็ก การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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R/L-F DEGX150402R-F 0.2 a

DEGX150402L-F 0.2 a

DEGX150404R-F 0.4 a

DEGX150404L-F 0.4 a

R/L DEGX150402R 0.2 a

DEGX150402L 0.2 a

DEGX150404R 0.4 a

DEGX150404L 0.4 a

A070

R/L

DEGX	 15 04 02 R-F

4

3

2

1

0 0.1 0.2 0.3 0.4

R/L-F

R/L

ใบมดีกลงึ [มมุบวก]
ใบ

มดี
กล

งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

การกลงึครัง้สดุทา้ย
(ส�ำหรับอลมูเินยีม)

การกลงึปานกลาง 
(ส�ำหรับอลมูเินยีม)

มมุบวก
20°

ใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

อลมูเินยีม อลัลอย

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึปานกลาง

ช ิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

มรีู

รอ่งคายเศษ

รอ่งคายเศษ

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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AZ RCGT0803M0-AZ 8.0 a

RCGT10T3M0-AZ 10.0 a

 RCMT0602M0 6.0 [ a a a a a a a a a a

RCMT0803M0 8.0 [ a a a a a a a a a a a

RCMT10T3M0 10.0 a a a a a a

RCMT1204M0 12.0 a a a a a a

RCMT1606M0 16.0 a a a a a a

 RCMX1003M0 10.0 [ [ [ a a a a a a

RCMX1204M0 12.0 [ [ [ [ a [ a a a a a a a

RCMX1606M0 16.0 [ [ [ [ a a a a a a

RCMX2006M0 20.0 [ [ [ [ a a

RCMX2507M0 25.0 [ [ [ [

RCMX3209M0 32.0 [ [ [

RR RCMX1606M0-RR 16.0 [ [ [ a a

RCMX2006M0-RR 20.0 [ [ [ a a

RCMX2507M0-RR 25.0 [ [ [ a a

RCMX3209M0-RR 32.0 [ [

=a

A058
C002─C005 A030

─ A002

8
7
6
5
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3
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1
0

8
7
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5
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3
2
1
00.1 0.3 0.5 0.7 0.1 0.3 0.5 0.7

8
7
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3
2
1
0 0.1 0.3 0.5 0.7

RR

ใบ
มดี
กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มมุบวก
7 °

มรีู

รอ่งคายเศษใบมดีแบบมรีู

มาตรฐาน
มาตรฐาน

มาตรฐาน

ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ
เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง ─
การกลงึครัง้สดุทา้ย
มาตรฐาน

การกลงึปานกลาง
มาตรฐาน

การกลงึปานกลาง

การกลงึหยาบ

การกลงึหยาบ

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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FP SCMT09T304-FP 0.4 [ [ [ a a

SCMT09T308-FP 0.8 [ [ [ a a

FM SCMT09T304-FM 0.4 a

SCMT09T308-FM 0.8 a

FV SCMT09T304-FV 0.4 [ a a a a

LP SCMT09T304-LP 0.4 [ [ [ a a

SCMT09T308-LP 0.8 [ [ [ a a

LM SCMT09T304-LM 0.4 a a a

SCMT09T308-LM 0.8 a a a

MP SCMT09T304-MP 0.4 [ [ [ a a

SCMT09T308-MP 0.8 [ [ [ a a

SCMT120404-MP 0.4 [ [ [ a a

SCMT120408-MP 0.8 [ [ [ a a

SCMT	 09 T3 04- FPSC90°
P P M K

4
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2
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00.1 0.2 0.3 0.4 0.1 0.2 0.3 0.4

MPMP

LPLP

FPFP
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MK
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MM

LM

FM

ใบมดีกลงึ [มมุบวก]
ใบ

มดี
กล

งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึปานกลาง

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

รอ่งคายเศษใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB) เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

มมุบวก
7º

มรีู

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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MM SCMT09T304-MM 0.4 a a a

SCMT09T308-MM 0.8 a a a

SCMT120404-MM 0.4 a a a

SCMT120408-MM 0.8 a a a

MK SCMT09T304-MK 0.4 [ [

SCMT09T308-MK 0.8 [ [

SCMT120404-MK 0.4 [ [

SCMT120408-MK 0.8 [ [

MS SCMT09T304-MS 0.4 a a a a

SCMT09T308-MS 0.8 a a a a

SCMT120404-MS 0.4 a a a a

SCMT120408-MS 0.8 a a a a

SCMT120412-MS 1.2 a a a a

  SCMT09T304 0.4 [ [ [ a a a a a a

SCMT09T308 0.8 [ [ [ a [ a a a a a

SCMT120404 0.4 [ [ [ a a a a

SCMT120408 0.8 [ [ [ a [ a a a a a

SCMT120412 1.2 [

  SCMW09T304 0.4 [ [ a a

SCMW09T308 0.8 [ [ [

SCMW120408 0.8 [ [ [

=a

A058
C002─C005 A030
E002─E005 A002

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มมุบวก
7º

มรีู

ช ิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง
มาตรฐาน

การกลงึปานกลาง
หนา้เรยีบ

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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  SPMT090304 0.4 a

SPMT090308 0.8 a

SPMT120308 0.8 a a

 SPMW090304 0.4 a a a a a

SPMW090308 0.8 a a a a a

SPMW120304 0.4 a a a a a

SPMW120308 0.8 a a a a a

 SPGX090304 0.4 a a

SPGX090308 0.8 a

SPGX120304 0.4 a

SPGX120308 0.8 a

A068

4

3

2

1

0

4

3

2

1

0

4

3

2

1
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ใบมดีกลงึ [มมุบวก]
ใบ

มดี
กล

งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มมุบวก
1 1 °

มรีู

ใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

การกลงึปานกลาง

มาตรฐาน มาตรฐาน มาตรฐาน

มาตรฐาน

การกลงึปานกลาง
หนา้เรยีบ

หนา้เรยีบ

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

รอ่งคายเศษ
a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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FP TCMT090202-FP 0.2 [ [ [ a a

TCMT090204-FP 0.4 [ [ [ a a

TCMT110202-FP 0.2 [ [ [ a a

TCMT110204-FP 0.4 [ [ [ a a

TCMT16T304-FP 0.4 [ [ [ a a

FM TCMT090202-FM 0.2 a

TCMT090204-FM 0.4 a

TCMT110202-FM 0.2 a

TCMT110204-FM 0.4 a

TCMT16T304-FM 0.4 a

FV TCMT110204-FV 0.4 [ a a a a

TCMT16T304-FV 0.4 [ a a a

AZ TCGT110202-AZ 0.2 a

TCGT110204-AZ 0.4 a

TCGT110208-AZ 0.8 a

TCGT16T302-AZ 0.2 a

TCGT16T304-AZ 0.4 a

TCGT16T308-AZ 0.8 a

R/L-F TCGT0601V3L-F 0.03 a

TCGT060101L-F 0.1 a a

TCGT060102R-F 0.2 a a a

TCGT060102L-F 0.2 a a a

TCGT060104R-F 0.4 a a

TCGT060104L-F 0.4 a a a

TCGT060101MR-F 0.1 a

TCGT060101ML-F 0.1 a

TCGT060102MR-F 0.2 a

TCGT060102ML-F 0.2 a

TCGT060104MR-F 0.4 a

TCGT060104ML-F 0.4 a

TCMT	 09 02 02- FPTC60°
P P M K

A058
C002─C005 A030
E002─E005 A002
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ใบ
มดี
กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

รอ่งคายเศษใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึปานกลาง ─
การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB) เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

มมุบวก
7º

มรีู

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1 แสดงคา่สงูสดุของมมุ R ดขูอ้มลูเพิม่เตมิไดท้ีห่นา้ D003

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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LP TCMT090204-LP 0.4 [ [ [ a a

TCMT090208-LP 0.8 [ [ [ a a

TCMT110204-LP 0.4 [ [ [ a a

TCMT110208-LP 0.8 [ [ [ a a

TCMT16T304-LP 0.4 [ [ [ a a

TCMT16T308-LP 0.8 [ [ [ a a

LM TCMT090204-LM 0.4 a a a

TCMT090208-LM 0.8 a a a

TCMT110204-LM 0.4 a a a

TCMT110208-LM 0.8 a a a

TCMT16T304-LM 0.4 a a a

TCMT16T308-LM 0.8 a a a

LS TCMT090202-LS 0.2 a a a a

TCMT110202-LS 0.2 a a a a

MP TCMT090204-MP 0.4 [ [ [ a a

TCMT090208-MP 0.8 [ [ [ a a

TCMT110204-MP 0.4 [ [ [ a a

TCMT110208-MP 0.8 [ [ [ a a

TCMT130304-MP 0.4 [ [ [ a a

TCMT16T304-MP 0.4 [ [ [ a a

TCMT16T308-MP 0.8 [ [ [ a a

TCMT16T312-MP 1.2 [ [ [ a a

=a
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ใบมดีกลงึ [มมุบวก]
ใบ

มดี
กล

งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มมุบวก
7 °

มรีู

ใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB) เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึปานกลาง

รอ่งคายเศษ

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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MM TCMT090204-MM 0.4 a a a

TCMT090208-MM 0.8 a a a

TCMT110204-MM 0.4 a a a

TCMT110208-MM 0.8 a a a

TCMT130304-MM 0.4 a a a

TCMT16T304-MM 0.4 a a a

TCMT16T308-MM 0.8 a a a

TCMT16T312-MM 1.2 a a a

MK TCMT110204-MK 0.4 [ [

TCMT110208-MK 0.8 [ [

TCMT16T304-MK 0.4 [ [

TCMT16T308-MK 0.8 [ [

TCMT16T312-MK 1.2 [ [

MS TCMT090204-MS 0.4 a a a a

TCMT090208-MS 0.8 a a a a

TCMT110204-MS 0.4 a a a

TCMT110208-MS 0.8 a a a

TCMT16T304-MS 0.4 a a a a

TCMT16T308-MS 0.8 a a a a

TCMT16T312-MS 1.2 a a a a

 TCMT080204 0.4 a a a

TCMT090204 0.4 [ [ a a a a a a

TCMT110202 0.2 [ [ a a a a a a

TCMT110204 0.4 [ [ [ a [ a a a a a a

TCMT110208 0.8 [ [ a a

TCMT130302 0.2 a a

TCMT130304 0.4 [ a a a

TCMT16T304 0.4 [ [ [ a [ a a a a a a

TCMT16T308 0.8 [ [ [ a [ a a a a a a

TCMT16T312 1.2 [

 TCMW110204 0.4 [ [ [ a

TCMW130304 0.4 a

TCMW16T304 0.4 [ [ [ a

TCMW16T308 0.8 [ [ [ a

TCMW16T312 1.2 [ [

TCGW110204 0.4 a

TCGW110208 0.8 a

TCGW110204E 0.4 a

TCGW110208E 0.8 a

=a

A058
C002─C005 A030
E002─E005 A002

TCMW110204 0.4 [ [ [ a

TCMW130304 0.4 a

TCMW16T304 0.4 [ [ [ a

TCMW16T308 0.8 [ [ [ a

TCMW16T312 1.2 [ [

=a

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง
มาตรฐาน

การกลงึปานกลาง
หนา้เรยีบ

มมุบวก
7º

มรีู

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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R/L TEGX160302R 0.2 a

TEGX160302L 0.2 a

TEGX160304R 0.4 a

TEGX160304L 0.4 a

A070

4

3

2

1

0 0.1 0.2 0.3 0.4

R/L

ใบมดีกลงึ [มมุบวก]
ใบ

มดี
กล

งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

อลมูเินยีม อลัลอย

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง 
(ส�ำหรับอลมูเินยีม)

มมุบวก
20º

มรีู
ช ิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

รอ่งคายเศษ
a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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FV TPMH080202-FV 0.2 [ a a a a

TPMH080204-FV 0.4 [ a a a a

TPMH090202-FV 0.2 [ a a a a

TPMH090204-FV 0.4 [ a a a a

TPMH110302-FV 0.2 [ a a a a

TPMH110304-FV 0.4 [ a a a a

TPMH110308-FV 0.8 [ a a a a

TPMH160302-FV 0.2 [ a a a a

TPMH160304-FV 0.4 [ a a a a

TPMH160308-FV 0.8 [ a a a a

R/L-FS TPGH080202R-FS 0.2 a a a

TPGH080202L-FS 0.2 a a a a a

TPGH080204R-FS 0.4 a a a

TPGH080204L-FS 0.4 a a a a a

TPGH090202R-FS 0.2 a a a

TPGH090202L-FS 0.2 a a a a a

TPGH090204R-FS 0.4 a a a

TPGH090204L-FS 0.4 a a a a a

TPGH110302R-FS 0.2 a a a

TPGH110302L-FS 0.2 a a a a a

TPGH110304R-FS 0.4 a a a

TPGH110304L-FS 0.4 a a a a a

TPGH160304R-FS 0.4 a a a

TPGH160304L-FS 0.4 a a a a

TPGH160308R-FS 0.8 a a a

TPGH160308L-FS 0.8 a a a a

TPMH	 08 02 02- FVTP60°
P P M

A066
C002─C005 A030
E002─E005 A002
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0 0.1 0.2 0.3 0.4
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FV
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ใบ
มดี
กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

รอ่งคายเศษใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

มมุบวก
1 1 °

มรีู

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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R/L TPGX080202R 0.2 a

TPGX080202L 0.2 a a a

TPGX080204R 0.4 a a

TPGX080204L 0.4 a a a a

TPGX090202R 0.2 a

TPGX090202L 0.2 a a a

TPGX090204R 0.4 a a

TPGX090204L 0.4 a a a a

TPGX090208R 0.8 a

TPGX090208L 0.8 a a

TPGX110302L 0.2 a a a

TPGX110304R 0.4 a a a

TPGX110304L 0.4 a a a a

TPGX110308R 0.8 a a

TPGX110308L 0.8 a a a a a

L TPMX090204L 0.4 a

TPMX110304L 0.4 a

SV TPMH080202-SV 0.2 [ [ a a a a a

TPMH080204-SV 0.4 [ [ a a a a a a

TPMH090202-SV 0.2 [ [ a a a a a

TPMH090204-SV 0.4 [ [ a a a a a a

TPMH110302-SV 0.2 [ [ a a a a a a

TPMH110304-SV 0.4 [ [ a a a a a a

TPMH110308-SV 0.8 [ [ a a a a a a

TPMH160302-SV 0.2 [ [ a a a a a a

TPMH160304-SV 0.4 [ [ a a a a a a

TPMH160308-SV 0.8 [ [ a a a a a a

R/L
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ใบมดีกลงึ [มมุบวก]
ใบ

มดี
กล

งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง

มมุบวก
1 1 °

มรีู
ช ิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึละเอยีด

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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 TPMX110304 0.4 a a a

TPMX110308 0.8 a a a

MV TPMH080202-MV 0.2 [ [ a a a a a

TPMH080204-MV 0.4 [ [ [ a [ a a a a a a

TPMH090202-MV 0.2 [ [ a a a a a

TPMH090204-MV 0.4 [ [ [ a [ a a a a a a

TPMH090208-MV 0.8 [ [ [ a a a

TPMH110302-MV 0.2 [ [ a a a a a a a

TPMH110304-MV 0.4 [ [ [ a [ a a a a a a

TPMH110308-MV 0.8 [ [ [ a [ a a a a a a

TPMH160304-MV 0.4 [ [ a [ a a a a a a

TPMH160308-MV 0.8 [ [ a [ a a a a a a

 TPGX080202 0.2 a

TPGX080204 0.4 a a a a a

TPGX080208 0.8 a a a

TPGX090202 0.2 a

TPGX090204 0.4 a a a a

TPGX090208 0.8 a a a a

TPGX110302 0.2 a

TPGX110304 0.4 a a a a a a

TPGX110308 0.8 a a a a a

TPGX160304 0.4 a a a

TPGX160308 0.8 a a

A066
─ A030

E002─E005 A002

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มาตรฐาน

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง
หนา้เรยีบ

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

มมุบวก
1 1 °

มรีู

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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FP VBMT110302-FP 0.2 [ [ [ a a

VBMT110304-FP 0.4 [ [ [ a a

VBMT110308-FP 0.8 [ [ [ a a

VBMT160404-FP 0.4 [ [ [ a a

VBMT160408-FP 0.8 [ [ [ a a

FM VBMT110302-FM 0.2 a

VBMT110304-FM 0.4 a

VBMT110308-FM 0.8 a

VBMT160404-FM 0.4 a

VBMT160408-FM 0.8 a

FV VBMT110304-FV 0.4 [ a a a

VBMT110308-FV 0.8 [ a a a

VBMT160404-FV 0.4 [ a a a

VBMT160408-FV 0.8 [ a a a

R/L-F VBGT110302R-F 0.2 a a a a a

VBGT110302L-F 0.2 a a a a a

VBGT110304R-F 0.4 a a a a

VBGT110304L-F 0.4 a a a a

VBGT160402R-F 0.2 a a a a

VBGT160402L-F 0.2 a a a a

VBGT160404R-F 0.4 a a a a

VBGT160404L-F 0.4 a a a a

LP VBMT110304-LP 0.4 [ [ [ a a

VBMT110308-LP 0.8 [ [ [ a a

VBMT160404-LP 0.4 [ [ [ a a

VBMT160408-LP 0.8 [ [ [ a a

LM VBMT110304-LM 0.4 a a a

VBMT110308-LM 0.8 a a a

VBMT160404-LM 0.4 a a a

VBMT160408-LM 0.8 a a a

VBMT	 11 03 02- FPVB35°
P P M K
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ใบมดีกลงึ [มมุบวก]
ใบ

มดี
กล

งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

รอ่งคายเศษใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB) เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

มมุบวก
5º

มรีู

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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LS VBMT110302-LS 0.2 a a a a

VBMT110304-LS 0.4 a a a a

VBMT110308-LS 0.8 a a a a

VBMT160404-LS 0.4 a a a a

VBMT160408-LS 0.8 a a a a

SV VBMT110304-SV 0.4 [ a a

VBMT110308-SV 0.8 [ a a

VBMT160404-SV 0.4 [ a a

VBMT160408-SV 0.8 [ a a

MP VBMT160404-MP 0.4 [ [ [ a a

VBMT160408-MP 0.8 [ [ [ a a

MM VBMT160404-MM 0.4 a a a

VBMT160408-MM 0.8 a a a

MK VBMT160404-MK 0.4 [ [

VBMT160408-MK 0.8 [ [

MS VBMT160402-MS 0.2 a a a a

VBMT160404-MS 0.4 a a a a

VBMT160408-MS 0.8 a a a a

VBMT160412-MS 1.2 a a a a

VBMT160404 0.4 [

VBMT160408 0.8 [

MV VBMT110304-MV 0.4 [ [ [ a [ a a a a a a

VBMT110308-MV 0.8 [ [ a [ a a a a a a

VBMT160404-MV 0.4 [ [ [ a [ a a a a a a

VBMT160408-MV 0.8 [ [ a [ a a a a a a

=a

─ A052
E002─E005 A030
D012 A002

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มมุบวก
5 °

มรีู

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง
มาตรฐาน

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

งานกลงึงานภายนอก รอ่งคายเศษ
งานควา้น เกรด
เครือ่งมอืขนาดเล็ก การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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R/L-SR VBET1103V3R-SR 0.03 a a a

VBET1103V3L-SR 0.03 a a a

VBET110301R-SR 0.1 a a a

VBET110301L-SR 0.1 a a a

VBET110302R-SR 0.2 a a a

VBET110302L-SR 0.2 a a a

VBET110304R-SR 0.4 a a a

VBET110304L-SR 0.4 a a a

R/L-SN VBET110300R-SN 0.0 a a a

VBET110300L-SN 0.0 a a a

VBET1103V3R-SN 0.03 a a a

VBET1103V3L-SN 0.03 a a a

VBET110301R-SN 0.1 a a a

VBET110301L-SN 0.1 a a a

VBET110302R-SN 0.2 a a a

VBET110302L-SN 0.2 a a a

VBET110304R-SN 0.4 a a a

VBET110304L-SN 0.4 a a a

R/LW-SN VBET1103V3RW-SN 0.03 a

VBET1103V3LW-SN 0.03 a

 VBMW160408 0.8 [ [

A056

VB35°
P P M K

R/L

VBET	 11 03 V3 R-SR
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ใบมดีกลงึ [มมุบวก]
ใบ

มดี
กล

งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง
(ไวเปอร)์

หนา้เรยีบ

*1

*1 กรณุาอา้งถงึหนา้ A028 กอ่นการใชร้อ่งคายเศษ R/LW-SN (ใบมดีไวเปอร)์

*2 แสดงคา่สงูสดุของมมุ R ดขูอ้มลูเพิม่เตมิไดท้ีห่นา้ D003

รอ่งคายเศษ

มมุบวก
5º

มรีู

ใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB) เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

รอ่งคายเศษ

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

*2

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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FP VCMT110302-FP 0.2 [ [ [ a a

VCMT110304-FP 0.4 [ [ [ a a

VCMT160404-FP 0.4 [ [ [ a a

VCMT160408-FP 0.8 [ [ [ a a

FM VCMT110302-FM 0.2 a

VCMT110304-FM 0.4 a

VCMT160404-FM 0.4 a

VCMT160408-FM 0.8 a

FV VCMT080202-FV 0.2 [ [ a a a a

VCMT080204-FV 0.4 [ [ a a a a

VCMT160404-FV 0.4 [ [ a a a

VCMT160408-FV 0.8 [ [ a a a

AZ VCGT160404-AZ 0.4 a

VCGT160408-AZ 0.8 a

VCGT160412-AZ 1.2 a

R/L-F VCGT080202R-F 0.2 a a a a

VCGT080202L-F 0.2 a a a a

VCGT080204R-F 0.4 a a a a

VCGT080204L-F 0.4 a a a a

LP VCMT110304-LP 0.4 [ [ [ a a

VCMT110308-LP 0.8 [ [ [ a a

VCMT160404-LP 0.4 [ [ [ a a

VCMT160408-LP 0.8 [ [ [ a a

VCMT	 11 03 02- FPVC35°
P P M K

C002─C005 A058
E002─E005 A030
D012, D013 A002

4

3

2

1

0

4

3

2

1

00.1 0.2 0.3 0.4 0.1 0.2 0.3 0.4

MPMP

LPLP

FPFP

4

3

2

1

0 0.1 0.2 0.3 0.4

MK

4

3

2

1

0 0.1 0.2 0.3 0.4

MM

LM

FM

ใบ
มดี
กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

รอ่งคายเศษใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึปานกลาง ─
การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึละเอยีด

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB) เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

หนา้เรยีบ

มมุบวก
7º

มรีู

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ

งานกลงึงานภายนอก รอ่งคายเศษ
งานควา้น เกรด
เครือ่งมอืขนาดเล็ก การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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LM VCMT110304-LM 0.4 a a a

VCMT110308-LM 0.8 a a a

VCMT160404-LM 0.4 a a a

VCMT160408-LM 0.8 a a a

LS VCMT110302-LS 0.2 a a a a

VCMT110304-LS 0.4 a a a a

VCMT160404-LS 0.4 a a a a

VCMT160408-LS 0.8 a a a a

LS VCGT110301M-LS 0.1 a a a

VCGT110302M-LS 0.2 a a a

VCGT110304M-LS 0.4 a a a

VCGT130301M-LS 0.1 a a a

VCGT130302M-LS 0.2 a a a

VCGT130304M-LS 0.4 a a a

LS-P VCGT110301M-LS-P 0.1 a a

VCGT110302M-LS-P 0.2 a a

VCGT110304M-LS-P 0.4 a a

VCGT130301M-LS-P 0.1 a

VCGT130302M-LS-P 0.2 a

VCGT130304M-LS-P 0.4 a

SV VCMT080202-SV 0.2 [ [ a a a

VCMT080204-SV 0.4 [ [ a a a

MP VCMT160404-MP 0.4 [ [ [ a a

VCMT160408-MP 0.8 [ [ [ a a

VCMT160412-MP 1.2 [ [ [ a a

=a

VCMT	 11 03 04- LM
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MK

ใบมดีกลงึ [มมุบวก]
ใบ

มดี
กล

งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

เหล็กหลอ่ (<350MPa)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

มมุบวก
7º

มรีู

หนา้เรยีบ

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึละเอยีด

การกลงึปานกลาง

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

รอ่งคายเศษ

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึละเอยีด การกลงึปานกลาง การกลงึหยาบ

*1 แสดงคา่สงูสดุของมมุ R ดขูอ้มลูเพิม่เตมิไดท้ีห่นา้ D003

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)



A147

A

P
M
K
N
S

RE

U
E6

10
5

U
E6

11
0

U
E6

02
0

M
C

60
15

M
C

60
25

U
H

64
00

M
S6

01
5

M
C

70
25

M
P7

03
5

U
S7

02
0

U
S7

35
M

S7
02

5
M

C
50

05
M

C
50

15
U

C
51

05
U

C
51

15
M

H
51

5
M

V9
00

5
M

P9
00

5
M

P9
01

5
M

P9
02

5
U

S9
05

M
S9

02
5

VP
05

R
T

VP
10

R
T

VP
15

TF
U

P2
0M

M
P3

02
5

A
P2

5N
VP

25
N

VP
45

N
N

X2
52

5
N

X3
03

5
U

Ti
20

T
H

Ti
05

T
H

Ti
10

R
T9

01
0

M
T9

00
5

M
T9

01
5

TF
15

MM VCMT160404-MM 0.4 a a a

VCMT160408-MM 0.8 a a a

VCMT160412-MM 1.2 a a a

MK VCMT160404-MK 0.4 [ [ a

VCMT160408-MK 0.8 [ [

MS VCMT110302-MS 0.2 a a a

VCMT110304-MS 0.4 a a a a

VCMT110308-MS 0.8 a a a a

VCMT160404-MS 0.4 a a a a

VCMT160408-MS 0.8 a a a a

 VCMT110304 0.4 [ [ a a a a a a a a

VCMT160404 0.4 [ [ [ a a a a a a a a

VCMT160408 0.8 [ [ [ a [ a a a a a a

VCMT160412 1.2 [ [ a a a

MV VCMT080202-MV 0.2 [ [ a a a a a a a

VCMT080204-MV 0.4 [ [ a [ a a a a a a

 VCMW110304 0.4 a

VCMW160404 0.4 [ [ [ a

VCMW160408 0.8 [ [ [ a a

=a

C002─C005 A058
E002─E005 A030
D013 A002

ใบ
มดี
กล
งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง
มาตรฐาน

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง
หนา้เรยีบ

มมุบวก
7º

มรีู

งานกลงึงานภายนอก รอ่งคายเศษ
งานควา้น เกรด
เครือ่งมอืขนาดเล็ก การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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R/L VDGX160302R 0.2 a

VDGX160302L 0.2 a

VDGX160304R 0.4 a

VDGX160304L 0.4 a

A070

4

3

2

1

0 0.1 0.2 0.3 0.4

R/L

ใบมดีกลงึ [มมุบวก]
ใบ

มดี
กล

งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มมุบวก
1 5º

ใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

อลมูเินยีม อลัลอย

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ)

การกลงึปานกลาง

การกลงึปานกลาง 
(ส�ำหรับอลมูเินยีม)

มรีู
ช ิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

รอ่งคายเศษ
a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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R/L-SRF VPET080201R-SRF 0.1 a

VPET080201L-SRF 0.1 a

VPET080202R-SRF 0.2 a

VPET080202L-SRF 0.2 a

VPET1103V3R-SRF 0.03 a

VPET1103V3L-SRF 0.03 a

VPET110301R-SRF 0.1 a

VPET110301L-SRF 0.1 a

VPET110302R-SRF 0.2 a

VPET110302L-SRF 0.2 a

SMG VPGT080201M-SMG 0.1 a

VPGT080202M-SMG 0.2 a

VPGT110301M-SMG 0.1 a

VPGT110302M-SMG 0.2 a

R/L

VPET	 08 02 01 R-SRF

C002─C005 A066
─ A030

D012, D013 A002
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00.1 0.2 0.3 0.4 0.1 0.2 0.3 0.4 0.1 0.2 0.3 0.4

SMG

SRF

SMG

SRF

SMG

SRF

ใบ
มดี
กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึปานกลาง

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึปานกลาง

มรีู

มมุบวก
1 1ºชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

รอ่งคายเศษ

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1

*1 แสดงคา่สงูสดุของมมุ R ดขูอ้มลูเพิม่เตมิไดท้ีห่นา้ D003

งานกลงึงานภายนอก รอ่งคายเศษ
งานควา้น เกรด
เครือ่งมอืขนาดเล็ก การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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R/L-F WBGT0201V3L-F 0.03 a a

WBGT020101L-F 0.1 a a

WBGT020102L-F 0.2 a a a

WBGT020104L-F 0.4 a a a

WBGTL302V3L-F 0.03 a a

WBGTL30201L-F 0.1 a a

WBGTL30202R-F 0.2 a a

WBGTL30202L-F 0.2 a a a

WBGTL30204R-F 0.4 a a

WBGTL30204L-F 0.4 a a a

R/L-MV WBMTL30202R-MV 0.2 [ [ a a a a a

WBMTL30202L-MV 0.2 [ [ a a a a a

WBMTL30204R-MV 0.4 [ [ a a a a a

WBMTL30204L-MV 0.4 [ [ a a a a a

A052
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MV MV MV

R/L-F R/L-F R/L-F

ใบมดีกลงึ [มมุบวก]
ใบ

มดี
กล

งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

มมุบวก
5º

รอ่งคายเศษใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึปานกลาง

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึปานกลาง

มรีู
ช ิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

รอ่งคายเศษ
a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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R/L WCGT020102R 0.2 a

WCGT020102L 0.2 a a

WCGT020104R 0.4 a

WCGT020104L 0.4 a a

WCGTL30202L 0.2 a

WCGTL30204L 0.4 a

 WCMT020102 0.2 [ [ a a a a a a

WCMT020104 0.4 [ [ a a a a a a

WCMTL30202 0.2 [ a a a a a a

WCMTL30204 0.4 [ a a a a a a

WCMT040202 0.2 [ [ a a a a a a

WCMT040204 0.4 [ [ a a a a a a

WCMT040208 0.8 [

WCMT06T304 0.4 [ [ a a a a a a

WCMT06T308 0.8 [ [ a a a a a a

A058
─ A030

E002─E005 A002
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ใบ
มดี
กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

การกลงึปานกลาง

มาตรฐาน มาตรฐาน มาตรฐาน

การกลงึครัง้สดุทา้ย
มาตรฐาน

การกลงึปานกลาง

มมุบวก
7º

มรีู
ช ิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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R/L-FS WPGT040204R-FS 0.4 a a

WPGT040204L-FS 0.4 a a

WPGT060304R-FS 0.4 a a

WPGT060304L-FS 0.4 a a

MV WPMT040202-MV 0.2 [ [ a a a a a

WPMT040204-MV 0.4 [ [ a [ a a a a a

WPMT060304-MV 0.4 [ [ a [ a a a a

WPMT060308-MV 0.8 [ [ a [ a a a a a

A066

R/L

WPGT	 04 02 04 R-FS
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R/L-FS R/L-FS R/L-FS

MV MV MV

ใบมดีกลงึ [มมุบวก]
ใบ

มดี
กล

งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

การกลงึครัง้สดุทา้ย

การกลงึปานกลาง

ใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB) สแตนเลส (<200HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึปานกลาง

มมุบวก
1 1º ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

มรีู

รอ่งคายเศษ

รอ่งคายเศษ

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)



A153

A

XCMT	 15 03 02- SVXXC25°
P P

P
M
K
N
S

RE

U
E6

10
5

U
E6

11
0

U
E6

02
0

M
C

60
15

M
C

60
25

U
H

64
00

M
S6

01
5

M
C

70
25

M
P7

03
5

U
S7

02
0

U
S7

35
M

S7
02

5
M

C
50

05
M

C
50

15
U

C
51

05
U

C
51

15
M

H
51

5
M

V9
00

5
M

P9
00

5
M

P9
01

5
M

P9
02

5
U

S9
05

M
S9

02
5

VP
05

R
T

VP
10

R
T

VP
15

TF
U

P2
0M

M
P3

02
5

A
P2

5N
VP

25
N

VP
45

N
N

X2
52

5
N

X3
03

5
U

Ti
20

T
H

Ti
05

T
H

Ti
10

R
T9

01
0

M
T9

00
5

M
T9

01
5

TF
15

SVX XCMT150302-SVX 0.2 a

XCMT150304-SVX 0.4 [ a

XCMT150308-SVX 0.8 [ a

A058
C002─C005 A030
E002─E005 A002
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00.1 0.2 0.3 0.4 0.1 0.2 0.3 0.4

SVX SVX ใบ
มดี
กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

การกลงึครัง้สดุทา้ย

รอ่งคายเศษใบมดีแบบมรีู
ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ

เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

มมุบวก
7º

มรีู

การกลงึครัง้สดุทา้ย

ชิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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RTG05A 5.0 a a

RTG06A 6.0 a a

RTG07A 7.0 a

RTG08A 8.0 a a

RTG10A 10.0 a a

ใบมดีกลงึ [มมุบวก]
ใบ

มดี
กล

งึ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ใบมดีแบบไมม่รีู

ส�ำหรับใชก้รณีพเิศษ 
(ส�ำหรับดา้ม TL)

มมุบวก
6º

ไมม่รีู

ช ิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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R SPGR090304R 0.4 a

 SPMR090304 0.4 [ [ a a a

SPMR090308 0.8 [ [ a a a

SPMR120304 0.4 [ [ a a a

SPMR120308 0.8 [ [ a a a

 SPMN090304 0.4 a a a

SPMN090308 0.8 [ a a a

SPMN120304 0.4 [ a a a

SPMN120304T 0.4 a

SPMN120308 0.8 [ a a a a

SPMN120312 1.2 [ [ a a a

SPMN120408 0.8 a a

SPMN120412 1.2 a

SPMN150408 0.8 a

SPMN150412 1.2 a

SPMN190404 0.4 a

SPMN190408 0.8 a

SPMN190412 1.2 a

 SPGN090304 0.4 a a a

SPGN090308 0.8 a

SPGN120304 0.4 a a a

SPGN120308 0.8 a a a a

SPGN120312 1.2 a

SPGN120404 0.4 a

SPGN120408 0.8 a a

SPGN150404 0.4 a

SPGN150408 0.8 a

A072
─ A030
─ A002

4

3

2

1

0

4

3
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1

00.1 0.2 0.3 0.4 0.1 0.2 0.3 0.4

ใบ
มดี
กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

ใบมดีแบบไมม่รีู

มาตรฐาน มาตรฐาน

การกลงึครัง้สดุทา้ย
มาตรฐาน

การกลงึปานกลาง
หนา้เรยีบ

หนา้เรยีบ

ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ
เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

การกลงึปานกลาง

มมุบวก
1 1 °

ไมม่รีู
ช ิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

รอ่งคายเศษ
งานกลงึงานภายนอก เกรด
งานควา้น การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert
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 TCGN060104 0.4 a

TCGN090204 0.4 a

A072

ใบมดีกลงึ [มมุบวก]
ใบ

มดี
กล

งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

หนา้เรยีบ

ใบมดีแบบไมม่รีู

มมุบวก
7º

ไมม่รีู

ช ิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

รอ่งคายเศษ
a  : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น   [ : มสีต็อคทีญ่ีปุ่่ น จะมสีนิคา้ใหมม่าแทน
(มใีบมดี 10 อนัในหนึง่กลอ่ง)

ส�ำหรับ MC60 ซรีีส่,์ UE60 ซรีีส่,์ MC50 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์ 
จะปิดรับออเดอรแ์ละเลกิผลติหลงัจากทีเ่กรดใหมอ่อกแลว้

เกรดรุน่ใหม ่MC61 ซรีีส่ ์และ MC51 ซรีีส่ ์และ UC51 ซรีีส่ ์(ตามตาราง)
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R/L TPGR110304R 0.4 a a

TPGR110304L 0.4 a a a

TPGR160304R 0.4 a a a

TPGR160304L 0.4 a a a

TPGR160308R 0.8 a

TPGR160308L 0.8 a a a

 TPMR090202 0.2 a a

TPMR090204 0.4 a a a

TPMR090208 0.8 a

TPMR110302 0.2 a a a

TPMR110304 0.4 [ [ a a a

TPMR110308 0.8 [ [ a a a

TPMR160304 0.4 [ [ a a a

TPMR160308 0.8 [ [ a a a

TPMR160312 1.2 [ a a

 TPMN110304 0.4 [ [ [ [ a a a a

TPMN110308 0.8 [ [ [ [ a a a

TPMN160304 0.4 [ [ [ [ a a a a a

TPMN160308 0.8 [ [ [ [ a a a a a a

TPMN160312 1.2 [ [ [ [ a a

TPMN160320 2.0 a

TPMN220404 0.4 [ a

TPMN220408 0.8 [ [ a a a a

TPMN220412 1.2 [ a a a

 TPGN110302 0.2 a

TPGN110304 0.4 a a a a

TPGN110308 0.8 a a

TPGN160302 0.2 a

TPGN160304 0.4 a a a a a

TPGN160308 0.8 a a a a a

TPGN160312 1.2 a

TPGN160316 1.6 a

TPGN160408 0.8 a

TPGN220404 0.4 a a

TPGN220408 0.8 a a

─ ─ A030
─ A072 A002
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00.1 0.2 0.3 0.4 0.1 0.2 0.3 0.4

R/L R/L

ใบ
มดี
กล
งึ

ความยาวคมตดั ความหนา รัศมมีมุ
* กรณุาอา้งถงึหนา้ A002 ส�ำหรับขอ้มลูเพิม่เตมิ

：การกลึงต่อเนื่อง(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงทั่วไป(แนะนําครั้งแรก)	 ：การกลึงมีสะดุด(แนะนําครั้งแรก)
：การกลึงต่อเนื่อง(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงทั่วไป(คําแนะนําที่สอง)	 ：การกลึงมีสะดุด(คาํแนะนําท่ีสอง)

การกลงึครัง้สดุทา้ย
มาตรฐาน

การกลงึปานกลาง
หนา้เรยีบ

หนา้เรยีบ

ใบมดีแบบไมม่รีู

มาตรฐาน มาตรฐาน

ระยะการปรับใชร้อ่งคายเศษ
เหล็กเหนยีว เหล็กคารบ์อน · เหล็กอลัลอย (180─280HB)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

คว
าม

ลกึ
ตดั

 ( ม
ม.

)

แรงป้อน (มม./รอบ) แรงป้อน (มม./รอบ)

การกลงึครัง้สดุทา้ย การกลงึปานกลาง

มมุบวก
1 1 °

ไมม่รีู
ช ิน้งาน

เหล็ก
สแตนเลส
เหล็กหลอ่
โลหะทีไ่มม่เีหล็กประกอบ
อลัลอยทนความรอ้น, อลัลอยไททาเนยีม

รปูรา่ง รหสัสนิคา้ (มม.)

เคลอืบ เซอรเ์ม็ท 
เคลอืบ เซอรเ์ม็ท คารไ์บด์

งานกลงึงานภายนอก เครือ่งมอืขนาดเล็ก เกรด
งานควา้น รอ่งคายเศษ การแยกประเภท

สแกนตรงนีเ้พือ่ดขูอ้มลู ขา่วสาร เกีย่วกบัสนิคา้ 

http://www.mitsubishicarbide.com/en/products/turning_tools/turning_insert



