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- สินค้าแสดงตามการใช้งาน
- โปรดดูสารบัญและไอคอน

มุมเข้างาน การใช้งาน

ชิ้นงานแบบบาง

งานกัดลาดเอียง

งานกัดจับระยะยื่นยาว

งานกัดกินลึก

งานกัดรู

งานกัดเซาะร่อง

งานกัดลบคม

งานกัดบาฉาก

งานกลึงเกลียวใน

งานกัดข้ึนรูปหลายมิิติ

งานกัดขอบ / งานคอนทวัร

งานกัดผิวหนาไมเรียบ

งานตัดแยกส่วน

สัญลักษณ์

ËÑÇ¡Ñ´ - â¤Ã§ÊÃ้Ò§à¹×้ÍËÒ

วิธีอ่านรายละเอียด

ขั้นตอนที่ ①
เลือกการใช้งาน (❶) และมุมเข้างาน (❷) ที่ด้านซ้ายสุดของแต่ละหน้า 
แล้วเลือกรหัสสินค้าที่ต้องการ (❺) ในตารางขนาด (❹) เม็ดมีดที่ใช้งานได้จะแสดงใน (❽)

ขั้นตอนที่ ②
เลือกกลุ่มผลิตภณัฑ์บน H008 - H009 และตรวจสอบรายละเอียด 
ในหน้าผลิตภัณฑ์

ขั้นตอนที่ ③
เลือกกลุ่มผลิตภณัฑ์ หรือสเปคผลิตภัณฑ์บน H010 - H019 
และดูรายละเอียดในแต่ละหน้า

งานกัดบ่าฉากลึก

งานกัดปาดหนา

งานกลึงเกลียวนอก

งานกัดปาดหนาถอยหลัง

งานกัดเจาะรู

งานกัดชองกลวง

❹

❺
❽

❶

❷



ระดับการเดินงาน

            งานเก็บผิวสําเร็จ

งานผิวปานกลาง

งานผิวหยาบ

วัสดุชิ้นงาน

เหล็กกลา

สเตนเลส สตีล

เหล็กหลอ

โลหะนอกกลุมเหล็ก

ซูเปอรอัลลอยด

เหล็กชุบแข็ง

รูน้ําหลอเย็น

เมื่อสั่งซื้อ
- กรุุณาระบุรหัสสินค้า และจํานวนหัวกัดให้ครบถ้วน
   เช่น. TPW13R080M25.4-06 ... 1 (หนึ่งหัวกัดต่อแพ็คเกจ)
- กรุณาระบุรหัสสินค้า เกรด และจํานวนเม็ดมีดให้ครบถ้วน
   เช่น. SWMT1304PDPR-MJ AH120 ... 10 (10 เม็ดต่อแพ็คเกจ)
* คุณจะพบหมายเหตุหากจํานวนต่อแพ็คเกจไม่ใช่ 10

❶ : การใช้งาน

❷ : มุมเข้างาน

❸ : ชื่อกลุ่มผลิตภัณฑ์

❹ : ตารางขนาด

❺ : รหัสสินค้าของหัวกัด

❻ : ตารางแสดงขนาดสินค้า (ตามมาตรฐาน ISO13399)

❼ : ชิ้นส่วนอะไหล่

❽ : เม็ดมีด

❾ : เงื่อนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน

❿ : หน้าอ้างอิง

❸

❹❺

❻

❼

❽

❾

❿

❽



มม.

น้ิว

80 มม.

200 มม.

2 นิ้ว

10 นิ้ว

20 มม.

25.4 มม.

31.75 มม.

47.625 มม.

0.75 น้ิว

1.25 น้ิว

2 นิ้ว

10 มม.

12 มม.

16 มม.

25 มม.

32 มม.
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ËÑÇ¡Ñ´ TAC [¼ÅÔµÀÑ³±์ãËÁ่]

สัญลักษณ มุมหลบ

สัญลักษณ

ชนิดหัวจับ

ชนิดด้ามจับทรงกระบอก

ชนิด

ซีรีย์หัวกัดไฮบริด TAC

ประเภท มุมคาย

สัญลักษณ ด้าน

ทิศทางดาม

สัญลักษณ หน่วย

หนวย

สัญลักษณ ชนิด

สเปคผลิตภัณฑ

สัญลักษณ ชนิด

คุณสมบัติเพ่ิมเติม

T~: ชนิดท่ัวไป

E~: ชนิดด้ามจับทรงกระบอก ตัวยึดแบบลิ่ม

ด้ามจับแบบยาว

ขอบยาว

ด้ามคาร์ไบด์

ทรงกระบอก

เวลดัน

แบบผสมผสาน

ประเภทของมุม

อื่นๆ

สัญลักษณ

พิเศษ

มุมเอียงของคมตัด

มุมเอียง
ของ 
คมตัด

ความยาวขอบคมตดั
สัญลักษณ ขนาด ( )

เสน ผศก. หัวกัด
สัญลักษณ ขนาด 

M: หน่วยเป็นมม.

I: หน่วยเป็นนิ้ว

ชนิดหัวจับ

ชนิดด้ามจับทรงกระบอก

ขนาดอุปกรณติดตั้ง
สัญลักษณ ขนาด 

M: หน่วยเป็นมม.
ขนาดเส้นผศก.รู

I: หน่วยเป็นนิ้ว
ขนาดเส้นผศก.รู

E~: ชนิดด้ามจับทรงกระบอก
เส้นผศก.ด้ามจับ

จํานวนเม็ดมีด

ขวา

ซ้ายอื่นๆ พิเศษ

ขอบคมตัดแบบยาว

ÃÐºº¡ÒÃ¡ํ  ÒË¹´ÃËÑ ÊÊÔ¹¤�Ò

เส้น ผศก. หัวกัด
เส้น ผศก. ขนาดตัวหัวกัด



ËÑÇ¡Ñ´ TAC [¼ÅÔµÀÑ³±์ÃØ่¹¡่Í¹]

สัญลักษณ ชนิด สัญลักษณ มุมเอียงของคมตัด

สัญลักษณ ขนาด สัญลักษณ ขนาด สัญลักษณ ขนาด สัญลักษณ

เส้นผศก.

วงกลมแนบใน

เส้นผศก.หัวกัด
เส้นผศก.ขนาดตัวหัวกัด

ขนาด

สัญลักษณ มุมหลบ

ประเภท มุม เสน ผศก. หัวกัด

สัญลักษณ

มุมคาย

เส้นผศก. (มม.)

ความยาวขอบคมตัด

ตัวอย่าง

ตัวอย่าง

ระบบเมตริก

ระบบหนว่ยนิ้ว

มุม
สัญลักษณ มุมเอียงของคอมตดั

เสน ผศก. หัวกัด
สัญลักษณ เส้นผศก. (มม.)

หมายเหตุ: สําหรับมีดกัดท่ีมี เส้น ผศก.
              น้อยกว่า 80 มม. ขนาดเส้น ผศก.
              จะถูกแสดงด้วยค่าขนาดระบุ

สัญลักษณ เส้นผศก.วงกลมแนบใน(มม.)

ไซสเม็ดมีดที่ใชได ดาน คุณสมบัติเพิ่มเติม
ระยะพิทช์สม่ําเสมอ

ระยะพิทช์แบบไม่สม่ําเสมอ

ชนิดดัดแปลง

สําหรับด้ามจับขนาดเฉพาะ

ด้ามจับแบบยาว

หมายเหตุ: ระบบการกําหนดรหัสสินคาขางตนใชไมไดกับ
              VSN6000I, หัวกัด MS, TCB, PES1500 และ TBN 
              เปนตน

ด้ามหัวคว้าน

สกรูกลาง

แกนหมุน

ด้ามทรงกระบอก

อแดปเตอร์

ตัวโครงมีดกัด
สลักยึด

เส้น ผศก. หัวกัด
เส้น ผศก. ขนาดตัวหัวกัด

ด้านขวา

ด้านซ้าย

ระยะพิทช์สม่ําเสมอ
ระยะพิทช์

ไม่สม่ําเสมอ

การใชงาน
สัญลักษณ

สําหรับเครื่องแมชชีนน่ิงเซ็นเตอร์

สําหรับงานเก็บผิวละเอียด

สําหรับงานทั่วไป

รูปทรง มุมลาดเอียงสูง

ใช้เม็ดมีดกลม

สําหรับกัดลบมุม

ชนิดขอบยาว

สําหรับการทําเกลียว

การใช้งาน, รูปทรงเลขาคณิต ฯลฯ

แกนลบ รูปทรงลาดเอียง

สาํหรบัวสัดุที่ยากแกก่ารตดั

สําหรับงานกัดบ่าปาดฉาก

เม็ดมีดแนวต้ัง

ควิกเชนจ์

ด้ามจับ 

หัวจับ 

พิเศษ 

ไดมอนด์แปะ

PCBN แปะ

อื่นๆ

อื่นๆ

อื่นๆ

อื่นๆ

มุมเอียง
ของ 
คมตัด

มุมเอียง
ของ 
คมตัด



Í×่¹æ

งานเซาะรอง และทํารู

สัญลักษณ์ รูกลวง

ไม่มี

รูปทรงของรู หน้าลายหักเศษ รูปทรง

มี

ไม่มี

ด้านเดียว

ทั้งสองด้าน

ไม่มี

ด้านเดียว

ไม่มี

ทั้งสองด้าน

ไม่มี

ด้านเดียว

ไม่มี

ทั้งสองด้าน

－
ความหนา

สัญลักษณ์ ความหนา (มม.)

ความยาวขอบคมตัด

รูปทรง

รูกลวงทรงกระบอก
ด้วยปากรู 40° ~ 60°

ด้านเดียว

รูกลวงทรงกระบอก
ด้วยปากรู 40° ~ 60°

ทั้งสองด้าน

รูกลวงทรงกระบอก
ด้วยปากรู 70° ~ 90°

ด้านเดียว

รูกลวงทรงกระบอก
ด้วยปากรู 70° ~ 90°

ทั้งสองด้าน

ความยาวคมตัด (R)     

ความหนา

(ตัวอย่าง)

(ตัวอย่าง)

ระบบเมตริก

ระบบหนว่ยนิ้ว

มุมคายรูปทรง ความแมนยํา (มม.)

หกเหลี่ยม

สี่เหล่ียม

สามเหล่ียม

สี่เหล่ียมขนมเปียกปูน

สี่เหล่ียมมุมฉาก

สี่เหล่ียมด้านขนาน

วงกลม

ไวเปอร์

พิเศษ

แปดเหลี่ยม

ห้าเหลี่ยม

อื่นๆ 

อื่นๆ 

อื่นๆ

สัญลักษณ์ รูปทรง

เส้นผศก.
วงกลมแนบใน

ระยะเผ่ือของเส้นผศก.วงกลมแนบใน(ød)

มุมรวม (องศา) รูปทรงเม็ดมีด สัญลักษณ์ มุมหลบ(องศา)

ระยะเผื่อของความสูงมุม (มม.)

สัญลักษณ์
(คลาส)

ระยะเผื่อของความสูงมุม(ม.) ระยะเผื่อความหนา (s) ระยะเผ่ือเส้นผศก.วงกลม
แนบใน (ød)

อื่นๆ 

อื่นๆ 

อื่นๆ 

ÃÐºº¡ÒÃ¡ํ  ÒË¹´ÃËÑ ÊÊÔ¹¤�Ò

อื่นๆ 

อื่นๆ 

อื่นๆ 

คายเศษ 2 เท่า



เม็ดมีดคมตัดหุ้มปลาย PCD

เม็ดมีดไวเปอร์ (ชนิดมุมหลายด้าน)

เม็ดมีดไวเปอร์ (ชนิดมุมเด่ียว)

เม็ดมีดไวเปอร์ (เม็ดมีดคมตัดหุ้มปลาย PCD)

เม็ดมีดไวเปอร์งานลบคม (เม็ดมีดคมตัดหุ้มปลาย PCD)

งานตัดเศษวัสดุสําหรับงานทั่วไป

งานตัดเศษวัสดุสําหรับงานอัตราป้อนสูง (เส้นผศก.หัวกัด)

งานตัดเศษวัสดุสําหรับงานที่ลดแรงในการตัด

เม็ดมีดโค้งสําหรับเหล็กกล้าไร้สนิม

เม็ดมีดสําหรับงานกัดอัตราป้อนสูง

เม็ดมีดโค้งสําหรับกัดโลหะที่ไม่ใช่เหล็ก

เม็ดมีดคมตัดหยัก (สําหรับงานทั่วไป) 

เม็ดมีดคมตัดหยัก (สําหรับงานอลูมิเนียม)

เม็ดมีดงานกัดอัตราป้อนสูงสําหรับงานทั่วไป

งานตัดเศษวัสดุสําหรับงานทั่วไป

เม็ดมีดไวเปอร์
เม็ดมีดสําหรับงานที่ต้องการลบรอยเสี้ยน

สัญลักษณเสริมขอบคมตัดหลัก ดานเม็ดมีด

สัญลักษณ์ ลักษณะ รูปทรง

ขอบคม

งานทํามุมรัศมี

งานเหลาลบมุม

งานทํามุมผสม

งานทํามุมผสม

สัญลักษณ์ ด้าน

มุมขอบคมตัด

สัญลักษณ์ มุมเอียงของคมตัด

มุมคายไวเปอร

สัญลักษณ์ มุมหลบ

สัญลักษณ์ อธิบาย

พิเศษ, universal

พิเศษ

สัญลักษณ์

ไม่มี

สองด้าน

สองด้าน

ด้านเดียว

ไม่มี

ไม่มี

ไม่มี

สัญลักษณ์ รูปทรงของรู

งานเซาะรอง และรู

สัญลักษณ์

เสนผศก.วงกลมแนบใน (I. C.) รัศมีมุม
สัญลักษณ์ ความหนา (มม.)

ความหนา

* สําหรับเมด็มดีไวเปอร สญัลกัษณจะใช "W" เปนสญัลกัษณรปูทรงของรายการน้ิว สาํหรับรายการเมตริก 
สัญลักษณรูปรางจะเหมือนกับของเม็ดมีดทั่วไป และสัญลักษณเสริมเชน W, WS และ WD 
จะอยูที่สวนทายของสัญลักษณแตละรายการ

เส้นผศก.วงกลมแนบใน 
(มม.)

รูกลวง รูปทรง (มม.)

คําอธิบาย

เก็บรายละเอียดขอบงาน
แบบพิเศษ (ตัวอย่าง 

เม็ดมีดสําหรับหัวกัด MS) 

ลบมุมแบบ 60°

ลบมุมแบบ 15°

ลบมุมที่ขนาดมุมหลากหลาย

สัญลักษณ์

มุมหลบ

มุมเอียงของคมตัด ขวา

ซ้าย

ไม่มี

มี

ไม่มี

มี

มี

มี

ไม่มี

มี

พิเศษ, 
มุมเข้างานขนาดเล็ก



Í×่¹æ

ÀÒ¾ÃÇÁ¡ÒÃãª้§Ò¹

§Ò¹¡Ñ´»Ò´Ë¹้Ò, §Ò¹¡Ñ´ÍÑµÃÒ»้Í¹ÊÙ§

§Ò¹¡Ñ´¢Ö้¹ÃÙ»â»Ãä¿Å์

หนา H060

หนา H063

หนา H070

หนา H026

หนา H036

หนา H046

หนา I006

หนา H078

หนา H082

หนา H020 - H119

หนา H202 - H236

หนา H174หนา H067

หนา H206

หนา H022

หนา H026

หนา H036

§Ò¹¡Ñ´»Ò´Ë¹�Ò·Ñ่Çä»

§Ò¹à¡็º¼ÔÇ¡Ö่§ÊํÒàÃ็¨

§Ò¹¡Ñ´ÍÑµÃÒ»�Í¹ÊÙ§

§Ò¹¡Ñ´ÍÅÙÁÔà¹ÕÂÁ

§Ò¹à¡็º¼ÔÇÊํÒàÃ็¨

§Ò¹¡Ñ´ËÂÒº



หนา I102

หนา I122

หนา I060

§Ò¹¡Ñ´º่Ò©Ò¡

¡ÒÃãª้§Ò¹Í×่¹æ

หนา H122

หนา H167

หนา H171

หนา H125

หนา H135

หนา H138

หนา H190

หนา H194

หนา H196

หนา H199

หนา H121 - H188

§Ò¹¡Ñ´º�Ò©Ò¡ (¤ÁµÑ´ 2 ´�Ò¹) §Ò¹¡Ñ´º�Ò©Ò¡ (¤ÁµÑ´´�Ò¹à´ÕÂÇ)

§Ò¹¡Ñ´à«ÒÐÃ�Í§ (Slot)

หัวกัดทําเกลียว

§Ò¹¡Ñ´·ํÒà¡ÅÕÂÇ

หนา H189 - H201



มุมเอียงของคมตัด

ระยะกินลึก (APMX)  

เส้นผศก.เครื่องมือ

วัสดุชิ้นงาน

จํานวนมุม (เม็ดมีด)

งานกัดปาดหน้า

งานกัดบ่าฉาก

§Ò¹¡Ñ´ÍÑµÃÒ»้Í¹ÊÙ§ - ¤Ù่Á×Í¡ÒÃãª้§Ò¹

สัญลักษณ์

ช้ินงานแบบบาง

งานกัดปาดหน้า

งานกัดทําเกลียวใน

งานกัดลาดเอียง

งานกัดทําเลียวนอก

งานกัดขึ้นรูป

งานกัดจับระยะยื่นยาว

งานกัดปาดหน้าถอยหลัง

งานกัดขอบ / คอนทัวร์

งานกัดกินลึก

งานกัดเจาะรู

งานกัดผิวหน้าไม่เรียบ

งานกัดขยายรู

งานกัดช่องกลวง

การกัดแยกชิ้น

งานกัดเซาะร่อง

งานกัดลบคม

งานกัดบ่าฉากลึก

งานกัดบ่าฉาก

คุณสมบัติอ่ืนๆ

งานกัดเซาะร่อง

งานกัดข้ึนรูป

หน้าอ้างอิง

มุม
คม

ตัด

: เหมาะสมที่สุด
: เหมาะสม
: สามารถใชงานได



งานกัดปาดหน้า

งานกัดบ่าฉาก

คุณสมบัติอ่ืนๆ

งานกัดเซาะร่อง

งานกัดข้ึนรูป

หน้าอ้างอิง

มุมเอียงของคมตัด

ระยะกินลึก (APMX)  

เส้นผศก.เครื่องมือ

วัสดุชิ้นงาน

จํานวนมุม (เม็ดมีด)

มุม
คม

ตัด

: เหมาะสมที่สุด
: เหมาะสม
: สามารถใชงานได



～

สัญลักษณ์

ช้ินงานแบบบาง

งานกัดปาดหน้า

งานกัดทําเกลียวใน

งานกัดลาดเอียง

งานกัดทําเลียวนอก

งานกัดขึ้นรูป

งานกัดจับระยะยื่นยาว

งานกัดปาดหน้าถอยหลัง

งานกัดขอบ / คอนทัวร์

งานกัดกินลึก

งานกัดเจาะรู

งานกัดผิวหน้าไม่เรียบ

งานกัดขยายรู

งานกัดช่องกลวง

การกัดแยกชิ้น

งานกัดเซาะร่อง

งานกัดลบคม

งานกัดบ่าฉากลึก

งานกัดบ่าฉาก

Í×่¹æ

§Ò¹¡Ñ´»Ò´Ë¹้Ò - ¤Ù่Á×Í¡ÒÃãª้§Ò¹

งานกัดบ่าฉาก

คุณสมบัติอ่ืนๆ

งานกัดเซาะร่อง

งานกัดข้ึนรูป

หน้าอ้างอิง

งานกัดปาดหน้า

มุมคมตัด

: เหมาะสมที่สุด
: เหมาะสม
: สามารถใชงานได

มุมเอียงของคมตัด

ระยะกินลึก (APMX)  

เส้นผศก.เครื่องมือ

วัสดุชิ้นงาน

จํานวนมุม (เม็ดมีด)



งานกัดปาดหน้า

งานกัดบ่าฉาก

คุณสมบัติอ่ืนๆ

งานกัดเซาะร่อง

งานกัดข้ึนรูป

หน้าอ้างอิง

มุมคมตัด

มุมเอียงของคมตัด

ระยะกินลึก (APMX)  

เส้นผศก.เครื่องมือ

วัสดุชิ้นงาน

จํานวนมุม (เม็ดมีด)

: เหมาะสมที่สุด
: เหมาะสม
: สามารถใชงานได



สัญลักษณ์

ช้ินงานแบบบาง

งานกัดปาดหน้า

งานกัดทําเกลียวใน

งานกัดลาดเอียง

งานกัดทําเลียวนอก

งานกัดขึ้นรูป

งานกัดจับระยะยื่นยาว

งานกัดปาดหน้าถอยหลัง

งานกัดขอบ / คอนทัวร์

งานกัดกินลึก

งานกัดเจาะรู

งานกัดผิวหน้าไม่เรียบ

งานกัดขยายรู

งานกัดช่องกลวง

การกัดแยกชิ้น

งานกัดเซาะร่อง

งานกัดลบคม

งานกัดบ่าฉากลึก

งานกัดบ่าฉาก

งานกัดปาดหน้า

งานกัดบ่าฉาก

§Ò¹¡Ñ´º่Ò©Ò¡ - ¤Ù่Á×Í¡ÒÃãª้§Ò¹

คุณสมบัติอ่ืนๆ

งานกัดเซาะร่อง

งานกัดข้ึนรูป

หน้าอ้างอิง

มุมคมตัด

: เหมาะสมที่สุด
: เหมาะสม
: สามารถใชงานได

มุมเอียงของคมตัด

ระยะกินลึก (APMX)  

เส้นผศก.เครื่องมือ

วัสดุชิ้นงาน

จํานวนมุม (เม็ดมีด)

งานกัดหยาบ งานกัดหยาบ



งานกัดปาดหน้า

งานกัดบ่าฉาก

คุณสมบัติอ่ืนๆ

งานกัดเซาะร่อง

งานกัดข้ึนรูป

หน้าอ้างอิง

งานกัดหยาบ งานกัดหยาบ

: เหมาะสมที่สุด
: เหมาะสม
: สามารถใชงานได

มุมเอียงของคมตัด

ระยะกินลึก (APMX)  

เส้นผศก.เครื่องมือ

วัสดุชิ้นงาน

จํานวนมุม (เม็ดมีด)

มุมคมตัด



สัญลักษณ์

ช้ินงานแบบบาง

งานกัดปาดหน้า

งานกัดทําเกลียวใน

งานกัดลาดเอียง

งานกัดทําเลียวนอก

งานกัดขึ้นรูป

งานกัดจับระยะยื่นยาว

งานกัดปาดหน้าถอยหลัง

งานกัดขอบ / คอนทัวร์

งานกัดกินลึก

งานกัดเจาะรู

งานกัดผิวหน้าไม่เรียบ

งานกัดขยายรู

งานกัดช่องกลวง

การกัดแยกชิ้น

งานกัดเซาะร่อง

งานกัดลบคม

งานกัดบ่าฉากลึก

งานกัดบ่าฉาก

มุมคมตัด

งานกัดปาดหน้า

งานกัดบ่าฉาก

งานกัดเซาะร่อง

งานกัดข้ึนรูป

งานกัดหยาบ

คุณสมบัติอ่ืนๆ

หน้าอ้างอิง

§Ò¹¡Ñ´º่Ò©Ò¡ - ¤Ù่Á×Í¡ÒÃãª้§Ò¹

มุมเอียงของคมตัด

ระยะกินลึก (APMX)  

เส้น ผศก. เครื่องมือ

วัสดุชิ้นงาน

จํานวนมุม (เม็ดมีด)

: เหมาะสมที่สุด
: เหมาะสม
: สามารถใชงานได



สัญลักษณ์

ช้ินงานแบบบาง

งานกัดปาดหน้า

งานกัดทําเกลียวใน

งานกัดลาดเอียง

งานกัดทําเลียวนอก

งานกัดขึ้นรูป

งานกัดจับระยะยื่นยาว

งานกัดปาดหน้าถอยหลัง

งานกัดขอบ / คอนทัวร์

งานกัดกินลึก

งานกัดเจาะรู

งานกัดผิวหน้าไม่เรียบ

งานกัดขยายรู

งานกัดช่องกลวง

การกัดแยกชิ้น

งานกัดเซาะร่อง

งานกัดลบคม

งานกัดบ่าฉากลึก

งานกัดบ่าฉาก

มุมเอียงของคมตัด

เส้น ผศก. เครื่องมือ

วัสดุชิ้นงาน

จํานวนมุม (เม็ดมีด)

งานกัดปาดหน้า

งานกัดบ่าฉาก

§Ò¹¡Ñ´à«ÒÐÃ่Í§ - ¤Ù่Á×Í¡ÒÃãª้§Ò¹

คุณสมบัติอ่ืนๆ

งานกัดเซาะร่อง

งานกัดข้ึนรูป

หน้าอ้างอิง

: เหมาะสมที่สุด
: เหมาะสม
: สามารถใชงานได



สัญลักษณ์

ช้ินงานแบบบาง

งานกัดปาดหน้า

งานกัดทําเกลียวใน

งานกัดลาดเอียง

งานกัดทําเลียวนอก

งานกัดขึ้นรูป

งานกัดจับระยะยื่นยาว

งานกัดปาดหน้าถอยหลัง

งานกัดขอบ / คอนทัวร์

งานกัดกินลึก

งานกัดเจาะรู

งานกัดผิวหน้าไม่เรียบ

งานกัดขยายรู

งานกัดช่องกลวง

การกัดแยกชิ้น

งานกัดเซาะร่อง

งานกัดลบคม

งานกัดบ่าฉากลึก

งานกัดบ่าฉาก

ระยะกินลึก (APMX)  

เส้น ผศก. เครื่องมือ

วัสดุชิ้นงาน

จํานวนมุม (เม็ดมีด)

งานกัดปาดหน้า

งานกัดบ่าฉาก

§Ò¹¡Ñ´¢Ö้¹ÃÙ»â»Ãä¿Å์ - ¤Ù่Á×Í¡ÒÃãª้§Ò¹

คุณสมบัติอ่ืนๆ

งานกัดเซาะร่อง

งานกัดข้ึนรูป

หน้าอ้างอิง

: เหมาะสมที่สุด
: เหมาะสม
: สามารถใชงานได



สัญลักษณ์

ช้ินงานแบบบาง

งานกัดปาดหน้า

งานกัดทําเกลียวใน

งานกัดลาดเอียง

งานกัดทําเลียวนอก

งานกัดขึ้นรูป

งานกัดจับระยะยื่นยาว

งานกัดปาดหน้าถอยหลัง

งานกัดขอบ / คอนทัวร์

งานกัดกินลึก

งานกัดเจาะรู

งานกัดผิวหน้าไม่เรียบ

งานกัดขยายรู

งานกัดช่องกลวง

การกัดแยกชิ้น

งานกัดเซาะร่อง

งานกัดลบคม

งานกัดบ่าฉากลึก

งานกัดบ่าฉาก

ระยะพิทช์

เส้น ผศก. เครื่องมือ

วัสดุชิ้นงาน

จํานวนมุม 

§Ò¹¡Ñ´·ํÒà¡ÅÕÂÇ - ¤Ù่Á×Í¡ÒÃãª้§Ò¹

งานกัดทําเกลียว

หน้าอ้างอิง

หัวกัดทําเกลียว

: เหมาะสมที่สุด
: เหมาะสม
: สามารถใชงานได



(DCX = 40 - 50 มม.)

(DCX  = 50 - 200 มม.)

(DCX  = 16 - 40 มม.)

(DCX  = 32 - 40 มม.)

(DCX  = 16 - 40 มม.)

ระยะกินลึกสูงสุด = 1.0 มม.

ระยะกินลึกสูงสุด = 1.5 มม.

มม.

มม.

ความลาดเอียงคมตดัขนาดใหญ่ทาํให้เกิดเศษในอุดมคติ และสามารถควบคมุการไหลของเศษไดด้ี

หัวเจ็ทจ่ายน้ําหล่อเยน็ท่ีไดรั้บการปรบัให้เหมาะสมทีส่ดุ ช่วยขจัดเศษ 
และป้องกันไม่ให้ตัดซ้ํา

¹ÇÑµ¡ÃÃÁËÑÇ¡Ñ´ÍÑµÃÒ»้Í¹ÊÙ§! 
DoFeed ให้ผลผลิตท่ีโดดเด่นด้วยการวางจํานวนเม็ดมีด 
ที่มากข้ึน และรูปทรงเม็ดมีด สําหรับงานกัดระยะกินลึกน้อย 
กลุ่มผลิตภัณฑ์มีหลายรูปแบบ เหมาะสําหรับการใช้งานท่ีหลาก
หลาย

ËÑÇ¡Ñ´·Õ่ËÅÒ¡ËÅÒÂµÑ้§áµ่ ø16 ¶Ö§ ø200 ÁÁ.

¼Å¼ÅÔµ·Õ่â´´à´่¹
¡ÒÃ¤ÒÂàÈÉ·Õ่´ÕàÂÕ่ÂÁª่ÇÂ»้Í§¡Ñ¹¡ÒÃ¡่ÍµÑÇ¢Í§àÈÉ

H026 - H035หนาอางอิง:

คู่แข่ง

ลักษณะเหมือนถูกบด 
มีขนาดท่ีไม่เท่ากัน

ขดม้วนในขนาดที่
เท่าๆกัน

: TXN06R050M22.0E05
: LNMU06X5ZER-MJ
: AH725
: เหล็กกลาคารบอน
 (S55C / C55)
: Vc =180 ม./นาที
: fz = 1.8 มม./ฟัน
: ap =1.0 มม.
: ไมใช
: Vertical M/C, BT50

หัวกัด
เม็ดมีด
เกรด
วัสดุชิ้นงาน

ความเร็วตัด
อัตราป้อนต่อฟัน
ระยะกินลึก
สารหล่อเย็น
เครื่องจักร

เศษท่ีดี

เศษท่ีไม่ดี

เหล็กกล้า

เส้น ผศก. เครื่องมือ : DCX (มม.)

¡ÒÃãª้§Ò¹ชนิดหัวจับเม็ดมีด ชนิดด้ามจับทรงกระบอก ชนิดโมดูลาร์



(M2) (M1.8)

àÁ็´ÁṌ ·Õ่¶Ù¡ÊÃ้Ò§à¾×่Í·ํÒ§Ò¹ÀÒÂãµ้à§×่Í¹ä¢¡ÒÃµÑ´à©×Í¹·Õ่ÊÙ§¡Ç่Ò

คมตดัของเม็ดมีดท่ีแข็งแรงรองรบังานกัดอตัราปอ้นสูง
- คมตัดของเม็ดมดีถูกออกแบบให้หนาข้ึน ทนทานตอ่การแตกบ่ิน

สกรูยึดจับเม็ดมีดท่ีแข็งแรง
- เพ่ิมความแข็งแรงดว้ยสกรู M2 สกรขูนาดใหญ่กวา่ และหน้าสมัผสัท่ีเพ่ิมข้ึน

  พร้อมกับหัวกัดทีม่สีเถียรภาพทีด่ข้ึีน

¡ÃÐºÇ¹¡ÒÃ¢Ö้¹ÃÙ»·Õä´้ÃÑº¡ÒÃ¾Ñ²¹ÒàÃ×่Í§¡ÒÃ¤ÒÂàÈÉãË้´ÕÂÔ่§¢Ö้¹

ËÑÇ¡Ñ´¢¹Ò´àÅ็¡ÊํÒËÃÑº§Ò¹¡Ñ´ÍÑµÃÒ»้Í¹ÊÙ§
มาพร้อมคุณสมบัติพิเศษที่ให้เสถียรภาพสูงในการตัดเฉือน

คูแขง

มุมเม็ดมีดท่ีหนากวาคูแขง
ถึง 10% 

มุมเอียงของเม็ดมีดช่วยให้การคายเศษทําไดอ้ย่างคล่องตวั
- มุมเอียงของขอบคมตัดเชิงบวกช่วยควบคุมรูปร่างของเศษ และทิศทางการคายเศษให้ง่ายขึ้น 

  
มุมเอียงองศาบวก

ควบคุมการกําจัดเศษอยางเปนระบบ เพ่ือไมใหเกิด
ความเสียหายกับเม็ดมีดในการตัดเฉือน

คูแขง

เศษลักษณะขดมวนสวย เศษลักษณะเหมือนถูกบด

หัวกัด
เม็ดมีด
วัสดุชิ้นงาน
ความเร็วตัด
การใช้งาน
ระยะกินลึก
สารหล่อเย็น
เครื่องจักร

: EXLS02M010C10.0LF20R02
: LSMT0202ZER-HM AH3225 
: S55C 
: Vc = 200 ม./นาที
: งานกัดเซาะร่อง
: ap = 0.5 มม. × 20 รอบ
: ไม่ใช้
: Vertical M/C, BT40

รูปทรงของเศษ

เหล็กกล้า

H022 - H025หนาอางอิง:



(กก.)

~ 

 (กก.)

มุมเขางาน

Í×่¹æ

ชิ้นส่วนอะไหล่

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

สกรูตัวจับยึด นํามันหลอลื่นรหัสสินค้า ประแจ

ชิ้นส่วนอะไหล่

*แรงบิดที่แนะนําในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m):CSPB-2H=0.7

*แรงบิดที่แนะนําในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m):CSPB-2H=0.7

เม็ดมีด → H023, เงื่อนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H024 - H025, TungFlex → H210หนาอางอิง:

หัวกัดเอ็นมิลอัตราป้อนสูง ชนิดด้าม

หัวกัดเอ็นมิลอัตราป้อนสูง ชนิดด้าม

สกรูตัวจับยึด นํามันหลอลื่นรหัสสินค้า ประแจ

มี
มี
มี

มี
มี
มี
มี

มี
มี
มี

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มี
มี
มี

มี
มี
มี

ภาพมุมตัด A



 
 

àÁ็´ÁṌ

: สินค้าสต็อค

 : ตัวเลือกแรก
: ตัวเลือกที่สอง

¡ÒÃãª�§Ò¹

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง

(ÍÑµÃÒ»�Í¹ÊÙ§) (ÃÑÈÁÕ)

รหัสสินค้า

เคลือบ

สําหรับด้ามปกติท่ี ≤ 3xD

สําหรับด้ามจับยาวที่ ≥ 4xD

อัตราป้อนต่อฟัน: fz (มม./ฟัน) อัตราป้อนต่อฟัน: fz (มม./ฟัน)

สําหรับด้ามจับหัวโมดูลาร์ท่ี ≥ 7xD

สําหรับด้ามปกติท่ี ≤ 3xD 

สําหรับด้ามจับยาวที ่≥ 4xD

สําหรับด้ามจับหัวโมดูลาร์ท่ี ≥ 7xD

* เมื่อระยะกินลึกมีขนาด 0.5 มม. ขึ้นไป
  แนะนําให้ใช้อัตราป้อนน้อยกว่า 0.15 มม./ฟัน



RPG t1 (มม.) t2 (มม.)

มุมเขางาน

Í×่¹æ

ÅÑ¡É³Ð¡ÒÃãª�§Ò¹

à§×่Í¹ä¢¡ÒÃµÑ´à©×Í¹ÁÒµÃ°Ò¹

เหล็กกล้าคาร์บอน
S45C, S55C, ฯลฯ
C45, C55, ฯลฯ
โลหะผสมเหล็ก
SCM440, ฯลฯ
42CrMo4, ฯลฯ

เหล็กกล้าไร้สนิม
NAK80, PX5, ฯลฯ

สเตนเลส สตีล
SUS304, SUS316, ฯลฯ

X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, ฯลฯ
เหล็กหล่อสีเทา

FC250, FC300, ฯลฯ
250, 300, ฯลฯ
เหล็กหล่อเหนียว
FCD600, ฯลฯ
600-3, ฯลฯ

ไทเทเนียมผสม
Ti-6Al-4V, etc

โลหะผสมทนความร้อน
Inconel, Hastelloy, ฯลฯ

ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟน)วัสดุชิ้นงาน เกรดค่าความแข็ง คุณสมบัติ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

เหล็กชุบแข็ง

SKD61, ฯลฯ
X40CrMoV5-1, ฯลฯ

SKD11, ฯลฯ
X153CrMoV12, ฯลฯ

รูที่กัดไดใ้หญสุ่ด
มุมลาดเอียง

สูงสุดระยะกินลึกสูงสุด

รหัสสินค้า

รูที่กัดไดเ้ล็กสุด

กัดบ่าฉาก กัดร่อง

กัดเดินด้านข้าง 

กัดเจาะท่ี     
ความลึกต่ํา

กัดลาดเอียง
กัดเจาะ

กัดเดินวน
ขยายรู กัดขยายรู

ส่วนท่ีตัดเกินส่วนท่ีไม่ถูกตัดเฉือนมุม R ที่ใช้เขียนโปรแกรม:

*แนะนํา

การตั้งโปรแกรมตามลักษณะเครื่องมือ

ส่วนท่ีเหลือ
จากการตััดเกิน

ส่วนท่ีไม่ถูก
ตัดเฉือน

ระ
ยะ

กิน
ลึก

สูง
สุด

มุม R ที่ใช้เขียนโปรแกรม

ความกว้างที่กัด
สูงสุดในการขยายรู

ความลึกท่ี
กัดเจาะได้

สูงสุด

ความกว้างที่กัด
สูงสุดของงาน

กัดเจาะ



Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.4 มม./ฟน

Vc = 120 ม./นาที, fz = 0.4 มม./ฟน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟน

Vc = 40 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟน

Vc = 30 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟน

Vc = 120 ม./นาที, fz = 0.3 มม./ฟน

Vc = 60 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟน

เสน ผศก. เครื่องมือ: øDc (มม.), จํานวนรอบ: n (นาที-1), ความเร็วในการปอน: Vf (มม./นาที), ระยะกินลึกสูงสุด: ap = 0.5 มม. จํานวนฟน: CICT



(กก.)

(กก.)

มุมเขางาน

Í×่¹æ

พร้อม LNMU03-MJ/ML/MS

เม็ดมีด → H029, เงื่อนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H030 - H031

พร้อม LNGU03-MH

*แรงบิดที่แนะนําในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m):CSPB-2.5=1.3

*แรงบิดที่แนะนําในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m):CSPB-2.5=1.3

งานกัดอัตราป่้อนสูง สําหรับเม็ดมีดสองด้าน 4 คมตัด

ชิ้นส่วนอะไหล่

สกรูตัวจับยึด นํามันหลอลื่นรหัสสินค้า ประแจนอ็ตล็อคหัวกัด

พร้อม LNGU03-MHพร้อม LNMU03-MJ/ML/MS

หัวกัดเอ็นมิลอัตราป้อนสูง ชนิดด้าม มีรูน้ําหล่อเย็นตรงกลางสําหรับเม็ดมีดสองด้าน 4 คมตัด

ชิ้นส่วนอะไหล่
สกรูตัวจับยึด นํามันหลอลื่นรหัสสินค้า ประแจ

หนาอางอิง:

รูอากาศรหัสสินค้า เม็ดมีด

รูอากาศรหัสสินค้า เม็ดมีด

มี
มี
มี

มี
มี

มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี



(กก.)

(กก.)

เม็ดมีด → H029, เงื่อนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H030 - H031

ชิ้นส่วนอะไหล่

รูอากาศรหัสสินค้า เม็ดมีด

รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด นํามันหลอล่ืน ประแจ

ชิ้นส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูตวัจับยึด นํามันหลอล่ืน ประแจ

*แรงบิดที่แนะนําในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m):CSPB-2.5=1.3

*แรงบิดที่แนะนําในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m):CSPB-2.5=1.3

พร้อม LNGU03-MHพร้อม LNMU03-MJ/ML/MS

หัวกัดเอ็นมิลอัตราป้อนสูง ชนิดด้าม มีนํ้าหล่อเย็นตรงถึงปลายเคร่ืองมือ สําหรับเม็ดมีดสองด้าน 4 คมตัด

หัวกัดเอ็นมิลอัตราป้อนสูง (Eco) ชนิดด้าม สําหรับเม็ดมีดสองด้าน

พร้อม LNGU03-MHพร้อม LNMU03-MJ/ML/MS

หนาอางอิง:

รูอากาศรหัสสินค้า เม็ดมีด

มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี

ไมมี
ไมมี
ไมมี
ไมมี



(กก.)

(กก.)

ภาพมุมตัด A-A

ภาพมุมตัด A-A

มุมเขางาน

Í×่¹æ

ชิ้นส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด นํามันหลอลื่น ประแจ

เม็ดมีด → H029, เงื่อนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H030 - H031, TungFlex → H210

*แรงบิดที่แนะนําในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m):CSPB-2.5=1.3

*แรงบิดที่แนะนําในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m):CSPB-2.5=1.3

โปรดดูหนา H210 สําหรับดามโมดูลาร TungFlex

หัวกัดเอ็นมิลอัตราป้อนสูง ชนิดโมดูลาร์ มีน้ําหล่อเย็นตรงถึงปลายเคร่ืองมือ (Tung Flex)

พร้อม LNGU03-MH

พร้อม 
LNMU03-MJ/ML/
MS

ชิ้นส่วนอะไหล่
สกรูตัวจับยึด นํามันหลอลื่นรหัสสินค้า ประแจ

โปรดดูหนา H210 สําหรับดามโมดูลาร TungFlex

หัวกัดเอ็นมิลอัตราป้อนสูง ชนิดโมดูลาร์ มีรูจ่ายน้ําหล่อเย็นตรงกลาง (Tung Flex)

พร้อม LNGU03-MH

พร้อม 
LNMU03-MJ/
ML/MS

หนาอางอิง:

รูอากาศรหัสสินค้า เม็ดมีด

รูอากาศรหัสสินค้า เม็ดมีด

มี
มี
มี
มี
มี

มี
มี

มี

มี
มี
มี
มี
มี

มี

มี
มี

มี
มี
มี

มี
มี
มี



   
   


 

àÁ็´ÁṌ

: สินค้าสต็อค

: ตัวเลือกแรก
: ตัวเลือกที่สอง

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง

รหัสสินค้า

เคลือบ

(§Ò¹·Ñ่Çä») (áÃ§µÑ´à©×Í¹µ่ํÒ)

(ÊํÒËÃÑºÊàµ¹àÅÊ ÊµÕÅ) (àÊÃÔÁ¢Íº¤ÁµÑ´)



LE (มม.)

Vc = 100 ~ 300 ม./นาที

Vc = 80 ~ 200 ม./นาที

LE (มม.)

Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.7 มม./ฟน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.7 มม./ฟน

Vc = 120 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟน

Vc = 100 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟน

Vc = 100 ม./นาที, fz = 0.3 มม./ฟน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.6 มม./ฟน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟน

Vc = 40 ม./นาที, fz = 0.4 มม./ฟน

Vc = 30 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟน

Vc = 120 ม./นาที, fz = 0.3 มม./ฟน

Vc = 80 ม./นาที, fz = 0.2มม./ฟน

Vc = 60 ม./นาที, fz = 0.12 มม./ฟน

Vc = 60 ม./นาที, fz = 0.06 มม./ฟน

มุมเขางาน

Í×่¹æ

à§×่Í¹ä¢¡ÒÃµÑ´à©×Í¹ÁÒµÃ°Ò¹ TXN03/EXN03/HXN03

¡ÒÃµÑ้§â»Ãá¡ÃÁµÒÁÅÑ¡É³Ðà¤Ã×่Í§Á×Í¡ÒÃãª้´Ò้ÁÁÒµÃ°Ò¹ ËÃ×Í´้ÒÁÂÒÇ

¢้Í¤ÇÃÃÐÇÑ§ã¹¡ÒÃãª้§Ò¹

เส้น ผศก. เคร่ืองมือ: DCX = ø16 ~ 35 มม.
ช้ินงาน: S55C / C55 (200HB)

อัตราส่วน L/D
ด้ามมาตรฐาน: L/D ≤ 3
ด้ามยาว: L/D = 4

เมื่อใช้ด้ามยาว ให้ลดเงื่อนไขการตัดเฉือน (Vc, fz, ap) ให้เหลือ 70% 
ของค่าสูงสุดสําหรับด้ามมาตรฐาน

เมื่อตั้งโปรแกรมสําหรับ CAM เครื่องมือควรพิจารณาที่รัศมีมุม 
โดยปกติรัศมีมุมควรกําหนดเป็น R = 1.5 มม. หากใช้รัศมีที่ใหญ่กว่า 
การตัดเกินส่วนที่ต้องการจะเกิดข้ึน ตารางต่อไปนี้แสดงค่าของส่วนที่ยังไม่ได้ตัด (t1) 
และส่วนท่ีตัดออก (t2)

ส่วนที่ตดัออก
t2 (มม.)

ส่วนที่ตัดออก

- เม่ือเศษอยู่ในบริเวณตัดในระหว่างการกัดร่องหรือเจาะหลุม ให้ใช้ลมเป่าเพ่ือขจัดเศษออกจากพ้ืนท่ีทํางาน - ระยะย่ืนเคร่ืองมือต้องสั้นที่สุดเพ่ือหลีกเลี่ยงการส่ัน เม่ือระยะย่ืนเคร่ืองมือยาว ให้ลดจํานวนรอบ 
และอัตราป้อนลง

ด้ามมาตรฐาน

ด้ามยาว

อัตราป้อนต่อฟัน: fz (มม./ฟัน)    

มุม R เมื่อตั้งโปรแกรม

ส่วนท่ียัง
ไม่ไดตั้ด

ระยะกินลึก 
สูงสุด

APMX (มม.)

รัศมีมุม
RE

ส่วนที่ยังไม่ไดตั้ด
t1 (มม.)

การกัดเจาะ 
หน้าลาย
หักเศษ

ความเร็วตัด
Vc 

(ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน: fz (มม./ฟน)
เส้น ผศก. เคร่ืองมือ: DCX (มม.)

วัสดุชิ้นงาน ค่าความแข็ง คุณสมบัติ เกรด

ส่วนที่ตดัออก
t2 (มม.)

ระยะกินลึก 
สูงสุด

APMX (มม.)

รัศมีมุม
RE (มม.)

ส่วนที่ยังไม่ไดตั้ด
t1 (มม.)

มุม R เม่ือต้ัง
โปรแกรม: RPG

มุม R 
เม่ือต้ังโปรแกรม:

RPG

เหล็กกล้าคาร์บอน
S45C, S55C, ฯลฯ
C45, C55, ฯลฯ

โลหะผสมเหล็ก
SCM440, SCr415, ฯลฯ
42CrMo4, 17Cr3, ฯลฯ

เหล็กกล้าไร้สนิม
NAK80, PX5, ฯลฯ

สเตนเลส สตีล
SUS304, SUS316, ฯลฯ

X5CrNi18-10,
X5CrNiMo17-12-2, ฯลฯ

สเตนเลส สตีล (มาร์เทนซิติก) และ 
เหล็กกล้าไร้สนิมกลุ่มเพิ่มความแข็ง

โดยการตกตะกอน
X20Cr13, 

X5CrNiCuNb16-4 ,ฯลฯ

เหล็กหล่อสีเทา
FC250, FC300, ฯลฯ
GG25, GGG30, ฯลฯ

เหล็กหล่อเหนียว
FCD400, ฯลฯ
GGG40, ฯลฯ

ไทเทเนียมผสม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทนความร้อน
Inconel, Hasteroy, ฯลฯ

Hot mold steel
SKD61, ฯลฯ

X40CrMoV5-1, ฯลฯ

Hot mold steel of D.T.C materials
DAC**, DH**, DIEVER, ฯลฯ

Cold mold steel
SKD11, ฯลฯ

X153CrMoV12, ฯลฯ

ตัวเลือกแรก
ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก
ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก
ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก
ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก
ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก
ความต้านทานต่ํา

ตัวเลือกแรก
ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

เงื่อนไขการตัดเฉือนท่ีแสดงในตารางคํานวณมากจากค่าสูงสุด



DCX

Vc = 200 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟัน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟัน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.7 มม./ฟัน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟัน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.7 มม./ฟัน

Vc = 120 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟัน

Vc = 100 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟน

Vc = 100 ม./นาที, fz = 0.3 มม./ฟน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟน

Vc = 40 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟน

Vc = 30 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟน

Vc = 120 ม./นาที, fz = 0.3 มม./ฟน

Vc = 80 ม./นาที, fz = 0.2มม./ฟน

Vc = 60 ม./นาที, fz = 0.1 มม./ฟัน

Vc = 60 ม./นาที, fz = 0.06 มม./ฟน

MJ/ML/MS MJ/ML/MS MJ/ML/MSMH MH MH

- ตารางด้านบนแสดงเงื่อนไขสําหรับหัวกัดแบบด้ามมาตรฐาน 
เมื่อใช้หัวกัดแบบด้ามยาว จํานวนฟันอาจแตกต่างกัน ในกรณีนี้ ควรเปลี่ยนเง่ือนไขการตัดโดยอิงจาก: 
“การใช้งานด้ามมาตรฐานและด้ามยาว” ที่แสดงในหน้าก่อนหน้า

- โดยท่ัวไปเงื่อนไขการตัดจะถูกจํากัดด้วยความกําลังของเคร่ืองจักรและความแข็งของช้ินงาน 
เมื่อตั้งค่าเงื่อนไข ให้เริ่มต้ังค่าจากครึ่งหนึ่งของค่ามาตรฐาน แล้วเพิ่มค่อยๆ เพ่ิมกําลังตัดข้ึนไปเรื่อนๆ 
จนเครื่องทํางานได้ตามปกติ

กัดเดินด้านข้าง 

เส้นผศก.เครื่องมือ

・ สําหรับงานกัดร่องท่ี DCX มีขนาด ø33 มม. ขึ้นไป ไม่แนะนําให้ใช้กับงานกัดเซาะร่อง, งานกัดร่องลึก หรืองานคอนทัวร์เน่ืองจากอาจมีการตัดเศษซ้ํา

¡ÒÃãª้§Ò¹

เสนผศก.เครื่องมือ: øDc (มม.), จํานวนรอบ: n (นาที-1), ความเร็วในการปอน: Vf (มม./นาที), ระยะกินลึกสูงสุด: ap = 0.5 มม. จํานวนฟน: CICT

กัดบ่าฉาก กัดร่อง
กัดเจาะท่ี     

ความลึกต่ํากัดลาดเอียง
กัดเจาะ กัดเดินวน

ขยายรู 
กัดขยายรู

รหัสสินค้า
ระยะกินลึก

สูงสุด
APMX

มุมลาดเอียงสูงสุด
RMPX ระยะกัดเจาะสูงสุด

A

ความกว้างระยะ
กัดเจาะสูงสุด

W

เส้น ผศก. 
การเจาะรูเล็กสุด

øD1
เส้น ผศก. 

การเจาะรูสูงสุด
øD2

ความกว้างของ
การขยายรูสูงสุด

ae



TXN06R200M47.6... TXN06R200M60.0...

(กก.)

~ 

, 

มุมเขางาน

Í×่¹æ

เม็ดมีด → H033, เงื่อนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H034 - H035

*แรงบิดที่แนะนําในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m):CSPB-5=5

หัวกัดอัตราป้อนสงู สําหรับเม็ดมีดสองด้าน 4 คมตัด

พรอ้ม LLNGU06-MH
พรอ้ม LN*U06-
MJ/ML/W

ชิ้นส่วนอะไหล่
สกรูตัวจับยึด นํามันหลอลื่นรหัสสินค้า ดามจับประแจ น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2

หนาอางอิง:

รูป 3

เม็ดมีด รูปรูอากาศรหัสสินคา

รูป 2
รูป 1

มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี

ไมมี
ไมมี



    
    

 


(กก.)
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เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง

เกรดเคลือบ

เงื่อนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H034 - H035

*แรงบิดที่แนะนําในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m):CSPB-5=5

ชิ้นส่วนอะไหล่
สกรูตัวจับยึด นํามันหลอลื่นรหัสสินค้า ประแจ

: สินค้าสต็อค

รหัสสินค้า

(2 ÁØÁ)

พร้อม LNGU06-MHพร้อม LN*U06-MJ/ML/W

หัวกัดอัตราป้อนสงู ชนิดด้าม สําหรับเม็ดมีดสองด้าน 4 คมตัด

หนาอางอิง:

: ตัวเลือกแรก
: ตัวเลือกที่สอง

เม็ดมีดรอูากาศรหัสสินคา
มี
มี
มี
มี
มี
มี



LE (มม.)

Vc = 100 ~ 300 ม./นาที

Vc = 80 ~ 200 ม./นาที

LE (มม.)

Vc = 200 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟัน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟัน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟัน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟัน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟัน

Vc = 120 ม./นาที, fz = 0.6 มม./ฟัน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟัน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟัน

Vc = 40 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟัน

Vc = 30 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟัน

Vc = 120 ม./นาที, fz = 0.3มม./ฟัน

Vc = 80 ม./นาที, fz = 0.2มม./ฟน

Vc = 60 ม./นาที, fz = 0.1 มม./ฟัน

Vc = 60 ม./นาที, fz = 0.05 มม./ฟัน

มุมเขางาน

Í×่¹æ
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ตารางด้านบนแสดงเงื่อนไขสําหรับหัวกัดแบบด้ามมาตรฐาน 
เมื่อใช้หัวกัดแบบด้ามยาว จํานวนฟันอาจแตกต่างกัน ในกรณีนี้ ควรเปลี่ยนเง่ือนไขการตัดโดยอ้างอิงจาก: 
“การใช้งานด้ามมาตรฐานและด้ามยาว” ที่แสดงในหน้าก่อนหน้า

สภาวะการตัดโดยท่ัวไปถูกจํากัดด้วยกําลังของเครื่องจักร และความแข็งของชิ้นงาน เมื่อตั้งค่าเงื่อนไข 
การตัดให้เริ่มจากค่ามาตรฐาน แล้วค่อยๆ เพ่ิมค่าขึ้นเรื่อยๆ ในขณะที่เครื่องยังสามารถทํางานตามปกติ

รัศมีมุม
RE

รัศมีมุม
RE

เงื่อนไขการตัดเฉือนท่ีแสดงในตารางคํานวณมากจากค่าสูงสุด

เส้น ผศก. เคร่ืองมือ: DCX = ø32 ~ 40 มม.
ช้ินงาน: S55C / C55 (200HB)

อัตราส่วน L/D
ด้ามมาตรฐาน: L/D ≤ 3
ด้ามยาว: L/D = 4

ด้ามมาตรฐาน

ด้ามยาว

อัตราป้อนต่อฟัน: fz (มม./ฟัน)    

เหล็กกล้าคาร์บอน
S45C, S55C ฯลฯ
C45, C55, ฯลฯ

โลหะผสมเหล็ก
SCM440, SCr415 ฯลฯ
42CrMo4, 17Cr3, ฯลฯ

เหล็กกล้าไร้สนิม
NAK80, PX5, ฯลฯ

สเตนเลส สตีล
SUS304, SUS316, ฯลฯ

X5CrNi18-10, ฯลฯ
X5CrNiMo17-12-2, ฯลฯ

เหล็กหล่อสีเทา
FC250, FC300, ฯลฯ
GG25, GGG30, ฯลฯ

ไทเทเนียมผสม
Ti-6AI-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทนความร้อน
Inconel, Hasteroy, ฯลฯ

เหล็กแม่พิมพ์ข้ึนรูปร้อน
SKD61, ฯลฯ

X40CrMoV5-1, ฯลฯ

เหล็กแม่พิมพ์ข้ึนรูปร้อน
สําหรับวัสดุ D.T.C

DAC**, DH**, DIEVER, ฯลฯ

เหล็กแม่พิมพ์ข้ึนรูปเย็น
SKD11, ฯลฯ

X153CrMoV12, ฯลฯ

วัสดุช้ินงาน ค่าความแข็ง คุณสมบติั เกรด   เส้นผศก.เครื่องมือ 
DCX (มม.)

อัตราป้อนเม่ือ
กัดเจาะ fz
 (มม./ฟัน)

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ความต้านทานต่ํา

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

¡ÒÃµÑ้§â»Ãá¡ÃÁµÒÁÅÑ¡É³Ðà¤Ã×่Í§Á×Í¡ÒÃãª้´Ò้ÁÁÒµÃ°Ò¹ ËÃ×Í´้ÒÁÂÒÇ
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เมื่อใช้ด้ามยาว ให้ลดเงื่อนไขการตัดเฉือน (Vc, fz, ap) ให้เหลือ 70% 
ของค่าสูงสุดสําหรับด้ามมาตรฐาน

เมื่อตั้งโปรแกรมสําหรับ CAM เครื่องมือควรพิจารณาที่รัศมีมุม 
โดยปกติรัศมีมุมควรกําหนดเป็น R = 1.5 มม. หากใช้รัศมีที่ใหญ่กว่า 
การตัดเกินส่วนที่ต้องการจะเกิดข้ึน ตารางต่อไปนี้แสดงค่าของส่วนที่ยังไม่ได้ตัด (t1) 
และส่วนท่ีตัดออก (t2)

อัตราป้อนต่อฟัน fz (มม./ฟัน)
ความเร็วตัด

Vc 
(ม./นาที)

หนาลาย
หักเศษ

ส่วนที่ตดัออก
t2 (มม.)

ส่วนที่ตดัออก
t2 (มม.)

ระยะกินลึก 
สูงสุด

APMX (มม.)

ระยะกินลึก 
สูงสุด

APMX (มม.)

ส่วนที่ยังไม่ไดตั้ด
t1 (มม.)

ส่วนที่ยังไม่ไดตั้ด
t1 (มม.)

มุม R 
เม่ือต้ังโปรแกรม:

RPG

มุม R 
เม่ือต้ังโปรแกรม:

RPG

ส่วนที่ตัดออก

มุม R เมื่อตั้งโปรแกรมส่วนท่ียังไม่ได้ตัด



DCX

Vc = 200 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟัน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟัน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟัน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟัน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟัน

Vc = 120 ม./นาที, fz = 0.6 มม./ฟัน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟัน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟัน

Vc = 40 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟัน

Vc = 30 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟัน

Vc = 120 ม./นาที, fz = 0.3 มม./ฟัน

Vc = 80 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟน

Vc = 60 ม./นาที, fz = 0.1 มม./ฟัน

Vc = 60 ม./นาที, fz = 0.05 มม./ฟัน

MJ/ML MJ/MLMH MH

¡ÒÃãª้§Ò¹

• สําหรับงานกัดรองท่ี DCX มีขนาด 100 มม. ข้ึนไป ไมแนะนําใหใชกับงานกัดเซาะรอง, งานกัดรองลึก หรืองานคอนทัวร เน่ืองจากอาจมีการตัดเศษซํา

กัดเดินด้านข้าง 

กัดบ่าฉาก 
กัดเจาะท่ี     

ความลึกต่ํา กัดลาดเอียง กัดเจาะ

กัดเดินวน
ขยายรู กัดขยายรู

รหัสสินค้า

ระยะกินลึก
สูงสุด
APMX

มุมลาดเอียงสูงสุด
RMPX

ระยะกัดเจาะสูงสุด
A

ความกว้างระยะ
กัดเจาะสูงสุด

W

เส้น ผศก. 
การเจาะรูเล็กสุด

øD1

เส้น ผศก. 
การเจาะรูสูงสุด

øD2

ความกว้างของ
การขยายรูสูงสุด

ae

เสน ผศก. เครื่องมือ

เสนผศก.เครื่องมือ: DCX (มม.), จํานวนรอบ: n (นาที-1), ความเร็วในการปอน: Vf (มม./นาที), ระยะกินลึกสูงสุด: ap = 1.5 มม. จํานวนฟน: CICT



(กก.)

มุมเขางาน
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พร้อม LNMX-MJ/ML พรอ้ม LNMX-HJ

*แรงบิดที่แนะนําในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m):CSPD-3=2.5, CSPB-4S=3.5, CSPB-5=5

เม็ดมีด → H038, เงื่อนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H039 - H041

ชิ้นส่วนอะไหล่

หัวกัดรัศมีโค้ง สําหรับเม็ดมีดสองด้าน 4 คมตัด

รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด ดามจับประแจ น็อตล็อคหัวกัด

หนาอางอิง:

เม็ดมีดรูอากาศรหัสสินคา

มี
มี
มี
มี

มี
มี
มี

มี
มี

มี



~ 
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รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด ประแจ ดามจับประแจ

พร้อม LNMX-MJ/ML พร้อม LNMX-HJ

เม็ดมีด → H038, เงื่อนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H039 - H041

*แรงบิดที่แนะนําในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m):CSPD-3=2.5, CSPB-4S=3.5, CSPB-5=5

ชิ้นส่วนอะไหล่

หัวกัดเอ็นมิลรัศมีโค้ง ชนิดด้าม สําหรับเม็ดมีดสองด้าน 4 คมตัด

หนาอางอิง:

เม็ดมีดรูอากาศรหัสสินคา

มี

มี

มี

มี

มี

มี

มี

มี



~ 
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มุมเขางาน

Í×่¹æ

พร้อม LNMX-MJ/ML พร้อม LNMX-HJ

เงื่อนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H039 - H041, TungFlex → H210

àÁ็´ÁṌ

: สินค้าสต็อค

: ตัวเลือกแรก
: ตัวเลือกที่สอง

*แรงบิดที่แนะนําในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m):CSPD-3=2.5, CSPB-4S=3.5, CSPB-5=5

หัวกัดเอ็นมิลรัศมีโค้ง ชนิดโมดูลาร์ สําหรับเม็ดมีดสองด้าน 4 คมตัด (TungFlex)

ชิ้นส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด ประแจ ดามจับประแจ

โปรดดูหนา H210 สําหรับดามโมดูลาร TungFlex

เคลือบ

รหัสสินค้า

หนาอางอิง:

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง

ภาพมุมตัด A-A

เม็ดมีดรูอากาศรหัสสินคา

มี
มี
มี
มี

มี
มี
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ตัวเลือกแรก

แรงตัดเฉือนตํ่า

ตัวเลือกแรก

แรงตัดเฉือนตํ่า

ตัวเลือกแรก

แรงตัดเฉือนตํ่า

ตัวเลือกแรก

แรงตัดเฉือนตํ่า

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

แรงตัดเฉือนตํ่า

ตัวเลือกแรก

แรงตัดเฉือนตํ่า

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ํา
S15C, SS400, ฯลฯ

C15, C20, ฯลฯ

เหล็กชุบแข็ง

สเตนเลส สตีล (มาร์เทนซิตกิ)
SUS410, SUS420J1, ฯลฯ
X12Cr13, X20Cr13, ฯลฯ

เหล็กหล่อสีเทา
FC250, FC300, ฯลฯ

250, 300, ฯลฯ
เหล็กหล่อเหนียว
FCD400, ฯลฯ

400-15, 600-3, ฯลฯ

ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟน)

วัสดุชิ้นงาน เกรดค่าความแข็ง หนาลายหักเศษคุณสมบัติ

เหล็กกล้าคาร์บอน, โลหะผสมเหล็ก
S55C, SCM440, ฯลฯ
C55, 42CrMoS4, ฯลฯ

เหล็กกล้าไร้สนิม
NAK80, PX5, ฯลฯ

SKD61, ฯลฯ
X40CrMoV5-1, ฯลฯ

SKD11, ฯลฯ
X153CrMoV12, ฯลฯ

สเตนเลส สตีล (ออสเทนนิติก)
SUS304, SUS304, ฯลฯ

X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2, ฯลฯ

ไทเทเนียมผสม
Ti-6AI-4V, ฯลฯ

ซุปเปอร์อัลลอยด์
Inconel718, ฯลฯ



มุมเขางาน
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ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟน)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟน)

วัสดุชิ้นงาน

วัสดุชิ้นงาน

ค่าความแข็ง

ค่าความแข็ง

คุณสมบัติ

คุณสมบัติ

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ํา
S15C, SS400, ฯลฯ

C15, C20, ฯลฯ

เหล็กชุบแข็ง

สเตนเลส สตีล (มาร์เทนซิตกิ)
SUS410, SUS420J1, ฯลฯ
X12Cr13, X20Cr13, ฯลฯ

เหล็กหล่อสีเทา
FC250, FC300, ฯลฯ 250, 300, ฯลฯ

เหล็กหล่อเหนียว
FCD400, ฯลฯ 400-15, 600-3, ฯลฯ

เหล็กกล้าคาร์บอน, โลหะผสมเหล็ก
S55C, SCM440, ฯลฯ
C55, 42CrMoS4, ฯลฯ

เหล็กกล้าไร้สนิม
NAK80, PX5, ฯลฯ

SKD61, ฯลฯ
X40CrMoV5-1, ฯลฯ

SKD11, ฯลฯ
X153CrMoV12, ฯลฯ

สเตนเลส สตีล (ออสเทนนิติก)
SUS304, SUS304, ฯลฯ

X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2, ฯลฯ

ไทเทเนียมผสม
Ti-6AI-4V, ฯลฯ

ซุปเปอร์อัลลอยด์
Inconel718, ฯลฯ

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ํา
S15C, SS400, ฯลฯ

C15, C20, ฯลฯ

เหล็กชุบแข็ง

สเตนเลส สตีล (มาร์เทนซิตกิ)
SUS410, SUS420J1, ฯลฯ
X12Cr13, X20Cr13, ฯลฯ

เหล็กหล่อสีเทา
FC250, FC300, ฯลฯ 250, 300, ฯลฯ

เหล็กหล่อเหนียว
FCD400, ฯลฯ 400-15, 600-3, ฯลฯ

เหล็กกล้าคาร์บอน, โลหะผสมเหล็ก
S55C, SCM440, ฯลฯ
C55, 42CrMoS4, ฯลฯ

เหล็กกล้าไร้สนิม
NAK80, PX5, ฯลฯ

SKD61, ฯลฯ
X40CrMoV5-1, ฯลฯ

SKD11, ฯลฯ
X153CrMoV12, ฯลฯ

สเตนเลส สตีล (ออสเทนนิติก)
SUS304, SUS304, ฯลฯ

X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2, ฯลฯ

ไทเทเนียมผสม
Ti-6AI-4V, ฯลฯ

ซุปเปอร์อัลลอยด์
Inconel718, ฯลฯ

หน้าลายหักเศษ

หน้าลายหักเศษ

เกรด

เกรด

ตัวเลือกแรก

ตานทางการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ตานทางการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ตานทางการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตานทางการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ตานทางการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตานทางการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตานทางการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ตานทางการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ตานทางการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตานทางการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ตานทางการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตานทางการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก



Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.7 มม./ฟน

Vc = 180 ม./นาที, fz = 0.7 มม./ฟน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.45 มม./ฟน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.45 มม./ฟน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.45 มม./ฟน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.7 มม./ฟน

Vc = 160 ม./นาที, fz = 0.7 มม./ฟน

Vc = 45 ม./นาที, fz = 0.35 มม./ฟน

Vc = 30 ม./นาที, fz = 0.15 มม./ฟน

Vc = 100 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟน

Vc = 60 ม./นาที, fz = 0.1 มม./ฟน

(CICT = 4) (CICT = 5)

Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.9 มม./ฟน

Vc = 180 ม./นาที, fz = 0.9 มม./ฟน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.7 มม./ฟน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.6 มม./ฟน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.6 มม./ฟน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.9 มม./ฟน

Vc = 160 ม./นาที, fz = 0.9 มม./ฟน

Vc = 45 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟน

Vc = 30 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟน

Vc = 100 ม./นาที, fz = 0.3 มม./ฟน

Vc = 60 ม./นาที, fz = 0.12 มม./ฟน

เส้น ผศก. เคร่ืองมือ: DCX (มม.), จํานวนรอบ: n (นาที-1), ความเร็วป้อน: Vf (มม./นาที), ระยะกินลึกสูงสุด: APMX = 1.3 มม., จํานวนฟัน: z

ระยะฟนหาง ระยะฟนถ่ี

เส้น ผศก. เคร่ืองมือ: DCX (มม.), จํานวนรอบ: n (นาที-1), ความเร็วป้อน: Vf (มม./นาที), ระยะกินลึกสูงสุด: APMX = 2มม., จํานวนฟัน: z



LE (มม.)

มุมเขางาน
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กัดบ่าฉาก กัดร่อง

กัดเดินด้านข้าง 

กัดเจาะที่
ความลึกต่ํากัดลาดเอียง

กัดเจาะ กัดเดินวน
ขยายรู กัดขยายรู

รหัสสินค้า

รหัสสินค้า

ส่วนท่ีเหลือจาก
การตัดเกิน

มุม R ที่ใช้เขียนโปรแกรมส่วนท่ีไม่ถูกตัดเฉือน

ส่วนที่ไม่ถูกตัดเฉือน
t1 (มม.)

มุม R ที่ใช้เขียนโปรแกรม
(มม.)

ส่วนที่เหลือจาก
การตัดเกิน
t2 (มม.)

ตารางต่อไปนี้แสดงส่วนที่ไม่ถูกตัดเฉือน (t1) และส่วนที่เหลือจากการตัดเกิน (t2)
¡ÒÃµÑ้§â»Ãá¡ÃÁµÒÁÅÑ¡É³Ðà¤Ã×่Í§Á×ÍÊํÒËÃÑº§Ò¹ÍÑµÃÒ»�Í¹ÊÙ§

รูที่กัดไดใ้หญสุ่ด
มุมลาดเอียง

สูงสุดระยะกินลึกสูงสุด รูที่กัดได้เล็กสุด
ความกว้างที่กัด

สูงสุดในการขยายรู

ความลึกท่ี
กัดเจาะได้

สูงสุด

ความกว้างที่กัด
สูงสุดของงาน

กัดเจาะ

รูที่กัดไดใ้หญสุ่ด
มุมลาดเอียง

สูงสุดระยะกินลึกสูงสุด รูที่กัดได้เล็กสุด
ความกว้างที่กัด

สูงสุดในการขยายรู

ความลึกท่ี
กัดเจาะได้

สูงสุด

ความกว้างที่กัด
สูงสุดของงาน

กัดเจาะ

ระยะกินลึกสูงสุด
APMX (มม.)
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SQMU1206ZSR-MJ 2 2 l l l l 11.7 6 11.7

SQMU-MJ                       

RE

SIC

LE

APMX DCX CICT DC DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)

TXQ12R050M22.0E03 2 50 3 33.8 47 50 22 20 10.4 6.3 0.4 SQMU12...

TXQ12R050M22.2-03 2 50 3 33.8 47 50 22.225 20 8 5 0.4 SQMU12...

TXQ12R052M22.0E03 2 52 3 35.8 49 50 22 20 10.4 6.3 0.5 SQMU12...

TXQ12R063M22.0E04 2 63 4 46.8 59 50 22 20 10.4 6.3 0.8 SQMU12...

TXQ12R063M22.2-04 2 63 4 46.8 59 50 22.225 20 8 5 0.8 SQMU12...

TXQ12R066M27.0E04 2 66 4 49.8 63 50 27 22 12.4 7 0.9 SQMU12...

TXQ12R080M27.0E05 2 80 5 63.8 76 63 27 22 12.4 7 1.6 SQMU12...

TXQ12R080M31.7-05 2 80 5 63.8 76 63 31.75 32 12.7 8 1.5 SQMU12...

TXQ12R100M31.7-06 2 100 6 83.8 96 63 31.75 32 12.7 8 2.6 SQMU12...

TXQ12R100M32.0E06 2 100 6 83.8 96 63 32 25 14.4 8 3 SQMU12...

TXQ12R125M38.1-07 2 125 7 108.8 98 63 38.1 44 15.9 10 3.3 SQMU12...

TXQ12R125M40.0E07 2 125 7 108.8 98 63 40 32 16.4 9 3.2 SQMU12...

TXQ

GAMP = +7°, GAMF = -8° ~ -4.5°

TXQ12R050, 052M22.0... CSPB-4 H-TBS M-1000 - FSHM10-40H BLDIP15/S7

TXQ12R063M... CSPB-4 H-TBS M-1000 - CM10X30H BLDIP15/S7

TXQ12R066, 080M27.0... CSPB-4 H-TBS M-1000 - CM12X30H BLDIP15/S7

TXQ12R080, 100M31.7... CSPB-4 H-TBS M-1000 - CM16X40H BLDIP15/S7

TXQ12R100M32.0E06 CSPB-4 H-TBS M-1000 - CM16X40H BLDIP15/S7

TXQ12R125M... CSPB-4 H-TBS M-1000 TMBA-M20H - BLDIP15/S7
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รด

เม
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ือผ
ู้ใช
้

ดัช
นี

เม็็ดม็ีด

 เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนมาตัรฐาน → H044 - H045

*แรงื่บิดที�แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m):CSPB-4=3.5

รหััสสินค้้า

ชิ้นส่วนอะไหัล่
รหััสสินค้้า สกรูตัวจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำามันหัล่อลื่น น็อตล็อค้หััวกัด 1 น็อตล็อค้หััวกัด 2 Torx bit

เค้ลือบ

l: สินค้าสตั็อค

 : ตััวเล่อกแรก
 : ตััวเล่อกที�สองื่

รหััสสินค้้า

หัวกัดปาดหน้าอััตัราป้อนสูงื่

หน้าอ้างื่อิงื่:

เม็ดมีดรูอากาศ

เหล็กกล้า

สเตันเลส สตัีล

เหล็กหล�อ

โลหะนอกกลุ�มเหล็ก

โลหะผสมไทเทเนียม

วัสดุความแข็งื่สูงื่

มี
มี
มี

มี
มี

มี
มี

มี
มี
มี

มี

มี



www.tungaloy.comH044

85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

ISO

~ 300HB

AH725 100 - 300 0.5 - 2

T3130 100 - 300 0.5 - 2

AH130 100 - 300 0.5 - 2

~ 300HB

AH725 100 - 200 0.5 - 1.5

T3130 100 - 200 0.5 - 1.5

AH130 100 - 200 0.5 - 1.5

30 ~ 40HRC - AH725 100 - 200 0.5 - 1

~ 200HB - AH130 100 - 150 0.3 - 0.8

- - AH120 100 - 300 0.5 - 2

- - AH120 80 - 200 0.5 - 2

~ 40HRC - AH725 30 - 60 0.3 - 0.7

40 ~ 50HRC - AH725 80 - 130 0.1 - 0.3

50 ~ 60HRC - AH725 50 - 70 0.03 - 0.07

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

 เงื่่�อื่นไขการตััดเฉื่อื่นม็าตัรฐาน
 

วัสดุชิ้นงาน ค้วามแช็ง คุ้ณสมบัติ เกรด
ค้วามเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟัน)

ตััวเล่อกแรก

ตั้านทางื่การสึกหรอ

ตั้านทางื่การแตักหัก

ตััวเล่อกแรก

ตั้านทางื่การสึกหรอ

ตั้านทางื่การแตักหัก

เหล็กล้าคาร์บอน
S45C, ฯลฯ
C45, ฯลฯ

โลหะผสมเหล็ก
SCM440, ฯลฯ
42CrMo4, ฯลฯ

เหล็กกล้าไร้สนิม
NAK80, PX5, ฯลฯ

สเตันเลส สตัีล
SUS304, ฯลฯ X5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็กหล�อสีเทา
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

เหล็กหล�อเหนียว
FCD600, ฯลฯ
600-3, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเนียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

เหล็กชุบแข็งื่
SKD61, ฯลฯ

X40CrMoV5-1, ฯลฯ

• ไม�แนะนำาสำาหรับการกัดเซาร�องื่และกัดพ็อคเก็ตั เน่�องื่จากอาจเกิดรอยตััดซ้ำาจากเศษชิ้นงื่านได้
• ระยะย่�นด้ามมีดตั้องื่สั้นที�สุดเพ่�อหลีกเลี�ยงื่การแกว�งื่ระหว�างื่กัดงื่าน เม่�อระยะย่�นด้ามมีดยาว 
ให้ลดจำานวนรอบและอัตัราป้อนลงื่

• เงื่่�อนไขการตััดงื่านโดยมาตัรฐานจะถูกจำากัดด้วยกำาลังื่ของื่เคร่�องื่จักรและความแข็งื่ของื่ชิ้นงื่าน 
แนะนำาให้ตัั้งื่ค�าการตััดงื่าน เริ�มจากครึ�งื่หนึ�งื่ของื่ค�าการตััดมาตัรฐาน แล้วค�อยๆเพิ�มค�าขึ้น 
โดยตั้องื่ตัรวจสอบให้แน�ใจว�าเคร่�องื่จักรยังื่ทำางื่านได้ตัามปกตัิ
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ø50 ø63 ø80 ø100 ø125
n Vf n Vf n Vf n Vf n Vf

1,270 4,570 1,010 4,850 790 4,740 630 4,540 500 4,200

Vc = 200 ม./นาที, fz = 1.2 มม./ฟัน

950 2,850 750 3,000 590 2,950 470 2,820 380 2,660

Vc = 150 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟัน

950 2,280 750 2,400 590 2,360 470 2,260 380 2,130

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟัน

760 1,140 600 1,200 470 1,180 380 1,140 300 1,050

Vc = 120 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟัน

1,270 4,570 1,010 4,850 790 4,740 630 4,540 500 4,200

Vc = 200 ม./นาที, fz = 1.2 มม./ฟัน

950 3,420 750 3,600 590 3,540 470 3,380 380 3,190

Vc = 150 ม./นาที, fz = 1.2 มม./ฟัน

250 370 200 400 150 380 120 360 100 350

Vc = 40 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟัน

630 380 500 400 390 390 310 370 250 350

Vc = 100 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟัน

380 60 300 60 235 60 190 60 150 50

Vc = 60 ม./นาที, fz = 0.05 มม./ฟัน
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เส้น ผศก. เค้รื่องมือ: DCX (มม.), จำานวนรอบ: n (นาที-1), ค้วามเร็วป้อน: Vf (มม./นาที), ระยะกินลึกสูงสุด: APMX = 2 มม.



www.tungaloy.comH046

85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °
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DCX

KAPR2
DC
DCX APMX

b CB
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TXSW09

EXSW09

GAMP = +3.8°, GAMF = -3.5°

GAMP = +3.9°, GAMF = -3.5°

TXSW09... CSPD-3 BLDIP10/S7 H-TB2W CM10X30H M-1000

EXSW09... CSPD-3 IP-10D M-1000

APMX APMX2 DCX CICT DC DC2 DCSFMS DCONMS CBDP LF KWW b KAPR KAPR2 WT(กก)

TXSW09M040B16.0R05 1.5 1 40 5 25 24 38 16 18 40 8 6 12° 7° 0.2 SWMT09...

TXSW09M050B22.0R07 1.5 1 50 7 35 34 47 22 20 50 10.4 6.3 12° 7° 0.38 SWMT09...

APMX APMX2 DCX CICT DC DC2 DCONMS LF LH LS KAPR KAPR2 WT(กก.)

EXSW09M025C25.0R03 1.5 1.0 25 3 10 9 25 140 60 80 12° 7° 0.45 SWMT09...

EXSW09M025C25.0R03L 1.5 1.0 25 3 10 10 25 180 100 80 12° 7° 0.57 SWMT09...

EXSW09M032C32.0R04 1.5 1.0 32 4 17 16 32 150 70 80 12° 7° 0.81 SWMT09...

EXSW09M032C32.0R04L 1.5 1.0 32 4 17 16 32 200 120 80 12° 7° 1.07 SWMT09...

撮影予定撮影予定

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

*แรงื่บิดที�แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m): CSPD-3=2.5

*แรงื่บิดที�แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m): CSPD-3=2.5

หัวกัดอัตัราป้อนสูงื่ สำาหรับเม็ดมีดด้านเดียว 4 คมตััด

หัวกัดอัตัราป้อนสูงื่ สำาหรับเม็ดมีดด้านเดียว 4 คมตััด

ชิ้นส่วนอะไหัล่

ชิ้นส่วนอะไหัล่

รหััสสินค้้า สกรูตัวจับยึด Torx bit ด้ามจับประแจ น็อตล็อค้หััวกัด น้ำามันหัล่อลื่น

รหััสสินค้้า สกรูตัวจับยึด ประแจ น้ำามันหัล่อลื่น

รหััสสินค้้า

รหััสสินค้้า

เม็ดมีด → H047, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนมาตัรฐาน → H048 - H049หน้าอ้างื่อิงื่:

พร้อม SWMT0904ZER
-MM

พร้อม SWMT0904UER-MM

พร้อม SWMT0904ZER-MM พร้อม SWMT0904UER-MM

เม็ดมีดรูอากาศ

เม็ดมีดรูอากาศ

มี
มี

มี
มี
มี

มี
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DC
DCX
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DCSFMS
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LFC
BD

P
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KAPR2KAPR

APMX

TXSW15

GAMP = +5°, GAMF = 0°

TXSW15M050B22.0R03 TS50115I H-TB2W M-1000 - - SR PS 118-0273 BT20S

TXSW15M063B22.0R04 TS50115I H-TB2W M-1000 - FSHM10-40H - BT20S

TXSW15J080B31.7R05 TS50115I H-TB2W M-1000 - CM16X40H - BT20S

TXSW15M080B27.0R05 TS50115I H-TB2W M-1000 - CM12X30H - BT20S

TXSW15*100B... TS50115I H-TB2W M-1000 - CM16X40H - BT20S

TXSW15*125B... TS50115I H-TB2W M-1000 TMBA-M20H - - BT20M

TXSW15J160B50.8R08 TS50115I H-TB2W M-1000 TMBA-M24H - - BT20M

TXSW15M160B40.0R08 TS50115I H-TB2W M-1000 TMBA-M20H - - BT20M

APMX APMX2 DCX CICT DC DC2 DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b KAPR KAPR2 WT(กก)

TXSW15M050B22.0R03 2.5 2 50 3 24.1 22.2 47 50 22 20 10.4 6.3 14° 10° 0.4 SWMT15...

TXSW15M063B22.0R04 2.5 2 63 4 37.1 35.2 59 50 22 20 10.4 6.3 14° 10° 0.66 SWMT15...

TXSW15J080B31.7R05 2.5 2 80 5 54.1 52.2 76 63 31.75 32 12.7 8 14° 10° 1.31 SWMT15...

TXSW15M080B27.0R05 2.5 2 80 5 54.1 52.2 76 63 27 22 12.4 7 14° 10° 1.41 SWMT15...

TXSW15J100B31.7R06 2.5 2 100 6 74.1 72.2 96 63 31.75 32 12.7 8 14° 10° 2.25 SWMT15...

TXSW15M100B32.0R06 2.5 2 100 6 74.1 72.2 96 63 32 25 14.4 8 14° 10° 2.26 SWMT15...

TXSW15J125B38.1R07 2.5 2 125 7 99.1 97.2 100 63 38.1 43 15.9 10 14° 10° 2.91 SWMT15...

TXSW15M125B40.0R07 2.5 2 125 7 99.1 97.2 100 63 40 37 16.4 9 14° 10° 2.83 SWMT15...

TXSW15J160B50.8R08 2.5 2 160 8 134.1 132.2 100 63 50.8 46 19 11 14° 10° 3.93 SWMT15...

TXSW15M160B40.0R08 2.5 2 160 8 134.1 132.2 100 63 40 37 16.4 9 14° 10° 4.23 SWMT15...

SWMT09/15ZER-MM SWMT09/15UER-MM SWMT15ZER-MJ
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SWMT0904ZER-MM 1 1 l 8.605 8.605 4

SWMT0904UER-MM 1 1 l 9.05 9.05 4

SWMT1506ZER-MM 2 2.5 l l 16.01 16.01 6.8

SWMT1506UER-MM 2 2 l 16.27 16.27 6.8

SWMT1506ZER-MJ 2 2.5 l l 15.925 15.925 6.8
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 เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนมาตัรฐาน → H048 - H049

รหััสสินค้้า สกรูตัวจับยึด Torx bit ด้ามจับประแจ น็อตล็อค้หััวกัด น้ำามันหัล่อลื่น

รหััสสินค้้า สกรูตัวจับยึด ประแจ น้ำามันหัล่อลื่น

หน้าอ้างื่อิงื่:

*แรงื่บิดที�แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m):TS50115I=5

หัวกัดอัตัราป้อนสูงื่ สำาหรับเม็ดมีดด้านเดียว 4 คมตััด

ชิ้นส่วนอะไหัล่
รหััสสินค้้า สกรูตัวจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำามันหัล่อลื่น น็อตล็อค้หััวกัด 1 น็อตล็อค้หััวกัด 2 น็อตล็อค้หััวกัด 3 Torx bit

พร้อม SWMT1506ZER 
-MM/-MJ

พร้อม SWMT1506UER-MM

รหััสสินค้้า

เม็็ดม็ีด

เค้ลือบ

l: สินค้าสตั็อค

 : ตััวเล่อกแรก
 : ตััวเล่อกที�สองื่

รหััสสินค้้า

เม็ดมีดรูอากาศ

เหล็กกล้า

สเตันเลส สตัีล

เหล็กหล�อ

โลหะนอกกลุ�มเหล็ก

โลหะผสมไทเทเนียม

วัสดุความแข็งื่สูงื่

มี
มี
มี

มี
มี
มี
มี

มี
มี
มี



www.tungaloy.comH048

85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

ISO

- 300HB

ZER MM AH3135 100 - 300 0.5 - 1.5

ZER MM AH120 100 - 300 0.5 - 1.5

ZER MJ AH3135 100 - 300 0.5 - 2.0

- 300HB

ZER MM AH3135 100 - 200 0.5 - 1.5

ZER MM AH120 100 - 200 0.5 - 1.5

ZER MJ AH3135 100 - 200 0.5 - 2.0

30 - 40HRC

ZER MM AH3135 100 - 200 0.5 - 1.2

ZER MM AH120 100 - 200 0.5 - 1.2

ZER MJ AH3135 100 - 200 0.5 - 1.5

- 200HB
UER MM AH3135 100 - 150 0.5 - 1.2

ZER MM AH3135 100 - 150 0.5 - 1.2

28HRC - 
(H1150)

UER MM AH3135 80 - 150 0.3 - 1.2

ZER MM AH3135 80 - 150 0.3 - 1.2

40HRC - 
(H900)

UER MM AH3135 80 - 120 0.3 - 0.8

ZER MM AH3135 80 - 120 0.3 - 0.8

150 - 250HB

ZER MJ AH120 100 - 300 0.5 - 2.0

ZER MJ AH3135 100 - 300 0.5 - 2.0

ZER MM AH120 100 - 300 0.5 - 1.5

150 - 250HB

ZER MJ AH120 80 - 200 0.5 - 2.0

ZER MJ AH3135 80 - 200 0.5 - 2.0

ZER MM AH120 80 - 200 0.5 - 1.5

- 40HRC

UER MM AH3135 30 - 60 0.3 - 0.7

ZER MM AH3135 30 - 60 0.3 - 0.7

ZER MJ AH3135 30 - 60 0.3 - 0.7

- 40HRC
UER MM AH3135 20 - 50 0.1 - 0.3

ZER MM AH120 20 - 50 0.1 - 0.3

40 - 50HRC
ZER MJ AH3135 80 - 130 0.1 - 0.3

ZER MJ AH120 80 - 130 0.1 - 0.3

50 - 60HRC ZER MJ AH120 50 - 70 0.05 - 0.2

ISO

- 300HB
ZER MM AH3135 100 - 300 0.5 - 1.5

UER MM AH3135 100 - 300 0.5 - 1.5

- 300HB
ZER MM AH3135 100 - 200 0.5 - 1.5

UER MM AH3135 100 - 200 0.5 - 1.5

30 - 40HRC
ZER MM AH3135 100 - 200 0.5 - 1.2

UER MM AH3135 100 - 200 0.5 - 1.2

- 200HB
UER MM AH3135 100 - 150 0.5 - 1.2

ZER MM AH3135 100 - 150 0.5 - 1.2

28HRC - 
(H1150)

UER MM AH3135 80 - 150 0.3 - 1.2

ZER MM AH3135 80 - 150 0.3 - 1.2

40HRC - 
(H900)

UER MM AH3135 80 - 120 0.3 - 0.8

ZER MM AH3135 80 - 120 0.3 - 0.8

150 - 250HB ZER MM AH3135 100 - 300 0.5 - 2

150 - 250HB ZER MM AH3135 80 - 200 0.5 - 2

- 40HRC
UER MM AH3135 30 - 60 0.3 - 0.7

ZER MM AH3135 30 - 60 0.3 - 0.7

- 40HRC
UER MM AH3135 20 - 50 0.1 - 0.3

ZER MM AH3135 20 - 50 0.1 - 0.3

40 - 50HRC ZER MM AH3135 80 - 130 0.1 - 0.3

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เง่ื่�อื่นไขการตััดเฉื่อื่นม็าตัรฐาน

เหล็กกล้าคาร์บอน
S45C, S55C, ฯลฯ 
C45, C55, ฯลฯ

โลหะผสมเหล็ก
SCM440, ฯลฯ 

42CrMo4, 17Cr3, ฯลฯ

เหล็กกล้าไร้สนิม
NAK80, PX5, ฯลฯ

สเตันเลส สตัีล (ออสเทนนิตัิก)
SUS304, X5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็กกล้าไร้สนิมกลุ�มเพิ�มความแข็งื่โดยการตักตัะกอน
SUS630, X20CrNiCuNb-16-4, ฯลฯ

เหล็กหล�อสีเทา
FC250, FC300, ฯลฯ

250, 300, ฯลฯ 
GG25, GG30, ฯลฯ

เหล็กหล�อเหนียว
FCD600, ฯลฯ 
600-3, ฯลฯ 
GGG40, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเนียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทนความร้อน
Inconel, Hastelloy, ฯลฯ

เหล็กชุบแข็งื่

SKD61, ฯลฯ
X40CrMoV5-1, ฯลฯ

SKD11, ฯลฯ
X153CrMoV12, ฯลฯ

เหล็กกล้าคาร์บอน
S45C, S55C, ฯลฯ, C45, C55, ฯลฯ

โลหะผสมเหล็ก
SCM440, ฯลฯ, 42CrMo4, 17Cr3, ฯลฯ

เหล็กกล้าไร้สนิม
NAK80, PX5, ฯลฯ

สเตันเลส สตัีล (ออสเทนนิตัิก)
SUS304, X5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็กกล้าไร้สนิมกลุ�มเพิ�มความแข็งื่โดยการตักตัะกอน
SUS630, X20CrNiCuNb-16-4, ฯลฯ

เหล็กหล�อสีเทา
FC250, FC300, ฯลฯ

250, 300, ฯลฯ, GG25, GG30, ฯลฯ

เหล็กหล�อเหนียว
FCD600, ฯลฯ, 600-3, ฯลฯ, GGG40, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเนียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทนความร้อน
Inconel, Hastelloy, ฯลฯ

เหล็กชุบแข็งื่ SKD61, ฯลฯ
X40CrMoV5-1, ฯลฯ

ตััวเล่อกแรก

ตั้านทางื่การสึกหรอ

ตั้านทางื่การกระแทก

ตััวเล่อกแรก

ตั้านทางื่การสึกหรอ

ตั้านทางื่การกระแทก

ตััวเล่อกแรก

ตั้านทางื่การสึกหรอ

ตั้านทางื่การกระแทก

ตััวเล่อกแรก

ลดแรงื่ตััดเฉื่อน

ตััวเล่อกแรก

ลดแรงื่ตััดเฉื่อน

ตััวเล่อกแรก

ลดแรงื่ตััดเฉื่อน

ตััวเล่อกแรก

ตั้านทางื่การกระแทก

ลดแรงื่ตััดเฉื่อน

ตััวเล่อกแรก

ตั้านทางื่การกระแทก

ลดแรงื่ตััดเฉื่อน

ตััวเล่อกแรก

ลดแรงื่ตััดเฉื่อน

ตั้านทางื่การกระแทก

ตััวเล่อกแรก

ตั้านทางื่การสึกหรอ

ตััวเล่อกแรก

ตั้านทางื่การสึกหรอ

ตััวเล่อกแรก

ตััวเล่อกแรก

ตั้านทางื่การสึกหรอ

ตััวเล่อกแรก

ตั้านทางื่การสึกหรอ

ตััวเล่อกแรก

ตั้านทางื่การสึกหรอ

ตััวเล่อกแรก

ลดแรงื่ตััดเฉื่อน

ตััวเล่อกแรก

ลดแรงื่ตััดเฉื่อน

ตััวเล่อกแรก

ลดแรงื่ตััดเฉื่อน

ตััวเล่อกแรก

ตััวเล่อกแรก

ตััวเล่อกแรก

ลดแรงื่ตััดเฉื่อน

ตััวเล่อกแรก

ตั้านทางื่การสึกหรอ

ตััวเล่อกแรก

ชนิด 09

ชนิด 15

หัน้าลาย
หัักเศษ

ชนิดเม็ดมีด เกรดคุ้ณสมบัติค้่าค้วามแข้็งวัสดุชิ้นงาน
ค้วามเร็วตัด
Vc 

(ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz

(มม./ฟัน)

หัน้าลาย
หัักเศษ

ชนิดเม็ดมีด เกรดคุ้ณสมบัติค้่าค้วามแข้็งวัสดุชิ้นงาน
ค้วามเร็วตัด
Vc 

(ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz

(มม./ฟัน)
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ø50, z=3 ø63, z=4 ø80, z=5 ø100, z=6 ø125, z=7 ø160, z=8
n Vf n Vf n Vf n Vf n Vf n Vf

1,270 3,810 1,010 4,040 800 4,000 640 3,840 510 3,570 400 3,200

Vc = 200 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟัน
1,270 4,570 1,010 4,850 800 4,800 640 4,610 510 4,280 400 3,840

Vc = 200 ม./นาที, fz = 1.2 มม./ฟัน
960 2,880 760 3,040 600 3,000 480 2,880 380 2,660 300 2,400

Vc = 150 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟัน
960 3,460 760 3,650 600 3,600 480 3,460 380 3,190 300 2,880

Vc = 150 ม./นาที, fz = 1.2 มม./ฟัน
960 2,300 760 2,430 600 2,400 480 2,300 380 2,130 300 1,920

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟัน
960 2,880 760 3,040 600 3,000 480 2,880 380 2,660 300 2,400

Vc = 150 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟัน
760 1,820 610 1,950 480 1,920 380 1,820 310 1,740 240 1,540

Vc = 120 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟัน
760 1,820 610 1,950 480 1,920 380 1,820 310 1,740 240 1,540

Vc = 120 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟัน
640 1,150 510 1,220 400 1,200 320 1,150 250 1,050 200 960

Vc = 100 ม./นาที, fz = 0.6 มม./ฟัน
1,270 4,570 1,010 4,850 800 4,800 640 4,610 510 4,280 400 3,840

Vc = 200 ม./นาที, fz = 1.2 มม./ฟัน
1,270 3,810 1,010 4,040 800 4,000 640 3,840 510 3,570 400 3,200

Vc = 200 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟัน
960 3,460 760 3,650 600 3,600 480 3,460 380 3,190 300 2,880

Vc = 150 ม./นาที, fz = 1.2 มม./ฟัน
960 2,880 760 3,040 600 3,000 480 2,880 380 2,660 300 2,400

Vc = 150 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟัน
250 380 200 400 160 400 130 390 100 350 80 320

Vc = 40 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟัน

200 120 150 120 120 120 100 120 80 110 60 100

Vc = 30 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟัน
640 380 510 410 400 400 320 380 250 350 200 320

Vc = 100 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟัน
380 140 300 140 240 140 190 140 150 130 120 120

Vc = 60 ม./นาที, fz = 0.12 มม./ฟัน

ø25, z=3 ø32, z=4 ø40, z=5 ø50, z=7
n Vf n Vf n Vf n Vf

2,550 7,650 1,990 7,960 1,590 7,950 1,270 8,890

Vc = 200 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟัน
1,910 5,730 1,490 5,960 1,190 5,950 960 6,720

Vc = 150 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟัน
1,910 4,580 1,490 4,770 1,190 4,760 960 5,380

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟัน
1,530 3,670 1,190 3,810 960 3,840 760 4,260

Vc = 120 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟัน
1,530 3,670 1,190 3,810 960 3,840 760 4,260

Vc = 120 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟัน
1,270 2,290 1,000 2,400 800 2,400 640 2,690

Vc = 100 ม./นาที, fz = 0.6 มม./ฟัน
2,550 9,180 1,990 9,550 1,590 9,540 1,270 10,670

Vc = 200 ม./นาที, fz = 1.2 มม./ฟัน
1,910 6,880 1,490 7,150 1,190 7,140 1,270 10,670

Vc = 150 ม./นาที, fz = 1.2 มม./ฟัน
510 770 400 800 320 800 250 880

Vc = 40 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟัน
380 230 300 240 240 240 190 270

Vc = 30 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟัน
1,270 760 1,000 800 800 800 640 900

Vc = 100 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟัน
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เส้น ผศก. เค้รื่องมือ: DC (มม.), จำานวนรอบ: n (นาที-1), ค้วามเร็วป้อน: Vf (มม./นาที), จำานวนเม็ดมีด: z

เส้น ผศก. เค้รื่องมือ: DC (มม.), จำานวนรอบ: n (นาที-1), ค้วามเร็วป้อน: Vf (มม./นาที), จำานวนเม็ดมีด: z
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RPG

t2

t1

A
P
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X

LE

KAPR

RE

AA
P

M
X

ae

øD1, 2

W

R
M

P
X

DCX
APMX

A
RMPX W øD1 øD2 ae

SWMT
09**ZER

SWMT
09**UER

SWMT
09**ZER

SWMT
09**UER

SWMT
09**ZER

SWMT
09**UER

SWMT
09**ZER

SWMT
09**UER

SWMT
09**ZER

SWMT
09**UER

SWMT
09**ZER

SWMT
09**UER

EXSW09M025... 25 1.5 1 0.3 4.8 6 7 7.5 34 33 47 47 16.5 16

EXSW09M032... 32 1.5 1 0.3 2.7 3.2 7 7.5 48 47 61 61 23.5 23

TXSW09M040... 40 1.5 1 0.3 1.8 2.1 7 7.5 64 63 77 77 31.5 31

TXSW09M050... 50 1.5 1 0.3 1.2 1.4 7 7.5 84 83 97 97 41.5 41

DCX
APMX

A RMPX
W

øD1 øD2
ae

SWMT
15**ZER

SWMT
15**UER

SWMT
15**ZER

SWMT
15**UER

SWMT
15**ZER

SWMT
15**UER

TXSW15M050B... 50 2.5 2 0.7 4.8° 12.5 13.5 70 95 36 35

TXSW15M063B... 63 2.5 2 0.7 2.9° 12.5 13.5 96 121 49 48

TXSW15J, M080B... 80 2.5 2 0.7 2° 12.5 13.5 130 155 66 65

TXSW15J, M100B... 100 2.5 2 0.7 1.4° 12.5 13.5 170 195 86 85

TXSW15J, M125B... 125 2.5 2 0.7 1° 12.5 13.5 220 245 111 110

TXSW15J, M160B... 160 2.5 2 0.7 0.7° 12.5 13.5 290 315 146 145

APMX (มม.) LE (มม.) KAPR

SWMT
09**ZER

SWMT
09**UER

SWMT
09**ZER

SWMT
09**UER

SWMT
09**ZER

SWMT
09**UER

SWMT
09**ZER

SWMT
09**UER

SWMT
09**ZER

SWMT
09**UER

1.5 1 1 7.4 7.9 12° 7° 1 1.3 0.81 - -

1.5 1 1 7.4 7.9 12° 7° 1.5 1.21 0.76 - -

1.5 1 1 7.4 7.9 12° 7° 2 1.12 0.7 - 0.02

1.5 1 1 7.4 7.9 12° 7° 2.5 1.03 0.65 0.01 0.15

1.5 1 1 7.4 7.9 12° 7° 3 0.94 0.59 0.11 0.33

APMX (มม.) LE (มม.) KAPR

SWMT
15**ZER

SWMT
15**UER

SWMT
15**ZER

SWMT
15**UER

SWMT
15**ZER

SWMT
15**UER

SWMT
15**ZER

SWMT
15**UER

SWMT
15**ZER

SWMT
15**UER

2.5 2 2 12.7 13.8 14° 10° 3.5 2.1 1.85 - -

2.5 2 2 12.7 13.8 14° 10° 4 1.99 1.77 - -

2.5 2 2 12.7 13.8 14° 10° 4.5 1.88 1.69 - 0.03

2.5 2 2 12.7 13.8 14° 10° 5 1.78 1.61 0.01 0.13

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

ลัักษณะการใช้งื่าน

การตัั�งื่โปรแกรม็ตัาม็ตัาม็ลัักษณะเคร่�อื่งื่ม็่อื่

- เม่�อตัั้งื่โปรแกรมสำาหรับ CAM ควรถ่อว�าเคร่�องื่ม่อเป็นหัวกัดมีรัศมี โดยทั�วไปควรตัั้งื่รัศมีมุมของื่เม็ดมีด SWMT**ZER: RPG = 4.5 มม. และ เม็ดมีด SWMT**UER: 
RPG = 4 มม. หากใช้รัศมีที�ใหญ�กว�า อาจทำาให้เกิดการตััดเกินได้ ตัารางื่ด้านบนแสดงื่พ่้นที�ที�ยังื่ไม�ได้ตััด (t1) และพ่้นที�ที�ตััดเกิน (t2) สำาหรับรัศมีมุมที�ใช้เขียนโปรแกรม

กัดบ�าฉืาก 
กัดเจาะที�

ความลึกตั�ำา กัดเจาะกัดลาดเอียงื่
กัดเดินวน
ขยายรู กัดขยายรู

เส้น ผศก.
เค้ร่ืองมือ

เส้น ผศก.
เค้ร่ืองมือ

ระยะกินลึกสูงสุด
ระยะกัดเจาะ

สูงสุด มุมลาดเอียงสูงสุด
ค้วามกว้างระยะ
กัดเจาะสูงสุด

เส้น ผศก. 
การเจาะรูเล็กสุด

เส้น ผศก. 
การเจาะรูสูงสุด

ค้วามกว้างข้อง
การข้ยายรูสูงสุด

ระยะกินลึกสูงสุด ระยะกัดเจาะสูงสุด มุมลาดเอียงสูงสุด
ค้วามกว้างระยะ
กัดเจาะสูงสุด

เส้น ผศก. 
การเจาะรูเล็กสุด

เส้น ผศก. 
การเจาะรูสูงสุด

ค้วามกว้างข้อง
การข้ยายรูสูงสุด

รหััสสินค้้า

รหััสสินค้้า

รัศมีมุม R จริง
RE (มม.)

รัศมีมุม R จริง
RE (มม.)

รัศมีมุม R
ที่ตั้งโปรแกรมไว้

RPG

ส่วนที่ไม่ได้ตัดเฉือน: t1 (มม.)

ส่วนที่ไม่ได้ตัดเฉือน: t1 (มม.)

ส่วนที่ตัดเกิน: t2 (มม.)

ส่วนที่ตัดเกิน: t2 (มม.)รัศมีมุม R
ที่ตั้งโปรแกรมไว้

RPG

ชนิด 09

ชนิด 09

ชนิด 15

ชนิด 15
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TXP05/06/08/09

GAMP = +5°, GAMF = -4° ~ -6°

APMX DCX CICT DC DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b KAPR WT(กก.)

TXP05063RB-E 1.5 63 6 55.4 59 50 22 20 10.4 6.3 15 0.8 WPM*05...
TXP05080RB-E 1.5 80 7 72.4 76 63 27 22 12.4 7 15 1.7 WPM*05...
TXP06050R 1.5 50 4 41.4 47 50 22 20 10 6 20 0.4 WPM*06...
TXP06050R2 1.5 50 4 41.4 47 50 22.225 20 8 5 20 0.4 WPM*06...
TXP06050RA 1.5 50 4 41.4 47 50 22 20 10 6 20 0.4 WPM*06...
TXP06063RB-E 1.5 63 5 54.4 59 50 22 20 10.4 6.3 20 0.7 WPM*06...
TXP06080RB-E 1.5 80 6 71.4 76 63 27 22 12.4 7 20 1.6 WPM*06...
TXP08050R 1.5 50 3 38.6 47 50 22 19.5 10 6 10 0.4 WPMT08...
TXP08050R2 1.5 50 3 38.6 47 50 22.225 19.5 8 5 10 0.4 WPMT08...
TXP08050RA 1.5 50 3 38.6 47 50 22 19.5 10 6 10 0.4 WPMT08...
TXP08050R-E 1.5 50 3 38.6 47 50 22 20 10.4 6.3 10 0.4 WPMT08...
TXP08052R-E 1.5 52 3 40.6 50 50 22 20 10.4 6.3 10 0.5 WPMT08...
TXP08063R 1.5 63 4 51.6 59 50 22 20 10 6 10 0.7 WPMT08...
TXP08063R2 1.5 63 4 51.6 59 50 22.225 20 8 5 10 0.7 WPMT08...
TXP08063RA 1.5 63 4 51.6 59 50 22 20 10 6 10 0.7 WPMT08...
TXP08063R-E 1.5 63 4 51.6 59 50 22 20 10.4 6.3 10 0.7 WPMT08...
TXP08066R-E 1.5 66 4 54.6 63 50 27 22 12.4 7 10 0.8 WPM*06...
TXP08080R 1.5 80 5 68.6 76 63 31.75 32 12.7 8 10 1.4 WPMT08...
TXP08080RA 1.5 80 5 68.6 76 63 31.75 32 12.7 8 10 1.4 WPMT08...
TXP08080R-E 1.5 80 5 68.6 76 63 27 22 12.4 7 10 1.5 WPM*06...
TXP08100R 1.5 100 6 88.6 96 63 31.75 32 12.7 8 10 2.5 WPMT08...
TXP08100RA 1.5 100 6 88.6 96 63 31.75 32 12.7 8 10 2.5 WPMT08...
TXP08100R-E 1.5 100 6 88.6 96 63 32 25 14.4 8 10 2.5 WPM*06...
TXP08125R 1.5 125 7 113.6 80 63 38.1 45 15.9 10 10 3.1 WPMT08...
TXP08125R-E 1.5 125 7 113.6 98 63 40 32 16.4 9 10 3.1 WPMT08...
TXP08160R 1.5 160 8 148.6 100 63 50.8 46 19 11 10 5.1 WPMT08...
TXP09063R 3 63 3 49.4 59 50 22 20 10 6 20 0.6 WPMT09...
TXP09063R2 3 63 3 49.4 59 50 22.225 20 8 5 20 0.6 WPMT09...
TXP09063R-E 3 63 3 49.4 59 50 22 20 10.4 6.3 20 0.6 WPMT09...
TXP09080R 3 80 4 66.4 76 63 31.75 32 12.7 8 20 1.3 WPMT09...
TXP09080R-E 3 80 4 66.4 76 63 27 22 12.4 7 20 1.3 WPMT09...
TXP09100R 3 100 5 86.4 96 63 31.75 32 12.7 8 20 2.4 WPMT09...
TXP09100R-E 3 100 5 86.4 96 63 32 25 14.4 8 20 2.4 WPMT09...
TXP09125R 3 125 6 111.4 98 63 38.1 38 15.9 10 20 3.1 WPMT09...
TXP09125R-E 3 125 6 111.4 98 63 40 32 16.4 9 20 2.9 WPMT09...
TXP09160R 3 160 7 146.4 100 63 50.8 38 19 11 20 4.7 WPMT09...

TXP05063RB-E CSY-15 CSPB-3.5S M-1000  - CM10X30H - IP-15D -
TXP05080RB-E CSY-15 CSPB-3.5S M-1000 - - CAP-CM12X1.75X30 IP-15D -

TXP06050R CSY-15 CSPB-4S M-1000 - - CAP-CM10X1.5X30 IP-15D -
TXP06050R2, RA CSY-15 CSPB-4S M-1000 - CM10X30H - IP-15D -
TXP06063RB-E CSY-15 CSPB-4S M-1000 - CM10X30H - IP-15D -
TXP06080RB-E CSY-15 CSPB-4S M-1000 - CM12X30H - IP-15D -

TXP08050R CSX20 CSTB-5 M-1000 - - FSHM10-40 - T-20T
TXP08050R* CSX20 CSTB-5 M-1000 - FSHM10-40H - - T-20T
TXP0805*R-E CSX20 CSTB-5 M-1000 - - FSHM10-40 - T-20T
TXP08063R CSX20 CSTB-5 M-1000 - - CAP-CM10X1.5X30 - T-20T

TXP08063R2 CSX20 CSTB-5 M-1000 - CM10X30H - - T-20T
TXP08063RA CSX20 CSTB-5 M-1000 - CM10X30H - - T-20T

TXP08063, 066R-E CSX20 CSTB-5 M-1000 - - - - T-20T
TXP08080R CSX20 CSTB-5 M-1000 - - CAP-CM16X2.0X40 - T-20T

TXP08080RA CSX20 CSTB-5 M-1000 - CM16X40H - - T-20T
TXP08080R-E CSX20 CSTB-5 M-1000 - - - - T-20T

TXP08100R CSX20 CSTB-5 M-1000 - - CAP-CM16X2.0X40 - T-20T
TXP08100RA CSX20 CSTB-5 M-1000 - CM16X40H - - T-20T
TXP08100R-E CSX20 CSTB-5 M-1000 - - - - IP-20T
TXP08125R CSX20 CSTB-5 M-1000 TMBA-M20H - - - T-20T
TXP08160R CSX20 CSTB-5 M-1000 TMBA-M24H - - - T-20T
TXP09063R* CSY-20 CSPB-5 M-1000 - CM10X30H - - IP-20T

TXP09063R-E CSY-20 CSPB-5 M-1000 - - - - IP-20T
TXP09080R CSY-20 CSPB-5 M-1000 - CM16X40H - - IP-20T

TXP09080R-E CSY-20 CSPB-5 M-1000 - - - - IP-20T
TXP09100R CSY-20 CSPB-5 M-1000 - CM16X40H - - IP-20T

TXP09100R-E CSY-20 CSPB-5 M-1000 - - - - IP-20T
TXP09125R CSY-20 CSPB-5 M-1000 TMBA-M20H - - - IP-20T

TXP09125R-E CSY-20 CSPB-5 M-1000 - - - - IP-20T
TXP09160R CSY-20 CSPB-5 M-1000 TMBA-M24H - - - IP-20T

เม็ดมีด
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หัวกัดอัตัราป้อนสูงื่

รหััสสินค้้า

เม็ดมีด → H053, เงื่่�อนไขการตััดเฉื่อนมาตัรฐาน → H054 - H055หน้าอ้างื่อิงื่:

*แรงื่บิดที�แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m):CSPB-3.5S/CSPB-4S=3.5, CSTB-5/CSPB-5=5

ชิ้นส่วนอะไหัล่
รหััสสินค้้า ชุดตัวจับยึด สกรูตัวจับยึด น้ำามันหัล่อลื่น น็อตล็อค้หััวกัด 1 น็อตล็อค้หััวกัด 2 น็อตล็อค้หััวกัด 3 ประแจ 1 ประแจ 2

รูอากาศ
มี
มี

ไม่มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี

ไม่มี
ไม่มี
มี
มี
มี

ไม่มี
ไม่มี
มี
มี

ไม่มี
มี
มี

ไม่มี
มี

ไม่มี
มี
มี
มี

ไม่มี
มี

ไม่มี
มี

ไม่มี
มี

ไม่มี
มี
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EXP05/06/08/09

GAMP = +5°, GAMF = -6°

APMX DCX CICT DC DCONMS LF LH LS KAPR
EXP05020RL 1.5 20 2 12.4 20 180 100 80 15° WPM*05...

EXP05020RLL 1.5 20 2 12.4 20 250 130 120 15° WPM*05...

EXP05020RS 1.5 20 2 12.4 20 130 50 80 15° WPM*05...

EXP05021RL 1.5 21 2 13.4 20 180 100 80 15° WPM*05...

EXP05021RLL 1.5 21 2 13.4 20 250 50 200 15° WPM*05...

EXP05021RS 1.5 21 2 13.4 20 130 50 80 15° WPM*05...

EXP06025RL 1.5 25 2 16.4 25 200 120 80 20° WPM*06...

EXP06025RLL 1.5 25 2 16.4 25 300 180 120 20° WPM*06...

EXP06025RS 1.5 25 2 16.4 25 140 60 80 20° WPM*06...

EXP06026RL 1.5 26 2 17.4 25 200 120 80 20° WPM*06...

EXP06026RLL 1.5 26 2 17.4 25 300 60 240 20° WPM*06...

EXP06026RS 1.5 26 2 17.4 25 140 60 80 20° WPM*06...

EXP06032RL 1.5 32 2 23.4 32 200 120 80 20° WPM*06...

EXP06032RLB 1.5 32 3 23.4 32 200 120 80 20° WPM*06...

EXP06032RLL 1.5 32 2 23.4 32 300 180 120 20° WPM*06...

EXP06032RS 1.5 32 2 23.4 32 150 70 80 20° WPM*06...

EXP06032RSB 1.5 32 3 23.4 32 150 70 80 20° WPM*06...

EXP06033RL 1.5 33 2 24.4 32 200 120 80 20° WPM*06...

EXP06033RLB 1.5 33 3 24.4 32 200 120 80 20° WPM*06...

EXP06033RLL 1.5 33 2 24.4 32 300 70 230 20° WPM*06...

EXP06033RS 1.5 33 2 24.4 32 150 70 80 20° WPM*06...

EXP06033RSB 1.5 33 3 24.4 32 150 70 80 20° WPM*06...

EXP06040RL 1.5 40 3 31.4 32 250 50 200 20° WPM*06...

EXP06040RLL 1.5 40 3 31.4 32 300 50 250 20° WPM*06...

EXP06040RLS42 1.5 40 3 31.4 42 250 50 200 20° WPM*06...

EXP06040RS 1.5 40 3 31.4 32 150 50 100 20° WPM*06...

EXP08040RLA 1.5 40 2 28.6 32 250 50 200 10° WPMT08...

EXP08040RLL 1.5 40 2 28.6 32 300 50 250 10° WPMT08...

EXP08040RSA 1.5 40 2 28.6 32 150 50 100 10° WPMT08...

EXP09050RS 3 50 2 36.4 42 150 50 100 20° WPMT09...

EXP09050RL 3 50 2 36.4 42 250 50 200 20° WPMT09...

EXP050... - CSPB-3.5S M-1000 IP-15D -

EXP060... CSY-15 CSPB-4S M-1000 IP-15D -

EXP080... CSX20 CSTB-5 M-1000 - T-20T

EXP090... CSY-20 CSPB-5 M-1000 - IP-20T

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เม็ดมีด → H053, เงื่่�อนไขการตััดเฉื่อนมาตัรฐาน → H054 - H055

*แรงื่บิดที�แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m):CSPB-3.5S/CSPB-4S=3.5, CSTB-5/CSPB-5=5

หัวกัดเอ็นมิลอัตัราป้อนสูงื่ ชนิดด้าม

รหััสสินค้้า

ชิ้นส่วนอะไหัล่
รหััสสินค้้า ชุดตัวจับยึด สกรูตัวจับยึด น้ำามันหัล่อลื่น ประแจ 1 ประแจ 2

หน้าอ้างื่อิงื่:

เม็ดมีด ด้ามรูอากาศ

มี
มี
มี
มี

มี
มี
มี

มี
มี
มี

มี
มี
มี
มี

มี
มี
มี

มี
มี
มี

มี
มี
มี

มี

มี

มี
มี
มี
มี
มี
มี

ทรงื่กระบอก
ทรงื่กระบอก
ทรงื่กระบอก
ทรงื่กระบอก
ทรงื่กระบอก
ทรงื่กระบอก

ทรงื่กระบอก
ทรงื่กระบอก
ทรงื่กระบอก
ทรงื่กระบอก

ทรงื่กระบอก
ทรงื่กระบอก

ทรงื่กระบอก

ทรงื่กระบอก
ทรงื่กระบอก
ทรงื่กระบอก
ทรงื่กระบอก
ทรงื่กระบอก

ทรงื่กระบอก
ทรงื่กระบอก
ทรงื่กระบอก

ทรงื่กระบอก

ทรงื่กระบอก
ทรงื่กระบอก
ทรงื่กระบอก
ทรงื่กระบอก
ทรงื่กระบอก
ทรงื่กระบอก

ทรงื่กระบอก

ทรงื่กระบอก

ทรงื่กระบอก
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WPMT05/06/08/09-DML           

S

11°
IC

LE

RE

WPMT05/06/08/09-MH            

SLE

RE 11°
IC

WPMT05/06/08/09-ML            

SLE

RE11°
IC

WPMT08/09                     

LE
S

11˚RE

IC

WPMW05/06                     

LE S

11˚RE
IC
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RE APMX LE IC S

A
H

12
0

A
H

13
0

A
H

14
0

A
H

73
0

T3
13

0
A

H
31

35

WPMW05H315ZPR 1.5 1.5 l l l l 5 7.94 3.5

WPMT05H315ZPR-ML 1.5 1.5 l l l l 5 7.94 3.5

WPMT05H315ZPR-MH 1.5 1.5 l l l 5 7.94 3.5

WPMT05H315ZPR-DML 1.5 1.5 l 5 7.94 3.5

WPMW06X415ZPR 1.5 1.5 l l l l 6 9.525 4.2

WPMT06X415ZPR-ML 1.5 1.5 l l l l l 6 9.525 4.2

WPMT06X415ZPR-MH 1.5 1.5 l l l 6 9.525 4.2

WPMT06X415ZPR-DML 1.5 1.5 l 6 9.525 4.2

WPMT080615ZSR 1.5 1.5 l l l l l 8 12.87 6.35

WPMT080615ZPR-ML 1.5 1.5 l l l l l 8 12.87 6.35

WPMT080615ZSR-MH 1.5 1.5 l l l 8 12.87 6.35

WPMT080615ZPR-DML 1.5 1.5 l 8 12.87 6.35

WPMT090725ZSR 2.5 3 l l l l 9 15 7

WPMT090725ZPR-ML 2.5 3 l l l l l 9 15 7

WPMT090725ZSR-MH 2.5 3 l l l l 9 15 7

WPMT090725ZPR-DML 2.5 3 l 9 15 7
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เม็็ดม็ีด

 เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนมาตัรฐาน → H054 - H055

เค้ลือบ

l: สินค้าสตั็อค

 : ตััวเล่อกแรก
 : ตััวเล่อกที�สองื่

รหััสสินค้้า

หน้าอ้างื่อิงื่:

เหล็กกล้า

สเตันเลส สตัีล

เหล็กหล�อ

โลหะนอกกลุ�มเหล็ก

โลหะผสมไทเทเนียม

วัสดุความแข็งื่สูงื่



85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

www.tungaloy.comH054

ISO ø20, 21
(CICT = 2)

ø25, 26
(CICT = 2)

ø32, 33
(CICT = 2, 3)

ø40
(CICT = 3)

ø50
(CICT = 4)

ø63
(CICT = 5, 6)

AH3135 100 ~ 250 0.5 ~ 2

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟัน
ap =1 มม., ae = 1×DCX มม.

Vc = 150 ม./นาที, fz = 1 มม./ฟัน
ap = 1 มม., ae = 1×DCX มม.

AH3135 100 ~ 200 0.5 ~ 2

Vc = 130 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟัน
ap = 1 มม., ae = 1×DCX มม.

Vc = 130 ม./นาที, fz = 1 มม./ฟัน
ap = 1 มม., ae = 1×DCX มม.

AH3135 80 ~ 150 0.5 ~ 1

Vc = 100 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟัน
ap = 1 มม., ae = 1×DCX มม.

Vc = 100 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟัน
ap = 1 มม., ae = 1×DCX มม.

AH130
(AH3135) 100 ~ 200 0.5 ~ 2

Vc = 130 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟัน
ap = 1 มม., ae = 1×DCX มม.

Vc = 130 ม./นาที, fz = 1 มม./ฟัน
ap = 1 มม., ae = 1×DCX มม.

AH120 100 ~ 250 0.8 ~ 2.5

Vc = 150 ม./นาที, fz = 1 มม./ฟัน
ap = 1 มม., ae = 1×DCX มม.

Vc = 180 ม./นาที, fz = 1.5 มม./ฟัน
ap = 1 มม., ae = 1×DCX มม.

AH130 30 ~ 60 0.3 ~ 0.7
Vc = 50 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟัน, ap = 0.7 มม., ae = 0.5×DCX มม.

AH120 10 ~ 40 0.1 ~ 0.3
Vc = 30 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟัน, ap = 0.7 มม., ae = 0.5×DCX มม.

AH730 50 ~ 80 0.5 ~ 1
Vc = 70 ม./นาที, fz = 0.7 มม./ฟัน, ap = 0.7 มม., ae = 1×DCX มม.

ISO ø40
(CICT = 2)

ø50
(CICT = 3)

ø63
(CICT = 4)

ø80
(CICT = 5)

ø100
(CICT = 6)

ø125
(CICT = 7)

ø160
(CICT = 8)

AH3135 100 ~ 250 0.5 ~ 2

Vc = 180 ม./นาที, fz = 1 มม./ฟัน
ap = 1 มม., ae = 40 มม.

Vc = 200 ม./นาที, fz = 1.5 มม./ฟัน
ap = 1 มม., ae = 1×DCX มม.

AH3135 100 ~ 200 0.5 ~ 2

Vc = 130 ม./นาที, fz = 1 มม./ฟัน
ap = 1 มม., ae = 40 มม.

Vc = 150 ม./นาที, fz = 1.5 มม./ฟัน
ap = 1 มม., ae = 1×DCX มม.

AH3135 80 ~ 150 0.5 ~ 1

Vc = 100 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟัน
ap = 1 มม., ae = 40 มม.

Vc = 120 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟัน
ap = 1 มม., ae = 1×DCX มม.

AH130
(AH3135) 100 ~ 200 0.5 ~ 2

Vc = 130 ม./นาที, fz = 1 มม./ฟัน
ap = 1 มม., ae = 40 มม.

Vc = 150 ม./นาที, fz = 1.5 มม./ฟัน
ap = 1 มม., ae = 1×DCX มม.

AH120 150 ~ 250 0.8 ~ 2.5

Vc = 180 ม./นาที, fz = 1.5 มม./ฟัน
ap = 1 มม., ae = 40 มม.

Vc = 200 ม./นาที, fz = 2 มม./ฟัน
ap = 1 มม., ae = 1×DCX มม.

AH130 30 ~ 60 0.3 ~ 0.7
Vc = 50 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟัน, ap = 0.7 มม., ae = 0.5×DCX มม.

AH120 10 ~ 40 0.1 ~ 0.3
Vc = 30 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟัน, ap = 0.7 มม., ae = 0.5×DCX มม.

AH730 50 ~ 80 0.5 ~ 1
Vc = 70 ม./นาที, fz = 0.7 มม./ฟัน, ap = 0.7 มม., ae = 1×DCX มม.

เม่่อเจาะที่ความลึกตั่ำา fz = 0.1 มม./ฟัน
งานกัด

อัตราป้อนสูง
งานกัดปาดหน้า

งานกัดบ่าฉาก
งานกัดร่อง

งานกัดขึ้นรูป

มุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เง่ื่�อื่นไขการตััดเฉื่อื่นม็าตัรฐาน
ชนิด 05·06

ชนิด 08

เหล็กกล้าคาร์บอน
S50C, ฯลฯ
C50, ฯลฯ
< 300HB

โลหะผสมเหล็ก
SCM440, ฯลฯ

42CrMo4etc, ฯลฯ
< 300 HB

เหล็กกล้าไร้สนิม
NAK80, PX5,

X96CrMoV12, ฯลฯ
30 ~ 40HRC

สเตันเลส สตัีล
SUS304, ฯลฯ

X5CrNi18 9, ฯลฯ

เหล็กหล�อ
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเนียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทนความร้อน
Inconel 718, ฯลฯ

เหล็กชุบแข็งื่
SKD11, ฯลฯ

X153CrMoV12, ฯลฯ
40 ~ 50HRC

เหล็กกล้าคาร์บอน
S50C, ฯลฯ
C50, ฯลฯ
< 300HB

โลหะผสมเหล็ก
SCM440, ฯลฯ

42CrMo4etc, ฯลฯ
< 300 HB

เหล็กกล้าไร้สนิม
NAK80, PX5,

X96CrMoV12, ฯลฯ
30 ~ 40HRC

สเตันเลส สตัีล
SUS304, ฯลฯ

X5CrNi18 9, ฯลฯ

เหล็กหล�อ
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเนียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทนความร้อน
Inconel 718, ฯลฯ

เหล็กชุบแข็งื่
SKD11, ฯลฯ

X153CrMoV12, ฯลฯ
40 ~ 50HRC

วัสดุชิ้นงาน เกรด
ค้วามเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟัน)

วัสดุชิ้นงาน เกรด
ค้วามเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟัน)

หมายเหตัุ:
• ค่าความเร็วในการกัดด้านบนแสดงื่ถึงื่ความเร็วมาตัรฐานเม่�อระยะย่�นของื่ด้ามมีดตั่ำากว่า 3D โดยความเร็วตััดและอัตัราป้อนงื่านควรกำาหนดให้น้อยที�สุดเม่�อระยะย่�นของื่ด้ามมีดเกินระยะ 3D
• เศษที�หนาและหนักจากการกัด ควรใช้รูจ่ายอากาศภายในเพ่�อป้องื่กันความเสียหายของื่เศษชิ้นระหว่างื่การกัดงื่าน

เม่่อเจาะที่ความลึกตั่ำา fz = 0.2 มม./ฟัน

เม่่อเจาะที่ความลึกตั่ำา fz = 0.2 มม./ฟัน

เม่่อเจาะที่ความลึกตั่ำา fz = 0.2 มม./ฟัน

เม่่อเจาะที่ความลึกตั่ำา fz = 0.2 มม./ฟัน

เม่่อเจาะที่ความลึกตั่ำา fz = 0.2 มม./ฟัน

เม่่อเจาะที่ความลึกตั่ำา fz = 0.2 มม./ฟัน

เม่่อเจาะที่ความลึกตั่ำา fz = 0.2 มม./ฟัน

เม่่อเจาะที่ความลึกตั่ำา fz = 0.2 มม./ฟัน

เม่่อเจาะที่ความลึกตั่ำา fz = 0.1 มม./ฟัน

เม่่อเจาะที่ความลึกตั่ำา fz = 0.1 มม./ฟัน

เม่่อเจาะที่ความลึกตั่ำา fz = 0.1 มม./ฟัน

เม่่อเจาะที่ความลึกตั่ำา fz = 0.1 มม./ฟัน

เม่่อเจาะที่ความลึกตั่ำา fz = 0.1 มม./ฟัน

เม่่อเจาะที่ความลึกตั่ำา fz = 0.1 มม./ฟัน

เม่่อเจาะที่ความลึกตั่ำา fz = 0.1 มม./ฟัน
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ISO ø50
(CICT = 2)

ø63
(CICT = 3)

ø80
(CICT = 4)

ø100
(CICT = 5)

ø125
(CICT = 6)

ø160
(CICT = 7)

AH3135 100 ~ 250 0.5 ~ 2
Vc = 200 ม./นาที, fz = 1.5 มม./ฟัน, ap = 2 มม., ae = 1×DCX มม.

AH3135 100 ~ 200 0.5 ~ 2
Vc = 150 ม./นาที, fz = 1.5 มม./ฟัน, ap = 2 มม., ae = 1×DCX มม.

AH3135 80 ~ 150 0.5 ~ 1
Vc = 120 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟัน, ap = 2 มม., ae = 1×DCX มม.

AH130
(AH3135)

100 ~ 200 0.5 ~ 2
Vc = 150 ม./นาที, fz = 1.5 มม./ฟัน, ap = 2 มม., ae = 1×DCX มม.

AH120 150 ~ 250 0.8 ~ 2.5
Vc = 200 ม./นาที, fz = 2 มม./ฟัน, ap = 2 มม., ae = 1×DCX มม.

AH130 30 ~ 60 0.3 ~ 0.7
Vc = 50 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟัน, ap = 1.5 มม., ae = 0.5×DCX มม.

AH120 10 ~ 40 0.1 ~ 0.3
Vc = 30 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟัน, ap = 1 มม., ae = 0.5×DCX มม.

AH730 60 ~ 100 0.5 ~ 1
Vc = 70 ม./นาที, fz = 0.7 มม./ฟัน, ap = 0.7 มม., ae = 1×DCX มม.

เม่่อเจาะที่ความลึกตั่ำา: fz = 0.1 มม./ฟัน
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เงื่่�อื่นไขการตััดเฉื่อื่นม็าตัรฐาน
ชนิด 09

เหล็กกล้าคาร์บอน
S50C, ฯลฯ
C50, ฯลฯ
< 300HB

โลหะผสมเหล็ก
SCM440, ฯลฯ

42CrMo4etc, ฯลฯ
< 300 HB

เหล็กกล้าไร้สนิม
NAK80, PX5,

X96CrMoV12, ฯลฯ
30 ~ 40HRC

สเตันเลส สตัีล
SUS304, ฯลฯ

X5CrNi18 9, ฯลฯ

เหล็กหล�อ
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเนียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทนความร้อน
Inconel 718, ฯลฯ

เหล็กชุบแข็งื่
SKD11, ฯลฯ

X153CrMoV12, ฯลฯ
40 ~ 50HRC

หมายเหตัุ : ควรตัั้งื่ค่าความเร็วตััดและอัตัราป้อนเป็น 70 ถึงื่ 80 % ของื่ค่าที�แสดงื่ในตัารางื่ด้านบนในกรณีที�ระยะย่�นของื่ด้ามมีดเกินกว่า 3D

เม่่อเจาะที่ความลึกตั่ำา: fz = 0.2 มม./ฟัน

เม่่อเจาะที่ความลึกตั่ำา: fz = 0.2 มม./ฟัน

เม่่อเจาะที่ความลึกตั่ำา: fz = 0.2 มม./ฟัน

เม่่อเจาะที่ความลึกตั่ำา: fz = 0.2 มม./ฟัน

เม่่อเจาะที่ความลึกตั่ำา: fz = 0.1 มม./ฟัน

เม่่อเจาะที่ความลึกตั่ำา: fz = 0.1 มม./ฟัน

เม่่อเจาะที่ความลึกตั่ำา: fz = 0.1 มม./ฟัน

วัสดุชิ้นงาน เกรด
ค้วามเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟัน)
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BT50-FMC/FMA

LSC KWW
LB

LF

B
D

BT50

D
C

O
N

W
S

LF LB BD DCONWS LSC KWW WT(กก.)

BT50-FMC22-138-47 138 100 47 22 18 10 5.2

TXP06050R...
TXP08050R...

BT50-FMC22-188-47 188 150 47 22 18 10 5.9

BT50-FMC22-243-47 243 205 47 22 18 10 6.5

BT50-FMC22-293-47 293 255 47 22 18 10 7.2

BT50-FMC22-178-59 178 140 59 22 18 10 6.8

TXP08063R...
TXP09063R...

BT50-FMC22-238-59 238 200 59 22 18 10 8

BT50-FMC22-308-59 308 270 59 22 18 10 9.5

BT50-FMC22-373-59 373 335 59 22 18 10 10.9

BT50-FMA31.75-215-76 215 177 76 31.75 30 12.7 10
TXP08080R...
TXP09080R...

BT50-FMA31.75-295-76 295 257 76 31.75 30 12.7 12.9

BT50-FMA31.75-375-76 375 337 76 31.75 30 12.7 15.8

BT50-FMA31.75-275-96 275 237 96 31.75 30 12.7 16.8 TXP08100R...
TXP09100R...BT50-FMA31.75-375-96 375 337 96 31.75 30 12.7 23

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

*ไม่มีรูอากาศ

รหััสสินค้้า

อาร์เบอร์สำาหรับหัวกัด TXP

หััวกัดที่ใช้ได้
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肩削り 溝削り

斜め送り 小突込み

小突込み 穴の繰り広げ
繰り広げ

AA
P

M
X

øD1, øD2 ae

RMPX

DCX APMX RMPX A øD1 øD2 ae

EXP05020... 20 1.5 3° 0.5 30 37 16

EXP05021... 21 1.5 2.5° 0.5 32 39 17

TXP05063RB-E 63 1.5 1° 0.5 116 123 59

TXP05080RB-E 80 1.5 0.5 0.5 150 157 76

E/HXP06025... 25 1.5 5° 1 33 47 20

E/HXP06026... 26 1.5 4.5° 1 35 49 21

E/HXP06032... 32 1.5 3.5° 1 47 61 27

E/HXP06033... 33 1.5 3° 1 49 63 28

E/HXP06040... 40 1.5 2° 1 63 77 35

T/HXP06050... 50 1.5 1.5° 1 83 97 45

TXP06063RB-E 63 1.5 1° 1 109 123 58

TXP06080RB-E 80 1.5 0.5 1 143 157 75

E/HXP08040... 40 1.5 6° 1 53 77 34

T/HXP08050... 50 1.5 4° 1 72 97 44

TXP08052R-E 52 1.5 4° 1 76 101 46

TXP08063... 63 1.5 2.5° 1 98 123 57

TXP08066R-E 66 1.5 2.5 1 104 129 60

TXP08080... 80 1.5 1.5° 1 132 157 74

TXP08100... 100 1.5 1° 1 172 197 94

TXP08125R 125 1.5 0.75° 1 222 247 119

TXP08160R 160 1.5 0.5° 1 292 317 154

E/HXP09050... 50 3 1.5° 0.8 76 97 43

EXP09050RS/L 50 3 1.5 0.8 76 97 43

TXP09063... 63 3 2° 1.5 98 123 56

TXP09080R 80 3 1.5° 1.5 132 157 73

TXP09100R 100 3 1° 1.5 172 197 93

TXP09125R 125 3 0.75° 1.5 222 247 118

TXP09160R 160 3 0.5° 1.5 292 317 153

APMX RE KAPR LE t
05 1.5 1.5 15° 3.8 0.5 2

06 1.5 1.5 20° 4.3 0.7 2.5

08 1.5 1.5 10° 5.7 0.7 2

09 3 2.5 20° 6.8 1.4 3

09 3 2.5 20° 6.8 1.2 4
LE RPG

削り残し量: t
RE AP

M
X(
最
大
切
込
み
)

KAPR

รูที่กัดได้ใหัญ่สุด
มุมลาดเอียง

สูงสุดระยะกินลึกสูงสุด รูที่กัดได้เล็กสุด
ค้วามกว้างที่กัด

สูงสุดในการข้ยายรู

ค้วามลึกที่
กัดเจาะได้

สูงสุด
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ลัักษณะการใช้งื่าน

การตัั�งื่โปรแกรม็ตัาม็ลัักษณะเคร่�อื่งื่ม็่อื่

TXP RPG

รหััสสินค้้า

เม่�อตัั้งื่โปรแกรมสำาหรับ CAD/CAM ควรถ่อว่าหัวกัดมีรัศมีที�แสดงื่ในตัารางื่ด้านล่างื่
ในกรณีนี้ พ่้นที�ที�ไม่ถูกตััดเฉื่อน (t) แสดงื่อยู่ด้านล่างื่

มุม R ที่ใช้
เข้ียนโปรแกรม มุมเม็ดมีด มุมค้ึมตัดระยะกินลึกสูงสุด

ระยะที�เหล่อ
ที�ไม�โดนตััด: t

(ระ
ยะ

กิน
ลึก

สูงื่
สุด

)

กัดบ�าฉืาก 

กัดเดินด้านข้างื่ 

เซาะร�องื่

กัดลาดเอียงื่

กัดเจาะ กัดเดินวนขยายรู

กัดขยายรู



www.tungaloy.comH058

RNMU

ONMU / ONGU

SNMU / SNGU

SNGU-MJ SNGU-WSNGU-MHSNMU-MJ

ONGU-MJONMU-MJ ONGU-W

RNMU-MJ

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่�นๆ

ให้ประสิทธิภาพสูงสุดในทุกการกัดทุกชิ้นงาน: 
ต้ังแต�การกัดอัื่ตราป้อื่นสูงการกัดปาดหน้าและ การกัดเก็บผิวละเอีื่ยด 
ไปจนถึงการกัดสเตนเลส สตีล

หัวกัดอื่เนกประสงค์
เม็ดมีดมุมลบสองด้าน 3 แบบที่ใส่ได้ในหัวกัดเดียวกัน

ประสิทธิภาพสูงที�มาพร้อื่มกับหัวกัด ระยะฟันมาตรฐาน, ระยะฟันถี� และ ระยะฟันถี�พิเศษ
หัวกัดทั้ง 3 ระยะฟันถี่ ประกอบด้วย

ระยะฟันถี่ระยะฟันถี่มุาตรฐาน

เม็ดมีดทรงสี่เหลี่ยม

เม็ดมีดทรงแปดเหลี่ยม

เม็ดมีดทรงกลม

H060 - H062

ระยะฟันถี่พิเศษ

หน้าอ้างอิง:



Tungaloy H059

H
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I

50 8 20,000 0.86

63 10 19,000 0.53

80 16 17,000 1.18

100 22 15,000 1.66

125 26 14,000 3.44

160 34 12,000 5.15
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ือผ
ู้ใช
้

ดัช
นี

ประแจเดียวกันนี้ใช้สำาหรับการติดตั้งและปรับเม็ดมีด
โดยทำางานในทิศทางเดียวเท่านั้น จึงทำาให้การปรับเม็ดมีดทำาได้ง่ายบนตัวตั้งค่าพรีเซ็ทเตอร์

ค่ารันเอาท์ตามแนวแกนของเม็ดมีด
ถูกปรับด้วยลูกเบี้ยวแบบโปรไฟล์

หัว TORX®

ทิศทางการหมุนประแจ

Cam

ลูกเบี้ยวปรับระดับ

TORX® bit

เส้น ผศก. เล็กสุด

เส้น ผศก. ใหญ่สุด

การจับยึดเมุ็ดมุีด การปรับรันเอาท์ตามุแนวแกนด้ามุมุีด

การออกแบบหัวกัดที่สามารถ
เพิ่มความเร็วในการตัดเฉือนได้มากกว่า Vc = 3,000 ม./นาที

ลูกเบี้ยวปรับระดับ - ระบบกลไกการปรับที�ใช้งานได้ง�าย

ประแจพิเศษพร้อมุลูกเบี้ยวปรับความุสูง
ข้องเมุ็ดมุีด

หัวกัดแบบระยะฟันถี�พิเศษ

หัวกัด PCD ระยะฟันถี�พิเศษ สำาหรับการเก็บงานผิวละเอื่ียด
อื่ลูมิเนียมอื่ย�างมีประสิทธิภาพ

ด้ามจับประแจ

H078 - H081

เส้น ผศก. หัวกัด
(มุมุ.) จำานวนฟันสูงสุด น้ำาหนักหัวกัด (กก.)

จำานวนรอบที่
หมุุนสูงสุด
(นาที-1)

หน้าอ้างอิง:
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85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

DC DC2 DC3 CICT DCSFMS LF LF2 LF3 DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)

TASN13M050B22.0R04 50 53 48.7 4 41 40 38.5 38.5 22 20 10.4 6.3 0.4

TASN13M050B22.0R05 50 53 48.7 5 41 40 38.5 38.5 22 20 10.4 6.3 0.4

TASN13M063B22.0R05 63 66 61.7 5 47 40 38.5 38.5 22 20 10.4 6.3 0.7

TASN13M063B22.0R06 63 66 61.7 6 47 40 38.5 38.5 22 20 10.4 6.3 0.6

TASN13M063B22.0R08 63 66 61.7 8 47 40 38.5 38.5 22 20 10.4 6.3 0.6

TASN13M080B27.0R05 80 83 78.7 5 58 50 48.5 48.5 27 22 12.4 7 1.1

TASN13M080B27.0R08 80 83 78.7 8 58 50 48.5 48.5 27 22 12.4 7 1.1

TASN13M080B27.0R10 80 83 78.7 10 58 50 48.5 48.5 27 22 12.4 7 1.2

TASN13J080B25.4R05 80 83 78.7 5 58 50 48.5 48.5 25.4 26 9.5 6 1.2

TASN13J080B25.4R08 80 83 78.7 8 58 50 48.5 48.5 25.4 26 9.5 6 1.1

TASN13J080B25.4R10 80 83 78.7 10 58 50 48.5 48.5 25.4 26 9.5 6 1.2

TASN13M100B32.0R06 100 103 98.7 6 60 50 48.5 48.5 32 28.5 14.4 8 1.4

TASN13M100B32.0R08 100 103 98.7 8 60 50 48.5 48.5 32 28.5 14.4 8 1.4

TASN13M100B32.0R12 100 103 98.7 12 60 50 48.5 48.5 32 28.5 14.4 8 1.4

TASN13J100B31.7R06 100 103 98.7 6 60 50 48.5 48.5 31.75 32 12.7 8 1.4

TASN13J100B31.7R08 100 103 98.7 8 60 50 48.5 48.5 31.75 32 12.7 8 1.4

TASN13J100B31.7R12 100 103 98.7 12 60 50 48.5 48.5 31.75 32 12.7 8 1.4

TASN13M125B40.0R07 125 128 123.7 7 71 63 61.5 61.5 40 32 16.4 9 2.2

TASN13M125B40.0R10 125 128 123.7 10 71 63 61.5 61.5 40 32 16.4 9 2.3

TASN13M125B40.0R14 125 128 123.7 14 71 63 61.5 61.5 40 32 16.4 9 2.5

TASN13J125B38.1R07 125 128 123.7 7 80 63 61.5 61.5 38.1 38 15.9 10 2.6

TASN13J125B38.1R10 125 128 123.7 10 80 63 61.5 61.5 38.1 38 15.9 10 2.7

TASN13J125B38.1R14 125 128 123.7 14 80 63 61.5 61.5 38.1 38 15.9 10 2.9

TASN13M160B40.0R08 160 163 158.7 8 100 63 61.5 61.5 40 29 16.4 9 4.1

TASN13M160B40.0R12 160 163 158.7 12 100 63 61.5 61.5 40 29 16.4 9 4.2

TASN13J160B50.8R08 160 163 158.7 8 100 63 61.5 61.5 50.8 38 19 11 4.1

TASN13J160B50.8R12 160 163 158.7 12 100 63 61.5 61.5 50.8 38 19 11 4.2

DC+14.0

DC

KWW
DCONMS

DCSFMS

LF

C
B

D
P

b

45°

DC2+8.0 DC3+12.2

TASN13M160B40.0...

DC2

LF
2

45°

DC3

LF
3

TASN13

GAMP=+6.0°,GAMF=-6.8°~-6.3°

DCSFMS
ø66.7 มม.

DCONMS
KWW b

C
B

D
P

ø14 mm

TASN13M0**B22.0R0* CSPB-4 H-TB2W M-1000 - CM10X30H BLDIP15/S7

TASN13*080B2*.*R0* CSPB-4 H-TB2W M-1000 - CM12X30H BLDIP15/S7

TASN13*100B3*.*R0* CSPB-4 H-TB2W M-1000 TMBA-M16H - BLDIP15/S7

TASN13*125B**.*R** CSPB-4 H-TB2W M-1000 TMBA-M20H - BLDIP15/S7

TASN13*160B*0.*R** CSPB-4 H-TB2W M-1000 - - BLDIP15/M7

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่�นๆ

ภาพแสดงด้านขวา (R)

 เม็ดมีด → H061, เง่ือนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H062

*แรงบิดที่แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m):CSPB-4=3.5

SNMU/SNGU13
พร้อมเม็ดมีดทรงสี่เหลี่ยม

ONMU/ONGU05
พร้อมเม็ดมีดทรงแปดเหลี่ยม

RNMU13
พร้อมเม็ดมีดทรงกลม

หัวกัดปาดหน้า 45° พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู สำาหรับเม็ดมีดสองด้านทรงสี่เหลี่ยม ทรงแปดเหลี่ยม และทรงกลม

ชิ้นส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด ด้ามุจับประแจ น้ำามุันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2 Torx bit

หน้าอ้างอิง:

รูอากาศรหัสสินค้า

มี
มี
มี

มี
มี
มี
มี

มี
มี
มี

มี

มี
มี
มี
มี
มี

มี
มี
มี

มี
มี
มี

มี

ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
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SNGU-MJ          SNMU-MJ
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RNMU-MJ

SNGU-MH         
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N
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31
35

T3
22

5
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15

SNMU1307ANEN-MJ 0.5 6 l l l l 9.4 13 7 2

SNGU1307ANEN-MJ 0.5 6 l l l l 9.4 13 7 2

SNGU1307ANEN-MH 0.8 6 l 9 13 7 2

SNGU1307ANEN-W 1.2 6 l l 9.6 13 7 7.5

ONMU0507ANEN-MJ 0.8 3.4 l l l l 4.9 13 7 0.7

ONGU0507ANEN-MJ 0.8 3.4 l l l l 4.9 13 7 0.7

ONGU0507ANEN-W 1.6 3.4 l l 5 13 7.44 3.9

RNMU1307ZNER-MJ 6 6 l l l l - 13 7.1 1

เก
รด

เม
็ดม

ีด
ด้า
มก

ลึง
นอ

ก
ด้า
มค

ว้า
นใ
น

งา
นก

ลึง
เก

ลีย
ว

งา
นเ
ซา
ะร
่อง

งา
นข

นา
ดเ
ล็ก

หัว
กัด

เอ
็นม

ิล
ดอ

กส
ว่า
น

ระ
บบ

ชุด
จับ

ทูล
คู่ม

ือผ
ู้ใช
้

ดัช
นี

เม็ดมีด

รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด ด้ามุจับประแจ น้ำามุันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2 Torx bit

เคลือบ

l: สินค้าสต็อค

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

รหัสสินค้า

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง
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85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

ISO

200 - 300HB
AH3135 MJ 100 - 250 0.1 - 0.5

T3225 MJ 200 - 350 0.1 - 0.4

 150 - 300HB
AH3135 MJ 100 - 250 0.1 - 0.4

T3225 MJ 180 - 300 0.1 - 0.4

30 - 40HRC
AH3135 MJ 100 - 200 0.1 - 0.4

T3225 MJ 150 - 250 0.1 - 0.4

- 200HB
AH3135 MJ 100 - 200 0.1 - 0.35

T3225 MJ 100 - 250 0.1 - 0.3

-
T3225 MH 60 - 120 0.1 - 0.3

AH3135 MJ 60 - 120 0.1 - 0.3

 150 - 250 HB
T1215 MJ 100 - 300 0.1 - 0.4

AH120 MJ 100 - 250 0.1 - 0.5

 150 - 250 HB
T1215 MJ 100 - 300 0.1 - 0.4

AH120 MJ 80 - 200 0.1 - 0.5

- 40HRC AH3135 MJ 30 - 60 0.1 - 0.3

- 40HRC AH120 MJ 10 - 40 0.05 - 0.15

40 - 50 HRC AH3135 MJ 80 - 130 0.1 - 0.2

50 - 60 HRC AH120 MJ 50 - 70 0.03 - 0.1

ISO

200 - 300 HB
AH3135 MJ 100 - 250

※ap=6มม.: 0.1 - 0.3
※ap=2มม.: 0.4 - 0.8
※ap=1มม.: 0.8 - 1.5

T3225 MJ 200 - 350

150 - 300 HB
AH3135 MJ 100 - 250

T3225 MJ 180 - 300

30 - 40 HRC
AH3135 MJ 100 – 200

T3225 MJ 150 - 250

- 200 HB
AH3135 MJ 100 - 200 ※ap = 6มม.: 0.1 - 0.25

※ap = 2มม.: 0.3 - 0.7
※ap = 1มม.: 0.6 - 1.3T3225 MJ 100 - 250

-
T3225 MJ 60 - 120

※ap = 2มม.: 0.2 - 0.4
※ap = 1มม.: 0.3 - 0.8AH3135 MJ 60 - 120

 150 - 250 HB
AH120 MJ 100 - 300

※ap=6มม.: 0.1 - 0.3
※ap=2มม.: 0.4 - 0.8
※ap=1มม.: 0.8 - 1.5

T1215 MJ 100 - 250

 150 - 250 HB
AH120 MJ 100 - 300

T1215 MJ 80 - 200

- 40 HRC AH3135 MJ 30 - 60 ap=1มม.: 0.15 – 0.8

- 40 HRC AH120 MJ 10 - 40 ap=1มม.: 0.05 - 0.3

40 - 50 HRC AH3135 MJ 80 - 130 ap=1มม.: 0.1 – 0.25

50 - 60 HRC AH120 MJ 50 - 70 ap=0.5มม.: 0.03 – 0.1

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่�นๆ

เง่�อื่นไขการตัดเฉื่อื่นมาตรฐาน
 

RNMU

SNMU / SNGU / ONMU / ONGU

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ำา
S15C, ฯลฯ
C15, ฯลฯ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

แรงตัดเฉือนต่ำา

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

เหล็กกล้าคาร์บอนสูง และโลหะผสมเหล็ก
S55C, SCM440, ฯลฯ
C55, 42CrMo4, ฯลฯ

เหล็กกล้าไร้สนิม
NAK80, PX5, ฯลฯ

สเตนเลส สตีล
SUS304, SUS316, ฯลฯ

X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, ฯลฯ

สเตนเลสหล่อ
SCH20XNb, ฯลฯ

GX40NiCrSiNb38-19, ฯลฯ

เหล็กหล่อสีเทา
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

เหล็กชุบแข็ง

SKD61, ฯลฯ
X40CrMoV5-1, ฯลฯ

SKD11, ฯลฯ
X153CrMoV12, ฯลฯ

เหล็กหล่อเหนียว
FCD400, FCD600, ฯลฯ
400-15, 600-3, ฯลฯ

ไทเทเนียมผสม
Ti-6AI-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทนความร้อน
(Inconel718, ฯลฯ)

*เมื่อใช้ T3225 หรือ T1215 กรุณาลดอัตราป้อนต่อฟัน (fz) เป็น 80% ของค่าที่กำาหนดไว้ด้านบน

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ำา
S15C, ฯลฯ
C15, ฯลฯ

เหล็กกล้าคาร์บอนสูง และโลหะผสมเหล็ก
S55C, SCM440, ฯลฯ
C55, 42CrMo4, ฯลฯ

เหล็กกล้าไร้สนิม
NAK80, PX5, ฯลฯ

สเตนเลส สตีล
SUS304, SUS316, ฯลฯ

X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, ฯลฯ

สเตนเลสหล่อ
SCH20XNb, ฯลฯ

GX40NiCrSiNb38-19, ฯลฯ

เหล็กหล่อสีเทา
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

เหล็กชุบแข็ง

SKD61, ฯลฯ
X40CrMoV5-1, ฯลฯ

SKD11, ฯลฯ
X153CrMoV12, ฯลฯ

เหล็กหล่อเหนียว
FCD400, FCD600, ฯลฯ
400-15, 600-3, ฯลฯ

ไทเทเนียมผสม
Ti-6AI-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทนความร้อน
(Inconel718, ฯลฯ)

หน้าลายหักเศษ

หน้าลายหักเศษ

เกรด

เกรด

คุณสมุบัติ

คุณสมุบัติ

ค่าความุแข้็ง

ค่าความุแข้็ง

วัสดุชิ้นงาน

วัสดุชิ้นงาน

ความุเร็วตัด
Vc (มุ./นาที)

ความุเร็วตัด
Vc (มุ./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มุมุ./ฟัน)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มุมุ./ฟัน)



Tungaloy H063

H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

IOWMT-ML OWMT-HJ
DC3 DCX3 LF3 DC4 DC4-2 DCX4 LF4

TAN07R063M... 63.5 76 41 55.7 67.2 76.4 41.4
TAN07R080M... 80.5 93 51 72.7 84.2 93.4 51.4
TAN07R100M... 100.5 113 51 92.7 104.2 113.4 51.4
TAN07R125M... 125.5 138 64 117.7 129.2 138.4 64.4
TAN07R160M... 160.5 173 64 152.7 164.2 173.4 64.4
TAN07R200M... 200.5 213 64 192.7 204.2 213.4 64.4
TAN07R250M... 250.5 263 64 242.7 254.2 263.4 64.4
TAN07R315M... 315.5 328 64 307.7 319.2 328.4 64.4
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15˚
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ø101.6 มม.

ø17 มม.

DC+13 มม.
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44˚
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X

DC2+16 มม.

DC2

LF
245˚

(KAPR)

A
P

M
X

TAN07

GAMP=-6°,GAMF=+15.5°

TAN07R063M22.0... SRM5X0.8IP20X+ACROLYTE H-TB - CM10X30H BLDIP20/S7
TAN07R080M25.4... SRM5X0.8IP20X+ACROLYTE H-TB - CM12X30H BLDIP20/S7
TAN07R100M31.7... SRM5X0.8IP20X+ACROLYTE H-TB TMBA-M16H - BLDIP20/S7
TAN07R125M38.1... SRM5X0.8IP20X+ACROLYTE H-TB TMBA-M20H - BLDIP20/S7
TAN07R160 - 315... SRM5X0.8IP20X+ACROLYTE H-TB - - BLDIP20/M7

DC DC2 CICT DCSFMS LF LF2 DCONMS CBDP KWW b WT(กก)

TAN07R063M22.0E05 63 60.3 5 41 40 41.4 22 20 10.4 6.3 0.5 SN*U/ON*U/OWMT... A
TAN07R063M22.0E06 63 60.3 6 41 40 41.4 22 20 10.4 6.3 0.5 SN*U/ON*U/OWMT... A
TAN07R080M25.4-06 80 77.3 6 50 50 51.4 25.4 26 9.5 6 1 SN*U/ON*U/OWMT... A
TAN07R080M25.4-08 80 77.3 8 50 50 51.4 25.4 26 9.5 6 1 SN*U/ON*U/OWMT... A
TAN07R080M27.0E06 80 77.3 6 50 50 51.4 27 22 12.4 7 1 SN*U/ON*U/OWMT... A
TAN07R080M27.0E08 80 77.3 8 50 50 51.4 27 22 12.4 7 1 SN*U/ON*U/OWMT... A
TAN07R100M31.7-07 100 97.3 7 60 50 51.4 31.75 32 12.7 8 1.5 SN*U/ON*U/OWMT... B
TAN07R100M31.7-10 100 97.3 10 60 50 51.4 31.75 32 12.7 8 1.5 SN*U/ON*U/OWMT... B
TAN07R100M32.0E07 100 97.3 7 60 50 51.4 32 28.5 14.4 8 1.5 SN*U/ON*U/OWMT... B
TAN07R100M32.0E10 100 97.3 10 60 50 51.4 32 28.5 14.4 8 1.5 SN*U/ON*U/OWMT... B
TAN07R125M38.1-08 125 122.3 8 80 63 64.4 38.1 38 15.9 10 2.5 SN*U/ON*U/OWMT... B
TAN07R125M38.1-12 125 122.3 12 80 63 64.4 38.1 38 15.9 10 2.5 SN*U/ON*U/OWMT... B
TAN07R125M40.0E08 125 122.3 8 71 63 64.4 40 29 16.4 9 2.5 SN*U/ON*U/OWMT... B
TAN07R125M40.0E12 125 122.3 12 71 63 64.4 40 29 16.4 9 2.5 SN*U/ON*U/OWMT... B
TAN07R160M40.0E10 160 157.3 10 100 63 64.4 40 29 16.4 9 4 SN*U/ON*U/OWMT... D
TAN07R160M40.0E15 160 157.3 15 100 63 64.4 40 29 16.4 9 4 SN*U/ON*U/OWMT... D
TAN07R160M50.8-10 160 157.3 10 100 63 64.4 50.8 38 19 11 4 SN*U/ON*U/OWMT... B
TAN07R160M50.8-15 160 157.3 15 100 63 64.4 50.8 38 19 11 4 SN*U/ON*U/OWMT... B
TAN07R200M47.6-12 200 197.3 12 130 63 64.4 47.625 38 25.4 14 6.6 SN*U/ON*U/OWMT... C
TAN07R200M47.6-18 200 197.3 18 130 63 64.4 47.625 38 25.4 14 6.7 SN*U/ON*U/OWMT... C
TAN07R200M60.0E12 200 197.3 12 135 63 64.4 60 38 25.7 14 6.5 SN*U/ON*U/OWMT... C
TAN07R200M60.0E18 200 197.3 18 135 63 64.4 60 38 25.7 14 6.5 SN*U/ON*U/OWMT... C
TAN07R250M47.6-15 250 247.3 15 130 63 64.4 47.625 38 25.4 14 9.3 SN*U/ON*U/OWMT... C
TAN07R250M47.6-21 250 247.3 21 130 63 64.4 47.625 38 25.4 14 9.4 SN*U/ON*U/OWMT... C
TAN07R250M60.0E15 250 247.3 15 130 63 64.4 60 38 25.7 14 9 SN*U/ON*U/OWMT... C
TAN07R250M60.0E21 250 247.3 21 130 63 64.4 60 38 25.7 14 9 SN*U/ON*U/OWMT... C
TAN07R315M47.6-18 315 312.3 18 220 63 64.4 47.625 38 25.4 14 17.9 SN*U/ON*U/OWMT... C
TAN07R315M47.6-24 315 312.3 24 220 63 64.4 47.625 38 25.4 14 18 SN*U/ON*U/OWMT... C
TAN07R315M60.0E18 315 312.3 18 220 80 81.4 60 38 25.7 14 18 SN*U/ON*U/OWMT... E
TAN07R315M60.0E24 315 312.3 24 220 80 81.4 60 38 25.7 14 18 SN*U/ON*U/OWMT... E
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ONMU/ONHU
พร้อมุเมุ็ดมุีดทรงแปดเหลี่ยมุ SNMU/SNHU

พร้อมุเมุ็ดมุีดทรงสี่เหลี่ยมุ

ชนิดอื่าร์เบอื่ร์

เม็ดมีด → H065, เง่ือนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H066

ข้นาดเมุื่อใช้เมุ็ดมุีดมุุมุบวก (OWMT)

*แรงบิดที่แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m): SRM5X0.8IP20X+ACROLYTE=7.5

หัวกัดปาดหน้า 45° พร้อมระบบจับยึดแบบสกรู สำาหรับเม็ดมีดสองด้านทรงสี่เหลี่ยม และทรงแปดเหลี่ยม หรือ เม็ดมีดด้านเดียวทรงแปดเหลี่ยม

ชิ้นส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด ด้ามุจับประแจ น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2 Torx bit

อาร์เบอร์ชนิด A อาร์เบอร์ชนิด B อาร์เบอร์ชนิด C

หมายเหตุ: เม็ดมีด OWMT08 สามารถใช้กับหัวกัดชนิดจับยึดด้วยสกรูเท่านั้น

รหัสสินค้า

หน้าอ้างอิง:

M16

DCSFMS

DCONMS
KWW

CB
DP

ø17

ø27

ø22

ø32

b

ø177.8 มม.
ø101.6 มม.

อาร์เบอร์ชนิด Eอาร์เบอร์ชนิด D
DCSFMS
ø66.7 มม.

DCONMS
KWW b

C
B

D
P

ø14 mm

รูอากาศ อาร์เบอร์เม็ุดมีุดรหัสสินค้า
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี

ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
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DC+13 มม.

44˚
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TAN07-W

TAN07-W H-TBS CLARM-10-TUNG1 DS-6P BLDIP15/S7

DCSFMS
DCONMS

KWW

b
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D

P

DCSFMS

DCONMS

b

KWW

C
BD

P

ø101.6 มม.

ø17 มม.

DCSFMS
ø66.7 มม.

DCONMS
KWW b

C
B

D
P

ø14 mm

DC DC2 CICT DCSFMS LF LF2 DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)

TAN07R063M22.0E08W 63 60.3 8 41 40 41.4 22 20 10.4 6.3 0.6 SN*U/ON*U/OWMT... B

TAN07R080M25.4-10W 80 77.3 10 50 50 51.4 25.4 26 9.5 6 1 SN*U/ON*U/OWMT... B

TAN07R080M27.0E10W 80 77.3 10 50 50 51.4 27 25 12.4 7 1.1 SN*U/ON*U/OWMT... B

TAN07R100M31.7-14W 100 97.3 14 60 50 51.4 31.75 32 12.7 8 1.3 SN*U/ON*U/OWMT... B

TAN07R100M32.0E14W 100 97.3 14 60 50 51.4 32 28.5 14.4 8 1.6 SN*U/ON*U/OWMT... B

TAN07R125M38.1-18W 125 122.3 18 80 63 64.4 38.1 38 15.9 10 2.8 SN*U/ON*U/OWMT... B

TAN07R125M40.0E18W 125 122.3 18 71 63 64.4 40 29 16.4 9 2.5 SN*U/ON*U/OWMT... B

TAN07R160M50.8-22W 160 157.3 22 100 63 64.4 50.8 38 19 11 4 SN*U/ON*U/OWMT... B

TAN07R160M40.0E22W 160 157.3 22 100 63 64.4 40 29 16.4 9 3.6 SN*U/ON*U/OWMT... D

TAN07R200M60.0E28W 200 197.3 28 135 63 64.4 60 39 25.7 14 5.8 SN*U/ON*U/OWMT... C

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่�นๆ

ชนิดอื่าร์เบอื่ร์

 เม็ดมีด → H065, เง่ือนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H066

หมายเหตุ: เม็ดมีด OWMT ไม่สามารถใช้ร่วมกับหัวกัดประเภทจับยึดด้วยลิ่ม

ONMU/ONHU
พร้อมุเมุ็ดมุีดทรงแปดเหลี่ยมุ SNMU/SNHU

พร้อมุเมุ็ดมุีดทรงสี่เหลี่ยมุ

หัวกัดปาดหน้าระยะฟันถี่พิเศษ 45˚พร้อมระบบจับยึดด้วยลิ่ม สำาหรับเม็ดมีดสองด้านทรงแปดเหลี่ยมและสี่เหลี่ยม

ชิ้นส่วนอะไหล่

อาร์เบอร์ชนิด B

รหัสสินค้า ดา้มุจบัประแจ ลิ่มุยึดเมุ็ดมุีด สกรูลิ่มุยึดเมุ็ดมุีด Torx bit

หน้าอ้างอิง:

T U N G A LOY

อาร์เบอร์ชนิด C อาร์เบอร์ชนิด D

รูอากาศ อาร์เบอร์เม็ุดมีุดรหัสสินค้า

ไม่มี
ไม่มี

ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี

ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี

ไม่มี
ไม่มี
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ONMU0705ANPN-MJ 0.8 4.75 l l l l l l 7.2 6.2 - 17.3 - -

ONHU0705ANPN-MJ 0.8 4.75 l l 7.2 6.2 - 17.3 - -

ONMU0705ANPN-ML 0.8 4.75 l l 7.2 6.2 - 17.3 - -

ONHU0705ANTN-ML 0.8 4.75 l l l 7.2 6.2 - 17.3 - -

ONHU0705ANPR-W * - 4.75 l 7.2 5.8 - 17.5 6.4 -

OWMT0807ZNER-HJ 1.2 1.5 l - 7.4 - 19 1 7.5

OWMT0807AAER-ML 0.8 3.5 l l 5.2 7.4 - - 1.2 -

SNMU1706ANPR-MJ 0.8 7.5 l l l l l 11 6.98 4.4 17.3 1.8 -

SNHU1706ANPR-MJ 0.8 7.5 l l 11 6.98 4.4 17.3 1.8 -

SNMU1706ANTR-ML 0.8 7.5 l l 11 6.98 4.4 17.3 1.8 -

SNHU1706ANTR-ML 0.8 7.5 l 11 6.98 4.4 17.3 1.8 -

SNHU1706ANFN-W * 0.4 7.5 l 17.3 6.5 - 17.3 11 -

2121

ONHU0705ANPR-W SNHU1706ANFN-W 
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เม็ดมีด

*โปรดระวังและทำาตามข้อแนะนำาในขั้นตอนการติดตั้งเม็ดมีดไวเปอร์ l: สินค้าสต็อค

ติดตั้งเม็ดมีดไวเปอร์เพียง 1 เม็ดบนหัวกัด และตรวจสอบว่าคมตัดไวเปอร์แนบขนาน
ไปกับผิวงานที่จะตัดเฉือน
อัตราป้อน: f<5.5 มม./รอบ

ติดตั้งเม็ดมีดไวเปอร์เพียง 1 เม็ดบนหัวกัด และตรวจสอบว่าคมตัดไวเปอร์แนบขนาน
ไปกับผิวงานที่จะตัดเฉือน
อัตราป้อน: f<9.5 มม./รอบ

ข้อื่ควรระวัง ในขั้นตอื่นการติดตั้งเม็ดมีดไวเปอื่ร์

เคลือบ

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

รหัสสินค้า

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง



www.tungaloy.comH066

85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

ISO

- 200 HB AH3135 MJ 100 - 250 0.2 - 0.5

- 200 HB T3225 MJ 200 - 350 0.2 - 0.4

- 200 HB AH3135 ML 100 - 250 0.2 - 0.4

200 - 300 HB AH3135 MJ 100 - 230 0.2 - 0.4

200 - 300 HB T3225 MJ 180 - 300 0.2 - 0.4

200 - 300 HB AH3135 ML 100 - 230 0.2 - 0.4

150 - 330 HB AH3135 MJ 100 - 200 0.2 - 0.4

150 - 330 HB T3225 MJ 150 - 250 0.2 - 0.4

150 - 330 HB AH3135 ML 100 - 200 0.2 - 0.4

- 200 HB AH3135 MJ 100 - 200 0.1 - 0.3

- 200 HB T3225 MJ 100 - 250 0.1 - 0.3

150 - 250 HB T1215 MJ 150 - 300 0.1 - 0.5

150 - 250 HB AH725 MJ 100 - 250 0.1 - 0.5

150 - 250 HB AH120 ML 100 - 250 0.1 - 0.5

150 - 300 HB T1215 MJ 100 - 300 0.1 - 0.5

150 - 300 HB AH725 MJ 80 - 200 0.1 - 0.5

150 - 300 HB AH120 ML 80 - 200 0.1 - 0.5

40 - 50 HRC AH725 MJ 80 - 130 0.1 - 0.2

50 - 60 HRC AH725 MJ 50 - 70 0.05 - 0.1

ISO
ML HJ*

- 200 HB AH3135 100 - 300 0.1 - 0.4 0.5 - 1.5

- 200 HB AH130 100 - 300 0.1 - 0.4 -

200 - 300 HB AH3135 100 - 230 0.1 - 0.3 0.5 - 1.5

200 - 300 HB AH130 100 - 230 0.1 - 0.3 -

150 - 330 HB AH3135 100 - 200 0.1 - 0.3 0.5 - 1.5

150 - 330 HB AH130 100 - 200 0.1 - 0.3 -

- 200 HB AH3135 100 - 150 0.1 - 0.3 0.3 - 0.7

- 200 HB AH130 100 - 150 0.1 - 0.3 -

150 - 250 HB AH3135 100 - 250 0.1 - 0.4 0.5 - 1.5

150 - 250 HB AH130 100 - 250 0.1 - 0.4 -

150 - 250 HB AH3135 80 - 200 0.1 - 0.3 0.5 - 1.5

150 - 250 HB AH130 80 - 200 0.1 - 0.3 -

- HRC 40 AH3135 30 - 60 0.1 - 0.3 0.3 - 0.7

- HRC 40 AH130 30 - 60 0.1 - 0.3 -

- HRC 40 AH3135 10 - 40 0.05 - 0.15 0.1 - 0.3

- HRC 40 AH130 10 - 40 0.05 - 0.15 -

40 - 50 HRC AH3135 80 - 130 - 0.1 - 0.3

50 - 60 HRC AH3135 50 - 70 - 0.03 - 0.07

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่�นๆ

เง่�อื่นไขการตัดเฉื่อื่นมาตรฐาน
 

มุมลบ

มุมบวก

วัสดุชิ้นงาน ค่าความุแข้็ง
ความุเร็วตัด
Vc (มุ./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มุมุ./ฟัน)

คุณสมุบัติ
ตัวเลือกแนะนำา

เกรด หน้าลายหักเศษ

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ำา
S15C, SS400, ฯลฯ

C15E, ฯลฯ

เหล็กกล้าคาร์บอนสูง
S45C, S55C, ฯลฯ
C45E, C55E, ฯลฯ

โลหะผสมเหล็ก
SCM440, SCr415, ฯลฯ
42CrMo4, 17Cr3, ฯลฯ

เหล็กหล่อสีเทา 
FC350, FC450 ฯลฯ
GG35, GG45, ฯลฯ

เหล็กหล่อเหนียว 
FCD600, ฯลฯ
GGG60, ฯลฯ

สเตนเลส สตีล 
SUS304, ฯลฯ

X5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็กชุบแข็ง

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

แรงตัดเฉือนต่ำา

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

แรงตัดเฉือนต่ำา

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

แรงตัดเฉือนต่ำา

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

แรงตัดเฉือนต่ำา

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

แรงตัดเฉือนต่ำา

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

วัสดุชิ้นงาน ค่าความุแข้็ง คุณสมุบัติ เกรด
ความุเร็วตัด
Vc (มุ./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน fz (มุมุ./ฟัน)

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ำา
S15C, SS400, ฯลฯ

C15E, ฯลฯ
เหล็กกล้าคาร์บอนสูง
S45C, S55C, ฯลฯ
C45E, C55E, ฯลฯ

โลหะผสมเหล็ก
SCM440, SCr415, ฯลฯ
42CrMo4, 17Cr3, ฯลฯ

สเตนเลส สตีล 
SUS304, ฯลฯ

X5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็กหล่อสีเทา 
FC350, FC450 ฯลฯ
GG35, GG45, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเนียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

เหล็กหล่อเหนียว 
FCD600, ฯลฯ
GGG60, ฯลฯ

โลหะผสมทนความร้อน
Inconel718, ฯลฯ

เหล็กชุบแข็ง

*ใช้ 20% ของแรงป้อนที่แนะนำาเมื่อใช้เม็ดมีด HJ ด้วย ap ที่มากกว่า 1.5 มม.

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก
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APMX DC DCX CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก)

THSN12M050B22.0R04 9.5 50 50.6 4 41 40 22 20 10.4 6.3 0.32 SNMU1206... 

THSN12M050B22.0R05 9.5 50 50.6 5 41 40 22 20 10.4 6.3 0.32 SNMU1206... 

THSN12M063B22.0R04 9.5 63 63.6 4 47 40 22 20 10.4 6.3 0.54 SNMU1206... 

THSN12M063B22.0R06 9.5 63 63.6 6 47 40 22 20 10.4 6.3 0.52 SNMU1206... 

THSN12J080B25.4R05 9.5 80 80.6 5 58 50 25.4 26 8.5 6 1.13 SNMU1206... 

THSN12J080B25.4R08 9.5 80 80.6 8 58 50 25.4 26 8.5 6 1.15 SNMU1206... 

THSN12M080B27.0R05 9.5 80 80.6 5 58 50 27 22 12.4 7 1.17 SNMU1206... 

THSN12M080B27.0R08 9.5 80 80.6 8 58 50 27 22 12.4 7 1.14 SNMU1206... 

THSN12J100B31.7R06 9.5 100 100.6 6 60 50 31.75 32 12.7 8 1.43 SNMU1206... 

THSN12J100B31.7R08 9.5 100 100.6 8 60 50 31.75 32 12.7 8 1.39 SNMU1206... 

THSN12M100B32.0R06 9.5 100 100.6 6 60 50 32 28.5 14.4 8 1.4 SNMU1206... 

THSN12M100B32.0R08 9.5 100 100.6 8 60 50 32 28.5 14.4 8 1.38 SNMU1206... 

THSN12M050... CSPB-4 BLDIP15/S7 H-TB2W CM10x30H 

THSN12M063... CSPB-4 BLDIP15/S7 H-TB2W CM10x30H 

THSN12J080... CSPB-4 BLDIP15/S7 H-TB2W CM12X30H 

THSN12M080... CSPB-4 BLDIP15/S7 H-TB2W CM12X30H 

THSN12J100... CSPB-4 BLDIP15/S7 H-TB2W TMBA-M16H 

THSN12M100... CSPB-4 BLDIP15/S7 H-TB2W TMBA-M16H 

KWW
DCONMS
DCSFMS

LF

DC

88°

DCX

A
P

M
X

C
B

D
P

b

GAMP = +3°, GAMF = -11°
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สกรูตัวจับยึด ด้ามุจับประแจ น็อตล็อคหัวกัดTorx bitรหัสสินค้า

 เม็ดมีด → H068, เง่ือนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H069

*แรงบิดที่แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m): CSPB-4=3.5

หัวกัดปาดหน้า 88° พร้อมการจับยึดด้วยสกรู สำาหรับเม็ดมีดสองด้านทรงสี่เหลี่ยม

ชิ้นส่วนอะไหล่

หน้าอ้างอิง:

รูอากาศ เม็ุดมีุดรหัสสินค้า
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี



www.tungaloy.comH068
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45°
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SNMU120608HNEN-MM 0.8 9.5 l l l l 9.8 7.5 12 1.4

SNMU120612EN-MM 1.2 9.5 l l 10.8 7.25 12 -

SNMU120620EN-MM 2.0 9.5 l l 10 7 12 -

IC

RE

BS S
LE

IC

RE

S

LE

SNMU120612/20EN-MM                    SNMU120608HNEN-MM               

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่�นๆ

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

l: สินค้าสต็อค

เคลือบ

เม็ดมีด

รหัสสินค้า

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง



Tungaloy H069

H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

ISO

- 200 HB AH3135 MJ 100 - 250 0.06 - 0.3

- 200 HB T3225 MJ 200 - 350 0.06 - 0.25

- 300 HB AH3135 MJ 100 - 250 0.06 - 0.3

- 300 HB T3225 MJ 180 - 300 0.06 - 0.25

30 - 40 HRC AH3135 MJ 100 - 200 0.06 - 0.25

30 - 40 HRC T3225 MJ 150 - 250 0.06 - 0.2

- 200 HB AH3135 MJ 100 - 200 0.06 - 0.25

- 200 HB T3225 MJ 100 - 250 0.06 - 0.2

- T3225 MJ 60 - 120 0.06 - 0.2

- AH3135 MJ 60 - 120 0.06 - 0.2

150 - 250 HB T1215 MJ 100 - 350 0.06 - 0.3

150 - 250 HB AH120 MJ 100 - 250 0.06 - 0.3

150 - 250 HB T1215 MJ 100 - 350 0.06 - 0.25

150 - 250 HB AH120 MJ 80 - 200 0.06 - 0.3

- 40 HRC AH3135 MJ 30 - 60 0.06 - 0.2

- 40 HRC AH120 MJ 10 - 40 0.04 - 0.16

40 - 50 HRC AH3135 MJ 80 - 130 0.04 - 0.16

50 - 60 HRC AH120 MJ 50 - 70 0.02 - 0.08

DCX

BS

t

L

RE

DCX

RE ap

RE BS L
SNMU120608HNEN-MM 0.8 1.4 1.3

SNMU120612EN-MM 1.2 - 1.7

SNMU120620EN-MM 2 - 2.5

                                   1 2 3 4 5 6 7 8 9 9.5
SNMU120608HNEN-MM 0.01 0.04 0.05 0.05 0.07 0.09 0.14 0.2 0.27 0.27

SNMU120612EN-MM - 0 0 0.01 0.02 0.05 0.09 0.15 0.22 0.25

SNMU120620EN-MM - 0 0 0 0.02 0.05 0.09 0.15 0.22 0.25

เก
รด

เม
็ดม

ีด
ด้า
มก

ลึง
นอ

ก
ด้า
มค

ว้า
นใ
น

งา
นก

ลึง
เก

ลีย
ว

งา
นเ
ซา
ะร
่อง

งา
นข

นา
ดเ
ล็ก

หัว
กัด

เอ
็นม

ิล
ดอ

กส
ว่า
น

ระ
บบ

ชุด
จับ

ทูล
คู่ม

ือผ
ู้ใช
้

ดัช
นี

ในการกำาจัดส่วนที่ไม่ได้ตัดในงานกัดปาดหน้า ปรับการตั้งค่าของโปรแกรมตามออฟเซ็ต (L) ด้านล่าง

เง่�อื่นไขการตัดเฉื่อื่นมาตรฐาน

อื่อื่ฟเซ็็ตเคร่�อื่งม่อื่ (ทูล)

วัสดุชิ้นงาน
ค่าความุแข้็ง
HB

คุณสมุบัติ เกรดแนะนำา หน้าลายหักเศษ
ความุเร็วตัด

Vc (มุ./นาที)
อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มุมุ./ฟัน)

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ำา
S15C, ฯลฯ
C15E4, ฯลฯ

เหล็กกล้าคาร์บอนสูง, โลหะผสมเหล็ก
S55C, SCM440, ฯลฯ
C55, 42CrMo4, ฯลฯ

เหล็กกล้าไร้สนิม
NAK80, PX5, ฯลฯ

สเตนเลส สตีล (ออสเทนนิติก) 
SUS304, SUS316, ฯลฯ

X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, ฯลฯ

สเตนเลสหล่อ 
SCH20XNb, ฯลฯ

1.4849, ฯลฯ

เหล็กหล่อสีเทา 
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

เหล็กหล่อเหนียว 
FCD600, ฯลฯ
600-3, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเนียม 
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทนความร้อน 
Inconel718, ฯลฯ

เหล็กชุบแข็ง 
SKD61, ฯลฯ  X40CrMoV5-1, ฯลฯ

เหล็กชุบแข็ง 
SKD11, ฯลฯ  X153CrMoV12, ฯลฯ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตารางต่อไปนี้แสดงส่วนที่ตัดเกิน (t) เมื่อเป็นหัวกัดบ่าฉาก

รหัสสินค้า

รหัสสินค้า / ap (มุมุ.)
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TEN09R/L

GAMP=-6°,GAMF=-10°~-2°

APMX DC DCX CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก)

TEN09R050M22.0-03 6.4 50 3 56 41 40 22 20 10 6 0.3 PN*U0905...

TEN09R050M22.0-04 6.4 50 4 56 41 40 22 20 10 6 0.3 PN*U0905...

TEN09R050M22.0-06 6.4 50 6 56 41 40 22 20 10 6 0.3 PN*U0905...

TEN09R050M22.0E04 6.4 50 4 56 41 40 22 20 10.4 6.3 0.3 PN*U0905...

TEN09R050M22.0E06 6.4 50 6 56 41 40 22 20 10.4 6.3 0.3 PN*U0905...

TEN09R063M22.0-04 6.4 63 4 69 41 40 22 20 10 6 0.5 PN*U0905...

TEN09R063M22.0-06 6.4 63 6 69 41 40 22 20 10 6 0.5 PN*U0905...

TEN09R063M22.0-08 6.4 63 8 69 41 40 22 20 10 6 0.5 PN*U0905...

TEN09R063M22.0E06 6.4 63 6 69 41 40 22 20 10.4 6.3 0.5 PN*U0905...

TEN09R063M22.0E08 6.4 63 8 69 41 40 22 20 10.4 6.3 0.5 PN*U0905...

TEN09R080M25.4-04 6.4 80 4 86 46 50 25.4 26 9.5 6 0.9 PN*U0905...

TEN09R080M25.4-07 6.4 80 7 86 46 50 25.4 26 9.5 6 0.9 PN*U0905...

TEN09R080M25.4-10 6.4 80 10 86 46 50 25.4 26 9.5 6 0.9 PN*U0905...

TEN09R080M27.0E07 6.4 80 7 86 50 50 27 22 12.4 7 0.9 PN*U0905...

TEN09R080M27.0E10 6.4 80 10 86 50 50 27 22 12.4 7 1 PN*U0905...

TEN09R100M31.7-05 6.4 100 5 106 60 50 31.75 32 12.7 8 1.3 PN*U0905...

TEN09R/L100M31.7-08* 6.4 100 8 106 60 50 31.75 32 12.7 8 1.3 PN*U0905...

TEN09R100M31.7-12 6.4 100 12 106 60 50 31.75 32 12.7 8 1.4 PN*U0905...

TEN09R/L100M32.0E08* 6.4 100 8 106 60 50 32 28.5 14.4 8 1.3 PN*U0905...

TEN09R100M32.0E12 6.4 100 12 106 60 50 32 28.5 14.4 8 1.4 PN*U0905...

TEN09R125M38.1-06 6.4 125 6 131 80 63 38.1 38 15.9 10 2.6 PN*U0905...

TEN09R/L125M38.1-10* 6.4 125 10 131 80 63 38.1 38 15.9 10 2.7 PN*U0905...

TEN09R125M38.1-16 6.4 125 16 131 80 63 38.1 43 15.9 10 2.9 PN*U0905...

TEN09R/L125M40.0E10* 6.4 125 10 131 71 63 40 32 16.4 9 2.3 PN*U0905...

TEN09R125M40.0E16 6.4 125 16 131 71 63 40 32 16.4 9 2.5 PN*U0905...

TEN09R160M50.8-07 6.4 160 7 166 100 63 50.8 46 19 11 4.4 PN*U0905...

TEN09R/L160M40.0E12* 6.4 160 12 166 100 63 40 29 16.4 9 4 PN*U0905...

TEN09R160M40.0E20 6.4 160 20 166 100 63 40 29 16.4 9 4.3 PN*U0905...

TEN09R/L160M50.8-12* 6.4 160 12 166 100 63 50.8 46 19 11 4.6 PN*U0905...

TEN09R160M50.8-20 6.4 160 20 166 100 63 50.8 46 19 11 4.9 PN*U0905...

TEN09R050 - 063... CSTR-4L100 H-TBS M-1000 - CM10X30H BT15S

TEN09R080... CSTR-4L100 H-TBS M-1000 - CM12X30H BT15S

TEN09R/L100... CSTR-4L100 H-TBS M-1000 TMBA-M16H - BT15S

TEN09R125...06 CSTR-4L100 H-TBS M-1000 TMBA-M20H - BT15M

TEN09R/L125M...10 CSTR-4L100 H-TBS M-1000 TMBA-M20H - BT15M

TEN09R125M...16 CSTR-4L100 H-TBS M-1000 TMBA-M20H - BT15S

TEN09R160M...07 CSTR-4L100 H-TBS M-1000 - - BT15M

TEN09R/L160M...12 CSTR-4L100 H-TBS M-1000 - - BT15M

TEN09R160M...20 CSTR-4L100 H-TBS M-1000 - - BT15S

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่�นๆ
*กรุณาใช้เม็ดมีดสองด้านสำาหรับ TEN09L (หัวกัดด้านซ้าย) 

 เม็ดมีด → H071, เง่ือนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H072

*แรงบิดที่แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m): CSTR-4L100=3.5

ภาพแสดงด้านขวา (R)

หัวกัดปาดหน้า 70° พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู สำาหรับเม็ดมีดสองด้านทรงห้าเหลี่ยม

ชิ้นส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด ด้ามุจับประแจ น้ำามุันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2 Torx bit

หน้าอ้างอิง:

รูอากาศ เม็ุดมีุดรหัสสินค้า
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี

ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
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LS

APMX DC DCX CICT DCONMS LS LH LF WT(กก.)

EEN09R032M32.0-03 6.4 32 38 3 32 80 35 115 0.7 PN*U0905...

EEN09R040M32.0-04 6.4 40 46 4 32 80 35 115 0.7 PN*U0905...

EEN09R050M32.0-04 6.4 50 56 4 32 80 40 120 0.9 PN*U0905...

EEN09R063M32.0-06 6.4 63 69 6 32 80 40 120 1 PN*U0905...

EEN09R080M32.0-07 6.4 80 86 7 32 80 40 120 1.3 PN*U0905...

EEN09

GAMP=-6°,GAMF=-2°~-10°

EEN09 CSTR-4L100 M-1000 T-15D

P E e e E E e
M E E e E
K e E e e
N e
S E e E
H

RE APMX LE S IC BS

A
H
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H
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PNMU0905GNEN-MJ 0.8 6.4 l l l l 8.9 6 12.2 1.4

PNCU0905GNEN-MJ 0.8 6.4 l l l l 8.9 6 12.2 1.4

PNCU0905GNER-MJ 0.8 6.4 l l l l l l 8.9 5.93 12.2 1.4

PNCU0905GNEN-ML 0.8 6.4 l 8.9 5.96 12.2 1.4

PNCU0905GNFR-AJ 0.8 6.4 l 8.9 6.25 12.2 1.4

PNCU0905GNER-W 0.8 2 l - 5.93 12.2 3.8

PN*U0905GNEN-MJ                   

PNCU0905-AJ                   PNCU0905-W                    

PNCU0905GNER-MJ                   PNCU0905-ML                   
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เม็ดมีด

l: สินค้าสต็อค

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

รหัสสินค้า

เคลือบ ไมุ่เคลือบเซอร์เมุ็ต

 เง่ือนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H072

*แรงบิดที่แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): CSTR-4L100=3.5

หัวกัดเอ็นมิลปาดหน้า 70° ชนิดด้าม พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู สำาหรับเม็ดมีดสองด้านทรงห้าเหลี่ยม

ชิ้นส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด น้ำามุันหล่อลื่น ประแจ

หน้าอ้างอิง:

(ด้านขวา)

(ด้านขวา)(ด้านขวา)

(สอื่งด้าน) (สอื่งด้าน)

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง

รูอากาศ เม็ุดมีุดรหัสสินค้า

มี
มี
มี
มี
มี



www.tungaloy.comH072

85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

ISO

200 - 300 HB AH3135 MJ 100 - 250 0.1 - 0.4

200 - 300 HB AH3135 ML 100 - 250 0.1- 0.3

200 - 300 HB T3225 MJ 200 - 350 0.1- 0.3

200 - 300 HB NS740 MJ 100 - 250 0.1- 0.3

150 - 300 HB AH3135 MJ 100 - 250 0.1- 0.35

150 - 300 HB AH3135 ML 100 - 250 0.1- 0.3

150 - 300 HB T3225 MJ 180 - 300 0.1- 0.3

150 - 300 HB NS740 MJ 100 - 250 0.1- 0.3

30 - 40 HRC AH3135 MJ 100 - 200 0.1- 0.3

30 - 40 HRC AH3135 ML 100 - 200 0.1- 0.25

30 - 40 HRC T3225 MJ 150 - 250 0.1- 0.25

- 200 HB AH3135 ML 100 - 200 0.1 - 0.3

- 200 HB AH3135 MJ 100 - 200 0.1 - 0.35

- 200 HB T3225 MJ 100 - 250 0.1 - 0.3

150 - 250 HB T1215 MJ 100 - 300 0.1 - 0.35

150 - 250 HB AH120 MJ 100 - 250 0.1 - 0.4

150 - 250 HB T1215 MJ 100 - 300 0.1 - 0.35

150 - 250 HB AH120 MJ 80 - 200 0.1 - 0.4

- TH10 AJ 500 - 1500 0.1 - 0.5

- TH10 AJ 150 - 500 0.1 - 0.5

- 40 HRC AH3135 ML 30 - 60 0.1 - 0.3

- 40 HRC AH3135 MJ 30 - 60 0.1 - 0.3

- 40 HRC AH725 MJ 10 - 40 0.04 - 0.1

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่�นๆ

เง่�อื่นไขการตัดเฉื่อื่นมาตรฐาน
 

· ใช้ลมเป่าเพื่อกำาจัดเศษสะสม
· ใช้สารหล่อเย็นชนิดผสมน้ำาเพื่อหลีกเลี่ยงการสะสมของเศษที่คมตัด (เช่น การตัดเฉือนอลูมิเนียม)
· ในงานที่มีระยะกินลึกแตกต่างกัน (เช่น ผิวหล่อ) และการตัดเฉือนวัสดุชิ้นงานที่มีผิวงานขรุขระ
ควรตั้งค่าอัตราป้อนต่อฟัน (fz) เป็นค่าที่ต่ำาในช่วงคำาแนะนำาที่แสดงในตารางด้านบน

· เงื่อนไขการกัดงานอาจถูกจำากัดด้วยกำาลังของเครื่องจักร ความแข็งของชิ้นงาน และค่าสปินเดิล 
เมื่อความกว้างของการกัดและความลึกมีขนาดใหญ่ หรือระยะยื่นด้ามมีดเยอะ ให้ตั้งค่า Vc และ fz 
เป็นค่าที่ต่ำากว่าค่าแนะนำาและหมั่นตรวจสอบกำาลังของเครื่องจักรและการสั่นสะท้าน

วัสดุชิ้นงาน
ค่าความุแข้็ง
HB

คุณสมุบัติ เกรดแนะนำา หน้าลายหักเศษ
ความุเร็วตัด

Vc (มุ./นาที)
อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มุมุ./ฟัน)

ตัวเลือกแรก

Low cutting force

ต้านทานการสึกหรอ

คุณภาพผิวงาน

ตัวเลือกแรก

Low cutting force

ต้านทานการสึกหรอ

คุณภาพผิวงาน

ตัวเลือกแรก

Low cutting force

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ำา
S15C, ฯลฯ
C15, ฯลฯ

เหล็กกล้าคาร์บอนสูง, โลหะผสมเหล็ก
S45C, SCM440, ฯลฯ
C45, 42CrMo4, ฯลฯ

เหล็กกล้าไร้สนิม
NAK80, PX5, ฯลฯ

สเตนเลส สตีล
SUS304, ฯลฯ

X5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็กหล่อสีเทา
FCD400, ฯลฯ

250, ฯลฯ

เหล็กหล่อเหนียว
FCD400, ฯลฯ
400-15S, ฯลฯ

โลหะผสมอลูมิเนียม 
Si < 13%

โลหะผสมอลูมิเนียม 
Si ≥ 13%

โลหะผสมไทเทเนียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

 โลหะผสมทนความร้อน
Inconel 718, ฯลฯ

• • หากต้องการผิวงานสำาเร็จท่ีละเอียด แนะนำาให้ใช้เม็ดมีดไวเปอร์รหัส PNCU0905GNER-W
• • ใส่เม็ดมีดโดยให้รอยหยักอยู่ด้านบนตามท่ีแสดงในรูป C
•• สัญลักษณ์ของเม็ดมีดต้องอยู่ด้านล่างของตัวหัวกัด ตามท่ีแสดงในรูป D
• • เม็ดมีดไวเปอร์มี 2 มุม (รูป D)
 ห้ามใช้มุมอ่ืน เพราะอาจทำาให้ตัวหัวกัดเกิดความเสียหายได้

หมายเหตุในการใช้เม็ดมีดไวเปอื่ร์

การใส�เม็ดมีดบนหัวกัดที�มีระยะฟันถี�พิเศษ

••  บนหัวกัดระยะฟันถ่ีพิเศษ จะเห็นรูสกรูของพ็อคเก็ตใส่เม็ดมีดอยู่ท่ีมุม
••  ท้ิงช่องว่างระหว่างเม็ดมีดและพ็อคเก็ตเม่ือเร่ิมขันสกรูบนตัวหัวกัดตามท่ี
 แสดงในรูป A
••  หลังขันสกรูเรียบร้อยแล้ว กรุณาเช็คให้แน่ใจว่าไม่มีช่องว่างระหว่างตัวหัวกัด
 และเม็ดมีด (รูป B)

ท้ิงช่องว่างไว้
เม่ือเร่ิมขันสกรู

รอยหยัก

คมตัด

คมตัด
สัญลักษณ์

รูป Dรูป C

รูป A รูป B
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ø14 มม.

TAW13R200...TAW13R160...

TAW13

GAMP=+17°~+20°,GAMF=-16°~-11°

DC DCX CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)

TAW13R050M22.0-03 50 63 3 41 40 22 20 10 6 0.4 SW*T13...
TAW13R050M22.0-04 50 63 4 41 40 22 20 10 6 0.4 SW*T13...
TAW13R050M22.0E04 50 63 4 41 40 22 20 10.4 6.3 0.4 SW*T13...
TAW13R050M22.0E05 50 63 5 41 40 22 20 10.4 6.3 0.4 SW*T13...
TAW13R063M22.0-04 63 76 4 41 40 22 20 10 6 0.5 SW*T13...
TAW13R063M22.0-05 63 76 5 41 40 22 20 10 6 0.6 SW*T13...
TAW13R063M22.0E05 63 76 5 41 40 22 20 10.4 6.3 0.6 SW*T13...
TAW13R063M22.0E06 63 76 6 41 40 22 20 10.4 6.3 0.6 SW*T13...
TAW13R080M25.4-04 80 94 4 50 50 25.4 26 9.5 6 1 SW*T13...
TAW13R080M25.4-06 80 94 6 50 50 25.4 26 9.5 6 1 SW*T13...
TAW13R080M27.0E06 80 94 6 50 50 27 22 12.4 7 1 SW*T13...
TAW13R080M27.0E08 80 94 8 50 50 27 22 12.4 7 1 SW*T13...
TAW13R100M31.7-05 100 114 5 60 50 31.75 32 12.7 8 1.5 SW*T13...
TAW13R100M31.7-07 100 114 7 60 50 31.75 32 12.7 8 1.5 SW*T13...
TAW13R100M32.0E07 100 114 7 60 50 32 28.5 14.4 8 1.5 SW*T13...
TAW13R100M32.0E10 100 114 10 60 50 32 28.5 14.4 8 1.5 SW*T13...
TAW13R125M38.1-06 125 139 6 80 63 38.1 38 15.9 10 2.8 SW*T13...
TAW13R125M38.1-08 125 139 8 80 63 38.1 38 15.9 10 2.7 SW*T13...
TAW13R125M40.0E08 125 139 8 80 63 40 32 16.4 9 2.7 SW*T13...
TAW13R125M40.0E12 125 139 12 80 63 40 32 16.4 9 3 SW*T13...
TAW13R160M40.0E10 160 174 10 100 63 40 29 16.4 9 4.4 SW*T13...
TAW13R160M40.0E16 160 174 16 100 63 40 29 16.4 9 4.4 SW*T13...
TAW13R160M50.8-07 160 174 7 100 63 50.8 40 19 11 4.4 SW*T13...
TAW13R160M50.8-10 160 174 10 100 63 50.8 40 19 11 4.4 SW*T13...
TAW13R200M47.6-08 200 213 8 130 63 47.625 38 25.4 14 8 SW*T13...

TAW13R050 - 063... CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.5SS - CM10X30H FSSA1102 IP-15D P-3.5

TAW13R080... CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.5SS - CM12X30H FSSA1102 IP-15D P-3.5

TAW13R100... CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.5SS TMBA-M16H - FSSA1102 IP-15D P-3.5

TAW13R125... CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.5SS TMBA-M20H - FSSA1102 IP-15D P-3.5

TAW13R160... CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.5SS - - FSSA1102 IP-15D P-3.5

TAW13R200... CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.5SS - - FSSA1102 IP-15D P-3.5
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ภาพแสดงด้านขวา (R)

③ สกรูตัวจับยึด① สกรูยึดแผ่นชิมุ

② แผ่นชิมุ 

เมุ็ดมุีด

*แรงบิดที่แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): CSPB-3.5=3.5

หัวกัดปาดหน้า 30° - 45° พร้อมระบบจับยึดแบบสกรู สำาหรับเม็ดมีด SWMT/SWGT13

ชิ้นส่วนอะไหล่

 เม็ดมีด → H075, เง่ือนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H076 - H077หน้าอ้างอิง:

รหัสสินค้า ③ สกรูตัวจับยึด น้ำามุันหล่อลื่น ① สกรูแผ่นชิมุ น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2 ② แผ่นชิมุ ประแจ ประแจ 1

รูอากาศ เม็ุดมีุดรหัสสินค้า
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี

ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
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EAW13

GAMP=+17°~+20°,GAMF=-16°~-11°

DC DCX CICT DCONMS LS LH LF WT(กก.)

EAW13R025M25.0-02 25 39 2 25 80 35 115 0.4 SW*T13...
EAW13R032M32.0-02 32 46 2 32 80 35 115 0.7 SW*T13...
EAW13R040M32.0-03 40 54 3 32 80 35 115 0.8 SW*T13...
EAW13R050M32.0-03 50 63 3 32 80 40 120 1 SW*T13...
EAW13R050M32.0-04 50 63 4 32 80 40 120 0.9 SW*T13...
EAW13R063M32.0-04 63 76 4 32 80 40 120 1.1 SW*T13...
EAW13R063M32.0-05 63 76 5 32 80 40 120 1.1 SW*T13...
EAW13R080M32.0-04 80 94 4 32 80 40 120 1.5 SW*T13...
EAW13R080M32.0-06 80 94 6 32 80 40 120 1.4 SW*T13...

EAW13R025**~040** CSPB-3.5 M-1000 - - IP-15D -

EAW13R050**~080** CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.5SS FSSA1102 IP-15D P-3.5

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่�นๆ

 เม็ดมีด → H075, เง่ือนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H076 - H077

*แรงบิดที่แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): CSPB-3.5=3.5

หัวกัดเอ็นมิลปาดหน้า 30° - 45° ชนิดด้าม พร้อมระบบจับยึดแบบสกรู สำาหรับเม็ดมีด SWMT/SWGT13

ภาพแสดงด้านขวา (R)

ชิ้นส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า ③ สกรูตัวจับยึด น้ำามุันหล่อลื่น ① สกรูแผ่นชิมุ ② แผ่นชิมุ ประแจ ประแจ 1

หน้าอ้างอิง:

③ สกรูตัวจับยึด① สกรูยึดแผ่นชิมุ

② แผ่นชิมุ 

เมุ็ดมุีด

รูอากาศ เม็ุดมีุดรหัสสินค้า
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
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SWMT13T3AFPR-MJ 1.5 4 l l l l l l l l l 13.9 4 18.5˚ 2

SWMT13T3AFER-ML 1.5 2.5 l l 13.9 4 18.5˚ 2

SWMW13T3AFTR 1.5 5 l l l l l l l 13.9 4 18.5˚ 2

SWMT13T3AFPR-HJ 1.5 2 l l l l l l l l 14.7 4 18.5˚ 2.3

SWMT13T3AFPR-MS 1 4 l l l 14.1 4 18.5˚ 2

SWGT13T3AFPR-MJ 1.5 4 l l l 13.9 4 18.5˚ 2

SWGT13T3AFFR-AJ - 4 l l 14.1 4 18.5˚ 2

WWCW13T3AFER-WS 1.5 - l l 12.8 4 18.5˚ 7.8

WWCW13T3AFFR-WS 1.5 - l l 12.8 4 18.5˚ 7.8

WWCW13T3AFFR-WD - - l 12.8 4 18.5˚ 7.8
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 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

เม็ดมีด

l: สินค้าสต็อค

DX140 : ปริมาณบรรจุ = 1 ชิ้น

รหัสสินค้า

เคลือบ ไมุ่เคลือบเซอร์เมุ็ต

(แบน)

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง



www.tungaloy.comH076

85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

มม
.

ISO
MJ ML HJ MS AJ

AH3135 100 - 270 0.05 - 0.3 0.05 - 0.25 0.2 - 0.6 - 0.05 - 0.3 -

T3225 150 - 300 0.05 - 0.3 - 0.2 - 0.6 - 0.05 - 0.3 -

NS740 100 - 300 0.05 - 0.23 - - - 0.05 - 0.23 -

AH3135 100 - 230 0.05 - 0.25 0.05 - 0.2 0.2 - 0.5 - 0.05 - 0.25 -

T3225 150 - 280 0.05 - 0.25 - 0.2 - 0.5 - 0.05 - 0.25 -

NS740 100 - 230 0.05 - 0.2 - - - 0.05 - 0.2 -

AH3135 100 - 180 0.05 - 0.2 0.05 - 0.2 0.2 - 0.4 - 0.05 - 0.2 -

T3225 100 - 180 0.05 - 0.2 - 0.2 - 0.4 - 0.05 - 0.2 -

AH3135 80 - 200 0.1 - 0.25 0.1 - 0.2 0.2 - 0.5 0.1 - 0.2 - -

T3225 150 - 250 0.1 - 0.25 0.1 - 0.2 0.2 - 0.5 - 0.1 - 0.25 -

T1215 180 - 300 0.05 - 0.25 - 0.2 - 0.6 - 0.05 - 0.25 -

AH120 150 - 250 0.05 - 0.25 0.05 - 0.2 0.2 - 0.6 - 0.05 - 0.25 -

T1215 120 - 200 0.05 - 0.25 - 0.2 - 0.6 - 0.05 - 0.25 -

AH120 100 - 180 0.05 - 0.25 0.05 - 0.2 0.2 - 0.6 - 0.05 - 0.25 -

AH130 30 - 60 0.1 - 0.25 - 0.2 - 0.5 0.1 - 0.2 - -

AH120 10 - 40 0.05 - 0.15 - 0.1 - 0.3 - - -

DS1100
KS05F 300 - 1000 - - - - - 0.05 - 0.2

DS1100
KS05F 80 - 300 - - - - - 0.05 - 0.2

DS1100
KS05F 200 - 500 - - - - - 0.05 - 0.2

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่�นๆ

เง่�อื่นไขการตัดเฉื่อื่นมาตรฐาน
 

หมายเหตุในการใช้เม็ดมีดไวเปอื่ร์

• เม็ดมีดไวเปอร์มีมุมตัดเพียง 1 มุม
• คมตัดรอบนอกของเม็ดมีดไวเปอร์จะสั้นกว่าขอบคมตัดเม็ดมีดธรรมดา ดังนั้น 

อัตราป้อนต่อฟัน (fz มม./ฟัน) ของเม็ดมีดปกติที่ต่อจากเม็ดมีดไวเปอร์จึงต้องเป็น 2 
เท่าของเม็ดมีดอื่นๆ

• เมื่อใช้เม็ดมีดไวเปอร์ แนะนำาให้ใช้ระยะกินลึก (ap) ที่น้อยกว่า 1 มม.

หมายเหตุในการใช้เม็ดมีดชนิด HJ

เม็ดมีดชนิด HJ สามารถสำาหรับการตัดเฉือนที่มีอัตราป้อนสูงได้
เมื่อใช้เม็ดมีดชนิดนี้ มีข้อควรระวังดังนี้:

• ระยะกินลึกสูงสุดคือ ap = 2 มม. เลือกใช้อัตราป้อนไม่เกินค่าด้านบน
• ห้ามใช้เม็ดมีดชนิด HJ ร่วมกับเม็ดมีดชนิดอื่น (เช่น ชนิด MJ- และ MS-) ในหัวกัดเดียวกันเด็ดขาด
• แม้รูปทรงภายนอกของเม็ดมีดชนิด HJ จะแตกต่างจากเม็ดมีดชนิดอื่น (เช่น ชนิด MJ- และ MS-) 

แต่สามารใส่ในพ็อคเก็ตเดียวกันได้

รูป A รูป B

คมตัดด้านหน้า
คมตัดหลัก

• หากต้องการผิวละเอียด แนะนำาให้ใช้เม็ดมีดไวเปอร์รุ่น WWCW13T3AF_ R-W_ ในกรณีทั่วไป 
การติดตั้งเม็ดมีดไวเปอร์ 1 เม็ดทำาให้ได้ผิวละเอียดที่เหนือกว่า

• เมื่อใช้เม็ดมีดไวเปอร์ ให้ติดตั้งเม็ดมีดดังที่แสดงในรูป A หากติดตั้งเม็ดมีดตามรูป B 
จะทำาให้เม็ดมีดแตกหัก และไม่สามารถทำาผิวละเอียดปกติได้

• ห้ามใช้เม็ดมีดไวเปอร์ร่วมกับเม็ดมีดชนิด HJ เด็ดขาด

ความุเร็วตัด
Vc (มุ./นาที)วัสดุชิ้นงาน คุณสมุบัติ เกรด

การกัดหยาบ (ระยะกินลึก: > 1.0 มุมุ.)

อัตราป้อนต่อฟัน: fz (มุมุ./ฟัน)

Flat

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ำาและอ่อน
SS400, ฯลฯ
E275A, ฯลฯ
< 180 HB

โลหะผสมเหล็กและ
เหล็กกล้าคาร์บอน

S45C, SCM440, ฯลฯ
C45, 42CrMo4, ฯลฯ

< 300 HB

เหล็กแม่พิมพ์
X96CrMoV12, ฯลฯ

< 30 HRC

สเตนเลส สตีล
SUS304, SUS316, ฯลฯ

X5CrNi18-9, 
X5CrNiMo17-12-2, ฯลฯ 

< 250 HB

เหล็กหล่อสีเทา
FC25, FC300, ฯลฯ

250, 300, ฯลฯ

เหล็กหล่อเหนียว
FCD400, FCD600, ฯลฯ
400-15S, 600-3, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเนียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทนความร้อน
Inconel 718, ฯลฯ

โลหะผสมอลูมิเนียม
Si < 13 %

โลหะผสมอลูมิเนียม
Si ≥ 13%

โลหะผสมทองแดง

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

คุณภาพผิวงาน

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

คุณภาพผิวงาน

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

-

-

-
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AH3135 100 - 270 0.05 - 0.25 0.05 - 0.2 0.2 - 0.6 - 0.05 - 0.25 -

T3225 150 - 300 0.05 - 0.25 - 0.2 - 0.6 - 0.05 - 0.25 -

NS740 100 - 300 0.05 - 0.2 - - - 0.05 - 0.2 -

AH3135 100 - 230 0.05 - 0.2 0.05 - 0.15 0.2 - 0.5 - 0.05 - 0.2 -

T3225 150 - 280 0.05 - 0.2 - 0.2 - 0.5 - 0.05 - 0.2 -

NS740 100 - 230 0.05 - 0.18 - - - 0.05 - 0.18 -

AH3135 100 - 180 0.05 - 0.18 0.05 - 0.12 0.2 - 0.4 - 0.05 - 0.18 -

T3225 100 - 180 0.05 - 0.18 - 0.2 - 0.4 - 0.05 - 0.18 -

AH3135 80 - 200 0.1 - 0.2 0.1 - 0.18 0.2 - 0.5 0.1 - 0.18 - -

T3225 150 - 250 0.1 - 0.2 0.1 - 0.18 0.2 - 0.5 - 0.1 - 0.2 -

T1215 180 - 300 0.1 - 0.2 - 0.2 - 0.6 - 0.1 - 0.2 -

AH120 150 - 250 0.1 - 0.2 0.05 - 0.18 0.2 - 0.6 - 0.1 - 0.2 -

T1215 120 - 200 0.1 - 0.2 - 0.2 - 0.6 - 0.1 - 0.2 -

AH120 100 - 180 0.1 - 0.2 0.05 - 0.18 0.2 - 0.6 - 0.1 - 0.2 -

AH130 30 - 60 0.1 - 0.2 - 0.2 - 0.5 0.1 - 0.2 - -

AH120 10 - 40 0.05 - 0.15 - 0.1 - 0.3 - - -

DS1100
KS05F 300 - 1000 - - - - - 0.05 - 0.2

DS1100
KS05F 80 - 300 - - - - - 0.05 - 0.2

DS1100
KS05F 200 - 500 - - - - - 0.05 - 0.2
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ความุเร็วตัด
Vc (มุ./นาที)วัสดุชิ้นงาน คุณสมุบัติ เกรด

Flat

แรงตัดเบา และผิวสำาเร็จ (ระยะกินลึก: ≤ 1.0 มุมุ.)

อัตราป้อนต่อฟัน : fz (มุมุ./ฟัน)

หมายเหตุ: 
· เมื่อตัดเฉือนระยะกินลึกขนาดใหญ่หรือมีความกว้าง ควรตั้งความเร็วตัด (Vc) และอัตราป้อน (fz) 

ให้อยู่ที่ค่าที่แสดงอยู่ในตารางด้านบน
· ในกรณีทั่วไป แนะนำาให้ใช้การตัดเฉือนแบบแห้ง (หรือใช้ลมเป่า) แต่เมื่อเศษยึดติดกับคมตัดมากเกินไป 

เมื่อตัดเฉือนสเตนเลส สตีล ให้ใช้สารหล่อเย็นชนิดผสมน้ำา ในกรณีนี้ใช้เกรด AH130 ที่ความเร็วต่ำากว่า 
Vc = 100 ม./นาที

· เมื่อตัดเฉือนเหล็กกล้าอ่อน เหล็กกล้าคาร์บอน และโลหะผสมแบบเปียก ให้ใช้ T3130 
ในเงื่อนไขการตัดเฉือนต่ำา

· ไม่สามารถใช้หัวกัด TAC ชนิด TAW13 สำาหรับการตัดแบบป้อนแนวแกนได้ เช่น งานกัดลาดเอียง 
งานกัดเจาะ และงานกัดเดินวนขยายรู

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ำาและอ่อน
SS400, ฯลฯ
E275A, ฯลฯ
< 180 HB

โลหะผสมเหล็กและ
เหล็กกล้าคาร์บอน

S45C, SCM440, ฯลฯ
C45, 42CrMo4, ฯลฯ

< 300 HB

เหล็กแม่พิมพ์
X96CrMoV12, ฯลฯ

< 30 HRC

สเตนเลส สตีล
SUS304, SUS316, ฯลฯ

X5CrNi18-9, 
X5CrNiMo17-12-2, ฯลฯ 

< 250 HB

เหล็กหล่อสีเทา
FC25, FC300, ฯลฯ

250, 300, ฯลฯ

เหล็กหล่อเหนียว
FCD400, FCD600, ฯลฯ
400-15S, 600-3, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเนียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทนความร้อน
Inconel 718, ฯลฯ

โลหะผสมอลูมิเนียม
Si < 13 %

โลหะผสมอลูมิเนียม
Si ≥ 13%

โลหะผสมทองแดง

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

คุณภาพผิวงาน

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

คุณภาพผิวงาน

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

-

-

-

-

-



www.tungaloy.comH078

85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

DC DCX CICT LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
TPYP12M050B22.0R08 50 51.4 8 55 22 20 10.4 6.3 0.9 YPEB12X3-*P...
TPYP12M063B22.0R10 63 64.4 10 55 22 20 10.4 6.3 1.3 YPEB12X3-*A...
TPYP12M080B27.0R12 80 81.4 12 58 27 22 12.4 7 2.2 YPEB12X3-*A...
TPYP12J080B25.4R12 80 81.4 12 58 25.4 26 9.5 6 2.2 YPEB12X3-*A...
TPYP12M100B32.0R16 100 101.4 16 58 32 25 14.4 8 1.9 YPEB12X3-*A...
TPYP12J100B31.7R16 100 101.4 16 58 31.75 32 12.7 8 1.9 YPEB12X3-*A...
TPYP12M125B40.0R20 125 126.4 20 58 40 28 16.4 9 2.9 YPEB12X3-*A...
TPYP12J125B38.1R20 125 126.4 20 58 38.1 38 15.9 10 2.9 YPEB12X3-*A...

Lf

ℓ
b

ød

øD1 øDc

b

LFC
B

D
P

DCONMS

DCX DC

b

TPYP12

TPYP12M050B22.0R08 VX040024A T-15F RSRGR5M40 RSFTC1008 T-8F - RSFTS-050M

TPYP12M063B22.0R10 VX040024A T-15F RSRGR5M40 RSFTC1008 T-8F RSFTS6063M VC004762I10035F

TPYP12M080B27.0R12 VX040024A T-15F RSRGR5M40 RSFTC1008 T-8F RSFTS6080 VC00TEDI12040F

TPYP12J080B25.4R12 VX040024A T-15F RSRGR5M40 RSFTC1008 T-8F RSFTS6080 VC00TEDI12040F

TPYP12M100B32.0R16 VX040024A T-15F RSRGR5M40 RSFTC1008 T-8F RSFTS6100 VC00TANG16040F

TPYP12J100B31.7R16 VX040024A T-15F RSRGR5M40 RSFTC1008 T-8F RSFTS6100 VC00TANG16040F

TPYP12M125B40.0R20 VX040024A T-15F RSRGR5M40 RSFTC1008 T-8F RSFTS6125 VC00TEDI20040F

TPYP12J125B38.1R20 VX040024A T-15F RSRGR5M40 RSFTC1008 T-8F RSFTS6125 VC00TEDI20040F

D
C

O
N

M
S

D
C

X

LSLH
LF

D
C

EPYP12

DC DCX CICT DCONMS LF LH LS WT(กก.)
EPYP12M025C25.0R03 25 26.4 3 25 100 50 50 0.4 YPEB12X3-*P...
EPYP12M032C25.0R05 32 33.4 5 25 100 45 55 0.5 YPEB12X3-*P...

EPYP12M025C25.0R03 VX040024A T-15F VX040028A RSFTC1011 T-8F

EPYP12M032C25.0R05 VX040024A T-15F RSRGR5M40 RSFTC1009 T-8F

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่�นๆ

 เม็ดมีด, เง่ือนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H079

*แรงบิดที่แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): VX040024A=4.5

หัวกัด PCD ความเร็วสูงสำาหรับโลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ชิ้นส่วนอะไหล่

*D1: เส้น ผศก. รอบนอก
 DCX: เส้น ผศก. ที่มีเม็ดมีดชนิด 01

รหัสสินค้า สกรูจับยึด ประแจ สกรูยึดลิ่มุ ลิ่มุยึดเมุ็ดมุีด ประแจ ฝา น็อตล็อคหัวกัด

*D1: เส้น ผศก. รอบนอก
 DCX: เส้น ผศก. ที่มีเม็ดมีดชนิด 01

*แรงบิดที่แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): VX040024A=4.5

ชิ้นส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด ประแจ สกรูยึดลิ่มุ ลิ่มุยึดเมุ็ดมุีด ประแจ

หัวกัดเอ็นมิล PCD ความเร็วสูง สำาหรับโลหะนอกกลุ่มเหล็ก

หน้าอ้างอิง:

รูอากาศ เม็ุดมีุดรหัสสินค้า

มี
มี

มี

มี
มี
มี
มี

มี

รูอากาศ เม็ุดมีุดรหัสสินค้า

มี

มี



Tungaloy H079
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RE APMX

PCD

INSL S BW BS

D
X

16
0

YPEB12X3-1A01R-D 1 - 4 l 12.77 9.525 3.85 1.59 DC > ø50 mm 1

YPEB12X3-1A02R-D 1 - 4 l 12.756 9.525 3.85 1.29 DC > ø50 mm 2

YPEB12X3-1A07R-D 1 0.4 4 l 12.756 9.525 3.85 1.34 DC > ø50 mm 3

YPEB12X3-1P02R-D 1 - 4 l 12.817 9.525 3.85 1.37 DC ≤ ø50 mm 2

YPEB12X3-1P07R-D 1 0.4 4 l 12.817 9.525 3.85 1.37 DC ≤ ø50 mm 3

YPEB12X3-FP02R-D 1 - 11 l 12.817 9.525 3.85 1.37 DC ≤ ø50 mm 2

YPEB12X3-FP07R-D 1 0.4 11 l 12.817 9.525 3.85 1.37 DC ≤ ø50 mm 3

YPEB12X3-2A01R-D 2 - 4 l 12.8 9.525 3.868 1.59 DC > ø50 mm 1

YPEB12X3-2A02R-D 2 - 4 l 12.8 9.525 3.868 2.07 DC > ø50 mm 2

YPEB12X3-2A07R-D 2 0.4 4 l 12.8 9.525 3.868 2.07 DC > ø50 mm 3

YPEB12X3-2P07R-D 2 0.4 4 l 12.876 9.525 3.85 2.07 DC ≤ ø50 mm 3

YPEB12X3-1A

IN
S

L

S

BW

YPEB12X-FP

IN
S

L

S

BW

YPEB12X3-2A/P
IN

S
L

S

BW

IN
S

L

BW

BS

15°

IN
S

L

BW

BS

45°

BS

IN
S

L

BW

RE

01R-D 02R-D 07R-D

ISO

DX160  6000 0.05 - 0.25

DX160  1500 0.05 - 0.25

DX160  2000 0.05 - 0.25

DX160  3000 0.05 - 0.25
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เม็ดมีด

เง่�อื่นไขการตัดเฉื่อื่นมาตรฐาน
 

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

l: สินค้าสต็อค

2 ชิ้นต่อแพ็คเกจ

รหัสสินค้า จำานวน
มุุมุ

เส้น ผศก.
หัวกัดที่ใช้ได้ 

รูป

รายละเอียดคมุตัด

รายละเอียดคมตัด

รายละเอียดคมตัด

รายละเอียดคมตัด

รูป 1 รูป 2 รูป 3

วัสดุชิ้นงาน เกรด
ความุเร็วตัด
Vc (มุ./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มุมุ./ฟัน)

อลูมิเนียมหล่อ 
Si < 13%

อลูมิเนียมหล่อ 
Si ≥ 13%

ทองแดง, ทองเหลือง, ฯลฯ

อโลหะ

≤

≤

≤

≤

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง



www.tungaloy.comH080

85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

GAMP = +9°, GAMF = +4°

GAMP = +9°, GAMF = +4°

TPYD06M063B22.0R10 WF875N DS-5T AJC08 BLDT10/S7-A SSHM4-4 P-2 H-TB2W CM10X30H

TPYD06*080B2*.*R16 WF875N DS-5T AJC08 BLDT10/S7-A SSHM4-4 P-2 H-TB2W CM12X30H

TPYD06*100B32.0R22 WF875N DS-5T AJC08 BLDT10/S7-A SSHM4-4 P-2 H-TB2W CM16X40H

TPYD06*100B31.7R22 WF875N DS-5T AJC08 BLDT10/S7-A SSHM4-4 P-2 H-TB2W TMBA-M16H

TPYD06*125B**.*R26 WF875N DS-5T AJC08 BLDT10/S7-A SSHM4-4 P-2 H-TB2W TMBA-M20H

TPYD06*160B**.*R34 WF875N DS-5T AJC08 BLDT10/S7-A SSHM4-4 P-2 H-TB2W TMBA-M20H

EPYD06M050C32.0R08 WF875N DS-5T AJC08 BLDT10/S7-A SSHM4-4 P-2 H-TB2W

Lf

ℓ
b

ød

øD1 øDc

b

LFC
B

D
P

APMXDCDCX

bKWW
DCON

DCSFMS

TPYD06

APMX DC DCX CICT DCSFMS LF DCON CBDP KWW b WT(กก.) RPMX
TPYD06M063B22.0R10 4.5 63 65 10 45 40 22 20 10.4 6.3 0.57 19,000 YDEN0603...

TPYD06M080B27.0R16 4.5 80 82 16 60 50 27 22 12.4 7 1.24 17,000 YDEN0603...

TPYD06J080B25.4R16 4.5 80 82 16 60 50 25.4 26 9.5 6 1.26 15,000 YDEN0603...

TPYD06M100B32.0R22 4.5 100 102 22 70 50 32 25 14.4 8 1.78 14,000 YDEN0603...

TPYD06J100B31.7R22 4.5 100 102 22 70 50 31.7 32 12.7 8 1.76 12,000 YDEN0603...

TPYD06M125B40.0R26 4.5 125 127 26 90 60 40 32 16.4 9 3.48 17,000 YDEN0603...

TPYD06J125B38.1R26 4.5 125 127 26 90 60 38.1 38 15.9 10 3.56 15,000 YDEN0603...

TPYD06M160B40.0R34 4.5 160 162 34 90 60 40 32 16.4 9 5.2 14,000 YDEN0603...

TPYD06J160B38.1R34 4.5 160 162 34 90 60 38.1 38 15.9 10 5.29 12,000 YDEN0603...

EPYD06

Lf

ℓ
b

ød

øD1 øDc

b

D
C

O
N

M
S

D
C

D
C

X

APMX LH LS
LF

APMX DC DCX CICT DCONMS LF LH LS WT(กก.) RPMX
EPYD06M050C32.0R08 4.5 50 52 8 32 120 40 80 0.57 22,000 YDEN0603...

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่�นๆ

 เม็ดมีด, เง่ือนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H081

ชิ้นส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด สกรูยึดลิ่มุ Adjusting cam Torx bit Cam tightening screw ประแจ ด้ามุจับประแจ น็อตล็อคหัวกัด

ชิ้นส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด สกรูยึดลิ่มุ Adjusting cam Torx bit Cam tightening screw ประแจ ด้ามุจับประแจ

หัวกัดปาดหน้าสำาหรับการตัดเฉือนอลูมิเนียม สำาหรับเม็ดมีด PCD

หัวกัดเอ็นมิลปาดหน้าสำาหรับการตัดเฉือนอลูมิเนียม ชนิดด้าม สำาหรับเม็ดมีด PCD

หน้าอ้างอิง:

รูอากาศ เม็ุดมีุดรหัสสินค้า

มี

มี
มี
มี

มี

มี
มี
มี
มี

รูอากาศ เม็ุดมีุดรหัสสินค้า

มี



Tungaloy H081

H

J
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M

A
B
C
D
E
F
G

I
ISO

DX110 YDEN0603PDFR-D 500 - 4,000 0.05 - 0.20

DX110 YDEN0603PDFR-D 200 - 800 0.05 - 0.20

DX110 YDEN0603PDFR-D 500 - 4,000 0.05 - 0.20

DX110 YDEN0603PDFR-D 200 - 500 0.05 - 0.20

INSL

W
1

B
SLE

S

R200

INSL

W
1 B

S

S

R400

INSL

W
1

B
S

S

R400

YDEN0603PDFR-WDYDEN0603PD(F/S)R-D

YDEN0603PDFR-BD

P

M

K

N e
S

H

APMX

PCD

W1 INSL S BS LE

D
X

11
0

YDEN0603PDFR-D 4.5 l 9.5 12.7 3.1 2.2 6.5

YDEN0603PDSR-D 4.5 l 9.5 12.7 3.1 2.2 6.5

YDEN0603PDFR-WD - l 9.2 12.8 3.1 4.5 -

YDEN0603PDFR-BD - l 9.2 12.9 3.1 4 -
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เม็ดมีด

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

หมายเหตุ: ทังกาลอยด์มีบริการปรับแต่งเม็ดมีดเหล่านี้ตามความประสงค์

1 ชิ้นต่อแพ็คเกจ

เง่�อื่นไขการตัดเฉื่อื่นมาตรฐาน

วัสดุชิ้นงาน เกรด รหัสสินค้า
ความุเร็วตัด
Vc (มุ./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มุมุ./ฟัน)

l: สินค้าสต็อค

รหัสสินค้า แต่ง
ข้อบ

ไม่มี

มี

ไม่มี

มี

อลูมิเนียมหล่อผสม
Si < 13%

อลูมิเนียมหล่อผสม
Si > 13%

โลหะผสมอลูมิเนียม

โลหะผสมทองแดง

- ค่าในตารางด้านบนคือค่าแนะนำาตามมาตรฐาน และอาจต้องมีการปรับแก้โดยพิจารณาจากระยะกินลึก และ/หรือ ความแข็งแรงของชิ้นงาน/
เครื่องจักร

- ใช้เม็ดมีดไวเปอร์ (-WD) หากต้องการผิวงานที่ดีขึ้นและใช้เม็ดมีด (-BD) เพื่อลบคลีบ
- ใช้น้ำาหล่อเย็นในการตัดเฉือนทุกครั้ง (น้ำาหล่อเย็น Emulsion) สำาหรับการตัดเฉือนอลูมิเนียม หรือโลหะผสมทองแดง

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง



www.tungaloy.comH082

85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

DC

85.5˚

A
P

M
X

LF

DCSFMS
DCONMS

KWW

C
B

D
P

b

TFE12R

GAMP = +13°, GAMF = +7°

EFE12R

APMX DC CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
TFE12063R 8 63 3 45 35 22 19 10 6 0.34 SEG*12X4...

TFE12080R 8 80 4 50 35 25.4 24.5 9.5 6 0.45 SEG*12X4...

TFE12100R 8 100 6 50 35 25.4 24.5 9.5 6 0.59 SEG*12X4...

TFE12125R 8 125 6 50 35 25.4 24.5 9.5 6 0.9 SEG*12X4...

TFE12063R CSPB-4S M-1000 - CM10X30H IP-15D

TFE12080R CSPB-4S M-1000 TMBA-M12H - IP-15D

TFE12100R CSPB-4S M-1000 TMBA-M12H - IP-15D

TFE12125R CSPB-4S M-1000 TMBA-M12H - IP-15D

LF

APMX
LSLH

D
C

O
N

M
S

h6

D
C

B
D

85.5˚

APMX DC CICT DCONMS BD LS LH LF WT(กก.)
EFE12050R 8 50 3 20 30 60 35 95 0.37 SEG*12X4...

EFE12000R CSPB-4S M-1000 IP-15D

GAMP = +13°, GAMF = +7°

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่�นๆ

 เม็ดมีด → H084, เง่ือนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H085

*แรงบิดที่แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): CSPB-4S=3.5

หัวกัดปาดหน้า 86° สำาหรับตัดเฉือนอลูมิเนียม พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู สำาหรับเม็ดมีดมุมบวกทรงสี่เหลี่ยม

เม็ดมีด

สกรูจับยึด

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด น้ำามุันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2 ประแจ

*แรงบิดที่แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): CSPB-4S=3.5

หัวกัดเอ็นมิลปาดหน้า 86° สำาหรับตัดเฉือนอลูมิเนียม ชนิดด้าม พร้อมระบบจับยึดด้วยสกร สำาหรับเม็ดมีดทรงสี่เหลี่ยมมุมบวก

ชนิดมีรูอากาศ

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด น้ำามุันหล่อลื่น ประแจ

ชนิดมีรูอากาศ

หน้าอ้างอิง:

รูอากาศ เม็ุดมีุดรหัสสินค้า

มี

มี
มี
มี

เม็ดมีด

สกรูจับยึด

รูอากาศ เม็ุดมีุดรหัสสินค้า

มี



Tungaloy H083
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TFE12R**A CSTB-4 FW-701R M-1000 TMBA-M12H MCS520-2.5 P-2.5T T-15LB

85.5˚

DCSFMS

DC

AP
MX

b

C
B

D
P

LF

KWW
DCONMS

APMX DC CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
TFE12R080M25.4-06A 8 80 6 50 40 25.4 26 9.5 6 0.70 SEG*12X4...

TFE12R080M27.0E06A 8 80 6 55 40 27 22 12.4 7 0.69 SEG*12X4...

TFE12R100M25.4-08A 8 100 8 50 40 25.4 26 9.5 6 1.15 SEG*12X4...

TFE12R100M27.0E08A 8 100 8 55 40 27 22 12.4 7 1.11 SEG*12X4...

TFE12R125M31.7-10A 8 125 10 70 50 31.7 32 12.7 8 2.24 SEG*12X4...

TFE12R125M32.0E10A 8 125 10 70 50 32 28.5 14.4 8 2.14 SEG*12X4...

GAMP = +13°, GAMF = +7°

1 3

5

2

4

6

A B

TFE12R.. .- . . .A
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*แรงบิดที่แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): CSTB-4=3.5

 เม็ดมีด → H084, เง่ือนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H085

ทำาความุสะอาดพ็อคเก็ตใส่เมุ็ดมุีด การยึดเมุ็ดมุีดเพื่อเตรียมุพร้อมุสำาหรับการปรับตำาแหน่ง

ข้ันสกรูยึดเมุ็ดมุีดให้แน่น

คลายลิ่มุยึดเมุ็ดมุีด

การปรับความุสูงตามุแนวแกนข้องเมุ็ดมุีด

การปรับครั้งสุดท้าย

ถอดเม็ดมีดออกทั้งหมด ใช้ลมเป่าเพื่อ
ทำาความสะอาดเศษและฝุ่น

ใส่เม็ดมีดลงในช่องพ็อคเก็ต และขันสกรูยึดตัวล็อคเบาๆด้วยไขควงที่มากับสินค้า วิธีแนะนำา: 
ขันสกรูด้วยปลายตรงของไขควงก่อน (รูป A) จากนั้นใช้ปลายที่มีมุมโค้งของไขควงขันสกรูให้แน่นขึ้น 
(รูป B) ห้ามขันสกรูยึดตัวล็อคให้แน่นเต็มที่ เนื่องจากเป็นเพียงขั้นตอนเพื่อปรับตำาแหน่งเม็ดมีด 
ทำาตามขั้นตอนนี้ให้ครบทุกเม็ดมีด

ขันสกรูยึดเม็ดมีดให้แน่นที่แรงบิด 
3.5 นิวตันเมตร ใช้คีย์ตามรูปด้านซ้าย 
ทำาทุกขั้นตอนอีกครั้งสำาหรับเม็ดมีดทั้งหมด

ใช้ประแจสำาหรับปรับลิ่มคลายลิ่มยึดเม็ดมีดออกทั้งหมด 
เพื่อไม่ให้ลิ่มเกินเส้น ผศก. นอกของหัวกัด

หมุุนทวนเข้็มุนาฬิกาหมุุนทวนเข้็มุนาฬิกา
- คลายสกรูยึดเมุ็ดมุีด- คลายสกรูยึดเมุ็ดมุีด
- ลิ่มุยึดเมุ็ดมุีดเลื่อนออก- ลิ่มุยึดเมุ็ดมุีดเลื่อนออก
- เมุ็ดมุีดต่ำาลง- เมุ็ดมุีดต่ำาลง

หมุุนตามุเข้็มุนาฬิกาหมุุนตามุเข้็มุนาฬิกา
- สกรูยึดเมุ็ดมุีดแน่นข้ึ้น- สกรูยึดเมุ็ดมุีดแน่นข้ึ้น
- ลิ่มุยึดเมุ็ดมุีดเลื่อนเข้้า- ลิ่มุยึดเมุ็ดมุีดเลื่อนเข้้า
- เมุ็ดมุีดยกข้ึ้น- เมุ็ดมุีดยกข้ึ้น

ติดตั้งหัวกัดในขั้นตอนที่ ③ บนอุปกรณ์ติดตั้งของเครื่องเซ็ต กำาหนดเม็ดมีด
ที่จะอยู่ด้านบนสุด และตรวจสอบตำาแหน่งแนวแกนของเม็ดมีดแต่ละเม็ด
อย่างระวังไปด้วย หมุนสกรูยึดลิ่มตามเข็มนาฬิกาเพื่อยกเม็ดมีดขึ้นในทิศทาง
ตามแนวแกนให้ใกล้เคียงกับเม็ดมีดที่อยู่ดีที่สุด ทำาขั้นตอนนี้อีกครั้งสำาหรับ
เม็ดมีดทั้งหมด

หลังจากขันสกรูเม็ดมีดทั้งหมดให้แน่นเป็นครั้งสุดท้าย วัดความสูงเพื่อเช็ค
อีกคร้ังว่าตรงตามความสูงท่ีต้องการหรือไม่ หากจำาเป็น ให้ขันสกรูยึดล่ิมตาม
เข็มนาฬิกา 2-3 ไมครอนอีกครั้ง หากมีเม็ดมีดที่ยื่นเกินค่ารันเอาท์
ที่ต้องการ ให้เร่ิมปรับใหม่อีกครั้งตั้งแต่ขั้นตอนทีี ่①

หมายเหตุ:
ห้ามข้ันสกรูจับยึดเมด็มีดซ้ำาหลงัจากเสรจ็ส้ินข้ันตอนการปรับตำาแหน่งเม็ดมดี 
เพราะอาจทำาให้แรงบิดของการจับยึดด้วยลิ่มน้อยลง

หมายเหตุ:
เมื่อจับยึดเม็ดมีดแล้ว การคลายลิ่มจะไม่ทำาให้เม็ดมีดเลื่อนต่ำาลง 
หากต้องการปรับให้เม็ดมีดต่ำาลง ให้คลายทั้งสกรูยึดเม็ดมีด 
และสกรูยึดลิ่มออก และเริ่มปรับเม็ดมีดนั้นตั้งแต่ขั้นตอนที่ 1 ข้้อควรระวัง:

①ทำาความสะอาดฝุ่นและเศษจากพ็อคเก็ตใส่เม็ดมีดอย่างสม่ำาเสมอ อะไรก็ตามท่ีค้างอยู่ในพ็อคเก็ต
อาจทำาให้ตำาแหน่งของเม็ดมีดมีการเปลี่ยนแปลงระหว่างการตัดเฉือน และทำาให้คุณภาพผิวงานไม่ดี
② คลายสกรูลิ่มยึดเม็ดมีดทุกรั้งก่อนติดตั้งเม็ดมีด ดังที่ระบุไว้ในขั้นตอนที่ ② หากไม่คลายลิ่มออก
จากหัวกัด จะทำาให้ระยะการปรับตำาแหน่งของลิ่มถูกจำากัด และความสูงของเม็ดมีดอาจไม่สามารถ
ปรับได้อย่างอิสระอย่างที่ควรจะเป็น
③ ใช้นิ้วกดเม็ดมีดลงในลิ่มค้างไว้ให้แน่นในขณะที่กำาลังขันสกรูจับยึด หากเม็ดมีดยังไม่แนบไปกับ
บ่ารอง กรุณาขันลิ่มยึดเม็ดมีดให้แน่นจนกว่าจะไม่เหลือช่องว่าง และเม็ดมีดไม่เคลื่อนที่
④ การคลายลิ่มจะไม่ทำาให้เม็ดมีดเลื่อนต่ำาลง เมื่อเม็ดมีดสูงเกินจากความสูงที่ต้องการ ให้คลายทั้ง
สกรูยึดเม็ดมีดและสกรูยึดลิ่มออก จากนั้นเร่ิมการปรับตำาแหน่งอีกครั้งตั้งแต่ขั้นตอนที่ ① 
หากเม็ดมีดเลื่อนลงเมื่อคลายลิ่ม หมายความว่าแรงบิดของสกรูยึดเม็ดมีดยังน้อยเกินไป ให้ขันสกรู
ยึดเม็ดมีดด้วยแรงบิดทเพิ่มขึ้นเล็กน้อย วิธีการแนะนำาในการจับยึด: เร่ิมจากการใช้ปลายของคีย์เพื่อ
ขันสกรู จากนั้นสลับคีย์เป็นปลายที่มีมุมโค้ง และขันไปอีก 45°
⑤ ห้ามใช้แรงบิดเกินจากแรงบิดที่แนะนำาในการจับยึดในขณะติดตั้งเม็ดมีด เนื่องจากอาจทำาให้สกรู
ยึดเม็ดมีดเสียหายหรือแตกหักได้

วิธีการใส่เม็ดมีด – หัวกัดปาดหน้า TFE แบบปรับได้

หัวกัดปาดหน้า 86° สำาหรับตัดเฉือนอลูมิเนียม พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู สำาหรับเม็ดมีดมุมบวกทรงสี่เหลี่ยม

ชนิดมีรูอากาศ

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด ลิ่มุแบบปรับได้ น้ำามุันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด ประแจประแจสกรูซ้าย-ข้วา

เม็ดมีด

สกรูจับยึด

ลิ่มแบบปรับได้
สกรูซ้าย-ขวา

ทวนเข้็มุนาฬิกาทวนเข้็มุนาฬิกา

คีย์คีย์
ตามุเข้็มุนาฬิกาตามุเข้็มุนาฬิกา

หน้าอ้างอิง:

รูอากาศ เม็ุดมีุดรหัสสินค้า

มี

มี
มี
มี
มี
มี
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SEGW12X4ZEFR 8 l 12.7 12.7 4 1.8

SEGW12X4ZEPR 8 l l l 12.7 12.7 4 1.4

SEGT12X4ZEFR-AJ 8 l l 12.7 12.7 4 1.8

SEGW12X4ZEFR-D 3.5 l 12.7 12.7 4 1.8

SEGW12X4ZEFR-WD - l 12.8 12.4 4 2

SEGW12X4ZEFR-BD - l 13.1 12.4 4 1.8

2QP-SECW12X412ZETR 1.5 l 12.7 12.7 4 0.9

1QP-SECW12X4ZETR-W - l 12.9 12.3 4 4

1QP-SECW12X4ZETR-B - l 13.1 12.3 4 2

SEGT12X4-AJ             

LE

IC

B
S
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งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่�นๆ

เม็ดมีด

 : ตัวเลือกแรก

DX140: 2 ชิ้นต่อแพ็คเกจ
BX480: 1 ชิ้นต่อแพ็คเกจ

รหัสสินค้า

เคลือบ เซอร์เมุ็ต ไมุ่เคลือบ

l: สินค้าสต็อค

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง
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SEGW12X4ZEFR-D DX140
2QP-SECW12X412ZETR BX480
SEGW12X4ZEFR-WD DX140 - -
1QP-SECW12X4ZETR-W BX480
SEGW12X4ZEFR-BD DX140 - -
1QP-SECW12X4ZETR-B BX480

n s

n s

ISO

AH120 SEGW12X4ZEPR 100 - 180 0.03 - 0.15

NS740 SEGW12X4ZEPR 100 - 180 0.03 - 0.15

AH140 SEGW12X4ZEPR 80 - 180 0.03 - 0.15

AH120 SEGW12X4ZEPR 100 - 200 0.03 - 0.15

BX480 2QP-SECW12X412ZETR 800 - 1500 0.05 - 0.3

BX480 2QP-SECW12X412ZETR 500 - 800 0.05 - 0.2

KS05F SEGT12X4ZEFR-AJ 200 - 1500 0.05 - 0.2

DX140 SEGW12X4ZEFR-D 200 - 1500 0.05 - 0.2

KS05F SEGT12X4ZEFR-AJ 80 - 200 0.05 - 0.2

DX140 SEGW12X4ZEFR-D 200 - 500 0.05 - 0.2

KS05F SEGT12X4ZEFR-AJ 200 - 1500 0.05 - 0.2

DX140 SEGW12X4ZEFR-D 200 - 1500 0.05 - 0.2

KS05F SEGW12X4ZEFR 200 - 1500 0.05 - 0.2

DX140 SEGW12X4ZEFR-D 200 - 1500 0.05 - 0.2

KS05F SEGT12X4ZEFR-AJ 200 - 500 0.05 - 0.2

DX140 SEGW12X4ZEFR-D 200 - 500 0.05 - 0.2
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เง่�อื่นไขการตัดเฉื่อื่นมาตรฐาน

การใช้งานเม็ดมีดแต่ละประเภทร่วมกัน
เม

็ดม
ีดท

ี่ ใช
้ได

้

เม็ดมีดทั่วไปทั้งหมด เม็ดมีดทั่วไป : เม็ดมีดไวเปอร์ลบคลีบ
= 1 : 1

เม็ดมีดไวเปอร์ 1 หรือ 2 เม็ด
ในตัวหัวกัด

สำาหรับงานทั่วไป งานที่ต้องการลดเศษเสี้ยนงานที่ต้องการความุแมุ่นยำาในการกัดผิวหน้า

เม็ดมีดทั่วไป

เม็ดมีดไวเปอร์

เม็ดมีดไวเปอร์สำาหรับ
ลดการเกิดคลีบ

จำานวนเม็ดมีดจำาแนกตามประเภท

ความแม่นยำาในการกัดผิวหน้า (ความหยาบและการเป็นคลื่นของงาน)

คลีบของผิวงานที่กัด

หมายเหตุ:
•  ในงานกัดวัสดุอลูมิเนียม และโลหะผสมทองแดง:
   (1)  สำาหรับกัดผิวสำาเร็จให้ดีขึ้น ใช้ร่วมกับเม็ดมีดไวเปอร์ 

SEGW12X4ZEFR-WD
   (2)  สำาหรับลดการเกิดคลีบ ใช้ร่วมกับเม็ดมีดลบคลีบ 

SEGW12X4ZEFR-BD

•  เมื่อกัดอลูมิเนียม และโลหะผสมทองแดง แนะนำาให้ใช้สารหล่อเย็นชนิดละลายน้ำา เมื่อกัดเหล็กกล้า 
เหล็กหล่อ และสเตนเลส สตีล แนะนำาให้ใช้การตัดเฉือนแบบแห้ง

•  เมื่อระยะยื่นของเครื่องมือ (L/D) เกิน 3 ให้ลดความเร็วตัด และอัตราป้อนเป็น 70 ถึง 80% 
ของค่าที่ระบุไว้ในตาราง

วัสดุชิ้นงาน เกรด รหัสสินค้า
ความุเร็วตัด
Vc (มุ./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มุมุ./ฟัน)

เหล็กกล้าคาร์บอน และโลหะผสมเหล็ก 
< 300HB

สเตนเลส สตีล 
< 250HB

เหล็กหล่อสีเทา และเหล็กหล่อเหนียว

อลูมิเนียมหล่อผสม
Si < 13%

อลูมิเนียมหล่อผสม 
Si  ≥ 13%

โลหะผสมอลูมิเนียม
Tensile strength < 350 นิวตัน/มม2

โลหะผสมอลูมิเนียม
Tensile strength > 350 นิวตัน/มม2

โลหะผสมทองแดง

เหล็กหล่อสีเทา

เหล็กหล่อเหนียว
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DCSFMS
DCONMS

KWW

90°

DPD09

GAMP = +8.5°, GAMF = +3° ~ +5°

APMX DC CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
DPD09080R 7 80 4 50 41 25.4 23 9.5 6 0.8 YDEN0905...

DPD09080RB 7 80 6 50 41 25.4 28.5 9.5 6 0.82 YDEN0905...

DPD09100R 7 100 6 50 35 25.4 24.5 9.5 6 1.13 YDEN0905...

DPD09100RB 7 100 8 50 35 25.4 24.5 9.5 6 1.17 YDEN0905...

DPD09125R 7 125 6 50 35 25.4 24.5 9.5 6 1.7 YDEN0905...

DPD09125RB 7 125 10 50 35 25.4 24.5 9.5 6 1.77 YDEN0905...

DPD09160R 7 160 8 60 52 31.75 40 12.7 8 3.28 YDEN0905...

DPD09160RB 7 160 12 60 52 31.75 40 12.7 8 3.25 YDEN0905...

DPD09080R* FW-304R-T FDS-8ST-18 AJM5 LM5-0.8X1DNS - CM12X30H T-27T T-7F

DPD09100R* FW-304R-T FDS-8ST-18 AJM5 LM5-0.8X1DNS TMBA-M12H - T-27T T-7F

DPD09125R* FW-304R-T FDS-8ST-18 AJM5 LM5-0.8X1DNS TMBA-M12H - T-27T T-7F

DPD09160R* FW-304R-T FDS-8ST-18 AJM5 LM5-0.8X1DNS TMBA-M16H - T-27T T-7F
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90°

APMX DC CICT DCONMS BD LS LH LF WT(กก.)
EDPD09063R 7 63 3 25 37 60 40 100 0.75 YDEN0905...

EDPD09063R FW-304R-T FDS-8SST AJM5 LM5-0.8X1DNS T-27T T-7F

EDPD09

GAMP = +8.5°, GAMF = +3°

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่�นๆ

b สกรูยึดลิ่มุ
a สกรูตัวจับยึด

เมุ็ดมุีด
c สกรูปรับละเอียด

d Helisert

bสกรูยึดลิ่มุ

aสกรูตัวจับยึด

เมุ็ดมุีด

c สกรูปรับละเอียด

d Helisert

 เม็ดมีด, เง่ือนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H087

*แรงบิดที่แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): FDS-8ST-18=10

*แรงบิดที่แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): FDS-8SST=10

หัวกัดน้ำาหนักเบา สำาหรับตัดเฉือนอลูมิเนียม สำาหรับเม็ดมีด PCD

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า ① สกรูตัวจับยึด ② สกรูยึดลิ่มุ ③ สกรูปรับละเอียด ④ Helisert น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2 ประแจ 1 ประแจ 2

ช้ินส่วนอะไหล่

หัดกัดเอ็นมิลน้ำาหนักเบา สำาหรับตัดเฉือนอลูมิเนียม ชนิดด้าม สำาหรับเม็ดมีด PCD

รหัสสินค้า ① สกรูตัวจับยึด ② สกรูยึดลิ่มุ ③ สกรูปรับละเอียด ④ Helisert ประแจ 1 ประแจ 2

หน้าอ้างอิง:

รูอากาศ เม็ุดมีุดรหัสสินค้า

มี

มี
มี
มี
มี

มี
มี
มี

รูอากาศ เม็ุดมีุดรหัสสินค้า

มี
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YDEN0905PDFR-D 7 l 12.4 15.1 5.7 -

YDEN0905PDFR-WD - l 12.4 15.2 5.7 4.5

YDEN0905PDFR-BD - l 12.4 15.2 5.7 4.5

ISO

DX140 YDEN0905PDFR-D 500 ~ 4000 0.05 ~ 0.2

DX140 YDEN0905PDFR-D 200 ~ 500 0.05 ~ 0.2

DX140 YDEN0905PDFR-D 500 ~ 4000 0.05 ~ 0.2

DX140 YDEN0905PDFR-D 200 ~ 500 0.05 ~ 0.2
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เม็ดมีด

หมายเหตุ: ทังกาลอยด์มีบริการปรับแต่งเม็ดมีดเหล่านี้ตามความประสงค์

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

l: สินค้าสต็อค
1 ชิ้นต่อแพ็คเกจรหัสสินค้า ① สกรูตัวจับยึด ② สกรูยึดลิ่มุ ③ สกรูปรับละเอียด ④ Helisert น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2 ประแจ 1 ประแจ 2

รหัสสินค้า ① สกรูตัวจับยึด ② สกรูยึดลิ่มุ ③ สกรูปรับละเอียด ④ Helisert ประแจ 1 ประแจ 2

รหัสสินค้า

เง่�อื่นไขการตัดเฉื่อื่นมาตรฐาน

การใช้งานเม็ดมีดแต่ละประเภทร่วมกัน

หมายเหตุ:
(1)  เมื่อต้องการกัดผิวสำาเร็จให้ดีขึ้น ให้ใช้เม็ดมีดไวเปอร์ร่วมกับเม็ดมีดทั่วไป YDEN0905PDFR-WD
(2)  เมื่อต้องการลดการเกิดคลีบ ให้ใช้เม็ดมีดลบคลีบร่วมกับเม็ดมีดทั่วไป YDEN0905PDFR-BD
(3)  เมื่อใช้หัวกัดที่ความเร็วตัดเกิน 1,500 ม./นาที แนะนำาให้ใช้อาร์เบอร์ หรือด้ามจับที่มีค่าความสมดุล 

ไม่เกิน G16

(4)  แนะนำาให้ใช้สารหล่อเย็นชนิดละลายน้ำาในการตัดเฉือนแบบเปียก
(5)  เมื่อระยะยื่นของเครื่องมือ (L/D) เกิน 3 ให้ลดความเร็วตัด และอัตราป้อนเป็น 70 ถึง 80% 

ของค่าที่ระบุไว้ในตาราง

วัสดุชิ้นงาน เกรด รหัสสินค้า
ความุเร็วตัด
Vc (มุ./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มุมุ./ฟัน)

อลูมิเนียมหล่อผสม 
Si < 13%

อลูมิเนียมหล่อผสม
Si ≥ 13%

โลหะผสมอลูมิเนียมรีดแข็ง

โลหะผสมทองแดง

การติดตั้งเม็ดมีด

ความแม่นยำาในการกัดผิวหน้า (ความหยาบและการเป็นคลื่นของงาน)

คลีบของผิวงานที่กัด

DC : เส้น ผศก. หัวกัด
DC : เส้น ผศก. หัวกัด DC : เส้น ผศก. หัวกัด

เม
็ดม

ีดท
ั่วไ

ป

เม
็ดม

ีดท
ั่วไ

ป

เม
็ดม

ีดท
ั่วไ

ป

LF
 : 

คว
าม

สูง
จา

กค
มต

ัด

LF
 : 

คว
าม

สูง
จา

กค
มต

ัด

LF
 : 

คว
าม

สูง
จา

กค
มต

ัด

0.
05เม็ดมีดไวเปอร์

0.
2เม็ดมีดไวเปอร์

สำาหรับลบคลีบ

เม
็ดม

ีดท
ี่ใช

้ได
้ เม็ดมีดทั่วไป  YDEN0905PDFR-D

เม็ดมีดไวเปอร ์  YDEN0905PDFR-WD
เม็ดมีดไวเปอร์สำาหรับลบคลีบ YDEN0905PDFR-BD

จำานวนเม็ดมีดจำาแนกตามประเภท

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง

สำาหรับงานทั่วไป งานที่ต้องการลดเศษเสี้ยนงานที่ต้องการความุแมุ่นยำาในการกัดผิวหน้า

เม็ดมีดทั่วไปทั้งหมด
เม็ดมีดทั่วไป : เม็ดมีดไวเปอร์ลบคลีบ

= 1 : 1
เม็ดมีดไวเปอร์ 1 หรือ 2 เม็ด

ในตัวหัวกัด
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M16

DCSFMS

DCONMS
KWW

CB
DP

ø17

ø27

ø22

ø32

b

ø177.8 มม.
ø101.6 มม.

TME4412RITME4408/10R/LI
DCSFMS

DCONMS

b

KWW

CB
DP

ø101.6 มม.

ø17 มม.

DCONMS
KWW

DC

45˚

C
B

D
P

LF

b

BD
E 級インサート: ≦ 4.6 mm 
K 級インサート: ≦ 5.3 mm

TME4400R/LI

GAMP = +24˚, GAMF = -8˚ ~ -6˚

TME4406RI-E

APMX DC CICT BD LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
TME4403R/LI 4 80 4 101.5 50 25.4 26 9.5 6 1.43 SE*N1203

TME4403RI-E 4 80 4 101.5 50 27 26 12.4 7 1.43 SE*N1203

TME4404R/LI 4 100 5 120.2 63 31.75 32 12.7 8 2.74 SE*N1203

TME4404RI-E 4 100 5 120.2 63 32 32 14.4 8 2.74 SE*N1203

TME4405R/LI 4 125 6 145.2 63 38.1 38 15.9 10 4.04 SE*N1203

TME4405RI-E 4 125 6 145.2 63 40 32 16.4 9 4.04 SE*N1203

TME4406R/LI 4 160 8 181.2 63 50.8 38 19 11 5.82 SE*N1203

TME4406RI-E 4 160 8 181.2 63 40 29 16.4 9 5.82 SE*N1203

TME4408R/LI 4 200 10 220.5 63 47.625 38 25.4 14 9.18 SE*N1203

TME4410R/LI 4 250 12 269.8 63 47.625 38 25.4 14 16.64 SE*N1203

TME4412RI 4 315 14 334.4 63 47.625 38 25.4 14 25.72 SE*N1203

TME4403RI LE444R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4

TME4403LI LE444L FDS-8S CM4X0.7X14 WF444L TP-4

TME4403RI-E LE444R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4

TME4404RI LE444R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4

TME4404LI LE444L FDS-8S CM4X0.7X14 WF444L TP-4

TME4404RI-E LE444R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4

TME4405RI LE444R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4

TME4405LI LE444L FDS-8S CM4X0.7X14 WF444L TP-4

TME4405RI-E LE444R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4

TME4406RI LE446R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4

TME4406LI LE446L FDS-8S CM4X0.7X14 WF444L TP-4

TME4406RI-E LE446R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4

TME4408RI LE446R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4

TME4408LI LE446L FDS-8S CM4X0.7X14 WF444L TP-4

TME4410RI LE446R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4

TME4410LI LE446L FDS-8S CM4X0.7X14 WF444L TP-4

TME4412RI LE446R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4

DCSFMS
ø66.7 มม.

DCONMS
KWW b

C
B

D
P

ø14 mm

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่�นๆ

หมายเหตุ: ความสูงคมตัด (LF) สำาหรับเมื่อใช้เม็ดมีดชนิด SEEN1203AG*N

ชนิดอื่าร์เบอื่ร์

สำาหรับอายโบลท์

เม็ดมีด → H091,  เง่ือนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H092

*แรงบิดที่แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): FDS-8S=10

หัวกัดปาดหน้า 45° พร้อมระบบจับยึดด้วยลิ่ม สำาหรับเม็ดมีดมุมบวก

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า ① โลเคเตอร์ ④ สกรูยึดลิ่มุ ② สกรูยึดโลเคเตอร์ ③ ลิ่มุยึดเมุ็ดมุีด ประแจ

หน้าอ้างอิง:

เม็ดมีดคลาส E: ≤ 4.6 มม.
เม็ดมีดคลาส K: ≤ 5.3 มม.

ภาพแสดงด้านขวา (R)

เม็ุดมีุดรหัสสินค้า
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APMX DC CICT BD LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
TME4463RB-E 4 63 5 87.2 40 22 20 10.4 6.3 1.0 SE*N1203

TME4403RB 4 80 6 101.5 50 25.4 26 9.5 6 1.43 SE*N1203

TME4403RB-E 4 80 6 101.5 50 27 26 12.4 7 1.43 SE*N1203

TME4404RB 4 100 7 120.2 63 31.75 32 12.7 8 2.77 SE*N1203

TME4404RB-E 4 100 7 120.2 63 32 32 14.4 8 2.77 SE*N1203

TME4405RB 4 125 9 145.2 63 38.1 38 15.9 10 4.06 SE*N1203

TME4405RB-E 4 125 9 145.2 63 40 32 16.4 9 4.06 SE*N1203

TME4406RB 4 160 12 181.2 63 50.8 38 19 11 5.86 SE*N1203

TME4406RB-E 4 160 12 181.2 63 40 29 16.4 9 5.86 SE*N1203

TME4408RB 4 200 15 220.5 63 47.625 38 25.4 14 9.24 SE*N1203

DCSFMS

DCONMS

b

KWW

CB
DP

ø101.6 มม.

ø17 มม.

TME4408RB

DCONMS
KWW

DC

45˚

C
B

D
P

LF

b

BD E 級インサート: ≦ 4.6 mm
K 級インサート: ≦ 5.3 mm

TME4400RB

GAMP = +24˚, GAMF = -8˚ ~ -6˚
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TME4406RB-E
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รหัสสินค้า ① โลเคเตอร์ ④ สกรูยึดลิ่มุ ② สกรูยึดโลเคเตอร์ ③ ลิ่มุยึดเมุ็ดมุีด ประแจ

ชนิดอื่าร์เบอื่ร์

หมายเหตุ: ความสูงคมตัด (LF) คือค่าเมื่อใช้เม็ดมีด SEEN1203AG*N

เม็ดมีด → H091,  เง่ือนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H092

*แรงบิดที่แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): DS-8/FDS-8S=8

ภาพแสดงด้านขวา (R)

เม็ดมีดคลาส E: ≤ 4.6 มม.
เม็ดมีดคลาส K: ≤ 5.3 มม.

หัดกัดปาดหน้า 45° ระยะฟันถี่ พร้อมระบบจับยึดด้วยลิ่ม สำาหรับเม็ดมีดมุมบวกทรงสี่เหลี่ยม

หน้าอ้างอิง:

TME4463RB-E LE444R DS-8 CM4X0.7X14 WT402R TP-4

TME4403RB LE444R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4

TME4404RB LE444R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4

TME4405RB LE444R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4

TME4406RB LE446R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4

TME4403 - 06RB-E LE446R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4

TME4408RB LE446R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า ① โลเคเตอร์ ④ สกรูยึดลิ่มุ ② สกรูยึดโลเคเตอร์ ③ ลิ่มุยึดเมุ็ดมุีด ประแจ

เม็ุดมีุดรหัสสินค้า
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EME4400

APMX DC CICT BD DCONMS LS LH LF
EME4450R 4 50 3 73.4 32 80 40 120 1 SE*N1203...

EME4463R 4 63 4 87.2 32 80 40 120 1 SE*N1203...

EME4403RI 4 80 5 101.5 32 80 40 120 2 SE*N1203...

EME4404RI 4 100 5 120.2 32 80 40 120 2 SE*N1203...

EME4400 LE444R FDS-8S CM4X0.7X14 WF444R TP-4

GAMP = +24˚, GAMF = -13˚ ~ -8˚
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งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่�นๆ

เม็ดมีด → H091,  เง่ือนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H092

*แรงบิดที่แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): FDS-8S=8

ภาพแสดงด้านขวา (R)

หัวกัดเอ็นมิลปาดหน้า 45˚ ชนิดด้าม พร้อมระบบจับยึดด้วยลิ่ม สำาหรับเม็ดมีดมุมบวกทรงสี่เหลี่ยม

รูป 1 รูป 2

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า ① โลเคเตอร์์ ④ สกรูยึดลิ่มุ ② สกรูยึดโลเคเตอร์ ③ ลิ่มุยึดเมุ็ดมุีด ประแจ

หน้าอ้างอิง:

เม็ุดมีุดรูปรหัสสินค้า
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SECN/SEEN/SEKN /SEKR 1203           

SEEN
1203AGTNCR-14

BS

RE

A-A 断面

BS

A

A

SEKN
1203AG*N-T

BS

B

B

SEEN
1203AG*N-T

B-B 断面

IC

S

SE*N1203AG*N (-T) 

AN

BS

SEE/CN
1203AG*N

BS

SEE/CN
1203AG*N

SEEN
1203AGTNCR

BS

RE

BS

SEKR1203AGSR-MJ
SEKR1203AGPN-MS

刃先形状詳細
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SECN1203AGFN 4 l 12.7 3.18 20 2.4

SEEN1203AGFN 4 l 12.7 3.18 20 2.4

SEEN1203AGTN 4 l l l l l l l 12.7 3.18 20 2.4

SEEN1203AGTN-T 4 l l l 12.7 3.18 20 2.4

SEEN1203AGTNCR 4 l l l l l 12.7 3.18 20 1.6

SEEN1203AGTNCR-14 4 l 12.7 3.18 20 1.4

SEKN1203AGFN-T 4 l 12.7 3.18 20 1.6

SEKN1203AGTN 4 l l l l l l l l 12.7 3.18 20 1.6

SEKN1203AGTN-T 4 l l l l l 12.7 3.18 20 1.6

SEKN1203AGTNCR 4 l 12.7 3.18 20 1.6

SEKR1203AGSR-MJ 4 l l l l 12.7 3.18 20 1.6

SEKR1203AGPN-MS 4 l l 12.7 3.18 20 1.6
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เม็ดมีด

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

l: สินค้าสต็อค

รหัสสินค้า

เคลือบ ไมุ่เคลือบเซอร์เมุ็ต

รายละเอียดคมตัด

ภาพมุมตัด B-Bภาพมุมตัด A-A

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง



www.tungaloy.comH092

85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

ISO

NS740 150 ~ 250 0.1 ~ 0.2 150 ~ 250 0.1 ~ 0.25

AH330 150 ~ 400 0.1 ~ 0.25 150 ~ 400 0.1 ~ 0.28

AH120 150 ~ 250 0.1 ~ 0.25 150 ~ 250 0.1 ~ 0.28

T3130 150 ~ 300 0.1 ~ 0.28 180 ~ 300 0.1 ~ 0.3

AH130 ∙ AH140 100 ~ 180 0.1 ~ 0.28 130 ~ 200 0.1 ~ 0.3

T3130 150 ~ 280 0.1 ~ 0.25 180 ~ 280 0.1 ~ 0.28

NS740 100 ~ 180 0.1 ~ 0.18 150 ~ 200 0.1 ~ 0.23

AH330 100 ~ 320 0.1 ~ 0.23 150 ~ 320 0.1 ~ 0.25

AH120 100 ~ 200 0.1 ~ 0.23 150 ~ 200 0.1 ~ 0.25

AH120 ∙ T3130 100 ~ 150 0.1 ~ 0.15 100 ~ 150 0.1 ~ 0.2

AH330 100 ~ 250 0.1 ~ 0.15 100 ~ 250 0.1 ~ 0.2

AH130 ∙ AH140 80 ~ 180 0.15 ~ 0.25 100 ~ 200 0.15 ~ 0.28

AH120 ∙ GH330 150 ~ 230 0.15 ~ 0.23 200 ~ 250 0.15 ~ 0.25

T1115 100 ~ 200 0.1 ~ 0.2 100 ~ 200 0.1 ~ 0.25

AH120 100 ~ 200 0.1 ~ 0.2 100 ~ 200 0.1 ~ 0.25

AH130 30 ~ 60 0.1 ~ 0.2 30 ~ 60 0.1 ~ 0.2

AH120 10 ~ 40 0.05 ~ 0.15 10 ~ 40 0.05 ~ 0.1

TH10 200 ~ 1000 0.05 ~ 0.2 350 ~ 1000 0.1 ~ 0.3

TH10 200 ~ 500 0.1 ~ 0.2 200 ~ 500 0.1 ~ 0.25

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่�นๆ

เง่�อื่นไขการตัดเฉื่อื่นมาตรฐาน
 

หมายเหตุ: ด้านบนเป็นค่าสำาหรับการตัดเฉือนแบบแห้งของวัสดุทุกชนิด ยกเว้นโลหะผสมอลูมิเนียม

วัสดุชิ้นงาน เกรด

งานกัดหยาบ (ระยะกินลึก: APMX 1.5 ~ 4 มุมุ.) งานกัดละเอียด (ระยะกินลึก: APMX 0.3 ~ 0.7 มุมุ.)

ความุเร็วตัด
Vc (มุ./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มุมุ./ฟัน)

ความุเร็วตัด
Vc (มุ./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มุมุ./ฟัน)

เหล็กกล้าคาร์บอน
เหล็กกล้าไม่ชุบแข็ง

< 180 HB

เหล็กกล้าคาร์บอน
โลหะผสมเหล็ก

< 300 HB

เหล็กแม่พิมพ์
< 30 HRC

สเตนเลส สตีล
< 250 HB

เหล็กหล่อ
เหล็กหล่อเหนียว

โลหะผสมไทเทเนียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

ซุปเปอร์อัลลอยด์ 
Inconel718, ฯลฯ

โลหะผสมอลูมิเนียม 
Si < 13%

โลหะผสมทองแดง
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TME5408/10RI TME5412RI

DCONMS
KWW
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45˚
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APMX DC CICT BD LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
TME5404RI 6 100 5 123.6 63 31.75 32 12.7 8 2.82 SE**1504...

TME5405RI 6 125 6 148.6 63 38.1 38 15.9 10 4.08 SE**1504...

TME5406RI 6 160 8 183 63 50.8 38 19 11 5.99 SE**1504...

TME5408RI 6 200 10 223 63 47.625 38 25.4 14 9.23 SE**1504...

TME5410RI 6 250 12 273 63 47.625 38 25.4 14 16.94 SE**1504...

TME5412RI 6 315 14 338 63 47.625 38 25.4 14 25.94 SE**1504...

TME5400RI LE540R FDS-8S CM4X0.7X14 WF540R TP-4

TME5400RI

GAMP = +24˚, GAMF = -8˚ ~ -6˚

1

3

4

2

เก
รด

เม
็ดม

ีด
ด้า
มก

ลึง
นอ

ก
ด้า
มค

ว้า
นใ
น

งา
นก

ลึง
เก

ลีย
ว

งา
นเ
ซา
ะร
่อง

งา
นข

นา
ดเ
ล็ก

หัว
กัด

เอ
็นม

ิล
ดอ

กส
ว่า
น

ระ
บบ

ชุด
จับ

ทูล
คู่ม

ือผ
ู้ใช
้

ดัช
นี

ชนิดอื่าร์เบอื่ร์

สำาหรับอายโบลท์

เม็ดมีด,  เง่ือนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H094

*แรงบิดที่แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): FDS-8S=8

หัวกัดปาดหน้า 45° พร้อมระบบจับยึดด้วยลิ่ม สำาหรับเม็ดมีดมุมบวกทรงสี่เหลี่ยม 

ช้ินส่วนอะไหล่

ภาพแสดงด้านขวา (R)

รหัสสินค้า ① โลเคเตอร์ ④ สกรูยึดลิ่มุ ② สกรูยึดโลเคเตอร์ ③ ลิ่มุยึดเมุ็ดมุีด ประแจ

หน้าอ้างอิง:

เม็ุดมีุดรหัสสินค้า



www.tungaloy.comH094
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SECN/SEEN/SEKN 1504           

SEKR1504-MJ                   
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SE*N1504AG*N  (-T)  

AN
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SEEN1504AGTN

SEKR1504AGSR-MJ

IC S

　　　（曲面ブレーカ付き）

AN

刃先形状詳細
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SEEN1504AGTN 6 l l 15.875 4.76 20° 2.4

SEKN1504AGFN 6 l 15.875 4.76 20° 1.6

SEKN1504AGTN 6 l l l l l l 15.875 4.76 20° 1.6

SEKN1504AGTN-T 6 l l 15.875 4.76 20° 1.6

SEKR1504AGSR-MJ 6 l l 15.875 4.76 20° 1.6

ISO

NS740 150 ~ 250 0.1 ~ 0.25 150 ~ 250 0.1 ~ 0.3

AH120 150 ~ 250 0.1 ~ 0.3 150 ~ 250 0.1 ~ 0.33

T3130 150 ~ 300 0.1 ~ 0.35 180 ~ 300 0.1 ~ 0.35

T3130 150 ~ 280 0.1 ~ 0.35 180 ~ 280 0.1 ~ 0.35

AH120 ∙ GH330 100 ~ 200 0.1 ~ 0.3 150 ~ 250 0.1 ~ 0.33

NS740 100 ~ 180 0.1 ~ 0.25 150 ~ 200 0.1 ~ 0.3

T3130 ∙ AH120 100 ~ 150 0.1 ~ 0.2 100 ~ 150 0.1 ~ 0.2

AH140 80 ~ 180 0.15 ~ 0.3 100 ~ 200 0.15 ~ 0.33

AH120 150 ~ 230 0.15 ~ 0.3 200 ~ 250 0.15 ~ 0.3

AH120 100 ~ 200 0.1 ~ 0.3 100 ~ 200 0.1 ~ 0.3

TH10 200 ~ 1000 0.05 ~ 0.3 350 ~ 1000 0.1 ~ 0.3

TH10 200 ~ 500 0.1 ~ 0.2 200 ~ 500 0.1 ~ 0.25

AH140 20 ~ 60 0.05 ~ 0.15 20 ~ 60 0.05 ~ 0.15

AH120 20 ~ 40 0.05 ~ 0.1 20 ~ 40 0.05 ~ 0.1

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่�นๆ

เม็ดมีด

เง่�อื่นไขการตัดเฉื่อื่นมาตรฐาน
 

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

หมายเหตุ: ด้านบนเป็นค่าสำาหรับการตัดเฉือนแบบแห้งของวัสดุทุกชนิด ยกเว้นโลหะผสมอลูมิเนียม

l: สินค้าสต็อค

รายละเอียดคมตัด

ภาพมุมตัด B-B

พร้อมหน้าลายหักเศษ 3 มิติ

รายละเอียดคมตัด

รหัสสินค้า

เคลือบ ไมุ่เคลือบเซอร์เมุ็ต

เหล็กกล้าคาร์บอน
เหล็กกล้าไม่ชุบแข็ง

< 180 HB

เหล็กกล้าคาร์บอน
โลหะผสมเหล็ก

< 300 HB

เหล็กแม่พิมพ์
< 30 HRC

สเตนเลส สตีล
< 250 HB

เหล็กหล่อ
เหล็กหล่อเหนียว

โลหะผสมอลูมิเนียม 
Si < 13%

โลหะผสมทองแดง

โลหะผสมไทเทเนียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

ซุปเปอร์อัลลอยด์ 
Inconel718, ฯลฯ

วัสดุชิ้นงาน เกรด

งานกัดหยาบ (ระยะกินลึก: APMX 1.5 ~ 6 มุมุ.) งานกัดละเอียด (ระยะกินลึก: APMX 0.3 ~ 0.7 มุมุ.)

ความุเร็วตัด
Vc (มุ./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มุมุ./ฟัน)

ความุเร็วตัด
Vc (มุ./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มุมุ./ฟัน)

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง
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TMD4400R/LI

APMX DC CICT BD LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)

TMD4403R/LI 4 80 4 96 50 25.4 26 9.5 6 1.4 SD*N42.../SD*R1203.../
WDCN42ZFR-DIA

TMD4404R/LI 4 100 5 115 63 31.75 32 12.7 8 2.5 SD*N42.../SD*R1203.../
WDCN42ZFR-DIA

TMD4405R/LI 4 125 6 139 63 38.1 38 15.9 10 3.60 SD*N42.../SD*R1203.../
WDCN42ZFR-DIA

TMD4406R/LI 4 160 8 173 63 50.8 38 19 11 5.6 SD*N42.../SD*R1203.../
WDCN42ZFR-DIA

TMD4408R/LI 4 200 10 213 63 47.625 38 25.4 14 8.7 SD*N42.../SD*R1203.../
WDCN42ZFR-DIA

TMD4410R/LI 4 250 12 263 63 47.625 38 25.4 14 16.3 SD*N42.../SD*R1203.../
WDCN42ZFR-DIA

TMD4412RI 4 315 14 327 63 47.625 38 25.4 14 25.2 SD*N42.../SD*R1203.../
WDCN42ZFR-DIA

GAMP = +15˚, GAMF = -3˚

TMD4403RI LD440R FDS-8S CM4X0.7X14 WP440R TP-4

TMD4403LI LD440L FDS-8S CM4X0.7X14 WP440L TP-4

TMD4404RI LD440R FDS-8S CM4X0.7X14 WP440R TP-4

TMD4404LI LD440L FDS-8S CM4X0.7X14 WP440L TP-4

TMD4405RI LD440R FDS-8S CM4X0.7X14 WP440R TP-4

TMD4405LI LD440L FDS-8S CM4X0.7X14 WP440L TP-4

TMD4406RI LD440R FDS-8S CM4X0.7X14 WP440R TP-4

TMD4406LI LD440L FDS-8S CM4X0.7X14 WP440L TP-4

TMD4408RI LD440R FDS-8S CM4X0.7X14 WP440R TP-4

TMD4408LI LD440L FDS-8S CM4X0.7X14 WP440L TP-4

TMD4410RI LD440R FDS-8S CM4X0.7X14 WP440R TP-4

TMD4410LI LD440L FDS-8S CM4X0.7X14 WP440L TP-4

TMD4412RI LD440R FDS-8S CM4X0.7X14 WP440R TP-4
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ชนิดอื่าร์เบอื่ร์

เม็ดมีด → H097, เง่ือนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H098

*แรงบิดที่แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): FDS-8S=8

หัวกัดปาดหน้า 45° พร้อมระบบจับยึดด้วยลิ่ม สำาหรับเม็ดมีดมุมบวกทรงสี่เหลี่ยม

ช้ินส่วนอะไหล่

ภาพแสดงด้านขวา (R)

รหัสสินค้า ① โลเคเตอร์ ④ สกรูยึดลิ่มุ ② สกรูยึดโลเคเตอร์ ③ ลิ่มุยึดเมุ็ดมุีด ประแจ

สำาหรับอายโบลท์

หน้าอ้างอิง:

เม็ุดมีุดรหัสสินค้า
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LH LS

APMX DC CICT BD DCONMS LS LH LF WT(กก.)

EMD4403RI-S32 4 80 4 95 32 80 40 120 2 SD*N42.../SD*R1203.../
WDCN42ZFR-DIA

EMD4400RI

GAMP = +15˚, GAMF = -3˚

EMD4403RI-S32 LD440R FDS-8S CM4X0.7X14 WP440R TP-4

1

2

3 4

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่�นๆ

เม็ดมีด → H097, เง่ือนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H098

*แรงบิดที่แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): FDS-8S=8

หัวกัดเอ็นมิล 45° ชนิดด้าม พร้อมระบบจับยึดด้วยลิ่ม สำาหรับเม็ดมีดมุมบวกทรงสี่เหลี่ยม

ภาพแสดงด้านขวา (R)

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า ① โลเคเตอร์ ④ สกรูยึดลิ่มุ ② สกรูยึดโลเคเตอร์ ③ ลิ่มุยึดเมุ็ดมุีด ประแจ

หน้าอ้างอิง:

เม็ุดมีุดรหัสสินค้า
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SDCN/SDEN/SDKN 42Z            

SDCN42ZFN-DIA                 

SDCN42ZFN-DIA

IC
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3.0

SD*N42ZTN20
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rε

BS

SDKN42ZTNCR
SDEN42ZTNCR

SDKN42ZTN16

BS

刃先形状詳細

BS

さらい刃
WDCN42ZFR-DIA

45˚INSL

IC
BS

SDKR42ZSR-MJ

BS

45°IC

（曲面ブレーカ付き）
SD*R1203AETN-MJ

BS

45°
IC

（曲面ブレーカ付き）

SD*N42Z*N

12.7 3.18

1.2

45°
AN

普通刃

刃先形状詳細

刃先形状詳細
刃先形状詳細

刃先形状詳細

SDKR42Z-MS                    WDCN42ZFR-DIA                 

BS
0.5

0.5
SDKR42ZPN-MS

BS

IC
45°

SDKR42Z-MJ              SDMR/SDKR 1203-MJ              

SDMR1203AETN-MJ SDKR1203AETN-MJ
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0.5

R1.0
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SDCN42ZFN 4 l 12.7 - 3.18 15° 1.2

SDCN42ZTN 4 l l l 12.7 - 3.18 15° 1.2

SDCN42ZTN20 4 l 12.7 - 3.18 15° 2

SDEN42ZFN 4 l 12.7 - 3.18 15° 1.2

SDEN42ZTN 4 l l l l l l l l l 12.7 - 3.18 15° 1.2

SDEN42ZTNCR 4 l l l l l 12.7 - 3.18 15° 1.6

SDEN42ZTN20 4 l l 12.7 - 3.18 15° 2

SDKN42ZFN 4 l 12.7 - 3.18 15° 1.2

SDKN42ZTN 4 l l l l l l l l l l l 12.7 - 3.18 15° 1.2

SDKN42ZTNCR 4 l 12.7 - 3.18 15° 1.6

SDKN42ZTN16 4 l l 12.7 - 3.18 15° 1.6

SDCN42ZFN-DIA 2 l 12.7 - 3.18 15° 1.2

SDKR42ZSR-MJ 4 l l l l l l 12.7 - 3.18 15° 1.6

SDMR1203AETN-MJ 4 l 12.7 - 3.18 15° 1.6

SDKR1203AETN-MJ 4 l 12.7 - 3.18 15° 1.6

SDKR42ZPN-MS 4 l l l 12.7 - 3.18 15° 1.6

WDCN42ZFR-DIA 0.5 l 12.2 15.64 3.18 15° 4.9
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เม็ดมีด

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

l: สินค้าสต็อค
DX140: 1 ชิ้นต่อแพ็คเกจ

รหัสสินค้า

เคลือบ ไมุ่เคลือบเซอร์เมุ็ต

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง

พร้อมหน้าลายหักเศษ 3 มิติ พร้อมหน้าลายหักเศษ 3 มิติรายละเอียดคมตัด
รายละเอียดคมตัด

รายละเอียดคมตัดคมตัดทั่วไป

คมตัดไวเปอร์รายละเอียดคมตัด
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85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

ISO

NS740 150 ~ 250 0.1 ~ 0.2 150 ~ 250 0.1 ~ 0.25

T3225 150 ~ 350 0.1 ~ 0.25 150 ~ 350 0.1 ~ 0.28

AH3135 150 ~ 300 0.1 ~ 0.28 180 ~ 300 0.1 ~ 0.3

NS740 100 ~ 180 0.1 ~ 0.18 150 ~ 200 0.1 ~ 0.23

T3225 100 ~ 320 0.1 ~ 0.23 150 ~ 320 0.1 ~ 0.25

AH3135 100 ~ 200 0.1 ~ 0.25 150 ~ 200 0.1 ~ 0.3

AH3135 100 ~ 150 0.1 ~ 0.15 100 ~ 150 0.1 ~ 0.2

T3225 100 ~ 250 0.1 ~ 0.15 100 ~ 250 0.1 ~ 0.2

AH3135 80 ~ 180 0.15 ~ 0.25 100 ~ 200 0.15 ~ 0.28

T3225 150 ~ 230 0.15 ~ 0.23 200 ~ 250 0.15 ~ 0.25

T1215 100 ~ 250 0.1 ~ 0.2 100 ~ 250 0.1 ~ 0.25

AH120 100 ~ 200 0.1 ~ 0.25 100 ~ 200 0.1 ~ 0.3

AH130 30 ~ 60 0.1 ~ 0.2 30 ~ 60 0.1 ~ 0.2

AH120 10 ~ 40 0.05 ~ 0.15 10 ~ 40 0.05 ~ 0.1

TH10 200 ~ 1000 0.05 ~ 0.2 350 ~ 1000 0.1 ~ 0.3

DX140 200 ~ 1000 0.05 ~ 0.18 350 ~ 1000 0.1 ~ 0.2

TH10 200 ~ 500 0.1 ~ 0.2 200 ~ 500 0.1 ~ 0.25

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่�นๆ

เง่�อื่นไขการตัดเฉื่อื่นมาตรฐาน
 

หมายเหตุ: หมายเหตุ: ด้านบนเป็นค่าสำาหรับการตัดเฉือนแบบแห้งของวัสดุทุกชนิด ยกเว้นโลหะผสมอลูมิเนียม
      ระยะกินลึกสูงสุดสำาหรับ DX140 SDCN42ZFN-DIA คือ 2 มม.

วัสดุชิ้นงาน เกรด

งานกัดหยาบ (ระยะกินลึก: APMX 1.5 ~ 4 มุมุ.) งานกัดละเอียด (ระยะกินลึก: APMX 0.3 ~ 0.7 มุมุ.)

ความุเร็วตัด
Vc (มุ./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มุมุ./ฟัน)

ความุเร็วตัด
Vc (มุ./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มุมุ./ฟัน)

เหล็กกล้าคาร์บอน
เหล็กกล้าไม่ชุบแข็ง

< 180 HB

เหล็กกล้าคาร์บอน
โลหะผสมเหล็ก

< 300 HB

เหล็กแม่พิมพ์
< 30 HRC

สเตนเลส สตีล
< 250 HB

เหล็กหล่อ
เหล็กหล่อเหนียว

โลหะผสมไทเทเนียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

ซุปเปอร์อัลลอยด์ 
Inconel718, ฯลฯ

โลหะผสมอลูมิเนียม 
Si < 13%

โลหะผสมทองแดง
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TMD5408/10...

M16

DCSFMS

DCONMS
KWW

CB
DP

ø17

ø27

ø22

ø32

b
ø177.8 มม.

ø101.6 มม.

TMD5412RI

DCSFMS

DCONMS

b

KWW

C
BD

P

ø101.6 มม.

ø17 มม.

DCONMS
KWW

DC
BD

b

C
B

D
P

LF

45˚

AP
M

X

TMD5400RI

GAMP = +15˚, GAMF = -3˚

TMD54**RI* LD540R FDS-8S CM4X0.7X20 WF500R TP-4

1

2

3 4

TMD5406RI-E

DCSFMS
ø66.7 มม.

DCONMS
KWW b

C
B

D
P

ø14 mm

ชนิดอื่าร์เบอื่ร์

APMX DC CICT BD LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
TMD5404RI 6 100 4 118 63 31.75 32 12.7 8 2.5 SD*N53Z...

TMD5404RI-E 6 100 4 118 63 32 32 14.4 8 2.5 SD*N53Z...

TMD5405RI 6 125 6 142 63 38.1 38 15.9 10 2.5 SD*N53Z...

TMD5405RI-E 6 125 6 142 63 40 32 16.4 9 3.7 SD*N53Z...

TMD5406RI 6 160 6 176 63 50.8 38 19 11 5.8 SD*N53Z...

TMD5406RI-E 6 160 6 176 63 40 29 16.4 9 5.8 SD*N53Z...

TMD5408RI 6 200 8 216 63 47.625 38 25.4 14 9 SD*N53Z...

TMD5408RI-E 6 200 8 216 63 60 38 25.7 14 9 SD*N53Z...

TMD5410RI 6 250 10 265 63 47.625 38 25.4 14 16.3 SD*N53Z...

TMD5410RI-E 6 250 10 265 63 60 38 25.7 14 16.3 SD*N53Z...

TMD5412RI 6 315 12 330 63 47.625 38 25.4 14 25.2 SD*N53Z...

TMD5412RI-E 6 315 12 330 63 60 38 25.7 14 25.2 SD*N53Z...
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สำาหรับอายโบลท์

เม็ดมีด, เง่ือนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H100

*แรงบิดที่แนะนำาในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): FDS-8S=8

หัวกัดปาดหน้า 45° พร้อมระบบจับยึดด้วยลิ่ม สำาหรับเม็ดมีดทรงสี่เหลี่ยมมุมบวก

ช้ินส่วนอะไหล่

ภาพแสดงด้านขวา (R)

รหัสสินค้า ① โลเคเตอร์ ④ สกรูยึดลิ่มุ ② สกรูยึดโลเคเตอร์ ③ ลิ่มุยึดเมุ็ดมุีด ประแจ

หน้าอ้างอิง:

เม็ุดมีุดรหัสสินค้า
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SDCN53ZTN 6 l l 15.875 4.76 15° 1.2

SDEN53ZFN 6 l 15.875 4.76 15° 1.2

SDEN53ZTN 6 l l l 15.875 4.76 15° 1.2

SDEN53ZTNCR 6 l 15.875 4.76 15° 1.4

SDEN53ZTN20 6 l 15.875 4.76 15° 2

SDKN53ZFN 6 l 15.875 4.76 15° 1.2

SDKN53ZTN 6 l l l l l l l 15.875 4.76 15° 1.2

SDKN53ZTNCR 6 l 15.875 4.76 15° 1.6

SDKN53ZTN16 6 l 15.875 4.76 15° 1.6

SDKR53ZSR-MJ 6 l l 15.875 4.76 15° 2

SDCN/SDEN 53Z                 

SIC

BS

SD*N53Z*N

AN

RE

SDKN53ZTNCR

BS

刃先形状詳細

SDKR53-MJ                     

BS

BS

SDEN53ZTN20
刃先形状詳細

BS

SDKN53ZTN16
刃先形状詳細

BS
RE

SDEN53ZTNCR
刃先形状詳細

IC S

15
˚

SDKR53ZSR-MJ
　（曲面ブレーカ付き）

ISO

NS740 150 ~ 250 0.1 ~ 0.25 150 ~ 250 0.1 ~ 0.3

AH120 150 ~ 250 0.1 ~ 0.35 150 ~ 250 0.1 ~ 0.35

T3130 150 ~ 300 0.1 ~ 0.35 180 ~ 300 0.1 ~ 0.35

AH130 100 ~ 180 0.1 ~ 0.35 130 ~ 200 0.1 ~ 0.35

T3130 150 ~ 280 0.1 ~ 0.35 180 ~ 280 0.1 ~ 0.35

NS740 100 ~ 180 0.1 ~ 0.25 150 ~ 200 0.1 ~ 0.3

AH120 100 ~ 200 0.1 ~ 0.3 150 ~ 200 0.1 ~ 0.35

T3130 ∙ AH120 100 ~ 150 0.1 ~ 0.2 100 ~ 150 0.1 ~ 0.2

AH130 ∙ AH140 80 ~ 180 0.15 ~ 0.3 100 ~ 200 0.15 ~ 0.33

GH330 150 ~ 230 0.15 ~ 0.3 200 ~ 250 0.15 ~ 0.3

AH120 100 ~ 200 0.1 ~ 0.3 100 ~ 200 0.1 ~ 0.3

TH10 200 ~ 1000 0.05 ~ 0.3 350 ~ 1000 0.1 ~ 0.3

TH10 200 ~ 500 0.1 ~ 0.2 200 ~ 500 0.1 ~ 0.25

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่�นๆ

เง่�อื่นไขการตัดเฉื่อื่นมาตรฐาน
 

หมายเหตุ: ด้านบนเป็นค่าสำาหรับการตัดเฉือนแบบแห้งของวัสดุทุกชนิด ยกเว้นโลหะผสมอลูมิเนียม

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

l: สินค้าสต็อค

เม็ดมีด

รหัสสินค้า

เคลือบ ไมุ่เคลือบเซอร์เมุ็ต

วัสดุชิ้นงาน เกรด

งานกัดหยาบ (ระยะกินลึก: APMX 1.5 ~ 6 มุมุ.) งานกัดละเอียด (ระยะกินลึก: APMX 0.3 ~ 0.7 มุมุ.)

ความุเร็วตัด
Vc (มุ./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มุมุ./ฟัน)

ความุเร็วตัด
Vc (มุ./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มุมุ./ฟัน)

เหล็กกล้าคาร์บอน
เหล็กกล้าไม่ชุบแข็ง

< 180 HB

เหล็กกล้าคาร์บอน, โลหะผสมเหล็ก
< 300 HB

เหล็กแม่พิมพ์
< 30 HRC

สเตนเลส สตีล
< 250 HB

เหล็กหล่อ, เหล็กหล่อเหนียว

โลหะผสมอลูมิเนียม
Si < 13%

โลหะผสมทองแดง

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง

พร้อมหน้าลายหักเศษ 3 มิติ

รายละเอียดคมตัด รายละเอียดคมตัด รายละเอียดคมตัด รายละเอียดคมตัด
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APMX DC CICT BD LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)

TGD4403R-A 4 80 6 96 50 25.4 26 9.5 6 1.4 SD*N42.../SD*R1203.../
WDCN42ZFR-DIA

TGD4404R-A 4 100 6 115 63 31.75 32 12.7 8 2.5 SD*N42.../SD*R1203.../
WDCN42ZFR-DIA

TGD4405R-A 4 125 8 139 63 38.1 38 15.9 10 3.6 SD*N42.../SD*R1203.../
WDCN42ZFR-DIA

TGD4406R-A 4 160 8 173 63 50.8 38 19 11 5.6 SD*N42.../SD*R1203.../
WDCN42ZFR-DIA

TGD4408R-A 4 200 10 213 63 47.625 38 25.4 14 8.7 SD*N42.../SD*R1203.../
WDCN42ZFR-DIA

TGD4400-A LD440R FDS-8S CM4X0.7X14 WP440R TP-4

TGD4400-A

1

3

4 2

GAMP = +15˚, GAMF = -3˚

45°

C
B

D
P

LF

b

DCONMS

DCONMS
KWW

DC
BD

KWW

6.
8

DCSFMS

b
CB

DP

ø101.6 มม.

ø17 มม.

TGD4408R-A

APMX DC CICT BD DCONMS LS LH LF WT(กก.)

EGD4450R 4 50 4 67 32 80 35 115 1.1 SD*N42.../SD*R1203.../
WDCN42ZFR-DIA

EGD4463R 4 63 4 79 32 80 35 115 1.4 SD*N42.../SD*R1203.../
WDCN42ZFR-DIA

EGD4400 LD442R DS-8 BM3X0.5X6 WP193TR TP-4

EGD4400

1

3

4 2

GAMP = +15˚, GAMF = -3˚

LF6.8

LS
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 เม็็ดมี็ด → H102, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน  → H103

หััวกัดปาดหัน้า 45° พร้อม็ระบบจัับยึึดด้วยึล่ิ่�ม็ สำำาหัรับเม็็ดมี็ดมุ็ม็บวกทรงื่สีำ�เหัลีิ่�ยึม็

เม็็ดมี็ดรหััสสินค้้า

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
① โล่เค้เตอร์ ② ล่ิ่ม็ยึดเม็็ดม็ีดรหััสสินค้้า ประแจ④ ล่ิ่ม็③ สกรูยึดโล่เค้เตอร์

หััวกัดปาดหัน้า 45° ชน่ดด้าม็ พร้อม็ระบบจัับยึึดด้วยึล่ิ่�ม็ สำำาหัรับเม็็ดมี็ดมุ็ม็บวกทรงื่สีำ�เหัลีิ่�ยึม็

เม็็ดมี็ดรหััสสินค้้า

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
① โล่เค้เตอร์ ② ล่ิ่ม็ยึดเม็็ดม็ีดรหััสสินค้้า ประแจ④ ล่ิ่ม็③ สกรูยึดโล่เค้เตอร์

หัน้าอ้างื่อ่งื่:

*แรงื่บ่ดที�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดม็ีด  (N・m): DS-8=8

*แรงื่บ่ดที�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดม็ีด  (N・m): FDS-8S=8
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SDCN42ZFN 4 l 12.7 - 3.18 15° 1.2

SDCN42ZTN 4 l l l 12.7 - 3.18 15° 1.2

SDCN42ZTN20 4 l 12.7 - 3.18 15° 2

SDEN42ZFN 4 l 12.7 - 3.18 15° 1.2

SDEN42ZTN 4 l l l l l l l l l 12.7 - 3.18 15° 1.2

SDEN42ZTNCR 4 l l l l l 12.7 - 3.18 15° 1.6

SDEN42ZTN20 4 l l 12.7 - 3.18 15° 2

SDKN42ZFN 4 l 12.7 - 3.18 15° 1.2

SDKN42ZTN 4 l l l l l l l l l l l 12.7 - 3.18 15° 1.2

SDKN42ZTNCR 4 l 12.7 - 3.18 15° 1.6

SDKN42ZTN16 4 l l 12.7 - 3.18 15° 1.6

SDCN42ZFN-DIA 2 l 12.7 - 3.18 15° 1.2

SDKR42ZSR-MJ 4 l l l l l l 12.7 - 3.18 15° 1.6

SDMR1203AETN-MJ 4 l 12.7 - 3.18 15° 1.6

SDKR1203AETN-MJ 4 l 12.7 - 3.18 15° 1.6

SDKR42ZPN-MS 4 l l l 12.7 - 3.18 15° 1.6

WDCN42ZFR-DIA 0.5 l 12.2 15.64 3.18 15° 4.9

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุ็ม็เข้้างาน

อื่่�นๆ

เม็็ดม็ีด

l: สำ่นค้าสำตั็อค

DX140: ปร่ม็าณบรรจัุ = 1 ช่้น

SDCN/SDEN/SDKN 42Z            

SDCN42ZFN-DIA                 

SDCN42ZFN-DIA

IC

BS

3.0

SD*N42ZTN20

BS
rε

BS

SDKN42ZTNCR
SDEN42ZTNCR

SDKN42ZTN16

BS

刃先形状詳細

BS

さらい刃
WDCN42ZFR-DIA

45˚INSL

IC
BS

SDKR42ZSR-MJ

BS

45°IC

（曲面ブレーカ付き） SD*R1203AETN-MJ

BS

45°
IC

（曲面ブレーカ付き）

SD*N42Z*N

IC S

BS

45° AN

普通刃

刃先形状詳細

刃先形状詳細
刃先形状詳細

刃先形状詳細

SDKR42Z-MS                    WDCN42ZFR-DIA                 

BS
0.5

0.5

SDKR42ZPN-MS

BS

IC
45°

SDKR42Z-MJ              SDMR/SDKR 1203-MJ              

SDMR1203AETN-MJ SDKR1203AETN-MJ

BS
0.5

0.5

SDMR1203AETN-MJ

BS

R1.0

R1.0

 : ตััวเลิ่่อกแรก

 : ตััวเลิ่่อกที�สำองื่

เหัล็ิ่กกล้ิ่า

สำเตันเลิ่สำ สำตีัลิ่

เหัล็ิ่กหัล่ิ่อ

โลิ่หัะนอกกลุ่ิ่ม็เหัล็ิ่ก

ซุุปเปอร์อัลิ่ลิ่อยึด์

วัสำดุความ็แข็งื่สูำงื่
เค้ลื่อบ

รหััสสินค้้า

ไม่็เค้ลื่อบเซอร์เม็็ต

รายึลิ่ะเอียึดคม็ตััด

รายึลิ่ะเอียึดคม็ตััด
รายึลิ่ะเอียึดคม็ตััด

รายึลิ่ะเอียึดคม็ตััด

คม็ตััดทั�วไป

คม็ตััดไวเปอร์

พร้อม็หัน้าลิ่ายึหัักเศษ 3 ม่็ต่ัพร้อม็หัน้าลิ่ายึหัักเศษ 3 ม่็ต่ั



H103Tungaloy

H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

ISO

NS740 150 ~ 250 0.1 ~ 0.2 150 ~ 250 0.1 ~ 0.25

T3225 150 ~ 350 0.1 ~ 0.25 150 ~ 350 0.1 ~ 0.28

AH3135 150 ~ 300 0.1 ~ 0.28 180 ~ 300 0.1 ~ 0.3

NS740 100 ~ 180 0.1 ~ 0.18 150 ~ 200 0.1 ~ 0.23

T3225 100 ~ 320 0.1 ~ 0.23 150 ~ 320 0.1 ~ 0.25

AH3135 100 ~ 200 0.1 ~ 0.25 150 ~ 200 0.1 ~ 0.3

AH3135 100 ~ 150 0.1 ~ 0.15 100 ~ 150 0.1 ~ 0.2

T3225 100 ~ 250 0.1 ~ 0.15 100 ~ 250 0.1 ~ 0.2

AH3135 80 ~ 180 0.15 ~ 0.25 100 ~ 200 0.15 ~ 0.28

T3225 150 ~ 230 0.15 ~ 0.23 200 ~ 250 0.15 ~ 0.25

T1215 100 ~ 250 0.1 ~ 0.2 100 ~ 250 0.1 ~ 0.25

AH120 100 ~ 200 0.1 ~ 0.25 100 ~ 200 0.1 ~ 0.25

AH130 30 ~ 60 0.1 ~ 0.2 30 ~ 60 0.1 ~ 0.2

AH120 10 ~ 40 0.05 ~ 0.15 10 ~ 40 0.05 ~ 0.1

TH10 200 ~ 1000 0.05 ~ 0.2 350 ~ 1000 0.1 ~ 0.3

DX140 200 ~ 1000 0.05 ~ 0.18 350 ~ 1000 0.1 ~ 0.2

TH10 200 ~ 500 0.1 ~ 0.2 200 ~ 500 0.1 ~ 0.25

เก
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ว่า
น
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บบ

ชุด
จับ

ทูล
คู่ม

ือผ
ู้ใช
้

ดัช
นี

หัม็ายึเหัตัุ: ด้านบนเป็นค�าสำำาหัรับการตััดเฉื่อนแบบแหั้งื่ของื่วัสำดุทุกชน่ด ยึกเว้นโลิ่หัะผสำม็อลิู่ม็่เนียึม็
        ระยึะก่นลิ่ึกสำูงื่สำุดสำำาหัรับ DX140 SDCN42ZFN-DIA ค่อ 2 ม็ม็.

เง่�อื่นไขการตัดเฉือนมาตรฐาน
 

วัสดุชิิ้�นงาน เกรด

กัดหัยาบ (ระยะกินล่ึก: APMX 1.5 ~ 4 ม็ม็.) กัดล่ะเอียด (ระยะกินล่ึก: APMX 0.3 ~ 0.7 ม็ม็.)

ค้วาม็เร็วตัด 

(ม็./นาทีี)

อัตราป้อนต่อฟััน fz 

(ม็ม็./ฟััน)

ค้วาม็เร็วตัด 

(ม็./นาทีี)

อัตราป้อนต่อฟััน fz 

(ม็ม็./ฟััน)

เหัล็ิ่กกล้ิ่าคาร์บอนอ่อน
เหัล็ิ่กกล้ิ่าไม่็ชุบแข็งื่

< 180 HB

เหัล็ิ่กกล้ิ่าคาร์บอน
โลิ่หัะผสำม็เหัล็ิ่ก< 300 HB

เหัล็ิ่กแม่็พ่ม็พ์
< 30 HRC

สำเตันเลิ่สำ สำตีัลิ่
< 250 HB

เหัล็ิ่กหัล่ิ่อ
เหัล็ิ่กหัล่ิ่อเหันียึว

โลิ่หัะผสำม็ไทเทเนียึม็
Ti-6Al-4V, ฯลิ่ฯ.

ซุุปเปอร์อัลิ่ลิ่อยึด์
Inconel718, ฯลิ่ฯ.

โลิ่หัะผสำม็อลูิ่ม่็เนียึม็
Si < 13%

โลิ่หัะผสำม็ทองื่แดงื่



H104 www.tungaloy.com

85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

DCONMS
KWW

DC

75˚

b

9.
8

LFCB
DP

BD

TGP4100RIA/BAA/RBAE

GAMP = +7˚, GAMF = +1˚

13 4 2 

APMX DC CICT BD LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)

TGP4103RIA 7 80 5 89 50 25.4 26 9.5 6 1.3 SP*N42.../
WPAN42...

TGP4104RIA 7 100 6 108 63 31.75 32 12.7 8 2.4 SP*N42.../
WPAN42...

TGP4104RBA 7 100 8 108 63 31.75 32 12.7 8 2.4 SP*N42.../
WPAN42...

TGP4104RBAE 7 100 8 108 63 32 25 14.4 8 2.4 SP*N42.../
WPAN42...

TGP4105RIA 7 125 8 132 63 38.1 38 15.9 10 3.6 SP*N42.../
WPAN42...

TGP4105RBA 7 125 10 132 63 38.1 38 15.9 10 3.6 SP*N42.../
WPAN42...

TGP4105RBAE 7 125 10 132 63 40 32 16.4 9 3.6 SP*N42.../
WPAN42...

TGP4106RIA 7 160 8 167 63 50.8 38 19 11 5.9 SP*N42.../
WPAN42...

TGP4106RBA 7 160 12 167 63 50.8 38 19 11 5.8 SP*N42.../
WPAN42...

TGP4106RBAE 7 160 12 167 63 40 29 16.4 9 5.8 SP*N42.../
WPAN42...

TGP4103RIA LP413R FDS-8S CM4X0.7X14 WF310R TP-4

TGP4104, 05, 06RIA LP413R FDS-8S CM4X0.7X14 WP440R TP-4

TGP4104, 05, 06RBA LP413R FDS-8S CM4X0.7X14 WF310R TP-4

TGP4104, 05, 06RBAE LP413R FDS-8S CM4X0.7X14 WF310R TP-4

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุ็ม็เข้้างาน

อื่่�นๆ

 เม็็ดมี็ด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H105

หััวกัดปาดหัน้า 75° พร้อม็ระบบจัับยึึดด้วยึล่ิ่�ม็ สำำาหัรับเม็็ดมี็ดมุ็ม็บวกทรงื่สีำ�เหัลีิ่�ยึม็

เม็็ดมี็ดรหััสสินค้้า

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
① โล่เค้เตอร์ ② ล่ิ่ม็ยึดเม็็ดม็ีดรหััสสินค้้า ประแจ④ ล่ิ่ม็③ สกรูยึดโล่เค้เตอร์

หัน้าอ้างื่อ่งื่:

TGP4106RBAE

DCSFMS
ø66.7 มม.
DCONMS

KWW b
C

B
D

P

ø14 มม.

*แรงื่บ่ดที�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดม็ีด  (N・m): FDS-8S=8
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H
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SPCN42STR 0 7 l l l 12.7 - 3.18 11° 1.4 1

SPCN42SFR 0 7 l 12.7 - 3.18 11° 1.4 1

SPEN42STR 0 7 l 12.7 - 3.18 11° 1.4 1

SPKN42STR 0 7 l l l l l l l l l 12.7 - 3.18 11° 1.4 1

SPKN42STL 0 7 l l 12.7 - 3.18 11° 1.4 1

SPKN42SFR 0 7 l 12.7 - 3.18 11° 1.4 1

SPKN42SFL 0 7 l 12.7 - 3.18 11° 1.4 1

SPKR42SSR-MJ 0 7 l l l 12.7 - 3.18 11° 0 3

WPAN42SFRS 0 - l 12.4 14.9 3.18 11° 9.7 4

WPAN42SFR 0 - l l 12.4 13.8 3.18 11° 5.2 5

SPGN120312TN 1.2 7 l 12.7 - 3.18 11° - 2

SPEN423TN 1.2 7 l l l 12.7 - 3.18 11° - 2

SPEN423FN 1.2 7 l 12.7 - 3.18 11° - 2

ISO

NS740 ∙ N308 150 ~ 250 0.1 ~ 0.18 150 ~ 250 0.1 ~ 0.23

AH120 ∙ GH330 150 ~ 250 0.1 ~ 0.23 150 ~ 250 0.1 ~ 0.25

T3130 150 ~ 300 0.1 ~ 0.25 180 ~ 300 0.1 ~ 0.28

UX30 100 ~ 180 0.1 ~ 0.25 130 ~ 200 0.1 ~ 0.28

T3130 150 ~ 280 0.1 ~ 0.23 180 ~ 280 0.1 ~ 0.25

NS740 ∙ N308 100 ~ 180 0.1 ~ 0.18 150 ~ 200 0.1 ~ 0.23

AH330 ∙ AH120 100 ~ 200 0.1 ~ 0.2 150 ~ 200 0.1 ~ 0.23

UX30 80 ~ 130 0.1 ~ 0.23 100 ~ 150 0.1 ~ 0.25

T3130 ∙ GH330 150 ~ 230 0.1 ~ 0.23 180 ~ 280 0.1 ~ 0.25

NS740 ∙ N308 100 ~ 180 0.1 ~ 0.18 150 ~ 200 0.1 ~ 0.23

UX30 80 ~ 130 0.1 ~ 0.23 100 ~ 150 0.1 ~ 0.25

T3130 100 ~ 150 0.1 ~ 0.15 100 ~ 150 0.1 ~ 0.2

UX30 80 ~ 130 0.1 ~ 0.15 80 ~ 130 0.1 ~ 0.2

AH120 ∙ AH140 150 ~ 230 0.15 ~ 0.2 200 ~ 250 0.15 ~ 0.23

UX30 150 ~ 180 0.15 ~ 0.2 180 ~ 200 0.15 ~ 0.23

T1115 100 ~ 200 0.1 ~ 0.2 100 ~ 200 0.1 ~ 0.23

TH10 ∙ UX30 80 ~ 130 0.1 ~ 0.2 80 ~ 130 0.1 ~ 0.23

FX105 200 ~ 500 0.1 ~ 0.2 200 ~ 600 0.1 ~ 0.3

SPCN/SPEN/SPKN 42S            

IC

1.0

B
S

SP*N42S*R/L

S

AN

RE

SPEN423*N
刃先形状詳細

IC S

SPKR42SSR-MJ
（曲面ブレーカ付き）

AN

B
S

0.8
0.5

刃先形状詳細

INSL

1.0

IC

B
S

R500

S
AN

さらい刃
WPAN42SFRS

1コーナタイプ

INSL

1.0

IC R300

S

2コーナタイプ
B

S

AN

WPAN42SFR
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เง่�อื่นไขการตัดเฉือนมาตรฐาน
 

หัม็ายึเหัตุั: แนะนำาให้ัใช้การตััดเฉ่ือนแบบแห้ังื่สำำาหัรับวัสำดุด้านบน

 : ตััวเลิ่่อกแรก

 : ตััวเลิ่่อกที�สำองื่

l: สำ่นค้าสำตั็อค

เม็็ดม็ีด

รูปท่ีี 1 รูปท่ีี 2 รูปท่ีี 3 รูปท่ีี 4 รูปท่ีี 5

ภาพแสำดงื่ด้านขวา (R)

หัม็ายึเหัตุั: เม็็ดมี็ดที�มี็สัำญลัิ่กษณ์ * ไม่็ควรใช้ร่วม็กับเม็็ดมี็ดไวเปอร์

*

*

รหััสสินค้้า

เหัล็ิ่กกล้ิ่า

สำเตันเลิ่สำ สำตีัลิ่

เหัล็ิ่กหัล่ิ่อ

โลิ่หัะนอกกลุ่ิ่ม็เหัล็ิ่ก

ซุุปเปอร์อัลิ่ลิ่อยึด์

วัสำดุความ็แข็งื่สูำงื่

เค้ลื่อบ ไม่็เค้ลื่อบเซอร์เม็็ต ไม่็เค้ลื่อบ

วัสดุชิ้ิ�นงาน เกรด

กัดหัยาบ (ระยะกินล่ึก: APMX 1.5 ~ 4 ม็ม็.) กัดล่ะเอียด (ระยะกินล่ึก: APMX 0.3 ~ 0.7 ม็ม็.)

ค้วาม็เร็วตัด 

(ม็./นาทีี)

อัตราป้อนต่อฟััน fz 

(ม็ม็./ฟััน)

ค้วาม็เร็วตัด 

(ม็./นาทีี)

อัตราป้อนต่อฟััน fz 

(ม็ม็./ฟััน)

เหัล็ิ่กกล้ิ่าคาร์บอนอ่อน
เหัล็ิ่กกล้ิ่าไม่็ชุบแข็งื่

< 180 HB

เหัล็ิ่กกล้ิ่าคาร์บอน
โลิ่หัะผสำม็เหัล็ิ่ก

< 300 HB

เหัล็ิ่กกล้ิ่าคาร์บอน
โลิ่หัะผสำม็เหัล็ิ่ก 

< 300 HB

เหัล็ิ่กแม่็พ่ม็พ์
< 30 HRC

สำเตันเลิ่สำ สำตีัลิ่
< 250 HB

เหัล็ิ่กหัล่ิ่อ
เหัล็ิ่กหัล่ิ่อเหันียึว

รายึลิ่ะเอียึดคม็ตััด รายึลิ่ะเอียึดคม็ตััดพร้อม็หัน้าลิ่ายึหัักเศษ 3 ม่็ต่ั คม็ตััดไวเปอร์ 1 มุ็ม็ 2 มุ็ม็

รูปท่ีี 
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SPAN42ZFR 6 l 12.7 - 3.18 11° 2 - 1

SPCN42ZFL 6 l 12.7 - 3.18 11° 2 - 1

SPCN42ZFR 6 l 12.7 - 3.18 11° 2 - 1

SPCN42ZTR 6 l l l 12.7 - 3.18 11° 2 - 1

SPEN423TN 6 l l l 12.7 - 3.18 11° - 1.2 2

SPEN423FN 6 l 12.7 - 3.18 11° - 1.2 2

SPEN42ZTR 6 l 12.7 - 3.18 11° 2 - 1

SPKN42ZFL 6 l 12.7 - 3.18 11° 2 - 1

SPKN42ZFR 6 l 12.7 - 3.18 11° 2 - 1

SPKN42ZTR 6 l l l l l l 12.7 - 3.18 11° 2 - 1

WPAN42ZFR 6 l 12.2 14.28 3.18 11° 4.5 - 3

b

DCONMS

BD
DC

KWW

CB
DP

LF

65˚

8.
5

APMX DC CICT BD LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)

TGP4203R-A 6 80 5 95 50 25.4 26 9.5 6 1.4 SP*N42.../
WPAN42ZFR

TGP4204R-A 6 100 6 114 63 31.75 32 12.7 8 2.4 SP*N42.../
WPAN42ZFR

TGP4205R-A 6 125 8 139 63 38.1 38 15.9 10 3.9 SP*N42.../
WPAN42ZFR

TGP4206R-A 6 160 10 174 63 50.8 38 19 11 6.1 SP*N42.../
WPAN42ZFR

TGP42**R-A LP413R FDS-8S CM4X0.7X14 WP440R TP-4

TGP4200R-A

GAMP = +5°,GAMF = +1°

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุ็ม็เข้้างาน

อื่่�นๆ

SPAN/SPCN/SPEN/SPKN 42Z       

เม็็ดม็ีด

 : ตััวเลิ่่อกแรก

 : ตััวเลิ่่อกที�สำองื่

SIC

1.0

B
S

SP*N42Z*R/L
普通刃

AN

さらい刃 2コーナータイプ
WPAN42Z*R/L

BS
R150

IC

INSL

S

AN

AN

l: สำ่นค้าสำตั็อค

SPEN423*N

RE

รูปท่ีี 1 รูปท่ีี 2 รูปท่ีี 3

ภาพแสำดงื่ด้านขวา (R)

เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H107

รหััสสินค้้า

เหัล็ิ่กกล้ิ่า

สำเตันเลิ่สำ สำตีัลิ่

เหัล็ิ่กหัล่ิ่อ

โลิ่หัะนอกกลุ่ิ่ม็เหัล็ิ่ก

ซุุปเปอร์อัลิ่ลิ่อยึด์

วัสำดุความ็แข็งื่สูำงื่

เค้ลื่อบ ไม่็เค้ลื่อบเซอร์เม็็ต

คม็ตััดทั�วไป
คม็ตััดไวเปอร์   2 มุ็ม็s

ภาพแสำดงื่ด้านขวา (R)

หััวกัดปาดหัน้า 65° พร้อม็ระบบจัับยึึดด้วยึล่ิ่�ม็ สำำาหัรับเม็็ดมี็ดมุ็ม็บวกทรงื่สีำ�เหัลีิ่�ยึม็หััวกัดปาดหัน้า 65° พร้อม็ระบบจัับยึึดด้วยึล่ิ่�ม็ สำำาหัรับเม็็ดมี็ดมุ็ม็บวกทรงื่สีำ�เหัลีิ่�ยึม็

เม็็ดมี็ดรหััสสินค้้า

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
โล่เค้เตอร์ ล่ิ่ม็ยึดเม็็ดม็ีดรหััสสินค้้า ประแจล่ิ่ม็สกรูยึดโล่เค้เตอร์

รูปท่ีี 

หัน้าอ้างื่อ่งื่:

*แรงื่บ่ดที�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดม็ีด  (N・m): FDS-8S=8
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ISO

T3130 150 ~ 250 0.1 ~ 0.25 180 ~ 250 0.1 ~ 0.28

NS740 100 ~ 250 0.1 ~ 0.18 150 ~ 250 0.1 ~ 0.23

T3130 130 ~ 250 0.1 ~ 0.23 150 ~ 250 0.1 ~ 0.25

NS740 100 ~ 180 0.1 ~ 0.18 150 ~ 200 0.1 ~ 0.23

T1115 100 ~ 200 0.1 ~ 0.2 100 ~ 200 0.1 ~ 0.23

T3130 150 ~ 250 0.15 ~ 0.2 200 ~ 250 0.15 ~ 0.23

UX30 150 ~ 180 0.15 ~ 0.2 180 ~ 200 0.15 ~ 0.23
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เง่�อื่นไขการตัดเฉือนมาตรฐาน
 

หัม็ายึเหัตุั: แนะนำาให้ัใช้การตััดเฉ่ือนแบบแห้ังื่สำำาหัรับวัสำดุด้านบน

วัสดุชิ้ิ�นงาน เกรด

กัดหัยาบ (ระยะกินล่ึก: APMX 1.5 ~ 4 ม็ม็.) กัดล่ะเอียด (ระยะกินล่ึก: APMX 0.3 ~ 0.7 ม็ม็.)

ค้วาม็เร็วตัด 

(ม็./นาทีี)

อัตราป้อนต่อฟััน fz 

(ม็ม็./ฟััน)

ค้วาม็เร็วตัด 

(ม็./นาทีี)

อัตราป้อนต่อฟััน fz 

(ม็ม็./ฟััน)
เหัล็ิ่กกล้ิ่าคาร์บอนอ่อน

เหัล็ิ่กกล้ิ่าไม่็ชุบแข็งื่
< 180 HB

เหัล็ิ่กกล้ิ่าคาร์บอน
โลิ่หัะผสำม็เหัล็ิ่ก < 300 HB

เหัล็ิ่กหัล่ิ่อ
เหัล็ิ่กหัล่ิ่อเหันียึว

สำเตันเลิ่สำ สำตีัลิ่
< 250 HB
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85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

P     

M   

K  

N

S

H

APMX IC S AN BS

G
H

33
0

T
11

15
T3

13
0

N
S

74
0

N
30

8

U
X

30
T

H
10

SPCN53SFR 10 l 15.875 4.76 11° 1.2 1

SPCN53STR 10 l l 15.875 4.76 11° 1.2 1

SPKN53SFR 10 l 15.875 4.76 11° 1.2 1

SPKN53STL 10 l 15.875 4.76 11° 1.2 1

SPKN53STR 10 l l l l 15.875 4.76 11° 1.2 1

SPKN53STR20 10 l 15.875 4.76 11° 2 2

SPKR53SSR-MJ 10 l l 15.875 4.76 11° 2 3

DCONMS
KWW

DCSFMS

b
CB

DP

ø101.6 มม.

ø17 มม.

TGP5108RIA

DCONMS

DC

KWW b

CB
DP

LF

75˚

13
.1

BD

APMX DC CICT BD LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
TGP5104RIA 10 100 5 109 63 31.75 32 12.7 8 2.3 SP*N53...

TGP5105RIA 10 125 6 133 63 38.1 38 15.9 10 3.5 SP*N53...

TGP5106RIA 10 160 8 167 63 50.8 38 19 11 5.7 SP*N53...

TGP5108RIA 10 200 10 207 63 47.625 38 25.4 14 8.4 SP*N53...

TGP51**RIA LP514R FDS-8S CM4X0.7X14 WF500R TP-4

TGP5100RIA

GAMP = +7°,GAMF = +1°

SPCN/SPKN 53S                 

IC S

1.0

B
S

75°

SP*N53S*R/L

AN

1.0
BS

IC

75°

SPKN53STR20

S

AN

B
S

IC S

75°

SPKR53SSR-MJ

AN

（曲面ブレーカ付き）

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุ็ม็เข้้างาน

อื่่�นๆ

เม็็ดม็ีด

 : ตััวเลิ่่อกแรก

 : ตััวเลิ่่อกที�สำองื่

l: สำ่นค้าสำตั็อค

รูปท่ีี 1 รูปท่ีี 2 รูปท่ีี 3

เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H109

รหััสสินค้้า

เหัล็ิ่กกล้ิ่า

สำเตันเลิ่สำ สำตีัลิ่

เหัล็ิ่กหัล่ิ่อ

โลิ่หัะนอกกลุ่ิ่ม็เหัล็ิ่ก

ซุุปเปอร์อัลิ่ลิ่อยึด์

วัสำดุความ็แข็งื่สูำงื่

เค้ลื่อบ ไม่็เค้ลื่อบเซอร์เม็็ต

ภาพแสำดงื่ด้านขวา (R)

หััวกัดปาดหัน้า 75° พร้อม็ระบบจัับยึึดด้วยึล่ิ่�ม็ สำำาหัรับเม็็ดมี็ดมุ็ม็บวกทรงื่สีำ�เหัลีิ่�ยึม็

เม็็ดมี็ดรหััสสินค้้า

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
โล่เค้เตอร์ ล่ิ่ม็ยึดเม็็ดม็ีดรหััสสินค้้า ประแจล่ิ่ม็สกรูยึดโล่เค้เตอร์

ภาพแสำดงื่ด้านขวา (R)

พร้อม็หัน้าลิ่ายึหัักเศษ 3 ม่็ต่ั

รูปท่ีี 

หัน้าอ้างื่อ่งื่:

*แรงื่บ่ดที�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดม็ีด  (N・m): FDS-8S=8



H109Tungaloy

H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

ISO

T3130 150 ~ 300 0.1 ~ 0.35 180 ~ 300 0.1 ~ 0.35

NS740 ∙ N308 100 ~ 250 0.1 ~ 0.3 150 ~ 250 0.1 ~ 0.3

GH330 150 ~ 250 0.1 ~ 0.3 150 ~ 250 0.1 ~ 0.33

T3130 150 ~ 280 0.1 ~ 0.3 180 ~ 280 0.1 ~ 0.35

NS740 ∙ N308 100 ~ 180 0.1 ~ 0.25 150 ~ 200 0.1 ~ 0.3

GH330 100 ~ 200 0.1 ~ 0.28 150 ~ 200 0.1 ~ 0.33

TH10 80 ~ 130 0.1 ~ 0.3 80 ~ 130 0.1 ~ 0.3

T1115 100 ~ 200 0.1 ~ 0.3 100 ~ 200 0.1 ~ 0.3

T3130 150 ~ 250 0.15 ~ 0.25 200 ~ 250 0.15 ~ 0.28

GH330 150 ~ 230 0.15 ~ 0.3 200 ~ 250 0.15 ~ 0.3
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เง่�อื่นไขการตัดเฉือนมาตรฐาน
 

หัม็ายึเหัตุั: แนะนำาให้ัใช้การตััดเฉ่ือนแบบแห้ังื่สำำาหัรับวัสำดุด้านบน

           วัสดุชิ้ิ�นงาน เกรด

กัดหัยาบ (ระยะกินล่ึก: APMX 1.5 ~ 8 ม็ม็.) กัดล่ะเอียด (ระยะกินล่ึก: APMX 0.3 ~ 0.7 ม็ม็.)

ค้วาม็เร็วตัด 
(ม็./นาทีี)

อัตราป้อนต่อฟััน fz 

(ม็ม็./ฟััน)

ค้วาม็เร็วตัด 

(ม็./นาทีี)

อัตราป้อนต่อฟััน fz 

(ม็ม็./ฟััน)

เหัล็ิ่กกล้ิ่าคาร์บอนอ่อน
เหัล็ิ่กกล้ิ่าไม่็ชุบแข็งื่

< 180 HB

เหัล็ิ่กกล้ิ่าคาร์บอน
โลิ่หัะผสำม็เหัล็ิ่ก

< 300 HB

เหัล็ิ่กหัล่ิ่อ
เหัล็ิ่กหัล่ิ่อเหันียึว

สำเตันเลิ่สำ สำตีัลิ่
< 250 HB
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D
C

O
N

W
S

B
D

R1

F
W

R1
R2

R2

S/M K
DCONWS BD R1 R2

TAQ32 19 32 18 8.5 3/M6 8 3 4×103

TAQ40 24 40 21 10 3/M6 10 5 5.5×103

TAQ50 30 50 25 12 4/M8 12 8 9×103

TAQ63 38 63 32 15 4/M8 16 10 12×103

TAQ80 48 80 40 18 5/M10 18 20 18×103

TAQ100 60 100 50 22 6/M12 20 30 23×103

TAQ63 1 / 10 38 / 63 10 12×103
1200

10° 35 / 70 20 9.8×103
490

4° 35 / 62 22.5 9.8×103
436

150

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

ค้วาม็สาม็ารถในการทีำาซ้ำาอยู่ในระดับทีี่สูงทีี่สุดในโล่ก

ระบบ S-TAQ
● ปรับปรุงคุ้ณภาพผิวหัน้างาน แล่ะยืดอายุการใชิ้้งานเค้รื่องม็ือ

• ข้อตั่อสำองื่ด้าน (ด้านเรียึวสำั้น 1/10 แลิ่ะด้านหัน้าแปลิ่นเช่�อม็)
• ด้วยึประสำ่ทธ่ภาพสำูงื่ในการเช่�อม็ตั่อสำ่งื่ผลิ่ใหั้ม็ีความ็แม็่นยึำาสำูงื่แลิ่ะความ็คงื่ที�
  ที�ดีเยึี�ยึม็
• สำม็ดุลิ่การเคลิ่่�อนที�ที�ดีเยึี�ยึม็ช่วยึลิ่ดการสำั�นสำะเท่อน การสำะท้าน แลิ่ะลิ่ดเสำียึงื่
  ในการตััดเฉื่อนในงื่านที�ม็ีความ็เร็วสำูงื่ได้

● ปรับปรุงประสิทีธิภาพในการทีำางาน

• การทำางื่านที�ความ็เร็วสำูงื่ช่วงื่ลิ่ดเวลิ่าในการทำางื่าน
• ความ็สำาม็ารถในการทำาซุ้ำาสำูงื่ช่วยึกำาจััดการกัดทดลิ่องื่ออกไปได้

● ชิ้่วยล่ดแรงงานในการเปล่ี่ยนเค้รื่องม็ือ

• สำาม็ารถกำาจััดกระบวนการถอดชุดบลิ่็อคเคร่�องื่ม็่อจัากสำปินเด่ลิ่หัลิ่ักได้
• สำาม็ารถกำาจััดการเบรกสำปินเด่ลิ่หัลิ่ักได้
• ลิ่ดแรงื่งื่านด้วยึการลิ่็อคเคร่�องื่ม็่อด้วยึประแจัรูปตััว T อันเดียึวเท่านั้น

ระบบ S-TAQ

สมรรถนะ การประกอื่บชิ้นส่วน

ระบบการจัับยึึดดั้งื่เด่ม็ม็ีความ็ม็ั�นคงื่ แม็่นยึำา แลิ่ะความ็เร็วในการจัับยึึดสำูงื่

● แรงจับยึด (ระบบการยึดทีี่แน่นหันา)

• เคลิ่่อบผ่วจัาระบีที�ช่้นสำ่วนตััวจัับยึึด

• ตััวจัับยึึดสำม็ดุลิ่ 4 จัุด

• สำาม็ารถจัับยึึดสำ่วนที�ม็ีขนาดเสำ้นผ่านศูนยึ์กลิ่างื่เลิ่็กของื่ด้าม็เรียึวได้

ข้อมูล
การเปรียบเทีียบข้องแรงยึดจับ

W: แรงื่ขับเคลิ่่�อนโดยึสำกรูตัับจัับยึึด
F: แรงื่จัับยึึด
R1 = R2: แรงื่ที�ได้รับของื่ช่้นสำ่วนชุดจัับยึึด

d การทีำาซ้ำาเพื่อค้วาม็แม็่นยำา

สำกรูตัับจัับยึึด
แหัวนครอบ

ขนาดสำลิ่ัก: K

สำลิ่ักหัม็ุนขับเคลิ่่�อน

รูประแจัตััวจัับยึึด

ช่้นสำ่วนตััวจัับยึึด

หัม็ุดปลิ่ดลิ่็อค

S/M
(ขนาดประแจั/
ขนาดสำกรู)

รหััสสินค้้า

ค้่ารันเอ้าที์จากแนวรัศม็ี ไม็่เก่น 0.003 ม็ม็.
ค้่ารันเอ้าที์จากแนวแกน ไม็่เก่น 0.002 ม็ม็.

หัม็ายึเหัตัุ: วัดที�ระยึะ 150 ม็ม็. จัากปลิ่ายึสำุด

อแดปเตอร์เปล่ี่ยนเร็ว

หัน้าสวม็ A อ่ืนๆ

เทีเปอร์ เส้น ผศก. เทีเปอร์ (ม็ม็.) /
เส้น ผศก. ด้าม็จับ (ม็ม็.) แรงบิดข้ันยึดทีี่แนะนำา (N•m) แรงดูด (N) แรงดูด / แรงบิด (ต่อเม็ตร)

แรงบิดข้ันยึด
ทีี่แนะนำา
(N·m)

แรงจับยึด
(N)

ข้นาด (ม็ม็.)
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70
KWW

B
D

TH
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K
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D
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M
S

DC
ON
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B
D

b

LB15 13

C

KWW

10
°

35
°

45
°

55
°

DBC
DCONMS
DBC

KWW

b

LF

DCONMS
KWW b

CB
DP

LF

DCONMS b KWW CBDP LF
ø80 25.4 6 9.5 20 50

ø100 31.75 8 12.7 22 50

ø125 38.1 10 15.9 27 63

ø160 50.8 11 19 27 63

DCONWS BD THSZ LCS KWW K

25.4 50 M12 18 9.5 5 QAB-3  (R/L)  10

31.75 60 M16 20 12.7 7 QAB-4  (R/L)  14

38.1 80 M20 25 15.9 9 QAB-5  (R/L)  17

50.8 100 M24 25 19.05 10 QAB-6  (R/L)  19

DCONMS b KWW LF DBC
ø80 25.4 7 10 50 45

ø100 31.75 7 12 63 55

ø125 38.1 7 15 63 70

ø160 50.8 7 18 63 85

DCONWS c BD DCONMS KWW b DBC S LB
ø80 25.4 22.5 80 25.4 9.5 7 45 M10 25

ø100 31.75 27.5 100 31.75 12.7 8 55 M10 25

ø125 38.1 35 100 38.1 15.9 10 70 M12 30

ø160 50.8 42.5 125 50.8 19 11 85 M16 30
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DC
ON

WS
DC

ON
WS

B
D

B
D

MAS/BT

7/24 テーパ

B形取付仕様

ระบบเปล่ี่ยนเร็วข้องหััวกัด TAC ทีำาใหั้การติดตั�งตัวหััวกัด (เชิ้่น หััวกัดปาดหัน้า เป็นต้น) ล่งบนตัวเค้รื่องจักรเป็นไปอย่างรวดเร็ว

  ระบบเปลี�ยนเร็ว (QC) ชนิด A

ระบบเปลี�ยนเร็วขอื่งหัวกัด TAC เส้น ผศก. ขนาดเล็ก ø80 ~ 160

• สำาม็ารถเปลิ่ี�ยึนตััวหััวกัดได้โดยึไม็่ตั้องื่เอาสำลิ่ักยึึดออก
• ระบบเปลิ่ี�ยึนเร็วทำาได้โดยึตั่ดตัั้งื่ชุดสำลิ่ักชน่ด A เข้ากับเพลิ่าจัับอาร์เบอร์ม็าตัรฐาน 

(ตััวหััวกัดถูกเปลิ่ี�ยึนใหั้เป็นสำเปคการตั่ดตัั้งื่ชน่ด A)
• เพลิ่าจัับม็าตัรฐานทำาใหั้ประหัยึัดค่าใช้จั่ายึได้อยึ่างื่ม็าก แลิ่ะม็ีความ็แข็งื่แรงื่ม็ั�นคงื่.

การตั่ดตัั้งื่ - จััดตัำาแหัน่งื่ของื่สำลิ่ักใหั้ตัรงื่กับรูของื่ตััวหััวกัด หัลิ่ังื่จัากนั้นจัึงื่ตั่ดตัั้งื่หััวกัด
 หัม็ุนชุดสำลิ่ัก 1-2 รอบเพ่�อใหั้แน่น
การถอดออก - หัม็ุนสำลิ่ักออก 1 รอบ กดหััวกัดลิ่งื่ไปบนสำปินเด่ลิ่ แลิ่ะหัม็ุนชุดสำลิ่ัก 1-2 รอบ
 ก็สำาม็ารถถอดหััวกัดออกม็าได้

คุ้ณสม็บัติเด่น

วิธีเปล่ี่ยนชิ้ิ�นส่วน

ระบบเปลี�ยนเร็วสำาหรับหัวกัด TAC

  ชนิด A  ระบบการติดตั้ง QC สำ หรับหัวกัด TAC ที�ม็ีเส้น ผศก. ขนาดเล็ก

⃝ เพล่าจับอาร์เบอร์
ไม็่สำาม็ารถใช้เพลิ่าจัับอาร์เบอร์ม็าตัรฐาน (ชน่ด FMA, FMC)
แตั่สำาม็ารถสำั�งื่ทำาเพลิ่าจัับอาร์เบอร์พ่เศษที�เหัม็าะกับขนาดด้านลิ่่างื่ได้

  ระบบเปลี�ยนเร็ว (QC) ชนิด B 

การตั่ดตัั้งื่ - ใสำ่หััวกัดในอแดปเตัอร์ ปรับท่ศทางื่ของื่สำัญลิ่ักษณ์บนหััวกัดใหั้ตัรงื่กับอแดปเตัอร์ หัลิ่ังื่จัากหััวกัดใสำ่พอดี
 กับอแดปเตัอร์แลิ่้ว ใหั้หัม็ุนหััวกัด 90˚ แลิ่ะหัม็ุนสำลิ่ักยึึดอแดปเตัอร์ 1-2 รอบเพ่�อใหั้แน่น
การถอดออก - คลิ่ายึสำลิ่ักอแดปเตัอร์ออกโดยึการหัม็ุน 1-2 รอบ แลิ่ะหัม็ุนหััวกัด 90˚ ก็สำาม็ารถถอดหััวกัดออกม็าได้

• สำาม็ารถเปลิ่ี�ยึนตััวหััวกัดได้โดยึไม็่ตั้องื่เอาสำลิ่ักยึึดออก
• การคลิ่ายึอแดปเตัอร์ไม็่เพียึงื่พอที�จัะถอดหััวกัดออกได้ เพราะม็ีการออกแบบเพ่�อป้องื่กันไม็่ใหั้เม็็ดม็ีดหัลิ่่น
• การตั่ดตัั้งื่อแดปเตัอร์เปลิ่ี�ยึนเร็ว (QC) ชน่ด B แลิ่ะหััวกัดชน่ด B ม็ีความ็จัำาเป็น
• ไม็่จัำาเป็นตั้องื่ปรับหัาท่ศทางื่ของื่ชุดสำลิ่ักกับรูของื่หััวกัด 

เน่�องื่จัากหััวกัดสำาม็ารถใสำ่ได้้พอดีกับอแดปเตัอร์ด้วยึการจััดสำัญลิ่ักษณ์ใหั้ตัรงื่กัน

คุ้ณสม็บัติเด่น

วิธีเปล่ี่ยนชิ้ิ�นส่วน

ตััวหััวกัด
(พร้อม็ด้วยึสำเปค
การตั่ดตัั้งื่ชน่ด B)

⃝ รายล่ะเอียดข้นาดข้องตัวสวม็ 
    (สำาหัรับหััวกัด TAC เส้น ผศก. ø80 ถึง ø160)

⃝ รายล่ะเอียดข้นาดข้องอแดปเตอร์ชิ้นิด B
นอกเหัน่อจัากอแดปเตัอร์ชน่ด B 
ที�แสำดงื่ด้านบน เพลิ่าจัับอาร์เบอร์
ชน่ด BT- แลิ่ะ T-type สำาม็ารถใช้สำำาหัรับ
หััวกัดเปลิ่ี�ยึนเร็วชน่ด B 
โดยึเพลิ่าจัับอาร์เบอร์นี้เป็นชน่ดสำั�งื่ทำา

ข้นาด (ม็ม็.)

สำกรูหััวจัม็หักเหัลิ่ี�ยึม็
M12 × 30

สำกรูหััวจัม็หักเหัลิ่ี�ยึม็
M12 × 30

เส้น ผศก. หััวกัด 
(ม็ม็.)

ข้นาด (ม็ม็.)
สกรูยึดหััวกัดสำาหัรับชิ้นิด A ข้นาดประแจ

หักเหัล่ี่ยม็ (ม็ม็.)

ข้นาด (ม็ม็.) ข้นาด (ม็ม็.)เส้น ผศก. 
หััวกัด (ม็ม็.)

เส้น ผศก. 
หััวกัด (ม็ม็.)

การติดตั�งชิ้นิด B

ความ็เร็วที� 7/24

เพลิ่าหัม็ุนสำ่งื่กำาลิ่ังื่เคร่�องื่
เพลิ่าจัับอาร์เบอร์ม็าตัรฐาน

ชุดสำลิ่ักชน่ด A (QAB---)

ตััวหััวกัด
(พร้อม็ด้วยึสำเปค
การตั่ดตัั้งื่ชน่ด A)

เพลิ่าหัม็ุนสำ่งื่กำาลิ่ังื่เคร่�องื่

อแดปเตัอร์ชน่ด B

  ชนิด B  ระบบการติดตั้ง QC สำ หรับหัวกัด TAC ที�ม็ีเส้น ผศก. ขนาดเล็ก

⃝ รายล่ะเอียดข้นาดข้องตัวสวม็ 
    (สำาหัรับหััวกัด TAC เส้น ผศก. ø80 ถึง ø160)
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BD DCONMS DBC1 DBC2 DBC3 DBC4 THSZ

QA08K/M 198 47.625 63.5 101.6 - 114.3 M16×40 4

QA10K/M 248 60 133.35 101.6 - 177.8 M16×50 4

QA12K/M 313 60 146.05 101.6 177.8 215.9 M20×50 4

QA14K/M 353 60 215.9 101.6 177.8 260.4 M20×50 6

QA16K/M 398 60 254 101.6 177.8 304.8 M20×50 6
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งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

  ระบบเปลี�ยนเร็วชนิด OB (ชนิดสกรูสวม็ยาว)

ระบบเปลี�ยนเร็วขอื่งหัวกัด TAC เส้น ผศก. ขนาดใหญ่ ø200 ~

 ชนิด OB ระบบการติดตั้ง QC สำ หรับหัวกัด TAC ที�ม็ีเส้น ผศก. ขนาดใหญ่ (ชนิดรูสวม็ยาว)

• สำาม็ารถเปลิ่ี�ยึนตััวหััวกัดได้โดยึไม็่่ตั้องื่ถอดสำลิ่ักออก
• หััวกัดไม็่ตักเม็่�อคลิ่ายึสำลิ่ักออก
• ตััวหััวกัดหันักเพียึงื่ครึ�งื่นึงื่ของื่หััวกัดทั�วไป
• สำลิ่ักของื่ม็ีดถูกยึึดไว้กับอแดปเตัอร์ด้วยึสำลิ่ักตััวใหัญ่ 4 ~ 6 ตััว เพ่�อใหั้ม็ั�นใจัถึงื่ความ็แข็งื่แรงื่ม็ั�นคงื่

การตั่ดตัั้งื่ - จััดตัำาแหัน่งื่ของื่สำลิ่ักยึึดอแดปเตัอร์ (4 ~ 6) ใหั้ตัรงื่กับรูสำวม็ของื่ตััวคัตัเตัอร หัม็ุนหััวกัด 
แลิ่ะกดลิ่งื่ไปยึังื่อแดปเตัอร์ หัม็ุนสำลิ่ักเพ่�อตั่ดตัั้งื่ใหั้แน่น

การถอดออก - คลิ่ายึสำลิ่ักออก หัม็ุนหััวกัดเพ่�อถอดออกจัากอแดปเตัอร์

คุ้ณสม็บัติเด่น

วิธีเปล่ี่ยนชิ้ิ�นส่วน

ระบบนี้ถูกนำาไปประยึุกตั์ใช้กับหััวกัด TAC ชน่ดม็าตัรฐาน “flush edge-top” 
พร้อม็ตััวสำวม็ OB

ตัวหััวกัด (ø200 ~ ø400 ม็ม็.) ตัวหััวกัดชิ้นิด OBอแดปเตอร์ชิ้นิด OB

⃝ รายล่ะเอียดข้นาดตัวสวม็ข้องอแดปเตอร์ชิ้นิด OB

ม็ีสล่ักข้ับเค้ล่ื่อน ม็ีร่องสล่ักข้ับเค้ล่ื่อน

หัม็ายึเหัตัุ:  • ขนาด ød สำาม็ารถผลิ่่ตัได้ตัาม็
                  ความ็ตั้องื่การของื่ลิู่กค้า
   • ปลิ่ั๊กกลิ่างื่ชน่ดพ่เศษสำำาหัรับรู
                  ขนาด ø60 ม็ม็. เป็นชน่ดสำั�งื่ทำา

หัม็ายึเหัตัุ: ในรหััสำสำ่นค้า K หัม็ายึถึงื่ชน่ด "ม็ีสำลิ่ักขับเคลิ่่�อน" เลิ่ะ M หัม็ายึถึงื่ชน่ด "ม็ีร่องื่สำลิ่ักขับเคลิ่่�อน"
              ("N" แสำดงื่จัำานวนของื่รูเกลิ่ียึว)

ระบบเปลี�ยนเร็วสำาหรับหัวกัด TAC

ตััวหััวกัด
(สำำาหัรับตั่ดตัั้งื่เป็นชน่ด OB)

ข้นาด (ม็ม็.)
รหััสอแดปเตอร์

สล่ัก

เพลิ่าหัม็ุนสำ่งื่กำาลิ่ังื่เคร่�องื่

แกนสำวม็กลิ่างื่

สำลิ่ักตั่ดตัั้งื่ 4 ~ 6 อัน

อแดปเตัอร์ชน่ด OB

ภาพแสำดงื่ชน่ด QA12M ถึงื่ QA16Mภาพแสำดงื่ชน่ด QA12K ถึงื่ QA16K
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DC DCONMS BD DCONWS DBC2 DBC3 KWW H1 KWL THSZ E

QACB-08MR/L 200 47.625 195 119.97 101.6 - 25.4 14 150 M20 25 TMBA-M20

QACB-10MR/L 250 60 245 159.97 101.6 - 25.4 14 150 M20 25 TMBA-M20

QACB-12MR/L 315 60 310 214.97 101.6 - 25.4 14 150 M20 25 TMBA-M20

QACB-14MR/L 355 60 350 254.97 - 177.8 25.4 14 245 M20 25 TMBA-M20

QACB-16MR/L 400 60 395 299.95 - 177.8 25.4 14 245 M20 25 TMBA-M20
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 ระบบเปลี�ยนเร็วชนิด CB (แบบสลักยึดกลาง)

ระบบเปลี�ยนเร็วขอื่งหัวกัด TAC เส้น ผศก. ขนาดใหญ่ ø200 ~

• เคลิ่่�อนจัานรูปดอกไม็้ขึ้นแลิ่ะลิ่งื่พร้อม็ด้วยึสำลิ่ักยึึดกลิ่างื่ 1 อันในอแดปเตัอร์เพ่�อถอดหััวกัดออก 
เน่�องื่จัากใช้สำลิ่ักแค่ 1 อัน การเปลิ่ี�ยึนช่้นสำ่วนใช้เวลิ่าเพียึงื่ครึ�งื่นึงื่ของื่เวลิ่าที�ใช้ในชน่ด CB

• ตััวหััวกัดม็ีน้ำาหันักเบากว่าชน่ด OB ถึงื่ 20% แลิ่ะสำาม็ารถจัับถ่อได้งื่่ายึ
• สำาม็ารถใช้งื่านร่วม็กับชุดจัับยึึดอัตัโนม็ัตั่ได้
• หััวกัดไม็่ตักเม็่�อคลิ่ายึสำลิ่ักยึึดกลิ่างื่ออก

การตั่ดตัั้งื่ - ปรับตัำาแหัน่งื่รอยึบากของื่หััวกัดเข้ากับตััวยึึดของื่อแดปเตัอร์ 
หัม็ุนหััวกัดพร้อม็กับกดเข้าไปหัาอแดปเตัอร์ แลิ่ะขันสำลิ่ักยึึดกลิ่างื่ใหั้แน่น

การถอดออก - คลิ่ายึสำลิ่ักยึึดกลิ่างื่ออก แลิ่ะยึกหััวกัดขึ้นในท่ศทางื่ของื่สำปินเด่ลิ่ 
หัม็ุนหััวกัดอีกเลิ่็กน้อยึจัึงื่จัะสำาม็ารถนำาหััวกัดออกจัากอแดปเตัอร์ได้

 ชนิด CB  ระบบการติดตั้ง QC สำ หรับหัวกัด TAC ที�ม็ีเส้น ผศก. ขนาดใหญ่ (แบบสลักยึดกลาง)

คุ้ณสม็บัติเด่น

วิธีเปล่ี่ยนชิ้ิ�นส่วน

⃝ รายล่ะเอียดข้นาดตัวสวม็ข้องอแดปเตอร์ชิ้นิด CB

ระบบนี้ถูกนำาไปประยึุกตัฺใช้กับหััวกัด TAC ชน่ด "Flush edge-top" 
พร้อม็ตััวสำวม็ CB

ตัวหััวกัดชิ้นิด CBอแดปเตอร์ชิ้นิด CBตัวหััวกัด (ø200 ~ ø400 ม็ม็.)

หัม็ายึเหัตัุ: • ขนาด ød สำาม็ารถผลิ่่ตัได้ตัาม็ความ็ตั้องื่การของื่ลิู่กค้า
  • เน่�องื่จัากข้อจัำากัดในด้านขนาดของื่ “E” ปลิ่ั๊กกลิ่างื่ชน่ด CO ม็าตัรฐาน ไม็่สำาม็ารถใช้สำำาหัรับอแดปเตัอร์ที�แสำดงื่ในตัารางื่ด้านบนได้
     ปลิ่ั๊กกลิ่างื่ชน่ดพ่เศษที�สำาม็ารถใช้กับอแดปเตัอร์ด้านบน สำาม็ารถสำั�งื่ทำาได้

จัานรูปดอกไม็้

อแดปเตัอร์ชน่ด OB

เพลิ่าหัม็ุนสำ่งื่กำาลิ่ังื่เคร่�องื่
แกนสำวม็กลิ่างื่

ตััวหััวกัด
(สำำาหัรับตั่ดตัั้งื่เป็นชน่ด OB)

สำลิ่ักยึึดกลิ่างื่

Center bolt

ข้นาด (ม็ม็.)
Center boltรหััสอแดปเตอร์

≤R12
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NMS09

APMX DC CICT DC2 DCX LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
NMS09080R 0.2 80 2 92 100.7 50 25.4 26 9.5 6 1.49 LNCQ0906...

NMS09100R 0.2 100 2 112 120.7 50 31.75 32 12.7 8 2.1 LNCQ0906...

NMS09125R 0.2 125 2 137 145.7 63 38.1 38 15.9 10 4.07 LNCQ0906...

NMS09160R 0.2 160 2 172 180.7 63 50.8 38 19 11 6.15 LNCQ0906...

NMS09200R 0.2 200 2 212 220.7 63 47.625 38 25.4 14 9.67 LNCQ0906...

NMS09... CSTB-4 T-15D

GAMP = 10°, GAMF = -30°
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APMX DC CICT DC2 DCX DCONMS LH LF
EMS09080R 0.2 80 2 92 100.7 32 40 120 LNCQ0906...

EMS09080R CSTB-4 T-15D

GAMP = +10°, GAMF = -30°

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุ็ม็เข้้างาน

อื่่�นๆ

 เม็็ดมี็ด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H115

*แรงื่บ่ดที�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดม็ีด  (N・m): CSTB-4=3.5

*แรงื่บ่ดที�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดม็ีด  (N・m):  CSTB-4=3.5

หััวกัดปาดหัน้าผ่วลิ่ะเอียึดความ็แม็�นยึำาสำูงื่ สำำาหัรับเม็็ดม็ีดม็ุม็ลิ่บทรงื่สำี�เหัลิ่ี�ยึม็

ชิ้ิ�นส่วนอะไหัล่่
สกรูตัวจับยึดรหััสสินค้้า ล่ิ่ม็ยึดเม็็ดม็ีด

เม็็ดม็ีดกัดผ่วลิ่ะเอียึด

หััวกัดเอ็นม็่ลิ่ผ่วลิ่ะเอียึดความ็แม็�นยึำาสำูงื่ ชน่ดด้าม็ สำำาหัรับเม็็ดม็ีดม็ุม็ลิ่บทรงื่สำี�เหัลิ่ี�ยึม็

Finishing insert

ชิ้ิ�นส่วนอะไหัล่่

หัน้าอางื่อ่งื่:

เม็็ดม็ีดกัดผ่วลิ่ะเอียึด

รหััสสินค้้า เม็็ดมี็ด

เม็็ดม็ีดกัดผ่วลิ่ะเอียึด

เม็็ดม็ีดกัดผ่วลิ่ะเอียึด

รหััสสินค้้า เม็็ดมี็ด

สกรูตัวจับยึดรหััสสินค้้า ล่ิ่ม็ยึดเม็็ดม็ีด
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LNCQ0906N-100L 0.2 l l l 9.525 12.7 6.35 100 4.763 7.9 1

LNCQ0906N-50L 0.2 l l l 9.525 12.7 6.35 50 4.763 7.9 1

LNCQ0906R-50S 0.2 l l l - 12.7 6.35 50 2.3 4 2

LNCQ0906-50S                      LNCQ0906N-100(50)L                      

W

B
S

IC

INSL S

   図2

R RE=0.8

INSL

IC B
S

W
R

   図1

SRE=0.8

ISO LNCQ0906N-100(50)L LNCQ0906R-50S

NS740 200 ~ 300

< 0.2 2 ~ 6 ≤ 0.2 1 ~ 2.5
NS740 150 ~ 250

NS740 120 ~ 200

NS740 100 ~ 150

AH120
NS740

150 ~ 220 < 0.2 2 ~ 6 ≤ 0.2 1 ~ 2.5

GH110
AH120

120 ~ 200 < 0.2 2 ~ 6 ≤ 0.2 1 ~ 2.5
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เม็็ดม็ีด

l: สำ่นค้าสำตั็อค

เง่�อื่นไขการตัดเฉื่อื่นม็าตรฐาน

วัสดุชิ้ิ�ันงาน เกรด
ค้วาม็เร็วตัด
Vc (ม็./นาทีี)

ระยะกินล่ึก
APMX (ม็ม็.)

ระยะกินล่ึก
APMX (ม็ม็.)

อัตราป�อนต่อฟััน
f (ม็ม็./รอบ)

อัตราป�อนต่อฟััน
f (ม็ม็./รอบ)

เค้ล่ือบ เซอร์เม็็ต

รูป

รูป 1 รูป 2

เหัลิ่็กกลิ่้าคาร์บอนอ่อน
SS400, ฯลิ่ฯ  E275A, ฯลิ่ฯ < 180 HB

เหัลิ่็กกลิ่้าคาร์บอน
S55C, ฯลิ่ฯ C55, ฯลิ่ฯ < 300 HB

โลิ่หัะผสำม็เหัลิ่็ก
SCM440, ฯลิ่ฯ 42CrMo4, ฯลิ่ฯ < 300 HB

เหัลิ่็กแม็่พ่ม็พ์
SKD61, ฯลิ่ฯ X40CrMoV5-1, ฯลิ่ฯ < 300 HB

สำเตันเลิ่สำ สำตัีลิ่
SUS304, SUS316, ฯลิ่ฯ 

X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, ฯลิ่ฯ

เหัลิ่็กหัลิ่่อ
FC250, ฯลิ่ฯ
250, ฯลิ่ฯ

เหัลิ่็กกลิ่้า

สำเตันเลิ่สำ สำตัีลิ่

เหัลิ่็กหัลิ่�อ

โลิ่หัะนอกกลิุ่�ม็เหัลิ่็ก

ซุุปเปอร์อัลิ่ลิ่อยึด์

วัสำดุความ็แข็งื่สำูงื่

รหััสสินค้�า

 : ตััวเลิ่่อกแรก
 : ตััวเลิ่่อกที�สำองื่



H116 www.tungaloy.com

85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

DC
DCX

DCONMS
KWW

C
B

D
P

LF

b

APMX DC CICT DCX LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
MS04R/L 0.1 100 2 105 55 31.75 32 12.7 8 3 SN**56...

MS05R/L 0.1 125 2 130 60 38.1 38 15.9 10 4 SN**56...

MS06R/L 0.1 150 4 155 60 50.8 38 19 11 5 SN**56...

MS08R/L 0.1 200 4 205 60 47.625 38 25.4 14 8.5 SN**56...

MS10R/L 0.1 250 4 255 60 47.625 38 25.4 14 14 SN**56...

MS12R/L 0.1 300 4 305 60 47.625 38 25.4 14 23 SN**56...

MS04R/L CST-5 - SP-8 - - PMS4R/L T-25D

MS05R/L, MS06R/L CST-5 - SP-8 - - PMS5R/L T-25D

MS08R/L, MS12R/L CST-5 LMS56R/L SP-8 CM6x25, CM6x16 VA6 PMS5R/L T-25D

MS

GAMP = -5°,GAMF = -30°

� � ��

� �

�

�

�� �

DCSFMS

DCONMS

b

KWW

CB
DP

ø101.6 mm

ø17 mm

M16

DCSFMS

DCONMS
KWW

CB
DP

ø17

ø27

ø22

ø32

b

ø177.8 mm

ø101.6 mm

MS08, 10R/L MS12R/L

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุ็ม็เข้้างาน

อื่่�นๆ

ชนิดอื่าร์เบอื่ร์

 เม็็ดมี็ด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H117

*แรงื่บ่ดที�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดม็ีด (N・m): CST-5=3.5

ภาพแสำดงื่ด้านขวา (R)

หััวกัดปาดหัน้าผ่วลิ่ะเอียึดความ็แม็�นยึำาสำูงื่ พร้อม็โครงื่สำร้างื่ที�สำาม็ารถปรับได้

 for eye bolt

หัน้าอ้างื่อ่งื่:

ชิ้ิ�นส่วนอะไหัล่่

รหััสสินค้้า เม็็ดมี็ด

① สกรูตัวจับยึด ② โล่เค้เตอร์ ③ พิน ④ สกรูยึดโล่เค้เตอร์ ⑤ วงแหัวนรอง ⑥ ตัวป�องกัน ประแจรหััสสินค้้า
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SNAA56FTR 0.1 l 7.85 15.875 9.52

SNAG56FTR 0.1 7.85 15.875 9.52

SNCC56FTR 0.1 7.85 15.875 9.52

SNCJ56FTR 0.1 7.85 15.875 9.52

SNAA/SNCC56FTR                       SNAG/SNCJ56FTR                       

IC S
LE

IC S

LE

ISO

X407 260 ~ 300 ≤ 6 ≤ 0.1

X407 120 ~ 180 ≤ 6 ≤ 0.1

X407 120 ~ 180 ≤ 6 ≤ 0.1

X407 120 ~ 180 ≤ 6 ≤ 0.1

X407 150 ~ 200 ≤ 3 ≤ 0.05
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เม็็ดม็ีด

เง่�อื่นไขการตัดเฉื่อื่นม็าตรฐาน

เซอร์เม็็ต

เหัล็ิ่กกล้ิ่าคาร์บอนอ่อน

เหัล็ิ่กกล้ิ่าคาร์บอน

โลิ่หัะผสำม็เหัล็ิ่ก

เหัล็ิ่กแม่็พ่ม็พ์

เหัล็ิ่กกล้ิ่าคาร์บอน (> 40HRC)

เหัลิ่็กกลิ่้า

สำเตันเลิ่สำ สำตัีลิ่

เหัลิ่็กหัลิ่�อ

โลิ่หัะนอกกลิุ่�ม็เหัลิ่็ก

ซุุปเปอร์อัลิ่ลิ่อยึด์

วัสำดุความ็แข็งื่สำูงื่

l: สำ่นค้าสำตั็อค

 : ตััวเลิ่่อกแรก
 : ตััวเลิ่่อกที�สำองื่

รหััสสินค้�า

วัสดุชิ้ิ�ันงาน เกรด
ค้วาม็เร็วตัด
Vc (ม็./นาทีี)

ระยะกินล่ึก
APMX (ม็ม็.)

อัตราป�อนต่อฟััน
f (ม็ม็./รอบ)
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85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

DCSFMS

DCONMS

b

KWW

ø101.6 mm

ø17 mm

DCONMS

DC

KWW b

C
B

D
P

LF

CB
DP

SFP4000R

GAMP = +5°,GAMF = -20°

SFP4008R

D
C

LH

LF

LS

20°

20°

D
C

O
N

M
Sh6

APMX DC CICT DCONMS LS LF LH
EFP4050R 0.1 50 1 32 80 120 40 SPHA435FNW

EFP4063R 0.1 63 2 32 80 130 50 SPHA435FNW

EFP4000R

GAMP = +5°, GAMF = -20°

EFP4050R CSTA-5S LW402R - CM5X0.8X16 - - T-15D - - -

EFP4063R CSTA-5S LW400R FDS-8S CM5X0.8X16 CM5X0.8X18 FW-305 T-15D 5S L5 P-4

SFP4006R-E

DCSFMS
ø66.7 มม.
DCONMS

KWW b
C

B
D

P

ø14 มม.

APMX DC CICT LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
SFP4004R 0.1 100 2 63 31.75 32 12.7 8 2.3 SPHA435FNW

SFP4005R 0.1 125 2 63 38.1 38 15.9 10 3.5 SPHA435FNW

SFP4006R 0.1 160 4 63 50.8 38 19 11 5.8 SPHA435FNW

SFP4008R 0.1 200 4 63 47.625 38 25.4 14 9 SPHA435FNW

SFP4004R-E 0.1 100 2 63 32 32 14.4 8 2.3 SPHA435FNW

SFP4005R-E 0.1 125 2 63 40 32 16.4 9 3.5 SPHA435FNW

SFP4006R-E 0.1 160 4 63 40 29 16.4 9 5.8 SPHA435FNW

SFP40... CSTA-5S LW400R FDS-8S CM5X0.8X16 CM5X0.8X8 FW-305 T-15D 5S L5 P-4

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุ็ม็เข้้างาน

อื่่�นๆ

 เม็็ดมี็ด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H119

*แรงื่บ่ดที�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดม็ีด (N・m): CSTA-5S=3.5

หััวกัดปาดหัน้าผ่วลิ่ะเอียึดความ็แม็�นยึำาสำูงื่ พร้อม็โครงื่สำร้างื่ที�ปรับได้

หััวกัดเอ็นม็่ลิ่ผ่วลิ่ะเอียึดความ็แม็�นยึำาสำูงื่ ขน่ดด้าม็ พร้อม็โครงื่สำร้างื่ที�ปรับได้

หัม็ายึเหัตัุ: EFP4050R ไม็�สำาม็ารถปรับโครงื่สำร้างื่ได้

*แรงื่บ่ดที�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดม็ีด (N・m): CSTA-5S=3.5

หัน้าอ้างื่อ่งื่:

ชิ้ิ�นส่วนอะไหัล่่

รหััสสินค้้า เม็็ดมี็ด

สกรูตัวจับยึด โล่เค้เตอร์ สกรูปรับล่ะเอียด ล่ิ่ม็ยึดเม็็ดม็ีดสกรูยึดโล่เค้เตอร์1 สกรูยึดโล่เค้เตอร์2 ประแจ วงแหัวนรอง 1 วงแหัวนรอง 2 ประแจรหััสสินค้้า

ชนิดอื่าร์เบอื่ร์

รหััสสินค้้า เม็็ดมี็ด

ชิ้ิ�นส่วนอะไหัล่่
สกรูตัวจับยึด โล่เค้เตอร์ สกรูปรับล่ะเอียด ล่ิ่ม็ยึดเม็็ดม็ีดสกรูยึดโล่เค้เตอร์1 สกรูยึดโล่เค้เตอร์2 ประแจ วงแหัวนรอง 1 วงแหัวนรอง 2 ประแจรหััสสินค้้า
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SPHA435FNW 2 0.1 l l 12.7 12.7 4.76 11°

SPHA435                       

IC
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ISO
SFP EFP

N308 180 ~ 250 ≤ 6 ≤ 4 ≤ 0.1

N308 150 ~ 200 ≤ 6 ≤ 4 ≤ 0.1

N308 150 ~ 200 ≤ 6 ≤ 4 ≤ 0.1

N308 160 ~ 200 ≤ 4 ≤ 3 ≤ 0.1

TH10 100 ~ 150 ≤ 5 ≤ 3 ≤ 0.2

TH10 200 ~ 500 ≤ 6 ≤ 4 ≤ 0.1

เก
รด

เม
็ดม

ีด
ด้า
มก

ลึง
นอ

ก
ด้า
มค

ว้า
นใ
น

งา
นก

ลึง
เก

ลีย
ว

งา
นเ
ซา
ะร
่อง

งา
นข

นา
ดเ
ล็ก

หัว
กัด

เอ
็นม

ิล
ดอ

กส
ว่า
น

ระ
บบ

ชุด
จับ

ทูล
คู่ม

ือผ
ู้ใช
้

ดัช
นี

หัม็ายึเหัตัุ: ภายึใตั้เงื่่�อนไขด้านบน ความ็ขรุขระของื่ผ่วงื่านที�สำาม็ารถเป็นไปได้ค่อ 3-4 μm RzJIS สำำาหััรบเหัลิ่็ก แลิ่ะ 6-12 μm RzJIS สำำาหัรับเหัลิ่็กหัลิ่่อ

เง่�อื่นไขการตัดเฉื่อื่นม็าตรฐาน

ไม็่เค้ล่ือบ

เหัล็ิ่กกล้ิ่าคาร์บอนอ่อน

เหัล็ิ่กกล้ิ่าคาร์บอน

โลิ่หัะผสำม็เหัล็ิ่ก

สำเตันเลิ่สำ สำตีัลิ่

เหัล็ิ่กหัล่ิ่อ

โลิ่หัะนอกกลุ่ิ่ม็เหัล็ิ่ก

เม็็ดม็ีด

เหัลิ่็กกลิ่้า

สำเตันเลิ่สำ สำตัีลิ่

เหัลิ่็กหัลิ่�อ

โลิ่หัะนอกกลิุ่�ม็เหัลิ่็ก

ซุุปเปอร์อัลิ่ลิ่อยึด์

วัสำดุความ็แข็งื่สำูงื่

l: สำ่นค้าสำตั็อค

 : ตััวเลิ่่อกแรก
 : ตััวเลิ่่อกที�สำองื่

เซอร์เม็็ต

รหััสสินค้�า

วัสดุชิ้ิ�ันงาน เกรด
ค้วาม็เร็วตัด
Vc (ม็./นาทีี)

ระยะกินล่ึก
APMX (ม็ม็.)

อัตราป�อนต่อฟััน f (ม็ม็./รอบ)



www.tungaloy.comH120

2.5

2.0

1.5

1.0

0.5

0

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

H122 - H124หน้้าอ้้างอิ้ง:

ซีรีย์หัวกัดบ่าฉากความแม่นยำาสูง พร้อมเม็ดมีดทรงสามเหลี่ยม
สองด้านสุดประหยัด

นวัตกรรมเม็ดมีด
- เพิ่มความประหยัดด้วยเม็ดมีดสอ้งด้าน้ 6 มุม
- คมตัดใช้งาน้ได้ยาวน้าน้ทำาให้สามารถกัดบ่าฉากระยะกิน้ลึกสูงได้
- แรงตัดเฉือ้น้ต่ำาที่ระยะกิน้ลึกต่ำา และความมั่น้คงใน้การตัดเฉือ้น้สูงที่ระยะกิน้ลึกสูง
・เศษที่ม้วน้ตัวได้ดีเกิดจากคมตัดที่เป็น้ส่วน้เว้าและมุมคายเศษขน้าดใหญ่ทำาให้เกิดกระบวน้การคายเศษได้อ้ย่างดีเยี่ยม
・การอ้อ้กแบบที่มีคมตัดไวเปอ้ร์ (ด้าน้หน้้าขอ้งคมตัด) ทำาให้เหมาะสำาหรับการกัดปาดหน้้า

คู่แข่ง

คว
าม

หย
าบ

ขอ
งผ

ิวง
าน

: R
a 

(µ
m

)

เปรียบเทียบความแตกต่างของความหยาบผิวงาน

พร้อมไวเปอร์

คมตัดที่เป็น
ส่วนเว้า

มุมคายเศษ
ขนาดใหญ่

ผิวหลบ
ไวเปอร์
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α1

α2

α3
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0.05 0.10 0.15 0.20 0.25

10
9
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7
6
5
4
3
2
1

0.05 0.10 0.15 0.20 0.25

ดีดี ดีดี

○ △ ×

ap
(มม.)

ap
(มม.)

α1 = α2 = α3

fz (มม./ฟัน)fz (มม./ฟัน)
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นีพื้นที่ใช้งาน พื้นที่ใช้งาน

ดี              เกิดการสั่น้สะท้าน้    เกิดการสั่น้สะท้าน้อ้ย่างหน้ัก

: EPA10R032M32.0-03N 
  (DC = 32 มม., CICT = 3)
: TOMT100404PDER-MJ
: AH3135
: S55C (200 HB)
: Vc = 150 ม./น้าที
: ae = 32 มม.
: Vertical M/C, BT50

หัวกัด

เม็ดมีด
เกรด
ชิ้น้งาน้
ความเร็วตัด
ความกว้างตัด
เครื่อ้งจักรคู่แข่ง

H125 - H134

มุมคายเศษขน้าดใหญ่
แรงตัดเฉือ้น้ต่ำาใช้ได้กับทุกระยะกิน้ลึก 
เน้ื่อ้งจากมีคมตัดบิดตัวพร้อ้มให้ความคมสูง
พร้อ้มมุมคายเศษขน้าดใหญ่

ได้ผิวชิ้น้งาน้คุณภาพดี 
เน้ื่อ้งจากมีมุมเอ้ียงอ้งศาบวก
บน้คมตัดไวเปอ้ร์

ระยะพิทช์ไม่สม่ำาเสมอ

การจัดตำาแหน้่งขอ้งเม็ดมีดใน้ระยะพิทช์ที่ไม่สม่ำาเสมอ้ และการอ้อ้กแบบด้าน้ข้าง
ขอ้งเม็ดมีดที่ไม่เหมือ้น้ใคร ป้อ้งกัน้ไม่ให้เกิดการสั่น้สะท้าน้ระหว่างตัดเฉือ้น้

สามารถใช้ได้กับเงื่อนไขการตัดเฉือนที่หลากหลาย

■ประสิทธิภาพในการตัดเฉือน

ประสิทธิภาพการตัดเฉือนที่ยอดเยี่ยมพร้อมความสามารถในการเพิ่มผลิตผล

เม็ดมีด 3 คมตัดสุดประหยัด ลดแรงตัดลงได้อย่างมาก

การอ้อ้กแบบด้าน้ข้างที่ไม่เหมือ้น้ใคร พร้อ้ม "ระยะขอ้บ" ใน้ตัว 
ที่ป้อ้งกัน้ไม่ให้เกิดการสั่น้สะท้าน้และการบิ่น้

หน้้าอ้้างอิ้ง:



85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

www.tungaloy.comH122

DC (KAPR)

KWW
DCONMS
DCSFMS

LF
A

P
M

X
b

90°

C
B

D
P

R

R R

APMX DC CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก)
TPTN12M050B22.0R04 11 50 4 47 40 22 20 10.4 6.3 0.4 CM10X30H TN*U12...

TPTN12M050B22.0R05 11 50 5 47 40 22 20 10.4 6.3 0.4 CM10X30H TN*U12...

TPTN12M063B22.0R05 11 63 5 47 40 22 20 10.4 6.3 0.6 CM10X30H TN*U12...

TPTN12M063B22.0R06 11 63 6 47 40 22 20 10.4 6.3 0.6 CM10X30H TN*U12...

TPTN12J080B25.4R06 11 80 6 58 50 25.4 26 9.5 6 1.1 CM12X30H TN*U12...

TPTN12J080B25.4R08 11 80 8 58 50 25.4 26 9.5 6 1.1 CM12X30H TN*U12...

TPTN12M080B27.0R06 11 80 6 58 50 27 22 12.4 7 1.1 CM12X30H TN*U12...

TPTN12M080B27.0R08 11 80 8 58 50 27 22 12.4 7 1.1 CM12X30H TN*U12...

TPTN12J100B31.7R07 11 100 7 67 50 31.75 32 12.7 8 1.4 TMBA-M16H TN*U12...

TPTN12J100B31.7R10 11 100 10 67 50 31.75 32 12.7 8 1.4 TMBA-M16H TN*U12...

TPTN12M100B32.0R07 11 100 7 67 50 32 28.5 14.4 8 1.4 TMBA-M16H TN*U12...

TPTN12M100B32.0R10 11 100 10 67 50 32 28.5 14.4 8 1.4 TMBA-M16H TN*U12...

TPTN12J125B38.1R08 11 125 8 71 63 38.1 38 15.9 10 2.4 TMBA-M20H TN*U12...

TPTN12J125B38.1R12 11 125 12 71 63 38.1 38 15.9 10 2.5 TMBA-M20H TN*U12...

TPTN12M125B40.0R08 11 125 8 71 63 40 32 16.4 9 2.3 TMBA-M20H TN*U12...

TPTN12M125B40.0R12 11 125 12 71 63 40 32 16.4 9 2.4 TMBA-M20H TN*U12...

TPTN12M050, 063B... CSPB-3.5 H-TB2W BLDIP15/S7 M-1000 - CM10X30H

TPTN12*080B... CSPB-3.5 H-TB2W BLDIP15/S7 M-1000 - CM12X30H

TPTN12*100B... CSPB-3.5 H-TB2W BLDIP15/S7 M-1000 TMBA-M16H -

TPTN12*125B... CSPB-3.5 H-TB2W BLDIP15/S7 M-1000 TMBA-M20H -

 

TPTN12

GAMP = +4.2°~ +4.7°, GAMF = -15.4°~ -11.2°

D
C

LH(KAPR)
APMX

LF
LS

D
C

O
N

M
S

90°

R

R R

APMX DC CICT DCONMS LS LH LF WT(กก.)
EPTN12M032C32.0R02N 11 32 2 32 80 35 115 0.7 TN*U12...

EPTN12M032C32.0R03N 11 32 3 32 80 35 115 0.7 TN*U12...

EPTN12M040C32.0R03N 11 40 3 32 80 35 115 0.8 TN*U12...

EPTN12M040C32.0R04N 11 40 4 32 80 35 115 0.8 TN*U12...

EPTN12... CSPB-3.5 H-TB2W BLDIP15/S7 M-1000

 

EPTN12

GAMP = +4.2°~ +4.7°, GAMF = -15.4°~ -11.2°

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุมเข้างาน

อื่นๆ

 เม็ดมีด → H123, เง่ือ้น้ไขการตัดเฉือ้น้มาตรฐาน้ → H124

*แรงบิดที่แน้ะน้ำาใน้การขัน้ยึดเม็ดมีด (N・m): CSPB-3.5=3.5

*แรงบิดที่แน้ะน้ำาใน้การขัน้ยึดเม็ดมีด (N・m): CSPB-3.5=3.5

หัวกัดบ่าฉาก พร้อ้มระบบจับยึดด้วยสกรู สำาหรับเม็ดมีดสอ้งด้าน้ทรงสามเหลี่ยม

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ Torx bit น้ำามันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2

หัวกัดเอ้็น้มิลสำาหรับงาน้กัดบ่าฉาก ชน้ิดด้าม พร้อ้มระบบจับยึดด้วยสกรู สำาหรับเม็ดมีดสอ้งด้าน้ทรงสามเหลี่ยม

รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ Torx bit น้ำามันหล่อลื่น
ช้ินส่วนอะไหล่

หน้้าอ้้างอิ้ง:

รหัสสินค้า รูอากาศ น็อตล็อคหัวกัด เม็ดมีด
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มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
มี
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ไม่มี

ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
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TNGU120708PER-MJ 0.8 11 l l l 12 9.525 7.04 1.16

TNMU120708PER-MJ 0.8 11 l l l l 12 9.525 7.04 1.16

TNMU120708PER-NMJ 0.8 11 l l 12 9.525 7.04 1.16

TNMU1207R16PER-MJ 1.6 11 l l 12 9.525 7.04 -
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เม็ดมีด

l: สิน้ค้าสต็อ้ค

 : ตัวเลือ้กแรก
 : ตัวเลือ้กที่สอ้ง

เคลือบ

รหัสสินค้า

เหล็กกล้า

สเตน้เลส สตีล

เหล็กหล่อ้

โลหะน้อ้กกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอ้ร์อ้ัลลอ้ยด์

วัสดุความแข็งสูง
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ISO

 - 300 HB AH3135 MJ 100 - 250 0.08 - 0.3

 - 300 HB T3225 MJ 100 - 300 0.08 - 0.3

 - 300 HB AH3135 NMJ 100 - 250 0.08 - 0.14

 - 300 HB AH3135 MJ 100 - 230 0.08 - 0.3

 - 300 HB T3225 MJ 100 - 280 0.08 - 0.3

 - 300 HB AH3135 NMJ 100 - 230 0.08 - 0.14

30 - 40 HRC AH3135 MJ 100 - 180 0.08 - 0.25

30 - 40 HRC T3225 MJ 100 - 200 0.08 - 0.25

30 - 40 HRC AH3135 NMJ 100 - 180 0.08 - 0.14

- AH3135 MJ 90 - 200 0.08 - 0.25

- T3225 MJ 90 - 250 0.08 - 0.25

- AH3135 NMJ 90 - 200 0.08 - 0.14

150 - 250 HB AH120 MJ 140 - 250 0.08 - 0.3

150 - 250 HB T1215 MJ 140 - 300 0.08 - 0.3

150 - 250 HB AH120 NMJ 140 - 250 0.08 - 0.14

150 - 250 HB AH120 MJ 110 - 200 0.08 - 0.25

150 - 250 HB T1215 MJ 110 - 250 0.08 - 0.25

150 - 250 HB AH120 NMJ 110 - 200 0.08 - 0.14

- AH120 MJ 20 - 60 0.08 - 0.2

- AH120 NMJ 20 - 60 0.08 - 0.14

- AH120 MJ 20 - 40 0.07 - 0.18

- AH120 NMJ 20 - 40 0.07 - 0.14

TNMU120708PER-NMJ < 0.2

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุมเข้างาน

อื่นๆ

เงื่อนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน

เมื่อ้ใช้หน้้าลายหักเศษ NMJ กรุณาตั้งค่าอ้ัตราป้อ้น้ไม่เกิน้ค่าด้าน้ล่าง

รหัสสินค้า ความหนาของเศษ (มม.)

เหล็กกล้าคาร์บอ้น้ต่ำา
S15C, SS400, ฯลฯ
C15E4, E275A, ฯลฯ

เหล็กกล้าคาร์บอ้น้ และโลหะผสมเหล็ก
S55C, SCM440, ฯลฯ
C55, 42CrMo4, ฯลฯ

เหล็กกล้าไร้สน้ิม
NAK80, PX5, ฯลฯ

สเตน้เลส สตีล
SUS304, SUS316, ฯลฯ

X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, ฯลฯ

เหล็กหล่อ้สีเทา
FC250, 250, ฯลฯ
FC300, 300, ฯลฯ

เหล็กหล่อ้เหน้ียว
FCD400, FCD600, ฯลฯ
400-15S, 600-3, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเน้ียม 
Ti-6AI-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทน้ความร้อ้น้ 
Inconel718, ฯลฯ

ตัวเลือ้กแรก

ต้าน้ทางการสึกหรอ้

แรงตัดเฉือ้น้ต่ำา

ตัวเลือ้กแรก

ต้าน้ทางการสึกหรอ้

แรงตัดเฉือ้น้ต่ำา

ตัวเลือ้กแรก

ต้าน้ทางการสึกหรอ้

แรงตัดเฉือ้น้ต่ำา

ตัวเลือ้กแรก

ต้าน้ทางการสึกหรอ้

แรงตัดเฉือ้น้ต่ำา

ตัวเลือ้กแรก

ต้าน้ทางการสึกหรอ้

แรงตัดเฉือ้น้ต่ำา

ตัวเลือ้กแรก

ต้าน้ทางการสึกหรอ้

แรงตัดเฉือ้น้ต่ำา

ตัวเลือ้กแรก

แรงตัดเฉือ้น้ต่ำา

ตัวเลือ้กแรก

แรงตัดเฉือ้น้ต่ำา

หน้าลายหักเศษ
ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟัน)

วัสดุชิ้นงาน เกรดค่าความแข็ง คุณสมบัติ
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APMX DC CICT DCSFMS DCONMS CBDP LF b KWW WT(กก.)
TPA06R032M16.0E05 6 32 5 30 16 18 40 5.6 8.4 0.14 TOMT06...

TPA06R040M16.0E06 6 40 6 35 16 18 40 5.6 8.4 0.22 TOMT06...

TPA06R050M22.0E08 6 50 8 41 22 20 40 6.3 10.4 0.31 TOMT06...

TPA06R032M16.0E05 CSTB-2.5 M-1000 FSHM8-30H T-8D

TPA06R040M16.0E06 CSTB-2.5 M-1000 CM8X30H T-8D

TPA06R050M22.0E08 CSTB-2.5 M-1000 CM10X30H T-8D
 

 

TPA06

GAMP = +8.5°~ +11.5°, GAMF = -5.5°~ -12.5°

R

R R

APMX DC CICT DCONMS LS LH LF WT(กก.)
EPA06R012M16.0-01N 6 12 1 16 50 18 68 0.09 TOMT06...

EPA06R016M16.0-02N 6 16 2 16 60 24 84 0.12 TOMT06...

EPA06R016M16.0-02L 6 16 2 16 105 40 145 0.2 TOMT06...

EPA06R018M16.0-02N 6 18 2 16 60 24 84 0.13 TOMT06...

EPA06R018M16.0-02L 6 18 2 16 115 30 145 0.21 TOMT06...

EPA06R020M16.0-02N 6 20 2 16 60 30 90 0.14 TOMT06...

EPA06R020M20.0-02N 6 20 2 20 70 30 100 0.23 TOMT06...

EPA06R020M20.0-03N 6 20 3 20 70 30 100 0.22 TOMT06...

EPA06R020M20.0-02L 6 20 2 20 135 50 185 0.41 TOMT06...

EPA06R022M20.0-02N 6 22 2 20 70 30 100 0.23 TOMT06...

EPA06R022M20.0-03N 6 22 3 20 70 30 100 0.23 TOMT06...

EPA06R022M20.0-02L 6 22 2 20 145 40 185 0.42 TOMT06...

EPA06R025M25.0-03N 6 25 3 25 80 35 115 0.41 TOMT06...

EPA06R025M25.0-04N 6 25 4 25 80 35 115 0.41 TOMT06...

EPA06R025M25.0-02L 6 25 2 25 150 70 220 0.78 TOMT06...

EPA06R028M25.0-03N 6 28 3 25 80 35 115 0.42 TOMT06...

EPA06R028M25.0-04N 6 28 4 25 80 35 115 0.42 TOMT06...

EPA06R028M25.0-02L 6 28 2 25 180 40 220 0.8 TOMT06...

EPA06R012 - 018M... CSTB-2.5S M-1000 T-8D

EPA06R020 - 028M... CSTB-2.5 M-1000 T-8D

EPA06

GAMP = +8.5°~ +11.5°, GAMF = -5.5°~ -12.5°
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 เม็ดมีด → H131 - H132, เง่ือ้น้ไขการตัดเฉือ้น้มาตรฐาน้ → H133

*แรงบิดที่แน้ะน้ำาใน้การขัน้ยึดเม็ดมีด (N・m): CSTB-2.5=1.3

*แรงบิดที่แน้ะน้ำาใน้การขัน้ยึดเม็ดมีด (N・m): CSTB-2.5S/CSTB-2.5=1.3

หัวกัดบ่าฉากความแม่น้ยำาสูง พร้อ้มระบบจับยึดด้วยสกรู สำาหรับเม็ดมีดทรงสามเหลี่ยม

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด น้ำามันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด ประแจ

หัวกัดเอ้็น้มิลสำาหรับงาน้กัดบ่าฉากความแม่น้ยำาสูง ชน้ิดด้าม พร้อ้มระบบจับยึดด้วยสกรู สำาหรับเม็ดมีดทรงสามเหลี่ยม

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด น้ำามันหล่อลื่น ประแจ

หน้้าอ้้างอิ้ง:

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มี
มี

มี

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด
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APMX DC CICT OAL LF H DCSFMS CRKS WT(กก.)
HPA06R016MM08-02 6 16 2 42 25 10 13 M8 0.03 TOMT06...

HPA06R020MM10-03 6 20 3 49 30 15 18 M10 0.06 TOMT06...

HPA06R025MM12-04 6 25 4 57 35 17 21 M12 0.1 TOMT06...

HPA06R032MM16-05 6 32 5 63 40 22 29 M16 0.20 TOMT06...

HPA06-M

GAMP = +8.5°~ +11.5°, GAMF = -12.5°~ -5.5° 

HPA06R016MM08-02 CSTB-2.5S M-1000 T-8D

HPA06R020 - 032MM... CSTB-2.5 M-1000 T-8D

DCONMS

A
P

M
X

b

LF

KWW

DCSFMS

DC 90° (KAPR)

C
B

D
P

APMX DC CICT DCSFMS DCONMS CBDP LF b KWW WT(กก.)
TPA10R040M16.0E04 10 40 4 35 16 18 40 5.6 8.4 0.2 TO*T10...

TPA10R050M22.0E04 10 50 4 41 22 20 40 6.3 10.4 0.31 TO*T10...

TPA10R063M22.0E06 10 63 6 41 22 20 40 6.3 10.4 0.51 TO*T10...

TPA10R080M25.4-07 10 80 7 58 25.4 26 50 6 9.5 1.04 TO*T10...

TPA10R080M27.0E07 10 80 7 58 27 22 50 7 12.4 1.04 TO*T10...

TPA10R100M31.7-08 10 100 8 70 31.75 32 63 8 12.7 2.02 TO*T10...

TPA10R100M32.0E08 10 100 8 60 32 28.5 50 8 14.4 2.02 TO*T10...

TPA10R040M16.0E04 SR14-562/S SW6-SD M-1000 CM8X30H BLDT10/S7

TPA10R050, 063M... SR14-562/S SW6-SD M-1000 CM10X30H BLDT10/S7

TPA10R080M... SR14-562/S SW6-SD M-1000 CM12X30H BLDT10/S7

TPA10R100M... SR14-562/S SW6-SD M-1000 CM16X40H BLDT10/S7

R

R R

TPA10

GAMP = +9.5°~ +11°, GAMF = -4.5°~ -0.5° 

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุมเข้างาน

อื่นๆ

  เม็ดมีด → H131 - H132, เง่ือ้น้ไขการตัดเฉือ้น้มาตรฐาน้ → H133, TungFlex → H210

*แรงบิดที่แน้ะน้ำาใน้การขัน้ยึดเม็ดมีด (N・m): CSTB-2.5S/CSTB-2.5=1.3

*แรงบิดที่แน้ะน้ำาใน้การขัน้ยึดเม็ดมีด (N・m): SR14-562/S=3.5

หัวกัดเอ้็น้มิลสำาหรับงาน้กัดบ่าฉากความแม่น้ยำาสูง ชน้ิดโมดูลาร์ สำาหรับเม็ดมีดทรงสามเหลี่ยม (TungFlex)

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด น้ำามันหล่อลื่น ประแจ

ภาพมุมตัด A

กรุณาดูหน้้า H210 สำาหรับด้ามจับโมดูลาร์ TungFlex

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำามันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด Torx bit

หัวกัดบ่าฉากความแม่น้ยำาสูง พร้อ้มระบบจับยึดด้วยสกรู สำาหรับเม็ดมีดทรงสามเหลี่ยม

หน้้าอ้้างอิ้ง:

มี
มี

มี
มี
มี

มี

มี

มี
มี

มี
มี

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด
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APMX DC ZEFP CICT DCSFMS DCONMS CBDP LF b KWW WT(กก)
TLA10R050L054M22.0E04 54 50 4 24 47 22 20 75 6.3 10.4 0.64 TO*T10...

TLA10R063L054M25.4-04 54 63 4 24 60 25.4 26 80 6 9.5 1.26 TO*T10...

TLA10R063L054M27.0E04 54 63 4 24 60 27 22 80 7 12.4 1.25 TO*T10...

TLA10

GAMP = +9.5°~ +11°, GAMF = -4.5°~ -0.5°

TLA10R050L054M22.0E04 SR14-562 M-1000 CAP-CM10X1.5X55-H - T-10D

TLA10R063L... SR14-562 M-1000 - CAP-CM12X1.75X50 T-10D

R

R R

APMX DC CICT DCONMS LS LH LF WT(กก.)
EPA10R025M25.0-02N 10 25 2 25 80 35 115 0.38 TO*T10...
EPA10R025M25.0-02L 10 25 2 25 150 70 220 0.75 TO*T10...
EPA10R028M25.0-02N 10 28 2 25 80 35 115 0.39 TO*T10...
EPA10R028M25.0-02L 10 28 2 25 185 35 220 0.78 TO*T10...
EPA10R032M32.0-02N 10 32 2 32 80 40 120 0.66 TO*T10...
EPA10R032M32.0-03N 10 32 3 32 80 40 120 0.65 TO*T10...
EPA10R032M32.0-02L 10 32 2 32 175 80 255 1.46 TO*T10...
EPA10R035M32.0-02N 10 35 2 32 80 40 120 0.7 TO*T10...
EPA10R035M32.0-03N 10 35 3 32 80 40 120 0.68 TO*T10...
EPA10R035M32.0-02L 10 35 2 32 215 40 255 1.52 TO*T10...
EPA10R040M32.0-03N 10 40 3 32 80 40 120 0.72 TO*T10...
EPA10R040M32.0-04N 10 40 4 32 80 40 120 0.73 TO*T10...
EPA10R040M32.0-02L 10 40 2 32 205 50 255 1.57 TO*T10...

EPA10... SR14-562/S SW6-SD M-1000 BLDT10/S7

EPA10

GAMP = +9.5°~ +11°, GAMF = -4.5°~ -0.5°
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 เม็ดมีด → H131 - H132, เง่ือ้น้ไขการตัดเฉือ้น้มาตรฐาน้ → H133

*แรงบิดที่แน้ะน้ำาใน้การขัน้ยึดเม็ดมีด (N・m): SR14-562=2.5

*แรงบิดที่แน้ะน้ำาใน้การขัน้ยึดเม็ดมีด (N・m): SR14-562/S=2.5

หัวกัดบ่าฉากสำาหรับงาน้กัดหยาบ พร้อ้มระบบจับยึดด้วยสกรู สำาหรับเม็ดมีดทรงสามเหลี่ยม

หมายเหตุ: จำาเป็น้ต้อ้งจ่ายน้้ำาหล่อ้เย็น้จากส่วน้ปลายขอ้งอ้าร์เบอ้ร์ ไม่สามารถจ่ายน้้ำาหล่อ้เย็น้จากชุดล็อ้คอ้าร์เบอ้ร์ได้

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด น้ำามันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2 ประแจ

หัวกัดเอ้็น้มิลสำาหรับงาน้กัดบ่าฉากความแม่น้ยำาสูง ชน้ิดด้าม พร้อ้มระบบจับยึดด้วยสกรู สำาหรับเม็ดมีดทรงสามเหลี่ยม

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำามันหล่อลื่น Torx bit

หน้้าอ้้างอิ้ง:

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด
มี
มี

มี

ไม่มี
มี

ไม่มี
มี

ไม่มี
ไม่มี
มี

ไม่มี
ไม่มี
มี

ไม่มี
ไม่มี
มี

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด
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APMX(KAPR)

A

A A-A 断面

APMX DC CICT OAL LF H DCSFMS CRKS WT(กก.)
HPA10R025MM12-02 10 25 2 57 35 17 21 M12 0.08 TO*T10...

HPA10R032MM16-03 10 32 3 63 40 22 29 M16 0.18 TO*T10...

R

R R

HPA10-M

GAMP = +9.5°~ +11°, GAMF = -4.5°~ -0.5° 

HPA10... SR14-562/S SW6-SD M-1000 BLDT10/S7

DCONMS
AP

M
X

b

LF
KWW

DCSFMS

DC (KAPR)90°

C
B

D
P

R

R R

APMX DC CICT DCSFMS DCONMS CBDP LF b KWW WT(กก.)
TPA15R050M22.0E04 15 50 4 41 22 20 40 6.3 10.4 0.27 TOMT15...

TPA15R063M22.0E05 15 63 5 41 22 20 40 6.3 10.4 0.41 TOMT15...

TPA15R080M25.4-06 15 80 6 46 25.4 26 50 6 9.5 0.83 TOMT15...

TPA15R080M27.0E06 15 80 6 50 27 22 50 7 12.4 0.86 TOMT15...

TPA15R100M31.7-07 15 100 7 60 31.75 32 50 8 12.7 1.3 TOMT15...

TPA15R100M32.0E07 15 100 7 60 32 28.5 50 8 14.4 1.27 TOMT15...

TPA15R125M38.1-08 15 125 8 80 38.1 38 63 10 15.9 2.7 TOMT15...

TPA15R125M40.0E08 15 125 8 71 40 32 63 9 16.4 2.47 TOMT15...

TPA15R160M40.0E10N 15 160 10 100 40 32 63 9 16.4 4.77 TOMT15...

TPA15R160M50.8-10N 15 160 10 100 50.8 46 63 11 19 4.4 TOMT15...

TPA15R050M22.0E04 TS45120I H-TB2W M-1000 - FSHM10-40H BT20S

TPA15R063M22.0E05 TS45120I H-TB2W M-1000 - CM10X30H BT20S

TPA15R080M... TS45120I H-TB2W M-1000 - CM12X30H BT20S

TPA15R100M... TS45120I H-TB2W M-1000 TMBA-M16H - BT20S

TPA15R125M... TS45120I H-TB2W M-1000 TMBA-M20H - BT20M

TPA15R160M... TS45120I H-TB2W M-1000 - - BT20M

TPA15

GAMP = +12°~ +13.5°, GAMF = -6°~ -3.5° 

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุมเข้างาน

อื่นๆ

  เม็ดมีด → H131 - H132, เง่ือ้น้ไขการตัดเฉือ้น้มาตรฐาน้ → H133, TungFlex → H210

*แรงบิดที่แน้ะน้ำาใน้การขัน้ยึดเม็ดมีด (N・m): SR14-562/S=2.5

*แรงบิดที่แน้ะน้ำาใน้การขัน้ยึดเม็ดมีด (N・m): TS45120I=5

หัวกัดเอ้็น้มิลสำาหรับงาน้กัดบ่าฉากความแม่น้ยำาสูง ชน้ิดโมดูลาร์ สำาหรับเม็ดมีดทรงสามเหลี่ยม (TungFlex)

ช้ินส่วนอะไหล่

ภาพมุมตัด A

กรุณาดูหน้้า H210 สำาหรับด้ามจับโมดูลาร์ TungFlex

รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำามันหล่อลื่น Torx bit

หัวกัดบ่าฉากความแม่น้ยำาสูง พร้อ้มระบบจับยึดด้วยสกรู สำาหรับเม็ดมีดทรงสามเหลี่ยม

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำามันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2 Torx bit

หน้้าอ้้างอิ้ง:

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มี
มี

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มี
มี

มี
มี
มี

มี
มี
มี

ไม่มี
ไม่มี
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APMX DC ZEFP CICT DCSFMS DCONMS CBDP LF b KWW WT(กก)
TLA15R080L070M31.7-04M 70 80 4 20 78 31.75 32 100 8 12.7 2.29 TOMT15...

TLA15R080L070M32.0E04M 70 80 4 20 78 32 25 100 8 14.4 2.38 TOMT15...

TLA15R100L083M38.1-05M 83 100 5 30 98 38.1 38 110 10 15.9 4.24 TOMT15...

TLA15R100L083M40.0E05M 83 100 5 30 98 40 32 110 9 16.4 4.26 TOMT15...

TLA15R080... TS45120I H-TB2W BT20S M-1000 CM16X75

TLA15R100... TS45120I H-TB2W BT20S M-1000 CM20X80

TLA15-M

GAMP = +12°~ +13.5°, GAMF = -6°~ -3.5°

R

R R

APMX DC ZEFP CICT BD DCONMS OAL LF WT(กก.)
TLA15R080L028-04S 28 80 4 8 77.6 27 43 28.2 0.65 TOMT15…

TLA15R100L028-05S 28 100 5 10 97.2 33 46 28 1.05 TOMT15…

TLA15... TS45120I H-TB2W M-1000 BT20S

TLA15-S

TLA15R080L028-04S CM16x120 CM16x140

TLA15R100L028-05S CM20x120 CM20x150

GAMP = +12°~ +13.5°, GAMF = -6°~ -3.5°
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 เม็ดมีด → H131 - H132, เง่ือ้น้ไขการตัดเฉือ้น้มาตรฐาน้ → H133

*แรงบิดที่แน้ะน้ำาใน้การขัน้ยึดเม็ดมีด (N・m): TS45120I=5

รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำามันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2 Torx bit

หัวกัดบ่าฉากสำาหรับงาน้กัดหยาบ พร้อ้มระบบจับยึดด้วยสกรู สำาหรับเม็ดมีดสามเหลี่ยม

หมายเหตุ: จำาเป็น้ต้อ้งจ่ายน้้ำาหล่อ้เย็น้จากส่วน้ปลายขอ้งอ้าร์เบอ้ร์ ไม่สามารถจ่ายน้้ำาหล่อ้เย็น้จากชุดล็อ้คอ้าร์เบอ้ร์ได้

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ Torx bit น้ำามันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด

ส่วน้ต่อ้ขยายสำาหรับ TLA15-M หัวกัดบ่าฉากสำาหรับงาน้กัดหยาบ พร้อ้มระบบจับยึดด้วยสกรู สำาหรับเม็ดมีดทรงสามเหลี่ยม

หมายเหตุ: จำาเป็น้ต้อ้งจ่ายน้้ำาหล่อ้เย็น้จากส่วน้ปลายขอ้งอ้าร์เบอ้ร์ ไม่สามารถจ่ายน้้ำาหล่อ้เย็น้จากชุดล็อ้คอ้าเบอ้ร์ได้

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำามันหล่อลื่น Torx bit

*แรงบิดที่แน้ะน้ำาใน้การขัน้ยึดเม็ดมีด (N・m): TS45120I=5

น็อตกลาง
(ช้ินส่วนตัวเลือก)

จำานวนส่วนต่อขยาย 1 ชิ้น 2 ชิ้น

หน้้าอ้้างอิ้ง:

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มี
มี

มี
มี
มี
มี
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R R

APMX DC ZEFP CICT LF LH WT(กก.) CRKS
TLA15R080L083BT50-04M 83 80 4 24 150 107 6.29 M24 TOMT15...

TLA15R100L097BT50-05M 97 100 5 35 165 126.5 8.92 M24 TOMT15...

TLA15R080L083BT50-04M TS45120I H-TB2W M-1000 BT20S CAP-CM16×2.0×55

TLA15R100L097BT50-05M TS45120I H-TB2W M-1000 BT20S CAP-CM20×2.5×50

TLA15-BT

GAMP = +12°~ +13.5°, GAMF = -6°~ -3.5° 

TLA15R080L083BT50-04M CAP-CM16×2.0×55 CM16x120

TLA15R100L097BT50-05M CAP-CM20×2.5×50 CM20x80

APMX

D
C
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M
S

D
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LH

(KAPR) LF
90° LS

R

R R

EPA15

APMX DC CICT DCONMS LS LH LF WT(กก.)
EPA15R040M32.0-03N 15 40 3 32 80 40 120 0.73 TOMT15…

EPA15R040M32.0-02L 15 40 2 32 205 50 255 1.56 TOMT15…

EPA15R050M32.0-04N 15 50 4 32 80 40 120 0.83 TOMT15…

EPA15R050M42.0-02L 15 50 2 42 310 50 360 3.84 TOMT15…

EPA15... TS45120I H-TB2W M-1000 BT20S

GAMP = +12°~ +13.5°, GAMF = -6°~ -3.5° 

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุมเข้างาน

อื่นๆ

 เม็ดมีด → H131 - H132, เง่ือ้น้ไขการตัดเฉือ้น้มาตรฐาน้ → H133

*แรงบิดที่แน้ะน้ำาใน้การขัน้ยึดเม็ดมีด (N・m): TS45120I=5

หัวกัดบ่าฉากสำาหรับงาน้กัดหยาบ พร้อ้มด้ามเทเปอ้ร์ BT สำาหรับเม็ดมีดทรงสามเหลี่ยม

ช้ินส่วนอะไหล่

น็อตกลาง
(ช้ินส่วนตัวเลือก)

จำานวนส่วนต่อขยาย 1 ชิ้น 2 ชิ้น

รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำามันหล่อลื่น Torx bit น็อตล็อคหัวกัด

*แรงบิดที่แน้ะน้ำาใน้การขัน้ยึดเม็ดมีด (N・m): TS45120I=5

หัวกัดเอ้็น้มิลสำาหรับงาน้กัดบ่าฉากความแม่น้ยำาสูง ชน้ิดด้าม พร้อ้มระบบจับยึดแบบสกรู สำาหรับเม็ดมีดทรงสามเหลี่ยม

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำามันหล่อลื่น Torx bit

หน้้าอ้้างอิ้ง:

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มี
มี

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

ไม่มี
มี

ไม่มี
มี
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TOMT060302PDER-MJ 0.2 6 l l 6.2 5.6 3.2 1.4

TOMT060304PDER-MJ 0.4 6 l l l 6.2 5.6 3.2 1.2

TOMT060308PDER-MJ 0.8 6 l l l l 6.2 5.6 3.2 0.8

TOMT100404PDER-MJ 0.4 10 l l l 10.5 8.6 4.7 1.5

TOMT100408PDER-MJ 0.8 10 l l l l 10.5 8.6 4.7 1.1

TOMT100416PDER-MJ 1.6 10 l l 10.5 8.6 4.7 0.2

TOMT150604PDER-MJ 0.4 15 l l l 15.7 12.7 6 2.2

TOMT150608PDER-MJ 0.8 15 l l l l 15.7 12.7 6 1.9

TOMT150616PDER-MJ 1.6 15 l l 15.7 12.7 6 1.1

TOMT150620PDER-MJ 2 15 l l 15.7 12.7 6 0.7

TOMT150608PDER-NMJ 0.8 15 l l l 15.7 12.7 6 1.9

TOGT100404PDFR-AJ 0.4 10 l 10.5 8.6 5.2 1.5

TOGT100408PDFR-AJ 0.8 10 l 10.5 8.6 5.1 1.1
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เม็ดมีด

l: สิน้ค้าสต็อ้ค

 : ตัวเลือ้กแรก
 : ตัวเลือ้กที่สอ้ง

เคลือบ

รหัสสินค้า

ไม่เคลือบ

ตัวอย่างของตัวหัวกัด 
ที่มี 4 พ็อคเก็ต

ข้อควรระวังในการใช้หน้าลายหักเศษ NMJ

เม็ดมีดที่มีลายหักเศษ NMJ จะมีตัวเลขอ้ยู่ที่มุมแต่ละด้าน้
ห้ามวางมุมที่มีหมายเลขเดียวกัน้ใน้ร่อ้งฟัน้ที่อ้ยู่ติดกัน้

เน้ื่อ้งจากหัวกัดอ้าจได้รับความเสียหาย 

ตัวอ้ย่างเช่น้ วางมุมที่มีหมายเลข 1 บน้ร่อ้งใดร่อ้งหน้ึ่ง ร่อ้งถัดไปให้ใช้มุมที่มีหมายเลข 
2 หรือ้ 3 (เหลียกเลี่ยงหมายเลข 1)

รหัสสินค้า: TOMT150608PDER-NMJ

เหล็กกล้า

สเตน้เลส สตีล

เหล็กหล่อ้

โลหะน้อ้กกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอ้ร์อ้ัลลอ้ยด์

วัสดุความแข็งสูง
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a

b

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

วิธีการติดตั้งส่วนต่อขยาย

คำ แนะนำ ในการติดตั้งเม็ดมีด NMJ บนตัวหัดกัดหยาบ

คำ แนะนำ ในการเปลี่ยนมุมของเม็ดมีดบนตัวหัดกัดหยาบ

ครั้งแรกใน้การเปลี่ยน้มุม ให้หมุน้เม็ดมีดตามเข็มน้าฬิกา
เพื่อ้ให้หมายเลขบน้คมตัดที่จะใช้งาน้ตรงกับหมายเลขที่ 2 
บน้ตัวหัวกัด (ดูภาพประกอ้บด้าน้ขวา)
ตัวอ้ย่าง: 1  2
   2  3
   3  1

ครั้งที่สอ้งใน้การเปลี่ยน้มุม ให้หมุน้เม็ดมีดตามเข็มน้าฬิกา
เพื่อ้ให้หมายเลขบน้คมตัดที่จะใช้ตรงกับหมายเลขสุดท้าย
บน้ตัวหัวกัด (ดูภาพประกอ้บด้าน้ขวา)
ตัวอ้ย่าง: 2  3
   3  1
   1  2

ทำาขั้น้ตอ้น้ที่ 1  ซ้ำาอ้ีกครั้งกับเม็ดมีดทั้งหมด

ตรวจสอ้บให้แน้่ใจว่าหมายเลขบน้คมตัดที่จะใช้งาน้แตกต่างจาก 
หมายเลขขอ้งร่อ้งฟัน้ที่อ้ยู่ติดกัน้

ติดเม็ดมีดบน้ตัวหัวกัดเพื่อ้ให้หมายเลขบน้คมตัดที่จะใช้ตรงกับ
หมายเลขแรก บน้ตัวหัวกัด 
(ดูภาพประกอ้บด้าน้ขวา)

ติดเม็ดมีดที่เหลือ้บน้ร่อ้งฟัน้เดียวกัน้ โดยจับคู่หมายเลขบน้คมตัด
ที่จะใช้งาน้ให้ตรงกัน้

ทำาขั้น้ตอ้น้ที่ 1  และ 2  ซ้ำาอ้ีกครั้งกับร่อ้งฟัน้อ้ื่น้ๆที่เหลือ้

ตรวจสอ้บให้แน้่ใจว่าหมายเลขบน้คมตัดที่จะใช้งาน้แตกต่างจาก 
หมายเลขขอ้งร่อ้งฟัน้ที่อ้ยู่ติดกัน้

หมายเลขเดียวกัน้หมายเลขเดียวกัน้ หมายเลขเดียวกัน้หมายเลขเดียวกัน้

1

1

2

2

3

3

4

a

b

ระบบป้อ้งกัน้ความผิดพลาด
(Poka-yoke)

เครื่อ้งหมาย

เมื่อ้ติดตั้งส่วน้ต่อ้ขยายบน้ตัวหลักหรือ้บน้ตัวส่วน้ต่อ้ขยาย
อ้ีกตัวหน้ึ่ง เช็คให้แน้่ใจว่าเครื่อ้งหมายตรงกัน้
ตัวส่วน้ต่อ้ขยายมีระบบป้อ้งกัน้ความผิดพลาด (Poka-
yoke) เพื่อ้หลีกเลี่ยงข้อ้ผิดพลาดใน้การติดตั้ง
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T/E/HPA06 T/E/HPA10 T/EPA15 T/E/HPA06 T/E/HPA10 T/EPA15 T/EPA15 T/E/HPA10

 - 200 AH3135 100 - 220 100 - 250 100 - 250 0.05 - 0.15 0.08 - 0.2 0.08 - 0.25 0.08 - 0.15 -

200 - 300 AH3135 100 - 170 100 - 200 100 - 230 0.05 - 0.12 0.08 - 0.15 0.08 - 0.2 0.08 - 0.15 -

150 - 300 AH3135 100 - 170 100 - 200 100 - 230 0.05 - 0.12 0.08 - 0.15 0.08 - 0.2 0.08 - 0.15 -

30 - 40

HRC
AH3135 100 - 120 100 -150 100 - 180 0.05 - 0.12 0.08 - 0.15 0.08 - 0.2 0.08 - 0.15 -

- AH3135 80 - 150 80 - 200 90 - 200 0.05 - 0.15 0.08 - 0.2 0.08 - 0.2 0.08 - 0.15 -

150 - 250
AH120 100 - 200 100 - 250 140 - 250 0.05 - 0.15 0.08 - 0.2 0.08 - 0.25 0.08 - 0.15 -

T1215 150 - 250 150 - 300 200 - 300 0.05 - 0.12 0.08 - 0.15 0.08 - 0.18 - -

150 - 250
AH120 80 - 150 80 - 200 110 - 200 0.05 - 0.15 0.08 - 0.2 0.08 - 0.25 0.08 - 0.15 -

T1215 100 - 200 130 - 250 150 - 250 0.05 - 0.12 0.08 - 0.15 0.08 - 0.18 - -

- KS05F - 300 - 1000 - - - - - 0.08 - 0.22

- KS05F - 100 - 200 - - - - - 0.08 - 0.22

- AH120 20 - 50 20 - 60 20 - 60 0.05 - 0.1 0.08 - 0.15 0.08 - 0.18 0.08 - 0.15 -

- AH120 20 - 35 20 - 40 20 - 40 0.03 - 0.08 0.05 - 0.13 0.07 - 0.15 0.07 - 0.15 -

ISO MJ NMJ AJ

TLA10 TLA15 TLA10 TLA15 TLA15 TLA10

 - 200 AH3135 100 - 250 100 - 250 0.08 - 0.18 0.08 - 0.22 0.08 - 0.15 -

200 - 300 AH3135 100 - 200 100 - 270 0.08 - 0.14 0.08 - 0.18 0.08 - 0.15 -

30 - 40

HRC
AH3135 100 - 150 100 - 180 0.08 - 0.14 0.08 - 0.18 0.08 - 0.15 -

- AH3135 80 - 200 90 - 200 0.08 - 0.15 0.08 - 0.18 0.08 - 0.15 -

150 - 250
AH120 100 - 250 140 - 250 0.08 - 0.18 0.08 - 0.25 0.08 - 0.15 -

T1215 150 - 250 150 - 250 0.08 - 0.15 0.08 - 0.18 - -

150 - 250
AH120 80 - 200 110 - 200 0.08 - 0.18 0.08 - 0.25 0.08 - 0.15 -

T1215 150 - 250 150 - 250 0.08 - 0.15 0.08 - 0.18 - -

- KS05F 300 - 1000 - - - - 0.08 - 0.22

- KS05F 100 - 200 - - - - 0.08 - 0.22

- AH120 20 - 60 20 - 60 0.08 - 0.15 0.08 - 0.18 0.08 - 0.15 -

- AH120 20 - 40 20 - 40 0.05 - 0.13 0.07 - 0.15 0.07 - 0.15 -
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TLA (ชนิดกัดหยาบ)

เงื่อนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน
TPA/EPA/HPA

ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน: fz (มม./ฟัน)

เหล็กกล้าคาร์บอ้น้ต่ำา
(SS400, S15C , ฯลฯ
E275A, C15E4, ฯลฯ

เหล็กกล้าคาร์บอ้น้สูง
S45C, ฯลฯ
C45, ฯลฯ

โลหะผสมเหล็ก
SCM440, ฯลฯ 
42CrMo4, ฯลฯ

เหล็กกล้าเคร่ือ้งมือ้
SKD61, ฯลฯ

X40CrMoV5-1, etc

สเตน้เลส สตีล
SUS304, ฯลฯ

X5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็กหล่อ้สีเทา
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

อ้ลูมิเน้ียม
Si < 13%

เหล็กหล่อ้เหนี้ยว
FCD450, ฯลฯ
450-10S, ฯลฯ

อ้ลูมิเน้ียม
Si ≥ 13%

โลหะผสมไทเทเนี้ยม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทน้ความร้อ้น้
Inconel 718, ฯลฯ

วัสดุชิ้นงาน เกรด
ค่าความแข็ง

HB

· เมื่อ้ใช้หน้้าลายหักเศษ NMJ กรุณาตั้งค่าอ้ัตราป้อ้น้ไม่ให้เกิน้ 0.15 มม./ฟัน้
· ใช้ลมเป่าเพื่อ้กำาจัดเศษสะสม
·  ใน้งาน้ที่มีระยะกิน้ลึกแตกต่างกัน้ (เช่น้ ผิวหล่อ้) และการตัดเฉือ้น้วัสดุชิ้น้งาน้ที่มีผิวงาน้ขรุขระ 

ควรตั้งค่าอ้ัตราป้อ้น้ต่อ้ฟัน้ (fz) เป็น้ค่าที่ต่ำาใน้ช่วงคำาแน้ะน้ำาที่แสดงใน้ตารางด้าน้บน้

·  เงื่อ้น้ไขการกัดงาน้อ้าจถูกจำากัดด้วยกำาลังขอ้งเครื่อ้งจักร, ความแข็งขอ้งชิ้น้งาน้ และค่าสปิน้เดิล 
เมื่อ้ความกว้างขอ้งการกัดและความลึก หรือ้ระยะยื่น้ด้ามมีดมีขน้าดใหญ่ ให้ตั้งค่า Vc และ fz 
เป็น้ค่าที่ต่ำากว่าค่าแน้ะน้ำา และหมั่น้ตรวจสอ้บกำาลังขอ้งเครื่อ้งจักรและการสั่น้สะท้าน้

ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน: fz (มม./ฟัน)

สเตน้เลส สตีล
SUS304, ฯลฯ

X5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็กหล่อ้สีเทา
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

เหล็กหล่อ้เหนี้ยว
FCD450, ฯลฯ
450-10S, ฯลฯ

อ้ลูมิเน้ียม
Si < 13%

โลหะผสมไทเทเนี้ยม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

อ้ลูมิเน้ียม
Si ≥ 13%

โลหะผสมทน้ความร้อ้น้
Inconel 718, ฯลฯ

วัสดุชิ้นงาน เกรด
ค่าความแข็ง

HB

เหล็กกล้าคาร์บอ้น้ต่ำา
SS400, S15C, ฯลฯ
E275A, C15E4, ฯลฯ

เหล็กกล้าคาร์บอ้น้สูง
S45C, ฯลฯ
C45, ฯลฯ

โลหะผสมเหล็ก
SCM440, ฯลฯ
42CrMo4, ฯลฯ

เมื่อ้ใช้หน้้าลายหักเศษ NMJ กรุณาตั้งค่าอ้ัตราป้อ้น้ไม่ให้เกิน้ 0.15 มม./ฟัน้
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DC APMX RMPX A øD1 øD2 øD3 ae

EPA06R012… 12 6 5° 0.6 18 23.6 21 11.5

E/HPA06R016… 16 6 4.3° 0.6 25 31.6 29 15.5

EPA06R018… 18 6 3.5° 0.6 29.5 35.6 33 17.5

E/HPA06R020… 20 6 2.8° 0.6 33.5 39.6 37 19.5

EPA06R022… 22 6 2.5° 0.6 37.5 43.6 41 21.5

E/HPA06R025… 25 6 2° 0.6 43.5 49.6 47 24.5

E/HPA10R025… 25 10 2° 0.6 42.1 49.6 47 24.5

EPA06R028… 28 6 1.8° 0.6 49.5 55.6 53 27.5

EPA10R028… 28 10 2° 0.6 48.1 55.6 53 27.5

H/TPA06R032… 32 6 1.5° 0.6 57.5 63.6 61 31.5

E/HPA10R032… 32 10 2° 0.6 56.1 63.6 61 31.5

EPA10R035… 35 10 1.7° 0.6 62.1 69.6 67 34.5

TPA06R040… 40 6 1° 0.6 73.5 79.6 77 39.5

E/TPA10R040… 40 10 1.4° 0.6 72.1 79.6 77 39.5

EPA15R040… 40 15 2.3° 0.8 68.5 79.2 75.5 39

TPA06R050… 50 6 0.7° 0.6 94 99.6 97 49.5

TPA10R050… 50 10 0.9° 0.6 92.1 99.6 97 49.5

E/TPA15R050… 50 15 1.7° 0.8 88.5 99.2 95.5 49

TPA10R063… 63 10 0.8° 0.6 118.1 125.6 123 62.5

TPA15R063… 63 15 1.4° 0.8 114.5 125.2 121.5 62

TPA10R080… 80 10 0.6° 0.6 152.1 159.6 157 79.5

TPA15R080… 80 15 1° 0.8 148.5 159.2 155.5 79

TPA10R100… 100 10 0.5° 0.6 192.1 199.6 197 99.5

TPA15R100… 100 15 0.8° 0.8 188.5 199.2 195.5 99

TPA15R125… 125 15 0.6° 0.8 238.5 249.2 245.5 124

TPA15R160… 160 15 0.5° 0.8 308.5 319.2 315.5 159

AP
M

X

AP
M

X aeøD1, 2 øD3

A

R
M

PX

*

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุมเข้างาน

อื่นๆ

รูปแบบการกัดงาน

* สำาหรับกัดรูผิวเรียบ

กัดบ่าฉาก กัดเซาะร่อ้ง
กัดเจาะ
และกัดเดิน้ด้าน้ข้างกัดลาดเอ้ียง

แรงป้อ้น้

กัดเดิน้วน้ขยายรู เจาะขยายรู

ความกว้างสูงสุด
ในการขยายรูรูที่กัดได้ใหญ่สุดมุมลาดเอียงสูงสุด ความลึกที่

กัดเจาะได้สูงสุดระยะกินลึกสูงสุด

รหัสสินค้า

ความลึกที่
กัดเจาะได้ต่ำาสุด

หมายเหตุ: มุมรัศมี RE สำาหรับขน้าดขอ้ง øD1, øD2 และ øD3: RE = 0.4 สำาหรับ E/TPA06, E/TPA10 และ RE = 0.8 สำาหรับ E/TPA15.
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90°

C
B

D
P

APMX DC ZEFP CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
LPTC16J063B25.4L061R03 61 63 3 12 59 85 25.4 26 9.5 6 1.25 TC*T16...

LPTC16M063B27.0L061R03 61 63 3 12 59 85 27 22 12.4 7 1.24 TC*T16...

LPTC16J080B31.7L076R04 76 80 4 20 76 100 31.75 32 12.7 8 2.44 TC*T16...

LPTC16M080B32.0L076R04 76 80 4 20 76 100 32 25 14.4 8 2.46 TC*T16...

LPTC16

GAMP = +5.5°~ +6.5°, GAMF = -11.5°~ -11.3° 

LPTC16*063B... TS 40B100I H-TB2W M-1000 CAP-CM12X1.75X50 BT15S

LPTC16*080B... TS 40B100I H-TB2W M-1000 CM16X75 BT15S

APMX DC CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
TPTC16M050B22.0R04 16 50 4 41 40 22 20 10.4 6.3 0.29 TC*T16...

TPTC16M063B22.0R05 16 63 5 41 40 22 20 10.4 6.3 0.44 TC*T16...

TPTC16J080B25.4R06 16 80 6 46 50 25.4 26 9.5 6 0.88 TC*T16...

TPTC16M080B27.0R06 16 80 6 50 50 27 22 12.4 7 0.9 TC*T16...

TPTC16J100B31.7R07 16 100 7 60 50 31.75 32 12.7 8 1.38 TC*T16...

TPTC16M100B32.0R07 16 100 7 60 50 32 28.5 14.4 8 1.35 TC*T16...

TPTC16M050B22.0R04 TS 40B100I H-TB2W M-1000 - FSHM10-40H BT15S

TPTC16M063B22.0R05 TS 40B100I H-TB2W M-1000 - CM10X30H BT15S

TPTC16*080B... TS 40B100I H-TB2W M-1000 - CM12X30H BT15S

TPTC16*100B... TS 40B100I H-TB2W M-1000 TMBA-M16H - BT15S

TPTC16

GAMP = +5.5°~ +6.5°, GAMF = -11.5°~ -11.3° 
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 เม็ดมีด → H136, เง่ือ้น้ไขการตัดเฉือ้น้มาตรฐาน้ → H137

*แรงบิดที่แน้ะน้ำาใน้การขัน้ยึดเม็ดมีด (N・m): TS 40B100I=3.5

*แรงบิดที่แน้ะน้ำาใน้การขัน้ยึดเม็ดมีด (N・m): TS 40B100I=3.5

หมายเหตุ: จำาเป็น้ต้อ้งจ่ายน้้ำาหล่อ้เย็น้จากส่วน้ปลายขอ้งอ้าร์เบอ้ร์ ไม่สามารถจ่ายน้้ำาหล่อ้เย็น้จากชุดล็อ้คอ้าร์เบอ้ร์ได้

หัวกัดบ่าฉากสำาหรับงาน้กัดหยาบ พร้อ้มระบบจับยึดด้ายสกรู สำาหรับเม็ดมีดแบบหยัก

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำามันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด Torx bit

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำามันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2 Torx bit

หัวกัดบ่าฉาก พร้อ้มระบบจับยึดด้วยสกรู สำาหรับเม็ดมีดแบบหยัก

หน้้าอ้้างอิ้ง:

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มี
มี
มี

มี

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มี
มี
มี

มี
มี
มี
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APMX
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LF
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D
C

O
N

M
S

APMX DC CICT DCONMS LS LH LF WT(กก.)
EPTC16M050C32.0R04 16 50 4 32 80 40 120 0.8 TC*T16...

EPTC16M050C42.0R02L 16 50 2 42 310 50 360 3.8 TC*T16...

EPTC16... TS 40B100I H-TB2W M-1000 BT15S

EPTC16

GAMP = +5.5°~ +6.5°, GAMF = -11.5°~ -11.3°

TCGT-MJ         

LE

S

BS
IC

RE

A
P

M
X

TCMT-NMJ        

LE

S

BS
IC

RE

A
P

M
X

P E e E
M e
K e E
N

S e E
H

RE APMX LE IC S BS

A
H

12
0 

A
H

31
35

 
T

12
15

T3
22

5

TCGT160608PDER-MJ 0.8 16 l l 16 13.7 5.8 1

TCMT160620PDER-NMJ 2 16 l l l l 16 13.3 5.8 2

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุมเข้างาน

อื่นๆ

เม็ดมีด

l: สิน้ค้าสต็อ้ค

 : ตัวเลือ้กแรก
 : ตัวเลือ้กที่สอ้ง

 เง่ือ้น้ไขการตัดเฉือ้น้มาตรฐาน้ → H137

*แรงบิดที่แน้ะน้ำาใน้การขัน้ยึดเม็ดมีด (N・m): TS 40B100I=3.5

เคลือบ

รหัสสินค้า

หัวกัดเอ้็น้มิลสำาหรับกัดบ่าฉาก ชน้ิดด้าม พร้อ้มระบบจับยึดด้วยสกรู สำาหรับเม็ดมีดแบบหยัก

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำามันหล่อลื่น Torx bit

หน้้าอ้้างอิ้ง:

เหล็กกล้า

สเตน้เลส สตีล

เหล็กหล่อ้

โลหะน้อ้กกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอ้ร์อ้ัลลอ้ยด์

วัสดุความแข็งสูง

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มี
มี



Tungaloy H137

H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

ISO

 - 300 HB AH3135 NMJ* 100 - 250 0.08 - 0.15

 - 300 HB T3225 NMJ* 100 - 300 0.08 - 0.15

 - 300 HB AH3135 MJ 100 - 250 0.08 - 0.20

 - 300 HB AH3135 NMJ* 100 - 230 0.08 - 0.15

 - 300 HB T3225 NMJ* 100 - 280 0.08 - 0.15

 - 300 HB AH3135 MJ 100 - 230 0.08 - 0.20

30 - 40 HRC AH3135 NMJ* 100 - 180 0.08 - 0.15

30 - 40 HRC T3225 NMJ* 100 - 200 0.08 - 0.15

30 - 40 HRC AH3135 MJ 100 - 180 0.08 - 0.20

- AH3135 NMJ* 90 - 200 0.08 - 0.15

- T3225 NMJ* 90 - 250 0.08 - 0.15

- AH3135 MJ 90 - 200 0.08 - 0.20

150 - 250 HB AH120 NMJ* 140 - 250 0.08 - 0.15

150 - 250 HB T1215 NMJ* 150 - 300 0.08 - 0.15

150 - 250 HB AH120 MJ 140 - 250 0.08 - 0.25

150 - 250 HB AH120 NMJ* 140 - 250 0.08 - 0.15

150 - 250 HB T1215 NMJ* 150 - 300 0.08 - 0.15

150 - 250 HB AH120 MJ 140 - 250 0.08 - 0.25

- AH120 NMJ* 20 - 60 0.08 - 0.15

- AH120 MJ 20 - 60 0.08 - 0.18

- AH120 NMJ* 20 - 40 0.08 - 0.13

- AH120 MJ 20 - 40 0.08 - 0.15
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เงื่อนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน

* เมื่อ้ใช้หน้้าลายหักเศษ NMJ ให้ตั้งค่าอ้ัตราป้อ้น้สูงกว่า 0.15 มม./ฟัน้

เหล็กกล้าคาร์บอ้น้ต่ำา
S15C, S20S, ฯลฯ
C15, C20, ฯลฯ

เหล็กกล้าคาร์บอ้น้ และโลหะผสมเหล็ก
S55C, SCM440, ฯลฯ
C55, 42CrMo4, ฯลฯ

เหล็กกล้าไร้สน้ิม
NAK80, PX5, ฯลฯ

สเตน้เลส สตีล
SUS304, SUS316, ฯลฯ

X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, ฯลฯ

เหล็กหล่อ้สีเทา
FC250, FC300, ฯลฯ

250, 300, ฯลฯ

เหล็กหล่อ้เหน้ียว
FCD400, FCD600, ฯลฯ
400-15S, 600-3, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเน้ียม 
Ti-6AI-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทน้ความร้อ้น้ 
Inconel718, ฯลฯ

ตัวเลือ้กแรก

ต้าน้ทางการสึกหรอ้

สำาหรับงาน้เก็บละเอ้ียด

ตัวเลือ้กแรก

ต้าน้ทางการสึกหรอ้

สำาหรับงาน้เก็บละเอ้ียด

ตัวเลือ้กแรก

ต้าน้ทางการสึกหรอ้

สำาหรับงาน้เก็บละเอ้ียด

ตัวเลือ้กแรก

ต้าน้ทางการสึกหรอ้

สำาหรับงาน้เก็บละเอ้ียด

ตัวเลือ้กแรก

ต้าน้ทางการสึกหรอ้

สำาหรับงาน้เก็บละเอ้ียด

ตัวเลือ้กแรก

ต้าน้ทางการสึกหรอ้

สำาหรับงาน้เก็บละเอ้ียด

ตัวเลือ้กแรก

สำาหรับงาน้เก็บละเอ้ียด

ตัวเลือ้กแรก

สำาหรับงาน้เก็บละเอ้ียด

หน้าลายหักเศษ ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟัน)

วัสดุชิ้นงาน เกรดค่าความแข็ง คุณสมบัติ
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EPAV06

GAMP = +6.0°~ +7.6°, GAMF = -37.1°~ -32.4°

APMX DC CICT DCONMS LS LH LF WT(กก.)
EPAV06M008C10.0R01 6 8 1 10 60 20 80 0.04 AVGT06...                      

EPAV06M010C10.0R02 6 10 2 10 60 20 80 0.04 AVGT06...                      

EPAV06M010C10.0R02L 6 10 2 10 65 35 100 0.06 AVGT06...                      

EPAV06M010C08.0R02L 6 10 2 8 80 20 100 0.04 AVGT06...

EPAV06M012C12.0R02 6 12 2 12 60 20 80 0.06 AVGT06...                      

EPAV06M012C12.0R03 6 12 3 12 60 20 80 0.06 AVGT06...                      

EPAV06M012C12.0R02L 6 12 2 12 85 35 120 0.09 AVGT06...                      

EPAV06M012C10.0R02L 6 12 2 10 100 20 120 0.07 AVGT06...

EPAV06M012C10.0R03 6 12 3 10 60 20 80 0.04 AVGT06...

EPAV06M014C12.0R03 6 14 3 12 60 20 80 0.07 AVGT06...

EPAV06M014C12.0R03L 6 14 3 12 120 20 140 0.11 AVGT06...

EPAV06M016C16.0R03 6 16 3 16 70 20 90 0.12 AVGT06...                      

EPAV06M016C16.0R04 6 16 4 16 70 20 90 0.12 AVGT06...                    

EPAV06M016C16.0R03L 6 16 3 16 105 35 140 0.20 AVGT06...                  

EPAV06M018C16.0R04 6 18 4 16 70 20 90 0.13 AVGT06...

EPAV06M018C16.0R03 6 18 3 16 70 20 90 0.13 AVGT06...

EPAV06M018C16.0R03L 6 18 3 16 160 20 180 0.26 AVGT06...

EPAV06M020C20.0R05 6 20 5 20 70 30 100 0.21 AVGT06...

EPAV06M020C20.0R04 6 20 4 20 70 30 100 0.23 AVGT06...

EPAV06M020C20.0R04L 6 20 4 20 165 35 200 0.45 AVGT06...

EPAV06M020C16.0R04 6 20 4 16 80 30 110 0.17 AVGT06...

EPAV06M025C25.0R06 6 25 6 25 80 35 115 0.4 AVGT06...

EPAV06M025C25.0R05 6 25 5 25 80 35 115 0.4 AVGT06...

EPAV06M025C25.0R04L 6 25 4 25 160 40 200 0.72 AVGT06...

EPAV06M025C20.0R06 6 25 6 20 80 35 115 0.27 AVGT06...

EPAV06M032C32.0R08 6 32 8 32 80 40 120 0.7 AVGT06...

EPAV06M032C32.0R06L 6 32 6 32 155 45 200 1.2 AVGT06...

EPAV06M... CSPB-2H M-1000 IP-6DB

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุมเข้างาน

อื่นๆ

 เม็ดมีด, เง่ือ้น้ไขการตัดเฉือ้น้มาตรฐาน้ → H141

*แรงบิดที่แน้ะน้ำาใน้การขัน้ยึดเม็ดมีด (N・m): CSPB-2H=0.7

หัวกัดเอ้็น้มิลสำาหรับงาน้กัดบ่าฉากขน้าดเล็ก ชน้ิดด้าม พร้อ้มระบบจับยึดด้วยสกรู

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด น้ำามันหล่อลื่น ประแจ

หน้้าอ้้างอิ้ง:

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มี
มี
มี

มี
มี
มี

มี
มี
มี

มี

มี
มี
มี
มี
มี
มี

มี

มี
มี
มี

มี

มี
มี
มี
มี
มี
มี
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APMX DC CICT OAL LF H DCSFMS CRKS WT(กก.)
HPAV06M010M06R02 6 10 2 34.5 20 7 9.5 M6 0.01 AVGT06...

HPAV06M012M06R02 6 12 2 34.5 20 7 10 M6 0.01 AVGT06...

HPAV06M012M06R03 6 12 3 34.5 20 7 10 M6 0.01 AVGT06...

HPAV06M016M08R03 6 16 3 42 25 10 13 M8 0.03 AVGT06...

HPAV06M016M08R04 6 16 4 42 25 10 13 M8 0.03 AVGT06...

HPAV06-M

GAMP = +6.0°~ +7.6°, GAMF = -37.1°~ -32.4°

HPAV06M... CSPB-2H M-1000 IP-6DB

DC

KWW
DCONMS
DCSFMS

AP
M

X

LF
C

B
D

P
b

TPAV06M040B16.0R10 CSPB-2H M-1000  IP-6DB CM8X30H

R

R R

 

APMX DC CICT DCSFMS DCONMS CBDP LF KWW b WT(กก.)
TPAV06M040B16.0R10 6 40 10 38 16 18 40 8.4 5.6 0.24 AVGT06...

 

TPAV06

GAMP = +6.0°~ +7.6°, GAMF = -37.1°~ -32.4°
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 เม็ดมีด, เง่ือ้น้ไขการตัดเฉือ้น้มาตรฐาน้ → H141, TungFlex → H210

*แรงบิดที่แน้ะน้ำาใน้การขัน้ยึดเม็ดมีด (N・m): CSPB-2H=0.7

โปรดดูหน้้า H210 สำาหรับด้ามโมดูลาร์ TungFlex

หัวกัดเอ้็น้มิลสำาหรับกัดบ่าฉากขน้าดเล็ก ชน้ิดโมดูลาร์ (TungFlex)

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด น้ำามันหล่อลื่น ประแจ

หัวกัดเอ้็น้มิล ชน้ิดโมดูลาร์ พร้อ้มการจ่ายน้้ำาหล่อ้เย็น้ไปที่ปลายทูลล์โดยตรง (TungFlex)

ช้ินส่วนอะไหล่
สกรูจับยึด น้ำามันหล่อลื่นรหัสสินค้า ประแจ น็อตล็อคหัวกัด

*แรงบิดที่แน้ะน้ำาใน้การขัน้ยึดเม็ดมีด (N・m): CSPB-2H=0.7

หน้้าอ้้างอิ้ง:

ภาพมุมตัด A

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มี
มี
มี

มี

มี

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มี
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CRKS
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S
FM

S

APMX
90° LF

A H

A

APMX DC CICT LF H DCSFMS CRKS WT (กก.)
HPAV06M010S05R02 6 10 2 10 8 8 S05 0.01 AVGT06... 

HPAV06M010S06R02 6 10 2 16 8 9.8 S06 0.01 AVGT06...                     

HPAV06M012S08R02 6 12 2 18 10 11.7 S08 0.02 AVGT06...                      

HPAV06M012S08R03 6 12 3 18 10 11.7 S08 0.02 AVGT06...                      

HPAV06M016S10R03 6 16 3 20 13 15.4 S10 0.03 AVGT06...                      

HPAV06M016S10R04 6 16 4 20 13 15.4 S10 0.03 AVGT06...                      

R

R R

KEYV-S05  S05
KEYV-S06 S06
KEYV-S08 S08
KEYV-S10 S10

HPAV06M... CSPB-2H M-1000  IP-6DB

 

HPAV06-S

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุมเข้างาน

อื่นๆ

- ด้ามท่ีใช้ได้: VSSD, VTSD, VSC, VSTD, VER
  กรุณาดูหน้้า I086 - I089 สำาหรับชนิ้ด และการเลือ้กด้าม TungMeister
  กรุณาใช้อ้แดปเตอ้ร์ VAD-M เพ่ือ้เช่ือ้มต่อ้ TungMeister เข้ากับด้ามทำาเกลียวเมตริก

ประแจ* รหัสสินค้า ขนาดสกรูเชื่อมต่อ

*จำาหน่้ายแยกต่างหาก

ภาพมุมตัด A

*แรงบิดที่แน้ะน้ำาใน้การขัน้ยึดเม็ดมีด (N・m): CSPB-2H=0.7

 เม็ดมีด, เง่ือ้น้ไขการตัดเฉือ้น้มาตรฐาน้ → H141, ด้าม TungMeister → I086 - I089

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด น้ำามันหล่อลื่น ประแจ

หัวกัดเอ้็น้มิลสำาหรับกัดบ่าฉากขน้าดเล็ก ชน้ิดโมดูลาร์ (TungMeister)

หน้้าอ้้างอิ้ง:

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

ไม่มี

ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
ไม่มี
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AVGT060300PBER-MJ 0.0 6 l 8 5 2.7 1.6

AVGT060302PBER-MJ 0.2 6 l l l 8 5 2.7 1.5

AVGT060304PBER-MJ 0.4 6 l l l 8 5 2.7 1.3

AVGT060308PBER-MJ 0.8 6 l l l 8 5 2.6 0.9

AVGT060300PBFR-AJ 0.0 6 l 8 5 2.7 1.6

AVGT060302PBFR-AJ 0.2 6 l 8 5 2.7 1.5

AVGT060304PBFR-AJ 0.4 6 l 8 5 2.7 1.3

AVGT060308PBFR-AJ 0.8 6 l 8 5 2.6 0.9

AVGT-AJAVGT-MJ
RE IC

LE

S

BS

A
P

M
X

ISO

 - 200 HB AH3135 230 - 430 0.07 - 0.12

 - 300 HB AH3135 150 - 350 0.07 - 0.12

30 - 40 HRC AH3135 100 - 230 0.07 - 0.12

- AH3135 150 - 220 0.06 - 0.1

150 - 250 HB AH120 200 - 330 0.07 - 0.12

150 - 250 HB AH120 150 - 240 0.07 - 0.12

- KS05F 650 - 1000 0.07 - 0.12

- KS05F 100 - 230 0.04 - 0.12

- AH130 40 - 90 0.04 - 0.1

- AH130 45 - 65 0.04 - 0.09

40 - 50 HRC AH120 45 - 70 0.04 - 0.08

50 - 60 HRC AH120 40 - 65 0.04 - 0.06
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เง่ือนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน

เม็ดมีด

l: สิน้ค้าสต็อ้ค

 : ตัวเลือ้กแรก
 : ตัวเลือ้กที่สอ้ง

เคลือบ

รหัสสินค้า

ไม่เคลือบ

เหล็กล้าคาร์บอ้น้ต่ำา
S15C, SS400, ฯลฯ
C15E, E275A, ฯลฯ ตัวเลือ้กแรก

ตัวเลือ้กแรก

ตัวเลือ้กแรก

ตัวเลือ้กแรก

ตัวเลือ้กแรก

ตัวเลือ้กแรก

ตัวเลือ้กแรก

ตัวเลือ้กแรก

ตัวเลือ้กแรก

ตัวเลือ้กแรก

ตัวเลือ้กแรก

ตัวเลือ้กแรก

เหล็กกล้าคาร์บอ้น้ และโลหะผสมเหล็ก
S55C, SCM440, ฯลฯ
C55, 42CrMo4, ฯลฯ

เหล็กกล้าไร้สน้ิม
NAK80, PX5, ฯลฯ

สเตน้เลส สตีล
SUS304, SUS316, ฯลฯ

X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, ฯลฯ
เหล็กหล่อ้สีเทา

FC250, FC300, ฯลฯ 
250, 300, ฯลฯ
เหล็กหล่อ้เหนี้ยว

FCD400, FCD600, ฯลฯ
400-15S, 600-3, ฯลฯ

โลหะผสมอ้ลูมิเน้ียม
Si < 13%

โลหะผสมอ้ลูมิเน้ียม
Si ≥ 13%

โลหะผสมไทเทเน้ียม
Ti-6AI-4V, ฯลฯ

ซุปเปอ้ร์อ้ัลลอ้ยด์
Inconel718, ฯลฯ

เหล็กกล้าชุบแข็ง

SKD61, ฯลฯ
X40CrMoV5-1, ฯลฯ

SKD11, ฯลฯ
X153CrMoV12, ฯลฯ

ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟัน)

วัสดุชิ้นงาน เกรดค่าความแข็ง คุณสมบัติ

เหล็กกล้า

สเตน้เลส สตีล

เหล็กหล่อ้

โลหะน้อ้กกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอ้ร์อ้ัลลอ้ยด์

วัสดุความแข็งสูง
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øD3

DC APMX RMPX A øD1 øD2 øD3 ae
EPAV06_008… 8 6 - - - - - -

EPAV/HPAV06_010… 10 6 3º 0.3 15 19 18 9.5

EPAV/HPAV06_012… 12 6 3º 0.3 18 23 22 11.5

EPAV/HPAV06_014… 14 6 2.3º 0.3 22 27 26 13.5

EPAV/HPAV06_016… 16 6 2º 0.3 28 31 30 15.5

EPAV/HPAV06_018… 18 6 1.6º 0.3 30 35 34 17.5

EPAV/HPAV06_020… 20 6 1.4º 0.3 34 39 38 19.5

EPAV/HPAV06_025… 25 6 1.1º 0.3 44 49 48 24.5

EPAV/HPAV06_032… 32 6 0.8º 0.3 58 63 62 31.5

TPAV06_040… 40 6 0.6º 0.3 74 79 78 39.5

*

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุมเข้างาน

อื่นๆ

* สำาหรับกัดรูผิวเรียบ

ช่องว่าง

เม่ือ้ทำาการจับยึดเม็ดมีด กรุณาเช็คให้แน่้ใจว่าไม่มีช่อ้งว่างระหว่างตัวหัวกัด และเม็ดมีดดังท่ีแสดงใน้ภาพด้าน้ล่าง

กัดบ่าฉาก กัดเซาะร่อ้ง
กัดเจาะ
และกัดเดิน้ด้าน้ข้างกัดลาดเอ้ียง

แรงป้อ้น้

กัดเดิน้วน้ขยายรู เจาะขยายรู

ความกว้างสูงสุด
ในการขยายรูรูที่กัดได้ใหญ่สุดมุมลาดเอียงสูงสุด ความลึกที่

กัดเจาะได้สูงสุดระยะกินลึกสูงสุด

รหัสสินค้า

รูที่กัดได้เล็กสุด

รูปแบบการกัดงาน
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LH

D
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D
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90°
APMX

R

R R

DC CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
TPO07R032M16.0E08 32 8 30 40 16 21 8.4 5.6 0.1 AO*T0702...

TPO07R040M16.0E10 40 10 35 40 16 21 8.4 5.6 0.2 AO*T0702...

TPO07R050M22.0E12 50 12 41 40 22 22 10.4 6.3 0.3 AO*T0702...

TPO07R032, 040... CSTB-2.5L046 CM8X30H T-7DB

TPO07R050M22.0E12 CSTB-2.5L046 CM10X30H T-7DB

TPO07

GAMP = +7°, GAMF = +13°~ +18°

R

R R

DC CICT DCONMS LS LH LF WT(กก.)
EPO07R012M12.0-02 12 2 12 50 18 68 0.1 AO*T0702...

EPO07R012M12.0-02L 12 2 12 95 30 125 0.1 AO*T0702...

EPO07R016M12.0-02 16 2 12 50 20 70 0.1 AO*T0702...

EPO07R016M16.0-02L 16 2 16 105 40 145 0.2 AO*T0702...

EPO07R016M16.0-04 16 4 16 60 24 84 0.1 AO*T0702...

EPO07R018M16.0-02L 18 2 16 105 40 145 0.2 AO*T0702...

EPO07R018M16.0-04 18 4 16 60 24 84 0.1 AO*T0702...

EPO07R020M16.0-03 20 3 16 60 30 90 0.1 AO*T0702...

EPO07R020M20.0-03L 20 3 20 135 50 185 0.4 AO*T0702...

EPO07R020M20.0-05 20 5 20 70 30 100 0.2 AO*T0702...

EPO07R022M20.0-03L 22 3 20 135 50 185 0.4 AO*T0702...

EPO07R022M20.0-05 22 5 20 70 30 100 0.2 AO*T0702...

EPO07R025M20.0-03 25 3 20 60 35 95 0.3 AO*T0702...

EPO07R025M25.0-03L 25 3 25 150 70 220 0.7 AO*T0702...

EPO07R025M25.0-07 25 7 25 80 35 115 0.4 AO*T0702...

EPO07R028M25.0-03L 28 3 25 150 70 220 0.7 AO*T0702...

EPO07R028M25.0-07 28 7 25 80 35 115 0.4 AO*T0702...

EPO07

GAMP = +7°, GAMF = +13°~ +18°

EPO07R012... SR-10503833-S T-7DB

EPO07R016 - 028... CSTB-2.5L046 T-7DB
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*ค่า DC ด้าน้บน้เป็น้เส้น้ ผศก. เมื่อ้ใช้หน้้าลายหักเศษ MJ หรือ้ AJ
  ร่วมกับหน้้าลายหักเศษ HJ เส้น้ ผศก. เครื่อ้งคิดเป็น้ (DC ด้าน้บน้ + 0.6 มม.)
**ค่า LF และ L ด้าน้บน้เป็น้ความยาวเมื่อ้ใช้หน้้าลายหักเศษ MJ
  ร่วมกับหน้้าลายหักเศษ AJ ความยาวคิดเป็น้ (LF, L + 0.1 มม.). หากใช้ร่วมกับหน้้าลายหักเศษ HJ ความยาวคิดเป็น้ (LF, L + 0.5 มม.)

 เม็ดมีด → H144, เง่ือ้น้ไขการตัดเฉือ้น้มาตรฐาน้ → H145

*แรงบิดที่แน้ะน้ำาใน้การขัน้ยึดเม็ดมีด (N・m): CSTB-2.5L046=1.3

*แรงบิดที่แน้ะน้ำาใน้การขัน้ยึดเม็ดมีด (N・m): SR-10503833-S=0.9  , CSTB-2.5L046=1.3

หัวกัดบ่าฉากความแม่น้ยำาสูง พร้อ้มระบบจับยึดด้วยสกรู สำาหรับเม็ดมีด AOMT/AOGT07

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด น็อตล็อคหัวกัด ประแจ

หัวกัดเอ้็น้มิลสำาหรับกัดบ่าฉากความแม่น้ยำาสูง ชน้ิดด้าม พร้อ้มระบบจับยึดด้วยสกรู สำาหรับเม็ดมีด AOMT/AOGT07

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด ประแจ

หน้้าอ้้างอิ้ง:

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มี

มี
มี

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มี
มี
มี

มี
มี
มี

มี
มี

มี
มี

มี

มี
มี
มี
มี
มี
มี
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A
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14
0

A
H

72
5 

K
S

15
F

AOMT070202PDPR-MJ 0.2 7 l l 8 4.7 2.3

AOMT070204PDPR-MJ 0.4 7 l l 8 4.7 2.3

AOMT070208PDPR-MJ 0.8 7 l l 8 4.7 2.3

AOMT070216PDPR-MJ 1.6 7 l l 8 4.7 2.3

AOMT070208PDPR-HJ 0.8 0.8 l l 8.8 4.9 2.4

AOGT070204PDFR-AJ 0.4 6.4 l 8.1 4.7 2.3

GAMP = +7°, GAMF = +13°~ +18°

90°

A

A

H
CRKS

(KAPR)

LH

OAL
LF

D
C

APMX

DC
SF

M
S

A-A 断面

R

R R

DC CICT OAL LF LH H DCSFMS CRKS WT(kg)
HPO07R012MM06-02 12 2 39.5 25 - 7 9.8 M6 0.01 AO*T0702...

HPO07R012MM08-02 12 2 42 25 20 10 12.8 M8 0.02 AO*T0702...

HPO07R016MM08-04 16 4 42 25 - 10 12.8 M8 0.03 AO*T0702...

HPO07R016MM10-04 16 4 49 30 20 15 17.8 M10 0.05 AO*T0702...

HPO07R020MM10-05 20 5 49 30 - 15 17.8 M10 0.06 AO*T0702...

HPO07R025MM12-07 25 7 57 35 - 17 20.8 M12 0.1 AO*T0702...

HPO07R012MM0*-02 SR-10503833-S M-1000 T-7DB

HPO07R016 - 025... CSTB-2.5L046 M-1000 T-7DB

HPO07-M

①

AOGT07-AJ                     

LE SRE

IC

AOMT07-HJ                     

LE S

IC

RE

AOMT07-MJ                     

SLE

IC

RE

AP
M

X

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุมเข้างาน

อื่นๆ

เม็ดมีด

l: สิน้ค้าสต็อ้ค

 : ตัวเลือ้กแรก
 : ตัวเลือ้กที่สอ้ง

 เง่ือ้น้ไขการตัดเฉือ้น้มาตรฐาน้ → H145, TungFlex → H210

เคลือบ

รหัสสินค้า

ไม่เคลือบ

A-A cross section

หัวกัดเอ้็น้มิลสำาหรับงาน้กัดบ่าฉากความแม่น้ยำาสูง ชน้ิดโมดูลาร์ สำาหรับเม็ดมีด AOMT/AOGT07 (TungFlex)

ช้ินส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า ① สกรูจับยึด น้ำามันหล่อลื่น ประแจ

*แรงบิดที่แน้ะน้ำาใน้การขัน้ยึดเม็ดมีด (N・m): SR-10503833-S=0.9  , CSTB-2.5L046=1.3

หน้้าอ้้างอิ้ง:

เหล็กกล้า

สเตน้เลส สตีล

เหล็กหล่อ้

โลหะน้อ้กกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอ้ร์อ้ัลลอ้ยด์

วัสดุความแข็งสูง

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มี
มี
มี

มี
มี
มี
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ISO
MJ HJ AJ

< 200 AH725 90 - 200 0.05 - 0.1 0.4 - 0.9 -

200 - 300 AH725 90 - 150 0.05 - 0.1 0.4 - 0.9 -

150 - 300 AH725 80 - 120 0.05 - 0.1 0.4 - 0.9 -

- AH140 90 - 150 0.05 - 0.1 0.4  - 0.9 -

150 - 250 AH725 100 - 180 0.05 - 0.1 0.4  - 0.9 -

150 - 250 AH725 80 - 150 0.05 - 0.1 0.4  - 0.9 -

- KS15F 300 - 1000 - - 0.08 - 0.2

- KS15F 100 - 200 - - 0.08 - 0.2

- AH725 20 - 50 0.05  - 0.1 0.4 - 0.9 -

- AH725 20 - 35 0.05  - 0.08 0.2 - 0.6 -

1.0

0.8

0.6

0.4

0.2

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

0.8 3
R 0.5 0.4

R 1 0.3
RPG

t

LE

10°

RE = 

0.8 มม.
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เงื่อนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน

· ใช้ลมเป่าเพื่อ้กำาจัดเศษสะสม
· ใช้สารหล่อ้เย็น้ชน้ิดผสมน้้ำาเพื่อ้หลีกเลี่ยงการสะสมขอ้งเศษที่คมตัด (การตัดเฉือ้น้อ้ลูมิเน้ียม)
· เมื่อ้กัดผิวงาน้ที่ขรุขระหรือ้ผิวหล่อ้ ควรลดอ้ัตราป้อ้น้ต่อ้ฟัน้ (fz) 

เป็น้ค่าที่ต่ำากว่าค่าแน้ะน้ำาที่แสดงบน้ตารางด้าน้บน้

· เงื่อ้น้ไขการกัดงาน้อ้าจถูกจำากัดด้วยกำาลังขอ้งเครื่อ้งจักร, ความแข็งขอ้งชิ้น้งาน้ และค่าสปิน้เดิล 
เมื่อ้ความกว้างขอ้งการกัดและความลึก หรือ้ระยะยื่น้ด้ามมีดมีขน้าดใหญ่ ให้ตั้งค่า Vc และ fz 
เป็น้ค่าที่ต่ำากว่าค่าแน้ะน้ำา และหมั่น้ตรวจสอ้บกำาลังขอ้งเครื่อ้งจักรและการสั่น้สะท้าน้

ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน: fz (มม./ฟัน)
วัสดุชิ้นงาน เกรด

ค่าความแข็ง
HB

เหล็กกล้าคาร์บอ้น้ต่ำา
S15C, ฯลฯ
C15E4, ฯลฯ

เหล็กกล้าคาร์บอ้น้สูง และโลหะผสม
S55C, SCM440, ฯลฯ
C55, 42CrMo4, ฯลฯ

เหล็กกล้าเครื่อ้งมือ้
SKD11, ฯลฯ

X153CrMoV12, ฯลฯ

สเตน้เลส สตีล
SUS304, ฯลฯ

X5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็กหล่อ้สีเทา
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

เหล็กหล่อ้เหนี้ยว
FCD450, ฯลฯ
450-10S, ฯลฯ

โลหะผสมอ้ลูมิเน้ียม
Si < 13%

โลหะผสมอ้ลูมิเน้ียม
Si ≥ 13%

โลหะผสมไทเทเน้ียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

ซุปเปอ้ร์อ้ัลลอ้ยด์
Inconel 718, ฯลฯ

เม็ดมีดชน้ิด HJ ถูกอ้อ้กแบบมาเพื่อ้ใช้งาน้กับการตัดเฉือ้น้ที่มีอ้ัตราป้อ้น้สูง 
กรุณาข้อ้ควรระวังต่อ้ไปน้ี้เมื่อ้ใช้เม็ดมีด HJ:
1.  รูปทรงขอ้งเม็ดมีดชน้ิด HJ แตกต่างจากเม็ดมีดชน้ิดอ้ื่น้ (MJ, AJ) แต่ 

สามารถใช้พ็อ้คเก็ตใส่เม็ดมีดแบบเดียวกัน้ได้
2.  เมื่อ้ใช้เม็ดมีดชน้ิด HJ เม็ดมีดทั้งหมดบน้ตัวหัวกัดต้อ้งเป็น้ชน้ิด HJ 

เพียงชน้ิดเดียว ห้ามใช้เม็ดมีดชน้ิดอ้ื่น้ (MJ, AJ) ร่วมกับเม็ดมีดชน้ิด HJ 
บน้ตัวหัวกัดเดียวกัน้เด็ดขาด

3.  เมื่อ้ใช้ CAD/CAM กรุณาตั้งโปรแกรมเป็น้หัวกัดมุมรัศมี 
ตารางด้าน้ล่างแสดงมุม R เมื่อ้ตั้งโปรแกรม และพื้น้ที่ที่ไม่ได้ตัด (t)

4.  เมื่อ้ใช้เม็ดมีดชน้ิด HJ เส้น้ ผศก. เครื่อ้งมือ้ เพิ่มขึ้น้ 0.6 มม.
   จากเส้น้ ผศก. DC ที่แสดงใน้ตาราง

เงื่อนไขการตัดเฉือนมาตรฐานสำาหรับ
เม็ดมีด HJ ชนิด TungRec 07

ระ
ยะ

กิน
ลึก

: a
p 

(ม
ม.

)

อัตราป้อนต่อฟัน: fz (มม./ฟัน)    

เหล็กกล้า

เหล็กหล่อ

ซุปเปอร์อัลลอยด์
สเตนเลส สตีล

มุม R เมื่อ้ตั้งโปรแกรม

พื้น้ที่ที่ไม่ได้ตัด

ระยะกินลึก
สูงสุด

APMX (มม.)

พื้นที่ที่ไม่ได้ตัด
t (มม.)

มุม R เมื่อตั้ง
โปรแกรม

ความยาว
คมตัดหลัก
LE (มม.)

AP
M

X:
 0

.8
 ม

ม.

เส้น้ ผศก. เครื่อ้งมือ้:
DC + 0.6 มม.

ข้อควรระวังเมื่อใช้เม็ดมีด HJ
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85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

DCSFMS

DC (KAPR)

DCONMS
KWW b

LF

CB
DP

AP
MX

90°

DC

DCSFMS

bDCONMS
KWW

A
P

M
XC

B
D

P

LF

90º (KAPR)

R

R R

APMX DC CICT DCSFMS DCONMS CBDP LF b KWW WT(กก.)
TPO11R040M16.0E06 10.6 40 6 35 16 18 40 5.6 8.4 0.21 AS*T11T3...

TPO11R050M22.0E07 10.6 50 7 45 22 20 40 6.3 10.4 0.35 AS*T11T3...

TPO11R063M22.0E08 10.6 63 8 47 22 20 45 6.3 10.4 0.59 AS*T11T3...

TPO11R080M25.4-10 10.6 80 10 58 25.4 26 50 6 9.5 1.07 AS*T11T3...

TPO11R100M31.75-11 10.6 100 11 70 31.75 32 63 8 12.7 1.95 AS*T11T3...

TPO11R080M27.0E10 10.6 80 10 58 27 22 50 7 12.4 1.05 AS*T11T3...

TPO11R100M32.0E11 10.6 100 11 70 32 25 63 8 14.4 2.01 AS*T11T3...

TPO11

GAMP = +8.7°~ +18°, GAMF = −5.3°~ −19.4°

R

R R

APMX DC ZEFP CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
TLS11R050M22.0E04 48.8 50 4 20 47 60 22 20 10.4 6.3 0.5 AS*T11T3...

TLS11R050M22.0E04 CSPB-2.5 M-1000 CM10X40H IP-8D

TLS11

GAMP = +8.7°~ +18°, GAMF = −5.3°~ −19.4°

TPO11R040M16.0E06 CSPB-2.5 M-1000 CM8X30H IP-8D

TPO11R050, 063... CSPB-2.5 M-1000 CM10X30H IP-8D

TPO11R080M25.4-10 CSPB-2.5 M-1000 CM12X30H IP-8D

TPO11R100M31.75-11 CSPB-2.5 M-1000 CM16X40H IP-8D

TPO11R080M27.0E10 CSPB-2.5 M-1000 CM12X30H IP-8D

TPO11R100M32.0E11 CSPB-2.5 M-1000 CM16X40H IP-8D

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

เม็็ดมี็ด → H149, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H150 - H151

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): CSPB-2.5=1.3

หน้าอ้างื่อิงื่::

หัวกัดบ่ิาฉืาก พร้อม็ระบิบิจัับิยึึดด้วยึสกรู สำาหรับิเม็็ดมี็ดสองื่ด้านที่รงื่สาม็เหลีี่�ยึม็

เม็ุดมีุดรหััสสินค้้า รูอากาศ

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด นำ�ามัุนหัล่่อล่่�น น็อตัล็่อค้หััวกัด ประแจั

หัวกัดบ่ิาฉืากประสิที่ธิิภาพสูงื่สำาหรับิงื่านกัดหยึาบิ สำาหรับิเม็็ดมี็ด ASMT/ASGT11

รหััสสินค้้า รูอากาศ

มี็
หม็ายึเหตุั: จัำาเป็นต้ัองื่จ่ัายึนำ�าหล่ี่อเยึ็นจัากส่วนปลี่ายึของื่อาร์เบิอร์ ไม่็สาม็ารถจ่ัายึนำ�าหล่ี่อเยึ็นจัากชุุดล็ี่อคอาเบิอร์ได้

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด นำ�ามัุนหัล่่อล่่�น น็อตัล็่อค้หััวกัด ประแจั

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): CSPB-2.5=1.3

เม็ุดมีุด
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H

J
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L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

LH
LF

(KAPR) LS

APMX

D
C

DC
ON

MS

90°

APMX DC CICT DCONMS LS LH LF
EPO11R012M16.0-01 10.6 12 1 16 60 25 85 0.11 AS*T11T3...

EPO11R012M16.0-01L 10.6 12 1 16 95 30 125 0.16 AS*T11T3...

EPO11R016M16.0-02 10.6 16 2 16 60 25 85 0.12 AS*T11T3...

EPO11R016M16.0-02L 10.6 16 2 16 105 40 145 0.2 AS*T11T3...

EPO11R018M16.0-02 10.6 18 2 16 60 25 85 0.12 AS*T11T3...

EPO11R018M16.0-02L 10.6 18 2 16 105 40 145 0.21 AS*T11T3...

EPO11R020M20.0-02 10.6 20 2 20 70 30 100 0.22 AS*T11T3...

EPO11R020M20.0-02L 10.6 20 2 20 135 50 185 0.41 AS*T11T3...

EPO11R020M20.0-03 10.6 20 3 20 70 30 100 0.21 AS*T11T3...

EPO11R022M20.0-02 10.6 22 2 20 70 30 100 0.22 AS*T11T3...

EPO11R022M20.0-02L 10.6 22 2 20 155 30 185 0.42 AS*T11T3...

EPO11R022M20.0-03 10.6 22 3 20 70 30 100 0.22 AS*T11T3...

EPO11R025M25.0-02L 10.6 25 2 25 150 70 220 0.76 AS*T11T3...

EPO11R025M25.0-03 10.6 25 3 25 80 35 115 0.39 AS*T11T3...

EPO11R025M25.0-04 10.6 25 4 25 80 35 115 0.38 AS*T11T3...

EPO11R028M25.0-02L 10.6 28 2 25 185 35 220 0.8 AS*T11T3...

EPO11R028M25.0-03 10.6 28 3 25 80 35 115 0.4 AS*T11T3...

EPO11R028M25.0-04 10.6 28 4 25 80 35 115 0.39 AS*T11T3...

EPO11R030M25.0-02L 10.6 30 2 25 180 40 220 0.8 AS*T11T3...

EPO11R030M25.0-03 10.6 30 3 25 80 40 120 0.43 AS*T11T3...

EPO11R030M25.0-04 10.6 30 4 25 80 40 120 0.42 AS*T11T3...

EPO11R032M32.0-02L 10.6 32 2 32 175 80 255 1.48 AS*T11T3...

EPO11R032M32.0-03 10.6 32 3 32 80 40 120 0.68 AS*T11T3...

EPO11R032M32.0-05 10.6 32 5 32 80 40 120 0.67 AS*T11T3...

EPO11R035M32.0-02L 10.6 35 2 32 215 40 255 1.49 AS*T11T3...

EPO11R035M32.0-03 10.6 35 3 32 80 40 120 0.69 AS*T11T3...

EPO11R035M32.0-05 10.6 35 5 32 80 40 120 0.67 AS*T11T3...

EPO11R040M32.0-02L 10.6 40 2 32 205 50 255 1.53 AS*T11T3...

EPO11R040M32.0-04 10.6 40 4 32 80 40 120 0.72 AS*T11T3...

EPO11R040M32.0-06 10.6 40 6 32 80 40 120 0.71 AS*T11T3...

EPO11R050M32.0-05 10.6 50 5 32 80 40 120 0.83 AS*T11T3...

EPO11R050M32.0-07 10.6 50 7 32 80 40 120 0.82 AS*T11T3...

EPO11R050M42.0-03L 10.6 50 3 42 310 50 360 3.78 AS*T11T3...

EPO11R012 - 022... CSPB-2.5S M-1000 IP-8D

EPO11R025 - 050... CSPB-2.5 M-1000 IP-8D

R

R R

EPO11

GAMP = +8.7°~ +18°, GAMF = −5.3°~ −19.4°

WT(กก.)

เก
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ด้า
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หัว
กัด
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กส
ว่า
น

ระ
บบ

ชุด
จับ

ทูล
คู่ม

ือผ
ู้ใช
้

ดัช
นี

เม็็ดมี็ด → H149, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H150 - H151

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): CSPB-2.5/CSPB-2.5S=1.3

หน้าอ้างื่อิงื่:

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด นำ�ามัุนหัล่่อล่่�น ประแจั

เม็ุดมีุดรหััสสินค้้า รูอากาศ

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

หัวกัดเอ็นมิ็ลี่สำาหรับิงื่านกัดบ่ิาฉืากความ็แม่็นยึำาสูงื่ ชุนิดด้าม็ พร้อม็ระบิบิจัับิยึึดด้วยึสกรู สำาหรับิเม็็ดมี็ด ASMT/ASGT11
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85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

OAL
LF

(KAPR)

A

AAPMX

H

D
C

S
FM

S

D
C

90°

CRKS

ภาพมุมตัด A-A

R

R R

APMX DC CICT OAL LF H DCSFMS CRKS WT(กก.)
HPO11R020MM10-02 10.6 20 2 49 30 15 17.8 M10 0.06 AS*T11T3...

HPO11R025MM12-03 10.6 25 3 57 35 17 20.8 M12 0.1 AS*T11T3...

HPO11R032MM16-03 10.6 32 3 63 40 22 28.8 M16 0.2 AS*T11T3...

HPO11R020MM10-02 CSPB-2.5S M-1000 IP-8D

HPO11R025, 032... CSPB-2.5 M-1000 IP-8D

HPO11-M

GAMP = +8.7° ~ +18°, GAMF = -5.3° ~ -19.4°

LF
LS

D
C

O
N

M
S

D
C

90° LH
APMX

(KAPR)

R

R R

APMX DC ZEFP CICT DCONMS LS LH LF WT(กก.)
ELS11R025M25.0W02 30.4 25 2 6 25 80 40 120 0.4 AS*T11T3...

ELS11R032M32.0W03 39.4 32 3 12 32 80 60 140 0.8 AS*T11T3...

ELS11R040M42.0W03 40 40 3 12 42 90 60 150 1.4 AS*T11T3...

ELS11... CSPB-2.5 M-1000 IP-8D

ELS11

GAMP = +8.7° ~ +18°, GAMF = -5.3° ~ -19.4°

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

เม็็ดมี็ด → H149, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H150 - H151, Tung Flex → H210

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m):  CSPB-2.5/CSPB-2.5S=1.3

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): CSPB-2.5=1.3

หัวกัดเอ็นมิ็ลี่สำาหรับิงื่านกัดบ่ิาฉืากความ็แม่็นยึำาสูงื่ ชุนิดโม็ดูลี่าร์ สำาหรับิเม็็ดมี็ด ASMT/ASGT11 (TungFlex)

หัวกัดเอ็นมิ็ลี่สำาหรับิงื่านกัดหยึาบิประสิที่ธิิภาพสูงื่ ชุนิดด้าม็ สำาหรับิเม็็ดมี็ด ASMT/ASGT11

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด นำ�ามัุนหัล่่อล่่�น ประแจั

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด นำ�ามัุนหัล่่อล่่�น ประแจั

เม็ุดมีุดรหััสสินค้้า รูอากาศ

มี็

มี็

มี็

รหััสสินค้้า รูอากาศ

มี็

มี็

มี็

หน้าอ้างื่อิงื่:

เม็ุดมีุด
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ASMT11T304PDPR-MJ 0.4 10.6 l l l l l l 12.3 6.7 3.7

ASMT11T308PDPR-MJ 0.8 10.6 l l l l l l l 12.3 6.7 3.7

ASMT11T312PDPR-MJ 1.2 10.6 l l l 12.3 6.7 3.7

ASMT11T316PDPR-MJ 1.6 10.6 l l l l 12.3 6.7 3.7

ASMT11T320PDPR-MJ 2 10.6 l 12.3 6.7 3.7

ASMT11T330PDPR-MJ 3 10.6 l l 12.3 6.7 3.7

ASMT11T304PDPR-MS 0.4 10.6 l l 12.3 6.7 3.7

ASGT11T304PDFR-AJ 0.4 10.6 l l 12.3 6.7 3.7

ASGT11T308PDFR-AJ 0.8 10.6 l l 12.3 6.7 3.7

ASMT11-MJ

LE

IC

S

RE

ASMT11-MS

IC

S

RE

LE

ASGT11-AJ

IC

S
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เม็็ดม็ีด 

l: สินค�าสตั็อค

 : ตััวเล่ี่อกแรก
 : ตััวเล่ี่อกทีี่�สองื่

เค้ล่่อบ

รหััสสินค้้า

เหล็ี่กกล้ี่า

สเตันเลี่ส สตีัลี่

เหล็ี่กหล่ี่อ

โลี่หะนอกกลุ่ี่ม็เหล็ี่ก

ซุุปเปอร์อัลี่ลี่อยึด์

วัสดุความ็แข็งื่สูงื่

ไมุ่เค้ล่่อบเซอร์เม็ุตั
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85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

ISO

~ 200 AH725 100 - 250 0.1 - 0.2 - -

~ 200 T3130 100 - 250 0.1 - 0.2 - -

~ 200 NS740 100 - 250 0.05 - 0.15 - -

200 ~ 300 AH725 100 - 200 0.1 - 0.15 - -

200 ~ 300 T3130 100 - 200 0.1 - 0.15 - -

200 ~ 300 NS740 100 - 200 0.05 - 0.12 - -

150 ~ 300 AH725 100 - 150 0.1 - 0.15 - -

150 ~ 300 T3130 100 - 150 0.1 - 0.15 - -

- AH130 80 - 200 - 0.08 - 0.2 -

150 ~ 250 AH120 100 - 250 0.12 - 0.2 - -

150 ~ 250 T1215
T1115 100 - 250 0.12 - 0.2 - -

150 ~ 250 AH120 80 - 200 0.12 - 0.2 - -

150 ~ 250 T1215
T1115 80 - 200 0.12 - 0.2 - -

- - DS1100 300 - 1000 - - 0.05 - 0.2

- - DS1100 100 - 200 - - 0.05 - 0.2

- - KS05F 200 - 500 - - 0.05 - 0.2

- - AH130 20 - 60 - 0.08 - 0.15 -

- - AH725 20 - 40 0.08 - 0.13 - -

 0.4 ~ 1.6 

 2.0 ~ 3.2 2

R

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

ข้้อื่ควรระวังในการดัดแปลงตััวหััวกัด

เม็่�อใชุ้เม็็ดม็ีดที่ี�ม็ีรัศม็ีม็ุม็ RE *2.0 ม็ม็. ตััวหัวกัดม็าตัรฐานจัะตั้องื่แก้ไขเป็น “R” 
(สำาหรับิ TPO11, EPO11, TLS11, ELS11, HPO11 เที่่านั�น)

ไมุ่จัำาเป็น

รัศมีุมุุมุ: RE (มุมุ.)                             ข้นาดการดัดแปล่ง (มุมุ.)

สำาหรับิงื่านกัดหยึาบิประเภที่ TLS11, ELS11 ตัั�งื่แตั่แถวที่ี� 2 เป็นตั้นไป 
กรุณาใชุ้เม็็ดม็ีดที่ี�ม็ี RE = 0.4 หร่อ 0.8 ม็ม็.

เง่่อื่นไข้การตััดเฉ่อื่นม็าตัรฐาน

ชนิด TPO11/EPO11/HPO11

MJ MS AJ
อัตัราป้อนต่ัอฟััน  fz (มุมุ./ฟััน)ค้วามุแข็้งแบบ 

Brinell

เหล็ี่กกล้ี่าคาร์บิอนตัำ�า 
S15C, ฯลี่ฯ 
C15E4, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กกล้ี่าคาร์บิอนสูงื่
โลี่หะผสม็เหล็ี่ก

S55C, SCM440, ฯลี่ฯ
C55, 42CrMo4, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กกล้ี่าเคร่�องื่ม่็อ
SKD11, ฯลี่ฯ

X153CrMoV12, ฯลี่ฯ

สเตันเลี่ส สตีัลี่ 
SUS304, ฯลี่ฯ  X5CrNi18-9, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กหล่ี่อสีเที่า 
FC250, ฯลี่ฯ
250, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กหล่ี่อเหนียึว
FCD450, ฯลี่ฯ
450-10S, ฯลี่ฯ

อลูี่มิ็เนียึม็อัลี่ลี่อยึด์ 
Si < 13%

อลูี่มิ็เนียึม็อัลี่ลี่อยึด์ 
Si ≥ 13%

โลี่หะผสม็ที่องื่แดงื่

โลี่หะผสม็ไที่เที่เนียึม็ 
Ti-6AI-4V, ฯลี่ฯ

ซุุปเปอร์อัลี่ลี่อยึด์  
Inconel 718, ฯลี่ฯ

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการสึกหรอ

คุณภาพผิวงื่าน

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการสึกหรอ

คุณภาพผิวงื่าน

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการสึกหรอ

-

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการสึกหรอ

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการสึกหรอ

ล่ำาดับการใช้ิ้ เกรด
ค้วามุเร็วในการตััด 

(มุ./นาทีี)
วัสดุชิิ้�นงาน



H151Tungaloy

H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

ISO

~ 200 AH725 100 - 250 0.10 - 0.18 - -

~ 200 T3130 100 - 250 0.10 - 0.18 - -

200 ~ 300 AH725 100 - 200 0.08 - 0.14 - -

200 ~ 300 T3130 100 - 200 0.08 - 0.14 - -

150 ~ 300 AH725 100 - 200 0.08 - 0.14 - -

150 ~ 300 T3130 100 - 200 0.08 - 0.14 - -

- - AH130 100 - 150 - 0.08 - 0.15 -

150 ~ 250 AH120 100 - 250 0.10 - 0.18 - -

150 ~ 250 T1215
T1115 100 - 250 0.10 - 0.18 - -

150 ~ 250 AH120 80 - 200 0.10 - 0.18 - -

150 ~ 250 T1215
T1115 80 - 200 0.10 - 0.18 - -

- - DS1100 200 - 500 - - 0.05 - 0.18

- - DS1100 100 - 200 - - 0.05 - 0.18

- - AH130 20 - 60 - 0.08 - 0.14 -

- - AH725 20 - 40 0.06 - 0.12 - -
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เง่่อื่นไข้การตััดเฉ่อื่นม็าตัรฐาน

ชนิิดกัดหยาบ TLS11 / ELS11

MJ MS AJล่ำาดับการใช้ิ้ เกรด
ค้วามุเร็วในการตััด 

(มุ./นาทีี)
วัสดุชิิ้�นงาน

เหล็ี่กกล้ี่าคาร์บิอนตัำ�า
S15C, ฯลี่ฯ 
C15E4, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กกล้ี่าคาร์บิอนสูงื่
โลี่หะผสม็เหล็ี่ก 

S55C, SCM440, ฯลี่ฯ
C55, 42CrMo4, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กกล้ี่าเคร่�องื่ม่็อ
SKD11, ฯลี่ฯ

X153CrMoV12, ฯลี่ฯ

สเตันเลี่ส สตีัลี่ 
SUS304, ฯลี่ฯ  X5CrNi18-9, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กหล่ี่อสีเที่า 
FC250, ฯลี่ฯ
250, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กหล่ี่อเหนียึว
FCD450, ฯลี่ฯ
450-10S, ฯลี่ฯ

อลูี่มิ็เนียึม็อัลี่ลี่อยึด์ 
Si < 13%

อลูี่มิ็เนียึม็อัลี่ลี่อยึด์ 
Si ≥ 13%

โลี่หะผสม็ไที่เที่เนียึม็ 
Ti-6AI-4V, ฯลี่ฯ

ซุุปเปอร์อัลี่ลี่อยึด์ 
Inconel718, ฯลี่ฯ

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการสึกหรอ

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการสึกหรอ

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการสึกหรอ

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการสึกหรอ

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการสึกหรอ

· ใชุ้ลี่ม็เป่าเพ่�อกำาจััดเศษสะสม็
· ใชุ้สารหล่ี่อเย็ึนชุนิดผสม็นำ�าเพ่�อหลีี่กเลีี่�ยึงื่การสะสม็ของื่เศษทีี่�คม็ตััด
· เม่็�อกัดผิวงื่านทีี่�ขรุขระหร่อผิวหล่ี่อ ควรลี่ดอัตัราป้อนต่ัอฟััน (fz) เป็นค่าทีี่�ตัำ�า
กว่าค่าแนะนำาทีี่�แสดงื่บินตัารางื่ด้านบิน

· เง่ื่�อนไขการกัดงื่านอาจัถูกจัำากัดด้วยึกำาลัี่งื่ของื่เคร่�องื่จัักร, ความ็แข็งื่ของื่ชิุ�นงื่าน 
แลี่ะค่าสปินเดิลี่ เม่็�อความ็กว้างื่ของื่การกัดแลี่ะความ็ลึี่ก หร่อระยึะยึ่�นด้าม็มี็ดมี็
ขนาดใหญ่่ ให้ตัั�งื่ค่า Vc แลี่ะ fz เป็นค่าทีี่�ตัำ�ากว่าค่าแนะนำา แลี่ะหมั็�นตัรวจัสอบิ
กำาลัี่งื่ของื่เคร่�องื่จัักรแลี่ะการสั�นสะท้ี่าน

อัตัราป้อนต่ัอฟััน fz (มุมุ./ฟััน)ค้วามุแข็้งแบบ 

Brinell (HB)
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APMX DC CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
TPO18R040M16.0-04 16.7 40 4 35 40 16 18 8.2 5.6 0.2 AO*T1805...

TPO18R040M16.0E04 16.7 40 4 35 40 16 18 8.4 5.6 0.2 AO*T1805...

TPO18R050M22.0-05 16.7 50 5 41 40 22 20 10 6 0.2 AO*T1805...

TPO18R050M22.0E05 16.7 50 5 41 40 22 20 10.4 6.3 0.3 AO*T1805...

TPO18R063M22.0-06 16.7 63 6 41 40 22 20 10 6 0.4 AO*T1805...

TPO18R063M22.0E06 16.7 63 6 41 40 22 20 10.4 6.3 0.5 AO*T1805...

TPO18R080M25.4-07 16.7 80 7 46 50 25.4 26 9.5 6 0.8 AO*T1805...

TPO18R080M27.0E07 16.7 80 7 50 50 27 22 12.4 7 10 AO*T1805...

TPO18R100M31.7-08 16.7 100 8 60 50 31.75 32 12.7 8 1.2 AO*T1805...

TPO18R100M32.0E08 16.7 100 8 60 50 32 28.5 14.4 8 1.4 AO*T1805...

TPO18R125M38.1-09 16.7 125 9 80 63 38.1 38 15.9 10 2.8 AO*T1805...

TPO18R125M40.0E09 16.7 125 9 71 63 40 32 16.4 9 2.8 AO*T1805...

TPO18R160M40.0E10 16.7 160 10 100 63 40 29 16.4 9 4.9 AO*T1805...

TPO18R160M50.8-10 16.7 160 10 100 63 50.8 46 19 11 4.9 AO*T1805...

TPO18R040M... CSTB-4L093 H-TBS - FSHM8-30H BT15M

TPO18R050M... CSTB-4L093 H-TBS - CM10X30H BT15M

TPO18R063M... CSTB-4L093 H-TBS - CM10X30H BT15M

TPO18R080M... CSTB-4L120 H-TBS - CM12X30H BT15M

TPO18R100M... CSTB-4L120 H-TBS TMBA-M16H - BT15M

TPO18R125M... CSTB-4L120 H-TBS TMBA-M20H - BT15M

TPO18R160M... CSTB-4L120 H-TBS - - BT15M

TPO18

GAMP = +14° ~ +17°, GAMF = +22° ~ +31°

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

เม็็ดมี็ด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H154

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): CSTB-4L093=3.5, CSTB-4L120=3.5

หัวกัดเอ็นมิ็ลี่สำาหรับิงื่านกัดบ่ิาฉืากความ็แม่็นยึำาสูงื่ ชุนิดด้าม็ พร้อม็ระบิบิจัับิยึึดด้วยึสกรู สำาหรับิเม็็ดมี็ด AOMT/AOGT18 

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด ด้ามุจัับประแจั น็อตัล็่อค้หััวกัด1 น็อตัล็่อค้หััวกัด2 Torx bit

เม็ุดมีุดรหััสสินค้้า รูอากาศ

หน้าอ้างื่อิงื่:

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

ไม่็มี็

ไม่็มี็



H153Tungaloy

H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

LH
(KAPR) LF

LS
APMX

D
C

D
C

O
N

M
S

90°

R

R R

APMX DC CICT DCONMS LS LH LF WT(กก.)
EPO18R025M25.0-02 16.7 25 2 25 80 35 115 0.4 AO*T1805...

EPO18R025M25.0-02L 16.7 25 2 25 150 70 220 0.8 AO*T1805...

EPO18R028M25.0-02 16.7 28 2 25 80 35 115 0.4 AO*T1805...

EPO18R028M25.0-02L 16.7 28 2 25 150 70 220 0.8 AO*T1805...

EPO18R030M32.0-02 16.7 30 2 32 80 40 120 0.6 AO*T1805...

EPO18R030M32.0-02L 16.7 30 2 32 175 80 255 1.4 AO*T1805...

EPO18R030M32.0-03 16.7 30 3 32 80 40 120 0.6 AO*T1805...

EPO18R032M32.0-02 16.7 32 2 32 80 40 120 0.7 AO*T1805...

EPO18R032M32.0-02L 16.7 32 2 32 175 80 255 1.5 AO*T1805...

EPO18R032M32.0-03 16.7 32 3 32 80 40 120 0.6 AO*T1805...

EPO18R035M32.0-02 16.7 35 2 32 80 40 120 0.7 AO*T1805...

EPO18R035M32.0-02L 16.7 35 2 32 175 80 255 1.5 AO*T1805...

EPO18R035M32.0-03 16.7 35 3 32 80 40 120 0.7 AO*T1805...

EPO18R040M32.0-02L 16.7 40 2 32 205 50 255 1.6 AO*T1805...

EPO18R040M32.0-03 16.7 40 3 32 80 40 120 0.7 AO*T1805...

EPO18R040M32.0-04 16.7 40 4 32 80 40 120 0.7 AO*T1805...

EPO18R040M42.0-02L 16.7 40 2 42 210 100 310 3 AO*T1805...

EPO18R050M32.0-03 16.7 50 3 32 80 40 120 0.8 AO*T1805...

EPO18R050M32.0-05 16.7 50 5 32 80 40 120 0.8 AO*T1805...

EPO18R050M42.0-03L 16.7 50 3 42 310 50 360 3.8 AO*T1805...

EPO18R063M32.0-04 16.7 63 4 32 80 45 125 1 AO*T1805...

EPO18R063M32.0-06 16.7 63 6 32 80 45 125 1.1 AO*T1805...

EPO18R063M42.0-03L 16.7 63 3 42 310 50 360 4 AO*T1805...

EPO18R025 - 030... CSTB-4L085 T-15DB

EPO18R032 - 050... CSTB-4L093 T-15DB

EPO18R063M... CSTB-4L120 T-15DB

EPO18

GAMP = +14° ~ +17°, GAMF = +22° ~ +31°
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เม็็ดมี็ด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H154

*สัญ่ลัี่กษณ์ DC ในตัารางื่ด้านบินค่อขนาดเส้น ผศก. เม่็�อใชุ้หน้าลี่ายึหักเศษชุนิด MJ หากเป็นหน้าลี่ายึหักเศษชุนิด AJ ขนาดเส้น ผศก. เคร่�องื่ม่็อค่อ (ค่า DC ในตัารางื่ + 0.2 ม็ม็.)

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): CSTB-4L085=3.5, CSTB-4L093=3.5, CSTB-4L120=3.5

หัวกัดเอ็นมิ็ลี่สำาหรับิงื่านกัดบ่ิาฉืากความ็แม่็นยึำาสูงื่ ชุนิดด้าม็ พร้อม็ระบิบิจัับิยึึดด้วยึสกรู สำาหรับิเม็็ดมี็ด AOMT/AOGT18 

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด ประแจั

เม็ุดมีุดรหััสสินค้้า รูอากาศ

หน้าอ้างื่อิงื่:
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AOMT180508PDPR-MJ 0.8 16.7 l l 19.5 10.7 5.6

AOMT180516PDPR-MJ 1.6 16.7 l l 19.5 10.7 5.6

AOMT180524PDPR-MJ 2.4 16.7 l l 19.5 10.7 5.6

AOMT180532PDPR-MJ 3.2 16.7 l l 19.5 10.7 5.6

AOGT180504PDFR-AJ 0.4 16.7 l 19.8 10.8 6.1

AOGT180508PDFR-AJ 0.8 16.7 l 19.8 10.8 6.1

AOMT18-MJ                     

IC

RE
LE

S

AOGT18-AJ                     

IC

RE
LE

S

ISO
MJ AJ

~ 200 AH725 100 - 250 0.08 - 0.25 -

200 ~ 300 AH725 100 - 230 0.08 - 0.2 -

150 ~ 300 AH725 100 - 180 0.08 - 0.2 -

- AH140 90 - 200 0.08 - 0.2 -

150 ~ 250 AH725 140 - 250 0.08 - 0.25 -

150 ~ 250 AH725 110 - 200 0.08 - 0.25 -

- KS15F 300 - 1000 - 0.05 - 0.25

- KS15F 100 - 200 - 0.05 - 0.25

- AH725 20 - 60 0.08 - 0.18 -

- AH725 20 - 40 0.08 - 0.15 -

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

เม็็ดม็ีด

เง่่อื่นไข้การตััดเฉ่อื่นม็าตัรฐาน

· ใชุ้ลี่ม็เป่าเพ่�อกำาจััดเศษสะสม็
· ใชุ้สารหล่ี่อเย็ึนชุนิดผสม็นำ�าเพ่�อหลีี่กเลีี่�ยึงื่การสะสม็ของื่เศษทีี่�คม็ตััด
· เม่็�อกัดผิวงื่านทีี่�ขรุขระหร่อผิวหล่ี่อ ควรลี่ดอัตัราป้อนต่ัอฟััน (fz) เป็นค่าทีี่�ตัำ�า

กว่าค่าแนะนำาทีี่�แสดงื่บินตัารางื่ด้านบิน
· เง่ื่�อนไขการกัดงื่านอาจัถูกจัำากัดด้วยึกำาลัี่งื่ของื่เคร่�องื่จัักร, ความ็แข็งื่ของื่ชิุ�นงื่าน 
แลี่ะค่าสปินเดิลี่ เม่็�อความ็กว้างื่ของื่การกัดแลี่ะความ็ลึี่ก หร่อระยึะยึ่�นด้าม็มี็ดมี็
ขนาดใหญ่่ ให้ตัั�งื่ค่า Vc แลี่ะ fz เป็นค่าทีี่�ตัำ�ากว่าค่าแนะนำา แลี่ะหมั็�นตัรวจัสอบิ
กำาลัี่งื่ของื่เคร่�องื่จัักรแลี่ะการสั�นสะท้ี่าน

ชนิด TPO18/EPO18

l: สินค�าสตั็อค

 : ตััวเล่ี่อกแรก
 : ตััวเล่ี่อกทีี่�สองื่

เค้ล่่อบ

รหััสสินค้้า

เหล็ี่กกล้ี่า

สเตันเลี่ส สตีัลี่

เหล็ี่กหล่ี่อ

โลี่หะนอกกลุ่ี่ม็เหล็ี่ก

ซุุปเปอร์อัลี่ลี่อยึด์

วัสดุความ็แข็งื่สูงื่

ไมุ่เค้ล่่อบ

อัตัราป้อนต่ัอฟััน  fz (มุมุ./ฟััน)ค้วามุแข็้งแบบ 

Brinell (HB) 
ล่ำาดับการใช้ิ้วัสดุชิิ้�นงาน

ค้วามุเร็วในการตััด 
(มุ./นาทีี)

เหล็ี่กกล้ี่าคาร์บิอนตัำ�า
S15C, C15E4, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กกล้ี่าคาร์บิอนสูงื่ แลี่ะโลี่หะผสม็เหล็ี่ก
S55C, SCM440, C55, 42CrMo4, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กกล้ี่าเคร่�องื่ม่็อ
SKD11, X153CrMoV12, ฯลี่ฯ

สเตันเลี่ส สตีัลี่ 
SUS304, X5CrNi18-9, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กหล่ี่อสีเที่า 
FC250, 250, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กหล่ี่อเหนียึว 
FCD450, 450-10S, ฯลี่ฯ

อลูี่มิ็เนียึม็อัลี่ลี่อยึด์ 
Si < 13%

อลูี่มิ็เนียึม็อัลี่ลี่อยึด์ 
Si ≥ 13%

โลี่หะผสม็ไที่เที่เนียึม็ 
Ti-6AI-4V, ฯลี่ฯ

ซุุปเปอร์อัลี่ลี่อยึด์ 
Inconel718, ฯลี่ฯ
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DC APMX RMPX A øD1 øD2 øD3* ae
E/HPO07R012… 12 MJ 7 8° 0.5 16 23 20.5 11.5

E/HPO07R016… 16 MJ 7 5° 0.5 24 31 28.5 15.5

EPO07R018... 18 MJ 7 4° 0.5 28 35 32.5 17.5

E/HPO07R020... 20 MJ 7 3.5° 0.5 32 39 36.5 19.5

EPO07R022... 22 MJ 7 3° 0.5 36 43 40.5 21.5

E/HPO07R025... 25 MJ 7 2.5° 0.5 42 49 46.5 24.5

EPO07R028... 28 MJ 7 2° 0.5 48 55 52.5 27.5

TPO07R032… 32 MJ 7 1.8° 0.5 56 63 60.5 31.5

TPO07R040 40 MJ 7 1.2° 0.5 72 79 76.5 39.5

TPO07R050… 50 MJ 7 0.9° 0.5 92 99 96.5 49.5

E/HPO07R012… 12 AJ 6.4 8° 0.5 16 23 20.5 11.5

E/HPO07R016… 16 AJ 6.4 5° 0.5 24 31 28.5 15.5

EPO07R018... 18 AJ 6.4 4° 0.5 28 35 32.5 17.5

E/HPO07R020... 20 AJ 6.4 3.5° 0.5 32 39 36.5 19.5

EPO07R022... 22 AJ 6.4 3° 0.5 36 43 40.5 21.5

E/HPO07R025... 25 AJ 6.4 2.5° 0.5 42 49 46.5 24.5

EPO07R028... 28 AJ 6.4 2° 0.5 48 55 52.5 27.5

TPO07R032… 32 AJ 6.4 1.8° 0.5 56 63 60.5 31.5

TPO07R040 40 AJ 6.4 1.2° 0.5 72 79 76.5 39.5

TPO07R050… 50 AJ 6.4 0.9° 0.5 92 99 96.5 49.5

E/HPO07R012… 12.6 HJ 0.8 5° 0.5 17 24 - 9.6

E/HPO07R016… 16.6 HJ 0.8 3° 0.5 25 32 - 13.6

EPO07R018... 18.6 HJ 0.8 2.5° 0.5 29 36 - 15.6

E/HPO07R020... 20.6 HJ 0.8 2.1° 0.5 33 40 - 17.6

EPO07R022... 22.6 HJ 0.8 1.9° 0.5 37 44 - 19.6

E/HPO07R025... 25.6 HJ 0.8 1.6° 0.5 43 50 - 22.6

EPO07R028... 28.6 HJ 0.8 1.3° 0.5 49 56 - 25.6

TPO07R032… 32.6 HJ 0.8 1.1° 0.5 57 64 - 29.6

TPO07R040 40.6 HJ 0.8 0.8° 0.5 73 80 - 37.6

TPO07R050… 50.6 HJ 0.8 0.6° 0.5 93 100 - 47.6

EPO11R012… 12 MJ, MS, AJ 10.6 6° 0.5 15 23 21 11.5

EPO11R016… 16 MJ, MS, AJ 10.6 5° 0.5 20 31 29 15.5

EPO11R018… 18 MJ, MS, AJ 10.6 4° 0.5 26 35 33 17.5

E/HPO11R020… 20 MJ, MS, AJ 10.6 3° 0.5 28 39 37 19.5

EPO11R022... 22 MJ, MS, AJ 10.6 2.5° 0.5 31 43 41 21.5
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รูปแบบการกัดงาน

รหััสสินค้้า

กัดบ่าฉาก
กัดเซาะร่อง

กัดเจัาะแล่ะกัดเดินด้านข้้าง

กัดล่าดเอียึง

การป้อน

กัดเดินวนข้ยึายึรู เจัาะข้ยึายึรู

หัน้าล่ายึหัักเศษ ระยึะกินลึ่กสูงสุด มุุมุล่าดเอียึงสูงสุด
ค้วามุลึ่กทีี�กัดเจัาะ

ได้สูงสุด
รูทีี�กัดได้เล็่กสุด รูทีี�กัดได้ใหัญ่่สุด

ค้วามุกว้างสูงสุด
ในการข้ยึายึรู

เส้น ผศก. 
เค้ร่�องมุ่อ
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DC APMX RMPX A øD1 øD2 øD3* ae
E/HPO11R025… 25 MJ, MS, AJ 10.6 2° 0.5 38 49 47 24.5

EPO11R028... 28 MJ, MS, AJ 10.6 1.5° 0.5 42 53 51 27.5

EPO11R030… 30 MJ, MS, AJ 10.6 1.5° 0.5 48 55 53 29.5

E/HPO11R032… 32 MJ, MS, AJ 10.6 1.5° 0.5 52 59 57 31.5

EPO11R035… 35 MJ, MS, AJ 10.6 1° 0.5 56 67 65 34.5

E/TPO11R040… 40 MJ, MS, AJ 10.6 1° 0.5 68 79 77 39.5

TPO11R050… 50 MJ, MS, AJ 10.6 0.7° 0.5 68 99 97 49.5

TPO11R063… 63 MJ, MS, AJ 10.6 0.5° 0.5 114 125 123 62.5

TPO11R080… 80 MJ, MS, AJ 10.6 0.4° 0.5 148 159 157 79.5

TPO11R100… 100 MJ, MS, AJ 10.6 0.3° 0.5 188 199 197 99.5

EPO18R025... 25 MJ, AJ 16.7 6° 1 32 48 44 24

EPO18R028... 28 MJ, AJ 16.7 4.5° 1 38 54 50 27

EPO18R030… 30 MJ, AJ 16.7 4° 1 42 58 54 29

EPO18R032… 32 MJ, AJ 16.7 3.5° 1 46 62 58 31

EPO18R035… 35 MJ, AJ 16.7 3° 1 52 68 64 34

E/TPO18R040… 40 MJ, AJ 16.7 2.5° 1 62 78 74 39

E/TPO18R050… 50 MJ, AJ 16.7 1.9° 1 82 98 94 49

E/TPO18R063 63 MJ, AJ 16.7 1.4° 1 108 124 120 62

TPO18R080… 80 MJ, AJ 16.7 1° 1 142 158 154 79

TPO18R100… 100 MJ, AJ 16.7 0.8° 1 182 198 194 99

TPO18R125… 125 MJ, AJ 16.7 0.6° 1 232 248 244 124

TPO18R160… 160 MJ, AJ 16.7 0.4° 1 302 318 314 159

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

รูปแบบการกัดงาน

รหััสสินค้้า

กัดบ่าฉาก
กัดเซาะร่อง

กัดเจัาะแล่ะกัดเดินด้านข้้าง

กัดล่าดเอียึง

การป้อน

กัดเดินวนข้ยึายึรู เจัาะข้ยึายึรู

หัน้าล่ายึหัักเศษ ระยึะกินลึ่กสูงสุด มุุมุล่าดเอียึงสูงสุด
ค้วามุลึ่กทีี�กัดเจัาะ

ได้สูงสุด
รูทีี�กัดได้เล็่กสุด รูทีี�กัดได้ใหัญ่่สุด

ค้วามุกว้างสูงสุด
ในการข้ยึายึรู

เส้น ผศก. 
เค้ร่�องมุ่อ

หม็ายึเหตัุ: ม็ุม็รัศม็ี RE สำาหรับิเส้น ผศก. ขนาด øD1, øD2 แลี่ะ øD3: RE = 0.4 สำาหรับิ EPO07/EPO11 แลี่ะ RE = 0.8 สำาหรับิ EPO18
*สำาหรับิกัดรูผิดเรียึบิ



H157Tungaloy

H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

H157Tungaloy

H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

LF

AP
M

X
C

B
D

P

DC (KAPR)

DCSFMS
DCONMS

KWW b

90˚

APMX DC CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
TPD05R032M16.0E06 4 32 6 30 32 16 20 8.4 5.6 0.1 SD*T0502...

TPD05R040M22.0E08 4 40 8 38 40 22 22 10.4 6.3 0.2 SD*T0502...

TPD05R032M16.0E06 CSPB-2L043 CM8X30H IP-6DB

TPD05R040M22.0E08 CSPB-2L043 CM10X30H IP-6DB

TPD05

GAMP = +5°, GAMF = -7° ~ +12°

EPD05

LF
LSLH

(KAPR)

D
C

D
C

O
N

M
S

90˚
APMX

図1 図2

APMX DC CICT DCONMS LS LH LF WT(กก.)
EPD05R012M12.0-02 4 12 2 12 62 18 80 0.1 SD*T0502...

EPD05R016M16.0-03 4 16 3 16 90 20 110 0.2 SD*T0502...

EPD05R020M20.0W04 4 20 4 20 80 25 105 0.2 SD*T0502...

EPD05R025M20.0W05 4 25 5 20 90 25 115 0.3 SD*T0502...

EPD05R032M25.0W06 4 32 6 25 98 32 130 0.5 SD*T0502...

EPD05R040M32.0W08 4 40 8 32 100 40 140 0.8 SD*T0502...

EPD05... CSPB-2L043 IP-6DB

GAMP = +5°, GAMF = -7° ~ +12°
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*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): CSPB-2L043=0.7

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): CSPB-2L043=0.7

เม็็ดมี็ด → H159, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H160 - H161

หัวกัดบ่ิาฉืากระยึะฟัันถี� พร้อม็ระบิบิจัับิยึึดด้วยึสกรู สำาหรับิเม็็ดมี็ด SDMT/SDHT05

หัวกัดเอ็นมิ็ลี่สำาหรับิงื่านกัดบ่ิาฉืากระยึะฟัันถี� ชุนิดด้าม็ พร้อม็ระบิบิจัับิยึึดด้วยึสกรู สำาหรับิเม็็ดมี็ด SDMT/SDHT05

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด ประแจั

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด น็อตัล็่อค้หััวกัด ประแจั

เม็ุดมีุดรหััสสินค้้า รูอากาศ

มี็

มี็

เม็ุดมีุดรหััสสินค้้า รูอากาศ

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

หน้าอ้างื่อิงื่:

ภาพแสดงื่ด้านขวา (R)

รูปทีี� 1 รูปทีี� 2

ชิ้นิดด้ามุด้ามุ

แบิบิตัรงื่

แบิบิตัรงื่

เวลี่ดัน

เวลี่ดัน

เวลี่ดัน

เวลี่ดัน

Fig .1

Fig .1

Fig .2

Fig .2

Fig .2

Fig .2

ภาพแสดงื่ด้านขวา (R)



H158 www.tungaloy.com

85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

ELD05

LF
LSLH

D
C

D
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S

APMX

APMX DC ZEFP CICT DCONMS LS LH LF WT(กก.)
ELD05R020M20.0W02 20.3 20 2 10 20 53 32 85 0.2 SD*T0502...

ELD05R025M25.0W03 24.2 25 3 18 25 59 36 95 0.3 SD*T0502...

ELD05... CSPB-2L043 IP-6DB

GAMP = +5°, GAMF = -3°

DCX CICT DC* BD APMX DCONMS LH L3 LS LF
EASD05M006C12.0R01 12 1 5.7 7.5 3 12 40 6.8 60 100 SD*T0502...

EASD05M008C12.0R02 14 2 7.8 9.1 3 12 40 6.8 60 100 SD*T0502...

EASD05M016C16.0R04 22 4 15.7 15 3 16 40 6.8 60 100 SD*T0502...

LF
LSLHL3

0.
2 APMX 45
° DC

ON
MS

D
C

X

D
C

B
D

EASD05

GAMP = +5°, GAMF = -7° ~ +12°

EASD05... CSPB-2L043 IP-6DB

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ
เส้น ผศก. ตัำ�าสุดในการลี่บิคม็ (DC) วัดถึงื่จุัดทีี่�รัศมี็ปลี่ายึคม็ตััดของื่เม็็ดมี็ดสิ�นสุด ซึุ�งื่จัะชุดเชุยึความ็ยึาวทูี่ลี่ล์ี่ทัี่�งื่หม็ดโดยึย่ึอให้สั�นลี่งื่ 0.3 ม็ม็.

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): CSPB-2L043=0.7

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): CSPB-2L043=0.7

เม็็ดมี็ด → H159, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H160 - H161

หัวกัดเอ็นมิ็ลี่สำาหรับิงื่านกัดบ่ิาฉืากระยึะฟัันถี� ชุนิดด้าม็ พร้อม็ระบิบิจัับิยึึดด้วยึสกรู สำาหรับิเม็็ดมี็ด SDMT/SDHT05

ด้าม็เอ็นมิ็ลี่ลี่บิคม็ (แชุม็เฟัอร์) สำาหรับิเม็็ดมี็ด SDMT/SDHT05

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด ประแจั

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด ประแจั

เม็ุดมีุดรหััสสินค้้า รูอากาศ

รหััสสินค้้า เม็ุดมีุด

หน้าอ้างื่อิงื่:

มี็

มี็

รูอากาศ

ไม่็มี็

ไม่็มี็

ไม่็มี็
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EASD05M006C12.0R01 80 - 120 0.03 - 0.08

EASD05M008C12.0R02 80 - 120 0.03 - 0.08

EASD05M016C16.0R04 (*z=2) 80 - 120 0.03 - 0.08

EASD05M006C12.0R01 80 - 120 0.08 - 0.12

EASD05M008C12.0R02 80 - 120 0.08 - 0.12

EASD05M016C16.0R04 80 - 120 0.08 - 0.12

EASD05M006C12.0R01 80 - 120 0.08 - 0.12

EASD05M008C12.0R02 80 - 120 0.08 - 0.12

EASD05M016C16.0R04 80 - 120 0.08 - 0.12

P 

M  

K 

N 

S 

H

RE APMX S IC

A
H

14
0 

A
H

72
5 

T
H

10
  

SDMT050204PN-MJ 0.4 4 l l 2.38 5.09

SDHT050204FN-AJ 0.4 4 l 2.39 5.09

SDHT05-AJ                     

RE

SIC

RE

SIC

SDMT05-MJ                     
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เม็็ดม็ีด

การลบคม็ & ทำาร่อื่งรูหััวน็อื่ตั

การลบคม็แบบ Interpolated

การลบคม็จากด้านหัลัง

C2.5 (45° x 2.5 มุมุ. ) 
วัสดุชิิ้�นงาน: S55C / C55

C1.0 (45° x 1.0 มุมุ.) 
วัสดุชิิ้�นงาน: S55C / C55

C2.5 (45° x 2.5 มุมุ.) 
วัสดุชิิ้�นงาน: S55C / C55

ประสิิทธิิภาพในการตััดเฉ่อื่น

l: สินค�าสตั็อค

 : ตััวเล่ี่อกแรก
 : ตััวเล่ี่อกทีี่�สองื่

เค้ล่่อบ

รหััสสินค้้า

เหล็ี่กกล้ี่า

สเตันเลี่ส สตีัลี่

เหล็ี่กหล่ี่อ

โลี่หะนอกกลุ่ี่ม็เหล็ี่ก

ซุุปเปอร์อัลี่ลี่อยึด์

วัสดุความ็แข็งื่สูงื่

ไมุ่เค้ล่่อบ

รหััสสินค้้า
ค้วามุเร็วในการตััด 

(มุ./นาทีี)
อัตัราการป้อน
fz (มุมุ./ฟััน)

รหััสสินค้้า
ค้วามุเร็วในการตััด 

(มุ./นาทีี)
อัตัราการป้อน
fz (มุมุ./ฟััน)

รหััสสินค้้า
ค้วามุเร็วในการตััด 

(มุ./นาทีี)
อัตัราการป้อน
fz (มุมุ./ฟััน)



H160 www.tungaloy.com

85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

ISO

~ 200 AH725 100 - 250 0.04 - 0.1

200 ~ 300 AH725 100 - 200 0.04 - 0.1

150 ~ 300 AH725 100 - 200 0.04 - 0.1

~ 300 AH725 100 - 130 0.03 - 0.09

- AH140 100 - 150 0.03 - 0.09

150 ~ 250 AH725 100 - 250 0.05 - 0.12

150 ~ 250 AH725 80 - 200 0.05 - 0.12

- TH10 200 - 500 0.05 - 0.15

- TH10 100 - 200 0.05 - 0.15

ISO

~ 200 AH725 230 - 320 0.04 - 0.1

200 ~ 300 AH725 150 - 230 0.04 - 0.1

150 ~ 300 AH725 150 - 230 0.04 - 0.1

~ 300 AH725 110 - 130 0.03 - 0.09

- AH140 100 - 200 0.03 - 0.09

150 ~ 250 AH725 200 - 300 0.05 - 0.12

150 ~ 250 AH725 160 - 240 0.05 - 0.12

- TH10 350 - 500 0.05 - 0.15

- TH10 100 - 200 0.05 - 0.15

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

เง่่อื่นไข้การตััดเฉ่อื่นม็าตัรฐาน

*สำาหรับิงื่านทีี่�มี็ความ็กว้างื่แลี่ะลึี่ก ให้ตัั�งื่ค่า Vc แลี่ะ fz เป็นค่าทีี่�ตัำ�ากว่าค่าแนะนำา แลี่ะหมั็�นตัรวจัสอบิกำาลัี่งื่ของื่เคร่�องื่จัักรแลี่ะการสั�นสะท้ี่าน

ชนิดด้าม็หััวคว้าน และด้าม็ทรงกระบอื่ก TPD05/EPD05

เหล็ี่กกล้ี่าคาร์บิอนตัำ�า
S15C, C15E4, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กกล้ี่าคาร์บิอนสูงื่ 
S45C, C45, ฯลี่ฯ

โลี่หะผสม็เหล็ี่ก 
SCM440, 42CrMo4, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กกล้ี่าเคร่�องื่ม่็อ 
SKD11, X153CrMoV12, ฯลี่ฯ

สเตันเลี่ส สตีัลี่ 
SUS304, X5CrNi18-9, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กหล่ี่อสีเที่า 
FC250, 50, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กหล่ี่อเหนียึว 
FCD450, 450-10S, ฯลี่ฯ

อลูี่มิ็เนียึม็อัลี่ลี่อยึด์ 
Si < 13%

อลูี่มิ็เนียึม็อัลี่ลี่อยึด์ 
Si ≥ 13%

ค้วามุเร็วในการตััด 
(มุ./นาทีี)

อัตัราป้อนต่ัอฟััน
 fz (มุมุ./ฟััน)

วัสดุชิิ้�นงาน เกรด
Brinell ค้วามุแข็้ง

HB

การกัดงานหัยาบ  ELD05

ค้วามุเร็วในการตััด 
(มุ./นาทีี)

อัตัราป้อนต่ัอฟััน
 fz (มุมุ./ฟััน)วัสดุชิิ้�นงาน เกรด

Brinell ค้วามุแข็้ง
HB

เหล็ี่กกล้ี่าคาร์บิอนตัำ�า
S15C, C15E4, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กกล้ี่าคาร์บิอนสูงื่ 
S45C, C45, ฯลี่ฯ

โลี่หะผสม็เหล็ี่ก 
SCM440, 42CrMo4, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กกล้ี่าเคร่�องื่ม่็อ 
SKD11, X153CrMoV12, ฯลี่ฯ

สเตันเลี่ส สตีัลี่ 
SUS304, 5CrNi18-9, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กหล่ี่อสีเที่า 
FC250, 250, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กหล่ี่อเหนียึว 
FCD450, 450-10S, ฯลี่ฯ

อลูี่มิ็เนียึม็อัลี่ลี่อยึด์ 
Si < 13%

อลูี่มิ็เนียึม็อัลี่ลี่อยึด์ 
Si ≥ 13%
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ISO

AH725 230 ~ 320 0.04 ~ 0.1

AH725 150 ~ 230 0.04 ~ 0.1

AH725 150 ~ 230 0.04 ~ 0.1

AH725 110 ~ 130 0.03 ~ 0.09

AH140 100 ~ 200 0.03 ~ 0.09

AH725 150 ~ 250 0.05 ~ 0.12

AH725 100 ~ 180 0.05 ~ 0.12

TH10 350 ~ 500 0.05 ~ 0.15

TH10 100 ~ 200 0.05 ~ 0.15

ISO

AH725 160 ~ 220 0.04 ~ 0.1

AH725 110 ~ 160 0.04 ~ 0.1

AH725 110 ~ 160 0.04 ~ 0.1

AH725 80 ~ 90 0.03 ~ 0.09

AH140 70 ~ 140 0.03 ~ 0.09

AH725 110 ~ 180 0.05 ~ 0.12

AH725 70 ~ 130 0.05 ~ 0.12

TH10 250 ~ 350 0.05 ~ 0.15

TH10 70 ~ 140 0.05 ~ 0.15

EASD05M006C12.0R01 5.7 12.5 2.9 x 2.9 2 x 2 18.2

EASD05M008C12.0R02 7.8 14.5 2.9 x 2.9 1.5 x 1.5 33.2

EASD05M016C16.0R04 15.8 22.5 2.9 x 2.9 2.8 x 2.8 43.2

ød1

ch1

ch2

ød2
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รูปแบบการกัดงาน

เหล็ี่กกล้ี่าคาร์บิอนตัำ�า
S15C, C15E4, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กกล้ี่าคาร์บิอนตัำ�า
S15C, C15E4, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กกล้ี่าคาร์บิอนสูงื่ 
S45C, C45, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กกล้ี่าคาร์บิอนสูงื่ 
S45C, C45, ฯลี่ฯ

โลี่หะผสม็เหล็ี่ก 
SCM440, 42CrMo4, ฯลี่ฯ

โลี่หะผสม็เหล็ี่ก 
SCM440, 42 CrMo4, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กกล้ี่าเคร่�องื่ม่็อ 
SKD11, X153CrMoV12, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กกล้ี่าเคร่�องื่ม่็อ 
SKD11, X153CrMoV12, ฯลี่ฯ

สเตันเลี่ส สตีัลี่ 
SUS304, X5CrNi18-9, ฯลี่ฯ

สเตันเลี่ส สตีัลี่ 
SUS304, X5CrNi18-9, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กหล่ี่อสีเที่า 
FC250, 250, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กหล่ี่อสีเที่า 
FC250, 250, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กหล่ี่อเหนียึว 
FCD450, 450-10S, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กหล่ี่อเหนียึว 
FCD450, 450-10S, ฯลี่ฯ

อลูี่มิ็เนียึม็อัลี่ลี่อยึด์ 
Si < 13%

อลูี่มิ็เนียึม็อัลี่ลี่อยึด์ 
Si < 13%

การลบคม็แบบ Interpolated หัร่อื่ลบคม็จากด้านหัลัง

การลบคม็จากด้านหัน้า

ค้วามุเร็วในการตััด 
(มุ./นาทีี)

ค้วามุเร็วในการตััด 
(มุ./นาทีี)

อัตัราป้อนต่ัอฟััน
 fz (มุมุ./ฟััน)

อัตัราป้อนต่ัอฟััน
 fz (มุมุ./ฟััน)

วัสดุชิิ้�นงาน

วัสดุชิิ้�นงาน

เกรด

เกรด

โลี่หะผสม็ที่องื่แดงื่

โลี่หะผสม็ที่องื่แดงื่ 

*เม็่�อลี่บิคม็ม็ากกว่า C1.0 (45° x 1.0 ม็ม็.) ให้ลี่ดค่าพาราม็ิเตัอร์ตััดเฉื่อนลี่งื่ไปที่ี� 70% ของื่พาราม็ิเตัอร์ด้านบิน

รหััสสินค้้า

การล่บค้มุจัากด้านหัน้า

การลบคม็จากด้านหัน้า การลบคม็จากด้านหัลัง

การล่บค้มุจัากด้านหัน้าการล่บค้มุจัากด้านหัลั่ง การล่บค้มุจัากด้านหัลั่ง ระยึะกินลึ่กสูงสุด

ข้นาดล่บค้มุสูงสุด
(at 45°) (mm)เส้น ผศก. รูตัำ�าสุดในการล่บค้มุ (มุมุ.) ระยึะเข้้าถึึงรูสูงสุดเมุ่�อล่บค้มุจัากด้านหัลั่ง (มุมุ.)

ระ
ยึะ

กิน
ล่ก

สูง
สุด
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MX

APMX DC CICT LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
TPW13R050M22.0-03 10 50 3 40 22 20 10 6 0.3 SW*T1304... 1

TPW13R050M22.0-04 10 50 4 40 22 20 10 6 0.3 SW*T1304... 1

TPW13R050M22.0E04 10 50 4 40 22 20 10.4 6.3 0.3 SW*T1304... 1

TPW13R050M22.0E05 10 50 5 40 22 20 10.4 6.3 0.3 SW*T1304... 1

TPW13R063M22.0-04 10 63 4 40 22 20 10 6 0.5 SW*T1304... 1

TPW13R063M22.0-05 10 63 5 40 22 20 10 6 0.5 SW*T1304... 1

TPW13R063M22.0E05 10 63 5 40 22 20 10.4 6.3 0.4 SW*T1304... 1

TPW13R063M22.0E06 10 63 6 40 22 20 10.4 6.3 0.4 SW*T1304... 1

TPW13R080M25.4-04 10 80 4 50 25.4 26 9.5 6 0.8 SW*T1304... 1

TPW13R080M25.4-06 10 80 6 50 25.4 26 9.5 6 0.8 SW*T1304... 1

TPW13R080M27.0E06 10 80 6 50 27 22 12.4 7 0.8 SW*T1304... 1

TPW13R080M27.0E08 10 80 8 50 27 22 12.4 7 0.8 SW*T1304... 1

TPW13R100M31.7-05 10 100 5 50 31.75 38 12.7 8 1.2 SW*T1304... 1

TPW13R100M31.7-07 10 100 7 50 31.75 38 12.7 8 1.2 SW*T1304... 1

TPW13R100M32.0E07 10 100 7 50 32 28.5 14.4 8 1.2 SW*T1304... 1

TPW13R100M32.0E10 10 100 10 50 32 28.5 14.4 8 1.2 SW*T1304... 1

TPW13R125M38.1-06 10 125 6 63 38.1 38 15.9 10 2.4 SW*T1304... 1

TPW13R125M38.1-08 10 125 8 63 38.1 38 15.9 10 2.4 SW*T1304... 1

TPW13R125M40.0E08 10 125 8 63 40 32 16.4 9 2.4 SW*T1304... 1

TPW13R125M40.0E12 10 125 12 63 40 32 16.4 9 2.5 SW*T1304... 1

TPW13R160M50.8-08 10 160 8 63 50.8 38 19 11 4 SW*T1304... 1

TPW13R160M50.8-12 10 160 12 63 50.8 38 19 11 4 SW*T1304... 1

TPW13R200M47.6-10 10 200 10 63 47.625 38 25.4 14 7.4 SW*T1304... 2

TPW13R050, 063... CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.5SS - CM10X30H FSSP1102 IP-15D P-3.5

TPW13R080M... CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.5SS - CM12X30H FSSP1102 IP-15D P-3.5

TPW13R100M... CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.5SS TMBA-M16H - FSSP1102 IP-15D P-3.5

TPW13R125M... CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.5SS TMBA-M20H - FSSP1102 IP-15D P-3.5

TPW13R160, 200... CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.5SS - - FSSP1102 IP-15D P-3.5

TPW13

GAMP = +11.5°, GAMF = -13° ~ -10.5°







งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

เม็็ดมี็ด → H164, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H165

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): CSPB-3.5=3.5

หัวกัดบ่ิาฉืาก พร้อม็ระบิบิจัับิยึึดด้วยึสกรู สำาหรับิเม็็ดมี็ด SWMT/SWGT13

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด นำ�ามัุนหัล่่อล่่�น น็อตัล็่อค้หััวกัด1 น็อตัล็่อค้หััวกัด2 ชิิ้มุ ประแจัสำาหัรับ  ประแจัสำาหัรับ 

เม็ุดมีุดรหััสสินค้้า รูอากาศ Fig.

หน้าอ้างื่อิงื่:

เม็ุดมีุด

ภาพแสดงื่ด้านขวา (R)

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

ไม่็มี็

ไม่็มี็

ไม่็มี็

รูปทีี่� 1 รูปทีี่� 2

สกรูแผ่นรองเม็ุดมีุด
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APMX DC CICT DCONMS LS LH LF WT(กก.)
EPW13R032M32.0-02 10 32 2 32 80 35 115 0.6 SW*T1304...

EPW13R040M32.0-03 10 40 3 32 80 35 115 0.7 SW*T1304...

EPW13R050M32.0-03 10 50 3 32 80 40 120 0.9 SW*T1304...

EPW13R050M32.0-04 10 50 4 32 80 40 120 0.9 SW*T1304...

EPW13R063M32.0-04 10 63 4 32 80 40 120 1 SW*T1304...

EPW13R063M32.0-05 10 63 5 32 80 40 120 1 SW*T1304...

EPW13R080M32.0-04 10 80 4 32 80 40 120 1.3 SW*T1304...

EPW13R080M32.0-06 10 80 6 32 80 40 120 0.8 SW*T1304...

EPW13R032, 040... CSPB-3.5 M-1000 - - IP-15D -

EPW13R050 - 080... CSPB-3.5 M-1000 DTS5-3.5SS FSSP1102 IP-15D P-3.5

EPW13

GAMP = +11.5°, GAMF = -13° ~ -10.5°
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เม็็ดมี็ด → H164, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H165

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): CSPB-3.5=3.5

หัวกัดบ่ิาฉืาก พร้อม็ระบิบิจัับิยึึดด้วยึสกรู ชุนิดด้าม็ สำาหรับิเม็็ดมี็ด SWMT/SWGT13

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด นำ�ามัุนหัล่่อล่่�น ชิิ้มุ ประแจัสำาหัรับ  ประแจัสำาหัรับ 

เม็ุดมีุดรหััสสินค้้า รูอากาศ

หน้าอ้างื่อิงื่:

เม็ุดมีุด

ภาพแสดงื่ด้านขวา (R)

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

สกรูแผ่นรองเม็ุดมีุด
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SWGT1304-MJ                   

R
E

IC B
S

LE S

17º

SWMT1304-MJ                    
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H
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H
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5

T1
21

5
T3

13
0 

T3
22

5 
D

S
11

00
N

S
74

0 

K
S

05
F 

SWGT1304PDPR-MJ 0.8 10 l l 13.6 13.6 5 1.4

SWMT1304PDPR-MJ 0.8 10 l l l l l l l l l 13.6 13.6 5 1.4

SWMT1304PDER-ML 0.8 10 l l 13.6 13.6 5 1.4

SWMT1304PDPR-MS 0.8 10 l l 13.6 13.6 5 1.4

SWGT1304PDFR-AJ 0 10 l l 13.6 13.6 5 1.6

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

เม็็ดม็ีด

l: สินค�าสตั็อค

 : ตััวเล่ี่อกแรก
 : ตััวเล่ี่อกทีี่�สองื่

เค้ล่่อบ

รหััสสินค้้า

เหล็ี่กกล้ี่า

สเตันเลี่ส สตีัลี่

เหล็ี่กหล่ี่อ

โลี่หะนอกกลุ่ี่ม็เหล็ี่ก

ซุุปเปอร์อัลี่ลี่อยึด์

วัสดุความ็แข็งื่สูงื่

ไมุ่เค้ล่่อบเซอร์เม็ุตั
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MJ ML MS AJ MJ ML MS AJ

AH3135
 100 - 270  0.05 - 0.25  0.05 - 0.2 - -  0.05 - 0.2  0.05 - 0.18 - -

T3225
 150 - 300  0.05 - 0.25 - - -  0.05 - 0.2 - - -

AH130
 80 - 180  0.05 - 0.25 - 0.05 - 0.2 -  0.05 - 0.2 -  0.05 - 0.18 -

NS740
 100 - 300  0.05 - 0.15 - - -  0.05 - 0.12 - - -

AH3135
 100 - 230  0.05 - 0.2  0.05 - 0.15 - -  0.05 - 0.18  0.05 - 0.12 - -

T3225
 150 - 280  0.05 - 0.2 - - -  0.05 - 0.18 - - -

AH130
  80 - 150  0.05 - 0.2 - - -  0.05 - 0.18 - - -

NS740
 100 - 230  0.05 - 0.15 - - -  0.05 - 0.12 - - -

AH3135
 100 - 180  0.05 - 0.15  0.05 - 0.12 - -  0.05 - 0.12  0.05 - 0.1 - -

T3225
 100 - 180  0.05 - 0.15 - - -  0.05 - 0.12 - - -

AH130 / AH3135
 80 - 200  0.05 - 0.2 -  0.05 - 0.18 -  0.05 - 0.18 -  0.05 - 0.15 -

AH120
 150 - 250  0.05 - 0.2  0.05 - 0.15 - -  0.05 - 0.18  0.05 - 0.12 - -

T1215
 100 - 250  0.05 - 0.2 - - -  0.05 - 0.18 - - -

AH120
 100 - 250  0.05 - 0.2  0.05 - 0.15 - -  0.05 - 0.18  0.05 - 0.12 - -

DS1100 / KS05F
 300 - 1000 - - -  0.05 - 0.2 - - -  0.05 - 0.2

DS1100 / KS05F
 80 - 300 - - -  0.05 - 0.2 - - -  0.05 - 0.2

DS1100 / KS05F
 200 - 500 - - -  0.05 - 0.2 - - -  0.05 - 0.2
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เง่่อื่นไข้การตััดเฉ่อื่นม็าตัรฐาน ชนิด TPW / EPW13

หัมุายึเหัตัุ
 ในงื่านที่ี�ระยึะกินลี่ึกหร่อความ็กว้างื่ในการตััดเฉื่อนม็ีขนาดใหญ่่ ควรลี่ด Vc 

แลี่ะ Fz
 ในกรณีปกตัิ แนะนำาให้ใชุ้การตััดเฉื่อนแบิบิแห้งื่ (รวม็ถึงื่การใชุ้ลี่ม็เป่า) 

แตั่ในงื่านที่ี�ม็ีเศษพันกันม็ากเกินไป เชุ่น การตััดเฉื่อนสเตันเลี่ส สตัีลี่ 
ให้ใชุ้สารหล่ี่อเย็ึนชุนิดผสม็น้ำา ในกรณีนี� ให้ใชุ้ AH140 แลี่ะตัั�งื่ค่าความ็เร็วตััดเป็น 

Vc <= 100 ม็./นาที่ี
 เม็่�อตััดเฉื่อนเหลี่็กกลี่้าคาร์บิอนอ่อน เหลี่็กกลี่้าคาร์บิอน 

หร่อโลี่หะผสม็เหลี่็กแบิบิใชุ้สารหลี่่อเยึ็น แนะนำาให้ใชุ้ T3130 ในกรณีนี� 
ควรลี่ด Vc แลี่ะ fz ด้วยึ
 ชุนิด TPW13  ไม็่สาม็ารถใชุ้สำาหรับิงื่านกัดลี่าดเอียึงื่ แลี่ะงื่านกัดเจัาะได้

เหล็ี่กกล้ี่าคาร์บิอนตัำ�า
< 180HB

เหลี่็กกลี่้าคาร์บิอน
โลี่หะผสม็เหลี่็ก

< 300HB

เหลี่็กแม็่พิม็พ์
< 30HRC

สเตันเลี่สสตัีลี่
< 50HB

เหล็ี่กหล่ี่อสีเที่า 
เหล็ี่กหล่ี่อเหนียึว

อลูี่มิ็เนียึม็อัลี่ลี่อยึด์
Si < 13 %

อลูี่มิ็เนียึม็อัลี่ลี่อยึด์
 Si ≥ 13 %

โลี่หะผสม็ที่องื่แดงื่

(ตััวเล่ี่อกแรก)

(ตััวเล่ี่อกแรก)

(ตััวเล่ี่อกแรก)

(ตััวเล่ี่อกแรก)

(ตััวเล่ี่อกแรก)

(ตััวเล่ี่อกแรก)

(ตััวเล่ี่อกแรก)

(ตััวเล่ี่อกแรก)

(ความ็ต้ัานที่านการสึกหรอ)

(ความ็ต้ัานที่านการสึกหรอ)

(ความ็ต้ัานที่านการสึกหรอ)

(ความ็ต้ัานที่านการสึกหรอ)

(ความ็ต้ัานที่านการแตักหัก)

(ความ็ต้ัานที่านการแตักหัก)

(ความ็ต้ัานที่านการแตักหัก)

(ผิวล่ะเอียึด)

(ผิวล่ะเอียึด)

วัสดุชิิ้�นงาน เกรด
ค้วามุเร็ว
ในการตััด 
(มุ./นาทีี)

กัดหัยึาบ (ระยึะกินลึ่ก: APMX ≥ 1.0 mm)
แรงตััดเบา แล่ะผิวสำาเร็จั

(ระยึะกินลึ่ก: APMX ≥ 1.0 มุมุ.)

อัตัราป้อนต่ัอฟััน fz 
(มุมุ./ฟััน)

อัตัราป้อนต่ัอฟััน fz 
(มุมุ./ฟััน)
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50/63 80 100 125 160

22 25.4 31.75 38.1 50.8

FMH22 FMH25.4 FMH31.75 FMH38.1 FMH50.8

16 22 25.4 31.75 38.1 50.8

SMA
SM1

FMC
SM1

FMA
FMC

FMA
SMB FMA FMA

4 ~ 6 5 ~ 8 6 ~ 9 10 ~ 13 10 ~ 15 10 ~ 15

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

อาร์เบอร์สำาหัรับงานกัดปาดหัน้าพร้อมุรูนำ�าหัล่่อเย็ึนตัรงกล่าง

เส้น ผศก. ข้องหััวกัด 
DC (มุมุ.)
ข้นาดแกนเส้น ผศก.
DCONWS (มุมุ.)

ประเภทีอาร์เบอร์

ระยึะห่างื่เที่่ากันที่ั�งื่ 3 รู

หัมุายึเหัตุัสำาหัรับอาร์เบอร์: เมุ่�อใช้ิ้ประเภที TAW13 หัร่อ TPW13 กรุณาใช้ิ้รูเป่าล่มุตัรงกล่าง

ข้นาดแกนเส้นผศก
DCONWS (มุมุ.)

ประเภทีอาร์เบอร์ทีี�ใช้ิ้ได้

เส้น ผศก. รูเป่าล่มุ
ød1 (มุมุ.)

เม่็�อใชุ้ TAW13 หร่อ TPW13 ทีี่�มี็รูลี่ม็ตัรงื่กลี่างื่ (นำ�าหล่ี่อเยึ็น หร่อลี่ะอองื่ฝอยึ) จัะต้ัองื่ใชุ้อาร์เบิอร์ทีี่�มี็

ตััวจ่ัายึรูลี่ม็ตัรงื่กลี่างื่เชุ่นกัน

■ ข้้อื่ระวังในการใช้

ในการกัดสล็ี่อตัหร่อการกัดพ็อคเก็ตั เม่็�อเศษมี็แนวโน้ม็ทีี่�จัะยึังื่คงื่อยึู่ในพ่�นทีี่�
ตััดเฉ่ือน แนะนำาให้ใชุ้การจ่ัายึลี่ม็ภายึในหร่อการเป่าลี่ม็เพ่�อป้องื่กันการตััดเศษ
ซุำ�า
 การใชุ้เม็็ดมี็ดทีี่�ไม่็ได้ระบุิไว้ข้างื่ต้ัน อาจัที่ำาให้การตััดเฉ่ือนไม่็ดีแลี่ะเกิดความ็
เสียึหายึกับิตััวหัวกัดได้ 
ดังื่นั�นจัำาเป็นต้ัองื่ใชุ้เม็็ดมี็ดทีี่�ระบุิในคาตัาล็ี่อคของื่ทัี่งื่กาลี่อยึด์"

ก่อนเปลีี่�ยึนหร่อตัั�งื่ค่าเม็็ดมี็ด กรุณาที่ำาความ็สะอาดเศษหร่อวัตัถุอ่�นๆออก
จัากเม็็ดมี็ด พ็อคเก็ตั แลี่ะตััวหัวกัดด้วยึผ้าสะอาดหร่อลี่ม็เป่า
ควรจัับิยึึดเม็็ดมี็ดด้วยึประแจัทีี่�ม็ากับิหัดกัด TAC
 หลัี่งื่จัากการใชุ้งื่านเป็นเวลี่านาน สกรูตััวจัับิยึึดแลี่ะประแจัอาจัเส่�อม็สภาพ
หร่อเสียึหายึ จัำาเป็นต้ัองื่เปล่ี่�ยึนให้เร็วทีี่�สุด
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90°(KARP)

R

R R

TPQ11,18

APMX DC CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
TPQ11R040M16.0E04 9 40 4 35 40 16 20 8.4 5.6 0.2 LQMU1107...

TPQ11R050M22.0E06 9 50 6 41 40 22 20 10.4 6.3 0.4 LQMU1107...

TPQ11R063M22.0E07 9 63 7 47 40 22 20 10.4 6.3 0.5 LQMU1107...

TPQ11R080M25.4-10 9 80 10 55 50 25.4 26 9.5 6 1.1 LQMU1107...

TPQ11R080M27.0E10 9 80 10 58 50 27 26 12.4 7 1 LQMU1107...

TPQ11R100M31.7-12 9 100 12 66 50 31.75 32 12.95 8 1.6 LQMU1107...

TPQ11R100M32.0E12 9 100 12 66 50 32 32 14.4 8 1.6 LQMU1107...

TPQ18R050M22.0E03 16 50 3 47 40 22 20 10.4 6.3 0.4 LQMU1808...

TPQ18R063M25.4-04 16 63 4 55 50 25.4 26 9.5 6 0.7 LQMU1808...

TPQ18R063M27.0E04 16 63 4 58 50 27 26 12.4 7 0.5 LQMU1808...

TPQ18R080M25.4-05 16 80 5 55 50 25.4 26 9.5 6 0.9 LQMU1808...

TPQ18R080M27.0E05 16 80 5 58 50 27 26 12.4 7 0.9 LQMU1808...

TPQ18R100M31.7-06 16 100 6 70 50 31.75 32 12.95 8 1.4 LQMU1808...

TPQ18R100M32.0E06 16 100 6 66 50 32 32 14.4 8 1.4 LQMU1808...

TPQ18R125M38.1-08 16 125 8 80 63 38.1 38 15.9 10 2.9 LQMU1808...

TPQ18R125M40.0E08 16 125 8 82 63 40 38 16.4 9 2.9 LQMU1808...

TPQ18R160M50.8-09 16 160 9 100 63 50.8 38 19 11 4.1 LQMU1808...

TPQ18R160M40.0E09 16 160 9 100 63 40 38 16.4 9 4.1 LQMU1808...

TPQ11R040M... CSTB-3.5L115 SW6-SD - BLDT10/S7 CM8×30H

TPQ11R050M... CSTB-3.5L115 SW6-SD - BLDT10/S7 CM10×30H

TPQ11R063M... CSTB-3.5L115 SW6-SD - BLDT10/S7 CM10×30H

TPQ11R080M... CSTB-3.5L115 SW6-SD - BLDT10/S7 CM12×30H

TPQ11R100M... CSTB-3.5L115 SW6-SD - BLDT10/S7 TMBA-M16H

TPQ18R050M... SR14-591 - H-TB BT20M CM10×30H

TPQ18R063M... SR14-591 - H-TB BT20M CM12×30H

TPQ18R080M... SR14-591 - H-TB BT20M CM12×30H

TPQ18R100M... SR14-591 - H-TB BT20M TMBA-M16H

TPQ18R125M... SR14-591 - H-TB BT20M TMBA-M20H

TPQ18R160M... SR14-591 - H-TB BT20M -

GAMP = +4° ~ +5°, GAMF = +13° ~ +15°
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เม็็ดมี็ด → H168, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H169

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): CSTB-3.5L115=2.5, SR14-591=5

หัวกัดบ่ิาฉืาก พร้อม็ระบิบิจัับิยึึดด้วยึสกรู สำาหรับิเม็็ดมี็ดLQMU

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด ด้ามุจัับประแจั 1 ด้ามุจัับประแจั 2 Torx bit น็อตัล็่อค้หััวกัด

เม็ุดมีุดรหััสสินค้้า รูอากาศ

หน้าอ้างื่อิงื่:

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

ไม่็มี็

ไม่็มี็

ภาพแสดงื่ด้านขวา (R)
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LQMU110704PNER-MJ 0.4 9 l l l 11 8.3 9 1.5

LQMU110708PNER-MJ 0.8 9 l l l 11 8.3 9 1.1

LQMU110708PXER-MJ 0.8 9 l l 11 8.3 9 1.1

LQMU110716PNER-MJ 1.6 9 l l l 11 8.3 9 0.3

LQMU110720PNER-MJ 2 9 l 11 8.3 9 -

LQMU180804PNER-MJ 0.4 16 l l l 17.5 10.9 11.5 2.0

LQMU180808PNER-MJ 0.8 16 l l l 17.5 10.9 11.5 1.6

LQMU180816PNER-MJ 1.6 16 l l l 17.5 10.9 11.5 0.8

LQMU180824PNER-MJ 2.4 16 l l l 17.5 10.9 11.5 -

IC S

LE

REBS

LQMU11-PXER-MJ LQMU11/18-PNER-MJ

EPQ11,18

GAMP = +4° ~ +5°, GAMF = +13° ~ +15°

D
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LF(KAPR)
LS

D
C

APMX
LH90°

図1 図2

D
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O
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M
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LF(KAPR)
LS

D
C

APMX
LH90°

図1 図2

R

R R

APMX DC CICT DCONMS LS LH LF WT(กก.)
EPQ11R025M25.0-02 9 25 2 25 70 30 100 0.3 LQMU1107...

EPQ11R032M32.0-03 9 32 3 32 80 35 115 0.7 LQMU1107...

EPQ11R040M32.0-04 9 40 4 32 80 35 115 0.8 LQMU1107...

EPQ11R050M32.0-05 9 50 5 32 80 40 120 0.9 LQMU1107...

EPQ11R063M32.0-06 9 63 6 32 80 40 120 1.1 LQMU1107...

EPQ11R080M32.0-07 9 80 7 32 80 40 120 1.4 LQMU1107...

EPQ18R040M32.0W03 16 40 3 32 75 35 110 0.7 LQMU1808...

EPQ18R050M32.0W04 16 50 4 32 75 40 115 0.9 LQMU1808...

EPQ11... CSTB-3.5L115 SW6-SD - BLDT10/S7 T-10D

EPQ18... SR14-591 - H-TB BT20M T-20D

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H169

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): CSTB-3.5L115=2.5, SR14-591=5

เม็็ดม็ีด

l: สินค�าสตั็อค

 : ตััวเล่ี่อกแรก
 : ตััวเล่ี่อกทีี่�สองื่

เค้ล่่อบ

รหััสสินค้้า

เหล็ี่กกล้ี่า

สเตันเลี่ส สตีัลี่

เหล็ี่กหล่ี่อ

โลี่หะนอกกลุ่ี่ม็เหล็ี่ก

ซุุปเปอร์อัลี่ลี่อยึด์

วัสดุความ็แข็งื่สูงื่

หัวกัดบ่ิาฉืาก ชุนิดด้าม็ สำาหรับิเม็็ดมี็ดLQMU

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด ด้ามุจัับประแจั 1 ด้ามุจัับประแจั 2 Torx bit ประแจั

เม็ุดมีุดรหััสสินค้้า รูอากาศ

หน้าอ้างื่อิงื่:

ภาพแสดงื่ด้านขวา (R)รูปทีี่� 1 รูปทีี่� 2

ชิ้นิดด้ามุ

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

รูปทีี่� 1

รูปทีี่� 1

รูปทีี่� 1

รูปทีี่� 1

รูปทีี่� 1

รูปทีี่� 1

รูปทีี่� 2

รูปทีี่� 2
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- 200 AH725 100 - 250 0.1 - 0.25*

200 - 300 AH725 100 - 230 0.1 - 0.2*

150 - 300 AH725 100 - 230 0.1 - 0.2*

- 300 AH725 100 - 180 0.1 - 0.2*

- AH140 90 - 180 0.1 - 0.25*

150 - 250 AH120 140 - 250 0.1 - 0.25*

150 - 250 AH120 110 - 200 0.1 - 0.25*

- AH725 20 - 50 0.08 - 0.2*

ISO

- 200HB AH3135 100 - 250 0.1 - 0.25*

- 300HB AH3135 100 - 230 0.1 - 0.2*

30 - 40HRC AH3135 100 - 230 0.1 - 0.2*

- AH3135 90 - 180 0.1 - 0.25*

150 - 250HB AH120 140 - 250 0.1 - 0.25*

150 - 250HB AH120 110 - 200 0.1 - 0.25*

- AH120 30 - 60 0.08 - 0.2*

- AH120 20 - 50 0.06 - 0.1*

40 - 50HRC AH120 45 - 70 0.08 - 0.15*

50 - 60HRC AH120 40 - 65 0.06 - 0.1*

LQMU11/18-PNER-MJ

LQMU11-PXER-MJ
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เง่่อื่นไข้การตััดเฉ่อื่นม็าตัรฐาน

*เม่็�อใชุ้เม็็ดมี็ด LQMU11 กรุณาดูหน้า H170 สำาหรับิการตัั�งื่ค่าอัตัราป้อนต่ัอฟัันทีี่�เหม็าะสม็
· สำาหรับิการใชุ้งื่านทีี่�มี็การคายึเศษไม่็ดี ให้ใชุ้ปืนลี่ม็ในการขจััดเศษออกจัากบิริเวณการตััดเฉ่ือน เพ่�อหลีี่กเลีี่�ยึงื่ไม่็ให้เศษตััดซุำ�าแลี่ะชิุ�นส่วนเสียึหายึ
· ในการตััดเฉ่ือนผิวหล่ี่อทีี่�มี็ระยึะกินลึี่กไม่็แน่นอนหร่อมี็สิ�งื่กีดขวางื่ แนะนำาให้ลี่ดอัตัราการป้อน (fz) ลี่งื่เป็นพารามิ็เตัอร์ตัำ�าสุดในชุ่วงื่ทีี่�แนะนำา
· ความ็แข็งื่แรงื่ของื่เคร่�องื่จัักร แลี่ะ/หร่อ ชิุ�นงื่าน แลี่ะกำาลัี่งื่ของื่สปินเดิลี่มี็ผลี่ต่ัอเง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนอยึ่างื่ม็าก สำาหรับิงื่านทีี่�มี็ความ็กว้างื่/ความ็ลึี่กของื่การตััดแลี่ะ/หร่อระยึะยึ่�นทูี่ลี่ล์ี่มี็ความ็ยึาว ให้เริ�ม็ตััดเฉ่ือนด้วยึค่า Vc 
แลี่ะ fz ทีี่�ตัำ�าในชุ่วงื่ของื่พารามิ็เตัอร์ทีี่�แนะนำา แลี่ะตัรวจัสอบิความ็เสถียึรของื่เคร่�องื่จัักร

ค้วามุแข็้ง
HB

เหล็ี่กกล้ี่าคาร์บิอนตัำ�า
S15C, C15E, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กกล้ี่าคาร์บิอนสูงื่
S45C, S55C, C45, C55, ฯลี่ฯ

โลี่หะผสม็เหลี่็ก
SCM440, SCr415, 42CrMo4, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กกล้ี่าเคร่�องื่ม่็อ 
D2, X153CrMoV12, ฯลี่ฯ

สเตันเลี่ส สตีัลี่ 
SUS304, X5CrNi18-9, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กหล่ี่อสีเที่า
FC250, 250, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กหล่ี่อเหนียึว
FCD400, 450-10S, ฯลี่ฯ

ซุุปเปอร์อัลี่ลี่อยึด์
Inconel 718, Ti-6Al-4V, ฯลี่ฯ

ค้วามุเร็วในการตััด 
(มุ./นาทีี)

อัตัราป้อนต่ัอฟััน
 fz (มุมุ./ฟััน)

วัสดุชิิ้�นงาน เกรด

ค้วามุแข็้ง
ค้วามุเร็วในการตััด 

(มุ./นาทีี)
อัตัราป้อนต่ัอฟััน
 fz (มุมุ./ฟััน)

วัสดุชิิ้�นงาน เกรด

เหล็ี่กกล้ี่าคาร์บิอนตัำ�า
S15C, C15E, ฯลี่ฯ

โลี่หะผสม็เหล็ี่ก
S55C, C55, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กชุุบิแข็งื่
NAK80, PX5, ฯลี่ฯ

สเตันเลี่ส สตีัลี่ 
SUS304, X5CrNi18-9, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กหล่ี่อสีเที่า
FC250, 250, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กหล่ี่อเหนียึว
FCD400, 450-10S, ฯลี่ฯ

โลี่หะผสม็ไที่เที่เนียึม็
Ti-6Al-4V, ฯลี่ฯ

ซุุปเปอร์อัลี่ลี่อยึด์
Inconel 718, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กชุุบิแข็งื่

SKD61, ฯลี่ฯ
X40CrMoV5-1, ฯลี่ฯ

SKD11, ฯลี่ฯ
X153CrMoV12, ฯลี่ฯ



H170 www.tungaloy.com

85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

DC APMX RMPX A øD1 øD2 øD3 øD4 RE ae

EPQ11R025… 25 9 1.8º 0.6 35 46.8 49 48.5 0.8 24.1

EPQ11R032… 32 9 1.3º 0.6 48 60.8 63 62.5 0.8 31.1

TPQ11R040… 40 9 0.9º 0.6 64 76.8 79 78.5 0.8 39.1

TPQ11R050… 50 9 0.7º 0.6 84 96.8 99 98.5 0.8 49.1

TPQ11R063… 63 9 0.5º 0.6 110 122.8 125 124.5 0.8 62.1

TPQ11R080… 80 9 0.4º 0.6 144 156.8 159 158.5 0.8 79.1

TPQ11R100… 100 9 0.3º 0.6 184 196.8 199 198.5 0.8 99.1

**

A

A
P

M
X aeøD1, 2 øD3, 4

A
P

M
X

R
M

P
X

10
9
8
7
6
5
4
3
2
1
0

0.1 0.2     0.32 0.4

10
9
8
7
6
5
4
3
2
1
0

0.1 0.2     0.32 0.4

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

รูปแบบการกัดงาน

LQMU11-PXER-MJ

อื่ัตัราป้อื่นที่ใช้ได้ (สิำหัรับ ae>10% ข้อื่งเสิ้น ผศก. เคร่่อื่งม็่อื่)

อื่ัตัราป้อื่นที่ใช้ได้ (สิำหัรับ ae>10% ข้อื่งเสิ้น ผศก. เคร่่อื่งม็่อื่)

อัตัราป�อนตั�อฟััน fz (ม็ม็./ฟััน)

อัตัราป�อนตั�อฟััน fz (ม็ม็./ฟััน)

ระ
ยึะ

กิน
ลี่ึก

: a
p 

(ม็
ม็.

)
ระ

ยึะ
กิน

ลี่ึก
: a

p 
(ม็

ม็.
)

ข้้อื่ระวังเม็่่อื่ใช้เม็็ดม็ีด LQMU11

ค้วามุกว้างสูงสุด

ในการข้ยึายึรูรูทีี�กัดได้ใหัญ่่สุด
มุุมุล่าดเอียึง

สูงสุด

ค้วามุลึ่กทีี�กัดเจัาะ

ได้สูงสุด

ระยึะกินลึ่ก

สูงสุด

กัดบ่ิาฉืาก
กัดเซุาะร่องื่

กัดเจัาะแลี่ะกัดเดินด้านข้างื่ กัดลี่าดเอียึงื่

การป้อน

กัดเดินวนขยึายึรู เจัาะขยึายึรู 

รหััสสินค้้า

รูทีี�กัดได้เล็่กสุด

*สำาหรับิกัดรูผิวเรียึบิ

หัวกัด  : TPQ11R050M22.0-06 (DC = 50 ม็ม็., z = 6)
เม็็ดมี็ด  : LQMU110708PXER-MJ
เกรด  : AH3135
วัสดุชิุ�นงื่าน  : S55C (200HB)
ความ็เร็วในการตััด : Vc = 200 ม็./นาทีี่
ความ็กว้างื่ในการตััด      : ae = 5 ม็ม็.
สารหล่ี่อเยึ็น  : ไม่็ใชุ้
เคร่�องื่จัักร  : Vertical M/C, 22 kW

หัวกัด                      : TPQ11R050M22.0-06 (DC = 50 ม็ม็., z = 6)
เม็็ดม็ีด : LQMU110708PXER-MJ
เกรด : AH3125
วัสดุชุิ�นงื่าน : S55C (200HB)
ความ็เร็วในการตััด : Vc = 200 ม็./นาที่ี
ความ็กว้างื่ในการตััด : ae = 42.5 ม็ม็.
สารหลี่่อเยึ็น : ไม็่ใชุ้
เคร่�องื่จัักร : Vertical M/C, 22 kW

อัตัราป้อนสูงื่สุดตั่อฟัันแตักตั่างื่กันขึ�นอยึู่กับิความ็กว้างื่แลี่ะความ็ลี่ึกในการตััดเฉื่อน ใชุ้อัตัราป้อนที่ี�เหม็าะสม็ตัาม็ที่ี�ระบิุไว้ด้านลี่่างื่ 
อ่านข้อควรระวังื่ ทีู่ลี่ลี่์อาจัเสียึหายึได้หากไม็่ตัั�งื่ค่าพาราม็ิเตัอร์ให้ถูกตั้องื่
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LF
C

B
D

P
AP

MX

DC

DCSMFS
DCONMS

KWW b

90˚ (KAPR)

DC (KAPR)

DCSMFS

bDCONMS
KWW

A
P

M
XC

B
D

P

LF

90º

R

R R

APMX DC CICT DCSMFS LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
TPM11R050M22.0-05 9.7 50 5 41 40 22 20 10 6 0.3 LMMU1107...

TPM11R050M22.0E05 9.7 50 5 41 40 22 20 10.4 6.3 0.3 LMMU1107...

TPM11R063M22.0-06 9.7 63 6 41 40 22 20 10 6 0.5 LMMU1107...

TPM11R063M22.0E06 9.7 63 6 41 40 22 20 10.4 6.3 0.5 LMMU1107...

TPM11R080M25.4-07 9.7 80 7 46 50 25.4 26 9.5 6 0.9 LMMU1107...

TPM11R080M25.4-09 9.7 80 9 46 50 25.4 26 9.5 6 1 LMMU1107...

TPM11R080M27.0E07 9.7 80 7 50 50 27 22 12.4 7 1 LMMU1107...
TPM11R080M27.0E09 9.7 80 9 50 50 27 22 12.4 7 1 LMMU1107...
TPM11R100M31.7-08 9.7 100 8 60 50 31.75 32 12.7 8 1.4 LMMU1107...

TPM11R100M31.7-11 9.7 100 11 60 50 31.75 32 12.7 8 1.5 LMMU1107...

TPM11R100M32.0E08 9.7 100 8 60 50 32 28.5 14.4 8 1.4 LMMU1107...
TPM11R100M32.0E11 9.7 100 11 60 50 32 28.5 14.4 8 1.5 LMMU1107...
TPM16R080M25.4-05 15.1 80 5 46 50 25.4 26 9.5 6 1 LMMU1609...

TPM16R080M27.0E05 15.1 80 5 50 50 27 22 12.4 7 1 LMMU1609...
TPM16R100M31.7-06 15.1 100 6 60 50 31.75 32 12.7 8 1.6 LMMU1609...

TPM16R100M32.0E06 15.1 100 6 60 50 32 28.5 14.4 8 1.5 LMMU1609...
TPM16R125M38.1-07 15.1 125 7 80 63 38.1 38 15.9 10 3 LMMU1609...

TPM16R125M40.0E07 15.1 125 7 71 63 40 32 16.4 9 2.7 LMMU1609...

TPM11,16

GAMP = +5° ~ +6°, GAMF = +9° ~ +13°

R

R R

TLM11

GAMP = +5° ~ +6°, GAMF = +9° ~ +13°

TPM11R050, 063... SM35-114-H0 T-15DF - CM10X30H -

TPM11R080M... SM35-114-H0 T-15DF - CM12X30H -

TPM11R100M... SM35-114-H0 T-15DF TMBA-M16H - -

TPM16R080M25.4-05,
TPM16R080M27.0E05

CSTB-5L159 - - CM12X30H BT20S

TPM16R100M31.7-06,
TPM16R100M32.0E06

CSTB-5L159 - TMBA-M16H - BT20S

TPM16R125M38.1-07,
TPM16R125M40.0E07

CSTB-5L159 - TMBA-M20H - BT20S

APMX DC ZEFP CICT DCSMFS LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
TLM11R050M22.0E03 58.5 50 3 21 47 70 22 20 10.4 6.3 0.8 LMMU1107...

TLM11R063M25.4-04 66.9 63 4 32 59 80 25.4 26 9.5 6 1.4 LMMU1107...

TLM11R063M27.0E04 66.9 63 4 32 59 80 27 22 12.4 7 1.4 LMMU1107...

TLM11R050M22.0E03 SM35-114-H0 T-15DF SD06-A3

TLM11R063M25.4-04,
TLM11R063M27.0E04 SM35-114-H0 T-15DF SD08-98
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เม็็ดมี็ด → H172, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H173

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): CSTB-3.5L110=3.5, CSTB-5L159=5, SM35-114-H0=3.5

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): SM35-114-H0=3.5

หม็ายึเหตุั: จัำาเป็นต้ัองื่จ่ัายึนำ�าหล่ี่อเยึ็นจัากส่วนปลี่ายึของื่อาร์เบิอร์ ไม่็สาม็ารถจ่ัายึ 
              นำ�าหล่ี่อเยึ็นจัากชุุดล็ี่อคอาเบิอร์ได้

หัวกัดบ่ิาฉืาก พร้อม็ระบิบิจัับิยึึดด้วยึสกรู สำาหรับิชุุดจัับิยึึดเม็็ดมี็ดแนวตัั�งื่ LQMU

หัวกัดบ่ิาฉืากงื่านสำาหรับิงื่านกัดหยึาบิ พร้อม็ระบิบิจัับิยึึดด้วยึสกรู สำาหรับิชุุดจัับิยึึดเม็็ดมี็ดแนวตัั�งื่ LQMU

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด ประแจั น็อตัล็่อค้หััวกัด1 น็อตัล็่อค้หััวกัด2 Torx bit

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด ด้ามุจัับประแจั น็อตัล็่อค้หััวกัด

เม็ุดมีุดรหััสสินค้้า รูอากาศ

เม็ุดมีุดรหััสสินค้้า รูอากาศ

หน้าอ้างื่อิงื่:

ภาพแสดงื่ด้านขวา (R)

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็
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LF(KAPR)

LSLH

D
C

D
C

O
N

M
S

90˚
APMX

IC

S

RE

LE

BS

LMMU11/16-MJ

P   

M  

K  

N

S   

H 

RE APMX LE IC S BS

A
H

31
35

A
H

72
5 

A
H

12
0 

A
H

14
0

T
12

15
T3

22
5

LMMU110708PNER-MJ 0.8 9.7 l l l l l l 11.7 10.5 7.1 2

LMMU110716PNER-MJ 1.6 9.7 l l l l l l 11.7 10.5 7.1 1.2

LMMU110724PNER-MJ 2.4 9.7 l l l 11.7 10.5 7.1 0.4

LMMU110732PNER-MJ 3.2 9.7 l l l 11.7 10.5 7.1 -

LMMU160908PNER-MJ 0.8 15.1 l l l l l l 17.3 16 9.5 2.4

LMMU160916PNER-MJ 1.6 15.1 l l l l 17.3 16 9.5 1.6

LMMU160924PNER-MJ 2.4 15.1 l l l 17.3 16 9.5 0.8

LMMU160932PNER-MJ 3.2 15.1 l l l 17.3 16 9.5 -

R

R R

EPM11

GAMP = +5° ~ +6°, GAMF = +9° ~ +13°

APMX DC CICT DCONMS LS LH LF WT(กก.)
EPM11R032M32.0-03 9.7 32 3 32 80 35 115 0.6 LMMU1107...

EPM11R040M32.0-04 9.7 40 4 32 80 35 115 0.7 LMMU1107...

EPM11R050M32.0-04 9.7 50 4 32 80 40 120 0.9 LMMU1107...

EPM11R063M32.0-06 9.7 63 6 32 80 40 120 1.2 LMMU1107...

EPM11R080M32.0-07 9.7 80 7 32 80 40 120 1.6 LMMU1107...

EPM11... SM35-114-H0 T-15DF

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H173

ภาพแสดงื่ด้านขวา (R)

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): SM35-114-H0=3.5

เม็็ดม็ีด

l: สินค�าสตั็อค

 : ตััวเล่ี่อกแรก
 : ตััวเล่ี่อกทีี่�สองื่

เค้ล่่อบ

รหััสสินค้้า

เหล็ี่กกล้ี่า

สเตันเลี่ส สตีัลี่

เหล็ี่กหล่ี่อ

โลี่หะนอกกลุ่ี่ม็เหล็ี่ก

ซุุปเปอร์อัลี่ลี่อยึด์

วัสดุความ็แข็งื่สูงื่

หัวกัดบ่ิาฉืากชุนิดด้าม็พร้อม็ระบิบิจัับิยึึดด้วยึสกรู สำาหรับิชุุดจัับิยึึดเม็็ดมี็ดแนวตัั�งื่ LMMU

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด ประแจั

เม็ุดมีุดรหััสสินค้้า รูอากาศ

หน้าอ้างื่อิงื่:

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็
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A
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ISO

- 200 HB AH3135 100 - 250 0.12-0.3

- 200 HB T3225 150 - 350 0.08 - 0.2

- 300 HB AH3135 100 - 230 0.1 - 0.25

- 300 HB T3225 150 - 350 0.08 - 0.2

30 - 40 HRC AH3135 100 - 230 0.1 - 0.25

30 - 40 HRC T3225 120 - 350 0.08 - 0.2

- AH3135 90 - 180 0.1 - 0.25

150 - 250 HB AH120 140 - 250 0.12 - 0.3

150 - 250 HB T1215 120 - 350 0.08 - 0.2

150 - 250 HB AH120 110 - 200 0.12- 0.3

150 - 250 HB T1215 120 - 350 0.08 - 0.2

- AH725 30 - 60 0.08 - 0.2

- AH725 20 - 50 0.06 - 0.1

40 - 50 HRC AH725 45 - 70 0.08 - 0.15

50 - 60 HRC AH725 40 - 65 0.06 - 0.1

ISO

- 200 HB AH3135 100 - 250 0.1- 0.25

- 300 HB T3225 150 - 350 0.1 - 0.2

- 300 HB AH3135 100 - 200 0.1 - 0.2

- 300 HB T3225 150 - 300 0.1 - 0.2

30 - 40 HRC AH3135 100 - 200 0.1 - 0.2

30 - 40 HRC T3225 120 - 300 0.1 - 0.2

- AH3135 90 - 150 0.1 - 0.25

150 - 250 HB AH120 100 - 250 0.1 - 0.25

150 - 250 HB T1215 120 - 350 0.1 - 0.25

150 - 250 HB AH120 100 - 200 0.1 - 0.25

150 - 250 HB T1215 120 - 350 0.1 - 0.25

- AH725 20 - 50 0.06 - 0.15

- AH725 20 - 40 0.06 - 0.1

40 - 50 HRC AH725 30 - 60 0.08 - 0.15

50 - 60 HRC AH725 25 - 55 0.06 - 0.1
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เง่่อื่นไข้การตััดเฉ่อื่นม็าตัรฐาน

เหล็ี่กกล้ี่าคาร์บิอนตัำ�า
S15C, SS400, ฯลี่ฯ
C15E4, E275A, ฯลี่ฯ

เหลี่็กกลี่้าคาร์บิอนตั่ำา
S15C, SS400, C15E4, E275A, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กกล้ี่าคาร์บิอนแลี่ะโลี่หะผสม็เหล็ี่ก
S55C, SCM440, ฯลี่ฯ
C55, 42CrMo4, ฯลี่ฯ

เหลี่็กกลี่้าคาร์บิอนแลี่ะโลี่หะผสม็เหลี่็ก
S55C, SCM440, C55, 42CrMo4, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กชุุบิแข็งื่
NAK80, PX5, ฯลี่ฯ

เหลี่็กชุุบิแข็งื่

NAK80, PX5, ฯลี่ฯ

สเตันเลี่ส สตีัลี่
SUS304, ฯลี่ฯ

X5CrNi18-9, ฯลี่ฯ

สเตันเลี่ส สตีัลี่
SUS304, ฯลี่ฯ

X5CrNi18-9, ฯลี่ฯ

เหลี่็กหลี่่อสีเที่า 

FC250, 250, ฯลี่ฯ

เหลี่็กหลี่่อสีเที่า 

FC250, 250, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กหล่ี่อเหนียึว 

FCD400, FCD600, 400-15S, 600-3, ฯลี่ฯ

เหลี่็กหลี่่อเหนียึว 

FCD400, FCD600, 400-15S, 600-3, ฯลี่ฯ

โลี่หะผสม็ไที่เที่เนียึม็ 
Ti-6AI-4V, ฯลี่ฯ

โลี่หะผสม็ไที่เที่เนียึม็ 
Ti-6AI-4V, ฯลี่ฯ

ซุุปเปอร์อัลี่ลี่อยึด์ 
Inconel718, ฯลี่ฯ

ซุุปเปอร์อัลี่ลี่อยึด์ 
Inconel718, ฯลี่ฯ

เหลี่็กชุุบิแข็งื่

เหลี่็กชุุบิแข็งื่

SKD61, ฯลี่ฯ 
X40CrMoV5-1, ฯลี่ฯ

SKD61, ฯลี่ฯ
X40CrMoV5-1, ฯลี่ฯ

SKD11, ฯลี่ฯ 
X153CrMoV12, ฯลี่ฯ

SKD11, ฯลี่ฯ
X153CrMoV12, ฯลี่ฯ

ค้วามุเร็วในการตััด 
(มุ./นาทีี)

ค้วามุเร็วในการตััด 
(มุ./นาทีี)

อัตัราป้อนต่ัอฟััน
 fz (มุมุ./ฟััน)

อัตัราป้อนต่ัอฟััน
 fz (มุมุ./ฟััน)

วัสดุชิิ้�นงาน

วัสดุชิิ้�นงาน

เกรด

เกรด

ค้วามุแข็้ง

ค้วามุแข็้ง

ล่ำาดับการใช้ิ้

ล่ำาดับการใช้ิ้

ชนิดด้าม็หััวคว้าน และด้าม็ทรงกระบอื่ก

การกัดงานหัยาบ

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการสึกหรอ

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการสึกหรอ

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการสึกหรอ

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการสึกหรอ

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการสึกหรอ

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการสึกหรอ

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการสึกหรอ

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการสึกหรอ

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการสึกหรอ

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการสึกหรอ

ตััวเล่ี่อกแรก

ตััวเล่ี่อกแรก

ตััวเล่ี่อกแรก

ตััวเล่ี่อกแรก

ตััวเล่ี่อกแรก

ตััวเล่ี่อกแรก

ตััวเล่ี่อกแรก

ตััวเล่ี่อกแรก

ตััวเล่ี่อกแรก

ตััวเล่ี่อกแรก
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TPV16

GAMP = +10° ~ +11°, GAMF = -9° ~ -5.5°

R

R R

EPV16

GAMP = +6° ~ +10°, GAMF = -12° ~ -9°

DC CICT DCSFMS DCONMS CBDP LF b KWW WT(กก.) (min-1)
TPV16R040M16.0E03 40 3 38 16 20 50 5.6 8.4 0.23 30,000 XVCT1605...

TPV16R050M22.0E04 50 4 45 22 22 50 6.3 10.4 0.33 27,000 XVCT1605...

TPV16R063M22.0E05 63 5 47 22 22 50 6.3 10.4 0.54 24,000 XVCT1605...

TPV16R080M27.0E05 80 5 58 27 28 50 7 12.4 0.86 21,000 XVCT1605...

TPV16R100M32.0E06 100 6 66 32 26 63 8 14.4 1.55 19,000 XVCT1605...

TPV16R125M40.0E07 125 7 85 40 32 63 9 16.4 2.53 17,000 XVCT1605...

TPV16R040M16.0E03 TS40093I/HG H-TBS SHM8X1.25X35-C BT15S

TPV16R050 - 063... TS40093I/HG H-TBS SHM10X1.5X30-C BT15S

TPV16R080M27.0E05 TS40093I/HG H-TBS LHM12X1.75X30-C BT15S

TPV16R100M32.0E06 TS40093I/HG H-TBS SHM16X2X35-C BT15S

TPV16R125M40.0E07 TS40093I/HG H-TBS SHM20X2.5X40-C BT15S

DC CICT DCONMS LS LH LF WT(กก.) (min-1)
EPV16R025M25.0-02 25 2 25 70 55 125 0.37 38,000 XVCT1605...

EPV16R025M25.0-02L 25 2 25 100 70 170 0.53 38,000 XVCT1605...

EPV16R032M32.0-02 32 2 32 100 50 150 0.77 34,000 XVCT1605...

EPV16R032M32.0-02L 32 2 32 120 80 200 1.03 34,000 XVCT1605...

EPV16R032M32.0-03 32 3 32 100 50 150 0.76 34,000 XVCT1605...

EPV16R032M32.0-03L 32 3 32 120 80 200 1.03 34,000 XVCT1605...

EPV16R040M32.0-03 40 3 32 120 50 170 0.94 30,000 XVCT1605...

EPV16R040M32.0-03L 40 3 32 195 55 250 1.43 30,000 XVCT1605...

EPV16R025M... TS40085I/HG H-TBS BT15S

EPV16R032M... TS40093I/HG H-TBS BT15S

EPV16R040M... TS40093I/HG H-TBS BT15S

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

เม็็ดมี็ด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H175

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): TS40093I/HG=4.5

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): TS40085I/HG=4.5, TS40093I/HG=4.5

หัวกัดบ่ิาฉืาก 90° สำาหรับิตััดเฉ่ือนอลูี่มิ็เนียึม็ พร้อม็ระบิบิจัับิยึึดด้วยึสกรู สำาหรับิเม็็ดมี็ด XVCT16

หัวกัดเอ็นมิ็ลี่บ่ิาฉืาก 90° สำาหรับิตััดเฉ่ือนอลูี่มิ็เนียึม็ พร้อม็ระบิบิจัับิยึึดด้วยึสกรู สำาหรับิเม็็ดมี็ด XVCT16

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด ด้ามุจัับประแจั น็อตัล็่อค้หััวกัด Torx bit

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด ด้ามุจัับประแจั Torx bit

เม็ุดมีุดรหััสสินค้้า รูอากาศ

เม็ุดมีุดรหััสสินค้้า รูอากาศ

หน้าอ้างื่อิงื่:

Max. RPM

Max. RPM

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็
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XVCT160504R-AJ 0.4 16 l 22.2 11.2 5.9 1.3

XVCT160508R-AJ 0.8 16 l 22.2 11.2 5.9 1

XVCT160512R-AJ 1.2 15.5 l 21.7 11.2 5.8 1

XVCT160516R-AJ 1.6 15 l 21.2 11.2 5.75 1

XVCT160520R-AJ 2 14.5 l 20.8 11.2 5.75 1

XVCT160530R-AJ 3 14 l 19.5 11.2 5.6 1

XVCT160532R-AJ 3.2 14 l 19.2 11.2 5.6 1

XVCT160540R-AJ 4 13 l 18.4 11.2 5.5 1.2

XVCT160550R-AJ 5 13 l 18.4 11.2 5.4 0.4

XVCT16-AJ
RELE S

IC B
S

ISO

60 TH10 AJ 300 - 5000 0.15 - 0.35

100 TH10 AJ 200 - 2000 0.1 - 0.25

75 TH10 AJ 200 - 2000 0.15 - 0.3

90 TH10 AJ 200 - 1500 0.1 - 0.25

130 TH10 AJ 200 - 1000 0.07 - 0.15

110 TH10 AJ 200 - 800 0.07 - 0.15

90 TH10 AJ 300 - 1000 0.1 - 0.15

100 TH10 AJ 300 - 800 0.1 - 0.15

- TH10 AJ 100 - 500 0.1 - 0.15

- TH10 AJ 100 - 300 0.1 - 0.15
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เง่่อื่นไข้การตััดเฉ่อื่นม็าตัรฐาน

เม็็ดม็ีด

l: สินค�าสตั็อค

 : ตััวเล่ี่อกแรก
 : ตััวเล่ี่อกทีี่�สองื่

รหััสสินค้้า

เหล็ี่กกล้ี่า

สเตันเลี่ส สตีัลี่

เหล็ี่กหล่ี่อ

โลี่หะนอกกลุ่ี่ม็เหล็ี่ก

ซุุปเปอร์อัลี่ลี่อยึด์

วัสดุความ็แข็งื่สูงื่

ไมุ่เค้ล่่อบ

ข้้อแนะนำาด้านค้วามุปล่อดภัยึ
1. ใชุ้เฉืพาะเม็็ดมี็ด หัวกัด แลี่ะชิุ�นส่วนอะไหล่ี่แบิบิดั�งื่เดิม็เท่ี่านั�น
2. ที่ำาความ็สะอาดพ็อคเก็ตัใส่เม็็ดมี็ดก่อนติัดตัั�งื่เม็็ดมี็ดทุี่กครั�งื่
3. แรงื่บิิดในการจัับิยึึดของื่สกรูควรอยึู่ทีี่� 4.5 นิวตััน·เม็ตัร
4. เพ่�อความ็ปลี่อดภัยึ ใชุ้สกรูตััวใหม่็เม่็�อมี็การเปลีี่�ยึนเม็็ดมี็ด

5. ค่า RPM สูงื่สุดพิจัารณาจัากการที่ดสอบิอยึ่างื่ต่ัอเน่�องื่ การใชุ้ RPM เกินค่า
สูงื่สุดอาจัที่ำาให้เม็็ดมี็ดแตักหัก เคร่�องื่จัักรเสียึหายึ หร่อที่ำาให้ผู้ใชุ้งื่านบิาดเจ็ับิได้
6. เม็็ดมี็ด XVCT มี็คม็ตััดทีี่�คม็ สวม็ถุงื่ม่็อเพ่�อป้องื่กันอุบัิติัเหตุัทุี่กครั�งื่ทีี่�ใชุ้

หัน้าล่ายึหัักเศษ

อลูี่มิ็เนียึม็อัลี่ลี่อยึด์

อลูี่มิ็เนียึม็อัลี่ลี่อยึด์หล่ี่อ 
Si ≤ 12%

อลูี่มิ็เนียึม็อัลี่ลี่อยึด์หล่ี่อ 
Si > 12%

โลี่หะผสม็ที่องื่แดงื่ 
Pb > 1%

โลี่หะผสม็ที่องื่แดงื่

ดูโรพลี่าสติัก, พลี่าสติักไฟัเบิอร์

ยึางื่แข็งื่

ค้วามุเร็วในการตััด 
(มุ./นาทีี)

อัตัราป้อนต่ัอฟััน
 fz (มุมุ./ฟััน)

วัสดุชิิ้�นงาน เกรด
ค้วามุแข็้ง

HB

* เม่็�อใชุ้เม็็ดมี็ดทีี่�มี็รัศมี็มุ็ม็ RE ≥ 3.2 mm, 

ม็าตัรฐานจัะต้ัองื่แก้ไขเป็น "R". "R" = RE - 0.3 ม็ม็. 
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EPV16R025… 25 0.4, 0.8 16 22 40 4.2 29.1 4.4 50 13.6 22.5

EPV16R025… 25 1.2 15.5 22 40 4.2 29.1 4.4 50 13.6 22.5

EPV16R025… 25 1.6 15 22 38 3.7 29.1 4.4 50 13.2 22.5

EPV16R025… 25 2 14.5 22 38 3.7 29.1 4.4 50 13.2 22.5

EPV16R025… 25 3, 3.2 14 21 38 2.5 29.1 4.2 50 12.3 22.5

EPV16R025… 25 4, 5 13 18.5 40 2.3 29.1 3.7 50 12.3 22.5

EPV16R032… 32 0.4, 0.8 16 16.5 54 4 43.1 8.8 64 13.6 28.8

EPV16R032… 32 1.2 15.5 16.5 54 4 43.1 8.8 64 13.6 28.8

EPV16R032… 32 1.6 15 16 54 3.5 43.1 8.5 64 13.2 28.8

EPV16R032… 32 2 14.5 16 54 3.5 43.1 8.5 64 13.2 28.8

EPV16R032… 32 3, 3.2 14 15 54 3 43.1 7.9 64 12.3 28.8

EPV16R032… 32 4, 5 13 13.5 56 2.5 43.1 7.1 64 12.3 28.8

T/EPV16R040… 40 0.4, 0.8 16 11.5 79 4 59.1 10.4 80 13.6 36

T/EPV16R040… 40 1.2 15.5 11.5 79 4 59.1 10.4 80 13.6 36

T/EPV16R040… 40 1.6 15 11 80 3.5 59.1 9.9 80 13.2 36

T/EPV16R040… 40 2 14.5 11 80 3.5 59.1 9.9 80 13.2 36

T/EPV16R040… 40 3, 3.2 14 10 82 3 59.1 9 80 12.3 36

T/EPV16R040… 40 4, 5 13 8.5 90 2.5 59.1 7.6 80 12.3 36

TPV16R050… 50 0.4, 0.8 16 9.5 96 4 79.1 13 100 13.6 45

TPV16R050… 50 1.2 15.5 9.5 96 4 79.1 13 100 13.6 45

TPV16R050… 50 1.6 15 9 98 3.5 79.1 12.3 100 13.2 45

TPV16R050… 50 2 14.5 9 98 3.5 79.1 12.3 100 13.2 45

TPV16R050… 50 3.0, 3.2 14 8 103 3 79.1 10.9 100 12.3 45

TPV16R050… 50 4, 5 13 7 110 2.5 79.1 9.5 100 12.3 45

TPV16R063… 63 0.4, 0.8 16 7 130 4 105.1 13.6 126 13.6 56.7

TPV16R063… 63 1.2 15.5 7 130 4 105.1 13.6 126 13.6 56.7

TPV16R063… 63 1.6 15 6.5 136 3.5 105.1 12.8 126 13.2 56.7

TPV16R063… 63 2 14.5 6.5 136 3.5 105.1 12.8 126 13.2 56.7

TPV16R063… 63 3.0, 3.2 14 6 136 3 105.1 11.8 126 12.3 56.7

TPV16R063… 63 4, 5 13 5.5 140 2.5 105.1 10.8 126 12.3 56.7

TPV16R080… 80 0.4, 0.8 16 5 183 4 139.1 13.6 160 13.6 72

TPV16R080… 80 1.2 15.5 5 183 4 139.1 13.6 160 13.6 72

TPV16R080… 80 1.6 15 4.5 197 3.5 139.1 12.4 160 13.2 72

TPV16R080… 80 2 14.5 4.5 197 3.5 139.1 12.4 160 13.2 72

TPV16R080… 80 3, 3.2 14 4 207 3 139.1 11 160 12.3 72

TPV16R080… 80 4, 5 13 3.5 221 2.5 139.1 9.6 160 12.3 72

TPV16R100… 100 0.4, 0.8 16 3.5 262 4 179.1 12.9 200 13.6 90

TPV16R100… 100 1.2 15.5 3.5 262 4 179.1 12.9 200 13.6 90

TPV16R100… 100 1.6 15 3 296 3.5 179.1 11.1 200 13.2 90

TPV16R100… 100 2 14.5 3 296 3.5 179.1 11.1 200 13.2 90

TPV16R100… 100 3, 3.2 14 2.5 332 3 179.1 9.2 200 12.3 90

TPV16R100… 100 4, 5 13 2.5 309 2.5 179.1 9.2 200 11.6 90

TPV16R125… 125 0.4, 0.8 16 2.5 367 4 229.1 12.1 125 13.6 112.5

TPV16R125… 125 1.2 15.5 2.5 367 4 229.1 12.1 125 13.6 112.5

TPV16R125… 125 1.6 15 2 444 3.5 229.1 9.7 125 13.2 112.5

TPV16R125… 125 2 14.5 2 444 3.5 229.1 9.7 125 13.2 112.5

TPV16R125… 125 3, 3.2 14 1.5 554 3 229.1 7.3 125 8.7 112.5

TPV16R125… 125 4, 5 13 1.5 516 2.5 229.1 7.3 125 8.7 112.5

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

รูปแบบการกัดงาน

กัดบ่าฉาก
กัดเซาะร่อง

กัดเจัาะแล่ะกัดเดินด้านข้้าง กัดล่าดเอียึง

การป้อน

กัดเดินวนข้ยึายึรู เจัาะข้ยึายึรู 

ค้วามุกว้าง

สูงสุดในการ

ข้ยึายึรู

กัดล่าดเอียึงเดินวนกัดล่าดเอียึงเดินตัรง กัดล่งเป็นขั้�น

รูทีี�กัดได้ใหัญ่่

สุด

ระยึะพิทีช์ิ้

สูงสุด/รอบ

ระยึะพิทีช์ิ้ตัำ�า

สุด/รอบ

มุุมุล่าดเอียึง

สูงสุด

ค้วามุลึ่กทีี�กัด

เจัาะได้สูงสุด

ค้วามุยึาว

ขั้�นตัำ�า

ระยึะกินลึ่ก

สูงสุด
รัศมีุมุุมุเค้ร่�องมุ่อ 

รหััสสินค้้า

รูทีี�กัด

ได้เล็่กสุด
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SECN42ZFR-DIA 3.5 l 12.7 12.7 3.18 2.5

SECN42ZFR 6 l 12.7 12.7 3.18 2.5

SEEN42ZFR 6 l 12.7 12.7 3.18 2.5

WECN42ZFR-DIA 0.5 l 12.4 12.93 3.18 6

DCONMS
BD

DC

KWW b

C
B

D
P

LF

86°

9.
5

THE4000RIA

GAMP = 13°, GAMF = +7° ~ +9°

APMX DC CICT BD LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
THE4003RIA 6 80 4 80 50 25.4 26 9.5 6 1.5 S/WE*N42...

THE4004RIA 6 100 5 99 63 31.75 32 12.7 8 2.1 S/WE*N42...

THE4005RIA 6 125 6 124 63 38.1 38 15.9 10 3.2 S/WE*N42...

THE4003RIA LE413R WP440R FDS-8SS CM4X0.7X14 TP-4

THE400*RIA LE413R WP440R FDS-8S CM4X0.7X14 TP-4

ISO

TH10 200 ~ 1000 0.05 ~ 0.2

DX140 200 ~ 1000 0.05 ~ 0.2

TH10 80 ~ 200 0.1 ~ 0.2

DX140 200 ~ 400 0.1 ~ 0.2

TH10 200 ~ 1000 0.05 ~ 0.2

DX140 200 ~ 1000 0.05 ~ 0.2

TH10 200 ~ 500 0.05 ~ 0.2
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ภาพแสดงื่ด้านขวา (R)

เง่่อื่นไข้การตััดเฉ่อื่นม็าตัรฐาน

หม็ายึเหตุั: แนะนำาให้ใชุ้สารหล่ี่อเย็ึนชุนิดผสม็นำ�า
ระยึะกินลึี่กสูงื่สุดสำาหรับิ SECN42ZFR-DIA ค่อ 3.5 ม็ม็.

หม็ายึเหตุั: แนะนำาให้ใชุ้สารหล่ี่อเย็ึนชุนิดผสม็นำ�า
ระยึะกินลึี่กสูงื่สุดสำาหรับิ SECN42ZFR-DIA ค่อ 3.5 ม็ม็.

เม็็ดม็ีด

l: สินค�าสตั็อค

 : ตััวเล่ี่อกแรก
 : ตััวเล่ี่อกทีี่�สองื่

รหััสสินค้้า

เหล็ี่กกล้ี่า

สเตันเลี่ส สตีัลี่

เหล็ี่กหล่ี่อ

โลี่หะนอกกลุ่ี่ม็เหล็ี่ก

ซุุปเปอร์อัลี่ลี่อยึด์

วัสดุความ็แข็งื่สูงื่

ไมุ่เค้ล่่อบ

หัวกัดปาดหน้า 86° สำาหรับิการตััดเฉ่ือนอลูี่มิ็เนียึม็ พร้อม็ระบิบิติัดตัั�งื่ด้วยึลิี่�ม็ยึึดเม็็ดมี็ด สำาหรับิเม็็ดมี็ดมุ็ม็บิวกที่รงื่สี�เหลีี่�ยึม็

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า โล่เค้เตัอร์ ลิ่�มุ ลิ่�มุยึึดเม็ุดมีุด สกรูยึึดโล่เค้เตัอร์ ประแจั

เม็ุดมีุดรหััสสินค้้า

วัสดุชิิ้�นงาน เกรด
ค้วามุเร็วในการตััด

Vc (มุ./นาทีี)
อัตัราป้อนต่ัอฟััน 
 fz (มุมุ./ฟััน)

อลูี่มิ็เนียึม็อัลี่ลี่อยึด์
Si < 13%

อลูี่มิ็เนียึม็อัลี่ลี่อยึด์
Si ≥ 13%

ดูราลูี่มิ็น

โลี่หะผสม็ที่องื่แดงื่
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85°
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88°

90°

70°

10-20° °
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TSE3050R ~ 3063R
ESE3020R ~ 3040R
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TSE3003R/LIA~ 
3006R/LIA
ESE3050R (RS**) ~ 
3063R (RS**) 
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(KAPR) 90°
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TSE3000R

GAMP = +17°, GAMF = +5°

ESE3000R

APMX DC CICT LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
TSE3050R 8 50 3 40 22 20 10 6 0.3 TE*N32/TEKR1603...

TSE3050R-E 8 50 3 40 22 20 10.4 6.3 0.3 TE*N32/TEKR1603...

TSE3063R 8 63 3 40 22 20 10 6 0.5 TE*N32/TEKR1603...

TSE3063RE 8 63 3 40 22 20 10.4 6.3 0.5 TE*N32/TEKR1603...

TSE3003RIA 8 80 4 50 25.4 26 9.5 6 1 TE*N32/TEKR1603...

TSE3003RIAE 8 80 4 50 27 26 12.4 7 1 TE*N32/TEKR1603...

TSE3004RIA 8 100 6 63 31.75 32 12.7 8 2 TE*N32/TEKR1603...

TSE3004RIA-E 8 100 6 63 32 32 14.4 8 2 TE*N32/TEKR1603...

TSE3005RIA 8 125 6 63 38.1 38 15.9 10 3.1 TE*N32/TEKR1603...

TSE3006RIA 8 160 8 63 50.8 38 19 11 5.2 TE*N32/TEKR1603...

APMX DC CICT DCONMS LS LH LF
ESE3020R 8 20 1 20 70 30 100 TE*N32/TEKR1603...

ESE3025R 8 25 1 25 80 35 115 TE*N32/TEKR1603...

ESE3030R 8 30 2 32 80 45 125 TE*N32/TEKR1603...

ESE3035R 8 35 2 32 80 45 125 TE*N32/TEKR1603...

ESE3040R 8 40 2 32 80 45 125 TE*N32/TEKR1603...

ESE3050R 8 50 3 32 80 - 115 TE*N32/TEKR1603...

ESE3063R 8 63 4 32 80 - 115 TE*N32/TEKR1603...

TSE3050R..., 63R... CSL-4 - - - - - P-3

TSE300*RIA - LE303R CM4X0.7X12 WF330R FDS-8S TP-4 -

ESE3020R - ESE3050R CSL-4 - - - - - P-3

ESE3063R - LE302R DS-8S SHCM4-10 WP302R TP-4 -

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

GAMP = +17°, GAMF = +5°

เม็็ดมี็ด → H179, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H180

ภาพแสดงื่ด้านขวา (R)

ภาพแสดงื่ด้านขวา (R)

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): DS-8S=8

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): FDS-8S=8

หัวกัดบ่ิาฉืาก พร้อม็ระบิบิติัดตัั�งื่ด้วยึลิี่�ม็ยึึดเม็็ดมี็ด สำาหรับิเม็็ดมี็ดมุ็ม็บิวกที่รงื่สาม็เหลีี่�ยึม็

หัวกัดเอ็นมิ็ลี่สำาหรับิงื่านกัดบ่ิาฉืาก ชุนิดด้าม็ พร้อม็ระบิบิติัดตัั�งื่ด้วยึลิี่�ม็ยึึดเม็็ดมี็ด สำาหรับิเม็็ดมี็ดมุ็ม็บิวกที่รงื่สาม็เหลีี่�ยึม็

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า ชุิ้ดตััวจัับยึึด โล่เค้เตัอร์ สกรูยึึดโล่เค้เตัอร์ ลิ่�มุ ลิ่�มุยึึดเม็ุดมีุด ประแจั 1 ประแจั 2

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า ชุิ้ดตััวจัับยึึด โล่เค้เตัอร์ ลิ่�มุยึึดเม็ุดมีุด น็อตัล็่อค้หััวกัด ลิ่�มุ ประแจั 1 ประแจั 2

เม็ุดมีุดรหััสสินค้้า

เม็ุดมีุดรหััสสินค้้า

หน้าอ้างื่อิงื่:

TSE3050R/L and TSE3063R/L หม็ายึเหตัุ: สินค�านี�ไม็�ม็ีระยึะพิที่ชุ์แบิบิไม็�เที่�ากัน 

หม็ายึเหตุั: สินค้านี�ไม่็มี็ระยึะพิที่ช์ุแบิบิไม่็เท่ี่ากัน
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TECN32ZFR - 8 l 9.525 3.18 1.37

TECN32ZTR 0.8 8 l l l 9.525 3.18 1

TEEN32ZFR - 8 l 9.525 3.18 1.37

TEEN32ZTR 0.8 8 l l l l l l l l l l l l l 9.525 3.18 1

TECN32ZFR-DIA - 2.5 l 9.525 3.18 1.37

TEKR1603PEPR-MS - 8 l 9.525 3.18 1.49
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DX140: 1 ชุิ�นตั�อแพ็คเกจั
หม็ายึเหตัุ: T-DIA เม็็ดผลี่ิตัม็าจัากเพชุรสังื่เคราะห์ โดยึปัจัจัุบิันม็ีแบิบิ 1 ม็ุม็ให้เลี่่อกใชุ้งื่าน

เม็็ดม็ีด

l: สินค�าสตั็อค

 : ตััวเล่ี่อกแรก
 : ตััวเล่ี่อกทีี่�สองื่

รหััสสินค้้า

เหล็ี่กกล้ี่า

สเตันเลี่ส สตีัลี่

เหล็ี่กหล่ี่อ

โลี่หะนอกกลุ่ี่ม็เหล็ี่ก

ซุุปเปอร์อัลี่ลี่อยึด์

วัสดุความ็แข็งื่สูงื่

ไมุ่เค้ล่่อบเซอร์เม็ุตัเค้ล่่อบ
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85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

ISO

AH3135 60 ~ 180 0.05 ~ 0.2

NS740 60 ~ 150 0.05 ~ 0.15

AH3135 60 ~ 150 0.05 ~ 0.18

NS740 60 ~ 130 0.05 ~ 0.15

AH3135 80 ~ 130 0.05 ~ 0.2

NS740 60 ~ 130 0.05 ~ 0.15

AH3135 100 ~ 180 0.08 ~ 0.2

AH120 100 ~ 150 0.05 ~ 0.2

TH10 200 ~ 400 0.05 ~ 0.2

AH130 20 ~ 60 0.05 ~ 0.15

AH120 20 ~ 40 0.05 ~ 0.1

ISO

AH3135 130 ~ 230 0.1 ~ 0.2 130 ~ 250 0.1 ~ 0.23

T3225 130 ~ 300 0.1 ~ 0.23 150 ~ 300 0.1 ~ 0.25

NS740 130 ~ 200 0.1 ~ 0.18 150 ~ 250 0.1 ~ 0.2

AH3135 100 ~ 200 0.1 ~ 0.18 130 ~ 230 0.1 ~ 0.2

T3225 130 ~ 280 0.1 ~ 0.2 180 ~ 280 0.1 ~ 0.23

NS740 100 ~ 150 0.1 ~ 0.15 150 ~ 200 0.1 ~ 0.18

AH3135 100 ~ 150 0.1 ~ 0.15 100 ~ 150 0.1 ~ 0.2

T3225 100 ~ 250 0.1 ~ 0.15 100 ~ 250 0.1 ~ 0.2

AH3135 80 ~ 180 0.1 ~ 0.2 100 ~ 200 0.1 ~ 0.25

T3225 150 ~ 200 0.1 ~ 0.18 200 ~ 250 0.1 ~ 0.25

T1215 100 ~ 250 0.1 ~ 0.2 100 ~ 250 0.1 ~ 0.2

AH120 100 ~ 200 0.1 ~ 0.2 100 ~ 200 0.1 ~ 0.25

TH10 200 ~ 1000 0.05 ~ 0.25 350 ~ 1000 0.1 ~ 0.25

DX140 200 ~ 1000 0.05 ~ 0.15 350 ~ 1000 0.1 ~ 0.2

TH10 200 ~ 500 0.1 ~ 0.15 200 ~ 500 0.1 ~ 0.2

AH130 20 ~ 60 0.05 ~ 0.15 20 ~ 60 0.05 ~ 0.15

AH120 20 ~ 40 0.05 ~ 0.1 20 ~ 40 0.05 ~ 0.1

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

เง่่อื่นไข้การตััดเฉ่อื่นม็าตัรฐาน

สิำหัรับหััวกัดที่ม็ีเสิ้น ผศก. ≤ ø40 ม็ม็.

สิำหัรับหััวกัดที่ม็ีเสิ้น ผศก. ≥ ø50 ม็ม็.

เหลี่็กกลี่้าอ่อน
เหลี่็กกลี่้าไม็่ชุุบิแข็งื่

< 180 HB
เหลี่็กคาร์บิอน
โลี่หะผสม็เหลี่็ก

< 300 HB

เหล็ี่กกล้ี่าผสม็สูงื่
< 30 HRC

สเตันเลี่ส สตีัลี่
< 250 HB

เหลี่็กหลี่่อ

อลูี่มิ็เนียึม็อัลี่ลี่อยึด์

โลี่หะผสม็ไที่เที่เนียึม็
Ti-6Al-4V, ฯลี่ฯ

โลี่หะผสม็ที่นความ็ร้อน
Inconel 718, ฯลี่ฯ

วัสดุชิิ้�นงาน เกรด
ค้วามุเร็วในการตััด

Vc (มุ./นาทีี)
อัตัราป้อนต่ัอฟััน 
 fz (มุมุ./ฟััน)

หม็ายึเหตัุ:
• แนะนำาให้ใชุ้การตััดเฉื่อนแบิบิแห้งื่ ยึกเว้นโลี่หะผสม็อลีู่ม็ิเนียึม็
• ระยึะกินลี่ึกสูงื่สุดสำาหรับิ TECN32ZFR-DIA ค่อ 2.5 ม็ม็.

วัสดุชิิ้�นงาน เกรด
ค้วามุเร็วในการตััด

Vc (มุ./นาทีี)
อัตัราป้อนต่ัอฟััน 
 fz (มุมุ./ฟััน)

ค้วามุเร็วในการตััด
Vc (มุ./นาทีี)

อัตัราป้อนต่ัอฟััน 
 fz (มุมุ./ฟััน)

กัดหัยึาบ (ระยึะกินลึ่ก: > 1.5 มุมุ.) กัดล่ะเอียึด (ระยึะกินลึ่ก: 0.3 ~ 0.7มุมุ.)

เหลี่็กกลี่้าอ่อน
เหลี่็กกลี่้าไม็่ชุุบิแข็งื่

< 180 HB

เหลี่็กคาร์บิอน
โลี่หะผสม็เหลี่็ก

< 300 HB

เหล็ี่กแม่็พิม็พ์
< 30 HRC

สเตันเลี่ส สตีัลี่
< 250 HB

เหลี่็กหลี่่อ
เหล็ี่กหล่ี่อเหนียึว 

อลูี่มิ็เนียึม็อัลี่ลี่อยึด์
Si < 13%

โลี่หะผสม็ที่องื่แดงื่

โลี่หะผสม็ไที่เที่เนียึม็
Ti-6Al-4V, ฯลี่ฯ

โลี่หะผสม็ที่นความ็ร้อน
Inconel 718, ฯลี่ฯ
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TSE4000RIA

GAMP = +17°, GAMF = +5°

TSE4003RIA LE403R FDS-8SS CM4X0.7X14 CAP-CM12X1.75X30 WF330N TP-4

TSE4004RIA LE403R FDS-8S CM4X0.7X14 CAP-CM16X2.0X40 WF330N TP-4

TSE4005 - 12... LE405R FDS-8S CM4X0.7X14 - WF500R TP-4

TSE4003RIAE LE403R FDS-8S CM4X0.7X14 - WF330N TP-4

TSE4004RIAE LE403R FDS-8S CM4X0.7X14 - WF330N TP-4

TSE4005RIAE LE405R FDS-8S CM4X0.7X14 - WF500R TP-4

TSE4006RIAE LE405R FDS-8S CM4X0.7X14 - WF500R TP-4

APMX DC CICT LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
TSE4003RIA 10 80 4 50 25.4 26 9.5 60 1 A

TSE4004RIA 10 100 6 63 31.75 32 12.7 80 1.9 A

TSE4005RIA 10 125 6 63 38.1 38 15.9 100 2.9 B

TSE4006RIA 10 160 8 63 50.8 38 19 110 4.9 B

TSE4008RIA 10 200 10 63 47.625 38 25.4 140 7.4 C

TSE4010RIA 10 250 12 63 47.625 38 25.4 140 13.8 C

TSE4012RIA 10 315 14 63 47.625 38 25.4 140 22.1 D

TSE4003RIAE 10 80 4 50 27 26 12.4 70 1 A

TSE4004RIAE 10 100 6 63 32 32 14.4 80 1.9 A

TSE4005RIAE 10 125 6 63 40 32 16.4 90 2.9 B

TSE4006RIAE 10 160 8 63 40 29 16.4 90 4.9 B
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ประเภที
อาร์เบอร์

ประเภทอื่าร์เบอื่ร์

ประเภทีอาร์เบอร์ A ประเภทีอาร์เบอร์ B ประเภทีอาร์เบอร ์C ประเภทีอาร์เบอร ์D

เม็็ดมี็ด → H182, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H183

ภาพแสดงื่ด้านขวา (R)

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): FDS-8SS/FDS-8S=8

หัวกัดบ่ิาฉืาก พร้อม็ระบิบิติัดตัั�งื่ด้วยึลิี่�ม็ยึึดเม็็ดมี็ด สำาหรับิเม็็ดมี็ดมุ็ม็บิวกที่รงื่สาม็เหลีี่�ยึม็

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า โล่เค้เตัอร์ ลิ่�มุยึึดเม็ุดมีุด สกรูยึึดโล่เค้เตัอร์ น็อตัล็่อค้หััวกัด ลิ่�มุ ประแจั

รหััสสินค้้า

หน้าอ้างื่อิงื่:
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TECN43ZFR C0.5 10 l 12.7 4.76 2

TECN43ZTR 1 10 l l l 12.7 4.76 1.31

TEEN43ZFR C0.5 10 l 12.7 4.76 2

TEEN43ZTR 1 10 l l l l l l l l l l l l l 12.7 4.76 1.31

TECN43ZFR-DIA - 3.5 l 12.7 4.76 2

TEKR2204PEPR-MS - 10 l 12.7 4.76 1.8

D
C

DC
ON

M
Sh6

16.9
LF

LS90°
(KAPR)

ESE4000R

GAMP = +17°, GAMF = +1° ~ +4°

APMX DC CICT DCONMS LS LF
ESE4050RA 10 50 3 32 80 115 TE*N43/TEKR2204...

ESE4063RA 10 63 4 32 80 115 TE*N43/TEKR2204...

ESE4003RIA-S32 10 80 4 32 80 120 TE*N43/TEKR2204...

ESE4050RA แลี่ะ ESE4063RA สินค�านี�ไม็�ม็ีระยึะพิที่ชุ์แบิบิไม็�เที่�ากัน

ESE4050RA LE402AR DS-8S - SHCM4-10 WT402R TP-4

ESE4063RA LE402AR DS-8 - SHCM4-10 WT402R TP-4

ESE4003RIA-S32 LE403R FDS-8S CM4X0.7X14 - WF330N TP-4

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

หม็ายึเหตัุ: T-DIA เม็็ดผลี่ิตัม็าจัากเพชุรสังื่เคราะห์ โดยึปัจัจัุบิันม็ีแบิบิ 1 ม็ุม็ให้เลี่่อกใชุ้งื่าน
DX140: 1 ชุิ�นตั่อ 1 แพ็คเกจั

เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H183

ภาพแสดงื่ด้านขวา (R)

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): DS-8S/DS-8/FDS-8S=8

เม็็ดม็ีด

l: สินค�าสตั็อค

 : ตััวเล่ี่อกแรก
 : ตััวเล่ี่อกทีี่�สองื่

รหััสสินค้้า

เหล็ี่กกล้ี่า

สเตันเลี่ส สตีัลี่

เหล็ี่กหล่ี่อ

โลี่หะนอกกลุ่ี่ม็เหล็ี่ก

ซุุปเปอร์อัลี่ลี่อยึด์

วัสดุความ็แข็งื่สูงื่
ไมุ่เค้ล่่อบเซอร์เม็ุตัเค้ล่่อบ

หัวกัดเอ็นมิ็ลี่สำาหรับิงื่านกัดบ่ิาฉืาก ชุนิดด้าม็ พร้อม็ระบิบิติัดตัั�งื่ด้วยึลิี่�ม็ยึึดเม็็ดมี็ด สำาหรับิเม็็ดมี็ดมุ็ม็บิวกที่รงื่สาม็เหลีี่�ยึม็

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า โล่เค้เตัอร์ ลิ่�มุยึึดเม็ุดมีุด สกรูยึึดโล่เค้เตัอร์ น็อตัล็่อค้หััวกัด ลิ่�มุ ประแจั

เม็ุดมีุดรหััสสินค้้า

หน้าอ้างื่อิงื่:
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AH3135 130 ~ 230 0.1 ~ 0.2 150 ~ 250 0.1 ~ 0.23

T3225 130 ~ 300 0.1 ~ 0.23 180 ~ 300 0.1 ~ 0.25

NS740 130 ~ 200 0.1 ~ 0.18 150 ~ 250 0.1 ~ 0.2

AH3135 100 ~ 200 0.1 ~ 0.18 130 ~ 230 0.1 ~ 0.2

T3225 130 ~ 280 0.1 ~ 0.2 180 ~ 280 0.1 ~ 0.23

NS740 100 ~ 150 0.1 ~ 0.15 150 ~ 200 0.1 ~ 0.18

T3225 100 ~ 250 0.1 ~ 0.15 100 ~ 250 0.1 ~ 0.2

AH3135 100 ~ 150 0.1 ~ 0.15 100 ~ 150 0.1 ~ 0.2

AH3135 80 ~ 180 0.1 ~ 0.2 100 ~ 200 0.1 ~ 0.25

T3225 150 ~ 200 0.1 ~ 0.18 200 ~ 250 0.1 ~ 0.25

T1215 100 ~ 250 0.1 ~ 0.2 100 ~ 250 0.1 ~ 0.25

AH120 100 ~ 200 0.1 ~ 0.2 100 ~ 200 0.1 ~ 0.25

TH10 200 ~ 1000 0.05 ~ 0.25 350 ~ 1000 0.1 ~ 0.25

DX140 200 ~ 1000 0.05 ~ 0.15 350 ~ 1000 0.1 ~ 0.2

TH10 200 ~ 500 0.1 ~ 0.15 200 ~ 500 0.1 ~ 0.2

AH130 20 ~ 60 0.05 ~ 0.15 20 ~ 60 0.05 ~ 0.15

AH120 20 ~ 40 0.05 ~ 0.1 20 ~ 40 0.05 ~ 0.1
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เง่่อื่นไข้การตััดเฉ่อื่นม็าตัรฐาน
 

หม็ายึเหตัุ:
• แนะนำาให้ใชุ้การตััดเฉื่อนแบิบิแห้งื่ ยึกเว้นโลี่หะผสม็อลีู่ม็ิเนียึม็
• ระยึะกินลี่ึกสูงื่สุดสำาหรับิ DX140 TECN43ZFR-DIA ค่อ 3.5 ม็ม็.

วัสดุชิิ้�นงาน -
ค้วามุเร็วในการตััด

Vc (มุ./นาทีี)
อัตัราป้อนต่ัอฟััน 
 fz (มุมุ./ฟััน)

ค้วามุเร็วในการตััด
Vc (มุ./นาทีี)

อัตัราป้อนต่ัอฟััน 
 fz (มุมุ./ฟััน)

กัดหัยึาบ (ระยึะกินลึ่ก: > 1.5 มุมุ.) กัดล่ะเอียึด (ระยึะกินลึ่ก: 0.3 ~ 0.7 มุมุ.)

เหลี่็กกลี่้าอ่อน
เหลี่็กกลี่้าไม็่ชุุบิแข็งื่

< 180 HB

เหลี่็กคาร์บิอน
โลี่หะผสม็เหลี่็ก

< 300 HB

เหลี่็กแม็่พิม็พ์
< 30 HRC

สเตันเลี่ส สตีัลี่
< 250 HB

เหลี่็กหลี่่อ
เหล็ี่กหล่ี่อเหนียึว 

อลูี่มิ็เนียึม็อัลี่ลี่อยึด์
Si < 13%

โลี่หะผสม็ที่องื่แดงื่

โลี่หะผสม็ไที่เที่เนียึม็
Ti-6Al-4V, ฯลี่ฯ

โลี่หะผสม็ที่นความ็ร้อน
Inconel 718, ฯลี่ฯ
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TSP4000IA

GAMP = +5°, GAMF = 0°

APMX DC CICT LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
TSP4003RIA 10 80 4 50 25.4 26 9.5 6 1.1 TP*N43 / TP*R...

TSP4004RIA 10 100 6 63 31.75 32 12.7 8 2 TP*N43 / TP*R...

TSP4005RIA 10 125 6 63 38.1 38 15.9 10 3.1 TP*N43 / TP*R...

TSP4006RIA 10 160 8 63 50.8 38 19 11 5.1 TP*N43 / TP*R...

TSP4008RIA 10 200 10 63 47.625 38 25.4 14 7.7 TP*N43 / TP*R...

TSP4010RIA 10 250 12 63 47.625 38 25.4 14 14.1 TP*N43 / TP*R...

TSP4012RIA 10 315 14 63 47.625 38 25.4 14 22.6 TP*N43 / TP*R...

TSP4003RIA LP403R FDS-8S CM4X0.7X14 CAP-CM12X1.75X30 WF330N TP-4

TSP4004RIA LP403R FDS-8S CM4X0.7X14 CAP-CM16X2.0X40 WF330N TP-4

TSP40**RIA LP405R FDS-8S CM4X0.7X14 - WF500R TP-4

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

เม็็ดมี็ด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H186 - H187

ภาพแสดงื่ด้านขวา (R)

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): FDS-8S=8

หัวกัดบ่ิาฉืาก พร้อม็ระบิบิติัดตัั�งื่ด้วยึลิี่�ม็ยึึดเม็็ดมี็ด สำาหรับิเม็็ดมี็ดมุ็ม็บิวกที่รงื่สาม็เหลีี่�ยึม็

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า โล่เค้เตัอร์ ลิ่�มุยึึดเม็ุดมีุด สกรูยึึดโล่เค้เตัอร์ น็อตัล็่อค้หััวกัด ลิ่�มุ ประแจั

เม็ุดมีุดรหััสสินค้้า

หน้าอ้างื่อิงื่:
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TFP4000IA

GAMP = +5°, GAMF = 0°

TFP40... CSTA-5S LW400R FDS-8S CM4X0.7X14 CM5X0.8X16 FW-305 T-15D TP-4

TFP4004RIA LP403R FDS-8S CM4X0.7X14 WF330N TP-4

TFP4005 - 08... LP405R FDS-8S CM4X0.7X14 WF500R TP-4

APMX DC CICT LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
TFP4004RIA 10 100 5 63 31.75 32 12.7 8 2 TP*N43 / TP*R...

TFP4005RIA 10 125 6 63 38.1 38 15.9 10 3.1 TP*N43 / TP*R...

TFP4006RIA 10 160 8 63 50.8 38 19 11 5.2 TP*N43 / TP*R...

TFP4008RIA 10 200 10 63 47.625 38 25.4 14 7.9 TP*N43 / TP*R...
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เม็ุดมีุดกัดงานล่ะเอียึด

เม็ุดมีุดทัี�วไป

เม็็ดมี็ด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H186 - H187

ภาพแสดงื่ด้านขวา (R)

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): FDS-8S=8

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): FDS-8S=8

หัวกัดบ่ิาฉืากพร้อม็ฟัันลี่ะเอียึด

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่

สำาหัรับเม็ุดมีุดกัดงานล่ะเอียึด

รหััสสินค้้า
สกรูตััว

จัับยึึด
โล่เค้เตัอร์ ลิ่�มุยึึดเม็ุดมีุด

สกรูยึึดโล่เค้

เตัอร์
สกรูยึึดโล่เค้เตัอร์ ลิ่�มุ ประแจั 1 ประแจั 2

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่

สำาหัรับเม็ุดมีุดทัี�วไป

รหััสสินค้้า
สกรูตััว

จัับยึึด
ลิ่�มุยึึดเม็ุดมีุด

สกรูยึึดโล่เค้

เตัอร์
ลิ่�มุ ประแจั 

เม็ุดมีุดรหััสสินค้้า

หน้าอ้างื่อิงื่:

วงแหัวนรอง
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TPCN43ZFR C0.5 10  12.7 - 4.76 2

TPCN43ZTR C0.5 10    12.7 - 4.76 2

TPEN43ZTR C0.5 10  12.7 - 4.76 2

TPEN43ZTRCR 1 10  12.7 - 4.76 2

TPKN43ZFR C0.5 10  12.7 - 4.76 2

TPKN43ZTR C0.5 10          12.7 - 4.76 2

TPKR43ZSR-MJ - 10   12.7 - 4.76 1.5

TPMR2204PDSR-MJ 0.8 10   12.7 - 4.76 1.2

TPKN43ZFL C0.5 10  12.7 - 4.76 2

SPHA431FNW 0.4 -   12.7 12.7 4.76 -

ISO

AH120 ∙ GH330 100 ~ 230 0.1 ~ 0.25 130 ~ 250 0.1 ~ 0.3

T3130 130 ~ 300 0.1 ~ 0.28 180 ~ 300 0.1 ~ 0.3

UX30 100 ~ 180 0.1 ~ 0.25 130 ~ 200 0.1 ~ 0.3

NS740 ∙ N308 130 ~ 200 0.1 ~ 0.2 150 ~ 250 0.1 ~ 0.25

AH120 ∙ GH330 100 ~ 180 0.1 ~ 0.2 150 ~ 200 0.1 ~ 0.28

T3130 130 ~ 180 0.1 ~ 0.25 180 ~ 280 0.1 ~ 0.28

UX30 80 ~ 130 0.1 ~ 0.2 100 ~ 150 0.1 ~ 0.28

NS740 ∙ N308 100 ~ 150 0.1 ~ 0.18 150 ~ 200 0.1 ~ 0.23

T3130 ∙ AH120 ∙ GH330 100 ~ 150 0.1 ~ 0.18 100 ~ 150 0.1 ~ 0.2

UX30 80 ~ 130 0.1 ~ 0.18 80 ~ 130 0.1 ~ 0.2

AH130 ∙ AH140 150 ~ 200 0.15 ~ 0.23 200 ~ 230 0.15 ~ 0.25

AH120 150 ~ 230 0.15 ~ 0.2 200 ~ 250 0.15 ~ 0.23

T1115 100 ~ 200 0.1 ~ 0.2 100 ~ 200 0.1 ~ 0.25

TH10 ∙ UX30 80 ~ 130 0.1 ~ 0.2 80 ~ 130 0.1 ~ 0.25

AH130 20 ~ 60 0.05 ~ 0.15 20 ~ 60 0.05 ~ 0.15

AH120 20 ~ 40 0.05 ~ 0.1 20 ~ 40 0.05 ~ 0.1

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

เง่่อื่นไข้การตััดเฉ่อื่นม็าตัรฐาน
TSP4000IA · TFP4000IA (เม็่่อื่ไม็่ได้ใช้เม็็ดม็ีดกัดละเอื่ียด)

ภาพแสดงื่ด้านขวา (R)

เม็็ดม็ีด

: สินค�าสตั็อค

 : ตััวเล่ี่อกแรก
 : ตััวเล่ี่อกทีี่�สองื่

รหััสสินค้้า

เหล็ี่กกล้ี่า

สเตันเลี่ส สตีัลี่

เหล็ี่กหล่ี่อ

โลี่หะนอกกลุ่ี่ม็เหล็ี่ก

ซุุปเปอร์อัลี่ลี่อยึด์

วัสดุความ็แข็งื่สูงื่

ไมุ่เค้ล่่อบเซอร์เม็ุตัเค้ล่่อบ

วัสดุชิิ้�นงาน เกรด
ค้วามุเร็วในการตััด

Vc (มุ./นาทีี)
อัตัราป้อนต่ัอฟััน 
 fz (มุมุ./ฟััน)

ค้วามุเร็วในการตััด
Vc (มุ./นาทีี)

อัตัราป้อนต่ัอฟััน 
 fz (มุมุ./ฟััน)

กัดหัยึาบ (ระยึะกินลึ่ก: > 1.5 mm) กัดล่ะเอียึด (ระยึะกินลึ่ก: 0.3 ~ 0.7 mm)

เหลี่็กกลี่้าอ่อน
เหลี่็กกลี่้าไม็่ชุุบิแข็งื่

< 180 HB

เหลี่็กคาร์บิอน
โลี่หะผสม็เหลี่็ก

< 300 HB

เหล็ี่กกล้ี่าผสม็สูงื่
< 30 HRC

สเตันเลี่ส สตีัลี่
< 250 HB

เหลี่็กหลี่่อ
เหล็ี่กหล่ี่อเหนียึว 

โลี่หะผสม็ไที่เที่เนียึม็

โลี่หะผสม็ที่นความ็ร้อน
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ISO

TPKR43ZSR-MJ TPMR2204PDSR-MJ

0.1 ~ 0.23 0.1 ~ 0.4

0.1 ~ 0.2 0.1 ~ 0.35

0.1 ~ 0.18 0.1 ~ 0.25

ISO

NS740 N308 180 ~ 300

N308 N308 180 ~ 250

NS740 N308 150 ~ 250

N308 N308 150 ~ 230

T1115 TH10 100 ~ 150

> 1.0
0.2 ~ 0.7

< 0.1

1 ~ 1.6
1.6 ~ 2.5
2 ~ 3.5

0.15 ~ 0.2
0.18 ~ 0.3
0.2 ~ 0.4
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หม็ายึเหตุั: สำาหรับิความ็เร็วตััด แลี่ะเง่ื่�อนไขการกัดลี่ะเอียึด ดูได้จัากตัารางื่ด้านบิน

หม็ายึเหตุั:
• เง่ื่�อนไขด้านบินใชุ้ได้เม่็�อใชุ้เม็็ดมี็ดกัดงื่านลี่ะเอียึด
• โดยึทัี่�วไป แนะนำาให้ใชุ้ความ็เร็วสูงื่ อัตัราป้อนสูงื่ แลี่ะ ระยึะกินลึี่กเล็ี่กสำาหรับิหัวกัดชุนิด TFP4000IA
• เม่็�อความ็กว้างื่ในการตััดเฉ่ือนใหญ่่กว่า 60 ม็ม็. ระยึะกินลึี่กสูงื่สุดควรอยึู่ทีี่�ประม็าณ 1 ม็ม็.

เง่่อื่นไข้การตััดเฉ่อื่นม็าตัรฐาน สิำหัรับเม็็ดม็ีด MJ TPM/KR

TFP4000IA (สิำหัรับงานละเอื่ียด)

เง่่อื่นไข้การตััดเฉ่อื่นม็าตัรฐาน (เม็่่อื่ได้ใช้เม็็ดม็ีดกัดละเอื่ียด)

วัสดุชิิ้�นงาน

เกรด ค้วามุเร็วในการตััด
Vc (มุ./นาทีี)

อัตัราป้อนต่ัอฟััน 
 fz (มุมุ./ฟััน)

กัดหัยึาบ (ระยึะกินลึ่ก: > 1.5 mm)

วัสดุชิิ้�นงาน เม็ุดมีุดทัี�วไป เม็ุดมีุดกัดงานล่ะเอียึด

หม็ายึเหตุั:  เม่็�อความ็กว้างื่ในการตััดเฉ่ือนใหญ่่กว่า 60 ม็ม็. ระยึะกินลึี่กสูงื่สุดควรอยึู่ทีี่�ประม็าณ 1 ม็ม็.

คู่้มุ่อเบ่�องต้ัน

อัตัราป้อนต่ัอฟััน
 fz (มุมุ./ฟััน)

อัตัราป้อน : f (มุมุ./รอบ)
ระยึะกินล่ึก
ap (มุมุ.)

เหลี่็กกลี่้าอ่อน-เหลี่็กกลี่้าไม็่ชุุบิแข็งื่ 
< 180 HB

เหลี่็กคาร์บิอน · โลี่หะผสม็เหลี่็ก
 < 300 HB

เหล็ี่กหล่ี่อ. เหล็ี่กหล่ี่อเหนียึว

เหลี่็กกลี่้าอ่อน-เหลี่็กกลี่้าไม็่ชุุบิแข็งื่ 
< 180 HB

เหลี่็กคาร์บิอน · โลี่หะผสม็เหลี่็ก
< 300 HB

เหลี่็กแม็่พิม็พ์
< 30 HRC
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ISO

ø4 120 - 180 12,000 120

ø5 120 - 180 9,600 120

ø6 120 - 180 8,000 120

ø8 120 - 180 6,000 120

ø10 120 - 180 4,800 120

ø12 120 - 180 4,000 100

30°

APMX LS

DC
ON

M
Sh7

LF

D
C

–0
.0

5 
 

0

DEB1000

DX140 NOF DC DCONMS APMX LS LF
DEB1040  1 4 6 3.5 32 45

DEB1050  1 5 6 3.5 35 50

DEB1060  1 6 6 3.5 35 50

DEB1070 1 7 8 5 37 55

DEB1080  1 8 8 5 37 55

DEB1090 1 9 10 5 40 60

DEB1100  1 10 10 5 40 60

DEB1110 1 11 12 5 45 65

DEB1120  1 12 12 5 45 65

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อื่ง
งานกัดขึ้นรูป

DEB1000

หม็ายึเหตุั:
• คม็ตััดมี็ความ็คม็ม็าก กรุณาใชุ้งื่านอยึ่างื่ระมั็ดระวังื่ ห้าม็วัดคม็ตััดด้วยึไม็โครมิ็เตัอร์ ฯลี่ฯ เด็ดขาด เน่�องื่จัากอาจัที่ำาให้ chipping
• กรุณาเว้นระยึะห่างื่ของื่ระยึะยึ่�นทูี่ลี่ล์ี่จัากหัวชัุคให้สั�นทีี่�สุด
• กรุณาเล่ี่อกใชุ้เคร่�องื่จัักรทีี่�มี็ความ็แข็งื่แรงื่ม็ากทีี่�สุดเท่ี่าทีี่�จัะเป็นไปได้

เง่่อื่นไข้การตััดเฉ่อื่นม็าตัรฐาน

- กรุณาเว้นระยึะห่างื่ของื่ระยึะยึ่�นทูี่ลี่ล์ี่จัากหัวชัุคให้สั�นทีี่�สุด เม่็�อระยึะยึ่�นสูงื่ กรุณาลี่ดรอบิแลี่ะความ็เร็วในการตััดเพ่�อป้องื่กันการสะท้ี่าน
- กรุณาปรับิจัำานวนรอบิ แลี่ะความ็เร็วป้อนให้เหม็าะสม็กับิเง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือน เชุ่น ระยึะกินลึี่ก แลี่ะความ็แข็งื่แรงื่ของื่เคร่�องื่จัักร

สำาหัรับงานกัดด�านข้�าง  ap  ≤  3D,  ae  =  0.1 มุมุ.

: สินค�าสตั็อค

มุ็ม็คม็ตััด: แบิบิคม็

หัวกัดเอ็นมิ็ลี่ T-DIA สำาหรับิการตััดเฉ่ือนอลูี่มิ็เนียึม็ความ็เร็วสูงื่

รหััสสินค้้า

อลูี่มิ็เนียึม็อัลี่ลี่อยึด์, โลี่หะผสม็ที่องื่แดงื่

วัสดุชิิ้�นงาน
เส้น ผศก. หััวกัด

 (มุมุ.)
ค้วามุเร็วในการตััด 

(มุ./นาทีี)
จัำานวนรอบ n (นาทีี-1)

อัตัราป้อนข้องโต๊ัะชิิ้�นงาน Vf 
(มุมุ./นาทีี)
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เม็ุดมีุด 6 มุุมุสุดประหัยัึดพร้อมุไวเปอร์

ค้วามุเสถีึยึรในการตััดเฉ่อนกับการออกแบบหััวกัดสำาหัรับการค้ายึเศษทีี�ล่่�นไหัล่

เม็็ดม็ีด 6 ม็ุม็สิุดประหัยัด

ล่ดต้ันทุีนการตััดเฉ่อนด้วยึเม็ุดมีุด 6 มุุมุ ค้มุตััดไวเปอร์ทีำาให้ัคุ้ณภาพผิวงานออกมุาดี

คายเศษได้อื่ย่างดีเยี่ยม็แม็้จะเป็นการกัดสิล็อื่ตัร่อื่งลึก - การอื่อื่กแบบพ็อื่คเก็ตัอื่ย่างเหัม็าะสิม็

คม็ตััด R คม็ตััด L

ASW / TSW
6 มุุมุ

มีุไวเปอร์

H196 - H198หน้าอ้างื่อิงื่:

หัน้าล่ายึหัักเศษแล่ะร่องค้ายึ
เศษข้นาดใหัญ่่ทีำาให้ัเกิดเศษ
ทีี�มีุรูปร่างดี แล่ะการค้ายึเศษ
ทีี�ราบร่�น!

ข้องคู่้แข่้ง

เหัล็่กกล้่า  S55C / C55 (200HB)

เศษทีี�ถูึกบีบอัดเศษทีี�ถูึกบีบอัด

เศษถูกบีิบิอัด เพราะการควบิคุม็ แลี่ะ
ระบิายึเศษไม่็ดี

คู่แข่งื่ A

ค้วามุล่ึกร่อง: ae (มุมุ.)หััวกัด

รูปร่างื่ของื่เศษเม่็�อใชุ้ ae = ลึี่ก 30 ม็ม็.

ชนิด ASW / TSW

คู่แข่งื่ A

ความ็กว้างื่คม็ตััด: CW = 10 ม็ม็. แบิบิแห้งื่
รัศมี็มุ็ม็ตััด: RE = 0.8 ม็ม็.

เศษทีี่�ไม่็เป็นรูปร่างื่แลี่ะร่องื่คายึ
เศษแคบิจัะที่ำาให้เศษถูกบีิบิอัด
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A タイプ K タイプ

CWN-CWX

THUB

DC
SF

M
S

DCONMS

DBC
DCSFMS

KA

DCONMS

CD
X

D
C

THUB

CD
X

D
C

CWN-CWXKWW KWW

S/ASG

SSG01/02... ESG0.5 -

ASG01/02... ESG0.5 -

SSG03/04... - ESG1

CWN CWX DC CICT CDX DCONMS THUB DCSFMS DBC KA KWW SS SS

SSG01R063-E1.6 1.5 1.79 63 6 1 14 10 2.4 32 22 - 3 SW25-32 SW1.00-32 - K SSM1*N/
SSS1*N

ASG01N076-1.6 1.5 1.79 76.2 8 1 14 25.4 2.4 39 - 112.5 6.35 - - - A SSM1*N/
SSS1*N

ASG01N080-E1.6 1.5 1.79 80 8 1 16 22 2.4 39 - 112.5 6 - - - A SSM1*N/
SSS1*N

ASG01N100-1.6 1.5 1.79 100 10 1 30 25.4 2.4 39 - 90 6.35 - - - A SSM1*N/
SSS1*N

ASG01N100-E1.6 1.5 1.79 100 10 1 30 22 2.4 39 - 90 6 - - - A SSM1*N/
SSS1*N

ASG01N125-1.6(4) 1.5 1.79 125 12 1 30 31.75 2.4 64 - 75 7.92 - - - A SSM1*N/
SSS1*N

ASG01N125-E1.6(4) 1.5 1.79 125 12 1 30 27 2.4 64 - 75 7 - - - A SSM1*N/
SSS1*N

SSG02R063-E2 1.8 2.69 63 6 2 15 10 2.4 32 22 - 3 SW25-32 SW1.00-32 - K SSM2*N/
SSS2*N

ASG02N076-2 1.8 2.69 76.2 8 2 17 25.4 2.4 39 - 112.5 6.35 - - - A SSM2*N/
SSS2*N

ASG02N080-E2 1.8 2.69 80 8 2 20 22 2.4 39 - 112.5 6 - - - A SSM2*N/
SSS2*N

ASG02N100-2 1.8 2.69 100 10 2 30 25.4 2.4 39 - 90 6.35 - - - A SSM2*N/
SSS2*N

ASG02N100-E2 1.8 2.69 100 10 2 30 22 2.4 39 - 90 6 - - - A SSM2*N/
SSS2*N

ASG02N125-2(4) 1.8 2.69 125 12 2 32 31.75 2.4 60 - 75 7.92 - - - A SSM2*N/
SSS2*N

ASG02N125-E2(4) 1.8 2.69 125 12 2 32 27 2.4 60 - 75 7 - - - A SSM2*N/
SSS2*N

SSG03R063-E3 1.8 2.69 63 5 3 15 10 2.4 32 22 - 3 SW25-32 SW1.00-32 - K SSM3*N/
SSS3*N

SSG03R080-3 2.7 3.53 80 6 3 16 25.4 2.4 46 36 - 6.35 SW32-
25.4-46-J SW1.25-46 R1.00-46 K SSM3*N/

SSS3*N

SSG03R080-E3 2.7 3.53 80 6 3 19(2) 22 2.4 40(1) 32 - 6 SW32-40 - R22-46 K SSM3*N/
SSS3*N

SSG03R100-3 2.7 3.53 100 6 3 26 25.4 2.4 46 36 - 6.35 SW32-
25.4-46-J SW1.25-46 R1.00-46 K SSM3*N/

SSS3*N

SSG03R100-E3 2.7 3.53 100 6 3 29(3) 22 2.4 40(1) 32 - 6 SW32-40 - R22-46 K SSM3*N/
SSS3*N

SSG03R125-3(4) 2.7 3.53 125 8 3 34 31.75 2.4 55 45 - 7.92 - - R1.25-55 K SSM3*N/
SSS3*N

SSG03R125-E3(4) 2.7 3.53 125 8 3 34 32 2.4 55 45 - 8 S32-55 - R32-55 K SSM3*N/
SSS3*N

SSG04R063-E4 3.54 4.52 63 5 4 15 10 3.2 32 22 - 3 SW25-32 SW1.00-32 - K SSM4*N/
SSS4*N

SSG04R080-4 3.54 4.52 80 6 4 16 25.4 3.2 46 36 - 6.35 SW32-
25.4-46-J SW1.25-46 R1.00-46 K SSM4*N/

SSS4*N

SSG04R080-E4 3.54 4.52 80 6 4 19(2) 22 3.2 40(1) 32 - 6 SW32-40 - R22-46 K SSM4*N/
SSS4*N

SSG04R100-4 3.54 4.52 100 6 4 26 25.4 3.2 46 36 - 6.35 SW32-
25.4-46-J SW1.25-46 R1.00-46 K SSM4*N/

SSS4*N

SSG04R100-E4 3.54 4.52 100 6 4 29(3) 22 3.2 40(1) 32 - 6 SW32-40 - R22-46 K SSM4*N/
SSS4*N

SSG04R125-4(4) 3.54 4.52 125 8 4 34 31.75 3.2 55 45 - 7.92 - - R1.25-55 K SSM4*N/
SSS4*N

SSG04R125-E4(4) 3.54 4.52 125 8 4 34 32 3.2 55 45 - 8 S32-55 - R32-55 K SSM4*N/
SSS4*N

±0.1

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อื่ง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

(1) เม่็�อใชุ้แป้นรองื่หัวกัด, DCSFMS = 46 ม็ม็.  
(2) เม่็�อใชุ้แป้นรองื่หัวกัด, CDX = 16 ม็ม็.  
(3) เม่็�อใชุ้แป้นรองื่หัวกัด, CDX = 26 ม็ม็.

(4)  คัที่เตัอร์เส้น ผศก.125 ม็ม็. จัะมี็คียึ์เวยึ์ร่องื่เดียึว

เม่็�อต้ัองื่การกัดร่องื่เต็ัม็หน้าเม็็ดมี็ด แนะนำาให้ใชุ้เม็็ดมี็ดทีี่�มี็ความ็กว้างื่ของื่หน้าเม็็ด

เท่ี่ากับิความ็กว้างื่ของื่ร่องื่ทีี่�จัะกัด

 เม็็ดมี็ด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H191

หัวกัดด้านข้างื่สำาหรับิตััดแยึกส่วนแลี่ะ Slit แบิบิบิางื่

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า

หน้าอ้างื่อิงื่:

ชิ้นิด Kชิ้นิด A

ด้ามุจัับประแจั ประแจั

Seat 
sizeรหััสสินค้้า แป้นรองหััวกัด ไข้ค้วง เม็ุดมีุด

*เพ่�อการอ้างื่อิงื่

ค่้าค้วามุค้ล่าดเค้ล่่�อนข้องค้วามุกว้างร่อง
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RE CW±0.04

G
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13
0

SSM22N 0.2 l 2.2

SSM31N 0.2 l 3.1

SSM41N 0.25 l 4.1

SSS16N 0.16 l 1.6

SSS22N 0.2 l 2.2

SSS31N 0.2 l 3.1

SSS41N 0.25 l 4.1

- 200 SSM... 150 - 230 0.05 - 0.15

200 - 300 SSM... 100 - 170 0.04 - 0.13

150 - 300 SSM... 90 - 160 0.04 - 0.13

- 300 SSM... 70 - 120 0.04 - 0.13

- SSS... 90 - 200 0.04 - 0.13

150 - 250 SSM... 100 - 200 0.05 - 0.15

150 - 250 SSM... 80 - 130 0.05 - 0.15
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เง่่อื่นไข้การตััดเฉ่อื่นม็าตัรฐาน
 

ISO

เม็็ดม็ีด

l: สินค�าสตั็อค

 : ตััวเล่ี่อกแรก
 : ตััวเล่ี่อกทีี่�สองื่

รหััสสินค้้า

เหล็ี่กกล้ี่า

สเตันเลี่ส สตีัลี่

เหล็ี่กหล่ี่อ

โลี่หะนอกกลุ่ี่ม็เหล็ี่ก

ซุุปเปอร์อัลี่ลี่อยึด์

วัสดุความ็แข็งื่สูงื่

เค้ล่่อบ

วัสดุชิิ้�นงาน

เหล็ี่กกล้ี่าคาร์บิอนตัำ�า
SS400, S15C, ฯลี่ฯ
E275A, C15E4, ฯลี่ฯ

เหลี่็กกลี่้าคาร์บิอนสูงื่
S45C, S55C, ฯลี่ฯ
E355D, C55, ฯลี่ฯ

โลี่หะผสม็เหลี่็ก
SCM440, SCr415, ฯลี่ฯ
42CrMo4, 20Cr4, ฯลี่ฯ

เหลี่็กกลี่้าเคร่�องื่ม็่อ
SKD11, SKD61, ฯลี่ฯ

X153CrMoV12, X40CrMoV5-1, ฯลี่ฯ

สเตันเลี่ส สตีัลี่
SUS304, SUS316, ฯลี่ฯ

X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, ฯลี่ฯ

เหลี่็กหลี่่อสีเที่า
FC250, FC300, ฯลี่ฯ

250, 300, ฯลี่ฯ
เหลี่็กหลี่่อเหนียึว
FCD400, etc,
400-15S, ฯลี่ฯ

ค้วามุแข็้ง
(HB)

เม็ุดมีุด
ค้วามุเร็วในการตััด 
Vc (มุ./นาทีี)

ค้วามุหันาข้องเศษ
t (มุมุ.)



H192 www.tungaloy.com

85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

LB

B
D

DCONMS

DBC

D
4

KWW

R (แป้นรองหััวกัด set)

SW

DCONMS BD D4 DBC LB KWW
R1.00-46 25.4 46 5 36 10 6.35

R22-46 22 46 6 32 10 6

R1.25-55 31.75 55 6 45 10 7.92

R32-55 32 55 6 45 10 8

DCONMS DCONMS DCONWS BD DBC LF OAL
SW25-32 25 - 10 32 22 25 110

SW32-40 32 - 22 40 32 30 120

SW32-25.4-46-J 32 - 25.4 46 36 30 120

SW1.00-32 25.4 - 10 32 22 25.4 110

SW1.25-46 31.75 - 25.4 46 36 30 120

S32-55 - 32 32 55 45 - 60

SW25-32 SR76-961 SETT-15/5 - -

SW32-40 SR76-963 SETT-15/5 - -

SW32-25.4-46-J SR76-963 SETT-15/5 - -

SW1.00-32 SR76-961 SETT-15/5 - -

SW1.25-46 SR76-963 SETT-15/5 - -

S32-55 SR76-943 - BT20M H-TB

SW*-* type S*-* type

DC
ON

W
S

D
B

C
B

D

OAL

D
C

O
N

M
S

LF

DC
ON

W
S

D
B

C
B

D

D
C

O
N

M
S

OAL

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อื่ง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): SR76-961=3.5

แป้นรองื่หัวกัดสำาหรับิหัวกัดด้านข้างื่

ด้าม็จัับิสำาหรับิหัวกัดด้านข้างื่

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่

รหััสสินค้้า สกรู

รหััสสินค้้า

รหััสสินค้้า

ประแจั
แบบชุิ้ด Torx bit ด้ามุจัับ 

ชิ้นิด SW*-* ชิ้นิด S*-* 
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หััวกัดแบบ A

หััวกัดแบบ K

การประกอื่บอื่าร์เบอื่ร์/การตัิดตัั้ง

แป้นรองหััวกัด

เส้น ผศก. เค้ร่�องมุ่อ
แป้นรองหััวกัด

อแดปเตัอร์แบบด้ามุ / แบบเชิ้ล่

ดิสก์หััวกัดแบบ A ไมุ่มีุรูจัับยึึดบนฮัับ สามุารถึติัดตัั�งได้โดยึใช้ิ้อาร์เบอร์แบบแนวแกนเท่ีานั�น

ดิสก์หััวกัดแบบ K มุาพร้อมุกับรูจัับยึึดบนฮัับ สามุารถึติัดตัั�งโดยึใช้ิ้ด้ามุ intermediate หัร่อ อแดปเตัอร์แบบเชิ้ล่ ทีำาให้ัสามุารถึใช้ิ้อาเบอร์หััวกัดแบบเชิ้ล่/เอ็นมิุล่ได้

อาร์เบอร์ กัดตัามุแนวแกน

อาร์เบอร์ กัดตัามุแนวแกน

อแดปเตัอร์แบบด้ามุ      อแดปเตัอร์แบบเชิ้ล่

อาร์เบอร์แบบเชิ้ล่ / อาร์เบอร์เอ็นมุิล่



H194 www.tungaloy.com

85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

b

KWW

KA

DCONMS

C
W DCSFMS CDX

DC

LF

h i n

TUNG SlitT
ASV 02/03/04/05

CW DC ZEFP/CICT DCSFMS DCONMS LF b KWW CDX KA
ASV02N080-4 4 80 5/10 41 25.4 6 28 6.35 15 162 TVKX0202...

ASV02N080-E4 4 80 5/10 41 27 6 29.8 7 15 162 TVKX0202...

ASV02N100-4 4 100 6/12 48 31.75 6 35.2 7.92 20 165 TVKX0202...

ASV02N100-E4 4 100 6/12 47 32 6 34.8 8 20 165 TVKX0202...

ASV02N125-4 4 125 8/16 58 38.1 6 42.3 9.52 30 168.75 TVKX0202...

ASV02N125-E4 4 125 8/16 55 40 6 43.5 10 30 168.75 TVKX0202...

ASV02N160-4 4 160 10/20 58 38.1 6 42.3 9.52 45 171 TVKX0202...

ASV02N160-E4 4 160 10/20 55 40 6 43.5 10 45 171 TVKX0202...

ASV03N080-5 5 80 5/10 41 25.4 6.5 28 6.35 15 162 TVKX03X3...

ASV03N080-E5 5 80 5/10 41 27 6.5 29.8 7 15 162 TVKX03X3...

ASV03N100-5 5 100 6/12 48 31.75 6.5 35.2 7.92 20 165 TVKX03X3...

ASV03N100-E5 5 100 6/12 47 32 6.5 34.8 8 20 165 TVKX03X3...

ASV03N125-5 5 125 8/16 58 38.1 6.5 42.3 9.52 30 168.75 TVKX03X3...

ASV03N125-E5 5 125 8/16 55 40 6.5 43.5 10 30 168.75 TVKX03X3...

ASV03N160-5 5 160 10/20 58 38.1 6.5 42.3 9.52 45 171 TVKX03X3...

ASV03N160-E5 5 160 10/20 55 40 6.5 43.5 10 45 171 TVKX03X3...

ASV04N080-6 6 80 4/8 41 25.4 8 28 6.35 17 157.5 TVKX04H3...

ASV04N080-E6 6 80 4/8 41 27 8 29.8 7 17 157.5 TVKX04H3...

ASV04N100-6 6 100 5/10 48 31.75 8 35.2 7.92 23.5 162 TVKX04H3...

ASV04N100-E6 6 100 5/10 47 32 8 34.8 8 23.5 162 TVKX04H3...

ASV04N125-6 6 125 6/12 58 38.1 8 42.3 9.52 31 165 TVKX04H3...

ASV04N125-E6 6 125 6/12 55 40 8 43.5 10 32.5 165 TVKX04H3...

ASV04N160-6 6 160 8/16 58 38.1 8 42.3 9.52 48.5 168.75 TVKX04H3...

ASV04N160-E6 6 160 8/16 55 40 8 43.5 10 50 168.75 TVKX04H3...

ASV04N200-6 6 200 10/20 69 50.8 8 55.8 12.7 63 171 TVKX04H3...

ASV04N200-E6 6 200 10/20 69 50 8 53.5 12 63 171 TVKX04H3...

ASV05N080-8 8 80 4/8 41 25.4 10 28 6.35 17 157.5 TVKX0504...

ASV05N080-E8 8 80 4/8 41 27 10 29.8 7 17 157.5 TVKX0504...

ASV05N100-8 8 100 5/10 48 31.75 10 35.2 7.92 23.5 162 TVKX0504...

ASV05N100-E8 8 100 5/10 47 32 10 34.8 8 23.5 162 TVKX0504...

ASV05N125-8 8 125 6/12 58 38.1 10 42.3 9.52 31 165 TVKX0504...

ASV05N125-E8 8 125 6/12 55 40 10 43.5 10 32.5 165 TVKX0504...

ASV05N160-8 8 160 8/16 58 38.1 10 42.3 9.52 48.5 168.75 TVKX0504...

ASV05N160-E8 8 160 8/16 55 40 10 43.5 10 50 168.75 TVKX0504...

ASV05N200-8 8 200 10/20 69 50.8 10 55.8 12.7 63 171 TVKX0504...

ASV05N200-E8 8 200 10/20 69 50 10 53.5 12 63 171 TVKX0504...

ASV02/03N... SR114-018-L3.40 - M-1000 - T-6D

ASV04N... SR14-500/L5.1 H-TB2W M-1000 BT15S -

ASV05N... SR14-500-L7.0 H-TB2W M-1000 BT15S -

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อื่ง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

 เม็็ดมี็ด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H195

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): SR114-018-L3.40=0.7, SR14-500/L5.1=3.5, SR14-500-L7.0=3.5

หัวกัดสล็ี่อตัตัาม็แนวแกนสำาหรับิเม็็ดมี็ด

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด ด้ามุจัับประแจั นำ�ามัุนหัล่่อล่่�น Torx bit ชุิ้ด Torx bit

รหััสสินค้้า เม็ุดมีุด

หน้าอ้างื่อิงื่:
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TVKX020202TN-MJ 0.2 l l 2.4 9.4

TVKX020204TN-MJ 0.4 l l 2.4 9.4

TVKX03X302TN-MJ 0.2 l l 3.2 9.4

TVKX03X304TN-MJ 0.4 l l 3.2 9.4

TVKX04H304TN-MJ 0.4 l l l 3.5 16.9

TVKX04H308TN-MJ 0.8 l l l 3.5 16.9

TVKX050404TN-MJ 0.4 l l l 4.5 16.9

TVKX050408TN-MJ 0.8 l l l 4.5 16.9

TVKX-MJ              

RE
IC S

(HB) Vc (มุ./นาทีี)

ASV ASV

ae / DC (มุมุ.) ae / DC (มุมุ.)

10% 20% 30% ≤ 50%

- 200 AH725 90 - 180 0.08 - 0.25 0.06 - 0.19 0.05 - 0.16 0.05 - 0.15

- 200 AH130 90 - 180 0.08 - 0.25 0.06 - 0.19 0.05 - 0.16 0.05 - 0.15

200 - 300 AH725 90 - 180 0.07 - 0.22 0.05 - 0.16 0.04 - 0.14 0.04 - 0.13

200 - 300 AH130 90 - 180 0.07 - 0.22 0.05 - 0.16 0.04 - 0.14 0.04 - 0.13

150 - 300 AH725 90 - 180 0.07 - 0.22 0.05 - 0.16 0.04 - 0.14 0.04 - 0.13

150 - 300 AH130 90 - 180 0.07 - 0.22 0.05 - 0.16 0.04 - 0.14 0.04 - 0.13

- 300 AH725 90 - 180 0.07 - 0.22 0.05 - 0.16 0.04 - 0.14 0.04 - 0.13

- 300 AH130 90 - 180 0.07 - 0.22 0.05 - 0.16 0.04 - 0.14 0.04 - 0.13

- AH130 90 - 200 0.07 - 0.22 0.05 - 0.16 0.04 - 0.14 0.04 - 0.13

150 - 250 AH120 120 - 230 0.08 - 0.25 0.06 - 0.19 0.05 - 0.16 0.05 - 0.15

150 - 250 AH120 90 - 150 0.08 - 0.25 0.06 - 0.19 0.05 - 0.16 0.05 - 0.15

- AH725 30 - 40 0.07 - 0.12 0.05 - 0.09 0.04 - 0.07 0.04 - 0.07

- AH130 30 - 40 0.07 - 0.12 0.05 - 0.09 0.04 - 0.07 0.04 - 0.07

- AH725 20 - 35 0.07 - 0.12 0.05 - 0.09 0.04 - 0.07 0.04 - 0.07

- AH130 20 - 35 0.07 - 0.12 0.05 - 0.09 0.04 - 0.07 0.04 - 0.07
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เง่่อื่นไข้การตััดเฉ่อื่นม็าตัรฐาน

เม็็ดม็ีด

l: สินค�าสตั็อค

 : ตััวเล่ี่อกแรก
 : ตััวเล่ี่อกทีี่�สองื่

รหััสสินค้้า

เหล็ี่กกล้ี่า

สเตันเลี่ส สตีัลี่

เหล็ี่กหล่ี่อ

โลี่หะนอกกลุ่ี่ม็เหล็ี่ก

ซุุปเปอร์อัลี่ลี่อยึด์

วัสดุความ็แข็งื่สูงื่

เค้ล่่อบ

ค้วามุเร็ว
ในการตััด

วัสดุชิิ้�นงาน ล่ำาดับการใช้ิ้ เกรด
ค้วามุแข็้ง

เหล็ี่กกล้ี่าคาร์บิอนตัำ�า
SS400, E275A, ฯลี่ฯ

เหลี่็กกลี่้าคาร์บิอนสูงื่

S45C, C45, ฯลี่ฯ

โลี่หะผสม็เหลี่็ก

SCM440, 42CrMo4, ฯลี่ฯ

เหลี่็กกลี่้าเคร่�องื่ม็่อ

SKD61, X40CrMoV5-1, ฯลี่ฯ

สเตันเลี่ส สตีัลี่
SUS304, ฯลี่ฯ

X5CrNi18-9, ฯลี่ฯ
เหล็ี่กหล่ี่อสีเที่า
FC250, ฯลี่ฯ
250, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กหล่ี่อเหนียึว
FCD400, ฯลี่ฯ
400-15S, ฯลี่ฯ

โลี่หะผสม็ไที่เที่เนียึม็
Ti-6Al-4V, ฯลี่ฯ

โลี่หะผสม็นิกเกิลี่

Inconel 718, ฯลี่ฯ

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการแตักหัก

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการแตักหัก

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการแตักหัก

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการแตักหัก

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการแตักหัก

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการแตักหัก

อัตัราป้อนตั่อฟัันทีี�ทีำางาน (มุมุ./ฟััน)



H196 www.tungaloy.com

85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

CDX

b

KWW

KA

DCONMS

C
W DCSFMS

DC

LF

n i v e r s a l

TUNG SlotU
ASW 06/07/09

ML#516#Side กัดเซาะร่อง

ASW06N... - CSPB-2.5 - - M-1000 - IP-8D

ASW07N100/125-... - CSPD-3 - SW6-SD M-1000 BLD IP10/S7 -

ASW07N160-... - CSPD-3 - - M-1000 - IP-10D

ASW09N100-... CSPB-3.5 - H-TB2W - M-1000 BLDIP15/S7 -

ASW09N160-... CSPB-3.5 - - - M-1000 - IP-15D

CW DC ZEFP/CICT DCSFMS DCONMS LF b KWW CDX KA
ASW06N080-10 10 80 4/8 41 25.4 10 28 6.35 18.5 157.5 WNGU0603...

ASW06N080-E10 10 80 4/8 41 27 10 29.8 7 18.5 157.5 WNGU0603...

ASW06N100-10 10 100 5/10 48 31.75 10 35.2 7.92 25 162 WNGU0603...

ASW06N100-E10 10 100 5/10 47 32 10 34.8 8 25.5 162 WNGU0603...

ASW06N125-10 10 125 6/12 58 38.1 10 42.3 9.52 32.5 165 WNGU0603...

ASW06N125-E10 10 125 6/12 55 40 10 43.5 10 34 165 WNGU0603...

ASW06N160-10 10 160 7/14 58 38.1 10 42.3 9.52 50 167.14 WNGU0603...

ASW06N160-E10 10 160 7/14 55 40 10 43.5 10 51.5 167.14 WNGU0603...

ASW07N100-12 12 100 5/10 48 31.75 12 35.2 7.92 25 162 WNGU07T3...

ASW07N100-E12 12 100 5/10 47 32 12 34.8 8 25.5 162 WNGU07T3...

ASW07N125-12 12 125 6/12 58 38.1 12 42.3 9.52 32.5 165 WNGU07T3...

ASW07N125-E12 12 125 6/12 55 40 12 43.5 10 34 165 WNGU07T3...

ASW07N160-12 12 160 7/14 58 38.1 12 42.3 9.52 50 167.14 WNGU07T3...

ASW07N160-E12 12 160 7/14 55 40 12 43.5 10 51.5 167.14 WNGU07T3...

ASW09N100-14 14 100 5/10 48 31.75 14 35.2 7.92 25 162 WNGU0904...

ASW09N100-E14 14 100 5/10 47 32 14 34.8 8 25.5 162 WNGU0904...

ASW09N160-14 14 160 7/14 58 38.1 14 42.3 9.52 50 167.14 WNGU0904...

ASW09N160-E14 14 160 7/14 55 40 14 43.5 10 51.5 167.14 WNGU0904...

ASW09N160-16 16 160 7/14 58 38.1 16 42.3 9.52 50 167.14 WNGU0904...

ASW09N160-E16 16 160 7/14 55 40 16 43.5 10 51.5 167.14 WNGU0904...

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อื่ง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

 เม็็ดมี็ด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H198

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): CSPB-2.5=1.3, CSPB-3.5=3.5, CSPD-3=2.5

หัวกัดสล็ี่อตัตัาม็แนวแกนสำาหรับิเม็็ดมี็ดสองื่ด้าน 6 มุ็ม็

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด1 สกรูตััวจัับยึึด2 ด้ามุจัับประแจั 1 ด้ามุจัับประแจั 2 นำ�ามัุนหัล่่อล่่�น Torx bit ประแจั

รหััสสินค้้า เม็ุดมีุด

หน้าอ้างื่อิงื่:
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n i v e r s a l

TUNG SlotU
TSW 06/07/09

TSW06R... - CSPB-2.5 - M-1000 - IP-8D

TSW07R100/125-... - CSPD-3 SW6-SD M-1000 BLD IP10/S7 -

TSW07R160-... - CSPD-3 - M-1000 - IP-10D

TSW09R160-... CSPB-3.5 - - M-1000 - IP-15D

CW DC ZEFP/CICT DCSFMS DCONMS LF b KWW CDX
TSW06R100-10 10 100 5/10 50 25.4 50 6 9.5 24 WNGU0603...

TSW06R100-E10 10 100 5/10 58 27 50 7 12.4 20 WNGU0603...

TSW06R125-10 10 125 6/12 70 31.75 50 8 12.7 26.5 WNGU0603...

TSW06R125-E10 10 125 6/12 66 32 50 8 14.4 28.5 WNGU0603...

TSW06R160-10 10 160 7/14 100 38.1 63 10 15.9 29 WNGU0603...

TSW06R160-E10 10 160 7/14 82 40 63 9 16.4 38 WNGU0603...

TSW07R100-12 12 100 5/10 50 25.4 50 6 9.5 24 WNGU07T3...

TSW07R100-E12 12 100 5/10 58 27 50 7 12.4 20 WNGU07T3...

TSW07R125-12 12 125 6/12 70 31.75 50 8 12.7 26.5 WNGU07T3...

TSW07R125-E12 12 125 6/12 66 32 50 8 14.4 28.5 WNGU07T3...

TSW07R160-12 12 160 7/14 100 38.1 63 10 15.9 29 WNGU07T3...

TSW07R160-E12 12 160 7/14 82 40 63 9 16.4 38 WNGU07T3...

TSW09R160-16 16 160 7/14 100 38.1 63 10 15.9 29 WNGU0904...

TSW09R160-E16 16 160 7/14 82 40 63 9 16.4 38 WNGU0904...
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*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): CSPB-2.5=1.3, CSPB-3.5=3.5, CSPD-3=2.5

หัวกัดสล็ี่อตัตัาม็แนวรัศมี็ สำาหรับิเม็็ดมี็ดสองื่ด้าน 6 มุ็ม็

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด1 สกรูตััวจัับยึึด 2 ด้ามุจัับประแจั นำ�ามัุนหัล่่อล่่�น Torx bit ชุิ้ด Torx bit

รหััสสินค้้า เม็ุดมีุด

 เม็็ดมี็ด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H198หน้าอ้างื่อิงื่:
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WNGU-MJ              
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RE IC
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K  
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H

RE LE IC S
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H
12
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H
13

0 
A

H
72

5 
A

H
31

35
WNGU060304TN-MJ 0.4 l l 5.6 6.1 4.4

WNGU060308TN-MJ 0.8 l l l l 5.6 6.1 4.4

WNGU060310TN-MJ 1 l l 5.6 6.1 4.4

WNGU060316TN-MJ 1.6 l l l 5.6 6.1 4.4

WNGU060320TN-MJ 2 l l 5.6 6.1 4.4

WNGU07T304TN-MJ 0.4 l l 6.8 7.4 5.5

WNGU07T308TN-MJ 0.8 l l l 6.8 7.4 5.5

WNGU07T310TN-MJ 1 l l 6.8 7.4 5.5

WNGU07T316TN-MJ 1.6 l l l 6.8 7.4 5.5

WNGU07T320TN-MJ 2 l l 6.8 7.4 5.5

WNGU090404TN-MJ 0.4 l l 8.5 8.6 6.5

WNGU090408TN-MJ 0.8 l l l 8.5 8.6 6.5

WNGU090410TN-MJ 1 l l 8.5 8.6 6.5

WNGU090416TN-MJ 1.6 l l l 8.5 8.6 6.5

WNGU090420TN-MJ 2 l l 8.5 8.6 6.5

(HB) Vc (มุ./นาทีี)

TSW / ASW

ae / DC (มุมุ.)

10% 20% 30% ≤ 50%

- 200 AH725 90 - 180 0.12 - 0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07 - 0.2

- 200 AH130 90 - 180 0.12 - 0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07 - 0.2

200 - 300 AH725 90 - 180 0.12 - 0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07 - 0.2

200 - 300 AH130 90 - 180 0.12 - 0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07 - 0.2

150 - 300 AH725 90 - 180 0.12 - 0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07 - 0.2

150 - 300 AH130 90 - 180 0.12 - 0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07 - 0.2

- 300 AH725 90 - 180 0.12 - 0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07 - 0.2

- 300 AH130 90 - 180 0.12 - 0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07 - 0.2

- - AH130 90 - 200 0.12 - 0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07 - 0.2

150 - 250 - AH120 120 - 230 0.12 - 0.42 0.09 - 0.31 0.07 - 0.27 0.07 - 0.25

150 - 250 - AH120 90 - 150 0.12 - 0.42 0.09 - 0.31 0.07 - 0.27 0.07 - 0.25

- AH725 30 - 40 0.1 - 0.17 0.08 - 0.13 0.06 - 0.11 0.06 - 0.1

- AH130 30 - 40 0.1 - 0.17 0.08 - 0.13 0.06 - 0.11 0.06 - 0.1

- AH725 20 - 35 0.1 - 0.17 0.08 - 0.13 0.06 - 0.11 0.06 - 0.1

- AH130 20 - 35 0.1 - 0.17 0.08 - 0.13 0.06 - 0.11 0.06 - 0.1

ISO

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อื่ง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

เง่่อื่นไข้การตััดเฉ่อื่นม็าตัรฐาน

เม็็ดม็ีด

l: สินค�าสตั็อค

 : ตััวเล่ี่อกแรก
 : ตััวเล่ี่อกทีี่�สองื่

รหััสสินค้้า

เหล็ี่กกล้ี่า

สเตันเลี่ส สตีัลี่

เหล็ี่กหล่ี่อ

โลี่หะนอกกลุ่ี่ม็เหล็ี่ก

ซุุปเปอร์อัลี่ลี่อยึด์

วัสดุความ็แข็งื่สูงื่

เค้ล่่อบ

ค้วามุเร็ว
ในการตััดวัสดุชิิ้�นงาน ล่ำาดับการใช้ิ้ เกรด

ค้วามุแข็้ง

เหล็ี่กกล้ี่าคาร์บิอนตัำ�า
SS400, ฯลี่ฯ
E275A, ฯลี่ฯ

เหลี่็กกลี่้าคาร์บิอนสูงื่
S45C, ฯลี่ฯ
C45, ฯลี่ฯ

โลี่หะผสม็เหลี่็ก
SCM440, ฯลี่ฯ
42CrMo4, ฯลี่ฯ

เหลี่็กกลี่้าเคร่�องื่ม็่อ
SKD61, ฯลี่ฯ

X40CrMoV5-1, ฯลี่ฯ
สเตันเลี่ส สตีัลี่
SUS304, ฯลี่ฯ

X5CrNi18-9, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กหล่ี่อสีเที่า
FC250, ฯลี่ฯ
250, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กหล่ี่อเหนียึว
FCD400, ฯลี่ฯ
400-15S, ฯลี่ฯ

โลี่หะผสม็ไที่เที่เนียึม็
Ti-6Al-4V, ฯลี่ฯ

โลี่หะผสม็นิกเกิลี่
Inconel 718, ฯลี่ฯ

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการแตักหัก

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการแตักหัก

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการแตักหัก

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการแตักหัก

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการแตักหัก

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการแตักหัก

อัตัราป้อนตั่อฟัันทีี�ทีำางาน (มุมุ./ฟััน)
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TEC SlotTa n g e n t i a l

ASN 10/12/15

C
W

LF

DCONMS

KWW
DCSFMS

KA b

DC

DCSFMS

CW DC ZEFP CICT DCSFMS DCONMS LF b KWW CDX KA
ASN10R100M31.7-16-05 16 100 5 10 48 31.75 16 35.2 7.92 25 162 LMEU1008**ZNEN-MJ

ASN10R100M32.0E16-05 16 100 5 10 47 32 16 34.8 8 25.5 162 LMEU1008**ZNEN-MJ

ASN10R125M38.1-16-06 16 125 6 12 58 38.1 16 42.3 9.52 32.5 165 LMEU1008**ZNEN-MJ

ASN10R125M40.0E16-06 16 125 6 12 55 40 16 43.5 10 34 165 LMEU1008**ZNEN-MJ

ASN10R160M38.1-16-07 16 160 7 14 58 38.1 16 42.3 9.52 50 167.14 LMEU1008**ZNEN-MJ

ASN10R160M40.0E16-07 16 160 7 14 55 40 16 43.5 10 51.5 167.14 LMEU1008**ZNEN-MJ

ASN10R200M50.0E16-08 16 200 8 16 69 50 16 53.6 12 64.5 168.75 LMEU1008**ZNEN-MJ

ASN12R100M31.7-19-05 19 100 5 10 48 31.75 19 35.2 7.92 25 162 LMEU1206**ZNEN-MJ

ASN12R100M32.0E19-05 19 100 5 10 47 32 19 34.8 8 25.5 162 LMEU1208**ZNEN-MJ

ASN12R125M38.1-19-06 19 125 6 12 58 38.1 19 42.3 9.52 32.5 165 LMEU1206**ZNEN-MJ

ASN12R125M40.0E19-06 19 125 6 12 55 40 19 43.5 10 34 165 LMEU1208**ZNEN-MJ

ASN12R160M38.1-19-07 19 160 7 14 58 38.1 19 42.3 9.52 50 167.14 LMEU1206**ZNEN-MJ

ASN12R160M40.0E19-07 19 160 7 14 55 40 19 43.5 10 51.5 167.14 LMEU1208**ZNEN-MJ

ASN12R200M50.0E19-08 19 200 8 16 69 50 19 53.6 12 64.5 168.75 LMEU1208**ZNEN-MJ

ASN12R250M50.0E19-09 19 250 9 18 84 50 19 53.6 12 82 170 LMEU1208**ZNEN-MJ

ASN15R125M38.1-25-05 25 125 5 10 58 38.1 25 42.3 9.52 32.5 162 LMEU1509**ZNEN-MJ

ASN15R125M40.0E25-05 25 125 5 10 55 40 25 43.5 10 34 165 LMEU1509**ZNEN-MJ

ASN15R160M38.1-25-06 25 160 6 12 58 38.1 25 42.3 9.52 50 165 LMEU1509**ZNEN-MJ

ASN15R160M40.0E25-06 25 160 6 12 55 40 25 43.5 10 51.5 167.14 LMEU1509**ZNEN-MJ

ASN15R200M50.0E25-07 25 200 7 14 69 50 25 53.6 12 64.5 168.75 LMEU1509**ZNEN-MJ

ASN15R250M50.0E25-08 25 250 8 16 84 50 25 53.6 12 82 170 LMEU1509**ZNEN-MJ

ASN10/12R... SM40-143-H0 H-TB BT15S

ASN15R... CSTB-5L159 H-TB BT20S

เก
รด

เม
็ดม

ีด
ด้า
มก

ลึง
นอ

ก
ด้า
มค

ว้า
นใ
น

งา
นก

ลึง
เก

ลีย
ว

งา
นเ
ซา
ะร
่อง

งา
นข

นา
ดเ
ล็ก

หัว
กัด

เอ
็นม

ิล
ดอ

กส
ว่า
น

ระ
บบ

ชุด
จับ

ทูล
คู่ม

ือผ
ู้ใช
้

ดัช
นี

 เม็็ดมี็ด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H201

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): SM40-143-H0=1.3, CSTB-5L159=5

หัวกัดสล็ี่อตัตัาม็แนวแกนสำาหรับิเม็็ดมี็ด

รหััสสินค้้า เม็ุดมีุด

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด ด้ามุจัับประแจั Torx bit

หน้าอ้างื่อิงื่:
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TEC SlotTa n g e n t i a l

TSN
ML#516#Side กัดเซาะร่อง

CW DC ZEFP CICT DCSFMS DCONMS LF b KWW CDX DBC
TSN10R100M25.4-16-05 16 100 5 10 50 25.4 50 6 9.5 24 - LMEU1008**ZNEN-MJ

TSN10R100M27.0E16-05 16 100 5 10 58 27 50 7 12.4 20 - LMEU1008**ZNEN-MJ

TSN10R125M31.7-16-06 16 125 6 12 70 31.75 50 8 12.7 26.5 - LMEU1008**ZNEN-MJ

TSN10R125M32.0E16-06 16 125 6 12 66 32 50 8 14.4 28.5 - LMEU1008**ZNEN-MJ

TSN10R160M38.1-16-07 16 160 7 14 100 38.1 63 10 15.9 29 - LMEU1008**ZNEN-MJ

TSN10R160M40.0E16-07 16 160 7 14 82 40 63 9 16.4 38 - LMEU1008**ZNEN-MJ

TSN10R200M40.0E16-08 16 200 8 16 95 40 63 9 16.4 55 66.7 LMEU1008**ZNEN-MJ

TSN10R200M47.6-16-08 16 200 8 16 135 47.625 63 14 25.4 31.5 101.6 LMEU1008**ZNEN-MJ

TSN12R100M25.4-19-05 19 100 5 10 50 25.4 50 6 9.5 24 - LMEU1208**ZNEN-MJ

TSN12R100M27.0E19-05 19 100 5 10 58 27 50 7 12.4 20 - LMEU1208**ZNEN-MJ

TSN12R125M31.7-19-06 19 125 6 12 70 31.75 50 8 12.7 26.5 - LMEU1208**ZNEN-MJ

TSN12R125M32.0E19-06 19 125 6 12 66 32 50 8 14.4 28.5 - LMEU1208**ZNEN-MJ

TSN12R160M38.1-19-07 19 160 7 14 100 38.1 63 10 15.9 29 - LMEU1208**ZNEN-MJ

TSN12R160M40.0E19-07 19 160 7 14 82 40 63 9 16.4 38 - LMEU1208**ZNEN-MJ

TSN12R200M40.0E19-08 19 200 8 16 95 40 63 9 16.4 55 66.7 LMEU1208**ZNEN-MJ

TSN12R200M47.6-19-08 19 200 8 16 135 47.625 63 14 25.4 31.5 101.6 LMEU1208**ZNEN-MJ

TSN12R250M47.6-19-09 19 250 9 18 140 47.625 63 14 25.4 54 101.6 LMEU1208**ZNEN-MJ

TSN12R250M60.0E19-09 19 250 9 18 135 60 63 14 25.7 60 101.6 LMEU1208**ZNEN-MJ

TSN15R125M31.7-25-05 25 125 5 10 70 31.75 50 8 12.7 26.5 - LMEU1509**ZNEN-MJ

TSN15R125M32.0E25-05 25 125 5 10 66 32 50 8 14.4 28.5 - LMEU1509**ZNEN-MJ

TSN15R160M38.1-25-06 25 160 6 12 100 38.1 63 10 15.9 29 - LMEU1509**ZNEN-MJ

TSN15R160M40.0E25-06 25 160 6 12 82 40 63 9 16.4 38 - LMEU1509**ZNEN-MJ

TSN15R200M40.0E25-07 25 200 7 14 95 40 63 9 16.4 55 66.7 LMEU1509**ZNEN-MJ

TSN15R200M47.6-25-07 25 200 7 14 135 47.625 63 14 25.4 31.5 101.6 LMEU1509**ZNEN-MJ

TSN15R250M47.6-25-08 25 250 8 16 140 47.625 63 14 25.4 54 101.6 LMEU1509**ZNEN-MJ

TSN15R250M60.0E25-08 25 250 8 16 135 60 63 14 25.7 60 101.6 LMEU1509**ZNEN-MJ

TSN10/12R... SM40-143-H0 H-TB BT15S

TSN15R... CSTB-5L159 H-TB BT20S

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อื่ง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมุเข้้างาน

อื่่่นๆ

*แรงื่บิิดทีี่�แนะนำาในการขันยึึดเม็็ดมี็ด (N • m): SM40-143-H0=1.3, CSTB-5L159=5

หัวกัดสล็ี่อตัตัาม็แนวรัศมี็สำาหรับิเม็็ดมี็ด

รหััสสินค้้า เม็ุดมีุด

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด ด้ามุจัับประแจั Torx bit

 เม็็ดมี็ด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉ่ือนม็าตัรฐาน → H201หน้าอ้างื่อิงื่:
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LMEU100808ZNEN-MJ 0.8     12.7 10.5 8
LMEU100810ZNEN-MJ 1   12.7 10.5 8
LMEU100816ZNEN-MJ 1.6     12.5 10.5 8
LMEU100820ZNEN-MJ 2   12.4 10.5 8
LMEU100824ZNEN-MJ 2.4     12.4 10.5 8
LMEU100830ZNEN-MJ 3   12.2 10.5 8
LMEU100832ZNEN-MJ 3.2     12.2 10.5 8
LMEU120808ZNEN-MJ 0.8     13.6 12.7 8
LMEU120816ZNEN-MJ 1.6     13.4 12.7 8
LMEU120820ZNEN-MJ 2   13.3 12.7 8
LMEU120824ZNEN-MJ 2.4     13.2 12.7 8
LMEU120830ZNEN-MJ 3   13.1 12.7 8
LMEU120832ZNEN-MJ 3.2     13.1 12.7 8
LMEU150908ZNEN-MJ 0.8     15.6 15 9.5
LMEU150916ZNEN-MJ 1.6     15.4 15 9.5
LMEU150920ZNEN-MJ 2   15.4 15 9.5
LMEU150924ZNEN-MJ 2.4     15.3 15 9.5
LMEU150930ZNEN-MJ 3   15.2 15 9.5
LMEU150932ZNEN-MJ 3.2     15.1 15 9.5
LMEU150940ZNEN-MJ* 4   14.9 15 9.5
LMEU150950ZNEN-MJ* 5   14.7 15 9.5

(HB) Vc (มุ./นาทีี)

TSN / ASN

ae / DC (มุมุ.)
10% 20% 30% ≤ 50%

- 200 AH3135 90 - 180 0.22 - 0.42 0.16 - 0.31 0.14 - 0.27 0.13 - 0.25

- 200 AH725 90 - 180 0.22 - 0.42 0.16 - 0.31 0.14 - 0.27 0.13 - 0.25

200 - 300 AH3135 90 - 180 0.22 - 0.42 0.16 - 0.31 0.14 - 0.27 0.13 - 0.25

200 - 300 AH725 90 - 180 0.22 - 0.42 0.16 - 0.31 0.14 - 0.27 0.13 - 0.25

150 - 300 AH3135 90 - 180 0.22 - 0.42 0.16 - 0.31 0.14 - 0.27 0.13 - 0.25

150 - 300 AH725 90 - 180 0.22 - 0.42 0.16 - 0.31 0.14 - 0.27 0.13 - 0.25

- 300 AH3135 90 - 180 0.22 - 0.42 0.16 - 0.31 0.14 - 0.27 0.13 - 0.25

- 300 AH725 90 - 180 0.22 - 0.42 0.16 - 0.31 0.14 - 0.27 0.13 - 0.25

- - AH3135 90 - 200 0.22 - 0.42 0.16 - 0.31 0.14 - 0.27 0.13 - 0.25

150 - 250 - AH120 120 - 230 0.22 - 0.5 0.16 - 0.38 0.14 - 0.32 0.13 - 0.3

150 - 250 - AH120 90 - 150 0.22 - 0.33 0.16 - 0.25 0.14 - 0.21 0.13 - 0.2 

- AH725 30 - 40 0.12 - 0.22 0.09 - 0.16 0.07 - 0.14 0.07 - 0.13

- AH725 20 - 35 0.12 - 0.22 0.09 - 0.16 0.07 - 0.14 0.07 - 0.13

ISO
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เง่่อื่นไข้การตััดเฉ่อื่นม็าตัรฐาน

เม็็ดม็ีด

l: สินค�าสตั็อค

 : ตััวเล่ี่อกแรก
 : ตััวเล่ี่อกทีี่�สองื่

รหััสสินค้้า

เหล็ี่กกล้ี่า

สเตันเลี่ส สตีัลี่

เหล็ี่กหล่ี่อ

โลี่หะนอกกลุ่ี่ม็เหล็ี่ก

ซุุปเปอร์อัลี่ลี่อยึด์

วัสดุความ็แข็งื่สูงื่

เค้ล่่อบ

อัตัราป้อนตั่อฟัันทีี�ทีำางาน (มุมุ./ฟััน)
ค้วามุเร็ว
ในการตััด

วัสดุชิิ้�นงาน คุ้ณสมุบัติั เกรดค้วามุแข็้ง

เหล็ี่กกล้ี่าคาร์บิอนตัำ�า
SS400, ฯลี่ฯ E275A, ฯลี่ฯ

เหลี่็กกลี่้าคาร์บิอนสูงื่

S45C, C45, ฯลี่ฯ

โลี่หะผสม็เหลี่็ก

SCM440, 42CrMo4, ฯลี่ฯ

เหลี่็กกลี่้าเคร่�องื่ม็่อ

SKD61, X40CrMoV5-1, ฯลี่ฯ

สเตันเลี่ส สตีัลี่
SUS304, X5CrNi18-9, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กหล่ี่อสีเที่า
FC250, 250, ฯลี่ฯ

เหล็ี่กหล่ี่อเหนียึว
FCD400, 400-15S, ฯลี่ฯ

โลี่หะผสม็ไที่เที่เนียึม็
Ti-6Al-4V, ฯลี่ฯ

โลี่หะผสม็นิกเกิลี่

Inconel 718, ฯลี่ฯ

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการแตักหัก

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการแตักหัก

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการแตักหัก

ตััวเล่ี่อกแรก

ความ็ต้ัานที่านการแตักหัก

ตััวเล่ี่อกแรก

ตััวเล่ี่อกแรก

**เม็ุดมีุด LMEU150940 แล่ะ LMEU150950 ใช้ิ้สำาหัรับตััวหััวกัดชิ้นิดพิเศษเท่ีานั�น ไมุ่สามุารถึใส่บนตััวหััวกัดมุาตัรฐานได้
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Profilemill series

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

รายการสิินค้้า และการใช้้งาน

- เม็็ดมี็ดท้ั้�งหม็ดเป็็นเม็็ดมี็ดทีั้�มี็ความ็แม่็นยำำาสููง จึึงเหม็าะสูำาหร้ับการัใช้้งานทีั้�หลากหลายำต้ั้�งแต่ั้การัก้ดหยำาบจึนถึึงการัก้ดผิิวละเอีียำด
- เพิิ่�ม็ความ็ม้็�นใจึด้วยำนว้ตั้กรัรัม็การัอีอีกแบบต้ั้วจ้ึบยำึดเม็็ดมี็ด

BallFinishNose → H206 - H209, BallRoughNose → H204 - H205, DoMini-Mill → H211หน้าอ้ีางอิีง

งานเก็บผิวสิำาเร็จ แบบโค้้งมน แบบมีรัศมี

เสู�น ผิศก. เครัื�อีงม็ือี ø8 - 32
(R4 – R16)

เสู�น ผิศก. เครัื�อีงม็ือี ø16 - 25
(R8 -  R12.5)

งานเก็็บผิวกึ่งสิำาเร็จ

งานกัดหยาบ

เสู�น ผิศก. เครัื�อีงม็ือี ø12 - 20
(R0.5 – R1.5)

เสู�น ผิศก. เครัื�อีงม็ือี ø16 - 25
(R0.5, R1.0)
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กลไกการจับยึดที่มั่นค้ง

- ช่้อีงจ่ึายำนำ�าหล่อีเยำ็นบนพืิ่�นผิิวเม็็ดมี็ด ฉีีดนำ�าหล่อีเยำ็นไป็ยำ้งคม็ต้ั้ดจึากสูาม็ทิั้ศทั้าง
- การัคายำเศษและการัรัะบายำความ็ร้ัอีนทีั้�ดีเยำี�ยำม็ทั้ำาให้ได้ผิิวงานทีั้�ดีและมี็อีายำุการัใช้้งานยำาวนานใน
การัต้ั้ดเฉืีอีนเหล็กชุ้บแข็็ง 

ระบบการจ่ายน้ำาหล่อเย็นที่ไม่เหมือนใค้ร

- เมื็�อีข้็นสูกรูัให้แน่น แรังจ้ึบยำึดจึะอียำู่ทีั้�สู่วนทีั้�เรีัยำบข็อีงรูัเม็็ดมี็ด
- แรังจ้ึบยำึดจึะผิล้กเม็็ดมี็ดไป็ทั้างต้ั้วห้วก้ด ด้วยำค่าร้ันเอีาท์ั้ตั้ำ�า จึึงเพิิ่�ม็ความ็แม่็นยำำาและ
ความ็แข็็งแรังทั้นทั้าน 

เม็ดมีด 2 แบบ

แบบโค้้งมน: ZFBM แบบมีรัศมี: ZFRM
- เหม็าะสูำาหร้ับการัก้ดผิิวละเอีียำดและ
การัก้ดแบบ 3 มิ็ติั้ข็อีงแม่็พิิ่ม็พ์ิ่ 
- ใช้้งานได้หลากหลายำ

- เหม็าะสูำาหร้ับการัก้ดผิิวละเอีียำด
ข็อีงแม่็พิิ่ม็พ์ิ่ 
- อีอีกแบบม็าเพืิ่�อีการัก้ดทีั้�ให้ผิลผิลิตั้สููง

หน้าลายหักเศษ MJ

แรังจ้ึบยำึดแรังจ้ึบยำึด

H206 - H209หน้าอ้ีางอิีง

หัวกัดเอ็นมิลเปลี่ยนหัวได้ สิำาหรับการเก็บผิวสิำาเร็จด้วยค้วามแม่นยำาสิูง!
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APMX DC CICT DCONMS LS LF LH LB BHTA WT(กก.)
EBRM16T20S130 11.8 16 2 20 70 130 60 35 3 0.235 ZRBM160…

EBRM16T20S200 11.8 16 2 20 140 200 60 35 3 0.395 ZRBM160…

EBRM20T25S160 13.6 20 2 25 85 160 75 45 3 0.455 ZRBM200…

EBRM20T25S220 13.6 20 2 25 135 220 85 60 5 0.655 ZRBM200…

EBRM25T32S200 17.7 25 2 32 115 200 85 55 6 0.965 ZRBM250…

EBRM25T32S300 17.7 25 2 32 180 300 120 70 4 1.505 ZRBM250…

APMX DC CICT OAL LF H DCSFMS CRKS WT(กก.)
HBRM16M08 11.8 16 2 42.5 25 10 13 M8 0.025 ZRBM160…

HBRM20M10 13.6 20 2 50 30 15 18 M10 0.05 ZRBM200…

HBRM25M12 17.7 25 2 57 35 17 21 M12 0.08 ZRBM250…
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EBRM...

R

R R

EBRM16… TS25064I T-8D

EBRM20… TS30085I/HG T-9D

EBRM25… TS35085I/HG T-15D

R

R R

HBRM...

HBRM16… TS25064I T-8D

HBRM20… TS30085I/HG T-9D

HBRM25… TS35085I/HG T-15D

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

รหััสสินค้้า

รหััสสินค้้า

รูอากาศ

รูอากาศ

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

เม็ีดมีีด

เม็ีดมีีด

 เม็็ดมี็ด, เงื�อีนไข็การัต้ั้ดเฉืีอีนม็าตั้รัฐาน → H205

*แรังบิดทั้ี�แนะนำาในการัข็้นยำึดเม็็ดม็ีด (N•m):TS25064I=1.3, TS30085I/HG=2.3, TS35085I/HG=3.5

*แรังบิดทั้ี�แนะนำาในการัข็้นยำึดเม็็ดม็ีด (N•m):TS25064I=1.3, TS30085I/HG=2.3, TS35085I/HG=3.5

ห้วก้ดเอี็นม็ิลแบบโค�งม็นสูำาหรั้บการัก้ดผิิวกึ�งหยำาบ ช้นิดด�าม็ พิ่รั�อีม็รัะบบจึ้บยำึดด�วยำสูกรัู

ห้วก้ดเอี็นม็ิลแบบโค�งม็นสูำาหรั้บการัก้ดผิิวกึ�งหยำาบ ช้นิดโม็ดูลารั์ พิ่รั�อีม็รัะบบจึ้บยำึดด�วยำสูกรัู (Tungflex)

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด ประแจั

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด ประแจั

ภาพมุีมีตััด A-A

หน้าอ้ีางอิีง
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- 300HB APH730 MM 150 - 350 0.08 - 0.6

- 300HB APH730 MM 120 - 320 0.05 - 0.5

30 - 40HRC APH730 MM 100 - 200 0.05 - 0.5

- 200HB APH730 MM 100 - 280 0.05 - 0.6

- 200HB APH730 MM 100 - 300 0.05 - 0.6

150 - 250HB APH730 MM 120 - 380 0.08 - 0.6

150 - 250HB APH730 MM 100 - 280 0.08 - 0.6

- APH730 MM 20 - 80 0.05 - 0.6

- APH730 MM 20 - 60 0.05 - 0.4

40 - 50HRC APH730 MM 40 - 80 0.05 - 0.2

50 - 60HRC APH730 MM 30 - 60 0.04 - 0.14

ZRBM...

P 

M 

K 
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S 

H 

RE LE S
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H
73

0

ZRBM160-MM 8  12.4 3.7

ZRBM200-MM 10  14.9 4.8

ZRBM250-MM 12.5  18.9 5.9
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เม็ดมีด

: สูินค�าสูตั้็อีค
5 ช้ิ�นตั้�อีแพิ่็คเกจึ

เงื่อนไขการตััดเฉืือนมาตัรฐาน
 

 : ตั้้วเลือีกแรัก
 : ตั้้วเลือีกทั้ี�สูอีง

เค้ลื่อบ

รหััสสินค้้า

เหล็กกล้า

สูเตั้นเลสู สูตีั้ล

เหล็กหล่อี

โลหะนอีกกลุ่ม็เหล็ก

ซุุป็เป็อีร์ัอ้ีลลอียำด์

ว้สูดุความ็แข็็งสููง

ค่าพิ่ารัามิ็เตั้อีร์ัการัต้ั้ดเฉืีอีนข้็างต้ั้นใช้้สูำาหร้ับอ้ีางอิีง อีาจึต้ั้อีงมี็การัป็ร้ับเป็ลี�ยำนโดยำขึ็�นอียำู่ก้บการัใช้้งาน  ความ็แข็็งแรังและกำาล้งข็อีงเครืั�อีงจ้ึกรั และ/หรืัอี วิธีีการัจ้ึบยำึดชิ้�นงาน

วัสดุชิิ้�นงาน ค้วามีแข็็ง คุ้ณสมีบัติั เกรดแนะนำา
หัน้าล่ายึ
หัักเศษ

ค้วามีเร็วในการตััด 
(มี./นาทีี)

อัตัราป้อนต่ัอฟััน 
 fz (มีมี./ฟััน)

ตั้้วเลือีกแรัก

ตั้้วเลือีกแรัก

ตั้้วเลือีกแรัก

ตั้้วเลือีกแรัก

ตั้้วเลือีกแรัก

ตั้้วเลือีกแรัก

ตั้้วเลือีกแรัก

ตั้้วเลือีกแรัก

ตั้้วเลือีกแรัก

ตั้้วเลือีกแรัก

ตั้้วเลือีกแรัก

เหล็กกล้าคาร์ับอีนตั้ำ�า
S15C, C15, ฯลฯ

เหล็กกล้าคาร์ับอีนสููงและโลหะผิสูม็เหล็ก
S55C, SCM440, C55, 42CrMo4, ฯลฯ

เหล็กชุ้บแข็็ง
NAK80, PX5 ฯลฯ 

สูเตั้นเลสู สูตีั้ล (อีอีสูเทั้นนิติั้ก)
SUS304, SUS316, X5CrNi18-9, 

X5CrNiMo17-12-3, ฯลฯ

สูเตั้นเลสู สูตีั้ล (ม็าร์ัเทั้นซิุติั้ก)
SUS420J1, X20Cr13, ฯลฯ

เหล็กหล่อีสีูเทั้า
FC250, 250, ฯลฯ

เหล็กหล่อีเหนียำว
FCD600, 600-3, ฯลฯ

โลหะผิสูม็ไทั้เทั้เนียำม็
Ti-6Al-4V, ฯลฯ 

โลหะผิสูม็ทั้นความ็ร้ัอีน
Inconel718, ฯลฯ

เหล็กชุ้บแข็็ง
SKD61, X40CrMoV51, ฯลฯ

เหล็กชุ้บแข็็ง
SKD11, X153CrMoV12, ฯลฯ
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Fig. 1 Fig. 2
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DC DCONMS LS LH LF LB BHTA
EBFM08T12S100 8 12 80 20 100 10 9.5° 2 ZFBM080...

EBFM08S08C100 8 8 70 30 100 - - 1 ZFBM080...

EBFM08S08C140 8 8 75 65 140 - - 1 ZFBM080...

EBFM10T12S100 10 12 75 25 100 15 5° 2 ZFBM100...

EBFM10S10C140 10 10 65 75 140 - - 1 ZFBM100...

EBFM10S10C220 10 10 80 140 220 - - 1 ZFBM100...

EBFM12S12S110 12 12 80 30 110 - - 1 ZF*M120...

EBFM12S12C160 12 12 70 90 160 - - 1 ZF*M120...

EBFM12S12C220 12 12 70 150 220 - - 1 ZF*M120...

EBFM16T20S130 16 20 80 50 130 15.5 1.5° 2 ZF*M160...

EBFM16S16C160 16 16 80 80 160 - - 1 ZF*M160...

EBFM16S16C220 16 16 70 150 220 - - 1 ZF*M160...

EBFM20T25S180 20 25 100 80 180 24 2.5° 2 ZF*M200...

EBFM20S20C220 20 20 100 120 220 - - 1 ZF*M200...

EBFM20S20C300 20 20 80 220 300 - - 1 ZF*M200...

EBFM25T32S200 25 32 100 100 200 32 1.5° 2 ZFBM250...

EBFM25S25C220 25 25 100 120 220 - - 1 ZFBM250...

EBFM25S25C300 25 25 80 220 300 - - 1 ZFBM250...

EBFM30T32S220 30 32 120 100 220 35 0.5° 2 ZFBM300...

EBFM30S32C250 30 32 100 150 250 - - 1 ZFBM300...

EBFM30S32C350 30 32 100 250 350 - - 1 ZFBM300...

EBFM32S32S250 32 32 150 100 250 - - 1 ZFBM320...

EBFM32S32C300 32 32 80 220 300 - - 1 ZFBM320...

EBFM08... TS 25F080A - - T-8D

EBFM10... TS 30F100A - - T-10D

EBFM12... TS 40F120A - - T-15D

EBFM16... TS 50F160A BT20S H-TB2W -

EBFM20... TS 60F200A BLDT25/M7 H-TB2W -

EBFM25... TS 70F250A BLDT25/M7 H-TB2W -

EBFM30... TS 80F300A - - T-T30

EBFM32... TS 80F300A - - T-T30
งานกัด

อัตราป้อนสูง
งานกัดปาดหน้า

งานกัดบ่าฉาก
งานกัดร่อง

งานกัดขึ้นรูป

 เม็็ดมี็ด → H208, เงื�อีนไข็การัต้ั้ดเฉืีอีนม็าตั้รัฐาน → H209

*แรังบิดทั้ี�แนะนำาในการัข็้นยำึดเม็็ดม็ีด (N•m):TS 25F080A=1.3, TS 30F100A=2.5, TS 40F120A=3.5, 
TS 50F160A=5, TS 60F200A=7, TS 70F250A=7, TS 80F300A=10

ห้วก้ดเอี็นม็ิลสูำาหรั้บเก็บผิิวสูำาเรั็จึความ็แม็�นยำำาสููง ช้นิดด�าม็ พิ่รั�อีม็รัะบบจึ้บยำึดด�วยำสูกรัู

รหััสสินค้้า รูอากาศ เม็ีดมีีดวัสดุด้ามีรูปทีี�

มี็

ไม่็มี็

ไม่็มี็

มี็

ไม่็มี็

ไม่็มี็

มี็

ไม่็มี็

ไม่็มี็

มี็

ไม่็มี็

ไม่็มี็

มี็

ไม่็มี็

ไม่็มี็

มี็

ไม่็มี็

ไม่็มี็

มี็

ไม่็มี็

ไม่็มี็

มี็

ไม่็มี็

เหล็กกล้า

คาร์ัไบด์

คาร์ัไบด์

เหล็กกล้า

คาร์ัไบด์

คาร์ัไบด์

เหล็กกล้า

คาร์ัไบด์

คาร์ัไบด์

เหล็กกล้า

คาร์ัไบด์

คาร์ัไบด์

เหล็กกล้า

คาร์ัไบด์

คาร์ัไบด์

เหล็กกล้า

คาร์ัไบด์

คาร์ัไบด์

เหล็กกล้า

คาร์ัไบด์

คาร์ัไบด์

เหล็กกล้า

คาร์ัไบด์

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด Torx bit ด้ามีจัับประแจั ประแจั

หน้าอ้ีางอิีง

รูปทีี� 1 รูปทีี� 2
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HBFM10... TS 30F100A - - T-10D

HBFM12... TS 40F120A - - T-15D

HBFM16... TS 50F160A BT20S H-TB2W -

HBFM20... TS 60F200A BLDT25/M7 H-TB2W -

HBFM25... TS 70F250A BLDT25/M7 H-TB2W -

HBFM30... TS 80F300A - - T-T30

HBFM32... TS 80F300A - - T-T30

A - A 断面
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LF
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H
R

R R

DC OAL LF H DCSFMS CRKS
HBFM10M06 10 34.5 20 7 9.7 M6 ZFBM100...

HBFM12M06 12 37.5 23 7 11.5 M6 ZF*M120...

HBFM12M08 12 40 23 10 13 M8 ZF*M120...

HBFM16M08 16 47 30 10 13 M8 ZF*M160...

HBFM20M10 20 49 30 15 19 M10 ZF*M200...

HBFM25M12 25 57 35 17 24 M12 ZFBM250...

HBFM30M16 30 66 43 22 29 M16 ZFBM300...

HBFM32M16 32 66 43 22 29.5 M16 ZFBM320...

HBFM
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กรุัณาดูหน้า H210 สูำาหร้ับด้าม็โม็ดูลาร์ั TungFlex

*แรังบิดทั้ี�แนะนำาในการัข็้นยำึดเม็็ดม็ีด (N•m):TS 25F080A=1.3, TS 30F100A=2.5, TS 40F120A=3.5,  
TS 50F160A=5, TS 60F200A=7, TS 70F250A=7, TS 80F300A=10

 เม็็ดมี็ด → H208, เงื�อีนไข็การัต้ั้ดเฉืีอีนม็าตั้รัฐาน → H209, TungFlex → H210

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด Torx bit ด้ามีจัับประแจั ประแจั

ภาพิ่มุ็ม็ต้ั้ด A-A

ห้วก้ดเอี็นม็ิลสูำาหรั้บเก็บผิิวสูำาเรั็จึความ็แม็�นยำำาสููง ช้นิดโม็ดูลารั์ พิ่รั�อีม็รัะบบจึ้บยำึดด�วยำสูกรัู (TungFlex)

รหััสสินค้้า รูอากาศ เม็ีดมีีด

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

หน้าอ้ีางอิีง
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A
H
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0 

A
H
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5

ZFBM080R00-MJ 4   8 2.4

ZFBM100R00-MJ 5   10 2.9

ZFBM120R00-MJ 6   12 3.4

ZFBM160R00-MJ 8   16 4.4

ZFBM200R00-MJ 10   20 5.4

ZFBM250R00-MJ 12.5   25 6.4

ZFBM300R00-MJ 15   30 7.4

ZFBM320R00-MJ 16   32 7.4

ZFRM120R05-MJ 0.5   12 3.4

ZFRM120R10-MJ 1   12 3.4

ZFRM160R05-MJ 0.5   16 4.4

ZFRM160R10-MJ 1   16 4.4

ZFRM160R15-MJ 1.5   16 4.4

ZFRM200R10-MJ 1   20 5.4

ZFRM200R15-MJ 1.5   20 5.4

ZFBM-MJ           

S

LE RE

ZFRM-MJ           

3º S

LE RE

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

 เงื�อีนไข็การัต้ั้ดเฉืีอีนม็าตั้รัฐาน → H209, TungFlex → H210

เม็ดมีด

 : ตั้้วเลือีกแรัก
 : ตั้้วเลือีกทั้ี�สูอีง

: สูินค�าสูตั้็อีค
ZFBM080/100/120/160... : 5 ช้ิ�นตั้่อีแพิ่็คเกจึ
ZFBM200/250/300/320... : 1 ช้ิ�นตั้่อีแพิ่็คเกจึ

ZFRM120/160... : 5 ช้ิ�นตั้่อีแพิ่็คเกจึ
ZFRM200... : 1 ช้ิ�นตั้่อีแพิ่็คเกจึ

เค้ลื่อบ

รหััสสินค้้า

เหล็กกล้า

สูเตั้นเลสู สูตีั้ล

เหล็กหล่อี

โลหะนอีกกลุ่ม็เหล็ก

ซุุป็เป็อีร์ัอ้ีลลอียำด์

ว้สูดุความ็แข็็งสููง

หน้าอ้ีางอิีง
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ISO
 

D8 D10 D12 D16 D20 D25 D30 D32

85 - 180 HB AH725 ≤ 0.04D 180 - 260 0.15 0.2 0.2 0.25 0.25 0.3 0.35 0.35

85 - 180 HB AH710 ≤ 0.04D 180 - 260 0.15 0.2 0.2 0.25 0.25 0.3 0.35 0.35

180 - 280 HB AH725 ≤ 0.03D 150 - 230 0.15 0.2 0.2 0.25 0.25 0.3 0.35 0.35

180 - 280 HB AH710 ≤ 0.03D 180 - 230 0.15 0.2 0.2 0.25 0.25 0.3 0.35 0.35

40 - 48 HRC AH710 ≤ 0.03D 180 - 300 0.15 0.15 0.2 0.2 0.25 0.25 0.3 0.3

40 - 48 HRC AH725 ≤ 0.03D 180 - 300 0.15 0.15 0.2 0.2 0.25 0.25 0.3 0.3

135 - 200 HB AH725 ≤ 0.03D 100 - 250 0.1 0.15 0.2 0.2 0.25 0.25 0.3 0.3

150 - 240 HB AH710 ≤ 0.04D 90 - 350 0.2 0.2  0.25 0.3 0.3 0.35 0.4 0.4

150 - 240 HB AH725 ≤ 0.04D 90 - 350 0.2 0.2 0.25 0.3 0.3 0.35 0.4 0.4

- AH725 ≤ 0.03D 200 - 400 0.25 0.25 0.35 0.35 0.35 0.4 0.4 0.45

- AH725 ≤ 0.03D 30 - 80 0.08 0.08 0.1 0.12 0.15 0.18 0.2 0.2

- AH725 ≤ 0.03D 20 - 60 0.08 0.08 0.1 0.12 0.15 0.18 0.2 0.2

48 - 65 HRC AH710 ≤ 0.02D 50 - 180 0.08 0.08 0.1 0.13 0.15 0.2 0.2 0.25
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เงื่อนไขการตััดเฉืือนมาตัรฐาน
 

วัสดุชิิ้�นงาน เกรด
อัตัราป้อนต่ัอฟััน fz (มีมี./ฟััน)ระยึะกินลึ่ก

สูงสุด (มีมี.)
ค้วามีเร็วในการตััด 

(มี./นาทีี)
ค้วามีแข็็ง คุ้ณสมีบัติั

เหล็กกล้าคาร์ับอีนตั้ำ�า,
โลหะผิสูม็เหล็ก

เหล็กกล้าคาร์ับอีนสููง,
โลหะผิสูม็เหล็ก

เหล็กกล้าไร้ัสูนิม็
เหล็กกล้าเครืั�อีงมื็อีทั้ำาแม่็พิิ่ม็พ์ิ่

สูเตั้นเลสู สูตีั้ล

เหล็กหล่อี

อีลูมิ็เนียำม็

เหล็กชุ้บแข็็ง

การจับยึดเม็ดมีด

1. ทั้ำาความ็สูะอีาดสิู�งสูกป็รักและเศษอีอีกจึากพ็ิ่อีคเก็ตั้
2. วางเม็็ดมี็ดลงบนพ็ิ่อีคเก็ตั้ เม็็ดมี็ดสูาม็ารัถึวางได้เพีิ่ยำงทิั้ศทั้างเดียำวเท่ั้าน้�น
3. ข้็นสูกรูัให้แน่นพิ่ร้ัอีม็ก้บกดเม็็ดมี็ดลงบนพ็ิ่อีคเก็ตั้

การเช้็ค้ค้่ารันเอาท์

1. ล็อีคเม็็ดมี็ดบนด้าม็จ้ึบ
2. ล็อีคด้าม็จ้ึบบนอีาร์ัเบอีร์ัทีั้�มี็ความ็เทีั้�ยำงตั้รังสููง
3. ตั้รัวจึสูอีบค่าร้ันเอีาท์ั้บนเครืั�อีงต้ั้�งค่าทูั้ลล์หรืัอี dial-guage

หม็ายำเหตุั้: 
1. เนื�อีงจึากคม็ต้ั้ดเป็็นแบบเลื�อียำ การัเช็้คค่าร้ันเอีาท์ั้เป็็นสิู�งทีั้�สูำาค้ญก้บการัล็อีคเม็็ดมี็ดบนด้าม็จ้ึบ
2. ห้าม็ใช้้ไม็โครัมิ็เตั้อีร์ัหรืัอีคาลิเป็อีร์ัในการัตั้รัวจึว้ดเสู้น ผิศก. ข็อีงเม็็ดมี็ด เนื�อีงจึากข็นาดอีาจึไม่็มี็ความ็ละเอีียำดพิ่อี

· ใช้้ลม็เป่็าเพืิ่�อีกำาจ้ึดเศษสูะสูม็
· สูำาหร้ับงานทีั้�มี็รัะยำะกินลึกแตั้กต่ั้างก้น (เช่้น งานทีั้�มี็ผิิวหล่อี) และชิ้�นงานทีั้�มี็พืิ่�นผิิวข็รุัข็รัะ ควรัต้ั้�งค่าอ้ีตั้รัา
ป้็อีนต่ั้อีฟััน (fz) เป็็นค่าตั้ำ�าทีั้�แนะนำาในตั้ารัางด้านบน
· เงื�อีนไข็การัก้ดงานอีาจึถูึกจึำาก้ดด้วยำกำาล้งข็อีงเครืั�อีงจ้ึกรั, ความ็แข็็งข็อีงชิ้�นงาน และค่าสูปิ็นเดิล เมื็�อีความ็

กว้างข็อีงการัก้ดและความ็ลึก หรืัอีรัะยำะยำื�นด้าม็มี็ดมี็ข็นาดใหญ่ ให้ต้ั้�งค่า Vc และ fz เป็็นค่าตั้ำ�าทีั้�แนะนำาใน
ตั้ารัางด้านบน และหม้็�นตั้รัวจึสูอีบกำาล้งข็อีงเครืั�อีงจ้ึกรัและการัสู้�นสูะท้ั้าน

ตั้้วเลือีกแรัก

ความ็ต้ั้านทั้านการั
สึูกหรัอี

ตั้้วเลือีกแรัก

ความ็ต้ั้านทั้านการั
สึูกหรัอี

ตั้้วเลือีกแรัก

ความ็ต้ั้านทั้านการั
แตั้กห้ก

ตั้้วเลือีกแรัก

ตั้้วเลือีกแรัก

ความ็ต้ั้านทั้านการั
แตั้กห้ก

ตั้้วเลือีกแรัก

ตั้้วเลือีกแรัก

ตั้้วเลือีกแรัก

ตั้้วเลือีกแรัก

โลหะผิสูม็ไทั้เทั้เนียำม็

โลหะผิสูม็ทั้นความ็ร้ัอีน
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LF
LS

D
C

O
N

M
S

B
D

C
R

K
S

LBX

BHTA

DCONMS LF LS LBX BD CRKS BHTA
SM06-L60C10 10 60 40 20 9.7 M6 0°

SM06-L105-C12 12 105 45 60 9.7 M6 1.2°

SM06-L125-C16 16 125 65 60 9.7 M6 3.3°

SM08-L73C16 16 73 48 25 13 M8 0°

SM08-L128-C16 16 128 48 80 13 M8 0.9°

SM08-L170-C20 20 170 103.2 66.8 13 M8 3.3°

SM10-L80-C20 20 80 50 30 18 M10 0°

SM10-L130-C20 20 130 50 80 18 M10 0.6°

SM10-L200-C25 25 200 142.8 57.2 19 M10 3.3°

SM12-L86-C25 25 86 56 30 21 M12 5.1°

SM12-L200-C32 32 200 122 78 21 M12 4.4°

SM16-L95-C32 32 95 60 35 29 M16 1.7°

SM16-L230-C32 32 230 180 50 29 M16 1.8°

TungFlex

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

ด�าม็โม็ดูลารั์ TungFlex

รหััสสินค้้า ชิ้นิดด้ามี

ทั้รังกรัะบอีก

ทั้รังกรัะบอีก

ทั้รังกรัะบอีก

ทั้รังกรัะบอีก

ทั้รังกรัะบอีก

ทั้รังกรัะบอีก

ทั้รังกรัะบอีก

ทั้รังกรัะบอีก

ทั้รังกรัะบอีก

ทั้รังกรัะบอีก

ทั้รังกรัะบอีก

ทั้รังกรัะบอีก

ทั้รังกรัะบอีก
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H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

P 

M

K

N

S

H 

RE APMX IC S

A
H

11
0

WXHU040305R-MJ 0.5 0.5  6.35 3.18

WXHU040310R-MJ 1 1  6.35 3.18

WXHU-MJ

S

IC

RE

ap

A - A 断面

D
C

(KAPR)

LF
OAL

D
C

SF
M

S

H
A

A4°

CRKS
R

R R

DC CICT OAL LF H DCSFMS CRKS WT(กก.)
HFWX04M016M08R02 16 2 42 25 10 13 M8 0.03 WXHU04...

HFWX04M020M10R03 20 3 49 30 15 18 M10 0.05 WXHU04...

HFWX04M025M12R04 25 4 52 30 17 21 M12 0.09 WXHU04...

HFWX04-M

GAMP = 0°, GAMF = -14°GAMP = 0°, GAMF = -14°

ภาพิ่มุ็ม็ต้ั้ด A-A

HFWX04M... SR34-514 M-1000 T-7F

ISO

200 - 300 HB AH110 100 - 300 0.1 - 0.3

150 - 300 HB AH110 100 - 300 0.1 - 0.3

30 - 40 HRC AH110 100 - 300 0.05 - 0.3

40 - 50 HRC AH110 80 - 130 0.1 - 0.3

50 - 60 HRC AH110 50 - 100 0.05 - 0.15

เก
รด

เม
็ดม

ีด
ด้า
มก

ลึง
นอ

ก
ด้า
มค

ว้า
นใ
น

งา
นก

ลึง
เก

ลีย
ว

งา
นเ
ซา
ะร
่อง

งา
นข

นา
ดเ
ล็ก

หัว
กัด

เอ
็นม

ิล
ดอ

กส
ว่า
น

ระ
บบ

ชุด
จับ

ทูล
คู่ม

ือผ
ู้ใช
้

ดัช
นี

เม็ดมีด

* สูำาหร้ับการัก้ดเจึาะ ความ็กว้างในการัต้ั้ดเฉืีอีนสููงสุูดคือี 2 ม็ม็.

 : ตั้้วเลือีกแรัก
 : ตั้้วเลือีกทั้ี�สูอีง

เหล็กกล้าคาร์ับอีนสููง
S45C, S55C, C45, C55, ฯลฯ

โลหะผิสูม็เหล็ก
SCM440, ฯลฯ 

42CrMo4, SCr145, ฯลฯ

เหล็กกล้าไร้ัสูนิม็
NAK80, PX5, ฯลฯ

เหล็กชุ้บแข็็ง

SKD61, ฯลฯ
X40CrMoV5-1, ฯลฯ

SKD11, ฯลฯ
X153CrMoV12, ฯลฯ

ค้วามีเร็วในการตััด 
(มี./นาทีี)

อัตัราป้อนต่ัอฟััน 
 fz (มีมี./ฟััน)

วัสดุชิิ้�นงาน เกรดค้วามีแข็็ง

เงื่อนไขการตััดเฉืือนมาตัรฐาน
 

: สูินค�าสูตั้็อีค

กรุัณาดูหน้า H210 สูำาหร้ับด้าม็โม็ดูลาร์ั TungFlex

*แรังบิดทั้ี�แนะนำาในการัข็้นยำึดเม็็ดม็ีด (N•m):SR34-514=0.9

TungFlex → H210

รหััสสินค้้า

เหล็กกล้า

สูเตั้นเลสู สูตีั้ล

เหล็กหล่อี

โลหะนอีกกลุ่ม็เหล็ก

ซุุป็เป็อีร์ัอ้ีลลอียำด์

ว้สูดุความ็แข็็งสููง

เค้ลื่อบ

ห้วก้ดเอี็นม็ิลรั้ศม็ีข็นาดเล็กสูำาหรั้บเก็บผิิวสูำาเรั็จึ ช้นิดโม็ดูลารั์ (TungFlex)

รหััสสินค้้า รูอากาศ เม็ีดมีีด

มี็

มี็

มี็

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด นำ�ามัีนหัล่่อลื่�น ประแจั

หน้าอ้ีางอิีง
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DCONMS

AP
MX

b C
B

D
P

LF

KWW

DCSFMS

DC
DCX

R R R

APMX DCX DC CICT DCSFMS DCONMS CBDP LF b KWW WT(กก.)
TRP10R040M16.0E05 5 40 30 5 35 16 18 40 5.6 8.4 0.2 RPMT10T3...

TRP12R050M22.0E05 6 50 38 5 47 22 20 40 6.3 10.4 0.3 RPMT1204...

TRP12R052M22.0E05 6 52 40 5 49 22 20 40 6.3 10.4 0.3 RPMT1204...

TRP12R063M22.0E06 6 63 51 6 59 22 20 40 6.3 10.4 0.6 RPMT1204...

TRP12R066M27.0E06 6 66 54 6 62 27 22 40 7 12.4 0.6 RPMT1204...

TRP16R063M22.0E05 8 63 47 5 59 22 20 40 6.3 10.4 0.6 RPMT1606...

TRP16R066M27.0E05 8 66 50 5 62 27 22 40 7 12.4 0.7 RPMT1606...

TRP10R040M16.0E05 CSPB-3.5S H-TBS M-1000 FSHM8-30H BLDIP15/S7

TRP12R050 - 063M22.0... CSTR-4L100 H-TBS M-1000 CM10X30H BT15S

TRP12R066M27.0E06 CSTR-4L100 H-TBS M-1000 CM12X30H BT15S

TRP16R063M22.0E05 CSPB-5 H-TBS M-1000 CM10X30H BLDIP20/S7

TRP16R066M27.0E05 CSPB-5 H-TBS M-1000 CM12X30H BLDIP20/S7

TRP10/12/16

GAMP = +4°, GAMF = -4°

APMX

D
C

O
N

M
S

D
C

LH LS
LF

D
C

X

R R

R

APMX DCX DC CICT DCONMS LS LH LF
ERP10R020M20.0-02 5 20 10 2 20 100 50 150 RPMT10T3...

ERP10R025M25.0-02 5 25 15 2 25 90 60 150 RPMT10T3...

ERP10R032M32.0-04 5 32 22 4 32 80 70 150 RPMT10T3...

ERP10R035M32.0-04 5 35 25 4 32 100 50 150 RPMT10T3...

ERP12R032M32.0-03 6 32 20 3 32 100 50 150 RPMT1204...

ERP12R040M32.0-04 6 40 28 4 32 100 50 150 RPMT1204...

ERP16R040M32.0-02 8 40 24 2 32 100 50 150 RPMT1606...

ERP10R... CSPB-3.5S M-1000 IP-15D

ERP12R... CSTR-4L100 M-1000 T-15DB

ERP16R... CSPB-5 M-1000 IP-20D

ERP

GAMP = +10°~ +4°, GAMF = -2°~ -8.5°

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

 เม็็ดมี็ด → H213, เงื�อีนไข็การัต้ั้ดเฉืีอีนม็าตั้รัฐาน → H214 - H215

*แรังบิดทั้ี�แนะนำาในการัข็้นยำึดเม็็ดม็ีด (N•m):CSPB-3.5S/CSTR-4L100=3.5, CSPB-5=5

*แรังบิดทั้ี�แนะนำาในการัข็้นยำึดเม็็ดม็ีด (N•m):CSPB-3.5S/CSTR-4L100=3.5, CSPB-5=5

รหััสสินค้้า รูอากาศ เม็ีดมีีด

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

รัห้สูสิูนค้า สกรูตััวจัับยึึด ด้ามีจัับประแจั นำ�ามัีนหัล่่อลื่�น น็อตัล็่อค้หััวกัด Torx bit

ห้วก้ดเอี็นม็ิลรั้ศม็ี พิ่รั�อีม็รัะบบป็�อีงก้นการัหม็ุน

ห้วก้ดเอี็นม็ิลรั้ศม็ี พิ่รั�อีม็รัะบบป็�อีงก้นการัหม็ุน ช้นิดด�าม็

รหััสสินค้้า รูอากาศ เม็ีดมีีด

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่

รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด นำ�ามัีนหัล่่อลื่�น ประแจั

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่

หน้าอ้ีางอิีง
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RPMT-MJ                       

INSD S

11°

RPMT-ML                       

INSD S

11°

P 

M   

K 

N

S  

H

APMX INSD S

A
H

13
0 

A
H

72
5

A
H

40
35

RPMT10T3EN-MJ 5    10 3.97

RPMT10T3EN-ML 5    10 3.97

RPMT1204EN-MJ 6    12 4.76

RPMT1204EN-ML 6    12 4.76

RPMT1606EN-MJ 8    16 6.35

RPMT1606EN-ML 8    16 6.35

A-A 断面

OAL
LF

D
C

CRKS
H

D
C

S
FM

S

A

AAPMX

D
C

X

R R R

APMX DCX DC CICT OAL LF H DCSFMS CRKS WT(กก.)
HRP10R020MM10-02 5 20 10 2 49 30 15 17.8 M10 0.1 RPMT10T3...

HRP10R025MM12-02 5 25 15 2 57 35 17 20.8 M12 0.1 RPMT10T3...

HRP10R032MM16-04 5 32 22 4 63 40 22 28.8 M16 0.2 RPMT10T3...

HRP12R032MM16-03 6 32 20 3 63 40 22 28.8 M16 0.2 RPMT1204...

HRP-M

GAMP = 1°~ 4°, GAMF = -8.5°~ 2°GAMP = 1°~ 4°, GAMF = -8.5°~ 2°

HRP10R** CSPB-3.5S M-1000 BLD IP15/S7 H-TBS

HRP12R** CSTR-4L100 M-1000 BT15S H-TBS

เก
รด

เม
็ดม

ีด
ด้า
มก

ลึง
นอ

ก
ด้า
มค

ว้า
นใ
น

งา
นก
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เก
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ว
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น
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ชุด
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ือผ
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้

ดัช
นี

เม็ดมีด

 : ตั้้วเลือีกแรัก
 : ตั้้วเลือีกทั้ี�สูอีง

: สูินค�าสูตั้็อีค

 เงื�อีนไข็การัต้ั้ดเฉืีอีนม็าตั้รัฐาน → H214 - H215, TungFlex → H210

*แรังบิดทั้ี�แนะนำาในการัข็้นยำึดเม็็ดม็ีด (N•m):CSPB-3.5S/CSTR-4L100=3.5

เค้ลื่อบ

รหััสสินค้้า

เหล็กกล้า

สูเตั้นเลสู สูตีั้ล

เหล็กหล่อี

โลหะนอีกกลุ่ม็เหล็ก

ซุุป็เป็อีร์ัอ้ีลลอียำด์

ว้สูดุความ็แข็็งสููง

กรุัณาดูหน้า H210 สูำาหร้ับด้าม็โม็ดูลาร์ั TungFlex

ภาพิ่มุ็ม็ต้ั้ด A-A

ห้วก้ดรั้ศม็ี พิ่รั�อีม็รัะบบป็�อีงก้นการัหม็ุน ช้นิดโม็ดูลารั์  (TungFlex) 

รหััสสินค้้า รูอากาศ เม็ีดมีีด

มี็

มี็

มี็

มี็

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด นำ�ามัีนหัล่่อลื่�น

ประแจั
ก้าน ด้ามีจัับประแจั

หน้าอ้ีางอิีง
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ISO

 < 300 HB AH725 MJ 120 - 250 0.3 - 0.7

 < 300 HB AH130 MJ 120 - 250 0.3 - 0.7

150 - 300 HB AH725 MJ 100 - 250 0.2 - 0.6

150 - 300 HB AH130 MJ 100 - 250 0.2 - 0.6

< 300 HB - AH725 ML 80 - 180 0.2 - 0.4

< 200 HB AH130 ML 100 - 250 0.2 - 0.6

< 200 HB AH130 MJ 100 - 250 0.2 - 0.6

< 200 HB AH4035 ML 100 - 300 0.2 - 0.6

< 200 HB AH4035 MJ 100 - 300 0.2 - 0.6

150 - 250 HB - AH725 ML 120 - 250 0.3 - 0.7

150 - 250 HB - AH725 ML 100 - 200 0.3 - 0.7

40 - 50 HRC - AH725 MJ 60 - 140 0.1 - 0.3

50 - 60 HRC - AH725 MJ 20 - 60 0.05 - 0.2

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

เงื่อนไขการตััดเฉืือนมาตัรฐาน
 

วัสดุชิิ้�นงาน ค้วามีแข็็ง
หัน้าล่ายึ
หัักเศษคุ้ณสมีบัติั

ค้วามีเร็วในการตััด 
(มี./นาทีี)

อัตัราป้อนต่ัอฟััน 
 fz (มีมี./ฟััน)เกรด

· ใช้้ลม็เป่็าเพืิ่�อีข็จ้ึดเศษอีอีกจึากพืิ่�นทีั้�ทั้ำางานในการัก้ดเซุาะร่ัอีงหรืัอีการัเจึาะรูั
· เมื็�อีต้ั้ดเฉืีอีนทีั้�ความ็เร็ัวสููงทีั้�ม็ากกว่า Vc = 1,000 ม็./นาทีั้ กรุัณาป็ร้ับค่าไดนามิ็กสูม็ดุลข็อีงทูั้ลล์

· เงื�อีนไข็การัก้ดงานอีาจึถูึกจึำาก้ดด้วยำกำาล้งข็อีงเครืั�อีงจ้ึกรั, ความ็แข็็งข็อีงชิ้�นงาน และค่าสูปิ็นเดิล เมื็�อีความ็

กว้างข็อีงการัก้ดและความ็ลึก หรืัอีรัะยำะยำื�นด้าม็มี็ดมี็ข็นาดใหญ่ ให้ต้ั้�งค่า Vc และ fz เป็็นค่าทีั้�ตั้ำ�ากว่าค่า
แนะนำา และหม้็�นตั้รัวจึสูอีบกำาล้งข็อีงเครืั�อีงจ้ึกรัและการัสู้�นสูะท้ั้าน

ตั้้วเลือีกแรัก

ความ็ต้ั้านทั้านการัแตั้กห้ก

ตั้้วเลือีกแรัก

ความ็ตั้�านทั้านการัแตั้กห้ก

ตั้้วเลือีกแรัก

ความ็ต้ั้านทั้านการัแตั้กห้ก

ตั้้วเลือีกแรัก

ความ็ต้ั้านทั้านการัแตั้กห้ก

เหล็กกล้าคาร์ับอีน
S45C, S55C, ฯลฯ
C45, C55, ฯลฯ

โลหะผิสูม็เหล็ก
SCM440, SCr415, ฯลฯ
42CrMo4, 17Cr3, ฯลฯ

เหล็กกล้าเครืั�อีงมื็อี
SKD11, X153CrMoV12, ฯลฯ 

สูเตั้นเลสู สูตีั้ล
SUS304, SUS316, ฯลฯ 

X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, ฯลฯ

สูเตั้นเลสู สูตีั้ล
SUS430, ฯลฯ 
X6Cr17, ฯลฯ

เหล็กหล่อีสีูเทั้า 
FCD250, 250, ฯลฯ

เหล็กหล่อีเหนียำว  
FCD400, 400-15S, ฯลฯ

เหล็กชุ้บแข็็ง
SKD61, X40CrMoV5-1, ฯลฯ

เหล็กชุ้บแข็็ง 
SKD11, X153CrMoV12, ฯลฯ
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ø20 ø25 ø32 ø35 ø40 ø50 ø63

n
Vf

n
Vf

n
Vf

n
Vf

n
Vf

n
Vf

n
Vf

E/HRP10 E/HRP10, 
E/HRP12 E/HRP10E/HRP12 ERP10 TRP10 ERP12 ERP16 ERP12 TRP12 TRP16

2870 2870 2290 2290 1790 3580 2690 1640 3280 1430 3580 2860 1430 1150 2880 910 2730 2280

Vc = 180 มี./นาทีี, fz = 0.5 มีมี./ฟััน

2870 2870 2290 2290 1790 3580 2690 1640 3280 1430 3580 2860 1430 1150 2880 910 2730 2280

Vc = 180 มี./นาทีี, fz = 0.5 มีมี./ฟััน

2710 2160 2170 1740 1690 2700 2030 1550 2480 1350 2700 2160 1080 1080 2160 860 2060 1720

Vc = 170 มี./นาทีี, fz = 0.4 มีมี./ฟััน

2710 2160 2170 1740 1690 2700 2030 1550 2480 1350 2700 2160 1080 1080 2160 860 2060 1720

Vc = 170 มี./นาทีี, fz = 0.4 มีมี./ฟััน

2070 1240 1660 1000 1290 1550 1160 1180 1420 1030 1550 1240 620 830 1250 660 1190 990

Vc = 130 มี./นาทีี, fz = 0.3 มีมี./ฟััน

2710 2160 2170 1740 1690 2700 2030 1550 2480 1350 2700 2160 1080 1080 2160 860 2060 1720

Vc = 170 มี./นาทีี, fz = 0.4 มีมี./ฟััน

2710 2160 2170 1740 1690 2700 2030 1550 2480 1350 2700 2160 1080 1080 2160 860 2060 1720

Vc = 170 มี./นาทีี, fz = 0.4 มีมี./ฟััน

3180 2540 2550 2040 1990 3180 2390 1820 2910 1590 3180 2540 1270 1270 2540 1010 2420 2020

Vc = 200 มี./นาทีี, fz = 0.4 มีมี./ฟััน

3180 2540 2550 2040 1990 3180 2390 1820 2910 1590 3180 2540 1270 1270 2540 1010 2420 2020

Vc = 200 มี./นาทีี, fz = 0.4 มีมี./ฟััน

2870 2870 2290 2290 1790 3580 2690 1640 3280 1430 3580 2860 1430 1150 2880 910 2730 2280

Vc = 180 มี./นาทีี, fz = 0.5 มีมี./ฟััน

2390 2390 1910 1910 1490 2980 2240 1360 2720 1190 2980 2380 1190 950 2380 760 2280 1900

Vc = 150 มี./นาทีี, fz = 0.5 มีมี./ฟััน

1590 630 1270 510 990 790 590 910 730 800 800 640 320 640 640 510 610 510

Vc = 100 มี./นาทีี, fz = 0.2 มีมี./ฟััน

640 150 510 120 400 190 140 360 170 320 190 150 75 250 150 200 140 120

Vc = 40 มี./นาทีี, fz = 0.12 มีมี./ฟััน
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เส้น ผศก. เค้รื�องมืีอ.: DCX (มีมี.), จัำานวนรอบ: n (นาทีี-1), ค้วามีเร็วป้อน: Vf (มีมี./นาทีี), ระยึะกินลึ่ก: ap = 2.0 มีมี.

ข้อค้วรระวังในการจับยึดเม็ดมีด

เมื็�อีล็อีคเม็็ดมี็ด กรุัณาวางเม็็ดมี็ดบนบ่ารัอีงน้�งอีย่ำางรัะม้็ดรัะว้ง ข้็นสูกรูัให้แน่น และเช็้คว่าไม่็มี็ช่้อีงว่างรัะหว่างสูกรูัและต้ั้วห้วก้ด

ต้ั้�งช่้อีงเม็็ดมี็ดให้พิ่อีดีก้บสู่วนทีั้�ยำื�นอีอีกม็าจึากต้ั้วเครืั�อีง
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A

L øD1, 2

R
M

P
X

DCX (มีมี.) APMX (มีมี.) RMPX A (มีมี.) L (มีมี.) øD1(มีมี.) øD2 (มีมี.)
E/HRP10R020M... 20 5 2º 0.3 12 27 39

E/HRP10R025M... 25 5 3.1º 0.7 16 35 49

E/HRP10R032M... 32 5 8º 2.5 23 46 63

E/HRP12R032M... 32 6 9.2º 2.5 21 43 63

ERP10R035M32.0-04 35 5 8.2º 3 26 51 69

ERP12R040M32.0-04 40 6 3.8º 1.6 29 59 79

ERP16R040M32.0-02 40 8 7º 2.3 25 54 79

TRP10R040M16.0E05 40 5 6º 2.7 31 62 79

TRP12R050M22.0E05 50 6 4º 2.5 39 79 99

TRP12R052M22.0E05 52 6 4º 2.5 41 83 103

TRP12R063M22.0E06 63 6 3º 2.5 52 105 125

TRP12R066M27.0E06 66 6 2.8º 2.5 55 111 131

TRP16R063M22.0E05 63 8 3.3º 2.5 48 99 125

TRP16R066M27.0E05 66 8 3.1º 2.5 51 105 131

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

รูปแบบการกัดงาน

*สูำาหร้ับก้ดรูัผิิวเรีัยำบ

กัดบ่าฉาก กัดเซาะร่อง กัดเจัาะกัดล่าดเอียึง กัดเดินวนข็ยึายึรูกัดเดินด้านข้็าง

รหััสสินค้้า

เค้รื�องมืีอ-ø ระยึะกินลึ่กสูงสุด มุีมีกัดล่าดเอียึงสูงสุด กัดเจัาะลึ่กสูงสุด ค้วามียึาวในการตััดเฉือน
สำาหัรับการล่บส่วนทีี�ไม่ีได้ตััด รูทีี�กัดได้เล็่กสุด รูทีี�กัดได้ใหัญ่่สุด
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LF

DCSFMS
DCONMS b

DC
DCX

AP
M

X
C

B
D

P

KWW R R R

TRC12/16

GAMP = +0°, GAMF = -1°~ -5°

APMX DCX DC CICT DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b WT(กก.)
TRC12R040M16.0-04 6 28 4 40 35 40 16 18 8.2 5.6 0.2 RCMT1204...

TRC12R040M16.0E04 6 28 4 40 35 40 16 19 8.4 5.6 0.2 RCMT1204...

TRC12R050M22.0-05 6 38 5 50 47 50 22 20 10 6 0.4 RCMT1204...

TRC12R050M22.0E05 6 38 5 50 47 50 22 20 10.4 6.3 0.4 RCMT1204...

TRC12R050M22.2-05 6 38 5 50 47 50 22.225 20 8 5 0.4 RCMT1204...

TRC12R052M22.0E05 6 40 5 52 49 50 22 20 10.4 6.3 0.4 RCMT1204...

TRC12R063M22.0-06 6 51 6 63 59 50 22 20 10 6 0.7 RCMT1204...

TRC12R063M22.0E06 6 51 6 63 59 50 22 20 10.4 6.3 0.7 RCMT1204...

TRC12R063M22.2-06 6 51 6 63 59 50 22.225 20 8 5 0.7 RCMT1204...

TRC12R066M22.0E06 6 54 6 66 62 50 22 20 10.4 6.3 0.7 RCMT1204...

TRC12R080M27.0E07 6 68 7 80 76 50 27 22 12.4 7 1.1 RCMT1204...

TRC12R080M31.7-07 6 68 7 80 76 63 31.750 32 12.7 8 1.5 RCMT1204...

TRC16R050M22.0-04 8 34 4 50 47 50 22 20 10 6 0.4 RCMT1606...

TRC16R050M22.0E04 8 34 4 50 47 50 22 20 10.4 6.3 0.3 RCMT1606...

TRC16R050M22.2-04 8 34 4 50 47 50 22.225 20 8 5 0.4 RCMT1606...

TRC16R052M22.0E04 8 36 4 52 49 50 22 20 10.4 6.3 0.4 RCMT1606...

TRC16R063M22.0-05 8 47 5 63 59 50 22 20 10 6 0.6 RCMT1606...

TRC16R063M22.0E05 8 47 5 63 59 50 22 20 10.4 6.3 0.6 RCMT1606...

TRC16R063M22.2-05 8 47 5 63 59 50 22.225 20 8 5 0.7 RCMT1606...

TRC16R066M22.0E05 8 50 5 66 62 50 22 20 10.4 6.3 0.7 RCMT1606...

TRC16R080M27.0E06 8 64 6 80 76 50 27 22 12.4 7 1 RCMT1606...

TRC16R080M31.7-06 8 64 6 80 76 63 31.75 32 12.7 8 1.3 RCMT1606...

TRC16R100M31.7-07 8 84 7 100 96 63 31.75 32 12.7 8 1.6 RCMT1606...

TRC16R100M32.0E07 8 84 7 100 96 63 32 25 14.4 8 2.4 RCMT1606...

TRC16R125M38.1-08 8 109 8 125 98 63 38.1 43 15.9 10 3.6 RCMT1606...

TRC16R125M40.0E08 8 109 8 125 98 63 40 32 16.4 9 3 RCMT1606...

TRC12R040... CSTB-4L090 H-TBS - FSHM8-30H BT15S

TRC12R050 - 066... CSTB-4L090 H-TBS - CM10X30H BT15S

TRC12R080M27.0E07 CSTB-4L090 H-TBS - CM12X30H BT15S

TRC12R080M31.7-07 CSTB-4L090 H-TBS - CM16X40H BT15S

TRC16R050 - 052... CSTB-5L120 H-TB - FSHM10-40H BT20S

TRC16R063 - 066... CSTB-5L120 H-TB - CM10X30H BT20S

TRC16R080M27.0E06 CSTB-5L120 H-TB - CM12X30H BT20S

TRC16R080M31.7-06 CSTB-5L120 H-TB - CM16X40H BT20S

TRC16R100... CSTB-5L120 H-TB - CM16X40H BT20S

TRC16R125... CSTB-5L120 H-TB TMBA-M20H - BT20M
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 เม็็ดมี็ด, เงื�อีนไข็การัต้ั้ดเฉืีอีนม็าตั้รัฐาน → H219

*แรังบิดทั้ี�แนะนำาในการัข็้นยำึดเม็็ดม็ีด (N•m):CSTB-4L090=3.5, CSTB-5L120=5

ห้วก้ดป็าดหน�า สูำาหรั้บเม็็ดม็ีดทั้รังกลม็ พิ่รั�อีม็รั้ศม็ี 6 ม็ม็. หรัือี 8 ม็ม็.

รหััสสินค้้า รูอากาศ เม็ีดมีีด

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด ด้ามีจัับประแจั น็อตัล็่อค้หััวกัด 1 น็อตัล็่อค้หััวกัด 2 Torx bit

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่

หน้าอ้ีางอิีง
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LF
LH

D
C
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N
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D
C

APMX LS

D
C

X

R R R

APMX DCX DC CICT DCONMS LF LH LS WT(กก.)
ERC12R032M32.0-03 6 32 20 3 32 150 70 80 0.8 RCMT1204...

ERC12R032M32.0-03L 6 32 20 3 32 250 150 100 1.3 RCMT1204...

ERC12R032M32.0-03LL 6 32 20 3 32 300 180 120 1.6 RCMT1204...

ERC12R033M32.0-03 6 33 21 3 32 150 70 80 0.8 RCMT1204...

ERC12R033M32.0-03L 6 33 21 3 32 250 150 100 1.4 RCMT1204...

ERC12R033M32.0-03LL 6 33 21 3 32 300 70 230 1.7 RCMT1204...

ERC12R040M32.0-04 6 40 28 4 32 150 50 100 0.8 RCMT1204...

ERC12R040M32.0-04L 6 40 28 4 32 250 50 200 1.5 RCMT1204...

ERC12R040M32.0-04LL 6 40 28 4 32 300 50 250 1.8 RCMT1204...

ERC12R050M42.0-05 6 50 38 5 42 150 50 100 1.5 RCMT1204...

ERC12R050M42.0-05L 6 50 38 5 42 250 50 200 2.6 RCMT1204...

ERC12R050M42.0-05LL 6 50 38 5 42 300 50 250 3 RCMT1204...

ERC16R040M32.0-02 8 40 24 2 32 150 50 100 0.8 RCMT1606...

ERC16R040M32.0-02L 8 40 24 2 32 250 50 200 1.4 RCMT1606...

ERC16R040M32.0-02LL 8 40 24 2 32 300 50 250 1.7 RCMT1606...

ERC16R050M42.0-03 8 50 34 3 42 150 50 100 1.4 RCMT1606...

ERC16R050M42.0-03L 8 50 34 3 42 250 50 200 2.4 RCMT1606...

ERC16R050M42.0-03LL 8 50 34 3 42 300 50 250 3 RCMT1606...

ERC12R... CSTB-4L090 T-15DB

ERC16R040... CSTB-5L105 T-20DB

ERC16R050... CSTB-5L120 T-20DB

ERC12/16

GAMP = +0°, GAMF = -1°~ -5°

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

 เม็็ดมี็ด, เงื�อีนไข็การัต้ั้ดเฉืีอีนม็าตั้รัฐาน → H219

*แรังบิดทั้ี�แนะนำาในการัข็้นยำึดเม็็ดม็ีด (N•m):CSTB-4L090=3.5, CSTB-5L105=5, CSTB-5L120=5

ห้วก้ดเอี็นม็ิลช้นิดด�าม็ สูำาหรั้บเม็็ดม็ีดทั้รังกลม็ พิ่รั�อีม็รั้ศม็ี 6 ม็ม็. หรัือี 8 ม็ม็.

รหััสสินค้้า รูอากาศ เม็ีดมีีด

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด ประแจั

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่

หน้าอ้ีางอิีง
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RCMT-NAJ                      

INSD S

RCMT-NMJ                      

INSD S

RCMT-MJ                       

INSD S

P  

M  

K  
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S  

H

APMX INSD S

A
H

12
0

A
H

14
0 

A
H

72
5 

K
S

15
F 

RCMT1204EN-MJ 6    12 4.8

RCMT1204EN-NMJ 6    12 4.8

RCMT1204FN-NAJ 6  12 4.8

RCMT1606EN-MJ 8    16 6.5

RCMT1606EN-NMJ 8    16 6.5

RCMT1606FN-NAJ 8  16 6.5

ISO
MJ NMJ NAJ

~ 200 AH725 100 - 220 0.2 - 0.7 0.17 - 0.3 -

200 ~ 300 AH725 100 - 200 0.2 - 0.7 0.17 - 0.25 -

150 ~ 300 AH725 100 - 200 0.2 - 0.7 0.17 - 0.25 -

 ~ 300 AH725 100 - 180 0.2 - 0.7 0.17 - 0.25 -

- AH140 90 - 180 0.2 - 0.6 0.15 - 0.25 -

150 ~ 250 AH120 140 - 250 0.2 - 0.7 0.17 - 0.3 -

150 ~ 250 AH120 140 - 250 0.2 - 0.7 0.17 - 0.3 -

- KS15F 500 - 1200 - - 0.1 - 0.3

- KS15F 100 - 300 - - 0.1 - 0.3

- AH725 20 - 50 0.2 - 0.6 0.15 - 0.25 -
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เม็ดมีด

 : ตั้้วเลือีกแรัก
 : ตั้้วเลือีกทั้ี�สูอีง

: สูินค�าสูตั้็อีค

เค้ลื่อบ

รหััสสินค้้า

เหล็กกล้า

สูเตั้นเลสู สูตีั้ล

เหล็กหล่อี

โลหะนอีกกลุ่ม็เหล็ก

ซุุป็เป็อีร์ัอ้ีลลอียำด์

ว้สูดุความ็แข็็งสููง

ไม่ีเค้ลื่อบ

· ใช้้ลม็เป่็าเพืิ่�อีกำาจ้ึดเศษสูะสูม็
· เมื็�อีมี็เศษติั้ดอียำูบ่นคม็ต้ั้ด (การัต้ั้ดเฉืีอีนอีลูมิ็เนียำม็) ให้ใช้้สูารัหล่อีเยำ็นช้นิดผิสูม็นำ�าเพืิ่�อีกำาจ้ึดอีอีก
· เงื�อีนไข็การัก้ดงานอีาจึถูึกจึำาก้ดด้วยำกำาล้งข็อีงเครืั�อีงจ้ึกรั, ความ็แข็็งข็อีงชิ้�นงาน และค่าสูปิ็นเดิล เมื็�อีความ็

กว้างข็อีงการัก้ดและความ็ลึก หรืัอีรัะยำะยำื�นด้าม็มี็ดมี็ข็นาดใหญ่ ให้ต้ั้�งค่า Vc และ fz เป็็นค่าทีั้�ตั้ำ�ากว่าค่า
แนะนำา และหม้็�นตั้รัวจึสูอีบกำาล้งข็อีงเครืั�อีงจ้ึกรัและการัสู้�นสูะท้ั้าน

อัตัราป้อนต่ัอฟััน fz (มีมี./ฟััน)  
จัำาแนกตัามีหัน้าล่ายึหัักเศษวัสดุชิิ้�นงาน

ค้วามีแข็็ง
HB

เกรด
ค้วามีเร็วในการตััด 

(มี./นาทีี)

เหล็กกล้าคาร์ับอีนตั้ำ�า
S15C, SS400, ฯลฯ
C15E4, E275A, ฯลฯ

เหล็กกล้าคาร์ับอีนสููง
S45C, S55C, ฯลฯ
C45, C55, ฯลฯ

โลหะผิสูม็เหล็ก
SCM440, SCr415, ฯลฯ
42CrMo4, 20Cr4, ฯลฯ

เหล็กกล้าเครืั�อีงมื็อี
SK, SKH, ฯลฯ

X40CrMoV5-1, ฯลฯ

สูเตั้นเลสู สูตีั้ล
SUS304, SUS316, ฯลฯ 

X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, ฯลฯ

เหล็กหล่อีสีูเทั้า
FC250, FC300, ฯลฯ

250, 300, ฯลฯ

เหล็กหล่อีเหนียำว
FCD400, ฯลฯ
400-15S, ฯลฯ

โลหะผิสูม็อีลูมิ็เนียำม็
Si < 13%

โลหะผิสูม็อีลูมิ็เนียำม็
Si ≥ 13%

โลหะผิสูม็ทั้นความ็ร้ัอีน
 Inconel 718, Ti-6Al-4V, ฯลฯ

เงื่อนไขการตััดเฉืือนมาตัรฐาน 
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RMPX

A
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M
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øD øD1 øD øD1

ERC12R032… ø32 52 20 62 30 < 6

ERC12R033… ø33 54 21 64 31 < 6

T/ERC12R040… ø40 68 28 78 38 < 6

T/ERC12R050… ø50 88 38 98 48 < 6

TRC12R063… ø63 114 51 124 61 < 6

TRC12R080… ø80 148 68 158 78 < 6

ERC16R040… ø40 64 24 78 38 < 8

T/ERC16R050… ø50 84 34 98 48 < 8

TRC16R063… ø63 110 47 124 61 < 8

TRC16R080… ø80 144 64 158 78 < 8

TRC16R100… ø100 184 84 198 98 < 8

TRC16R125… ø125 234 109 248 123 < 8

ap (มีมี.)
2 3 4 6 8

ERC12R032… ø32 10º 57 85 114 171 −

ERC12R033… ø33 9º 57 85 114 171 −

T/ERC12R040… ø40 6º 57 85 114 171 −

T/ERC12R050… ø50 4º 57 85 114 171 −

TRC12R063… ø63 3º 57 85 114 171 −

TRC12R080… ø80 2.3º 57 85 114 171 −

ERC16R040… ø40 12º 57 85 114 171 229

T/ERC16R050… ø50 7.4º 57 85 114 171 229

TRC16R063… ø63 6º 57 85 114 171 229

TRC16R080… ø80 4.3º 57 85 114 171 229

TRC16R100… ø100 3º 57 85 114 171 229

TRC16R125… ø125 2.4º 57 85 114 171 229

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

เมื็�อีเจึาะรูัด้วยำการัป้็อีนแบบก้ดวน ควรัต้ั้�งรัะยำะพิิ่ทั้ช์้ (P) ให้ตั้ำ�ากว่าค่าทีั้�แสูดงด้านบน  

รัะยำะทีั้�ห้วก้ดเคลื�อีนผ่ิาน: L = ap / tan RMPX ต้ั้อีงต้ั้�งค่ามุ็ม็เอีียำงให้เล็กกว่า 2 อีงศาเพืิ่�อีป้็อีงก้นการัพ้ิ่นข็อีงเศษ

การเจาะรูด้วยการป้อนแบบกัดวน

กัดลาดเอียง

รหััสสินค้้า
เส้น ผศก.
เค้รื�องมืีอ

DCX
 (มีมี.)

ระยึะพิทีช์ิ้
P (มีมี.)

รูทีี�กัดได้เล็่กสุด (มีมี.) รูทีี�กัดได้ใหัญ่่สุด

รหััสสินค้้า
เค้รื�องมืีอ
ø DCX 
(มีมี.)

มุีมีล่าดเอียึง
สูงสุด
RMPX

L: ระยึะทีี�หััวกัดเค้ลื่�อนผ่านเมืี�อมุีมีเอียึงเท่ีากับ 2 องศา
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APMX DC CICT DCX DCONMS LS LH LF
EWD05010R 2.5 5 2 10 20 80 20 130 RDMW05...

EWD05012R 2.5 7 3 12 20 80 20 130 RDMW05...

EWD07015R 3.5 8 3 15 20 100 40 150 RDMW07...

EWD05015R 2.5 10 4 15 20 100 40 150 RDMW05...

EWD10020R 5.0 10 2 20 25 120 40 170 RDMW10...

EWD07020R 3.5 13 4 20 25 120 40 170 RDMW07...

EWD05020R 2.5 15 5 20 25 120 40 170 RDMW05...

EWD10025R 5.0 15 3 25 32 125 45 195 RDMW10...

EWD07025R 3.5 18 5 25 32 125 45 195 RDMW07...

EWD050**R CSTD-1.8 M-1000 T-6D

EWD070**R CSTB-2.5S M-1000 T-8D

EWD100**R CSTB-3.5H M-1000 T-15D
v

EWD05/07/10

GAMP = 0°, GAMF = -3°~ +0.5°

OAL
LF

A

AAPMX

H

D
C

S
FM

S

D
C

CRKS

D
C

X

A-A 断面

R R R

APMX DC CICT DCX OAL LF H DCSFMS CRKS WT(กก.)
HWD07R015MM08-03 3.5 8 3 15 42 25 10 12.8 M8 0.03

HWD07R020MM10-04 3.5 13 4 20 49 30 15 17.8 M10 0.06

HWD07R025MM12-05 3.5 18 5 25 57 35 17 20.8 M12 0.1

HWD07R030MM16-05 3.5 23 5 30 63 40 22 28.8 M16 0.2

HWD07-M

GAMP = 0°, GAMF = -3°~ +0.5°

HWD07**M... CSTB-2.5S M-1000 T-8D
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กรุัณาดูหน้า H210 สูำาหร้ับด้าม็โม็ดูลาร์ั TungFlex

 เม็็ดมี็ด, เงื�อีนไข็การัต้ั้ดเฉืีอีนม็าตั้รัฐาน → H222, TungFlex → H210

*แรังบิดทั้ี�แนะนำาในการัข็้นยำึดเม็็ดม็ีด (N•m):CSTB-2.5S=1

*แรังบิดทั้ี�แนะนำาในการัข็้นยำึดเม็็ดม็ีด (N•m):CSTD-1.8=0.7, CSTB-2.5S=1, CSTB-3.5H=3.5

ห้วก้ดเอี็นม็ิล สูำาหรั้บเม็็ดม็ีดทั้รังกลม็ พิ่รั�อีม็รั้ศม็ี 2.5 ม็ม็., 3.5 ม็ม็. หรัือี 5 ม็ม็.

ห้วก้ดเอี็นม็ิล ช้นิดโม็ดูลารั์ พิ่รั�อีม็รั้ศม็ี  3.5 ม็ม็. (TungFlex)

ภาพิ่มุ็ม็ต้ั้ด A-A

รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด นำ�ามัีนหัล่่อลื่�น ประแจั

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่

รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด นำ�ามัีนหัล่่อลื่�น ประแจั

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่

รหััสสินค้้า รูอากาศ เม็ีดมีีด

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

มี็

รหััสสินค้้า รูอากาศ

มี็

มี็

มี็

มี็

หน้าอ้ีางอิีง
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RDMW05/07/10                  

INSD S

15°

P 

M

K 

N

S 

H

APMX INSD S

A
H

12
0

RDMW0501M0 2.5  5 1.4

RDMW0702M0 3.5  7 2.38

RDMW1003M0 5.0  10 3.18

ISO

AH120 200 ~ 500 0.15 ~ 0.45  ~ 0.5  ~ 0.7  ~ 1

AH120 120 ~ 350 0.15 ~ 0.35  ~ 0.5  ~ 0.7  ~ 1

AH120 100 ~ 300 0.1 ~ 0.3  ~ 0.5  ~ 0.7  ~ 1

AH120 200 ~ 500 0.2 ~ 0.5  ~ 0.5  ~ 0.7  ~ 1

AH120 70 ~ 200 0.1 ~ 0.25  ~ 0.5  ~ 0.7  ~ 1

A

øD1,2L

AP
M

X

AP
M

X

RMPX

DCX APMX RMPX A L øD1 øD2

HWD07R015MM08-03 15 3.5 25° 2 øDc - 6 23 28

HWD07R020MM10-04 20 3.5 11° 2 øDc - 6 33 38

HWD07R025MM12-05 25 3.5 7° 2 øDc - 6 43 48

HWD07R030MM16-05 30 3.5 5.5° 2 øDc - 6 53 58

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

เม็ดมีด

รูปแบบการกัดงาน 

เงื่อนไขการตััดเฉืือนมาตัรฐาน

*สูำาหร้ับก้ดรูัผิิวเรีัยำบ

: สูินค�าสูตั้็อีค

 : ตั้้วเลือีกแรัก
 : ตั้้วเลือีกทั้ี�สูอีง

รหััสสินค้้า

เหล็กกล้า

สูเตั้นเลสู สูตีั้ล

เหล็กหล่อี

โลหะนอีกกลุ่ม็เหล็ก

ซุุป็เป็อีร์ัอ้ีลลอียำด์

ว้สูดุความ็แข็็งสููง

เค้ลื่อบ

วัสดุชิิ้�นงาน เกรด
ค้วามีเร็วในการตััด 

(มี./นาทีี)
อัตัราป้อนต่ัอฟััน 
 fz (มีมี./ฟััน)

ระยึะกินลึ่กสูงสุด: APMX (มีมี.)
เส้นผศก.ค้มีตััด 10, 12 เส้นผศก.ค้มีตััด 15, 20 เส้นผศก.ค้มีตััด 25

เหล็กกล้าคาร์ับอีน
S15C, SS400, C45, ฯลฯ

< 300 HB

โลหะผิสูม็เหล็ก
S55C, SCM440, 42CrMo4, ฯลฯ

< 300 HB

เหล็กแม่็พิิ่ม็พ์ิ่
SKD61, X40CrMoV5-1, ฯลฯ

< 300 HB

เหล็กหล่อีเหนียำว
FC250, 250, ฯลฯ

เหล็กชุ้บแข็็ง, 
เหล็กกล้าไร้ัสูนิม็ < 40HRC

กัดเซาะร่อง กัดเจัาะกัดล่าดเอียึงกัดบ่าฉาก กัดเดินวนข็ยึายึรูกัดเดินด้านข้็าง

เค้รื�องมืีอ-ø
ระยึะกินลึ่กสูงสุด: 

APMX (มีมี.)
กัดล่าดเอียึงสูงสุด กัดเจัาะลึ่กสูงสุด

ค้วามียึาวในการตััดเฉือน
สำาหัรับการล่บส่วนทีี�

ไม่ีได้ตััด
รูทีี�กัดได้ใหัญ่่สุด รูทีี�กัดได้ใหัญ่่สุด

รหััสสินค้้า
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S
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30
T

H
10

ZNCA1002FN2   7.958 2.5

ZNCA1203FN   9.735 3

ZNCA1603FN   12.772 3.5

ZNCA2004FN   15.862 4

ZNCA2505FN   19.826 5

ZNCA3005FN   23.618 5

ZNMM2004EN  15.862 4

ZNMM2505EN  19.826 5

ZNMM3005EN  23.618 5.5

APMX DC CICT DCONMS LS LH LF RE
TBN1100S 5 10 1 16 60 15 90 5 ZNCA1002FN2 A

TBN1120S 6 12 1 16 70 20 110 6 ZNCA1203FN A

TBN1160S 8 16 1 20 85 25 130 8 ZNCA1603FN A

TBN1200S 10 20 1 25 100 35 160 10 ZN**2004... A

TBN1250S 12.5 25 1 32 100 45 175 12.5 ZN**2505... B

TBN1300S 15 30 1 32 100 90 190 15 ZN**3005... C

TBN1100S CSTB-2.5B - - T-8D

TBN1120S CSTB-3S - - T-9D

TBN1160S CSTB-4S - - T-15D

TBN1200S CSTA-5SS - - T-15D

TBN1250S, 1300S CSTA-5S CP536 DS-6T T-15D

TBN1000

LH

LF
APMX LS

D
C

RE

図 B D
C

O
N

M
Sh6LS

LF

D
C

O
N

M
Sh6

LH

APMX

D
C

RE

図 A D
C

O
N

M
S

h6

LH

LF

APMX LS

D
C

RE

図 C
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เม็ดมีด

 เงื�อีนไข็การัต้ั้ดเฉืีอีนม็าตั้รัฐาน→ H224

*แรังบิดทั้ี�แนะนำาในการัข็้นยำึดเม็็ดม็ีด (N•m):CSTB-2.5B=1.3, CSTB-3S=2.3, CSTB-4S/CSTA-5S/CSTA-5SS=3.5

: สูินค�าสูตั้็อีค

 : ตั้้วเลือีกแรัก
 : ตั้้วเลือีกทั้ี�สูอีง

รหััสสินค้้า

เหล็กกล้า

สูเตั้นเลสู สูตีั้ล

เหล็กหล่อี

โลหะนอีกกลุ่ม็เหล็ก

ซุุป็เป็อีร์ัอ้ีลลอียำด์

ว้สูดุความ็แข็็งสููง

ไม่ีเค้ลื่อบ

ห้วก้ดเอี็นม็ิลแบบโค�งม็น สูำาหรั้บงานเก็บผิิวกึ�งสูำาเรั็จึ

รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด ตััวจัับยึึด สกรูปรับล่ะเอียึด ประแจั
ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่

รหััสสินค้้า รูปเม็ีดมีีด

รูป A รูป B รูป C

หน้าอ้ีางอิีง
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ISO

UX30 80 - 120 0.1 - 0.3 0.3 - 0.5

UX30 60 - 100 0.08 - 0.25 0.3 - 0.5

TH10 80 - 120 0.1 - 0.5 0.3 - 0.5
 

ap
 

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7

ø10

ø12

ø16
ø20

ø25
ø30

16

14

12

10

8

6

4

2

0

เงื่อนไขการตััดเฉืือนมาตัรฐาน

สิำาหรับการกัดผิวละเอียด

เหล็กกล้าคาร์ับอีนสููง
S45C, S55C, ฯลฯ
C45, C55, ฯลฯ

เหล็กกล้าเครืั�อีงมื็อี
SK, SKH, ฯลฯ

X153CrMoV12, ฯลฯ

เหล็กหล่อี
FC250, FCD400, ฯลฯ
250, 400-15S, ฯลฯ

วัสดุชิิ้�นงาน เกรด
ค้วามีเร็วในการตััด 

(มี./นาทีี)
อัตัราป้อนต่ัอฟััน 
 fz (มีมี./ฟััน)

เลื่อกอัตัราป้อน Pf (มีมี.)

ว้สูดุชิ้�นงาน  : เหล็กกล้าคาร์ับอีน (JIS S55C)
เกรัดเม็็ดมี็ด : UX30
กำาล้งเครืั�อีงจ้ึกรั : ø10 ~ ø16: 7.5 กิโลว้ตั้ต์ั้
    ø20 ~ ø30: 22.5 กิโลว้ตั้ต์ั้
จึำานวนรัอีบ  : ø10 ~ ø16: 2000 นาทีั้-1

    ø20 ~ ø30: 1500 นาทีั้-1

อัตัราป้อนต่ัอฟััน fz (มีมี./ฟััน)

ระ
ยึะ

ค้มี
ตัด

สูง
สุด

: a
p 

(มี
มี.

)

 แนวทางสิำหรับการเลือกระยะกินลึก และ อัตัราป้อน
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ZPET2004-MJ 10   - 4.5

ZPET2505-MJ 12.5   - 5.63

ZPET3006-MJ 15   - 6.75

DCMW070204TN 0.4   6.4 2.4

DCMW11T304TN 0.4   9.5 4

S

IC

7°

RERE

S

DCMW-TNZPET-MJ

MK

LB
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LSLH
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RE DC
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APMX

LF

APMX
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LSLHRE

APMX
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EBP

APMX DC CICT DCONMS LS LH LF LB RE MK
EBP020SD-E 16 20 2 20 56 60 116 - 10 - ZPET2004-MJ -
EBP020SS 16 20 2 25 80 60 140 30 10 - ZPET2004-MJ -
EBP020MDE-E 29.5 20 2 (4) 20 56 70 126 - 10 - ZPET2004-MJ DCMW070204TN
EBP020MME-E 29.5 20 2 (4) - 69 70 139 - 10 MK2 ZPET2004-MJ DCMW070204TN
EBP020MSE 29.5 20 2 (4) 25 80 70 150 35 10 - ZPET2004-MJ DCMW070204TN
EBP020LSE 29.5 20 2 (4) 25 180 70 250 35 10 - ZPET2004-MJ DCMW070204TN
EBP025SD-E 21 25 2 25 60 70 130 - 12.5 - ZPET2505-MJ -
EBP025SS 21 25 2 32 80 70 150 35 12.5 - ZPET2505-MJ -
EBP025MDE-E 41 25 2 (4) 25 60 80 140 - 12.5 - ZPET2505-MJ DCMW11T304TN
EBP025MME-E 41 25 2 (4) - 86 - 166 - 12.5 MK3 ZPET2505-MJ DCMW11T304TN
EBP025MSE 41 25 2 (4) 32 100 80 180 50 12.5 ZPET2505-MJ DCMW11T304TN
EBP025LSE 41 25 2 (4) 32 220 80 300 50 12.5 - ZPET2505-MJ DCMW11T304TN
EBP030SS 24 30 2 32 80 80 160 40 15 - ZPET3006-MJ -
EBP030MSE 45 30 2 (4) 32 100 100 200 55 15 - ZPET3006-MJ DCMW11T304TN
EBP030LSE 45 30 2 (4) 32 250 100 350 55 15 - ZPET3006-MJ DCMW11T304TN
EBP032SD-E 25 32 2 32 60 140 - 16 - ZPET3206-MJ -
EBP032MDE-E 46 32 2 (4) 32 60 100 160 - 16 - ZPET3206-MJ DCMW11T304TN
EBP032MME-E 46 32 2 (4) - 109 100 209 - 16 MK4 ZPET3206-MJ DCMW11T304TN

EBP020SS/SD-E CSTD-3T - M-1000 T-10D -

EBP025SS/SD-E CSTB-4S - M-1000 T-15D -

EBP030SS/032SD-E CSTB-5S - M-1000 T-20D -

EBP020*SE/M*E-E CSTB-2.5S CSTD-3T M-1000 T-10D T-8D

EBP025*SE/M*E-E CSTB-4S - M-1000 T-15D -

EBP030*SE/032M*E-E CSTB-4S CSTB-5S M-1000 T-15D T-20D
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เม็ดมีด

ZPET30... : 5 ช้ิ�นตั้่อีแพิ่็คเกจึ
: สูินค�าสูตั้็อีค เงื�อีนไข็การัต้ั้ดเฉืีอีนม็าตั้รัฐาน→ H226

*แรังบิดทั้ี�แนะนำาในการัข็้นยำึดเม็็ดม็ีด (N•m):CSTB-
2.5S=1.3, CSTD-3T=2.5, 
CSTB-4S=3.5, CSTB-5S=5

 : ตั้้วเลือีกแรัก
 : ตั้้วเลือีกทั้ี�สูอีง

เค้ลื่อบ

รหััสสินค้้า

เหล็กกล้า

สูเตั้นเลสู สูตีั้ล

เหล็กหล่อี

โลหะนอีกกลุ่ม็เหล็ก

ซุุป็เป็อีร์ัอ้ีลลอียำด์

ว้สูดุความ็แข็็งสููง

ห้วก้ดเอี็นม็ิลแบบโค�งม็น สูำาหรั้บงานเก็บผิิวกึ�งสูำาเรั็จึ

รหััสสินค้้า เม็ีดมีีด 1 เม็ีดมีีด 2

รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด
สำาหัรับเม็ีดมีีด 1

สกรูตััวจัับยึึด
สำาหัรับเม็ีดมีีด 2 นำ�ามัีนหัล่่อลื่�น

ประแจั 1
สำาหัรับเม็ีดมีีด 1

ประแจั 2
สำาหัรับเม็ีดมีีด 2

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่

(สำาหัรับมุีมี R) (สำาหัรับมุีมี P)

หน้าอ้ีางอิีง

EBP***SE-E

EBP***MDE-E EBP***MME-E
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LF
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DC
ON

M
Sh6

LH

APMX

LSD
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RE
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DC
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M
Sh6

LH LS

D
C

RE

APMX DC CICT DCONMS LS LH LF LB RE
EBB020MS 12 20 2 25 80 70 150 35 10 ZPCW2003-QBN

EBB025MS 15.5 25 2 32 100 80 180 50 12.5 ZPCW25H3-QBN

EBB030MS 18 30 2 32 100 100 200 - 15 ZPCW30T3-QBN

EBB040MS 23 40 2 42 100 150 250 - 20 ZPCW4004-QBN

EBB050MS 28 50 2 50 100 150 250 - 25 ZPCW5004-QBN

EBB020MS CSTB-3S M-1000 T-9D -

EBB025MS CSTB-3.5 M-1000 T-15D -

EBB030MS CSTB-4S M-1000 T-15D -

EBB040MS CSTB-5 M-1000 T-20D CSP22

EBB050MS CSTB-5 M-1000 T-20D CSP22

EBB

P

M

K 

N

S

H

RE

CBN

S LE

B
X

95
0 

ZPCW2003-QBN 10  3.18 12

ZPCW25H3-QBN 12.5  3.5 15.5

ZPCW30T3-QBN 15  3.97 18

ZPCW4004-QBN 20  4.76 23

ZPCW5004-QBN 25  4.76 28

ISO

5,000 ~ 15,000 0.2 ~ 0.5  ~ 1  ~ 3

5,000 ~ 15,000 0.2 ~ 0.5  ~ 1  ~ 3

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

ZPCW-QBN                      

เม็ดมีด

เงื่อนไขการตััดเฉืือนมาตัรฐาน

 : ตั้้วเลือีกแรัก
 : ตั้้วเลือีกทั้ี�สูอีง

S LERE

: สูินค�าสูตั้็อีค
BX950 : 1 ช้ิ�นตั้�อีแพิ่็คเกจึ

*แรังบิดทั้ี�แนะนำาในการัข็้นยำึดเม็็ดม็ีด (N•m):CSTB-3S=2.3, CSTB-3.5/CSTB-4S=3.5, CSTB-5=5

ห้วก้ดเอี็นม็ิลแบบโค�งม็น สูำาหรั้บงานเก็บผิิวกึ�งสูำาเรั็จึ สูำาหรั้บเม็็ดม็ีด CBN 

รหััสสินค้้า เม็ีดมีีด

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด นำ�ามัีนหัล่่อลื่�น ประแจั ชุิ้ดตััวจัับยึึด

เหล็กกล้า

สูเตั้นเลสู สูตีั้ล

เหล็กหล่อี

โลหะนอีกกลุ่ม็เหล็ก

ซุุป็เป็อีร์ัอ้ีลลอียำด์

ว้สูดุความ็แข็็งสููง

รหััสสินค้้า

วัสดุชิิ้�นงาน
จัำานวนรอบ

n (นาทีี-1)
อัตัราป้อนต่ัอฟััน

fz (มีมี./ฟััน)
ระยึะกินลึ่กสูงสุด APMX (มีมี.) เลื่อกอัตัราป้อน Pf (มีมี.)

เหล็กหล่อี
FC250, ฯลฯ 
250, ฯลฯ

เหล็กหล่อีเหนียำว
FCD500, ฯลฯ
600-3, ฯลฯ
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ZDMT4005-MJ -  13 5.5

ZDMT5006-MJ -  16.2 6.5

SCMT09T308-23 0.8  9.525 3.97

SCMT120408-23 0.8  12.7 4.76

D
C

O
N

M
S
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D
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ø5
0.

8

100

RE

図. A 図. B

R

APMX DC CICT DCONMS LS LH LF RE
EBD040SSE 45 40 4 (7) 42 100 100 200 20 A ZDMT4005-MJ SCMT09T308-23

EBD040MSE 45 40 4 (7) 42 100 150 250 20 A ZDMT4005-MJ SCMT09T308-23

EBD050SSE 59 50 4 (7) 42 100 100 200 25 A ZDMT5006-MJ SCMT120408-23

EBD050MSE 59 50 4 (7) 42 100 150 250 25 A ZDMT5006-MJ SCMT120408-23

EBD050SCE 59 50 4 (7) 50.8 100 100 200 25 B ZDMT5006-MJ SCMT120408-23

EBD050MCE 59 50 4 (7) 50.8 100 150 250 25 B ZDMT5006-MJ SCMT120408-23

EBD040*SE CSTB-4M M-1000 T-15T

EBD050**-E CSTB-5 M-1000 T-20T

EBD
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: สูินค�าสูตั้็อีค

 เงื�อีนไข็การัต้ั้ดเฉืีอีนม็าตั้รัฐาน→ H228

*แรังบิดทั้ี�แนะนำาในการัข็้นยำึดเม็็ดม็ีด (N•m):CSTB-4M=3.5, CSTB-5=5

 : ตั้้วเลือีกแรัก
 : ตั้้วเลือีกทั้ี�สูอีง

เค้ลื่อบ

รหััสสินค้้า

เหล็กกล้า

สูเตั้นเลสู สูตีั้ล

เหล็กหล่อี

โลหะนอีกกลุ่ม็เหล็ก

ซุุป็เป็อีร์ัอ้ีลลอียำด์

ว้สูดุความ็แข็็งสููง

ห้วก้ดเอี็นม็ิลแบบโค�งม็น สูำาหรั้บงานก้ดหยำาบ

ด้ามีจัับแบบผสมีรูป A รูป B

รหััสสินค้้า เม็ีดมีีด R เม็ีดมีีด Pรูปทีี�

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด นำ�ามัีนหัล่่อลื่�น ประแจั

(สำาหัรับมุีมี R) (สำาหัรับมุีมี P)

หน้าอ้ีางอิีง
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ISO

AH120 (1)  200 (170 ~ 230) 760 (610 ~ 910) 610 (460 ~ 760) 510 (360 ~ 660)

AH120 (2)  230 (200 ~ 260)  1100 (900 ~ 1300) 880 (680 ~ 1080) 730 (530 ~ 930)

AH120 (3)  180 (150 ~ 200)  570 (420 ~ 350) 460 (310 ~ 610) 380 (230 ~ 530)

AH120 (1)  180 (150 ~ 210)  680 (530 ~ 830) 550 (400 ~ 700) 450 (300 ~ 600)

AH120 (2)  210 (180 ~ 240)  1000 (800 ~ 1200) 800 (600 ~ 400) 670 (470 ~ 870)

AH120 (3)  160 (130 ~ 180)  510 (360 ~ 660) 400 (250 ~ 550) 340 (190 ~ 490)

AH330 (1)  150 (120 ~ 180)  570 (420 ~ 720) 460 (310 ~ 610) 380 (230 ~ 530)

AH330 (2)  180 (150 ~ 210)  860 (660 ~ 1060) 690 (490 ~ 890) 570 (370 ~ 770)

AH330 (3)  130 (100 ~ 150)  410 (260 ~ 560) 330 (180 ~ 480) 280 (130 ~ 430)

AH120 (1)  200 (170 ~ 230)  950 (800 ~ 1100) 760 (610 ~ 910) 640 (490 ~ 790)

AH120 (2)  230 (200 ~ 260)  1200 (900 ~ 1400) 1000 (700 ~ 1200) 830 (530 ~ 1030)

AH120 (3)  180 (150 ~ 200)  570 (420 ~ 720) 460 (310 ~ 610)  380 (230 ~ 530)

AH120 (1)  80 (60 ~ 100)  250 (150 ~ 350) 200 (100 ~ 300) 160 (100 ~ 260)

AH120 (2)  100 (70 ~ 130)  310 (160 ~ 460) 250 (100 ~ 400) 210 (100 ~ 360)

AH120 (3)  60 (40 ~ 80)  190 (140 ~ 240) 150 (100 ~ 200) 130 (80 ~ 180)

ISO

AH120 (1)  180 (150 ~ 210) 490 (400 ~ 570) 390 (330 ~ 460)

AH120 (2)  200 (170 ~ 230) 480 (410 ~ 550) 380 (330 ~ 440)

AH120 (3)  160 (130 ~ 190) 260 (210 ~ 300) 200 (160 ~ 240)

AH120 (1)  160 (130 ~ 190) 430 (350 ~ 510) 350 (280 ~ 410)

AH120 (2)  180 (150 ~ 210) 430 (360 ~ 500) 340 (290 ~ 400)

AH120 (3)  140 (110 ~ 170) 220 (180 ~ 270) 180 (140 ~ 220)

AH120 (1)  140 (110 ~ 170) 380 (300 ~ 460) 300 (240 ~ 370)

AH120 (2)  160 (130 ~ 190) 380 (310 ~ 460) 310 (250 ~ 360)

AH120 (3)  120 (90 ~ 150) 190 (140 ~ 240) 150 (120 ~ 190)

AH120 (1)  200 (170 ~ 230) 640 (510 ~ 680) 510 (410 ~ 540)

AH120 (2)  220 (190 ~ 250) 600 (510 ~ 680) 480 (410 ~ 540)

AH120 (3)  180 (150 ~ 210) 340 (290 ~ 400) 280 (230 ~ 320)

AH120 (1)  90 (70 ~ 110) 210 (160 ~ 260) 170 (130 ~ 210)

AH120 (2)  100 (80 ~ 120) 200 (160 ~ 250) 160 (130 ~ 200)

AH120 (3)  60 (50 ~ 90) 100 (80 ~ 140) 80 (60 ~ 120)

EBP

EBD

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

เงื่อนไขการตััดเฉืือนมาตัรฐาน
 

ประเภทการตััดเฉืือน

หม็ายำเหตุั้:
• ความ็เร็ัวต้ั้ดทีั้�แสูดงบนตั้ารัางด้านซุ้ายำเป็็นค่าสูำาหร้ับเสู้น ผิศก. ภายำนอีกสุูดข็อีงทูั้ลล์
• ค่าความ็เร็ัวต้ั้ดและอ้ีตั้รัาป้็อีนข้็างต้ั้นใช้้สูำาหร้ับเงื�อีนไข็การัต้ั้ดเฉืีอีนท้ั้�วไป็ ค่าด้งกล่าวควรัได้ร้ับการัแก้ไข็โดยำขึ็�นอียำู่ก้บกำาล้งและความ็แข็็งแรังข็อีงเครืั�อีงจ้ึกรัทีั้�จึะใช้้ และสูภาพิ่การัทั้ำางาน
• เมื็�อีใช้้ห้วก้ดช้นิดด้าม็ยำาว ควรัลดรัะยำะกินลึก อ้ีตั้รัาป้็อีนทีั้�เลือีก ความ็เร็ัวต้ั้ด และอ้ีตั้รัาป้็อีนข็อีงโต๊ั้ะชิ้�นงานเป็็น 70-90% ข็อีงค่าทีั้�แสูดงบนตั้ารัาง

หม็ายำเหตุั้:
• ความ็เร็ัวต้ั้ดทีั้�แสูดงบนตั้ารัางด้านซุ้ายำเป็็นค่าสูำาหร้ับเสู้น ผิศก. ภายำนอีกสุูดข็อีงทูั้ลล์
• ค่าความ็เร็ัวต้ั้ดและอ้ีตั้รัาป้็อีนข้็างต้ั้นใช้้สูำาหร้ับเงื�อีนไข็การัต้ั้ดเฉืีอีนท้ั้�วไป็ ค่าด้งกล่าวควรัได้ร้ับการัแก้ไข็โดยำขึ็�นอียำู่ก้บกำาล้งและความ็แข็็งแรังข็อีงเครืั�อีงจ้ึกรัทีั้�จึะใช้้ และสูภาพิ่การัทั้ำางาน
• เมื็�อีใช้้ห้วก้ดช้นิดด้าม็ยำาว ควรัลดรัะยำะกินลึก อ้ีตั้รัาป้็อีนทีั้�เลือีก ความ็เร็ัวต้ั้ด และอ้ีตั้รัาป้็อีนข็อีงโต๊ั้ะชิ้�นงานเป็็น 70-90% ข็อีงค่าทีั้�แสูดงบนตั้ารัาง

วัสดุชิิ้�นงาน เกรด
ประเภทีการตััด

เฉือน
ค้วามีเร็วในการตััด 

(มี./นาทีี)
อัตัราป้อนข็องโต๊ัะชิิ้�นงาน Vf (มีมี./นาทีี)

เส้น ผศก. เค้รื�องมืีอ. ø20 เส้น ผศก. เค้รื�องมืีอ. ø25 เส้น ผศก. เค้รื�องมืีอ. ø30

วัสดุชิิ้�นงาน เกรด
ประเภทีการตััด

เฉือน
ค้วามีเร็วในการตััด 

(มี./นาทีี)
อัตัราป้อนข็องโต๊ัะชิิ้�นงาน Vf (มีมี./นาทีี)

เส้น ผศก. เค้รื�องมืีอ. ø40 เส้น ผศก. เค้รื�องมืีอ. ø50

เหล็กกล้าคาร์ับอีน
S55C, ฯลฯ
C55, ฯลฯ
< 300 HB

โลหะผิสูม็เหล็ก
SCM440, ฯลฯ
42CrMo4, ฯลฯ

< 300 HB

เหล็กแม่็พิิ่ม็พ์ิ่
SKD11, ฯลฯ

X96CrMoV12, ฯลฯ
< 300 HB

เหล็กหล่อี
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

เหล็กชุ้บแข็็ง,
เหล็กกล้าไร้ัสูนิม็ < 45 HRC

เหล็กกล้าคาร์ับอีน
S55C, ฯลฯ
C55, ฯลฯ
< 300 HB

โลหะผิสูม็เหล็ก
SCM440, ฯลฯ
42CrMo4, ฯลฯ

< 300 HB

เหล็กแม่็พิิ่ม็พ์ิ่
SKD11, ฯลฯ

X96CrMoV12, ฯลฯ
< 300 HB

เหล็กหล่อี
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

เหล็กชุ้บแข็็ง,
เหล็กกล้าไร้ัสูนิม็ < 45 HRC

(1) การเซาะร่อง (3) การกัดบ่าฉากทีี�ระยึะกิน
ลึ่กมีีค้วามีลึ่ก

(2) การกัดบ่าฉากทีี�ระยึะ
กินลึ่กตืั�น
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APMT120416PR-MJ 1.6 10   12.7 13.5 4.76

LF

CB
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b

DCONMS
KWW

DC AE

DC CICT DCONMS CBDP LF b KWW WT(กก.)
TZP12050R 50 3 22 20 50 6 10 0.38 APMT120416PR-MJ

TZP12050R-E 50 3 22 20 50 6.3 10.4 0.38 APMT120416PR-MJ

TZP12063R 63 3 22 20 50 6 10 0.72 APMT120416PR-MJ

TZP12063R-E 63 3 22 20 50 6.3 10.4 0.72 APMT120416PR-MJ

TZP12080R 80 4 31.75 32 63 8 12.7 1.51 APMT120416PR-MJ

TZP12 CSTB-3.5T M-1000 DTS5-3.5SS ZSA1102 T-20D P-3.5

TZP12







GAMP = +26°, GAMF = -2°
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เม็ดมีด

 เงื�อีนไข็การัต้ั้ดเฉืีอีนม็าตั้รัฐาน→ H231

: สูินค�าสูตั้็อีค

 : ตั้้วเลือีกแรัก
 : ตั้้วเลือีกทั้ี�สูอีง

เค้ลื่อบ

รหััสสินค้้า

เหล็กกล้า

สูเตั้นเลสู สูตีั้ล

เหล็กหล่อี

โลหะนอีกกลุ่ม็เหล็ก

ซุุป็เป็อีร์ัอ้ีลลอียำด์

ว้สูดุความ็แข็็งสููง

ห้วก้ดเจึาะสูำาหรั้บงานก้ดหยำาบ พิ่รั�อีม็รัะบบจึ้บยำึดด�วยำสูกรัู

รหััสสินค้้า เม็ีดมีีด

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด นำ�ามัีนหัล่่อลื่�น สกรูแผ่นรองเม็ีดมีีด ชิิ้มีแผ่นรองเม็ีดมีีด ประแจั1 (สำาหัรับ ) ประแจั2 (สำาหัรับ )

*แรังบิดทั้ี�แนะนำาในการัข็้นยำึดเม็็ดม็ีด (N•m):CSTB-3.5T=5

หน้าอ้ีางอิีง
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BT50

B
D

LBX

(OAL)

LSC LF

KWW

D
C

O
N

W
S

WT
(กก.)LF LBX (OAL) BD DCONWS LSC KWW

BT50-FMC22-343-47 343 305 393 47 22 18 10 7.9 TZP12050R...

BT50-FMC22-293-47 293 255 343 47 22 18 10 7.2 TZP12050R...

BT50-FMC22-243-47 243 205 293 47 22 18 10 6.5 TZP12050R...

BT50-FMC22-433-59 433 395 483 59 22 18 10 12.2 TZP12063R...

BT50-FMC22-373-59 373 335 423 59 22 18 10 10.9 TZP12063R...

BT50-FMC22-308-59 308 270 358 59 22 18 10 9.5 TZP12063R...

BT50-FMA31.75-455-76 455 417 518 76 31.75 30 12.7 18.6 TZP12080R...

BT50-FMA31.75-375-76 375 337 438 76 31.75 30 12.7 15.8 TZP12080R...

BT50-FMA31.75-295-76 295 257 358 76 31.75 30 12.7 12.9 TZP12080R...

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

อาร์เบอร์

หม็ายำเหตัุ้: (GL) คือีความ็ยำาวเม็ื�อีตั้ิดตั้้�งห้วก้ด TZP12

รหััสสินค้้า
ข็นาด (มีมี.)

หััวกัดทีี�ใช้ิ้ได้
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H
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M
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B
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ISO

AH120 100 ~ 200 0.1 ~ 0.3

T3130 150 ~ 250 0.1 ~ 0.25

AH120 100 ~ 200 0.1 ~ 0.3

T3130 150 ~ 250 0.1 ~ 0.25

AH120 60 ~ 120 0.1 ~ 0.2

AH120 100 ~ 200 0.1 ~ 0.3

ap

(1)

(2)

~ 0.5

pf
pf

a e a e

pf
pf

a e a e
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เงื่อนไขการตััดเฉืือนมาตัรฐาน

วัสดุชิิ้�นงาน เกรด
ค้วามีเร็วในการตััด 

(มี./นาทีี)
อัตัราป้อนต่ัอฟััน 
 fz (มีมี./ฟััน)

เหล็กกล้าคาร์ับอีน,  โลหะผิสูม็เหล็ก

เหล็กแม่็พิิ่ม็พ์ิ่
< 300 HB

เหล็กกล้าไร้ัสูนิม็ < 45 HRC

เหล็กหล่อี

การกัดแนวดิ�ง (แกน Z)

การกัดเดินด้านข้็าง

วิธีีการเข้็ากัด (2)

หม็ายำเหตุั้: ในการัก้ดแนวดิ�ง (แกน Z) ให้เลือีกวิธีีการัเข้็าก้ดงาน (1) หรืัอี (2) และกำาหนดรัะยำะกินลึกตั้าม็ล้กษณะงาน
ทีั้�ทั้ำา

เลื่อกอัตัราป้อน Pf (มีมี.)

เส้น ผศก. เค้รื�องมืีอ. øD/2

ไม่ีเกินระยึะกินค้มีตััด

วิธีีการเข้็ากัด

การกัดแนวดิ�ง (แกน Z) การกัดเดินด้านข้็าง

ระยึะกินลึ่กแนวรัศมีี ae (มีมี.)

ไม่ีเกินระยึะกินค้มีตััด

เส้น ผศก. เค้รื�องมืีอ. øD/2

ระยึะกินลึ่ก ae (มีมี.)

วิธีีการเข้็ากัด (1)
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APMR190616-MJ                 

11°

IC

LE S

RE

P  

M

K 

N

S

H

RE AE IC LE S

A
H

12
0

T3
13

0

APMR190616PR-MJ 1.6 17   19.05 15.875 6.35

TZP19

LF

C
B

D
P

b DCONMS KWW
DCSFMS

DC AE

DC CICT DCSFMS DCONMS CBDP LF b KWW WT(กก.)
TZP19080R 80 4 76 31.75 32 63 8 12.7 1.32 APMR190616PR-MJ

TZP19100R 100 5 96 31.75 32 63 8 12.7 2.41 APMR190616PR-MJ

TZP19125R 125 6 98 38.1 38 63 10 15.9 3.17 APMR190616PR-MJ

TZP19 CSTA-4 FDS-8ST ZSA1502 WPP16R T-15D T-27T

q

e

w

r

GAMP = +16°, GAMF = -2°

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

เม็ดมีด

 เงื�อีนไข็การัต้ั้ดเฉืีอีนม็าตั้รัฐาน → H233

: สูินค�าสูตั้็อีค

 : ตั้้วเลือีกแรัก
 : ตั้้วเลือีกทั้ี�สูอีง

เค้ลื่อบ

รหััสสินค้้า

เหล็กกล้า

สูเตั้นเลสู สูตีั้ล

เหล็กหล่อี

โลหะนอีกกลุ่ม็เหล็ก

ซุุป็เป็อีร์ัอ้ีลลอียำด์

ว้สูดุความ็แข็็งสููง

*แรังบิดทั้ี�แนะนำาในการัข็้นยำึดเม็็ดม็ีด (N•m):CSTA-4=3.5

ห้วก้ดเจึาะสูำาหร้ับงานก้ดหยำาบ พิ่ร้ัอีม็รัะบบจ้ึบยำึดด้วยำลิ�ม็

รหััสสินค้้า เม็ีดมีีด

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด สกรูปรับล่ะเอียึด ชิิ้มีแผ่นรองเม็ีดมีีด ลิ่�มี ประแจั1 (สำาหัรับ ) ประแจั 2 (สำาหัรับ )

หน้าอ้ีางอิีง
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H

J
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A
B
C
D
E
F
G

I

WT
(กก.)LF LBX (OAL) BD DCONWS LSC KWW

BT50-FMA31.75-455-76 455 417 518 76 31.75 30 12.7 18.6 TZP19080R

BT50-FMA31.75-375-76 375 337 438 76 31.75 30 12.7 15.8 TZP19080R

BT50-FMA31.75-295-76 295 257 358 76 31.75 30 12.7 12.9 TZP19080R

BT50-FMA31.75-375-96 375 337 438 96 31.75 30 12.7 23 TZP19100R

BT50-FMA38.1-375-98 375 337 438 98 38.1 34 15.9 23.8 TZP19125R

BT50

B
D

LBX

(OAL)

LSC LF

KWW
D

C
O

N
W

S

ISO

AH120 100 ~ 200 0.1 ~ 0.3

T3130 150 ~ 250 0.1 ~ 0.25

AH120 100 ~ 200 0.1 ~ 0.3

T3130 150 ~ 250 0.1 ~ 0.25

AH120 60 ~ 120 0.1 ~ 0.2

AH120 100 ~ 200 0.1 ~ 0.3

pf
pf

a e a e

pf
pf

a e a e

(1)

(2)

~0.5
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เงื่อนไขการตััดเฉืือนมาตัรฐาน 

อาร์เบอร์

หม็ายำเหตุั้: (GL) คือีความ็ยำาวเมื็�อีติั้ดต้ั้�งห้วก้ด TZP19

รหััสสินค้้า
ข็นาด (มีมี.)

หััวกัดทีี�ใช้ิ้ได้

วัสดุชิิ้�นงาน เกรด
ค้วามีเร็วในการตััด 

(มี./นาทีี)
อัตัราป้อนต่ัอฟััน 
 fz (มีมี./ฟััน)

เหล็กกล้าคาร์ับอีน,  โลหะผิสูม็เหล็ก

เหล็กแม่็พิิ่ม็พ์ิ่ (JIS SKD) 
< 300 HB

เหล็กกล้าไร้ัสูนิม็ < 45 HRC

เหล็กหล่อี (JIS FC และ FCD)

การกัดแนวดิ�ง (แกน Z)

การกัดเดินด้านข้็าง

วิธีีการเข้็ากัด (1) วิธีีการเข้็ากัด (2)

หม็ายำเหตุั้: ในการัก้ดแนวดิ�ง (แกน Z) ให้เลือีกวิธีีการัเข้็าก้ดงาน (1) หรืัอี (2) และกำาหนดรัะยำะกินลึกตั้าม็ล้กษณะงาน
ทีั้�ทั้ำา

เลื่อกอัตัราป้อน Pf (มีมี.)

เส้น ผศก. เค้รื�องมืีอ. øD/2

ไม่ีเกินระยึะกินค้มีตััด

วิธีีการเข้็ากัด

การกัดแนวดิ�ง (แกน Z) การกัดเดินด้านข้็าง

ระยึะกินลึ่กแนวรัศมีี ae (มีมี.)

ไม่ีเกินระยึะกินค้มีตััด

เส้น ผศก. เค้รื�องมืีอ. øD/2

ระยึะกินลึ่ก ae (มีมี.)
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LF

CB
DP
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RE LE IC S

A
H

12
0

A
H

74
0

N
S

74
0

DPCW11T3ZFR 1    9.5 9.5 4

11°

0.
5

S

precious ground insert for 
finishing with plunging tool

IC

LE

RE

RE

CICT DC DCONMS CBDP LF b KWW WT(กก.)
TZF11050R 4 50 22 20 45 6 10 0.38 DPCW11T3ZFR

TZF11050R-E 4 50 22 20 45 6.3 10.4 0.38 DPCW11T3ZFR

TZF11063R 6 63 22 20 45 6 10 0.72 DPCW11T3ZFR

TZF11063R-E 6 63 22 20 45 6.3 10.4 0.72 DPCW11T3ZFR

TZF11080R 7 80 31.75 32 63 8 12.7 1.51 DPCW11T3ZFR

TZF11050R* CSTB-4S SDUPR09CZ-11 M-1000 CM4X0.7X12 SSHM3-10 FSHM10-40 T-15D P-1.5 P-3

TZF11063R* CSTB-4S SDUPR09CZ-11 M-1000 CM4X0.7X12 SSHM3-10 - T-15D P-1.5 P-3

TZF11080R CSTB-4S SDUPR09CZ-11 M-1000 CM4X0.7X12 SSHM3-10 - T-15D P-1.5 P-3

TZF11

GAMP = 0°, GAMF = -6°~ 0°

DPCW11T3                      

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

เม็ดมีด

 เงื�อีนไข็การัต้ั้ดเฉืีอีนม็าตั้รัฐาน → H235

*แรังบิดทั้ี�แนะนำาในการัข็้นยำึดเม็็ดม็ีด (N•m):CSTB-4S=3.5

: สูินค�าสูตั้็อีค

 : ต้ั้วเลือีกแรัก
 : ต้ั้วเลือีกทีั้�สูอีง

เค้ลื่อบ

รหััสสินค้้า

เหล็กกล้า

สูเตั้นเลสู สูตีั้ล

เหล็กหล่อี

โลหะนอีกกลุ่ม็เหล็ก

ซุุป็เป็อีร์ัอ้ีลลอียำด์

ว้สูดุความ็แข็็งสููง

เซอร์เม็ีตั

ห้วก้ดเจึาะความ็แม็�นยำำาสููง

รหััสสินค้้า เม็ีดมีีด

ชิิ้�นส่วนอะไหัล่่
รหััสสินค้้า สกรูตััวจัับยึึด ค้าทีริดจ์ั นำ�ามัีนหัล่่อลื่�น สกรูยึึดค้าร์ทีริดจ์ั สกรูยึึดค้าร์ทีริดจ์ั น็อตัล็่อค้หััวกัด ประแจั(สำาหัรับ ) ประแจั 1(สำาหัรับ ) ประแจั 2(สำาหัรับ )

เม็็ดมี็ดแบบเจีึยำรัะไนความ็แม่็นยำำาสููง (สูำาหร้ับก้ดเจึาะ)

หน้าอ้ีางอิีง
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H
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BT50B
D

LBX

(OAL)

LSC LF

KWW

D
C

O
N

W
S

WT
(กก.)LF LBX (OAL)* BD DCONWS LSC KWW

BT50-FMC22-343-47 343 305 388 47 22 18 10 7.9 TZF11050R...

BT50-FMC22-293-47 293 255 338 47 22 18 10 7.2 TZF11050R...

BT50-FMC22-243-47 243 205 288 47 22 18 10 6.5 TZF11050R...

BT50-FMC22-433-59 433 395 478 59 22 18 10 12.2 TZF11063R...

BT50-FMC22-373-59 373 335 418 59 22 18 10 10.9 TZF11063R...

BT50-FMC22-308-59 308 270 353 59 22 18 10 9.5 TZF11063R...

BT50-FMA31.75-455-76 455 417 518 76 31.75 30 12.7 18.6 TZF11080R...

BT50-FMA31.75-375-76 375 337 438 76 31.75 30 12.7 15.8 TZF11080R...

BT50-FMA31.75-295-76 295 257 358 76 31.75 30 12.7 12.9 TZF11080R...

ISO

NS740 300   (150 ~ 400)  0.15   (0.05 ~ 0.2)

AH740 250   (150 ~ 350)  0.15   (0.05 ~ 0.2)

AH120 300   (200 ~ 500) 0.15   (0.05 ~ 0.2)

AH740 250   (150 ~ 350)  0.15   (0.05 ~ 0.2)

AH740 150   (100 ~ 200) 0.1   (0.05 ~ 0.15)

ap

pf
ae

0.5 ~ 1 ~ 0.5 ~ 0.5

เก
รด

เม
็ดม

ีด
ด้า
มก

ลึง
นอ

ก
ด้า
มค

ว้า
นใ
น

งา
นก

ลึง
เก

ลีย
ว

งา
นเ
ซา
ะร
่อง

งา
นข

นา
ดเ
ล็ก

หัว
กัด

เอ
็นม

ิล
ดอ

กส
ว่า
น

ระ
บบ

ชุด
จับ

ทูล
คู่ม

ือผ
ู้ใช
้

ดัช
นี

อาร์เบอร์

ข้อค้วรระวังในการใช้้
• ใช้้ห้วก้ดสูำาหร้ับการัก้ดละเอีียำดข็อีงผิิวผิน้งทีั้�มี็ความ็สููงข็อีงรัะยำะยำื�นห้วก้ดม็ากกว่า 6 เท่ั้า (L/D>6)
• ค่าร้ันเอีาท์ั้ข็อีงร้ัศมี็ห้วก้ดถึึงคม็ต้ั้ดไม่็ควรัเกิน 0.01 ม็ม็.

• สูำาหร้ับการัก้ดงานตั้าม็แกน Z ห้วก้ดป็รัะเภทั้ TZF11 สูาม็ารัถึใช้้สูำาหรับการัก้ดเดินด้านข้็างได้อีีกด้วยำ (ap 
<= 0.5 ม็ม็.)

• แนะนำาให้ใช้้การัต้ั้ดเฉืีอีนแบบแห้งทีั้�รัะยำะกินลึก ae 0.3 ม็ม็. 
(ค่าสููงสุูดทีั้�ร้ับได้คือี 0.5 ม็ม็.) และอ้ีตั้รัาป้็อีนทีั้�เลือีก pf ต้ั้�งแต่ั้ 
0.5 ถึึง 1.0 ม็ม็.

• ห้วก้ดป็รัะเภทั้ TZF11 ไม่็ได้อีอีกแบบม็าเพืิ่�อีป็ร้ับสูม็ดุลการั
เคลื�อีนทีั้� ด้งน้�นเมื็�อีอ้ีตั้รัาสู่วนรัะยำะยำื�นข็อีงทูั้ลล์ (เสู้น ผิศก. ข็อีง
ห้วก้ดต่ั้อีความ็ยำาว) เกิน 6:1 ควรัให้ความ็สูำาค้ญก้บความ็เร็ัวรัอีบ 
(ให้เริั�ม็ต้ั้�งค่าความ็เร็ัวทีั้� 50% ข็อีงค่าความ็เร็ัวทีั้�แสูดงบนตั้ารัาง
เงื�อีนไข็การัต้ั้ดเฉืีอีนม็าตั้รัฐาน แล้วค่อียำๆเพิิ่�ม็ความ็เร็ัวพิ่ร้ัอีม็ก้บ
ตั้รัวจึสูอีบว่าเครืั�อีงจ้ึกรัทั้ำางานได้อียำ่างเป็็นป็กติั้)

• ในการัก้ดผิิวสูำาเร็ัจึให้มี็ความ็แม่็นยำำาสููง ให้ใช้้ห้วก้ดบน
เครืั�อีงจ้ึกรัทีั้�มี็ความ็แข็็งแรังเพีิ่ยำงพิ่อี

เงื่อนไขการตััดเฉืือนมาตัรฐาน

หม็ายำเหตุั้: (OAL) คือีความ็ยำาวเมื็�อีติั้ดต้ั้�งห้วก้ด TZF11

รหััสสินค้้า
ข็นาด (มีมี.)

หััวกัดทีี�ใช้ิ้ได้

วัสดุชิิ้�นงาน เกรด
ค้วามีเร็วในการตััด 

(มี./นาทีี)
อัตัราป้อนต่ัอฟััน 
 fz (มีมี./ฟััน)

เหล็กกล้าคาร์ับอีน, โลหะผิสูม็เหล็ก, 
เหล็กอ่ีอีน
< 300 HB

เหล็กหล่อี 250, ฯลฯ

เหล็กหล่อีเหนียำว 
600-3, ฯลฯ

เหล็กกล้าไร้ัสูนิม็, 
เหล็กชุ้บแข็็ง 40-55 HRC

การกัดเดินด้านข้็าง
การกัดแนวดิ�ง (แกน Z)

การกัดแนวดิ�ง (แกน Z) การกัดเดินด้านข้็าง

เลื่อกอัตัราป้อน Pf (มีมี.) ระยึะกินลึ่กแนวรัศมีี ae (มีมี.) ระยึะกินลึ่ก ae (มีมี.)
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 0.3 ~ 1  ±0.005 h6   

BBB2000

BX850 NOF RE DC LH LBX LF DCONMS
BBB2006  2 0.3 0.6 0.5 1.2 50 6
BBB2008  2 0.4 0.8 0.6 1.6 50 6
BBB2010  2 0.5 1 0.7 2 50 6

BBB2020  2 1 2 1.5 4 50 6

ISO
0.3 0.4 0.5 1

(มีมี.) (มีมี./นาทีี) (มีมี.) (มีมี./นาทีี) (มีมี.) (มีมี./นาทีี) (มีมี.) (มีมี./นาทีี)

~ 52 HRC 50,000 0.02 × 0.03 2,000 0.03 × 0.05 2,000 0.05 × 0.05 3,000 0.10 × 0.10 5,000

~ 62 HRC 50,000 0.01 × 0.02 2,000 0.02 × 0.03 2,000 0.03 × 0.05 3,000 0.05 × 0.05 5,000

~ 70 HRC 50,000 0.01 × 0.02 1,500 0.01 × 0.03 1,500 0.02 × 0.03 2,000 0.03 × 0.05 3,000

0.3 0°30 '/1.25 1°/1.30 2°/1.35 3°/1.45

0.4 0°30 '/1.65 1°/1.70 2°/1.80 3°/1.90

0.5 0°30 '/2.05 1°/2.10 2°/2.25 3°/2.40

1 0°30 '/4.15 1°/4.25 2°/4.50 3°/4.80

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

หม็ายำเหตุั้:
- รัะยำะกินลึก (APAX) ทีั้�แสูดงในตั้ารัางเป็็นค่าสููงสุูดทีั้�ร้ับได้
- แนะนำาให้ใช้้การัรัะบายำความ็ร้ัอีนด้วยำละอีอีงฝอียำหรืัอีลม็เป่็า
- จึำานวนรัอีบสููงสุูดข็อีงเครืั�อีงจ้ึกรัทีั้�ใช้้ได้คือีตั้ำ�ากว่า 50,000 นาทีั้-1 ควรัป็ร้ับรัอีบและอ้ีตั้รัาป้็อีนให้ตั้รังก้น
- ใช้้รัะยำะยำื�นห้วก้ดให้น้อียำทีั้�สุูดเท่ั้าทีั้�จึะทั้ำาได้

เงื่อนไขการตััดเฉืือนมาตัรฐาน

ห้วก้ดเอี็นม็ิลแบบโค�งม็น T-CBN สูำาหรั้บงานแม็�พิ่ิม็พิ่์

: สูินค�าสูตั้็อีค

รหััสสินค้้า

พิกัดค้วามเผื่อ (BBB2000)

  R  พิกัดค้วามีเผื�อ R                พิกัดค้วามีเผื�อข็องด้ามี

ระยึะกินลึ่ก
APMX × pf อัตัราป้อน

ระยึะกินลึ่ก
APMX × pf อัตัราป้อน

ระยึะกินลึ่ก
APMX × pf อัตัราป้อน

ระยึะกินลึ่ก
APMX × pf อัตัราป้อน

รัศมีีค้มีตััด (RE)

วัสดุชิิ้�นงาน ค้วามีแข็็ง
จัำานวนรอบ

n (นาทีี-1)

เหล็กกล้าไร้ัสูนิม็
(NAK80, ฯลฯ)
เหล็กแม่็พิิ่ม็พ์ิ่

(JIS SKD61, ฯลฯ)

เหล็กแม่็พิิ่ม็พ์ิ่
(JIS SKD11, 

DRM1 & 2, ฯลฯ)

เหล็กไฮสูปี็ด, เหล็กแม่็พิิ่ม็พ์ิ่
(JIS SKH, DRM3, ฯลฯ)

รัศมีีค้มีตััด (RE) มุีมีเอียึงข็องชิิ้�นงาน / ค้วามียึาวทีี�มีีผล่ข็องค้มีกัด (Z)


