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การกลึงรองและการตัด, รายละเอียดโดยรวม

การกลึงรอง – รองเทีย่งตรง อัตราสวนความลึก/ความกวาง 1:1 (2:1)
ดานนอก แนวรัศมี ดานใน แนวรัศมี แนวแกน

การตัด ∅ ไมเกิน 160 มม.
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การกลึงรอง – รองเที่ยงตรง

ตัวจบัยึดเครือ่งมอื
ระบบจับยึดเครื่องมือขึ้นอยูกับระบบกลึงเกลียว Snap Tap
ตัวจบัยึด เครื่องมือมีแทนรองที่สามารถเปล่ียนไดไวสําหรบัปองกัน
ชองใสเม็ดมีด
ระบบนี้เหมาะสําหรบัการกลึงรองแนวรัศมีทั้งการกลึงนอก
และการกลึงใน ระบบนีย้ังสามารถกลึงรองแนวแกนท ี่มีเสนผาศูนยกลาง
ดานนอกตัง้แต 16 มม. 
และกลึงรองแนวรัศมีที่มเีสนผาศูนยกลางดานในเล็ก
ลงถึง 13 มม.

เม็ดมดี
กลุมผลิตภัณฑเม็ดมีดกลึงรวมทั้งเม็ดมีดสําหร ับโปรโฟลรอง
เกือบทุกรูปแบบ เชน โปรไฟลแหวนแยก, โปรไฟลโอร ิง,
คอเกลียวและรองโคง กลุมผลิตภัณฑเมด็มดีกลึงรอง
สามารถใชไดสําหรบัรองที่มีอตัราสวนความลึก/ความกวาง
ไมเกิน 1:1
เม็ดมีดที่มีรหัส FD สามารถใชไดกับรองที่มอีัตราสวน
ความลึก/ความกวางไมเกิน 2:1

แหวนล็อค โอรงิ

คอเกลียว รองโคง

เกรด
CP30
เกรดทีท่นตอการสึกหรอ
มกีารเคลือบแบบ CVD

CP500
เกรดที่มีความเหนยีว
มีการเคลือบแบบ PVD
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ขอมูลการตัดเฉือน
ใชตารางตั้งแตหนา 629 เปนตนไปเพื่อแบงประเภทของวัสดุช้ินงาน
ตาม SMG

SMG

ความเร็วตัด vc (ม./นาที)

อัตราปอน
f

(มม./รอบ)

CP30 CP500

ความกวางของเม็ดมีด ap (มม.)

0,5 - 3,0 3,0 - 5,0 5,0 - 10,0 0,5 - 3,0 3,0 - 5,0 5,0 - 10,0

1 245
220
205

–
–
–

250
225
215
205

–
–

–
240
225
215
210
190

165
150
140

–
–
–

170
155
145
140

–
–

–
165
155
150
145
130

0,05
0,10
0,15
0,20
0,25
0,30

2 195
175
165

–
–
–

200
185
175
165

–
–

–
195
180
175
170
155

150
125
125

–
–
–

155
140
130
125

–
–

–
145
140
130
130

–

0,05
0,10
0,15
0,20
0,25
0,30

3 180
165
155

–
–
–

190
170
160
155

–
–

–
180
170
160
155
145

130
120
115
–
–
–

135
125
115
110
–
–

–
130
125
120
115
105

0,05
0,10
0,15
0,20
0,25
0,30

4 170
155

–
–
–

175
160
150

–
–

–
165
155
150
145

110
100

–
–
–

115
105
100

–
–

–
110
105
100
95

0,05
0,10
0,15
0,20
0,25

5 155
140

–
–
–

160
145
135

–
–

–
155
145
140
135

100
95
–
–
–

105
95
90
–
–

–
100
95
90
90

0,05
0,10
0,15
0,20
0,25

6 115
105

–
–

120
105
100

–

125
115
105
100

95
85
–
–

95
90
80
–

105
95
90
85

0,05
0,10
0,15
0,20

7 100
90
–
–

105
95
90
–

110
100
95
90

80
75
–
–

85
75
70
–

90
80
75
70

0,05
0,10
0,15
0,20

8 135
120

–
–
–

140
125
120
115
–

–
135
125
120
115

120
105

–
–
–

125
110
105
100

–

–
115
110
105
100

0,05
0,10
0,15
0,20
0,25

9 110
100

–
–
–

110
100
95
–
–

–
105
100
95
95

95
90
–
–
–

100
90
85
–
–

–
95
90
85
85

0,05
0,10
0,15
0,20
0,25

10 100
95
–

100
95
90

–
100
95

85
80
–

90
85
80

–
80
75

0,05
0,10
0,15

11 80
75
–

80
75
70

–
80
75

60
55
–

70
65
60

–
60
55

0,05
0,10
0,15
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ขอมูลการตดัเฉือน
ใชตารางตั้งแตหนา 629 เปนตนไปเพื่อแบงประเภทของวัสดุช้ินงาน
ตาม SMG

SMG

ความเร็วตัด vc (ม./นาที)

อัตราปอน
f

(มม./รอบ)

CP30 CP500

ความกวางของเม็ดมีด ap (มม.)

0,5 - 3,0 3,0 - 5,0 5,0 - 10,0 0,5 - 3,0 3,0 - 5,0 5,0 - 10,0

12 –
–
–
–
–
–
–

–
–
–
–
–
–
–

–
–
–
–
–
–
–

120
115
110
105

–
–
–

125
120
115
110
100

–
–

–
125
120
115
105
100
95

0,10
0,15
0,20
0,25
0,30
0,35
0,40

13 –
–
–
–
–
–

–
–
–
–
–
–

–
–
–
–
–
–

120
110
105
100

–
–

125
115
105
105
100

–

–
120
115
110
105
95

0,05
0,10
0,15
0,20
0,25
0,30

14 –
–
–
–
–
–

–
–
–
–
–
–

–
–
–
–
–
–

110
100
90
–
–
–

110
100
95
90
–
–

–
105
100
95
95
85

0,05
0,10
0,15
0,20
0,25
0,30

15 –
–
–
–

–
–
–
–

–
–
–
–

90
80
–
–

90
80
75
–

95
85
80
–

0,05
0,10
0,15
0,20

16 –
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

579
531
507
483

–

604
555
507
507
483

–
579
555
531
507

0,05
0,10
0,15
0,20
0,25

17 –
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

372
341
326
310

–

388
357
326
326
310

–
372
357
341
326

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

18 –
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

331
303
290
276

–

345
317
290
290
276

–
331
317
303
290

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

19 –
–

–
–

–
–

21
20

22
20

–
21

0,05
0,10

20 –
–

–
–

–
–

17
16

18
16

–
17

0,05
0,10

21 –
–

–
–

–
–

14
14

15
14

–
14

0,05
0,10

22 –
–

–
–

–
–

35
33

36
33

–
35

0,05
0,10
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รายละเอียดการส่ังซ้ือสําหรบัเม็ดมดีส่ังทําพิเศษแบบ K

การกลึงรองดานใน:
เมื่อพิจารณาภาพประกอบของการทํางานดานบนของ NR และ NL 
(ตัวจับยึด CNR และ CNL) 
จะตองกําหนดเสนผาศูนยกลางของรูและตําแหนงแกนของรอง 1 เสมอ 
ในกรณีที่เสนผาศูนยกลางของรูมขีนาดเล็ก อยางไรก็ตามใหใชตัวจับยึด 
SNR และ SNL กับเม็ดมีด 9NR และ 9NL

การกลึงรองแนวแกน:
การทาํงานดวย EAR และ EAL (ตัวจับยึด CEar และ CEAL) 
จะตองกําหนดเสนผาศูนยกลางดานนอกของรอง (Dy)
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คําแนะนําการเตรียมเครื่องมือสําหรับการตัดเฉือน
การเตรียมเครอืงมอื
• การยดึเครื่องมือจะตองมั่นคง
• ควรแคลมปเครื่องมอืใหแนนหนาและใชระยะยื่น
ใหสั้นทีสุ่ด

• ความสูงตรงกลางไมควรเบี่ยงเบนเกิน ±0,1 มม.
จากจุดตรงกลางของชิ้นงาน

การกลึงรองดานใน
• ปจจัยที่สําคญัซึ่งจะชวยลดการสะทานในระหวางการกลึงคือ
ความสัมพันธระหวางระยะยื่นกบัเสนผาศูนยกลางของตวัจบัยึด
เครื่องมอืและความกวางของเม็ดมีดกลึงรอง

• ในสภาพการทํางานที่ไมเอื้ออํานวย ควรลดความเร็วตัดและอัตรา
ปอนงานลงใหต่ํากวาคาที่แนะนาํ

การกลึงรองโคงและกลึงรองที่มหีนาตัดรูปสี เหล่ียมคางหมู

• การกลึงในลักษณะนี้มักจะเกิดปญหาเศษมีรูปรางที่แตกตางกัน
ดังนั้นจึงควรลด อัตราปอนงานลงเพื่อใหเศษบางลงและลดการสะสม
ของเศษที่คมตัดและความเสี่ยงที่เมด็มดีจะแตกบ ิ่น

สูตรสําหรบัคํานวณขอมูลการตดัเฉอืนมีอยูในหนา 40

เม็ดมดีพิเศษสําหรับรองเที่ยงตรง
• ทําจากเมด็มดีเปลาที่ไดรบัการเจีย
จนไดขนาดตามที่กําหนด

• เม็ดมีดเปลามใีนเกรด CP30 และ CP500
• กรุณาตดิตอตัวแทนของ Seco ในพื้นที่ของคุณสําหรบัขอมลู
ราคาและการจัดสง

พิกดัความคลาดเคล่ือนสําหรับรองแบบตาง ๆ:
พิกัดความคลาดเคล่ือน

ar ap rε r v°

±0,025 ±0,025 ±0,03 ±0,03 ±15’

เม็ดมีด

ขนาด แทนรอง

เม็ดมดีl d ap ar
มาตรฐาน

KX

9,0 6,350 2,7 2,70 – 9NR/NL

9,0 6,350 2,7 2,70 KX10
10ER/NR
10EAR/EAL

12,0 6,350 2,7 5,65 KX12
12ER/NR
12EAR/EAL

14,0 9,525 4,2 4,40 KX14
14ER/NR
14EAR/EAL

20,0 12,700 6,3 7,30 KX20
20ER/NR
20EAR/EAL

26,0 15,875 10,0 10,10 KX26
26ER/NR
26EAR/EAL
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การใชงานพิเศษ
• เม็ดมีดแบบสั่งทํา
• NL, NR, ER, EAR, EAL
เม็ดมีดพิเศษสามารถสั่งทําไดตามแบบที่แสดงอย ูดานลาง
เม็ดมีดเหลานีจ้ะไดรับการผลิตขึ้นมาจากเม็ดมีดเปลาที่ยังไมไดขึ้นรปู ทั้งแบบปลายเดียวหรือสองปลาย
(ในรูปแบบ Custom Design มีอยูในเวบ็ไซดของ Seco หรือตดิตอกับตัวแทน Seco เพื่อขอแบบฟอรมสั่งซื้อพิเศษเพ ือระบุขนาดของเม็ดมีดที่ตองการ)

ความกวางมาตรฐานหรือความกวางพิเศษพรอมมุมโคง

ความกวางมาตรฐานหรือความกวางพเิศษ 
พรอมมุมโคงและสนัโคง

ความกวางมาตรฐานหรือความกวางพิเศษพรอมปลายตดัโคง

ความกวางมาตรฐานหรือความกวางพเิศษ 
พรอมมุมเอียงดานหนาและมุมโคง

ความกวางพิเศษพรอมมุมเอียงดานหนาและมุมโค ง

ความกวางพิเศษพรอมมุมเอียงคูดานหนาและมุมโคง ความกวางพิเศษพรอมมุมเอียงคูดานหนาและมุมโคง

ความกวางพิเศษพรอมมุมโคงและการลบมมุ ความกวางพิเศษพรอมมมุโคง การลบมุมและมุมเอียง

แบบ A

แบบ B แบบ C

แบบ D แบบ E

แบบ F แบบ G

แบบ J แบบ K

อยาลืมตรวจสอบระยะหลบของตัวจับยึดเคร่ืองมือกอนท่ีจะใชเม็ดมีดเหลานี้

N N A B

N N A B

A B A B

N N

N N
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การตัด

ตัวจบัยึดเครอืงมอื
ระบบตัด Seco 150.10A ประกอบดวยใบมีดเหล็กกลาไฮสปด ซ ึ่งทําหนาที่
ยึดเม็ดมีดเอาไวและตวัจับยึดที่ทําหนาที่ยึดใบมีดเอาไวอีกทีหนึ่ง การจับยึด
 ในลักษณะนีท้ําใหระบบมีความมั่นคงสูงสุด ในขณะเดียวกันความแข็งแรง
ขณะรอนของเหล็กกลาไฮสปดยังชวยใหมั่นใจได วาเมด็มดีจะถูกยึดไวอยาง
แนนหนาแมในขณะที่มีดมีอุณหภูมิสูง

ตัวจบัยึดพ้ืนฐาน 150.10..-20/25
สําหรบัใชกับใบมดีเหล็กกลาไฮสปดแบบยาวและสล ับขางไดที่สามารถตดั
ช้ืนงานที่มเีสนผาศูนยกลางไมเกิน 160 มม. ตัวจ ับยดึเครื่องมือมีสองสวน
ทําใหสะดวกสําหรบัการแคลมปในเครื่องจกัรที่ใช การแคลมปดานหนา 
ตัวจบัยึดเดียวกนันีย้ังเหมาะสําหรบัทั้งรุนกลึงซายและกลึงขวา เนื่องจาก
สามารถปรับตําแหนงความยาวใบมีดไดตามตองการท ั้งสองทิศทาง

ตัวจบัยึดมดี 150.10..-15
สําหรบัใชกับใบมดีเหล็กกลาไฮสปดแบบสั้นที่สามารถตดัช้ินงาน
ที่มีเสนผาศูนยกลางไมเกิน 38 มม. 
ใบมีดเหล็กกลาไฮสปดใหความมั่นคงสูงและขนาดที่กะทัดรัดทําให
เหมาะสําหรบัเครื่องจักรที่มเีสนผาศูนยกลางที่มีพื้นที่จํากดั เชน
เครื่องกลึงอัตโนมตัิ

ชนิดของเม็ดมดี
เม็ดมีดมีทั้งในรุนกลึงตรง (N) กลึงขวา (R) และกลึงซาย (L)
เม็ดมีด R และ L มีมุมของการปรบัตั้ง
6° เพื่อลดการเกิดครีบและสวนเกินจาก
การตัดสวนที่เหลืออยูบนช้ินงาน
ใหนอยที่สุด เม็ดมีดชนดินีจ้ะเกิดแรงตานดานขางสูง
ซึ่งมกัจะทาํใหผิวเวา เมด็มดีจาก Seco ซึ่งไดรับการจดสิทธิบัตรแลว
ถูกออกแบบมาใหสรางแรงตานเพื่อลดการเบี่ยงเบน
ของใบมีดใหเหลือนอยที่สุด

N

R L
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รองหักเศษ
-12 -14 -16

• ตวัเลือกแรกสําหรบัเหล็กกลาเมื่อใชอัตรา 
ปอนงานต่าํ

• มมุคายบวก 24°
• หักเศษไดดีเยี่ยม

• ตัวเลือกแรกสําหรับสเตนเลส
• ตัวเลือกแรกสําหรบัเหล็กกลาเมือ่ใชอัตรา
ปอนงานปานกลางถึงสูง

• มุมคายบวก 15° 
• คมตัดมีความคม

• ตัวเลือกแรกสําหรบัเหล็กกลาและเหล็กหลอ
ที่ตดัเฉือนไดยากและ/หรือใชอัตราปอนงานสูง

• มุมคายบวก 20°
• มีรูปทรงที่แข็งแรง

อัตราปอนงานท่ีแนะนํา

ความกวาง
ของเม็ดมีด

ap
(มม.)

รอง
หักเศษ

การปอนเขาในแนวรัศมี f (มม./รอบ)
เม็ดมีดชนิด N เม็ดมดีชนิด R/L

คาเริ่มตน
ท่ีแนะนํา

คาจํากัดท่ีแนะนํา คาเริ่มตน
ท่ีแนะนํา

คาจํากัดท่ีแนะนํา

ตํ่าสุด – สงูสุด ตํ่าสุด – สูงสุด

1,40 -12 – – – – – –
-14 0,05 0,04 0,12 – – –
-16 0,06 0,04 0,12 – – –

2,0 -12 – – – – – –
-14 0,07 0,05 0,14 – – –
-16 0,08 0,05 0,15 – – –

2,25 -12 – – – – – –
-14 0,09 0,05 0,16 – – –
-16 0,10 0,05 0,20 – – –

2,5 -12 0,09 0,05 0,18 0,06 0,04 0,13
-14 0,10 0,07 0,20 0,07 0,05 0,14
-16 0,13 0,10 0,24 0,09 0,07 0,17

3,1 -12 0,10 0,05 0,20 0,07 0,04 0,14
-14 0,13 0,08 0,24 0,09 0,06 0,17
-16 0,18 0,12 0,28 0,13 0,08 0,20

4,1 -12 0,13 0,07 0,22 0,09 0,05 0,15
-14 0,15 0,09 0,26 0,11 0,06 0,18
-16 0,20 0,14 0,32 0,14 0,10 0,22

5,1 -12 0,15 0,08 0,26 0,11 0,06 0,18
-14 0,18 0,10 0,34 0,13 0,07 0,24
-16 0,23 0,16 0,40 0,16 0,11 0,28

6,3 -12 0,17 0,10 0,30 0,12 0,07 0,21
-14 0,20 0,14 0,38 0,14 0,10 0,27
-16 0,25 0,18 0,42 0,18 0,13 0,29
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เกรด
แผนภูมิดานลางแสดงรูปแบบการใชงานสําหรบัเกรดตาง ๆ ในระบบการตัด 150.10
บริเวณสีดําในแผนภูมิหมายถึงกลุมการใชงานหลักตาม ISO ของเกรดและบริเวณสีขาว
หมายถึงกลุมการใชงานอื่น ๆ

การแบงประเภทของเกรดตาม ISO

เกรด

TGP35
เกรดทนตอการสึกหรอ
มีการเคลือบ CVD
สําหรับเหล็กกลา
และสเตนเลส

TGP45
เกรดทนตอการสึกหรอ
เคลือบ CVD สาํหรับ
เหล็กกลาและสเตนเลส

T25M
เกรดเหนียวเคลือบ
CVD สําหรับเหล็กกลา
และสเตนเลส

T350M
เกรดเหนียวเคลือบ
CVD สําหรับใชกับ
เหล็กกลา สเตนเลส
ซูเปอรอลัลอยและ
ไทเทเนียมอลัลอย

CP500
เกรดเหนยีวทีม่กีาร
เคลือบ PVD สาํหรับ
ตดัเฉอืนเหล็กกลา
และสเตนเลสและเหมาะ
สาํหรับซูเปอรอลัลอย
และไทเทเนยีมอลัลอย

CP600
เกรดเหนียวที่เคลือบ
PVD สําหรับตดัเฉอืน
เหล็กกลาและ
สเตนเลส 
และยังเหมาะ
กับซูเปอรอลัลอยและ
ไทเทเนียมอลัลอยดวย

HX
เกรดที่ไมมีการเคลือบ
ทนตอการสึกหรอ
สําหรับเหล็กหลอ
อลัลอยทีไ่มมีแรเหล็ก
ซูเปอรอลัลอยและ 
ไทเทเนียมอลัลอย
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การตัด – Secolor

ช้ินงานตัน
กลึงงาน
ไดงาย

กลึงงาน
ไดยาก

งานท่ีกลึงไดงาย: ผานการขัดผิวมาแลว, เสนผาศูนยกลางเล็ก, ผน ังบาง เปนตน
งานท่ีกลึงไดยาก: ชิ้นงานไมผานการขัดผิว, เสนผาศูนยกลางใหญ , ผนังหนา เปนตน

ช้ินงานกลวง(ทอ)
กลึงงาน
ไดงาย

กลึงงาน
ไดยาก
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ขอมูลการตดัเฉือน
ใชตารางตั้งแตหนา 629 เปนตนไปเพื่อแบงประเภทของวัสดุช้ินงาน
ตาม SMG

ใชตารางแนะนําอตัราปอนงาน
ในหนา 591 เพื่อดูคาเริม่ตน

SMG

ความเร็วตัด vc (ม./นาที)

อัตราปอน
f

(มม./รอบ)

TGP35 TGP45 T25M T350M

ความกวางของเม็ดมดี ap (มม.)

2,0-2,5 3,0-4,0 5,0-6,0 1,4-2,5 3,0-4,0 5,0-6,0 2,0-2,5 3,0-4,0 5,0-6,0 2,0-2,5 3,0-4,0

1 240
225
215

–
–
–

–
235
225
210
200

–

–
215
200
185
175
165

245
220
200
–
–
–

–
230
210
185
165
–

–
210
185
170
145
135

210
190
170

–
–
–

–
200
180
160
140

–

–
180
160
145
125
115

195
180
160

–
–
–

–
185
170
150
130

–

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40
0,50

2 210
190
175

–
–
–

–
200
180
165
140

–

–
180
165
150
130
115

220
205
180
–
–
–

–
210
185
170
145
–

–
185
170
150
135
115

190
175
155

–
–
–

–
180
160
145
125

–

–
160
145
130
115
100

180
160
145

–
–
–

–
170
150
135
115
–

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40
0,50

3 200
185
170

–
–

–
195
180
160
140

–
175
165
150
130

200
180
165
–
–

–
190
175
150
135

–
160
140
125
115

170
155
140

–
–

–
165
150
130
115

–
135
120
105

–

160
145
130

–
–

–
155
140
120
105

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

4 195
180
170

–
–

–
190
175
160
145

–
175
165
145
135

170
150
140
–
–

–
165
145
130
115

–
145
135
115
105

145
130
120

–
–

–
140
125
110
100

–
125
115
100
90

135
120
110
–
–

–
130
115
100
90

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

5 175
165
155

–
–

–
170
160
140

–

–
160
140
130
120

145
135
125
–
–

–
140
130
110
–

–
130
110
100
90

125
115
105

–
–

–
120
110
95
–

–
110
95
85
75

115
105
95
–
–

–
110
100
85
75

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

6 155
135
125

–
–

–
145
130
120

–

–
130
120
110
100

140
125
110
–
–

–
135
115
105
–

–
115
105
95
85

120
105
95
–
–

–
115
100
90
–

–
100
90
80
70

110
100
85
–
–

–
105
90
80
70

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

7 110
105
100

–
–

–
110
100
95
–

–
100
95
90
–

90
85
75
–
–

–
90
75
70
–

–
75
70
65
–

75
70
65
–
–

–
75
65
60
–

–
65
60
55
–

70
60
55
–
–

–
65
60
55
50

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

8 185
170
150

–
–

–
180
165
145

–

–
165
150
130
115

185
165
150
–
–

–
180
160
145
–

–
160
145
130
110

165
150
135

–
–

–
160
145
130

–

–
145
130
115
100

155
140
125

–
–

–
150
130
120
105

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

9 165
145
130

–
–

–
150
140
125

–

–
140
125
115
100

165
150
135
–
–

–
155
145
130
–

–
145
130
120
100

150
135
120

–
–

–
140
130
115
–

–
130
115
105
90

135
125
110
–
–

–
130
120
105
95

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

10 160
150
140

–
–

–
160
145

–
–

–
145
130
115
–

155
145
130
–
–

–
145
135
–
–

–
135
120
105
–

140
130
115
–
–

–
130
120

–
–

–
120
105
95
–

130
120
105

–
–

–
120
110
100
90

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

11 125
110
105

–
–

–
120
105

–
–

–
105
95
85
–

135
120
105
–
–

–
130
120
–
–

–
120
105
90
–

120
105
95
–
–

–
115
105

–
–

–
105
95
80
–

95
85
75
–
–

–
95
85
70
60

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40
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ขอมูลการตัดเฉือน
ใชตารางตั้งแตหนา 629 เปนตนไปเพื่อแบงประเภทของวัสดุช้ินงานตาม 
SMG

ใชตารางแนะนําอตัราปอนงาน
ในหนา 591 เพื่อดูคาเริม่ตน

SMG

ความเร็วตัด vc (ม./นาที)

อัตราปอน
f

(มม./รอบ)

TGP35 TGP45 T25M T350M

ความกวางของเม็ดมีด ap (มม.)

2,0-2,5 3,0-4,0 5,0-6,0 1,4-2,5 3,0-4,0 5,0-6,0 2,0-2,5 3,0-4,0 5,0-6,0 2,0-2,5 3,0-4,0

12 160
145
135

–
–

–
150
140
130

–

–
140
130
115
105

160
145
135
–
–

–
150
140
120
–

–
140
125
110
95

125
115
105

–
–

–
120
110
95
–

–
110
100
85
75

115
105
95
–
–

–
110
100
85
75

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

13 130
120
110
–
–

–
125
115
105

–

–
115
105
100
90

135
120
110
–
–

–
125
115
100
–

–115
100
95
85

105
95
85
–
–

–
100
90
80
–

–
90
80
75
65

95
85
75
–
–

–
90
80
75
65

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

14 110
100

–
–

–
110
100

–

–
100
90
–

130
110
100
–

–
115
105
95

–
105
95
85

–
–
–
–

–
–
–
–

–
–
–
–

–
–
–
–

–
–
–
–

0,05
0,10
0,20
0,30

15 100
90
–
–

–
100
90
–

–
90
80
–

120
100
95
–

–
105
95
90

–
95
85
80

–
–
–
–

–
–
–
–

–
–
–
–

–
–
–
–

–
–
–
–

0,05
0,10
0,20
0,30

16 –
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

17 –
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

18 –
–

–
–

–
–

–
–

–
–

–
–

–
–

–
–

–
–

–
–

–
–

0,05
0,10

19 –
–

–
–

–
–

–
–

–
–

–
–

–
–

–
–

–
–

–
–

–
–

0,05
0,10

20 –
–

–
–

–
–

–
–

–
–

–
–

40
35

45
40

40
35

45
35

45
35

0,05
0,10

21 –
–

–
–

–
–

–
–

–
–

–
–

30
25

35
30

30
25

40
30

40
35

0,05
0,10

22 –
–

–
–

–
–

–
–

–
–

–
–

45
40

50
45

45
40

40
35

45
40

0,05
0,10

คําแนะนําการเตรยีมเครื่องมือสําหรับการตัดเฉือน
• การยดึเครื่องมือจะตองมั่นคง
• ควรแคลมปเครื่องมอืใหแนนหนาและใชระยะยื่นใหสั้นที่สุด
• ความสูงตรงกลางไมควรเบี่ยงเบนเกิน ±0,1 มม. จากจุดกลางของชิ้นงาน

การตัด
• โดยปกติแลว เมด็มดีทีม่ีคมตัดสําหรบัการกลึงตรง (N) จะมีอายกุารใชงานยาวนานกวา
• อายกุารใชงานของเม็ดมีดจะยาวนานขึน้ถาลดอตัราปอนงานลง หรือหยุดปอนงานโดยสิ้นเชิงกอนท ีจะตดัช้ินงานใหขาดออกจากกัน

สูตรสําหรบัคํานวณขอมลูการตดัเฉือนมีอยูในหนา 40
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ขอมูลการตดัเฉือน
ใชตารางตั้งแตหนา 629 เปนตนไปเพื่อแบงประเภทของวัสดุช้ินงาน
ตาม SMG

ใชตารางแนะนําอตัราปอนงาน
ในหนา 591 เพื่อดูคาเริม่ตน

SMG

ความเร็วตัด vc (ม./นาที)

อัตราปอน
f

(มม./รอบ)

CP500 CP600 HX

ความกวางของเม็ดมดี ap (มม.)

1,4-2,5 3,0-4,0 5,0-6,0 1,4-2,5 3,0-4,0 5,0-6,0 2,0-2,5 3,0-4,0 5,0-6,0

1 202
179
168

–
–
–

–
191
168
152
128
–

–
175
147
130
107
90

185
170
155

–
–
–

–
175
160
140
120
–

–
160
140
120
100
90

–
–
–
–
–
–

–
–
–
–
–
–

–
–
–
–
–
–

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40
0,50

2 179
163
147

–
–
–

–
168
152
13
117
–

–
147
136
115
100
80

170
155
135

–
–
–

–
160
140
125
105
–

–
140
125
105
90
80

–
–
–
–
–
–

–
–
–
–
–
–

–
–
–
–
–
–

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40
0,50

3 158
152
133

–
–

–
157
138
119
104

–
141
122
103
88

150
140
125

–
–

–
145
130
115
100

–
130
115
100
85

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

4 131
123
112
–
–

–
128
117
99
89

–
112
106
89
79

125
115
100

–
–

–
120
105
95
85

–
105
95
85
75

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

5 110
106
97
–
–

–
112
102
84
78

–
101
91
74
67

105
95
85
–
–

–
100
90
80
70

–
90
80
70
60

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

6 110
99
84
–
–

–
88
79
68
–

–
88
79
68
62

105
95
80
–
–

–
100
85
75
65

–
85
75
65
55

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

7 58
53
–
–
–

–
64
59
54
53

–
59
54
48
47

65
55
50
–
–

–
60
55
50
45

–
55
50
45
40

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

8 158
143
128

–
–

–
148
133
123
108

–
132
117
112
98

150
135
120

–
–

–
140
125
110
100

–
125
110
100
90

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

9 131
123
117
–
–

–
128
123
104
94

–
118
112
94
84

125
115
105

–
–

–
120
110
100
90

–
110
100
90
80

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

10 126
118
104

–
–

–
123
109
99
94

–
113
99
89
83

120
110
100

–
–

–
115
105
95
85

–
105
95
85
75

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

11 79
74
64
–
–

–
79
69
69
59

–
69
64
63
54

75
70
60
–
–

–
75
65
60
55

–
65
60
55
50

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40
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ขอมูลการตัดเฉือน
ใชตารางตั้งแตหนา 629 เปนตนไปเพื่อแบงประเภทของวัสดุช้ินงาน
ตาม SMG

ใชตารางแนะนําอตัราปอนงาน
ในหนา 591 เพื่อดูคาเริม่ตน

SMG

ความเร็วตัด vc (ม./นาที)

อัตราปอน
f

(มม./รอบ)

CP500 CP600 HX

ความกวางของเม็ดมีด ap (มม.)

1,4-2,5 3,0-4,0 5,0-6,0 1,4-2,5 3,0-4,0 5,0-6,0 2,0-2,5 3,0-4,0 5,0-6,0

12 122
113
95
–
–

–
122
113
95
86

–
113
99
86
72

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

125
110
100

–
–

130
120
105
95
–

115
105
95
85
–

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

13 99
90
77
–
–

–
99
90
77
68

–
90
81
72
63

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

100
90
80
–
–

105
95
85
–
–

95
85
75
70
–

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

14 95
86
72
–

–
95
86
72
63

–
86
72
68
59

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

85
75
65
–
–

90
80
75
–
–

80
75
65
60
–

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

15 95
86
72
–
–

–
95
86
72
63

–
86
72
68
59

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

70
65
55
–
–

75
65
60
–
–

65
60
55
50
–

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

16 468
393
332
280
254

517
436
365
314
283

446
376
316
269
243

425
360
300
250
225

470
400
330
280
250

405
345
285
240
215

480
400
325
280
255

520
430
350
300
270

460
380
310
265
240

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

17 355
323
262
220
194

394
357
290
242
217

339
307
251
209
189

325
290
235
200
175

360
320
260
220
195

310
275
225
190
170

370
320
265
225
200

400
340
280
235
210

355
305
250
215
190

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

18 316
288
233
196
173

350
317
257
215
193

301
273
223
186
168

289
258
209
178
156

320
284
231
196
173

276
244
200
169
151

329
284
236
200
178

356
302
249
209
187

316
271
222
191
169

0,05
0,10
0,20
0,30
0,40

19 55
41

55
41

48
34

50
37

50
37

43
31

–
–

–
–

–
–

0,05
0,10

20 44
33

44
33

39
28

40
30

40
30

35
25

30
25

35
30

30
25

0,05
0,10

21 39
28

29
28

33
28

35
25

35
25

30
25

20
15

25
20

20
15

0,05
0,10

22 39
33

44
39

39
33

35
30

40
35

35
30

20
25

25
30

20
25

0,05
0,10

คําแนะนําการเตรยีมเครื่องมือสําหรับการตัดเฉือน
• การยดึเครื่องมือจะตองมั่นคง
• ควรแคลมปเครื่องมอืใหแนนหนาและใชระยะยื่นใหสั้นที่สุด
• ความสูงตรงกลางไมควรเบี่ยงเบนเกิน ±0,1 มม. จากจุดกลางของชิ้นงาน

การตัด
• โดยปกติแลว เมด็มดีทีม่ีคมตัดสําหรบัการกลึงตรง (N) จะมีอายกุารใชงานยาวนานกวา
• อายกุารใชงานของเม็ดมีดจะยาวนานขึน้ถาลดอตัราปอนงานลง หรือหยุดปอนงานโดยสิ้นเชิงกอนท ีจะตดัช้ินงานใหขาดออกจากกัน

สูตรสําหรบัคํานวณขอมลูการตดัเฉือนมีอยูในหนา 40
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การคนหาสาเหตุและการแกไขปญหา
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การสึกหรอดานขาง • ลดความเร็วตดั
• เลือกเกรดที่ตานทานการสึกหรอ 
ไดมากขึ้น

เม็ดมีดแตกบ่ิน • ลดอัตราปอนงานลง
• เลือกเกรดที่มีความเหนยีวมากขึน้
• เลือกรองหักเศษทีม่ีความแข็งแรง 
มากขึ้น

การสึกหรอเปน 
หลุมดานบน • ใชการหลอเย็น

• เลือกเกรดที่ตานทานการสึกหรอ 
ไดมากขึ้น

• ลดความเร็วตดั
• ลดอัตราปอนงานลง

รอยแตกเปนซี่ ๆ • ลดความเร็วตดั
• ลดอัตราปอนงานลง
• ตรวจสอบใหแนใจวามีการใชน้ําหลอเย็น
อยางเพียงพอและสม่ําเสมอ 
ถาไมเชนนั้น
ใหปดน้าํหลอเย็น

การเสียรูปถาวร • ใชการหลอเย็น
• เลือกเกรดที่ตานทานการสึกหรอ
ไดมากขึ้น

• ลดความเร็วตดั
• ลดอัตราปอนงานลง

เศษวัสดุสะสมท่ีคมตัด • เพิ่มความเร็วตดั
• เพิ่มอัตราปอนงาน
• หามใชการหลอเย็น

การกะเทาะของคมตัด • เลือกเกรดที่มีความเหนียวมากขึ้น
• ตรวจสอบการจบัยึดช้ินงาน
• ตรวจสอบความเรว็ตัด

ผิวสําเร็จมีคุณภาพต่ํา • ลดอัตราปอนงานลง
• เพิ่มความเร็วตดั
• ใชการหลอเย็น
• ปรับปรุงลักษณะการทํางานให 
มั่นคงมากขึ้น

• ตรวจสอบการปรับแนวเครื่องมือ

การเปล่ียนเมด็มีด
การเปลี่ยนเม็ดมีดสามารถทําไดโดยใชประแจพิเศษ 150.10A-150
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การกลึงรอง - เม็ดมีด

เม็ดมีด
สําหรับ 

แหวนล็อค

สําหรับ 
เกลียว 
เหล่ียม

ap
มม.

ar
มม.

รหัสสินคา
กลึงขวาดานนอก
กลึงซายดานใน

เกรด

รหัสสินคา
กลึงขวาดานใน
กลึงซายดานนอก

เกรด
เคลือบผิว เคลือบผิว

CP
30

CP
50

0

CP
30

CP
50

0

1,00 – 1,15 1,15 9NL  1.15FG* [ [ 9NR  1.15FG* [ [
1,20 – 1,35 1,35  1.35FG* [  1.35FG* [ [
1,50 – 1,65 1,65  1.65FG* [  1.65FG* [ [
1,75 – 1,90 1,90  1.9FG* [  1.9FG* [ [
2,00 6TPI 2,15 2,15  2.15FG* [  2.15FG* [ [
2,50 – 2,65 2,65  2.65FG* [ [  2.65FG* [ [

1,00 – 1,15 1,15 10ER 1.15FG [ [ 10NR 1.15FG [ [
1,20 – 1,35 1,35 1.35FG [ [ 1.35FG [ [
1,50 – 1,65 1,65 1.65FG [ [ 1.65FG [ [
1,75 – 1,90 1,90 1.9FG [ [ 1.9FG [ [
2,00 6TPI 2,15 2,15 2.15FG [ [ 2.15FG [ [
2,50 – 2,65 2,65 2.65FG [ [ 2.65FG [ [

– – 3,00 3,00 14ER 3.0FG [ [ 14NR 3.0FG [ [
3,00 – 3,20 3,20 3.2FG [ 3.2FG [

– 4TPI 3,40 3,40 3.4FG [ 3.4FG [
– – 4,00 4,00 4.0FG [ [ 4.0FG [ [

4,00 – 4,20 4,20 4.2FG [ 4.2FG [

– 3TPI 4,40 4,40 20ER 4.4FG [ 20NR 4.4FG [
– – 5,00 5,00 5.0FG [ 5.0FG [ [

5,00 – 5,20 5,20 5.2FG [ 5.2FG [
– – 6,00 6,00 6.0FG [ 6.0FG [
– – 6,35 6,35 6.35FG [ 6.35FG [

– – 8,00 8,00 26ER 8.0FG [ 26NR 8.0FG [
– – 10,00 10,00 10.0FG [ 10.0FG [

ชุดเครื่องมือ
10FG [

อุปกรณในชุด:
10ER1.15FG, CP500 1 ชิ้น
10ER1.35FG, CP500 1 ชิ้น
10ER1.65FG, CP500 1 ชิ้น
10ER1.9FG, CP500 1 ชิ้น
10ER2.15FG, CP500 1 ชิ้น
10NR1.15FG, CP500 1 ชิ้น
10NR1.35FG, CP500 1 ชิ้น
10NR1.65FG, CP500 1 ชิ้น
10NR1.9FG, CP500 1 ชิ้น
10NR2.15FG, CP500 1 ชิ้น

เม็ดมดี – รองเทีย่งตรง, รองแนวรัศมี Snap-Tap

พิกัดคลาดเคล่ือน: ap = +0,05/ 0
ตัวจับยดึเคร่ืองมือ กรุณาดูที่หนา 608-609, 611-612

ขนาด

ขนาด (มม.)

d l rε

9 6,350 9 0,0
10 6,350 9 0,0
14 9,525 14 0,0
20 12,700 20 0,0
26 15,875 26 0,0

[ สินคามาตรฐาน *กลึงในเทานั้น
ขอมลูอาจมกีารเปล่ียนแปลงได กรุณาติดตอกับ Seco เพ่ือเช็ครายการสินคาและราคา
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เม็ดมีด

สําหรับ 
ความกวาง

(มม.)
Dm
ตํ่าสุด

รหัสสินคา
กลึงขวาดานนอก

เกรด

รหัสสินคา
กลึงซายดานนอก

เกรด
เคลือบผิว เคลือบผิว

CP
30

CP
50

0

CP
30

CP
50

0

2,5 16 10EAR 2.5FA [ [ 10EAL 2.5FA [

4,0 22 14EAR 4.0FA [ [ 14EAL 4.0FA [ [

6,0 28 20EAR 6.0FA [ [ 20EAL 6.0FA [

2,5 18 12EAR 2.5FD [ 12EAL 2.5FD [

เม็ดมดี – รองเทีย่งตรง, รองแนวแกน Snap-Tap
พิกัดคลาดเคล่ือน:
ap = +0,05/ 0
ตัวจับยึดเคร่ืองมือ
(และ Dm ต่ําสุด)
กรุณาดูที่หนา 610

ขนาด

ขนาด (มม.)

ap d l ar rε

10 2,50 6,350 9 2,5 0,0
12 2,50 6,350 12 5,0 0,2
14 4,00 9,525 14 4,0 0,0
20 6,00 12,700 20 6,0 0,0

[ สินคามาตรฐาน
ขอมูลอาจมีการเปลี่ยนแปลงได กรุณาติดตอกับ Seco เพ่ือเช็ครายการสินคาและราคา



การกลึงรอง - เมด็มีด

601

เม็ดมีด ap ar rε

รหสัสินคา
กลึงขวาดานนอก
กลึงซายดานใน

เกรด

รหัสสินคา
กลึงขวาดานใน
กลึงซายดานนอก

เกรด
เคลือบผิว เคลือบผิว

CP
30

CP
50

0

CP
30

CP
50

0

0,500 1,00 0,00 10ER 0.50FD [ 10NR 0.50FD [
0,800 1,60 0,00 0.80FD [ 0.80FD [
1,000 2,00 0,00 1.00FD [ 1.00FD [

1,040 2,08 0,00 12ER 1.04FD [ 12NR 1.04FD [
1,200 2,40 0,10 1.20FD [ 1.20FD [
1,400 2,80 0,10 1.40FD [ 1.40FD [
1,470 2,94 0,10 1.47FD [ 1.47FD [
1,500 3,00 0,10 1.50FD [ 1.50FD [
1,570 3,14 0,15 1.57FD [ 1.57FD [
1,700 3,40 0,15 1.70FD [ 1.70FD [
1,960 3,92 0,15 1.96FD [ 1.96FD [
2,000 4,00 0,20 2.00FD [ 2.00FD [
2,240 4,48 0,20 2.24FD [ 2.24FD [
2,300 4,60 0,20 2.30FD [ 2.30FD [
2,390 4,78 0,20 2.39FD [ 2.39FD [
2,650 5,30 0,20 2.65FD [ 2.65FD [

เม็ดมดี – รองเทีย่งตรง, รองลึกแนวรัศมี Snap-Tap
พิกัดคลาดเคล่ือน:
ap = ±0,025
ar = +0,10/0
ตัวจับยึดเคร่ืองมือ
กรุณาดูที่หนา 608, 612

ขนาด

ขนาด (มม.)

d l

10 6,35 9
12 6,35 12

[ สินคามาตรฐาน
ขอมูลอาจมีการเปลี่ยนแปลงได กรุณาติดตอกับ Seco เพ่ือเช็ครายการสินคาและราคา
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เม็ดมีด สําหรับระยะพิทชสูงสุด

รหัสสินคา
กลึงขวาดานนอก
กลึงซายดานใน

เกรด

รหัสสินคา
กลึงขวาดานใน
กลึงซายดานนอก

เกรด
เคลือบผิว เคลือบผิว

CP
30

CP
50

0

CP
30

CP
50

0

1,0 10ER 1.0D76 [ 10NR 1.0D76 [

1,5 14ER 1.5D76 [ [ 14NR 1.5D76 [

2,0 20ER 2.0D76 [ 20NR 2.0D76 [

เม็ดมดี – รองเทีย่งตรง, DIN 76 Snap-Tap
พิกัดคลาดเคล่ือน:
rε = ±0,05
ตัวจับยึดเคร่ืองมือ
กรุณาดูที่หนา 608-609, 611-612

ขนาด

ขนาด (มม.)

t d l rε

10 2,0 6,350 9 0,50
14 3,0 9,525 14 0,75
20 4,5 12,700 20 1,00

[ สินคามาตรฐาน
ขอมูลอาจมีการเปลี่ยนแปลงได กรุณาติดตอกับ Seco เพ่ือเช็ครายการสินคาและราคา
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เม็ดมีด สําหรับรัศมี (มม.)

รหสัสินคา
กลึงขวาดานนอก
กลึงซายดานใน

เกรด

รหัสสินคา
กลึงขวาดานใน
กลึงซายดานนอก

เกรด
เคลือบผิว เคลือบผิว

CP
30

CP
50

0

CP
30

CP
50

0

1,0 10ER 1.0R [ 10NR 1.0R [
1,2 1.2R [ 1.2R [ [

1,5 14ER 1.5R [ [ 14NR 1.5R [ [
2,0 2.0R [ [ 2.0R [

3,0 20ER 3.0R [ [ 20NR 3.0R [ [

4,0 26ER 4.0R [ 26NR 4.0R [
5,0 5.0R [ 5.0R [

เม็ดมดี – รองเทีย่งตรงแนวรัศมี Snap-Tap
พิกัดคลาดเคล่ือน:
rε = ±0,05
ตัวจับยึดเคร่ืองมือ
กรุณาดูที่หนา 608-609, 611-612

ขนาด

ขนาด (มม.)

d l rε

10..1.0 6,350 9 1,00
10..1.2 6,350 9 1,20
14..1.5 9,525 14 1,50
14..2.0 9,525 14 2,00
20..3.0 12,700 20 3,00
26..4.0 15,875 26 4,00
26..5.0 15,875 26 5,00

[ สินคามาตรฐาน
ขอมูลอาจมีการเปลี่ยนแปลงได กรุณาติดตอกับ Seco เพ่ือเช็ครายการสินคาและราคา
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เม็ดมีด

สําหรับโอริง

รหัสสินคา
กลึงขวาดานนอก
กลึงซายดานใน

เกรด

รหัสสินคา
กลึงขวาดานใน
กลึงซายดานนอก

เกรด

(มม.) น้ิว

เคลือบผิว เคลือบผิว

CP
30

CP
50

0

CP
30

CP
50

0

SMS 1588
BS4518

1,60 – 14ER 1.6ST [ 14NR 1.6ST [
2,40 – 2.4ST [

3,00 – 20ER 3.0ST [ 20NR 3.0ST [
4,10 – 4.1ST [

5,70 – 26ER 5.7ST [ 26NR 5.7ST [

ISO 3601
DIN 3771
BS1806

3,55 .139 20ER 3.55ST [

เม็ดมดี – รองเทีย่งตรง, โอรงิแบบสแตติก Snap-Tap
พิกัดคลาดเคล่ือน:
ap = +0,07/ -0,03
rε = ±0,15
r = ±0,05
ar = ±0,025
ตัวจับยึดเคร่ืองมือ
กรุณาดูที่หนา 608-609, 611-612

ขนาด

ขนาด (มม.)

ap t d l rε r ar

14..1.6 2,40 2,0 9,525 14 0,50 0,20 1,200
14..2.4 3,20 2,0 9,525 14 0,50 0,25 1,900
20..3.0 3,80 3,2 12,700 20 1,00 0,30 2,400
20..3.55 4,80 3,2 12,700 20 0,75 0,30 2,800
20..4.1 5,10 3,2 12,700 20 1,00 0,40 3,400
26..5.7 6,50 5,0 15,875 26 1,00 0,40 4,800

[ สินคามาตรฐาน
ขอมูลอาจมีการเปลี่ยนแปลงได กรุณาติดตอกับ Seco เพ่ือเช็ครายการสนิคาและราคา
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เม็ดมีด

สําหรับโอริง

รหสัสินคา
กลึงขวาดานนอก

เกรด

รหัสสินคา
กลึงซายดานนอก

เกรด

(มม.) น้ิว

เคลือบผิว เคลือบผิว

CP
30

CP
50

0

CP
30

CP
50

0

SMS 1588
BS4518

2,40 – 14EAR 2.4AX [ 14EAL 2.4AX [

3,00 – 20EAR 3.0AX [

ISO 3601
DIN 3771
BS1806

2,65 .103 14EAR 2.65AX [

3,55 .139 20EAR 3.55AX [

เม็ดมดี – รองเทีย่งตรง, โอรงิแนวแกน Snap-Tap
พิกัดคลาดเคล่ือน:
ap = +0,07/ -0,03
rε = ±0,15
r = ±0,05
ar = ±0,025
ตัวจับยึดเคร่ืองมือ
กรุณาดูที่หนา 610

ขนาด

ขนาด (มม.)

ap t d l rε r ar

14...2.4 3,40 2,0 9,525 14 0,50 0,20 1,700
14...2.65 3,60 2,1 9,525 14 0,50 0,20 2,200
20...3.0 4,20 3,2 12,700 20 1,00 0,25 2,200
20...3.55 4,90 3,2 12,700 20 0,75 0,30 2,950

[ สินคามาตรฐาน
ขอมูลอาจมีการเปลี่ยนแปลงได กรุณาติดตอกับ Seco เพ่ือเช็ครายการสินคาและราคา
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เม็ดมีด

สําหรับโอริง

รหัสสินคา
กลึงขวาดานนอก
กลึงซายดานใน

เกรด

รหัสสินคา
กลึงขวาดานใน
กลึงซายดานนอก

เกรด

(มม.) น้ิว

เคลือบผิว เคลือบผิว

CP
30

CP
50

0

CP
30

CP
50

0

SMS 1588
BS4518

2,40 – 14ER 2.4DY [ 14NR 2.4DY [

3,00 – 20ER 3.0DY [

ISO 3601
DIN 3771
BS1806

1,80 .070 14ER 1.8DY [ 14NR 1.8DY [
2,65 .103 2.65DY [

3,55 .139 20ER 3.55DY [

เม็ดมดี – รองเทีย่งตรง, โอรงิไดนามกิ Snap-Tap
พิกัดคลาดเคล่ือน:
ap = +0,07/ -0,03
rε = ±0,15
r = ±0,05
ar = ±0,025
ตัวจับยึดเคร่ืองมือ
กรุณาดูที่หนา 608-609, 611-612

ขนาด

ขนาด (มม.)

ap t d l rε r ar

14..1.8 2,40 2,0 9,525 14 0,50 0,20 1,550
14..2.4 3,30 2,0 9,525 14 0,50 0,25 2,000
14..2.65 3,60 2,1 9,525 14 0,50 0,30 2,300
20..3.0 4,10 3,2 12,700 20 1,00 0,25 2,500
20..3.55 4,80 3,2 12,700 20 0,75 0,30 3,150

[ สินคามาตรฐาน
ขอมลูอาจมีการเปล่ียนแปลงได กรุณาติดตอกับ Seco เพ่ือเช็ครายการสินคาและราคา
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Seco-Capto™, การกลึงรอง – ตัวจับยึดเคร่ืองมือสาํหรับ MTM 

อะไหล, ชิน้สวนท่ีจดัสงมาใหพรอมกบัเคร่ืองมอื

การใชงาน รหัสสินคา

ขนาด (มม.)

D5m f1 l1
CEL

10/12 C6-CEL-20110-10 63 20 110 1,6 10../12..

14 C6-CEL-18110-14 63 18 110 1,4 14..

CEL..HD
20 C6-CEL-14110-20HD 63 14 110 1,6 20..

26 C6-CEL-07110-26HD 63 7 110 1,4 26..

ขนาดของ
ตัวจับยึด 
เครื่องมือ/
เม็ดมีด

แทนรอง สกรูแทนรอง / ประแจ* แคลมป + สกรู/ ประแจ แคลมป สกรูแคลมป สปริง ประแจ

-10 KX10-2** CS2507-T07P T07P-2 CSP16-T15P T15P-2 – – – –
-14 KX14-2 CS3507-T09P T09P-2 CSP16-T15P T15P-2 – – – –
-20HD KX20-2 CS4009-T15P T15P-2 – – CHD22 L86025-T20P S7616 T20P-7
-26HD KX26-2 C05012-T15P T15P-2 – – CHD27 L86025-T20P S7616 T20P-7

ตัวจบัยึดเครือ่งมอืสําหรบัการกลึงรองต้ืน Snap-Tap

• สําหรับเม็ดมีด กรุณาดูที่หนา 599, 601-604, 606

CEL CEL-..HD

ในภาพเปนรุนกลึงซาย

กรุณาติดตอกับ Seco เพ่ือเช็ครายการสนิคาและราคา *ตองสั่งซื้อแยกตางหาก
**แทนรอง KX12-2 สําหรับเม็ดมีด 12.. ตองสั่งซื้อแยกตางหาก
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การกลึงรอง - ตัวจับยึดเคร่ืองมือ, การกลึงนอก 

อะไหล, ชิ้นสวนท่ีจดัสงมาใหพรอมกบัเคร่ืองมอื

การใชงาน รหัสสินคา

ขนาด (มม.)

h b l1
l1

10..
l1

12.. f1 l3

10/12 CER 1212M10D 12 12 – 150 152 16 22 0,2 10../ 12..
1616H10D 16 16 – 100 102 16 22 0,2 10../ 12..
2020K10D 20 20 – 125 127 25 22 0,4 10../ 12..
2525M10D 25 25 – 150 152 32 22 0,7 10../ 12..
3225P10D 32 25 – 170 172 32 22 1,0 10../ 12..

CEL 1212M10D 12 12 – 150 152 16 22 0,2 10../ 12..
1616H10D 16 16 – 100 102 16 22 0,2 10../ 12..
2020K10D 20 20 – 125 127 25 22 0,4 10../ 12..
2525M10D 25 25 – 150 152 32 22 0,7 10../ 12..
3225P10D 32 25 – 170 172 32 22 1,0 10../ 12..

14 CER 2525M14QHD 25 25 150 – – 32 26 0,8 14..
3225P14QHD 32 25 170 – – 32 26 1,1 14..
3232P14QHD 32 25 170 – – 32 26 1,1 14..

CEL 2525M14QHD 25 25 150 – – 32 26 0,8 14..

ขนาดของ
ตัวจับยึดเครื่องมือ/
เม็ดมีด

แทนรองเม็ดมีด
ชนิด K

สกรูแทนรอง / ประแจ* แคลมป + สกรู แคลมป สกรูแคลมป สปริง ประแจ

..10D KX10-2** CS2507-T07P T07P-2 CSP16-T15P – – – T15P-2

..14Q KX14-2 CS3507-T09P T09P-2 – CHD16 L85020-T15P S6912 T15P-2

ตัวจบัยึดเครือ่งมอืสําหรบัการกลึงรองเทีย่งตรง Snap-Tap

• สําหรับเม็ดมีด กรุณาดูที่หนา 599, 601-604, 606

CER/L...D CER/L...QHD

ในภาพเปนรุนกลึงขวา

กรุณาติดตอกับ Seco เพ่ือเช็ครายการสนิคาและราคา *ตองสั่งซื้อแยกตางหาก
**แทนรอง KX12-2 สําหรับเม็ดมีด 12.. ตองสั่งซื้อแยกตางหาก
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อะไหล, ชิน้สวนท่ีจดัสงมาใหพรอมกบัเคร่ืองมอื

การใชงาน รหัสสินคา

ขนาด (มม.)

h b l1 f1 l3

20 CER 2525M20QHD 25 25 150 32 34 0,7 20..
3225P20QHD 32 25 170 32 34 1,1 20..
3232P20QHD 32 32 170 40 34 1,3 20..

CEL 2525M20QHD 25 25 150 32 34 0,7 20..
3225P20QHD 32 25 170 32 34 1,1 20..
3232P20QHD 32 32 170 40 34 1,3 20..

26 CER 2525M26QHD 25 25 150 40 44 0,8 26..
3225P26QHD 32 25 170 40 44 1,1 26..
3232P26QHD 32 32 170 40 44 1,4 26..

CEL 2525M26QHD 25 25 150 40 44 0,8 26..
3225P26QHD 32 25 170 40 44 1,1 26..
3232P26QHD 32 32 170 40 44 1,4 26..

ขนาดของ
ตัวจับยึดเครื่องมือ/
เม็ดมีด

แทนรองเม็ดมดี
ชนิด K

สกรูแทนรอง / ประแจ* แคลมป สกรูแคลมป สปริง ประแจ

..20QHD KX20-2 CS4009-T15P T15P-2 CHD22 L86025-T20P S7616 T20P-7

..26QHD KX26-2 C05012-T15P T15P-2 CHD27 L86025-T20P S7616 T20P-7

ตัวจบัยึดเครือ่งมอืสําหรบัการกลึงรองเทีย่งตรง Snap-Tap

• สําหรับเม็ดมีด กรุณาดูที่หนา 599, 601-604, 606

CER/L...QHD

ในภาพเปนรุนกลึงขวา

กรุณาติดตอกับ Seco เพ่ือเช็ครายการสนิคาและราคา *ตองสั่งซื้อแยกตางหาก
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อะไหล, ชิ้นสวนท่ีจดัสงมาใหพรอมกบัเคร่ืองมอื

การใชงาน รหัสสินคา

ขนาด (มม.)

h b l1 f1
f1

10..
f1

12.. l3
Dm
ตํ่าสุด

10/12 CEAR 2525M10D 25 25 150 – 35 37 22 16/18 0,8 10../ 12..
CEAL 2525M10D 25 25 150 – 35 37 22 16/18 0,8 10../ 12..

14 CEAR 2525M14HD 25 25 150 37 – – 30 22 0,8 14..
CEAL 2525M14HD 25 25 150 37 – – 30 22 0,8 14..

20 CEAR 2525M20QHD 25 25 150 39 – – 28 28 0,8 20..
CEAL 2525M20QHD 25 25 150 39 – – 28 28 0,8 20..

ขนาดของ
ตัวจับยึด 
เครื่องมือ/
เม็ดมีด

แทนรองเม็ดมีด
ชนิด K

สกรูแทนรอง / ประแจ* แคลมป + สกรู/ ประแจ แคลมป สกรูแคลมป สปริง ประแจ

R L

..10 AKR10** AKL10** CS2507-T07P T07P-2 CSP16-T15P T15P-2 – – – –

..14 AKR14 AKL14 CS3507-T09P T09P-2 – – CHD16 L85020-T15P S6912 T15P-2

..20 AKR20 AKL20 CS4009-T15P T15P-2 – – CHD22 L86025-T20P S7616 T20P-7

ตัวจบัยึดเครือ่งมอืสําหรบัการกลึงรองเทีย่งตรงแนวแกน Snap-Tap

• สําหรับเม็ดมีด กรุณาดูที่หนา 600, 605

CEAR/L...D CEAR/L...HD/QHD

ในภาพเปนรุนกลึงขวา

กรุณาติดตอกับ Seco เพ่ือเช็ครายการสนิคาและราคา *ตองสั่งซื้อแยกตางหาก
**แทนรอง KX12-2 สําหรับเม็ดมีด 12.. ตองสั่งซื้อแยกตางหาก
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การกลึงรอง - ตัวจับยึดเคร่ืองมือ, การกลึงใน 

อะไหล, ชิน้สวนท่ีจดัสงมาใหพรอมกบัเคร่ืองมอื

การใชงาน รหัสสินคา

ขนาด (มม.)

dmm h b l1 f1 l3 l4
Dm
ตํ่าสุด

09 SNR 0010H9 10 – 9,5 100 7,5 20 – 14 0,1 9..
0010K9 16 15 15,5 125 6,5 25 23 14 0,2 9..
0013L9 16 15 15,5 140 8,0 32 23 17 0,2 9..
0016M9 16 15 15,5 150 9,5 40 23 20 0,2 9..

SNL 0010H9 10 – 9,5 100 7,5 20 – 14 0,1 9..
0010K9 16 15 15,5 125 6,5 25 23 14 0,2 9..
0013L9 16 15 15,5 140 8,0 32 23 17 0,2 9..
0016M9 16 15 15,5 150 9,5 40 23 20 0,2 9..

ขนาดของ
ตัวจับยึดเครื่องมือ/
เม็ดมีด

สกรูล็อค / ประแจ

..9 C02506-T07P T07P-2

ตัวจบัยึดเครือ่งมอืสําหรบัการกลึงรองเทีย่งตรง Snap-Tap

• สําหรับเม็ดมีด กรุณาดูที่หนา 599

SNR/L..H9 SNR/L

ในภาพเปนรุนกลึงขวา

กรุณาติดตอกับ Seco เพ่ือเช็ครายการสนิคาและราคา
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อะไหล, ชิ้นสวนท่ีจดัสงมาพรอมกบัเคร่ืองมอื

การใชงาน รหัสสินคา

ขนาด (มม.)

dmm h b l1 f1
f1

10..
f1

12.. l3
Dm
ตํ่าสุด

Dm*
10..

Dm*
12..

10/12 CNR 0020P10DA 20 18 19,0 170 – 13,5 15,5 26 – 26 29 0,4 10../ 12..
0025R10DA 25 23 24,0 200 – 16,0 18,0 28 – 31 34 0,7 10../ 12..
0032S10DA 32 30 31,0 250 – 19,5 21,5 31 – 38 41 1,4 10../ 12..

CNL 0020P10DA 20 18 19,0 170 – 13,5 15,5 26 – 26 29 0,4 10../ 12..
0025R10DA 25 23 24,0 200 – 16,0 18,0 28 – 31 34 0,7 10../ 12..
0032S10DA 32 30 31,0 250 – 19,5 21,5 31 – 38 41 1,4 10../ 12..

14 CNR 0020P14A 20 18 19,0 170 15,0 – – 30 30 – – 0,4 14..
0025R14A 25 23 24,0 200 17,5 – – 32 34 – – 0,7 14..
0032S14A 32 30 31,0 250 21,0 – – 35 40 – – 1,4 14..
0040T14A 40 37 38,5 300 25,0 – – 39 48 – – 2,7 14..

CNL 0020P14A 20 18 19,0 170 15,0 – – 30 30 – – 0,4 14..
0025R14A 25 23 24,0 200 17,5 – – 32 34 – – 0,7 14..
0032S14A 32 30 31,0 250 21,0 – – 35 40 – – 1,4 14..

20 CNR 0025R20AHD 25 23 24,0 200 20,5 – – 45 38 – – 0,7 20..
0032S20AHD 32 30 31,0 250 24,0 – – 45 44 – – 1,5 20..
0040T20AHD 40 37 38,5 300 28,0 – – 45 51 – – 2,7 20..

CNL 0025R20AHD 25 23 24,0 200 20,5 – – 45 38 – – 0,7 20..
0032S20AHD 32 30 31,0 250 24,0 – – 45 44 – – 1,5 20..

26 CNR 0032S26AHD 32 30 31,0 250 27,0 – – 59 50 – – 1,5 26..
0040T26AHD 40 37 38,5 300 31,0 – – 59 55 – – 2,7 26..
0050U26AHD 50 47 48,5 350 36,0 – – 62 65 – – 5,0 26..
0063V26AHD 63 60 61,5 400 42,5 – – 64 80 – – 9,1 26..

CNL 0040T26AHD 40 37 38,5 300 31,0 – – 59 55 – – 2,7 26..

ขนาดของ
ตัวจับยึดเครื่องมือ/
เม็ดมีด

แทนรองเม็ดมีด
ชนิด K

สกรูแทนรอง / ประแจ* แคลมป + สกรู แคลมป สกรูแคลมป สปริง ประแจ

..10 KX10-2** CS2507-T07P T07P-2 CSP16-T15P – – – T15P-2

..14 KX14-2 CS3507-T09P T09P-2 CSP16-T15P – – – T15P-2

..20 KX20-2 CS4009-T15P T15P-2 – CHD22 L86025-T20P S7616 T20P-7L

..26 KX26-2 C05012-T15P T15P-2 – CHD27 L86025-T20P S7616 T20P-7L

ตัวจบัยึดเครือ่งมอืสําหรบัการกลึงรองเทีย่งตรง Snap-Tap

• สําหรับเม็ดมีด กรุณาดูที่หนา 599, 601-604, 606

CNR/L...A/DA CNR/L...AHD

ในภาพเปนรุนกลึงขวา

*Dm ตําสด

กรุณาติดตอกับ Seco เพือเช็ครายการสนิคาและราคา *ตองสังซือแยกตางหาก
**แทนรอง KX12-2 สําหรับเม็ดมีด 12.. ตองสั่งซื้อแยกตางหาก
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การตัด – เม็ดมีด 

เม็ดมีด รหัสสินคา

เกรด
เคลือบผิว ไมเคลือบผิว

T2
5M

T3
50

M

CP
50

0

CP
60

0

TG
P3

5

TG
P4

5

HX

150.10-12
150.10 -2.5N-12 [ [ [ [ [ [

-2.5R6-12 [ [
-2.5L6-12 [ [

150.10 -3N-12 [ [ [ [ [ [
-3R6-12 [ [
-3L6-12 [ [

150.10 -4N-12 [ [ [ [ [ [
-4R6-12 [
-4L6-12 [

150.10 -5N-12 [ [

150.10 -6N-12 [ [
150.10-14

150.10 -1.4N-14 [ [ [

150.10 -2.0N-14 [ [ [ [ [

150.10 -2.25N-14 [ [ [ [ [

150.10 -2.5N-14 [ [ [ [ [ [
-2.5R6-14 [ [ [
-2.5L6-14 [ [

150.10 -3N-14 [ [ [ [ [ [ [
-3R6-14 [ [ [ [ [
-3L6-14 [ [ [

150.10 -4N-14 [ [ [ [ [ [ [
-4R6-14 [
-4L6-14 [

150.10 -5N-14 [ [ [

150.10 -6N-14 [ [ [

เม็ดมดี – การตัด, 150.10
ตัวจับยึดเคร่ืองมือ
กรุณาดูที่หนา 617-618 ขนาด

ขนาด (มม.)

ap l rε

1.4 1,40 ±0,05 9 0,15
2.0 2,00 ±0,05 9 0,15
2.25 2,25 ±0,05 9 0,15
2.5 2,50 ±0,05 9 0,17
3 3,10 ±0,08 9 0,19
4 4,10 ±0,08 9 0,23
5 5,10 ±0,08 9 0,26
6 6,35 ±0,08 9 0,30

[ สินคามาตรฐาน
ขอมูลอาจมีการเปลี่ยนแปลงได กรุณาติดตอกับ Seco เพ่ือเช็ครายการสินคาและราคา
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เม็ดมีด รหัสสินคา

เกรด
เคลือบผิว ไมเคลือบผิว

T2
5M

T3
50

M

CP
50

0

CP
60

0

TG
P3

5

TG
P4

5

HX

150.10-16
150.10 -1.4N-16 [ [ [

150.10 -2.0N-16 [ [ [ [
-2.25N-16 [ [ [ [ [ [
-2.5N-16 [ [ [ [ [ [
-2.5R6-16 [ [ [ [
-2.5L6-16 [ [

150.10 -3N-16 [ [ [ [ [ [ [
-3R6-16 [ [ [ [
-3L6-16 [ [ [

150.10 -4N-16 [ [ [ [ [ [ [
-4R6-16 [ [ [
-4L6-16 [

150.10 -5N-16 [ [ [ [ [ [
-5R6-16 [
-5L6-16 [

150.10 -6N-16 [ [ [ [ [ [

เม็ดมดี – การตัด, 150.10

[ สินคามาตรฐาน
ขอมูลอาจมีการเปลี่ยนแปลงได กรุณาติดตอกับ Seco เพ่ือเช็ครายการสินคาและราคา
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Seco-Capto™, การตดั – ตัวจับยึดเคร่ืองมือ

อะไหล, ชิน้สวนท่ีจดัสงมาพรอมกบัเคร่ืองมอื

การใชงาน รหัสสินคา

ขนาด (มม.)

D1 D5m b21 b22 h21 h22 l21 l22 l23

C5-150.10 -40058-20 100 50 80 40 30,0 25,2 58 53 20 1,3

C6-150.10 -60060-25 141 63 120 60 37,0 32,0 60 55 22 2,3

C8-150.10 -60068-25 145 80 120 60 40,5 40,0 68 63 30 3,5

ขนาดของ
ตัวจับยึดเครื่องมือ/
เม็ดมีด

แคลมป สกรู ปล๊ัก

-20 150.10-647 MC6S8X20 PL1308-H06
-25 150.10-648 MC6S8x25 PL1308-H06

บล็อกเครือ่งมอื 150.10-..20/25 สําหรับการตัด

• สําหรับเม็ดมีด กรุณาดูที่หนา 613-614

150.10-

ในภาพเปนรุนกลึงตรง

กรุณาติดตอกับ Seco เพ่ือเช็ครายการสนิคาและราคา
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อะไหล, ชิ้นสวนท่ีจดัสงมาพรอมกบัเคร่ืองมอื

การใชงาน รหัสสินคา

ขนาด (มม.)

D1 D5m b21 b22 f h21 h22 l21 l23

C5-R150.10 -31095-20 87 50 25,5 31,0 26,0 30,0 26,0 95 20 1,5
C5-L150.10 -31095-20 87 50 25,5 31,0 26,0 30,0 26,0 95 20 1,5

C6-R150.10 -37147-25 106 63 32,0 37,0 32,0 38,0 32,0 147 22 3,3
C6-L150.10 -37147-25 106 63 32,0 37,0 32,0 38,0 32,0 147 22 3,3

C8-R150.10 -46155-25 122 80 40,0 45,5 40,5 40,5 40,5 155 30 5,2
C8-L150.10 -46155-25 122 80 40,0 45,5 40,5 40,5 40,5 155 30 5,2

ขนาดของ
ตัวจับยึดเครื่องมือ/
เม็ดมีด

แคลมป สกรู ปล๊ัก

-20 150.10-647 MC6S8X20 PL1308-H06
-25 150.10-648 MC6S8x25 PL1308-H06

บล็อกเครือ่งมอื R/L150.10 สําหรบัการตัด

• สําหรับเม็ดมีด กรุณาดูที่หนา 613-614

R/L150.10-

ในภาพเปนรุนกลึงขวา

กรุณาติดตอกับ Seco เพ่ือเช็ครายการสินคาและราคา



การตัด – ตัวจับยึดเคร่ืองมอื

617

การตัด – ตัวจับยึดเคร่ืองมือ 

อะไหล, ชิน้สวนท่ีจดัสงมาใหพรอมกบัเคร่ืองมอื

การใชงาน รหัสสินคา

ขนาด (มม.)

h b lc l2 b3
Dm
สูงสุด

R150.10 -1010-15 10 10 136 – – – 0,2 –
-1212-15 12 12 136 – – – 0,2 –
-1616-15 16 16 81 – – – 0,2 –
-2020-15 20 20 106 – – – 0,4 –
-2525-15 25 25 106 – – – 0,6 –

L150.10 -1010-15 10 10 136 – – – 0,2 –
-1212-15 12 12 136 – – – 0,2 –
-1616-15 16 16 81 – – – 0,2 –
-2020-15 20 20 106 – – – 0,4 –
-2525-15 25 25 106 – – – 0,6 –

150.10A -15-1.4 – – – 32 1,20 38 – 150.10-1.4..
-15-2 – – – 32 1,80 38 – 150.10-2..
-15-2,5 – – – 32 2,00 38 – 150.10-2.5..
-15-3 – – – 32 2,40 38 – 150.10-3..

R150.10A-15-4 – – – 32 3,40 38 – 150.10-4..
L150.10A-15-4 – – – 32 3,40 38 – 150.10-4..

ขนาดของ
ตัวจับยึดเครื่องมือ/
เม็ดมีด

สกรู / ประแจ ประแจสําหรับเปล่ียน
เม็ดมีด*

R/L150.10-....-15 MC6S 5x18 4SMS795 150.10A-150 150.10-140

บล็อกเครือ่งมอื R/L150.10...-15 และมีดเหล็กกลาไฮสปด 150.10A-15 สําหรับการตัด

• สําหรับเม็ดมีด กรุณาดูที่หนา 613-614

บล็อกเครื่องมือ R/L 150.10-...-15 ใบมีด HSS 150.10A-15

ในภาพเปนรุนกลึงขวา

กรุณาติดตอกับ Seco เพ่ือเช็ครายการสินคาและราคา *ตองสั่งซื้อแยกตางหาก
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อะไหล, ชิ้นสวนท่ีจดัสงมาใหพรอมกบัเคร่ืองมอื

รหัสสินคา

ขนาด (มม.)

h b h1 h7 h2 l2 b3 b2
Dm
สูงสุด l3

150.10 -1616-20 16 16 – 12,0 42,1 100 – 35,75 – – 0,7 –
-2020-20 20 20 – 8,0 42,1 100 – 39,75 – – 0,8 –

150.10 -2520-25 25 20 – 12,5 54,0 125 – 39,75 – – 1,2 –
-2525-25 25 25 – 12,5 54,0 125 – 44,75 – – 1,4 –
-3232-25 32 32 – 5,5 54,0 125 – 51,75 – – 1,7 –

150.10A -20-1.4 – – 21,4 – – 120 1,20 – 35 25 0,1 150.10-1.4..
-20-2 – – 21,4 – – 120 1,80 – 35 25 0,1 150.10-2..
-20-2,5 – – 21,4 – – 120 2,00 – 35 25 0,1 150.10-2.5..
-20-3 – – 21,4 – – 120 2,40 – 90 – 0,1 150.10-3..
-20-4 – – 21,4 – – 120 3,40 – 100 – 0,1 150.10-4..
-20-5 – – 21,4 – – 120 4,40 – 120 – 0,1 150.10-5..
-20-6 – – 21,4 – – 120 5,65 – 120 – 0,1 150.10-6..

150.10A -25-1.4 – – 25,0 – – 150 1,20 – 35 25 0,1 150.10-1.4..
-25-2 – – 25,0 – – 150 1,80 – 35 25 0,1 150.10-2..
-25-2,5 – – 25,0 – – 150 2,00 – 35 25 0,1 150.10-2.5..
-25-3 – – 25,0 – – 150 2,40 – 120 – 0,1 150.10-3..
-25-4 – – 25,0 – – 150 3,40 – 140 – 0,1 150.10-4..
-25-5 – – 25,0 – – 150 4,40 – 160 – 0,1 150.10-5..
-25-6 – – 25,0 – – 150 5,65 – 160 – 0,2 150.10-6..

L150.10A-25-1.4 – – 25,0 – – 150 1,20 – 35 25 0,1 150.10-1.4

ขนาดของ
ตัวจับยึดเครื่องมือ/
เม็ดมีด

ล่ิม สกรูล่ิม สกรู / ประแจ ประแจสําหรับเปลี่ยน 
เม็ดมีด*

-20 150.10-646 150.10-650 MF6S 6x25 150.10-159 150.10A-150
-25 150.10-646 150.10-650 MF6S 6x25 150.10-159 150.10A-150

บล็อกเครือ่งมอื 150.10-..-20/25 และมีดเหล็กกลาไฮสปด 150.10A-20/25 สําหรบัการตัด

• สําหรับเม็ดมีด กรุณาดูที่หนา 613-614

บล็อกเครื่องมือ 150.10-...-20/25

ใบมีด HSS

กรุณาติดตอกับ Seco เพ่ือเช็ครายการสนิคาและราคา *ตองสั่งซื้อแยกตางหาก
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Seco-Capto™ – การเลือกชุดแคลมป

การเลือกชดุแคลมป VDI
ตวัจับยึดเครื่องมือดานขวา/
การกลึงใน
ชุดแคลมป LC

ตวัจับยึดเครื่องมอืดามขวา/
การกลึงนอก
ชุดแคลมป RC

ตวัจับยึดเครื่องมือดามขวา/
การกลึงใน
ชุดแคลมป RC

ตวัจับยึดเครื่องมือดามขวา/
การกลึงนอก
ชุดแคลมป LC

ตวัจับยึดเครื่องมือดามขวา/
การกลึงใน

ตวัจับยึดเครื่องมอืดามขวา/
การกลึงนอก

ตวัจับยึดเครื่องมือดามขวา/
การกลึงใน

ตวัจับยึดเครื่องมือดามขวา/
การกลึงนอก

หมายเหต:ุ ซ็อคเก็ตทรงเหล่ียมสามารถหมุนได 180°

การเลือกอุปกรณการจบัยึด VDI
ตวัจับยึดเครื่องมือดามซาย/
การกลึงใน
อุปกรณการจับยึด LC

ตวัจับยึดเครื่องมอืดามซาย/
การกลึงนอก
อุปกรณการจับยึด RC

ตวัจับยึดเครื่องมือดามซาย/
การกลึงใน
อุปกรณการจับยึด RC

ตวัจับยึดเครื่องมือดามซาย/
การกลึงนอก
อุปกรณการจับยึด LC

ตวัจับยึดเครื่องมือดามซาย/
การกลึงใน

ตวัจับยึดเครื่องมอืดามซาย/
การกลึงนอก

ตวัจับยึดเครื่องมือดามซาย/
การกลึงใน

ตวัจับยึดเครื่องมือดามซาย/
การกลึงนอก

หมายเหต:ุ ซ็อคเก็ตทรงเหล่ียมสามารถหมุนได 180°
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การเลือกชดุแคลมป 2000/3000/2085
ตัวจับยึดเครื่องมอืดามขวา/การกลึงใน
NC 2000/3000
แบบกลับหัว

ตัวจับยึดเครือ่งมือดามขวา/
การกลึงนอก
RC 2085
แบบกลับหัว

ตัวจับยึดเครื่องมอืดามขวา/การกลึงใน
NC 2000/3000

ตัวจับยึดเครือ่งมือดามขวา/
การกลึงนอก

การเลือกชดุแคลมป 2000/3000/2085
ตัวจับยึดเครื่องมอืดามซาย/การกลึงใน
NC 2000/3000

ตัวจับยึดเครือ่งมือดามซาย/
การกลึงนอก
LC 2085

ตัวจับยึดเครื่องมอืดามซาย/การกลึงใน
NC 2000/3000
แบบกลับหัว

ตัวจับยึดเครือ่งมือดามซาย/
การกลึงนอก
LC 2085

2000 = ชนิดทรงกระบอกพรอมกานตอ 3000 = ชนดิทรงกระบอกพรอมสกรู 2085 = ชนิดดาม
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ชดุแคลมป 2090 สําหรบัการใชงานพิเศษ

คําแนะนํารปูแบบสําหรบัการใชงานของชดุแคลมป RC/LC 2090

ความแข็งของวัสดุ = ต่ําสุด 270 HB

ดานหนาของ
ชุดแคลมป

ความสูงของการตัด

ชองจาย
น้ําหลอเย็น

ขนาดของ
Seco-
Capto รหัสสินคา

ขนาด (มม.)
d21
H7 d22 h21 h22 h23 h24

l21
ตํ่าสุด l22 l23 l24 l25 l26

lTh
ตํ่าสุด Th

C3 C3-R/LC2090-19039M 12 5 42 39 19,5 1,5 8,5 39 19,0 19,0 33,5 28 7,5 M6
C4 C4-R/LC2090-24043A 16 7 60 55 27,5 2,5 11,0 43 19,0 19,0 36,5 30 11,0 M8
C5 C5-R/LC2090-32048A 20 7 70 62 31,0 4,0 12,0 48 21,0 21,0 39,5 33 13,0 M10
C6 C6-R/LC2090-42060 25 10 82 71 35,5 5,5 20,0 60 24,5 24,5 50,5 41 12,0 M10
C8 C8-R/LC2090-50088 32 11 110 92 46,0 9,0 20,0 88 43,0 43,0 76,0 63 14,5 M12

ตัวจบัยึดเครือ่งมอื
ผลิตภัณฑตัวจับยึดเครื่องมอื Seco-Capto มีใหเลือกใชหลากหลาย:
สําหรบัการกลึงนอกและการกลึงในดวยเม็ดมีดมุมลบ
สําหรบัการกลึงนอกและการกลึงในดวยเม็ดมีดมุมบวก
สําหรบัการกลึงนอกและการกลึงในดวยเม็ดมีด MDT
สําหรบัการกลึงเกลียวนอกและการกลึงเกลียวใน

สําหรบัการเลือกตัวจับยดึเครื่องมือใหใชคําแนะนาํสําหรบัการเลือก 
เครื่องมอืทั่วไป
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ปล๊ักครอบ
ควรใชปล๊ักครอบอยูเสมอเพือ่ปองกันหนาตดัของปลอกขอตอ
จากความสกปรกหรือความชํารุดเสียหาย
ที่จะเกิดจากชุดแคลมป เมื่อไมไดใชงาน
หรือเมื่อชุดแคลมปถูกเก็บเขาสตอก

แรงในการแคลมป
เพื่อใหแรงของการแคลมป (F) มคีาที่เหมาะสมควรใช
คําแนะนําที่อยูในตารางดานลางสําหรบัคาแรงบิด (Mv)

แรงบิด Mv

ขนาด Nm Lbft
C3 35 26
C4 50 37
C5 70 52
C6 90 67
C8 130 96

เมื่อเคร่ืองมอืตัดถกูหมุน 180°
ถามุมเขางานของชุดแคลมปถูกหมุนไป 180° ควรใชซ็อคเก็ตทรงเหล่ียม
หมุนไป 180° เชนกัน 
1. คลายสกรู (2) ออก 
2. ถอดซ็อคเก็ตทรงเหล่ียม ใชเครื่องมือพิเศษ

ที่มีอยูในหนา 327 (ตองสั่งซื้อแยกตางหาก) 
3. เล่ือนสลักนําเขาไปที่ดานตรงขามของ

ชุดแคลมป 
4. หมุนซ็อคเก็ตทรงเหลี่ยม 180° และทําการประกอบอีกครั้ง 

ระวงัเกลียวพลาสตกิ
ที่อยูดานใน

การหลอล่ืนอุปกรณ
ชุดแคลมปทั้งหมดควรถูกหลอล่ืนดวย BP Energrease
ACS-2 กอนทําการจดัสง (ตัวอื่นที่ใชแทน MOBIL Temp Shc 32
หรือ STATOIL Beacon 325) ควรทําการตรวจสอบการใชสาร
หลอล่ืนทุก ๆ 6 เดือน จาระบีใหมสามารถสงผานไปยังลูกเบี้ยวโดย
1. คลายสกรู (1) ออก 
2. ประกอบปลายตวักระบอกฉีดรหัส 5692 012-01 
3. อัดจาระบีดวยปนอัดจาระบีจนกระทั่งจาระบีซึม

ออกมารอบลูกเบี้ยว 
4. ถอดปลายกระบอกฉีดออก 
5. ใสสกรู (1) กลับเขาไปทีลู่กเบี้ยว

หมายเหตุ: ชุดแคลมปตองอยูในตําแหนงแคลมปตลอดการหลอล่ืน
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Seco-Capto™, ชุดแคลมป – ชนิด 2085

ดาม
h

mm

ขนาดของ
Seco-
Capto รหัสสินคา

ขนาด (มม.)

h1y l1x l22 l21 b2 l1z bc h2 Th

2020 40 C3 C3-RC2085-4038M 20 95 78,5 25,0 38 19 20 62 G1/8 1,0
2020 40 C3 C3-LC2085-4038M 20 95 78,5 25,0 38 19 20 62 G1/8 1,0

2525 50 C4 C4-RC2085-5048 25 125 101,0 30,5 48 24 25 54 G1/8 2,0
2525 50 C4 C4-LC2085-5048 25 125 101,0 30,5 48 24 25 54 G1/8 2,0

3232 64 C5 C5-RC2085-6464 32 145 118,0 36,0 64 32 32 68 G1/8 4,0
3232 64 C5 C5-LC2085-6464 32 145 118,0 36,0 64 32 32 68 G1/8 4,0

ชนิดดามตรง

• การเลือกชุดแคลมป กรุณาดูที่หนา 620
• สําหรับอะไหล กรุณาดูที่หนา 328

ในภาพเปนรุนกลึงขวา

กรุณาติดตอกับ Seco เพ่ือเช็ครายการสินคาและราคา
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Seco-Capto™, ชุดแคลมป – ชนิด 2000/3000 

dmm
ขนาดของ

Seco-Capto รหัสสินคา

ขนาด (มม.)

D1 lc l1z l21* hry h Th

32 C3 C3-NC2000 -08018-32 45,5 80 18 – 26 30 G1/8 0,6

40 C4 C4-NC2000 -10020-40 51,5 100 20 8 28 37 G1/8 1,1

50 C5 C5-NC2000 -12024-50 61,5 120 24 – 33 47 G1/8 2,0

32 C3 C3-NC3000 -08018-32 45,5 80 18 – 26 30 G1/8 0,6
40 C3 -10018-40 45,5 100 18 20 26 37 G1/8 1,0

40 C4 C4-NC3000 -10020-40 51,5 100 20 10 28 37 G1/8 1,1

50 C5 C5-NC3000 -12024-50 61,5 120 24 20 33 47 G1/8 2,0

ขนิดทรงกระบอก

• การเลือกชุดแคลมป กรุณาดูที่หนา 620
• สําหรับอะไหล กรุณาดูที่หนา 329 ชนิด 2000 ใชล็อคกับคานและขอตอ

ชนิด 3000 ใชล็อคกับโบลทกลาง ในภาพเปนรุนกลึงตรง

กรุณาติดตอกับ Seco เพ่ือเช็ครายการสินคาและราคา
* ความยาวสูงสุดที่สามารถตดัได
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Seco-Capto™, ชุดแคลมป – ชนิด VDI 

VDI
dmm

ขนาดของ
Seco-Capto รหัสสนิคา

ขนาด (มม.)

l1z ltz l1x b2 h2 hry h21

30 C3 C3-RC2030-41020M 41 60 20 74 57 30 38 1,9
30 C3 C3-LC2030-41020M 41 60 20 74 57 30 38 1,9
30 C3 C3-RC2030-41030M 41 60 30 73 57 30 41 2,0
30 C3 C3-LC2030-41030M 41 60 30 73 57 30 41 2,0

40 C4 C4-RC2040-51030M 51 75 30 86 75 38 54 3,8
40 C4 C4-LC2040-51030M 51 75 30 86 75 38 54 3,8
40 C4 C4-RC2040-51040M 51 75 40 86 75 38 60 4,1
40 C4 C4-LC2040-51040M 51 75 40 86 75 38 60 4,1

40 C5 C5-RC2040-53030M 53 85 30 99 82 41 47 4,8
40 C5 C5-LC2040-53030M 53 85 30 99 82 41 47 4,8
40 C5 C5-RC2040-53040M 53 85 40 99 82 41 53 4,9
40 C5 C5-LC2040-53040M 53 85 40 99 82 41 53 4,9

50 C5 C5-RC2050-53030M 53 85 30 99 86 43 59 5,8
50 C5 C5-LC2050-53030M 53 85 30 99 86 43 59 5,8
50 C5 C5-RC2050-53040M 53 85 40 99 86 43 65 6,4
50 C5 C5-LC2050-53040M 53 85 40 99 86 43 65 6,4
60 C5 C5-RC2060-43040M 43 75 40 99 94 53 76 6,7
60 C5 C5-LC2060-43040M 43 75 40 99 94 53 76 6,7

60 C6 C6-RC2060-53040 53 95 40 122 105 53 70 9,6
60 C6 C6-LC2060-53040 53 95 40 122 105 53 70 9,6

ชนิด VDI แบบมุม DIN69880

• การเลือกชุดแคลมป กรุณาดูที่หนา 619
• สําหรับอะไหล กรุณาดูที่หนา 330

ในภาพเปนรุนกลึงขวา

กรุณาติดตอกับ Seco เพ่ือเช็ครายการสินคาและราคา
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VDI
dmm

ขนาดของ 
Seco-Capto รหัสสินคา

ขนาด (มม.)

l1z l4 b2 b21 h2 hry

30 C3 C3-RC2030-00060M 60 44 50 38 61 34 1,1
30 C3 C3-LC2030-00060M 60 44 50 38 61 34 1,1

40 C4 C4-RC2040-00075M 75 53 75 48 75 41 2,2
40 C4 C4-LC2040-00075M 75 53 75 48 75 41 2,2

40 C5 C5-RC2040-00085M 85 72 75 64 82 41 3,2
40 C5 C5-LC2040-00085M 85 72 75 64 82 41 3,2

50 C4 C4-RC2050-00065M 65 39 70 48 83 49 2,5
50 C4 C4-LC2050-00065M 65 39 70 48 83 49 2,5

50 C5 C5-RC2050-00085M 85 61 83 64 91 49 4,0
50 C5 C5-LC2050-00085M 85 61 83 64 91 49 4,0
60 C5 C5-RC2060-00075M 75 16 80 64 100 58 5,0
60 C5 C5-LC2060-00075M 75 16 80 64 100 58 5,0

60 C6 C6-RC2060-00095 95 50 84 84 111 58 6,8
60 C6 C6-LC2060-00095 95 50 84 84 111 58 6,8

ชนิด VDI แบบตรง DIN69880

• การเลือกอุปกรณการจบัยึด กรุณาดูที่หนา 619
• สําหรับอะไหล กรุณาดูที่หนา 331

ในภาพเปนรุนกลึงขวา

กรุณาติดตอกับ Seco เพ่ือเช็ครายการสินคาและราคา
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Seco-Capto™, ชุดแคลมป – ชนิด 2090 

ขนาดของ
Seco-Capto รหัสสินคา

ขนาด (มม.)

ltz l1z h2 h21 b2 l1x

C3 C3-RC2090-19039M 38 19 54 30 73 39 0,9
C3 C3-LC2090-19039M 38 19 54 30 73 39 0,9

C4 C4-RC2090-24043A 48 24 77 38 86 43 1,8
C4 C4-LC2090-24043A 48 24 77 38 86 43 1,8

C5 C5-RC2090-32048A 64 32 92 44 100 48 3,5
C5 C5-LC2090-32048A 64 32 92 44 100 48 3,5

C6 C6-RC2090-42060 84 42 105 37 122 60 6,5
C6 C6-LC2090-42060 84 42 105 37 122 60 6,5

C8 C8-RC2090-50088 100 50 133 133 146 88 13,0
C8 C8-LC2090-50088 100 50 133 133 146 88 13,0

สําหรับการใชงานพิเศษ

• คําแนะนําสําหรับรูปแบบ กรุณาดูที่หนา 621
• สําหรับอะไหล กรุณาดูที่หนา 332

ในภาพเปนรุนกลึงขวา

กรุณาติดตอกับ Seco เพ่ือเช็ครายการสินคาและราคา
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วัสดุช้ินงาน – กลุมวัสดุ Seco, SMG (เวอรช่ัน 1)

เหล็กกลา, สเตนเลส ferritic และ martensitic

ISO SMG อางอิง รายละเอียด Rm (N/mm2)
kc1.1

(N/mm2) mc

P 1 S275J2G3 เหล็กกลาคารบอนต่ําเน้ือออนมาก
เหล็กกลาเฟอรริติกบริสุทธ์ิ

<450 1350 0,21

2 11 SMn30 เหล็กกลาตัดเฉือนงาย 400 <700 1500 0,22

3 S355JR เหล็กกลาโครงสราง เหล็กกลาคารบอนทั่วไปที่มี
ปริมาณคารบอนต่ําถึงปานกลาง (<0,5%C)

450 <550 1500 0,25

4 42 CrMo 4 เหล็กกลาคารบอนที่มีปริมาณคารบอนสูง (>0,5%C)
เหล็กกลาแข็งปานกลางสําหรับการเพิ่มความเหนียว 
เหล็กกลาอัลลอยต่ําทั่วไป

550 <700 1700 0,24

5 34CrNiMo6 เหล็กกลาเคร่ืองมือทั่วไป
เหล็กกลาแข็งมากสําหรับการเพิ่มความเหนียว
สเตนเลส Martensitic

700 <900 1900 0,24

6 X 40 CrMoV 5 1 เหล็กกลาเคร่ืองมือตัดเฉือนยาก
เหล็กกลาอัลลอยสูงที่มีความแข็งสูง
สเตนเลส Martensitic

900 <1200 2000 0,24

H 7 X 120 Mn 12
(50 HRC)

เหล็กกลาความแข็งแรงสูงตดัเฉือนยากที่มีความแข็ง 42- 56 HRc
เหล็กกลาชุบแข็งจากกลุมวัสดุ 3–6
สเตนเลส Martensitic

>1200 2900 0,22

สเตนเลสตัดเฉือนงาย, สเตนเลส austenitic และ duplex
M 8 X 8 CrNiS 18 9 สเตนเลสตดัเฉือนไดงาย

สเตนเลสตดัเฉือนงาย
สเตนเลสที่ผานการอบชุบดวยแคลเซี่ยม

1750 0,22

9 X 2 CrNiMo 17 12 2 สเตนเลสตดัเฉือนยากปานกลาง
สเตนเลส Austenitic และ duplex

1900 0,20

10 X 5 CrNiMo 17 12 2 สเตนเลสตดัเฉือนยาก
สเตนเลส Austenitic และ duplex

2050 0,20

11 X 2 CrNiMoN 22 5 3 สเตนเลสตดัเฉือนยากมาก
สเตนเลส Austenitic และ duplex

2150 0,20

เหล็กหลอ
K 12 GJL-150 เหล็กหลอแข็งปานกลาง

เหล็กหลอเทา
1150 0,22

13 GJL-250 เหล็กหลออัลลอยต่ํา
เหล็กหลออบเหนียว
เหล็กหลอกราไฟตกลม

1225 0,25

14 GJS-700-2 เหล็กหลออัลลอยตัดเฉือนยากปานกลาง
เหล็กหลออบเหนียวตัดเฉือนยากปานกลาง
เหล็กหลอกราไฟตกลม

1350 0,28

15 GJL-350 เหล็กหลออัลลอยสูงตัดเฉือนยาก
เหล็กหลออบเหนียวตัดเฉือนยาก
เหล็กหลอกราไฟตกลม

1470 0,30

วสัดุอ่ืนๆ
N 16 AW7075 อะลูมิเนียมอัลลอย: Si ต่ํา

17 AlSi12 อะลูมิเนียมอัลลอย: Si สูง

18 CuZn37 อัลลอยทองแดง

S 19 Discalloy ซูเปอรอัลลอยที่มีสวนผสมเหล็ก

20 Stellite 21 ซูเปอรอัลลอยที่มีสวนผสมโคบอลต

21 Inconel 718
(บาร, ฟอรจ, แหวน)

ซูเปอรอัลลอยที่มีสวนผสมนิเกิล 3300 0,24

22 Ti 6Al-4V
(อบออน)

ไทเทเนียมอัลลอย 1450 0,23

ขอควรจํา คา Rm-มีไวชวยในการเลือกลุมวัสดุ เม่ือกลุมวัสด ุน้ันผานการรีด ดึง อบชุบ หรือวิธีการใด ๆ ซึ่งใชในการเพิ่มความแข็งของวัสดุเทานั้น
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วัสดุช้ินงาน – การแบงประเภท, SMG (เวอรช่ัน 1)

SMG EN EN-Nr W.-Nr DIN AFNOR BS UNI

1 1.1133 20 Mn 5 20 M 5 120 M 19 G 22 Mn 3
G 28 Mn6 1.1165 1.1165 30 Mn 5 120 M 36
C 10 1.0301 1.0301 C 10 AF 34 C 10; XC 10 045 M 10 C 10

1.0401 C 15 AF3 7 C 12; XC 18 080 M 15 C 15; C 16
C22+N 1.0402 1.0402 C 22 C 20 050 A 20 C 20; C 21
C25+N 1.0406 1.0406 C 25 AF 50 C 30 070 M 26 C 25
C 10E 1.1121 1.1121 Ck 10 XC 10 040 A 10 C 10
C 15R 1.1141 1.1141 Ck 15 XC 15; XC 18 080 M 15 15; C 16
C 22E 1.1151 1.1151 Ck 22 XC 25; XC 18 040 A 22 C 20

1.1158 Ck 25 XC 25 060 A 25 C 25
S235JR 1.0037 1.0037 St 37-2 E24-2 Fe 360 B
S235JRG2 1.0038 1.0116 St 37-3 E 24-3; E 24-4 4360-40 C Fe 360 D FF
S275J0H 1.0149 1.0044 St 44-2 E 28-2 4360-43 B Fe 430 B FN
S275J2G3 1.0144 1.0144 St 44-3 N E 28-3; E 28-4 4360-43 C Fe 430 D FF

2 10 S 20 1.0721 1.0721 10 S 20 10 F 1 210 M 15 CF 10 S 20
1.0722 10 SPb 20 10 PbF 2 CF 10 SPb 20

15 SMn13 1.0725 1.0723 15 S 20 210 A 15
35 S20 1.0726 1.0726 35 S 20 35 MF 4 212 M 36
46 S20 1.0727 1.0727 46 S 20 45 MF 4 212 M 44
60 S20 1.0728 1.0728 60 S 20 60 MF 4

1.0711 9 S 20 220 M 07 CF 9 S 22
11 SMn30 1.0715 1.0715 9 SMn 28 S 250 230 M 07 CF 9 SMn 28
11 SMn37 1.0736 1.0736 9 SMn 36 S 300 240 M 07 CF 9 SMn 36
11 SMnPb30 1.0718 1.0718 9 SMnPb 28 S 250 Pb CF 9 SMnPb 28
11 SMnPb 37 1.0737 1.0737 9 SMnPb 36 S 300 Pb CF 9 SMnPb 36

3 1.5622 14 Ni 6 16 N 6 14 Ni 6
1.5423 16 Mo 5 1503-245-420 16 Mo 5

G 28 Mn6+QT 1.1165 1.1167 36 Mn 5 40 M 5 150 M 36
1.1157 40 Mn 4 35 M 5 150 M 36
1.0528 C 30 C 30 080 A 30

C35+N 1.0501 C 35 AF 55 C 35 060 A 35 C 35
C40+N 1.0511 C 40 AF 60 C 40 080 M 40 C 40
E 335 1.0503 1.0503 C 45 AF 65 C 45 80 M 46 C 45
C50+N 1.0540 C 50 C 50 080 M 50
C 30E 1.1178 1.1178 Ck 30 060 A 30
C 35E 1.1181 1.1181 Ck 35 XC 38 H1:XC 32 080 M 36 C 35
C 40 E 1.1186 1.1186 Ck 40 XC 42 H1 080 M 40 C 40
C 50E 1.1206 1.1206 Ck 50 XC 48 H1 080 M 50
C 55E 1.1203 1.1203 Ck 55 XC 55 070 M 55 C 50
S355JR 1.0570 1.0570 St 52-3 E 36-3; E 36-4 4360-50 C Fe 510 B; C; D
E 360 1.0070 1.0535 St 70-2 A 70-2 Fe 690

4 1.5680 12 Ni 19 Z 18 N 5
1.7012 13 Cr 2

13 CrMo 4 5 1.7335 1.7335 13 CrMo 4 4 15 CD 3.5 1501-620 Gr. 27 14 CrMo 4 5
1.7715 14 MoV 6 3 1503-660-440
1.5732 14 NiCr 10 14 NC 11 16 NiCr 11

14 NiCr 14 1.5752 1.5752 14 NiCr 14 12 NC 15 655 M 13
1.7015 15 Cr 3 12 C 3 523 M 15
1.7262 15 CrMo 5 12 CD 4 12 CrMo 4
1.8521 15 CrMoV 5 9
1.5919 15 CrNi 6 16 NC 6 S 107 16 CrNi 4

16 Mo 3 1.5415 1.5415 15 Mo 3 15 D 3 1501-240 16 Mo 3
1.2735 15 NiCr 14 10 NC 12
1.7337 16 CrMo 4 4 15 CD 4.5 1501-620 Gr. 27 14 CrMo 4 5

16 MnCr 5 1.5715 1.7131 16 MnCr 5 16 MC 5 527 M 17 16 MnCr 5
16 MnCrS 5 1.7139 1.7139 16 MnCrS 5

1.5920 18 CrNi 8 20 NC 6
17 CrNiMo 6 1.6587 1.6587 18 CrNiMo 6 18 NCD 6 820 A 16 18 NiCrMo 7

1.7311 20 CrMo 2
20 CrMo 5 1.7264 1.7264 20 CrMo 5 18 CD 4
20 MnCr 5 1.7147 1.7147 20 MnCr 5 20 MC 5 20 MnCr 5
20 MnCrS 5 1.7149 1.7149 20 MnCrS 5 20 MnCrS 5

1.7321 20 MoCr 4
1.7323 20 MoCrS 4
1.2162 21 MnCr 5 20 NC 5
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SMG

JIS SS UNS AISI/ASTM แบรนด ตาง ๆ เงื่อนไข รูปแบบ โครงสราง
SMnC 420 G10220 1022; 1518
SMn 1 H; SCMn 2 G13300 1330
S 10 C G10100 1010

1350 G10170 1015
1450 G10200 1023

S 25 C 1025
S 10 C; S 9 CK 1265 G10100 1010
S 15 C; S 15 CK 1370 G10170 1015
S 22 C; S 20 CK 1022
S 25 C G10250 1025
STKM 12 C 1311

1312; 1313 A 573 Gr. 58
SM 41 B 1412 A 570 Gr. 40
SM 41 C 1412; 1414 A 573 Gr. 70

1108
11 L 08

SUM 32 1922
1957 G11400 1140
1973 G11460 1146

SUM 21 G12120 1212
SUM 22 1912 G12130 1213

G12150 1215
SUM 22 L 1914 G12134 12 L 13

1926 G12144 12 L 14
A 350-LF 5

SB 450 M G45200 4520
SMn 438 (H); SCMn 3 2120 G13350 1335

G10390 1039
S 30 C

1550 G10350 1035
S 40 C 1040
S 45 C 1650 G10430 1045
S 50 C 1049
S 30 C 1030
S 35 C 1572 G10340 1035
S 40 C 1040

1050
S 55 C 1055
SM 50 YA 2172; 2132

1655 1055
2515

2216 A 182-F11; F12

SNC 415 (H) 3415
SNC 815 (H) G 33106 3310; 9314
SCr 415 (H) G 50150 5015
SCM 415 (H)

4320
2912 A 204 Gr. A

SNC 22 T 51606 P6
2216 A 387 Gr. 12 Cl. 2

SCR 415 2511 G51170 5115

SCM 421
SMnC 420 (H) G51200 5120
SMnC 21 H 5120 H

SCR 420 H
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SMG

SMG EN EN-Nr W.-Nr DIN AFNOR BS UNI

4 20 NiCrMoS 2 2 1.6526 1.6523 21 NiCrMo 2 20 NCD 2 805 M 20 20 NiCrMo 2
1.7271 23 CrMoB 3 3

25 CrMo 4 1.7218 1.7218 25 CrMo 4 25 CD 4 S 1717 CDS 110 25 CrMo 4 (KB)
1.7325 25 MoCr 4
1.7326 25 MoCrS 4

28 Cr4 1.7030 1.7030 28 Cr 4 530 A 30
1.6513 28 NiCrMo 4
1.7707 30 CrMoV 9
1.6580 30 CrNiMo 8 30 CND 8 823 M 30 30 NiCrMo 8

31 CrMoV 9 1.8519 1.8519 31 CrMoV 9 32 CDV 12
1.5755 31 NiCr 14 30 NC 11 653 M 31
1.7020 32 Cr 2
1.7361 32 CrMo 12 30 CD 12 722 M 24 32 CrMo 12

34 Cr 4 1.7033 1.7033 34 Cr 4 32 C 4 530 A 32 34 Cr 4 (KB)
34 CrMo 4 1.7220 1.7220 34 CrMo 4 35 CD 4 708 A 37 35 CrMo 4

1.2330 35 CrMo 4 34 CD 4 708 A 37 35 CrMo 4
1.5864 35 NiCr 18

36CrNiMo4+TA 1.6511 36 CrNiMo 4 40 NCD 3 816 M 40 38 NiCrMo 4 (KB)
1.5736 36 NiCr 10 35 NC 11 35 NiCr 9
1.5710 36 NiCr 6 35 NC 6 640 A 35
1.7034 37 Cr 4 38 C 4 530 A 36 38 Cr 4
1.5122 37 MnSi 4

38 Cr2 1.7003 1.7003 38 Cr 2 38 C 2 38 Cr 2
1.5120 38 MnSi 4
1.8523 39 CrMoV 13 9 897 M 39 36 CrMoV 13 9
1.2311 40 CrMnMo 7
1.2312 40 CrMnMoS 8 6 40 CMD 8S
1.2738 40 CrMnNiMo 8 40 CND 8

41 Cr 4 1.7035 1.7035 41 Cr 4 42 C 4 530 M 40 41 Cr 4
1.7223 41 CrMo 4 42 CD 4 TS 708 M 40 41 CrMo 4
1.7045 42 Cr 4 42 C 4 TS 530 A 40 41 Cr 4

42 CrMo 4 1.7225 1.7225 42 CrMo 4 42 CD 4 708 M 40 42 CrMo 4
1.7561 42 CrV 6
1.5223 42 MnV 7
1.3563 43 CrMo 4
1.3561 44 Cr 2
1.7006 46 Cr 2 42 C 2 45 Cr 2
1.5121 46 MnSi 4
1.3565 48 CrMo 4
1.7228 50 CrMo 4 708 A 47

50 CrV 4 1.8159 1.8159 50 CrV 4 50 CV 4 735 A 50 51 CrV 4
50 MnSi4 1.5131 1.5131 50 MnSi 4

1.5141 53 MnSi 4
55 Cr 3 1.7176 1.7176 55 Cr 3 55 C 3 527 A 60 55 Cr 3
55 SiCr7 1.7100 1.0904 55 Si 7 55 S 7 250 A 53 55 Si 8

1.2103 58 SiCr 8
1.0961 60 SiCr 7 60 SC 7 60 SiCr 8
1.2101 62 SiMnCr 4
1.1730 C 45 W Y3 42
1.1820 C 55 W

C60+N 1.0601 1.0601 C 60 CC 55 080 A 62 C 60
1.1740 C 60 W Y3 55
1.1744 C 67 W
1.1520 C 70 W1
1.1620 C 70 W2

C 75 W 1.1750 1.1750 C 75 W BW 1A
1.1525 C 80 W1 Y1 90; Y1 80 C 80 KU
1.1625 C 80 W2 Y1 80 BW 1 B C 80 KU
1.1830 C 85 W Y3 90

C 45E 1.1191 1.1191 Ck 45 XC 42 080 M 46 C 45
C 60E 1.1221 1.1221 Ck 60 XC 60 080 A 62 C 60
C 67S 1.1231 1.1231 Ck 67 XC 68 060 A 67 C 70
C 75S 1.1248 1.1248 Ck 75 XC 75 060 A 78 C 75

1.8159 GS-50 CrV 4
E 335 1.0060 1.0060 St 60-2 A 60-2 4360-SSE; SSC Fe 590; Fe 60-2
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SMG

JIS SS UNS AISI/ASTM แบรนด ตาง ๆ เงื่อนไข รูปแบบ โครงสราง
SNCM 220 (H) 2506 G86170 8620

SCM 420; SCM 430 2225 G41300 4130

5130

SNCM 431

SNC 836

2240
SCr 430 (H) G51320 5132
SCM 432; SCCrM 3 2234 G41350 4135; 4137

2234 T  51620 4135

G98400 9840
3435
3135
5135

P 20
P 20+S
P20+Ni

SCr 440 (H) G51400 5140
SCM 440 2244 G41420 4142; 4140
SCr 440 2245 *) 5140
SCM 440 (H) 2244 G41400 4142; 4140

5045
5045

SCM 445 (H) G41470 4150
SUP 10 2230 H61500 6150

SUP 9 (A) 2253 G51550 5155
2085; 2090 9255

SUP 7 9262

G10600 1060
SK 7

T72301 W1
W 108

SKC 3; SK 5; SK 6
SK 5
S 45 C 1672 G10420
S 58 C 1665; 1678 G10640 1064

1770 G10700 1070
1774; 1778 G10780 1078; 1080

6150H
SM 58
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SMG

SMG EN EN-Nr W.-Nr DIN AFNOR BS UNI

4 X 12 Cr 13 1.4006 1.4006 X 10 Cr 13 Z 12 C 13 410 S 21 X 12 Cr 13
X 10 CrAl 13 1.4724 1.4724 X 10 CrAl 13 Z 10 C 13 BH 12 X 10 CrAl 12
X 10 CrAl 24 1.4762 1.4762 X 10 CrAl 24 Z 10 CAS 24 X 16 Cr 26
X 12 Cr 13 1.4006 1.4006 X 12 Cr 13 410 S 21
X 14 CrMoS 17 1.4104 1.4104 X 12 CrMoS 17 Z 10 CF 17 441 S 29 X 10 CrS 17
X 12 CrS 13 1.4005 1.4005 X 12 CrS 13 Z 12 CF 13 416 S 21 X 12 CrS 13
X 12 Cr 13 1.4024 1.4024 X 15 Cr 13 Z 12 C 13 420 S 29
X 2 CrMoTi18 2 1.4521 1.4521 X 2 CrMoTi18 2
X 2 CrMoTi18 2 1.4521 1.4521 X 2 CrMoTi18 2
X 2 CrNi 13 1.4003 1.4003 X 2 CrNi 12
X 3 CrNIMo 13 3 1.4313 1.4313 X 5 CrNi 13 4 Z 5 CN 13.4 425 C 11 X 6 CrNi 13 04
X 5 CrTi 12 1.4512 1.4512 X 5 CrTi 12 Z 6 CT 12 409 S 19 X 6 CrTi 12
X 6 Cr 13 1.4000 1.4000 X 6 Cr 13 Z 6 C 12 403 S 17 X 6 Cr 13
X 6 Cr 17 1.4016 1.4016 X 6 Cr 17 Z 8 C 17 430 S 15 X 8 Cr 17
X 6 CrAl 13 1.4002 1.4002 X 6 CrAl 13 Z 6 CA 13 405 S 17 X 6 CrAl 13
X 6 CrMo 4 1.2341 1.2341 X 6 CrMo 4
X 6 CrTi 17 1.4510 1.4510 X 6 CrTi 17 Z 8 CT 17 X 6 CrTi 17
X 3 CrNb 17 1.4511 1.4511 X 8 CrNb 17 Z 8 CNb 17 X 6 CrNb 17

5 10 CrMo 9 10 1.7380 1.7380 10 CrMo 9 10 10 CD 9.10 1501-622 Gr. 31; 45 12 CrMo 9 10
100 Cr 6 1.3505 1.3505 100 Cr 6 100 C 6 534 A 99 100 Cr 6

1.2510 100 MnCrW 4 90 MWCV 5 BO 1 95 MnWCr 5 KU
1.2833 100 V 1 Y1 105 V BW 2 102 V 2 KU

105 WCr 6 1.2419 1.2419 105 WCr 6 105 WC 13 107 WCr 5 KU
107 CrV 3 1.2210 1.2210 115 CrV 3 100 C 3 107 CrV 3 KU

1.2516 120 WV 4 110 WC 20 BF 1 110 W 4 KU
14 CrMoV 6 9 1.7735 1.7735 14 CrMoV 6 9 20 CDV 5.07

1.5860 14 NiCr 18
1.7709 21 CrMoV 5 7
1.6746 32 NiCrMo 14 5 35 NCD 14 830 M 31

34 CrAl 6 1.8504 1.8504 34 CrAl 6
1.8507 34 CrAlMo 5 30 CAD 6.12 905 M 31 34 CrAlMo 7

34 CrAlNi 7 1.8550 1.8550 34 CrAlNi 7 34 CAND 7
1.8506 34 CrAlS 5

34 CrNiMo 6 1.6582 1.6582 34 CrNiMo 6 35 NCD 6 817 M 40 35 NiCrMo 6 (KW)
1.6546 40 NiCrMo 2 2 40 NCD 2 311-Type 7 40 NiCrMo 2 (KB)
1.6565 40 NiCrMo 6 311-Type 6

41 CrAlMo 7 10 1.8509 1.8509 41 CrAlMo 7 40 CAD 6.12 905 M 39 41 CrAlMo 7
1.2542 45 WCrV 7 BS 1 45 WCrV 8 KU
1.2721 50 NiCr 13
1.8161 58 CrV 4
1.2826 60 MnSiCr 4
1.2550 60 WCrV 7 55 WC 20 55 WCrV 8 KU
1.7103 67 SiCr 5
1.2108 90 CrSi 5
1.1273 90 Mn 4

90 MnCrV 8 1.2842 1.2842 90 MnCrV 8 90 MV 8 BO 2 90 MnVCr 8 KU
C 105U 1.1545 1.1545 C 105 W1 Y1 105 C 100 KU

1.1645 C 105 W2 Y1 105 C 100 KU
1.1654 C 110 W
1.1663 C 125 W Y2 120 C 120 KU
1.1673 C 135 W Y2 140 C 140 KU

C 100S 1.1274 1.1274 Ck 101 060 A 96
1.2887 GS-34 CoCrMoV 19 12
1.2392 G-X 28 CrMoV 5 1
1.2606 G-X 37 CrMoW 5 1

X 18 CrN 28 1.4749 1.4749 X 18 CrN 28 Z 18 C 25
1.2764 X 19 NiCrMo 4

X 20 Cr 13 1.4021 1.4021 X 20 Cr 13 Z 20 C 13 420 S 37 X 20 Cr 13
X 20 CrMoWV 12 1 1.4935 1.4935 X 20 CrMoWV 12 1
X 20 CrNi 17 2 1.4057 1.4057 X 20 CrNi 17 2 Z 15 CN 16.02 431 S 29 X 16 CrNi 16
X 22 CrMoV 12 1 1.4923 1.4923 X 22 CrMoV 12 1 Z 21 CDV 12 762 X22 CrMoV 12 1
X 30 Cr 13 1.4028 1.4028 X 30 Cr 13 Z 30 C 13 420 S 45 X 30 Cr 13
X 38 CrMo 16 1.2316 1.2316 X 36 CrMo 17 Z 35CD17 X 38 CrMo 16 1 KU
X 4 CrNiMo 16 5 1.4418 1.4418 X 4 CrNiMo 16 5 Z 6 CND 16.05.01
X 39 Cr 13 1.4031 1.4031 X 40 Cr 13 Z 40 C 14 (420 S 45) X 40 Cr 14
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SMG

JIS SS UNS AISI/ASTM แบรนด ตาง ๆ เงื่อนไข รูปแบบ โครงสราง
SUS 410 2302 S41000 410; CA-15 Martensite
SUS 405 S40500 405 Ferrite
SUH 442 S44600 446 Ferrite
SUS 410 2302 S41000 410 S Martensite
SUS 430 F 2383 S43020 430 F Ferrite
SUS 416 2380 S41600 416 Martensite
SUS 410 J 1 J91201 Martensite

2326 444 Ferrite
2326 444 Ferrite

S40977 309 Ferrite
SCS 5 2385 S41500 F6NM Martensite
SUH 409 S40900 409 L Ferrite
SUS 403 2301 S41008 403 Ferrite
SUS 430 2320 S43000 430 Ferrite
SUS 405 S40500 405 Ferrite

SUS 430 LX S43036 430 Ti Ferrite
SUS 430 LX 430 Nb Ferrite

2218 J 21890 A 182-F22
SUJ 2 2258 G51986 52100
SKS 3 2140 T31501 O1
SKS 43 T 72302 W 210
SKS 31

T61202 L2

K 23545 A 355 Cl. D
K 52440
K 23745

SNCM 447 2541 4340
SNCM 240 G87400 8740
SNCM 439 4340
SACM 645 2940 K 24065 A 355 Cl. A

2710 T41901 S1

T31502 O2
1880 W 110

SK 3

SK 2 W 112
SK 1
SUP 4 1870 G10950 1095

2322 S44600 446 Ferrite

SUS  420 J 1 2303 S42000 420 Martensite
S42200 Martensite

SUS 431 2321-03 S43100 431 Martensite
2317 Martensite

SUS 420 J 2 2304 J91153 420 Martensite
422

2387 – Martensite
SUS 420 2304,2314 S40280 420 Martensite
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SMG

SMG EN EN-Nr W.-Nr DIN AFNOR BS UNI

5 X 45 Cr 13 1.4034 1.4034 X 45 Cr 13 Z 40 C 14 (420 S 45)
X 45 CrNiW 18 9 1.4873 1.4873 X 45 CrNiW 18 9 Z 35 CNWS 18.09 331 S 40 X 45 CrNiW 18 9
X 45 NiCrMo 4 1.2767 1.2767 X 45 NiCrMo 4 45 NCD 17 EN 20B 42 NiCrMo 15 7
X 70 CrMo 15 1.4109 1.4109 X 65 CrMo 14 Z 70 D 14
X 80 CrNiSi 20 1.4747 1.4747 X 80 CrNiSi 20 Z 80 CSN 20.02 443 S 65 X 80 CrSiNi 20
X 90 CrMoV 18 1.4112 1.4112 X 90 CrMoV 18 Z 2 CND 18 05 409 S 19 X CrTi 12

6 54 NiCrMoV 6 1.2711 1.2711 54 NiCrMoV 6 55 NCDV 6 BH 224
1.2713 55 NiCrMoV 6 55 NCDV 7
1.2744 57 NiCrMoV 7 7
1.2762 75 CrMoNiW 6 7
1.2369 81 CrMov 42 16
1.2880 G-X 165 CrCoMo 12
1.2601 G-X 165 CrMoV 12
1.2201 G-X 165 CrV 12

HS 10-4-3-10 1.3207 1.3207 S 10-4-3-10 Z 130 WKCDV 10-4-3-10 BT 42 HS 10-4-3-10
HS 12-1-2 1.3318 1.3318 S 12-1-2
HS 12-1-4 1.3302 1.3302 S 12-1-4
HS 12-1-4-5 1.3202 1.3202 S 12-1-4-5
HS 18-0-1 1.3355 1.3355 S 18-0-1 Z 80 WCV 18-04-01 BT 1 HS 18-0-1
HS 18-1-2-10 1.3265 1.3265 S 18-1-2-10 BT 5 HS 18-0-1-10
HS 18-1-2-15 1.3257 1.3257 S 18-1-2-15
HS 18-1-2-5 1.3255 1.3255 S 18-1-2-5 Z 80 WKCV 18-05-04-0 BT 4 HS 18-1-1-5
HS 2-10-1-8 1.3247 1.3247 S 2-10-1-8 Z 110 DKCWV 09-08-04 BM 42 HS 2-9-1-8
HS 2-9-1 1.3346 1.3346 S 2-9-1 Z 85 DCWV 08-04-02-0 BM 1 HS 1-8-1
HS 2-9-2 1.3348 1.3348 S 2-9-2 Z 100 DCWV 09-04-02- HS 2-9-2

1.3249 S 2-9-2-8 BM 34
HS 3-3-2 1.3333 1.3333 S 3-3-2 HS 3-3-2
HS 6-5-2 1.3343 1.3343 S 6-5-2 Z 85 WDCV 06-05-04-0 BM 2 HS 6-5-2
HS 6-5-2-5 1.3243 1.3243 S 6-5-2-5 Z 85 WDKCV 06-05-05-04-02 HS 6-5-2-5
HS 6-5-3 1.3344 1.3344 S 6-5-3 Z 120 WDCV 06-05-04- BM 4 HS 6-5-3
S-6-5-3C 1.3345 1.3345 S 6-5-3C
HS 7-4-2-5 1.3246 1.3246 S 7-4-2-5 Z 110 WKCDV 07-05-04 HS 7-4-2-5
X 100 CrMoV 5 1.2363 1.2363 X 100 CrMoV 5 1 Z 100 CDV 5 BA 2 X 100 CrMoV 5 1 KU
X 105 CrMo 17 1.4125 1.4125 X 105 CrMo 17 Z 100 CD 17 X 105 CrMo 17
X 155 CrVMo 12 1 1.2379 X 155 CrVMo 12 1 Z 160 CDV 12 BD 2 X 155 CrVMo 12 1 KU

1.2601 X 165 CrMoV 12 X 165 CrMoW 12 KU
1.2709 X 2 NiCoMoTi 18 9 5 Z 2 NKD 19-09

X 210 Cr 12 1.2080 1.2080 X 210 Cr 12 Z 200 C 12 BD 3 X 210 Cr 13 KU
1.2436 X 210 CrW 12 X 215 CrW 12 1 KU
1.2706 X 3 NiCrMo 18 8 5 E-Z 2 NKD 18
1.2567 X 30 WCrV 5 3 Z 32 WCV 5 X 30 WCrV 5 3 KU
1.2581 X 30 WCrV 9 3 Z 30 WCV 9 BH 21 X 30 WCrV 9 3 KU
1.2885 X 32 CrMoCoV 3 3 3
1.2365 X 32 CrMoV 3 3 32 DCV 28 BH 10 30 CrMoV 12 27 KU
1.2343 X 38 CrMoV 5 1 Z 38 CDV 5 BH 11 X 37 CrMoV 5 1 KU
1.2367 X 38 CrMoV 5 3

X 40 CrMoV 5 1 1.2344 1.2344 X 40 CrMoV 5 1 Z 40 CDV 5 BH 13 X 40 CrMo 5 1 1 KU
7 X 120 Mn 12 1.3401 1.3401 X 120 Mn 12 Z 120 M 12 BW 10

8 X 8 CrNiS 18 9 1.4305 1.4305 X 10 CrNiS 18 9 Z 10 CNF 18.09 303 S 31 X 10 CrNi 18 09
X 9 CrNi 18 8 1.4310 1.4310 X 12 CrNi 17 7 Z 12 CN 17.07 301 S 21 X 12 CrNi 17 07
X 12 CrNi 18 8 1.4300 1.4300 X 12 CrNi 18 8 Z 12 CN 18 302 S 25
X 5 CrNiNb 18 10 1.4546 1.4546 X 5 CrNiNb 18 10 347 S 31 X 6 CrNiNb 18 11
X 5 CrNi 18 9 1.4301 1.4301 X 6 CrNi 18 10 Z 6 CN 18.09 304 S 31 X 5 CrNi 18 11
X 6 CrNi 18 11 1.4948 1.4948 X 6 CrNi 18 11 Z 6 CN 18.09 304 S 51 X 5 CrNi 18 10 KW
X 4 CrNi 18 11 1.4303 1.4303 X 6 CrNi 18 12 Z 8 CN 18.11 FF 305 S 19 X 7 CrNi 18 10
X 6 CrNiNb 18 10 1.4550 1.4550 X 6 CrNiNb 18 10 Z 6 CNNb 18.10 347 S 31 X 6 CrNiNb 18 11

9 X 5 CrNiMoNb 19 11 2 1.4583 1.4583 X 10 CrNiMoNb 18 12 Z 6 CNDNb 17.13 318 C 17 X 6 CrNiMoNb 17 13
X 12 CrNi 25 21 1.4335 1.4335 X 12 CrNi 25 21 Z 12 CN 25.20 310 S24 X 6 CrNi 26 20
X 6 CrNiTi 18 10 1.4878 1.4541 X 12 CrNiTi 18 9 Z 6 CNT 18.12 321 S 51 X 6 CrNiTi 18 11
X 12 CrNiWTi 16 3 1.4962 1.4962 X 12 CrNiWTi 16 3 Z 6 CNNb 18.10
X 15 CrNiSi 20 12 1.4828 1.4828 X 15 CrNiSi 20 12 Z 17 CNS 20.12 309 S 24
X 2 CrNi 19 11 1.4306 1.4306 X 2 CrNi 19 11 Z 2 CN 18.10 304 S 12 X 3 Cr Ni 18 11
X 2 CrNiMo 17 12 2 1.4404 1.4404 X 2 CrNiMo 17 13 2 Z 2 CND 17.12.02 316 S 11 X 2 CrNiMo 17 12 2
X 3 CrNiMo 18 14 3 1.4435 1.4435 X 2 CrNiMo 18 14 3 Z 2 CND 17.13 316 S 12 X 2 CrNiMo 17 13 2
X 2 CrNiMo 18 15 4 1.4438 1.4438 X 2 CrNiMo 18 16 4 Z 2 CND 19.15.4 317 S 12 X 2 CrNiMo 18 16
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SMG

JIS SS UNS AISI/ASTM แบรนด ตาง ๆ เงื่อนไข รูปแบบ โครงสราง
[2304] – Martensite

SUH 31 SAE HNV 3 Martensite
6F7

SUS 440 A S44002 440 A Martensite
SUH 4 S65006 SAE HNV 6 อบออนในสารละลา PH
SUS 440 B 2327 S44003 440 B Martensite

6F2
SKT 4 T61206 L6

SKH 57

T12015 T15
SKH 2 T12001 T1
SKH 4 A T12005 T5

SKH 3 T12004 T4
SKH 51 T11342 M42

T 11301 H41; M1
2782 T11307 M7

T11333 M33; M34

SKH 9; SKH 51 2722 T 11302 M2
SKH 53 2723 M35
SKH 52; SKH 53 T11323 M3 Cl. 2
SKH 55 T11323 M3

T11341 M41
SKD 12 2260 T30102 A2
SUS 440 C S44004 440 C Martensite
SKD 11 T30402 D2

2310
18 MAR 300

SKD 1 T30403 D3
SKD 2 2312

K 93120
SKD 4
SKD 5 T20821 H21

SKD 7 T20810 H10
SKD 6 T20811 H11

SKD 61 2242 T20813 H13
SC MnH 1 2183 A128 Grade A
SUS 303 2346 S30300 303 Austenite
SUS 301 (2331) S30100 301 Austenite
SUS 302 2331 S30200 302 Austenite

S34800 348 Austenite
SUS 304 2333 S30400 304; 304 H Austenite
SUS 304 H 2333 S30480 304 H Austenite
SUS 305 2333 S30500 308; 305 Austenite
SUS 347 2338 S34700 347 Austenite
SCS 22 318 Austenite
SUH 310; SUS 310 S 2361 S31008 310 S Austenite
SUS 321 2337 S32100 321; 321 H Austenite

S34700 347 H Austenite
SUH 309 S30900 309 Austenite
SUS 304 L 2352 S30403 304 L Austenite
SUS 316 L 2348 S31603 316 L Austenite
SCS 16; SUS 316 L 2353 S 31603 316 L Austenite
SUS 317 L 2367 S31703 317 L Austenite
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SMG

SMG EN EN-Nr W.-Nr DIN AFNOR BS UNI

9 X 2 CrNiN 18 10 1.4311 1.4311 X 2 CrNiN 19 11 Z 2 CN 18 .10 Az 304 S 62 X 2 CrNiN 18 11
X 5 CrNiMo 17 13 3 1.4436 1.4436 X 5 CrNiMo 17 13 3 Z 6 CND 18.12.03 316 S 33 X 5 CrNiMo 17 13 2
X 5 CrNi 19 10 1.4308 1.4308 X 6 CrNi 18 9 Z 6 CN 18.10M 304 C 15
X 6 CrNiMoNb 17 12 2 1.4580 1.4580 X 6 CrNiMoNb 17 12 2 Z 6 CNDNb 17.12 318 S 17 X 6 CrNiMoNb 17 12
X 6 CrNiMoTi 17 12 2 1.4571 1.4571 X 6 CrNiMoTi 17 12 2 Z 6 CNDT 17.12 320 S 31 X 6 CrNiMoTi 17 12

10 X 15 CrNiSi 25 20 1.4841 1.4841 X 15 CrNiSi 25 20 Z 15 CNS 25.20 314 S 25 X 16 CrNiSi 25 20
X 5 CrNiMo 17 12 2 1.4401 1.4401 X 5 CrNiMo 18 10 Z 3 CND 17.11.1 316 S 31 X 5 CrNiMo 17 12

11 X 1 CrNiMoN 20 18 7 1.4547 1.4547 X 1 CrNiMoN 20 18 7 X 1 CrNiMoN 20 18 7 X 1 CrNiMoN 20 18 7
X 1 NiCrMoCuN 31 27 4 1.4563 1.4563 X 1 NiCrMoCuN 31 27 4
X 10 NiCrAlTi 32 20 1.4876 1.4876 X 10 NiCrAlTi 32 20 Incoloy 800 Z 10 NC 32.21
X 12 NiCrSi 35 16 1.4864 1.4864 X 12 NiCrSi 36 16 Z 20 NCS 33.16 NA 17
X 2 CrNiMoN 25 7 4 1.4410 1.4410 X 2 CrNiMoN 25 7 4 Z 3 CND 25.07 Az X 2 CrNiMoN 25 7 4
X 2 CrMoNiCuN 25 6 3 1.4507 1.4507 X 2 CrMoNiCuN 25 6 3
X 2 CrNiMoCuWN25 7 4 1.4501 1.4501 X 2 CrNiMoCuWN 25 7 4 Z 3 CND 25.06 Az
X 2 CrNiMoN 17 11 2 1.4406 1.4406 X 2 CrNiMoN 17 12 2 Z 2 CND 17.12 Az 316 S 61 X 2 CrNiMoN 17 12
X 2 CrNiMoN 17 13 3 1.4429 1.4429 X 2 CrNiMoN 17 13 3 Z 2 CND 17.13 Az 316 S 62 X 2 CrNiMoN 17 13 3
X 2 CrNiMoN 17 13 5 1.4439 1.4439 X 2 CrNiMoN 17 13 3 Z 3 CND 18.14.05 Az (316 S 63)
X 2 CrNiMoN 22 5 3 1.4462 1.4462 X 2 CrNiMoN 22 5 Z 2 CND 22.05 Az 332 S 15 X 2 CrNiMoN 22 5
X 2 CrNiMoN 22 5 1.4462 1.4462 X 2 CrNiMoN 22 5 Z 2 CND 22.05 Az 318 S 13 X 2 CrNiMoN 22 5
X 1 CrNiMoN 25 22 8 1.4652 1.4652 X 2 CrNiMoN 25 22 7
X 2 CrNiN 23 4 1.4362 1.4362 X 2 CrNiN 23 4
X 2 NiCrMoCu 25 20 5 1.4539 1.4539 X 2 NiCrMoCu 25 20 5 Z 2 NCDU 25 20 904 S 13
X 1 NiCrMoCu 25 20 5 1.4539 1.4539 X 2 NiCrMoCu 25 20 5
X 4 CrNiCuNb 16 4 1.4540 1.4540 X 4 CrNiCuNb 16 4 Z 4 CNUNb 16.4 M
X 3 CrNiMo 27 5 2 1.4460 1.4460 X 4 CrNiMo 27 5 2 Z 3 CND 25.7 Az X 3 CrNiMo 27 5 2
X 5 CrNiCuNb 16 4 1.4548 1.4542 X 5 CrNiCuNb 17 4 Z 6 CNU 17.4

12 EN-GJL-100 0.6100 0.6100 GG-10 Ft 10 D เกรด 100 G10
EN-GJL-150 0.6150 0.6150 GG-15 Ft 15 D เกรด 150 G15
EN-GJS-350-22 0.7033 0.7033 GGG-35.3 FGS 370-17 เกรด 350/22
EN-GJS-400-15 0.7040 0.7040 GGG-40 FGS 400-12 เกรด 420/12 GS 400-12
EN-GJS-400-18 0.7043 0.7043 GGG-40.3 FGS-370-17 เกรด 370/17 GSO 42/17
EN-GJMB-350-10 0.8135 GTS-35-10 B 340/12 B 340/12 B 35-12
EN-GJMB-450-6 0.8145 GTS-45-06 P 440/7 P 440/7 P 45-06
EN-GJMB-550-4 0.8155 GTS-55-04 P 540/5 P 540/5 P 55-04

13 EN-GJL-200 0.6200 0.6200 GG-20 Ft 20 D เกรด 220 G20
EN-GJL-250 0.6250 0.6250 GG-25 Ft 25 D เกรด 260 G25
EN-GJS-500-7 0.7050 0.7050 GGG-50 FGS 500-7 เกรด 500/7 GS 500-7
EN-GJS-600-3 0.7060 0.7060 GGG-60 FGS 600-3 เกรด 600/3 GS 600-3
EN-GJSA-XNiCr20-2 0.7660 0.7660 GGG-NiCr 20 2 FGS Ni20 Cr2 เกรด S2
EN-GJSA-XNiCr20-3 0.7661 0.7661 GGG-NiCr 20 3 FGS Ni20 Cr3 เกรด S2B
EN-GJSA-XNiMn13-7 0.7652 0.7652 GGG-NiMn 13 7 FGS Ni13 Mn7 เกรด S6
EN-GJLA-XNiCr 20-2 0.6660 0.6660 GGL-NiCr 20 2 FGL Ni20 Cr2 เกรด F2
EN-GJLA-XNiCr20-3 0.6661 0.6661 GGL-NiCr 20 3 FGL Ni20 Cr3
EN-GJMB-600-3 0.8165 GTS-65-02 P 570/3 P 570/3 P 65-02

14 EN-GJL-300 0.6300 0.6300 GG-30 Ft 30 D เกรด 300 G30
EN-GJS-700-2 0.7070 0.7070 GGG-70 FGS 700-2 เกรด 700/2 GS 700-2
EN-GJLA-XNiCuCr15-6-2 0.6655 0.6655 GGL-NiCuCr 15 6 2 FGL Ni15 Cu6 Cr2 เกรด F1
EN-GJLA-XNiCuCr15-6-3 0.6656 0.6656 GGL-NiCuCr 15 6 3 FGL Ni15 Cu6 Cr3
EN-GJMB-700-2 0.8170 GTS-70-02 P 690/2 P 690/2 P 70-02

15 EN-GJL-350 0.6350 0.6350 GG-35 Ft 35 D เกรด 350 G35
– 0.6040 0.6040 GG-40 Fgl 400 เกรด 400
EN-GJS-800-2 0.7080 0.7080 GGG-80 FGS 800-2 GS 800-2
EN-GJSA-XNi22 0.7670 0.7670 GGG-Ni 22 FGS Ni22
EN-GJSA-XNi35 0.7683 0.7683 GGG-Ni 35 FGS Ni35
– 0.7677 0.7677 GGG-NiCr 30 1 FGS Ni30 Cr1
EN-GJSA-XNiCr30-3 0.7676 0.7676 GGG-NiCr 30 3 FGS Ni30 Cr3 เกรด S3
EN-GJSA-XNiCr35-3 0.7683 0.7683 GGG-NiCr 35 3 FGS Ni35 Cr3
EN-GJSA-XNiMn23-4 0.7673 0.7673 GGG-NiMn 23 4 FGS Ni23 Mn4 เกรด S2M
EN-GJSA-XNiSiCr20-5-2 0.7665 0.7665 GGG-NiSiCr 20 5 2 FGS Ni20 Si5 Cr2
EN-GJSA-XNiSiCr30-5-5 0.7680 0.7680 GGG-NiSiCr 30 5 5 FGS Ni30 Si5 Cr5
EN-GJLA-XNiCr 30-3 0.6676 0.6676 GGL-NiCr 30 3 FGL Ni30 Cr3 เกรด F3
EN-GJLA-XNiSiCr20-5-3 0.6667 0.6667 GGL-NiSiCr 20 5 3 FGL Ni20 Si5 Cr3
– 0.6680 0.6680 GGL-NiSiCr 30 5 5 FGL Ni30 Si5 Cr5

16 AW-1200 Al99 3.0205 Al99 A-4/1200 1C/1200
AW-1050A Al99.5 3.0255 Al99.5 A-5/1050A 1B/1050A
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SMG

JIS SS UNS AISI/ASTM แบรนด ตาง ๆ เงื่อนไข รูปแบบ โครงสราง
SUS 304 LN 2371 S30453 304 LN Austenite
SUS 316 2343 S31600 316 Austenite
SCS 13 2333 CF8 Austenite

S31640 316 Cb Austenite
SUS 316 Ti 2350 316 Ti Austenite
SUH 310 S31000 314; 310 Austenite
SUS 316 2347 S31600 316 Austenite

2778 S31254 254 SMO Super austenite
N08028 Sanicro 28 Super austenite

NCF 800 N08800 Alloy 800 อบออนในสารละลาย PH
SUH 330 N08330 330 Incoloy DS Austenite

2328 S32750 F 53 SAF 2507 Super duplex
S32550 255 Ferralium Super duplex
S32760 F 55 Zeron 100 Super duplex

SUS 316 LN S 31653 316 LN Austenite
SUS 316 LN 2375 S31653 316 LN Austenite
(SUS 316LN) (S31653) (316LN) Austenite

2377 S31803 329 LN SAF 2205 Duplex
SUS 329 J  3L 2377 S32205 318 SAF 2205 Duplex

S32654 654 SMO Super austenite
2327 S32304 – SAF 2304 Duplex
2562 N08904 904L Super austenite
2564 CN7M Super austenite

S15500 XM-12 15-5-PH อบออนในสารละลาย PH
SUS 329 J 1 2324 S32900 329 Duplex
SCS 24; SUS 630 S17400 630 17-4-PH อบออนในสารละลาย Super austenite
FC 100 01 10-00 F11401 A18 20 B GCI
FC 150 01 15-00 F11601 A48 25 B GCI
FCD 350-22L 07 17-15 DCI
FCD 400-18L 07 17-02 F32800 60-40-18 DCI

07 17-12 F32800 60-40-18 DCI
FCMB35-10 08 15-00 F22200 A47 32510 Martensite
PCMP45-06 08 52-00 F23130 A220 45008 Martensite
PCMP55-04 08 54-00 F24130 A220 60004 Martensite
FC 200 01 20-00 F12101 A48 30 B GCI
FC 250 01 25-00 F12401 A48 35 B GCI
FCD 500-7 07 27-02 F33800 A536 80-55-6 DCI
FCD 600-3 07 32-03 F34100 A476 80-60-03 DCI

F43000 A436 Type D-2 Austenite
F43001 A436 Type D-2B Austenite

07 72-00 – – Austenite
05 23-00 F41002 A436 Type 2 Austenite

F41003 A436Type 2b Austenite
PCMP60-03 08 56-00 F24830 A220 70003 Martensite
FC 300 01 30-00 F13101 A48 45 B GCI
FCD 700-2 07 37-01 F34800 A536 100-70-03 DCI

F41000 A436 Type 1 Austenite
F41001 A436 Type 1b Austenite

PCMP70-02 08 62-00 F26230 A220 90001 Martensite
FC 350 01 35-00 F13502 A48 50 B GCI

01 40-00 F14102 A278 60 B GCI
FCD 800-2 F36200 A536 120-90-02 Martensite

A439 Type D-2B Austenite
F43006 A439 Type D-5 Austenite
F43004 A436 Type D-3A Austenite
F43003 A436 Type D-3 Austenite
F43007 A436 Type D-5B Austenite
F43010 A439 Type D-2M Austenite
– Nicrosilal Spheronic Austenite
F43005 A439 Type D-4 Austenite
F41004 A436 Type 3 Austenite

Nicrosilal Austenite
A436 Type D-4 Austenite

A1200 4010 AA1200
(A1050) 4007 AA1050A
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SMG

SMG EN EN-Nr W.-Nr DIN AFNOR BS UNI

16 AW-1070 Al99.7 3.0275 Al99.7 A-7/1070
AW-1080 Al99.8 3.0285 Al99.8 A-8/1080 1A

3.1305 AlCu2.5Mg0.5 A-U2G 2L69
AW-2011 AlCuBiPb 3.1655 AlCuBiPb A-U5PbBi/2011 FC1/2011
AW-2024 AlCuMg1 3.1325 AlCuMg1 A-U4G/2024 H14

3.1355 AlCuMg2 A-U4G1 2L97/98
AW-2014 AlCuSiMn 3.1255 AlCuSiMn A-U4SG/2014 H15/2014
AW-5005A AlMg1 3.3315 AlMg1 A-G0.6 N41/5005

3.3316 AlMg1.5 A-G1.5
AW-6061 AlMg1SiCu 3.3211 AlMg1SiCu (6061) H20
AW-5052 AlMg2.5 3.3523 AlMg2.5 A-G2.5C/5052 (N4)
AW-5454 AlMg2.7Mn 3.3537 AlMg2.7Mn A-G2.5MC/5454 N51/5454
AW-5251 AlMg2Mn0.3 3.3525 AlMg2Mn0.3 A-G2M N4 /5251
AW-5049 AlMg2Mn0.8 3.3527 AlMg2Mn0.8 A-G2Mn0.8
AW-5754 AlMg3 3.3535 AlMg3 A-G3M

3.3345 AlMg4.5
AW-5083 AlMg4.5Mn 3.3547 AlMg4.5Mn A-G4.5MC N8/5083
AW-5086 AlMg4Mn 3.3545 AlMg4Mn A-G4MC/5086 (N5/6)
AW-6060 AlMgSi0.5 3.3206 AlMgSi0.5 A-GS/6060 (H9)/(6060)
AW-6063 AlMgSi0.7 3.3210 AlMgSi0.7 A-GSUC/6061 (H10)
AW-6082 AlMgSi1 3.2315 AlMgSi1 A-SGM0.7/6082 H30/6082

3.0615 AlMgSiPb A-SGPb
AW-3105 AlMn0.5Mg0.5 3.0505 AlMn0.5Mg0.5 N31
AW-3005 AlMn0.5Mg0.5 3.0525 AlMn0.5Mg0.5 A-MG0.5/3005
AW-3103 AlMn1 3.0515 AlMn1 N3/3103
AW-3003 AlMn1Cu 3.0517 AlMn1Cu A-M1/3003
AW-3004 AlMn1Mg1 3.0526 AlMn1Mg1 A-M1G/3004
AW-7020 AlZn4.5Mg1 3.4335 AlZn4.5Mg1 A-Z5G/7020 H17/7020

3.4345 AlZnMgCu0.5 A-Z4GU
AW-7075 3.4365 AlZnMgCu1.5 A-Z5GU/7075 2L95/96
AC-21100 AlCu4Ti 3.1841 G-AlCu4Ti
AC-21000 AlCu4TiMg 3.1371 G-AlCu4TiMg A-U5GT 2L91/92
AC-51100 AlMg3 3.3541 G-AlMg3 A-G3T

3.3241 G-AlMg3Si
AC-51400 AlMg5(Si) 3.3261 G-AlMg5
AC-51400 AlMg5 3.3555 G-AlMg5 LM5
AC-51200 AlMg9 3.3292 G-AlMg9
AC-43400 AlSi10Mg(Fe) 3.2381 G-AlSi10Mg A-S10G LM9
AC-42000 3.2341 G-AlSi5Mg A-S7G LM25
AC-45000 AlSi6Cu4 3.2151 G-AlSi6Cu4
AC-42100 AlSi7Mg 3.2371 G-AlSi7Mg A-S7GO3 2L99
AC-46200 AlSi8Cu3(Si) 3.2161 G-AlSi8Cu3
AC-43200 AlSi9Mg 3.2373 G-AlSi9Mg A-S10G

3.5106 G-MgAg3Se2Zr1
MG-P-62 MgAl3Zn 3.5314 G-MgAl3Zn G-A3-Z1 MAG-E-111
MC 21230 MgAl6Mn 3.5662 G-MgAl6Mn
MG-P-63 MgAl6Zn 3.5612 G-MgAl6Zn G-A6-Z1 MAG-E-121
MG-P-61 MgAl8Zn 3.5812 G-MgAl8Zn G-A9 MAG1-M
MC 21110 MgAl8Zn1 3.5812 G-MgAl8Zn1 G-A92 A82
MC 21120 MgAl9Zn1 3.5912 G-MgAl9Zn1 G-A92 MAG3

3.5200 G-MgMn2 G-M2 MAG-E-101
MB 65110 MgSe3Zn2Zr1 3.5103 G-MgSe3Zn2Zr1 ZRE1 MAG6-TE

3.5105 G-MgTh3Zn2Zr1

17 AC-43200 AlSi10Mg(Cu) 3.2383 G-AlSi10Mg(Cu)
AC-44200 AlSi12 3.2382 GD-AlSi12
AC-46100 AlSi11Cu2(Fe) LM9
AC-47100 AlSi12Cu1(Fe)

AlSi17Cu5

18 CW004A Cu
CW013A CuAg0.1 2.1203 CuAg0.1 Cu-Ag-4
CC331G 2.0940.01 CuAl10Fe CuAl10Fe AB1
CC333G-GZ CuAl10Fe5Ni5
CC333G 2.0975.01 CuAl10Ni CuAl10Ni5Fe5 AB2
CW307G CuAl10Ni5Fe4 2.0966 CuAl10Ni5Fe4 CuAl10Ni CA104
CW308G CuAl11Ni6Fe6 2.0978 CuAl11Ni6Fe5
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SMG

JIS SS UNS AISI/ASTM แบรนด ตาง ๆ เงื่อนไข รูปแบบ โครงสราง
4005 AA1070A
4004 AA1080A

AA2117
A2011 4355 AA2011
A2017 AA2017A

AA2024
4338 AA2014
4106 AA5005A

AA5050B
A6061 AA6061
A5052 4120 AA5052
A5454 AA5454

AA5251
4115 AA5049
4125 AA5754

A5082 AA5082
4140 AA5083

AA5086
4103 AA6060

(A6063 4104,4107 AA6005
4212 AA6082

AA6012
AA3105

– AA3005
4054 AA3103

A3003 AA3003
– AA3004

4425 AA7020
AA7022

A7075 AA7075

4337 A02040 204
A05140 5140

5056A

4163

4253 A13600 B85
4244 B26

4245 A13560
4251 A380

359,2
4418

AZ31B
4633 AM60A

AZ61A
AZ80A

4637 AZ81A
4635 AZ91A/B 4437

M1A
B80 4442
B80

A413.2
ADC12 A384.0

AA384
ADC14 B390.0

5015
5030 C11600
5710 C95200 CA952

5716 C95500 CA955
C6301 C62730
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SMG

SMG EN EN-Nr W.-Nr DIN AFNOR BS UNI

18 2.0916 CuAl5
CW300G CuAl5As 2.0918 CuAl5As

2.0932 CuAl8 Fe3
2.1291 CuCr

CW107C CuFe2P 2.1310 CuFe2P
CW109C CuNi1Si 2.0853 CuNi1.5Si

CuNi10Fe1Mn 2.0872 CuNi10Fe1Mn CuNi10Fe1Mn CN102
CuNi10Zn45

CW406J CuNi12Zn30Pb1 2.0780 CuNi12Zn30Pb1
CW408J 2.0790 CuNi18Zn19Pb CuNi18Zn19Pb1

CW408J CuNi18Zn19Pb1 2.0790 CuNi18Zn19Pb1 CuNi18Zn19Pb1
CW409J CuNi18Zn20 2.0740 CuNi18Zn20 CuNi18Zn20 NS106
CW410J CuNi18Zn27 2.0742 CuNi18Zn27 NS107

2.0822 CuNi20
2.0830 CuNi25 CuNi25 CN105
2.0835 CuNi30 CuNi30
2.0883 CuNi30Fe2Mn2

CuNi30FeMn
CW354H CuNi30Mn1Fe 2.0882 CuNi30Mn1Fe CuNi30Mn1Fe CN107
CW112C CuNi3Si 2.0857 CuNi3Si

2.0842 CuNi44Mn1 CuNi44Mn
CuNi5Fe1Mn CuNi5Fe1Mn

CW351H CuNi9Sn2 2.0875 CuNi9Sn2
CW352H 2.1176 CuPb10Sn CuSn10Pb10 LB2
CC496K-GZ 2.1183 CuPb15Sn
CW113C CuPb1P 2.1160 CuPb1P

2.1189 CuPb20Sn
CC480K 2.1050.01 CuSn10 CuSn10 CT1

2.1087 CuSn10Zn
CC483K 2.1051.01 CuSn12 CuSn12 PB2

CuSn14 CuSn14
CW450K CuSn4 2.1016 CuSn4 CuSn4P PB101

CW451K CuSn5
CW452K CuSn6 2.1020 CuSn6 CuSn6 PB103

2.1080 CuSn6Zn6
CuSn7 CuSn7

CC493K-GZ 2.1090.03 CuSn7ZnPb
CW453K CuSn8 2.1030 CuSn8 CuSn8P PB104
CW501L CuZn10 2.0230 CuZn10 CuZn10 CZ101
CW502L CuZn15 2.0240 CuZn15 CuZn15 CZ102
CW503L CuZn20 2.0250 CuZn20 CZ103
CW702R CuZn20Al2 2.0460 CuZn20Al2 CuZn22Al2 CZ110

CuZn25Al15
CW504L CuZn28 2.0261 CuZn28 CZ105
CW706R CuZn28Sn1 2.0470 CuZn28Sn1 CuZn29Sn1
CW505L CuZn30 2.0265 CuZn30 CuZn30 CZ106

CuZn30AlFeMn CuZn30AlFeMn
CW708R CuZn31Si1 2.0490 CuZn31Si1
CW506L CuZn33 2.0280 CuZn33 CZ107
CC765S 2.0592.01 CuZn35Al1 CuZn30AlFeMn HTB1
CW710R CuZn35Ni2 2.0540 CuZn35Ni2
CW507L CuZn36 2.0335 CuZn36 CuZn36 CZ108
CW601N CuZn35Pb2 2.0331 CuZn36Pb1.5 CuZn35Pb2 CZ131
CW602N CuZn36Pb3 2.0375 CuZn36Pb3 CuZn36Pb3 CZ124
CW508L CuZn37 2.0321 CuZn37 CuZn37 CZ108
CW604N CuZn37Pb0.5 2.0332 CuZn37Pb0.5 CZ118
CW607N CuZn38Pb1.5 2.0371 CuZn38Pb1.5 (CuZn38Pb2) CZ119
CW717R CuZn38Sn1 2.0530 CuZn38Sn1
CW715R CuZn38SnAl 2.0525 CuZn38SnAl

CuZn39AlFeMn
CW610N CuZn39Pb0.5 2.0372 CuZn39Pb0.5 CuZn39Pb0.8 CZ123
CW612N CuZn39Pb2 2.0380 CuZn39Pb2 CZ128
CW614N CuZn39Pb3 2.0401 CuZn39Pb3 CuZn39Pb3 CZ121
CW509 CuZn40 2.0360 CuZn40 CuZn40 CZ109
CW713R 2.0550 CuZn40Al2
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SMG

JIS SS UNS AISI/ASTM แบรนด ตาง ๆ เงื่อนไข รูปแบบ โครงสราง

C60800
C6140

C18400
C19400

5667 C70600

C79300
C76300
C76300

C7451 C75200
C77000

C71300
C71580

5682 C70600
C70250
C72150

C72500
5640 C93700 CA937

C93800
C19000
C94100

5443 C90700
5458 C90500
5465 CA907
5475 C91000

C5111 C51100
C51000

C5191 5428 C51900

C93200
C83600

C5210 C52100
C2200 C22000
C2300 5112 C23000
C2400 C24000

5217 C68700
C86300

C4430 C25600
5220 C44300

C2600 5122 C26000

C2680 C26800
5256 C96500 CA865

C2720 C27200
C34200
C36000

5150 C27200
C33500

5165 C35300
C46400
C47000

C36500
C37700

5170 C38500
C2800 C28000

C67410
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SMG

SMG EN EN-Nr W.-Nr DIN AFNOR BS UNI

18 CW723R CuZn40Mn1 2.0572 CuZn40Mn1
CW720R CuZn40Mn1Pb 2.0580 CuZn40Mn1Pb CZ136
CW612N CuZn40Pb2 2.0402 CuZn40Pb2 CuZn39Pb2 CZ120
CW622N CuZn44Pb2 2.0410 CuZn44Pb2 CZ104
CW500L CuZn5 2.0220 CuZn5 CZ125

19

X2NiCrAITi3220 1.4876

20

21

NiMo30 2.4810
NiMo30 2.4810

2.4602
NiMo16Cr15W 2.4819
NiMo16Cr16Ti 2.4610

2.4619

NiCr21Fe18Mo9
2.4665
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SMG

JIS SS UNS AISI/ASTM แบรนด ตาง ๆ เงื่อนไข รูปแบบ โครงสราง

5168 C37800
5272 C68700

C2100 C21000
AMPCO 15
AMPCO 18
AMPCO 18.136
AMPCO 18.22
AMPCO 18.23
AMPCO 21
AMPCO 22
AMPCO 25
AMPCO 26
AMPCO 45
AMPCO 483
AMPCO 642
AMPCO 673
AMPCO 674
AMPCO 8
AMPCO 863
AMPCO M4

S66286 A286 ชุบแข็งแบบตกตะกอน
S35000 AM350 หลอ
S35000 AM350 อบชุบแข็ง
S35500 AM355
S45500 Custom 455

Discalloy
N08800 Incoloy 800

Incoloy 801
N19909 Incoloy 909

Lapelloy
M-308

R30155 N-155 แทง, ฟอรจ, แหวน
R30155 N-155

Air Resist 13
FSX-414
H531
Haynes 188 แทง, ฟอรจ, แหวน
Haynes 188 ทอ
Haynes 25
Mar-M-302
Mar-M-509

R30195 MP159
MP35N
Stellite 21
Stellite 30
Stellite 31
W152
W162
Astroloy ทุกรูปแบบ
GTD222

N10665 Hastelloy B-2
N10002 Hastelloy C ชุบ
N10002 Hastelloy C หลอ

Hastelloy C-22
N10276 Hastelloy C-276
N06455 Hastelloy C-4
N06007 Hastelloy G
N06985 Hastelloy G-3
N10003 Hastelloy N แทง, ฟอรจ, แหวน
N10003 Hastelloy N หลอ
N06635 Hastelloy S ทุกรูปแบบ
N10004 Hastelloy W
N06002 Hastelloy X ทุกรูปแบบ
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SMG

SMG EN EN-Nr W.-Nr DIN AFNOR BS UNI

21 NiCr15Fe 2.4816
2.4851

NiCr22Mo9Nb 2.4856
NiCr22Mo9Nb 2.4856
NiCr22Mo9Nb 2.4856
NiFe38Cr16Nb

NiCr19Fe19Nb5Mo3 2.4668
NiCr19Fe19Nb5Mo3 2.4668
NiCr19Fe19Nb5Mo3 2.4668

2.4669
2.4669

Ni99.6 2.4061

2.4634
2.4636
2.4650

NiCr20TiAl 2.4631

2.4632
2.4662

ppm
NiCr19Co18Mo4Ti3Al3

NiCr20Co13Mo4Ti3Al 2.4654
NiCr20Co13Mo4Ti3Al 2.4654

22 3.7024
3.7024

TiV10Fe2Al3

TiCu2 3.7124

TiAl5Sn2.5
TiAl5Sn2.5
TiAl5Sn2.5

TiAl6V4 3.7164
TiAl6V4 3.7164
TiAl6V4
TiAl6V4 3.7164
TiAl6V4 3.7164



วสัดชุิน้งาน – การแบงประเภท, SMG (เวอรชั่น 1)

647

SMG

JIS SS UNS AISI/ASTM แบรนด ตาง ๆ เงื่อนไข รูปแบบ โครงสราง
IN 100

N06600 Inconel 600 ทุกรูปแบบ
N06601 Inconel 601 ทุกรูปแบบ
N06625 Inconel 625 แทง, ฟอรจ, แหวน
N06625 Inconel 625 ทอ
N06625 Inconel 625 หลอ
N09706 Inconel 706

Inconel 708 แทง, ฟอรจ, แหวน
N07713 Inconel 713

Inconel 713LC
N07718 Inconel 718 แทง, ฟอรจ, แหวน
N07718 Inconel 718 ทอ
N07718 Inconel 718 หลอ

Inconel 901
N07750 Inconel X-750 อบออนในสารละลาย
N07750 Inconel X-750 ชุบแข็งแบบตกตะกอน

Mar-M-200
Mar-M-247 ทุกรูปแบบ
Mod. IN 100
Mod. IN 792

N02205 Nickel 201
Nimonic 101
Nimonic 105
Nimonic 115

N07263 Nimonic 263
N07080 Nimonic 80A

Nimonic 81
Nimonic 86

N07090 Nimonic 90
N09901 Nimonic 901

Nimonic 91
René 95

N03260 TD Nickel
N07500 Udimet 500

Udimet 520
Udimet 700
Udimet 720

N07001 Waspalloy แทง, ฟอรจ
N07001 Waspalloy หลอ

Ti (บริสุทธ์ิ) ทอ - บริสุทธ์ิ Ti (α)
AMS 4900, -01, -21 Ti (บริสุทธ์ิ) (grd 1-4) บริสุทธ์ิ - ชุบ, แทง, ฟอรจ Ti (α)
AMS 4986 Ti 10V-2Fe-3Al Ti (β)

R58210 ASTM เกรด 21 Ti 15Mo-3Nb-3Al-0.2Si Ti (β)
R58650 AMS 4995 Ti 17 Ti (α+β)

Ti 2Cu Ti (α)
R56320 AMS 4943 Ti 3Al-2.5V อบออน ทอ Ti (α+β)
R56320 AMS 4943 Ti 3Al-2.5V แทง, ฟอรจ Ti (α+β)
R54520 AMS 4910 Ti 5Al-2.5Sn ELI Ti (α)
R54521 AMS 4909 Ti 5Al-2.5Sn Ti (α)
R54520 AMS 4910 Ti 5Al-2.5Sn อบออน Ti (α)
R54620 AMS 4919 Ti 6-2-4-2 อบออน Ti (α)
R54621 AMS 4919 Ti 6-2-4-2 ชุบแข็งแบบตกตะกอน Ti (α)
R56260 AMS 4981 Ti 6-2-4-6 อบออน Ti (α+β)
R56260 AMS 4981 Ti 6-2-4-6 ชุบแข็งแบบตกตะกอน Ti (α+β)
R56400 AMS 4920 Ti 6Al-4V อบออน Ti (α+β)
R56400 AMS 4920, Grd 5 Ti 6Al-4V อบออน Ti (α+β)
R56401 AMS 4981 Ti 6Al-4V ELI ELI Ti (α+β)
R56400 AMS 4920 Ti 6Al-4V อัดรีด Ti (α+β)
R56400 AMS 4920 Ti 6Al-4V ชุบแข็งแบบตกตะกอน Ti (α+β)
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วัสดุช้ินงาน – คาความสามารถในการตัดเฉือน, SMG (เวอรช่ัน 1)

ซูเปอรอัลลอยและไทเทเนียมอัลลอย
ความสามารถในการตดัเฉือนเปนคาเปอรเซ็นตคายิ่งนอยลงการตดัเฉือนจะยิ่งทําไดยากขึ้น ถาไมไดใช SecoCut 
ใหใชคาความสามารถในการตัดเฉือนเพื่อใหไดคาความเร็วตดัที่แนะนําสําหรับอัลลอยเฉพาะ โดยการใชขอมูลการตดัเฉือนในตารางหนา 44

SMG อัลลอย รูปแบบ/เงื่อนไข

ความ 
สามารถ
ในการ
ตัดเฉือน

19

ซ ูเ
ปอ

ร อ
 ัลล

อย
ท ี ม

 ีส ว
นผ

สม
เห
ล ็ก

A286 (ชุบแข็งแบบตกตะกอน) 0,80
AM350 (หลอ) 0,90
AM355 0,80
Custom 455 1,00
Discalloy 1,00
IN 800 0,80
IN 801 1,00
Incoloy 909 0,80
Lapelloy 1,25
M308 1,00
N 155 (แทง, ฟอรจ, แหวน) 1,00
N 155 0,80

20

ซ ูเ
ปอ

ร อ
 ลัล

อย
ท ี ม

 ีส ว
นผ

สม
โค
บอ

ลต
 

Air resist 13 0,25
FSX-414 1,00
H531 0,38
Haynes 188 (แทง, ฟอรจ, แหวน) 0,75
Haynes 188 (ทอ) 0,88
Haynes 25 0,75
Mar-M-302 1,00
Mar-M-509 0,75
MP159 1,00
MP35N 1,00
Stellite 21 1,00
Stellite 30 1,00
Stellite 31 1,00
W152 1,00
W162 0,88

21

ซ ูเ
ปอ

ร อ
 ัลล

อย
ท ี ม

 ีส ว
นผ

สม
น ิเ
ก ิล

Astroloy (ทุกรูปแบบ) 1,00
Hastelloy B-2 1,43
Hastelloy C (ชุบ) 1,79
Hastelloy C (หลอ) 1,43
Hastelloy C-22 1,43
Hastelloy C-276 1,29
Hastelloy C-4 1,29
Hastelloy G 1,29
Hastelloy G-3 1,29
Hastelloy N (แทง, ฟอรจ, แหวน) 1,43
Hastelloy N (หลอ) 1,29
Hastelloy S (ทุกรูปแบบ) 1,79
Hastelloy W 1,29
Hastelloy X (ทุกรูปแบบ) 1,29
IN 100 0,57
Inconel 600 (ทุกรูปแบบ) 1,43
Inconel 601 (ทุกรูปแบบ) 1,43
Inconel 625 (แทง, ฟอรจ, แหวน) 1,14
Inconel 625 (ทอ) 1,29
Inconel 625 (หลอ) 1,71
Inconel 706 1,43
Inconel 708 (แทง, ฟอรจ, แหวน) 1,29

SMG อัลลอย รูปแบบ/เงื่อนไข

ความ 
สามารถ
ในการ
ตัดเฉือน

21

ซ ูเ
ปอ

ร อ
 ลัล

อย
ท ี ม

 ีส ว
นผ

สม
น ิเ
ก ิล

Inconel 713 1,07
Inconel 713LC 1,14
Inconel 718 (แทง, ฟอรจ, แหวน) 1,00
Inconel 718 (ทอ) 1,14
Inconel 718 (หลอ) 1,14
Inconel 901 1,14
Inconel X750 (อบออนในสารละลาย) 1,43
Inconel X750 (ชุบแข็งแบบตกตะกอน) 1,00
Mar-M-200 0,57
Mar-M-247 (ทุกรูปแบบ) 0,71
Mod. IN 100 0,57
Mod. IN 792 0,86
Nickel 201 4,29
Nimonic 101 0,71
Nimonic 105 1,29
Nimonic 115 1,00
Nimonic 263 1,14
Nimonic 80A 1,29
Nimonic 81 1,14
Nimonic 86 1,43
Nimonic 90 0,71
Nimonic 901 1,29
Nimonic 91 0,71
René 95 0,43
TD Nickel 1,00
Udimet 500 0,86
Udimet 520 0,86
Udimet 700 0,86
Udimet 720 0,86
Waspalloy (แทง, ฟอรจ) 1,14
Waspalloy (หลอ) 1,00

22

ไท
เท
เน

 ียม
อ ลั

ลอ
ย

Ti 6AI-4V (งานหลออบออน) 1,09
Ti 6AI-4V (อัดรีด) 1,09
Ti 6AI-4V (อบออน) 1,00
Ti 6AI-4V (ELI) 1,00
Ti 6AI-4V (ชุบแข็งแบบตกตะกอน) 0,94
Ti (ทอ) - (บริสุทธ์ิ) 1,88
Ti 3AI-2.5V (ทออบออน) 1,88
Ti (บริสุทธ์ิ) - (ชุบ,แทง, ฟอรจ) 1,41
Ti 5AI-2.5Sn (ELI) 1,25
Ti 5AI-2.5Sn 1,09
Ti 5AI-2.5Sn (อบออน) 1,09
Ti 6-2-4-6 (อบออน) 1,09
Ti 2Cu 0,94
Ti 6-2-4-2 (อบออน) 0,94
Ti 3AI-2.5V (แทง, ฟอรจ) 0,78
Ti 6-2-4-2 (ชุบแข็งแบบตกตะกอน) 0,78
Ti 6-2-4-6 (ชุบแข็งแบบตกตะกอน) 0,78
Ti 17 0,56

หมายเหตุ คาความสามารถในการตัดเฉือนอางอิงจากวัสดุที่ใชแทนสําหรับ SMG 19-22 
และคาความสามสรถในการตัดเฉือนควรจะทาํการคํานวณใหมใหเปนคาความเร็วตดัสําหรับวัสดุที่จะใชแทนเม่ือไมไดใช SecoCut



ประกาศเรื่องการปฏิบัติตามขอบังคบั

649

ประกาศเร่ืองการปฏิบตัิตามขอบงัคบั

เม็ดมดีคารไบดและหวักดัชนิดตาง ๆ
เม็ดมีดคารไบดและหัวกดัคารไบดชนิดตาง ๆ จาก Seco Tools ไมไดรวมอยูในกลุมผลิตภัณฑท่ีตองปฏิบัติตามขอบังคบั แตกระนั้น Seco 
Tools กส็ามารถท่ีจะปฏิบัติตามขอบังคบัดังตอไปน ี้ได
ผลิตภัณฑเหลานีไ้ดผานขอบังคบัทั้งหมดของ RoHS (Restriction of the use of certain Hazardous Substances in electrical and elec-
tronic equipment), WEEE (Waste Electrical & Electronic Equipment) และ ELV (End of Life Vehicles)
ผลิตภัณฑดังกลาวไมมีสวนประกอบของปรอท ตะก ัว โครเม่ียม แคดเมี่ยม CFC HCFC 
สารท่ีทําใหเกดิเปลวไฟหรือสารละลายท่ีมากเกนิกวาขอกําหนดท่ีระบุไว
การเจียระไน:
การเจียระไนแบบใชน้ําหรือแบบแหง สามารถทําใหเกิดฝุนผงท่ีเปนอันตราย ทําใหเกิดการระคายเคอืงท่ีผิวหนัง, ตา, จมูก, 
คอและมีผลตอการทําลายปอดหรือทําใหติดเชือ้ได เพือ่หลีกเลี่ยงอันตราย 
จึงบังคบัใหใชอุปกรณปองกันท่ีเหมาะสมเพือ่ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
การจัดการ:
Seco Tools จะรับซ้ือคืนในสวนของเม็ดมีดและเคร่ืองม ือโซลดิคารไบดท่ีใชงานแลวเพื่อนํากลบัมารีไซเคิล 
เม็ดมีดและเคร่ืองมอืคารไบดจะถูกแยกประเภทออกจากโลหะอื่นท่ีถูกกําจดัท้ิง (เหล็ก, อะลูมเินียม, ทองแดง เปนตน)
วัสดุบรรจุภณัฑทุกชนิดจะถกูนาํกลบัมารีไซเคิล

เม็ดมดี CBN และ เมด็มีด PCD
เม็ดมีดจาก Seco Tools ไมไดรวมอยูในกลุมผลิตภัณฑท่ีตองปฏิบัติตามขอบังคบั แตกระนัน้ Seco Tools 
ก็สามารถท่ีจะปฏิบัติตามขอบังคบัดังตอไปนี้ได
ผลิตภัณฑเหลานีไ้ดผานขอบังคบัทั้งหมดของ RoHS (Restriction of the use of certain Hazardous Substances in electrical and elec-
tronic equipment), WEEE (Waste Electrical & Electronic Equipment) และ ELV (End of Life Vehicles)
ผลิตภัณฑดังกลาวไมมีสวนประกอบของปรอท ตะก ัว โครเม่ียม แคดเมี่ยม CFC HCFC 
สารท่ีทําใหเกดิเปลวไฟหรือสารละลายท่ีมากเกนิกวาขอกําหนดท่ีระบุไว
การเจียระไน:
การเจียระไนแบบใชน้ําหรือแบบแหง สามารถทําใหเกิดฝุนผงท่ีเปนอันตราย ทําใหเกิดการระคายเคอืงท่ีผิวหนัง, ตา, จมูก, 
คอและมีผลตอการทําลายปอดหรือทําใหติดเชือ้ได เพือ่หลีกเลี่ยงอันตราย 
จึงบังคบัใหใชอุปกรณปองกันท่ีเหมาะสมเพือ่ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
การจัดการ:
Seco Tools จะรับซ้ือคืนในสวนของเม็ดมีด CBN หรือเมด็มีดปลาย PCD ท่ีใชงานแลวเพื่อนํากลบัมารีไซเคลิ 
ดังนั้นเมด็มีดจะถกูแยกประเภทออกจากโลหะอืน่ท ี่ถูกกําจดัท้ิง (เหล็ก, อะลูมิเนยีม, ทองแดง เปนต น) เมด็มีด CBN 
อาจถูกกําจดัโดยการฝงกลบ
วัสดุบรรจุภณัฑทุกชนิดจะถกูนาํกลบัมารีไซเคิลอยางครบถวน
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หวักัดทีเ่คลือบผวิดวยออกไซดสีดํา
หัวกดัจาก Seco Tools ไมไดรวมอยูในกลุมผลิตภัณฑท ี่ตองปฏิบัติตามขอบังคบั แตกระนัน้ Seco Tools 
ก็สามารถท่ีจะปฏิบัติตามขอบังคบัดังตอไปนีไ้ด
ผลิตภัณฑเหลานีไ้ดผานขอบังคบัทั้งหมดของ RoHS (Restriction of the use of certain Hazardous Substances in electrical and elec-
tronic equipment), WEEE (Waste Electrical & Electronic Equipment) และ ELV (End of Life Vehicles)
ผลิตภัณฑดังกลาวไมมีสวนประกอบของปรอท ตะก ัว โครเม่ียม แคดเมี่ยม CFC HCFC 
สารท่ีทําใหเกดิเปลวไฟหรือสารละลายท่ีมากเกนิกวาขอกําหนดท่ีระบุไว
การจัดการ:
หัวกดัท่ีใชงานแลวอาจถูกสงมาเพื่อนํากลบัมารีไซเคิลพรอมกบัเหล็กท่ีถกูกาํจดัท้ิง (เศษโลหะและเศษเหล็กท่ีถกูกําจดัท้ิง) 
เพือ่นํากลบัมารีไซเคลิ
วัสดุบรรจุภณัฑทุกชนิดจะถกูนาํกลบัมารีไซเคิลอยางครบถวน

เม็ดมดีเซอรเม็ท
เม็ดมีดจาก Seco Tools ไมไดรวมอยูในกลุมผลิตภัณฑท่ีตองปฏิบัติตามขอบังคบั แตกระนัน้ Seco Tools 
ก็สามารถท่ีจะปฏิบัติตามขอบังคบัดังตอไปนีไ้ด
ผลิตภัณฑเหลานีไ้ดผานขอบังคบัทั้งหมดของ RoHS (Restriction of the use of certain Hazardous Substances in electrical and elec-
tronic equipment), WEEE (Waste Electrical & Electronic Equipment) และ ELV (End of Life Vehicles)
เม็ดมีดเซอรเม็ทเกรด C15M ท่ีมสีวนผสมของนิเกลิและจะถกูชะลางเมือ่นิเกิลถกูสัมผัสกับผิวหนัง 
เมื่อปริมาณการชะลางสูงกวาคากําหนดของ SS-EN 1811 
ซ่ึงอางอิงผลทดสอบจากการปลอยใหนิเกลิจากผล ิตภัณฑเขาสูผิวหนงัดวยการสัมผัสโดยตรงและเปนระยะเวลานาน 
ขอกําหนดเหลานี้บังคับสําหรับผลิตภัณฑท่ีมีการสัมผัสกบัผิวหนงัโดยตรงและเปนระยะเวลานาน 
ดังนั้นการใชงานเมด็มีดคารไบดจงึไมไดเปนการสัมผัสโดยตรงเปนระยะเวลานาน 
แตสําหรับบุคคลท่ีมอีาการแพสารนิเกลิแนะนําให สวมถุงมือปองกนัเมือ่ทําการใชเม็ดมีดเซอรเมท็
การเจียระไน:
การเจียระไนแบบใชน้ําหรือแบบแหง สามารถทําใหเกิดฝุนผงท่ีเปนอันตราย ทําใหเกิดการระคายเคอืงท่ีผิวหนัง, ตา, จมูก, 
คอและมีผลตอการทําลายปอดหรือทําใหติดเชือ้ได เพือ่หลีกเลี่ยงอันตราย 
จึงบังคบัใหใชอุปกรณปองกันท่ีเหมาะสมเพือ่ความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน
การจัดการ:
เม็ดมีดท่ีใชงานแลวอาจนํากลบัมารีไซเคิลได เม็ดมีดจะถกูแยกประเภทออกจากโลหะอื่นท่ีถกูกาํจ ัดท้ิง (เหล็ก, อะลมูิเนียม, ทองแดง,
เปนตน) รวมท้ังเมด็มีดคารไบด
วัสดุบรรจุภณัฑทุกชนิดจะถกูนาํกลบัมารีไซเคิลอยางครบถวน
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หวักัดทีเ่คลือบผวิดวยนิเกลิ
หัวกดัจาก Seco Tools ไมไดรวมอยูในกลุมผลิตภัณฑท ี่ตองปฏิบัติตามขอบังคบั แตกระนัน้ Seco Tools 
ก็สามารถท่ีจะปฏิบัติตามขอบังคบัดังตอไปนี้ได
ผลิตภัณฑเหลานีไ้ดผานขอบังคบัทั้งหมดของ RoHS (Restriction of the use of certain Hazardous Substances in electrical and elec-
tronic equipment), WEEE (Waste Electrical & Electronic Equipment) และ ELV (End of Life Vehicles)
ผลิตภัณฑดังกลาวไมมีสวนประกอบของปรอท ตะก ัว โครเม่ียม แคดเมี่ยม CFC HCFC 
สารท่ีทําใหเกดิเปลวไฟหรือสารละลายท่ีมากเกนิกวาขอกําหนดท่ีระบุไว
หัวกดัท่ีมีสวนผสมของนิเกลิและจะถูกชะลางเม ื่อนิเกลิถูกสัมผัสกบัผิวหนงั เมื่อปริมาณการชะลางสูงกวาคามาตรฐานของ SS-EN 1811 
ซ่ึงอางอิงผลทดสอบจากการปลอยใหนิเกลิจากผล ิตภัณฑเขาสูผิวหนงัดวยการสัมผัสโดยตรงและเปนระยะเวลานาน 
ขอกําหนดเหลานี้บังคับสําหรับผลิตภัณฑท่ีมีการสัมผัสกบัผิวหนงัโดยตรงและเปนระยะเวลานาน 
ดังนั้นการใชงานหวักดัคารไบดจงึไมไดเปนการสัมผัสโดยตรงเปนระยะเวลานาน 
แตสําหรับบุคคลท่ีมอีาการแพสารนิเกลิแนะนําให สวมถุงมือปองกนัเมือ่ทําการใชงานหวักัดท่ีเคลือบดวยนิเกลิ
จากการท่ีการชะลางของนเิกิลจากสภาพแวดลอมของการทํางานยงัคงมีคาสูงอยูนี้ Seco Tools 
จะยังคงมุงเนนในเร่ืองการแกปญหาและเราเช ือวากระบวนการผลติแบบใหมระหวางป 2009 
จะทําใหคาดังกลาวลดลงใหไดตามขอกําหนดของ SS-EN 1811
การจัดการ:
หัวกดัท่ีใชงานแลวอาจถูกสงมาเพื่อนํากลบัมาทําใหมพรอมกับเหล็กท่ีถกูกาํจดัท้ิง (เศษโลหะและเศษเหล็กท่ีถูกกําจดัท้ิง) 
เพือ่นํากลบัมาทําใหม
วัสดุบรรจุภณัฑทุกชนิดจะถกูนาํกลบัมาใชใหม
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สวนประกอบเพ่ิมเติมของโลหะผสม

เกรด
ซีเมนตคารไบด การเคลือบผิว

W Ti Ta Nb Co Cr Ni Mo C N Ti Al C N O Si
CP200 [ [ [ [ [ [ [
CP300 [ [ [ [ [ [ [ [ [
CP500 [ [ [ [ [ [ [
CP600 [ [ [ [ [ [ [
C15M [ [ [ [ [ [ [ [ [
DP2000 [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
F15M [ [ [ [ [ [ [
F25M [ [ [ [ [ [ [ [ [
F30M [ [ [ [ [ [ [
F40M [ [ [ [ [ [ [
HX [ [ [ [
H15 [ [ [ [
H25 [ [ [ [
KX [ [ [ [
MH1000 [ [ [ [ [ [ [
MK1500 [ [ [ [ [ [ [ [ [
MK2000 [ [ [ [ [ [ [
MK3000 [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
MM4500 [ [ [ [ [ [ [ [ [
MP1500 [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
MP2500 [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
MP3000 [ [ [ [ [ [ [
MS2500 [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
TGP25 [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
TGP35 [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
TGP45 [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
TH1000 [ [ [ [ [ [ [ [
TH1500 [ [ [ [ [ [ [ [ [
TK150 [ [ [ [ [ [ [ [ [
TK1000 [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
TK1001 [ [ [ [ [ [ [ [ [
TK2000 [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
TK2001 [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
TM2000 [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
TM4000 [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
TP0500 [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
TP1020 [ [ [ [ [ [ [
TP1030 [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
TP1500 [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
TP200 [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
TP2500 [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
TP40 [ [ [ [ [ [ [ [
TS2000 [ [ [ [ [ [ [
TS2500 [ [ [ [ [ [ [
T1000D [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
T2000D [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
T25M [ [ [ [ [ [ [ [
T250D [ [ [ [ [ [ [
T3000D [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
T350M [ [ [ [ [ [ [ [ [ [
T400D [ [ [ [ [ [ [
T60M [ [ [ [ [ [ [ [ [
883 [ [ [ [
890 [ [ [ [




