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- สินค้าแสดงตามการใช้งาน
- โปรดดูสารบัญและไอคอน

มุมเข้างาน การใช้งาน

ชิ้นงานแบบบาง

งานกัดลาดเอียง

งานกัดจับระยะยื่นยาว

งานกัดกินลึก

งานกัดรู

งานกัดเซาะร่อง

งานกัดลบคม

งานกัดบาฉาก

งานกลึงเกลียวใน

งานกัดข้ึนรูปหลายมิิติ

งานกัดขอบ / งานคอนทวัร

งานกัดผิวหนาไมเรียบ

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

งานกัดปาดหนา

งานกลึงเกลียวนอก

งานกัดปาดหนาถอยหลัง

งานกัดเจาะรู

งานกัดชองกลวง

❹

❺
❽

❶

❷



ระดับการเดินงาน

            งานเก็บผิวสําเร็จ

งานผิวปานกลาง

งานผิวหยาบ

วัสดุชิ้นงาน

เหล็กกลา

สเตนเลส สตีล

เหล็กหลอ

โลหะนอกกลุมเหล็ก

ซูเปอรอัลลอยด

เหล็กชุบแข็ง

รูน้ําหลอเย็น

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

ทิศทางดาม

สัญลักษณ หน่วย

หนวย

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 ( )

เสน ผศก. หัวกัด
สัญลักษณ ขนาด 

M: หน่วยเป็นมม.

I: หน่วยเป็นนิ้ว

ชนิดหัวจับ

ชนิดด้ามจับทรงกระบอก

ขนาดอุปกรณติดตั้ง
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 เสน ผศก. หัวกัด

สัญลักษณ

มุมคาย

เส้นผศก. (มม.)

ความยาวขอบคมตัด

ตัวอย่าง

ตัวอย่าง

ระบบเมตริก

ระบบหนว่ยนิ้ว

มุม
สัญลักษณ มุมเอียงของคอมตดั

เสน ผศก. หัวกัด
สัญลักษณ เส้นผศก. (มม.)

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

สัญลักษณ เส้นผศก.วงกลมแนบใน(มม.)

ไซสเม็ดมีดที่ใชได ดาน คุณสมบัติเพิ่มเติม
ระยะพิทช์สม่ําเสมอ

ระยะพิทช์แบบไม่สม่ําเสมอ

ชนิดดัดแปลง

สําหรับด้ามจับขนาดเฉพาะ

ด้ามจับแบบยาว

หมายเหตุ: ระบบการกําหนดรหัสสินคาขางตนใชไมไดกับ
              VSN6000I, หัวกัด MS, TCB, PES1500 และ TBN 
              เปนตน

ด้ามหัวคว้าน

สกรูกลาง

แกนหมุน

ด้ามทรงกระบอก

อแดปเตอร์

ตัวโครงมีดกัด
สลักยึด

เส้น ผศก. หัวกัด
เส้น ผศก. ขนาดตัวหัวกัด

ด้านขวา

ด้านซ้าย

ระยะพิทช์สม่ําเสมอ
ระยะพิทช์

ไม่สม่ําเสมอ

การใชงาน
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
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งานเซาะรอง 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 ความแมนยํา (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

สัญลักษณเสริมขอบคมตัดหลัก ดานเม็ดมีด

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

งานเซาะรอง และรู

สัญลักษณ์

เสนผศก.วงกลมแนบใน (I. C.) รัศมีมุม
สัญลักษณ์ ความหนา (มม.)

ความหนา

* สําหรับเมด็มดีไวเปอร สญัลกัษณจะใช "W" เปนสญัลกัษณรปูทรงของรายการน้ิว สาํหรับรายการเมตริก 
สัญลักษณรูปรางจะเหมือนกับของเม็ดมีดทั่วไป และสัญลักษณเสริมเชน W, WS และ WD 
จะอยูที่สวนทายของสัญลักษณแตละรายการ

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
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ÀÒ¾ÃÇÁ¡ÒÃãª้§Ò¹

§Ò¹¡Ñ´»Ò´Ë¹้Ò, §Ò¹¡Ñ´ÍÑµÃÒ»้Í¹ÊÙ§

§Ò¹¡Ñ´¢Ö้¹ÃÙ»â»Ãä¿Å์

หนา H060

หนา H063

หนา H070

หนา H026

หนา H036

หนา H046

หนา I006

หนา H078

หนา H082

หนา H020 - H119

หนา H202 - H236

หนา H174หนา H067

หนา H206

หนา H022

หนา H026

หนา H036

§Ò¹¡Ñ´»Ò´Ë¹�Ò·Ñ่Çä»

§Ò¹à¡็º¼ÔÇ¡Ö่§ÊํÒàÃ็¨

§Ò¹¡Ñ´ÍÑµÃÒ»�Í¹ÊÙ§

§Ò¹¡Ñ´ÍÅÙÁÔà¹ÕÂÁ

§Ò¹à¡็º¼ÔÇÊํÒàÃ็¨

§Ò¹¡Ñ´ËÂÒº



หนา I102

หนา I122

หนา I060

§Ò¹¡Ñ´º่Ò©Ò¡

¡ÒÃãª้§Ò¹Í×่¹æ

หนา H122

หนา H167

หนา H171

หนา H125

หนา H135

หนา H138

หนา H190

หนา H194

หนา H196

หนา H199

หนา 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

หนา 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
: สามารถใชงานได



งานกัดปาดหน้า

งานกัดบ่าฉาก

คุณสมบัติอ่ืนๆ

งานกัดเซาะร่อง

งานกัดข้ึนรูป

หน้าอ้างอิง

มุมเอียงของคมตัด

ระยะกินลึก (APMX)  

เส้นผศก.เครื่องมือ

วัสดุชิ้นงาน

จํานวนมุม (เม็ดมีด)

มุม
คม

ตัด

: เหมาะสมที่สุด
: เหมาะสม
: สามารถใชงานได



～

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
: สามารถใชงานได

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
: สามารถใชงานได



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
: สามารถใชงานได

มุมเอียงของคมตัด

ระยะกินลึก (APMX)  

เส้นผศก.เครื่องมือ

วัสดุชิ้นงาน

จํานวนมุม (เม็ดมีด)

งานกัดหยาบ งานกัดหยาบ



งานกัดปาดหน้า

งานกัดบ่าฉาก

คุณสมบัติอ่ืนๆ

งานกัดเซาะร่อง

งานกัดข้ึนรูป

หน้าอ้างอิง

งานกัดหยาบ งานกัดหยาบ

: เหมาะสมที่สุด
: เหมาะสม
: สามารถใชงานได

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
: สามารถใชงานได



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
: สามารถใชงานได



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
: สามารถใชงานได



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
: สามารถใชงานได



(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 - H035หนาอางอิง:

คู่แข่ง

ลักษณะเหมือนถูกบด 
มีขนาดท่ีไม่เท่ากัน

ขดม้วนในขนาดที่
เท่าๆกัน

: TXN06R050M22.0E05
: LNMU06X5ZER-MJ
: AH725
: เหล็กกลาคารบอน
 (S55C / C55)
: Vc =180 ม./นาที
: fz = 1.8 มม./ฟัน
: ap =1.0 มม.
: ไมใช
: 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

คูแขง

มุมเม็ดมีดท่ีหนากวาคูแขง
ถึง 10% 

มุมเอียงของเม็ดมีดช่วยให้การคายเศษทําไดอ้ย่างคล่องตวั
- มุมเอียงของขอบคมตัดเชิงบวกช่วยควบคุมรูปร่างของเศษ และทิศทางการคายเศษให้ง่ายขึ้น 

  
มุมเอียงองศาบวก

ควบคุมการกําจัดเศษอยางเปนระบบ เพ่ือไมใหเกิด
ความเสียหายกับเม็ดมีดในการตัดเฉือน

คูแขง

เศษลักษณะขดมวนสวย 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 - H025หนาอางอิง:



(กก.)

~ 

 (กก.)

มุมเขางาน

Í×่¹æ

ชิ้นส่วนอะไหล่

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

สกรูตัวจับยึด นํามันหลอลื่นรหัสสินค้า ประแจ

ชิ้นส่วนอะไหล่

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

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

เม็ดมีด → H023, เงื่อนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H024 - H025, TungFlex → H210หนาอางอิง:

หัวกัดเอ็นมิลอัตราป้อนสูง ชนิดด้าม

หัวกัดเอ็นมิลอัตราป้อนสูง ชนิดด้าม

สกรูตัวจับยึด นํามันหลอลื่นรหัสสินค้า 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.)

มุมเขางาน

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./ฟน)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./ฟน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.4 มม./ฟน

Vc = 120 ม./นาที, fz = 0.4 มม./ฟน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟน

Vc = 40 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟน

Vc = 30 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟน

Vc = 120 ม./นาที, fz = 0.3 มม./ฟน

Vc = 60 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟน

เสน ผศก. เครื่องมือ: øDc (มม.), จํานวนรอบ: n (นาที-1), ความเร็วในการปอน: Vf (มม./นาที), ระยะกินลึกสูงสุด: ap = 0.5 มม. จํานวนฟน: CICT



(กก.)

(กก.)

มุมเขางาน

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 นํามันหลอลื่นรหัสสินค้า ประแจนอ็ตล็อคหัวกัด

พร้อม LNGU03-MHพร้อม LNMU03-MJ/ML/MS

หัวกัดเอ็นมิลอัตราป้อนสูง ชนิดด้าม มีรูน้ําหล่อเย็นตรงกลางสําหรับเม็ดมีดสองด้าน 4 คมตัด

ชิ้นส่วนอะไหล่
สกรูตัวจับยึด นํามันหลอลื่นรหัสสินค้า ประแจ

หนาอางอิง:

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 นํามันหลอล่ืน ประแจ

ชิ้นส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูตวัจับยึด นํามันหลอล่ืน 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

หนาอางอิง:

รูอากาศรหัสสินค้า เม็ดมีด

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

ไมมี
ไมมี
ไมมี
ไมมี



(กก.)

(กก.)

ภาพมุมตัด A-A

ภาพมุมตัด A-A

มุมเขางาน

Í×่¹æ

ชิ้นส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด นํามันหลอลื่น ประแจ

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

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

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

โปรดดูหนา H210 สําหรับดามโมดูลาร TungFlex

หัวกัดเอ็นมิลอัตราป้อนสูง ชนิดโมดูลาร์ มีน้ําหล่อเย็นตรงถึงปลายเคร่ืองมือ (Tung Flex)

พร้อม LNGU03-MH

พร้อม 
LNMU03-MJ/ML/
MS

ชิ้นส่วนอะไหล่
สกรูตัวจับยึด นํามันหลอลื่นรหัสสินค้า ประแจ

โปรดดูหนา H210 สําหรับดามโมดูลาร TungFlex

หัวกัดเอ็นมิลอัตราป้อนสูง ชนิดโมดูลาร์ มีรูจ่ายน้ําหล่อเย็นตรงกลาง (Tung Flex)

พร้อม LNGU03-MH

พร้อม 
LNMU03-MJ/
ML/MS

หนาอางอิง:

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./ฟน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.7 มม./ฟน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.7 มม./ฟน

Vc = 120 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟน

Vc = 100 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟน

Vc = 100 ม./นาที, fz = 0.3 มม./ฟน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.6 มม./ฟน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟน

Vc = 40 ม./นาที, fz = 0.4 มม./ฟน

Vc = 30 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟน

Vc = 120 ม./นาที, fz = 0.3 มม./ฟน

Vc = 80 ม./นาที, fz = 0.2มม./ฟน

Vc = 60 ม./นาที, fz = 0.12 มม./ฟน

Vc = 60 ม./นาที, fz = 0.06 มม./ฟน

มุมเขางาน

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./ฟน)
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./ฟน

Vc = 100 ม./นาที, fz = 0.3 มม./ฟน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.8 มม./ฟน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 1.0 มม./ฟน

Vc = 40 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟน

Vc = 30 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟน

Vc = 120 ม./นาที, fz = 0.3 มม./ฟน

Vc = 80 ม./นาที, fz = 0.2มม./ฟน

Vc = 60 ม./นาที, fz = 0.1 มม./ฟัน

Vc = 60 ม./นาที, fz = 0.06 มม./ฟน

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

เสนผศก.เครื่องมือ: øDc (มม.), จํานวนรอบ: n (นาที-1), ความเร็วในการปอน: Vf (มม./นาที), ระยะกินลึกสูงสุด: ap = 0.5 มม. จํานวนฟน: 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.)

~ 

, 

มุมเขางาน

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 นํามันหลอลื่นรหัสสินค้า ดามจับประแจ น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2

หนาอางอิง:

รูป 3

เม็ดมีด รูปรูอากาศรหัสสินคา

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

ไมมี
ไมมี



    
    

 


(กก.)
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เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง

เกรดเคลือบ

เงื่อนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H034 - H035

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

ชิ้นส่วนอะไหล่
สกรูตัวจับยึด นํามันหลอลื่นรหัสสินค้า ประแจ

: สินค้าสต็อค

รหัสสินค้า

(2 ÁØÁ)

พร้อม LNGU06-MHพร้อม LN*U06-MJ/ML/W

หัวกัดอัตราป้อนสงู ชนิดด้าม สําหรับเม็ดมีดสองด้าน 4 คมตัด

หนาอางอิง:

: ตัวเลือกแรก
: ตัวเลือกที่สอง

เม็ดมีดรอูากาศรหัสสินคา
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./ฟน

Vc = 60 ม./นาที, fz = 0.1 มม./ฟัน

Vc = 60 ม./นาที, fz = 0.05 มม./ฟัน

มุมเขางาน

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)

หนาลาย
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./ฟน

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

• สําหรับงานกัดรองท่ี DCX มีขนาด 100 มม. ข้ึนไป ไมแนะนําใหใชกับงานกัดเซาะรอง, งานกัดรองลึก หรืองานคอนทัวร เน่ืองจากอาจมีการตัดเศษซํา

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

เสน ผศก. เครื่องมือ

เสนผศก.เครื่องมือ: DCX (มม.), จํานวนรอบ: n (นาที-1), ความเร็วในการปอน: Vf (มม./นาที), ระยะกินลึกสูงสุด: ap = 1.5 มม. จํานวนฟน: CICT



(กก.)

มุมเขางาน

Í×่¹æ

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 ดามจับประแจ น็อตล็อคหัวกัด

หนาอางอิง:

เม็ดมีดรูอากาศรหัสสินคา

มี
มี
มี
มี

มี
มี
มี

มี
มี

มี



~ 
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รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด ประแจ ดามจับประแจ

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

หนาอางอิง:

เม็ดมีดรูอากาศรหัสสินคา

มี

มี

มี

มี

มี

มี

มี

มี



~ 

(กก.)

 
 
 
 
 
 

มุมเขางาน

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 ดามจับประแจ

โปรดดูหนา H210 สําหรับดามโมดูลาร TungFlex

เคลือบ

รหัสสินค้า

หนาอางอิง:

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง

ภาพมุมตัด A-A

เม็ดมีดรูอากาศรหัสสินคา

มี
มี
มี
มี

มี
มี



สําหรับ MJ, ML
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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./ฟน)

วัสดุชิ้นงาน เกรดค่าความแข็ง หนาลายหักเศษคุณสมบัติ

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



มุมเขางาน
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ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟน)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟน)

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

ตานทางการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ตานทางการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ตานทางการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตานทางการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ตานทางการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตานทางการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตานทางการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ตานทางการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ตานทางการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตานทางการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ตานทางการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตานทางการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก



Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.7 มม./ฟน

Vc = 180 ม./นาที, fz = 0.7 มม./ฟน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.45 มม./ฟน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.45 มม./ฟน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.45 มม./ฟน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.7 มม./ฟน

Vc = 160 ม./นาที, fz = 0.7 มม./ฟน

Vc = 45 ม./นาที, fz = 0.35 มม./ฟน

Vc = 30 ม./นาที, fz = 0.15 มม./ฟน

Vc = 100 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟน

Vc = 60 ม./นาที, fz = 0.1 มม./ฟน

(CICT = 4) (CICT = 5)

Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.9 มม./ฟน

Vc = 180 ม./นาที, fz = 0.9 มม./ฟน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.7 มม./ฟน

Vc = 150 ม./นาที, fz = 0.6 มม./ฟน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.6 มม./ฟน

Vc = 200 ม./นาที, fz = 0.9 มม./ฟน

Vc = 160 ม./นาที, fz = 0.9 มม./ฟน

Vc = 45 ม./นาที, fz = 0.5 มม./ฟน

Vc = 30 ม./นาที, fz = 0.2 มม./ฟน

Vc = 100 ม./นาที, fz = 0.3 มม./ฟน

Vc = 60 ม./นาที, fz = 0.12 มม./ฟน

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

ระยะฟนหาง ระยะฟนถ่ี

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



LE (มม.)

มุมเขางาน
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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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SQMU-MJ                       
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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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เม็็ดมีีด

 เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H044 - H045

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m):CSPB-4=3.5

รหััสสิินค้้า

ชิ้นส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำ�มันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2 Torx bit

เคลือบ

l: สินค้าสต็อค

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

รหััสสิินค้้า

หัวกัดปาดหน้าอััตราป้อนสูง

หน้้าอ้้างอิง:

เม็็ดมีีดรููอากาศ

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

โลหะผสมไทเทเนียม

วัสดุความแข็งสูง

มีี
มีี
มีี

มีี
มีี

มีี
มีี

มีี
มีี
มีี

มีี

มีี



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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

	 เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน
 

วัสดุชิ้นงาน ความแช็ง คุณสมบัติ เกรด
ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟัน)

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

ต้านทางการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

ต้านทางการแตกหัก

เหล็กล้าคาร์บอน
S45C, ฯลฯ
C45, ฯลฯ

โลหะผสมเหล็ก
SCM440, ฯลฯ
42CrMo4, ฯลฯ

เหล็กกล้าไร้สนิม
NAK80, PX5, ฯลฯ

สเตนเลส สตีล
SUS304, ฯลฯ X5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็กหล่อสีเทา
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

เหล็กหล่อเหนียว
FCD600, ฯลฯ
600-3, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเนียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

เหล็กชุบแข็ง
SKD61, ฯลฯ

X40CrMoV5-1, ฯลฯ

• ไม่แนะนำ�สำ�หรับการกัดเซาร่องและกัดพ็อคเก็ต เนื่องจากอาจเกิดรอยตัดซ้ำ�จากเศษชิ้นงานได้
• ระยะยื่นด้ามมีดต้องสั้นที่สุดเพื่อหลีกเลี่ยงการแกว่งระหว่างกัดงาน เมื่อระยะยื่นด้ามมีดยาว 
ให้ลดจำ�นวนรอบและอัตราป้อนลง

• เงื่อนไขการตัดงานโดยมาตรฐานจะถูกจำ�กัดด้วยกำ�ลังของเครื่องจักรและความแข็งของชิ้นงาน 
แนะนำ�ให้ตั้งค่าการตัดงาน เริ่มจากครึ่งหนึ่งของค่าการตัดมาตรฐาน แล้วค่อยๆเพิ่มค่าขึ้น 
โดยต้องตรวจสอบให้แน่ใจว่าเครื่องจักรยังทำ�งานได้ตามปกติ
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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. เครื่องมือ: DCX (มม.), จำ�นวนรอบ: n (นาที-1), ความเร็วป้อน: Vf (มม./นาที), ระยะกินลึกสูงสุด: APMX = 2 มม.



www.tungaloy.comH046

85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m): CSPD-3=2.5

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m): CSPD-3=2.5

หัวกัดอัตราป้อนสูง สำ�หรับเม็ดมีดด้านเดียว 4 คมตัด

หัวกัดอัตราป้อนสูง สำ�หรับเม็ดมีดด้านเดียว 4 คมตัด

ชิ้นส่วนอะไหล่

ชิ้นส่วนอะไหล่

รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด Torx bit ด้ามจับประแจ น็อตล็อคหัวกัด น้ำ�มันหล่อลื่น

รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด ประแจ น้ำ�มันหล่อลื่น

รหััสสิินค้้า

รหััสสิินค้้า

เม็็ดมีีด → H047, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H048 - H049หน้้าอ้้างอิง:

พร้อม SWMT0904ZER
-MM

พร้อม SWMT0904UER-MM

พร้อม SWMT0904ZER-MM พร้อม SWMT0904UER-MM

เม็็ดมีีดรููอากาศ

เม็็ดมีีดรููอากาศ

มีี
มีี

มีี
มีี
มีี

มีี
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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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A
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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�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H048 - H049

รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด Torx bit ด้ามจับประแจ น็อตล็อคหัวกัด น้ำ�มันหล่อลื่น

รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด ประแจ น้ำ�มันหล่อลื่น

หน้้าอ้้างอิง:

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m):TS50115I=5

หัวกัดอัตราป้อนสูง สำ�หรับเม็ดมีดด้านเดียว 4 คมตัด

ชิ้นส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำ�มันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2 น็อตล็อคหัวกัด 3 Torx bit

พร้อม SWMT1506ZER 
-MM/-MJ

พร้อม SWMT1506UER-MM

รหััสสิินค้้า

เม็็ดมีีด

เคลือบ

l: สินค้าสต็อค

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

รหััสสิินค้้า

เม็็ดมีีดรููอากาศ

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

โลหะผสมไทเทเนียม

วัสดุความแข็งสูง

มีี
มีี
มีี

มีี
มีี
มีี
มีี

มีี
มีี
มีี



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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

เหล็กกล้าคาร์บอน
S45C, S55C, ฯลฯ 
C45, C55, ฯลฯ

โลหะผสมเหล็ก
SCM440, ฯลฯ 

42CrMo4, 17Cr3, ฯลฯ

เหล็กกล้าไร้สนิม
NAK80, PX5, ฯลฯ

สเตนเลส สตีล (ออสเทนนิติก)
SUS304, X5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็กกล้าไร้สนิมกลุ่มเพิ่มความแข็งโดยการตกตะกอน
SUS630, X20CrNiCuNb-16-4, ฯลฯ

เหล็กหล่อสีเทา
FC250, FC300, ฯลฯ

250, 300, ฯลฯ 
GG25, GG30, ฯลฯ

เหล็กหล่อเหนียว
FCD600, ฯลฯ 
600-3, ฯลฯ 
GGG40, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเนียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทนความร้อน
Inconel, Hastelloy, ฯลฯ

เหล็กชุบแข็ง

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

สเตนเลส สตีล (ออสเทนนิติก)
SUS304, X5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็กกล้าไร้สนิมกลุ่มเพิ่มความแข็งโดยการตกตะกอน
SUS630, X20CrNiCuNb-16-4, ฯลฯ

เหล็กหล่อสีเทา
FC250, FC300, ฯลฯ

250, 300, ฯลฯ, GG25, GG30, ฯลฯ

เหล็กหล่อเหนียว
FCD600, ฯลฯ, 600-3, ฯลฯ, GGG40, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเนียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทนความร้อน
Inconel, Hastelloy, ฯลฯ

เหล็กชุบแข็ง SKD61, ฯลฯ
X40CrMoV5-1, ฯลฯ

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

ต้านทางการกระแทก

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

ต้านทางการกระแทก

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

ต้านทางการกระแทก

ตัวเลือกแรก

ลดแรงตัดเฉือน

ตัวเลือกแรก

ลดแรงตัดเฉือน

ตัวเลือกแรก

ลดแรงตัดเฉือน

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการกระแทก

ลดแรงตัดเฉือน

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการกระแทก

ลดแรงตัดเฉือน

ตัวเลือกแรก

ลดแรงตัดเฉือน

ต้านทางการกระแทก

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ลดแรงตัดเฉือน

ตัวเลือกแรก

ลดแรงตัดเฉือน

ตัวเลือกแรก

ลดแรงตัดเฉือน

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ลดแรงตัดเฉือน

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ชนิิด 09

ชนิิด 15

หน้าลาย
หักเศษ

ชนิดเม็ดมีด เกรดคุณสมบัติค่าความแข็งวัสดุชิ้นงาน
ความเร็วตัด
Vc 

(ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz

(มม./ฟัน)

หน้าลาย
หักเศษ

ชนิดเม็ดมีด เกรดคุณสมบัติค่าความแข็งวัสดุชิ้นงาน
ความเร็วตัด
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. เครื่องมือ: DC (มม.), จำ�นวนรอบ: n (นาที-1), ความเร็วป้อน: Vf (มม./นาที), จำ�นวนเม็ดมีด: z

เส้น ผศก. เครื่องมือ: DC (มม.), จำ�นวนรอบ: n (นาที-1), ความเร็วป้อน: Vf (มม./นาที), จำ�นวนเม็ดมีด: z



www.tungaloy.comH050

85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

RPG

t2

t1

A
P

M
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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

ลัักษณะการใช้้งาน

การตั้้�งโปรแกรมตามตามลัักษณะเครื่่�องมืือ

- เมื่อตั้งโปรแกรมสำ�หรับ CAM ควรถือว่าเครื่องมือเป็นหัวกัดมีรัศมี โดยทั่วไปควรตั้งรัศมีมุมของเม็ดมีด SWMT**ZER: RPG = 4.5 มม. และ เม็ดมีด SWMT**UER: 
RPG = 4 มม. หากใช้รัศมีที่ใหญ่กว่า อาจทำ�ให้เกิดการตัดเกินได้ ตารางด้านบนแสดงพื้นที่ที่ยังไม่ได้ตัด (t1) และพื้นที่ที่ตัดเกิน (t2) สำ�หรับรัศมีมุมที่ใช้เขียนโปรแกรม

กัดบ่าฉาก 
กัดเจาะที่

ความลึกต่ำ� กัดเจาะกัดลาดเอียง
กัดเดินวน
ขยายรู กัดขยายรู

เส้้น ผศก.
เครื่่�องมืือ

เส้้น ผศก.
เครื่่�องมืือ

ระยะกินลึกสูงสุด
ระยะกัดเจาะ

สูงสุด มุมลาดเอียงสูงสุด
ความกว้างระยะ
กัดเจาะสูงสุด

เส้น ผศก. 
การเจาะรูเล็กสุด

เส้น ผศก. 
การเจาะรูสูงสุด

ความกว้างของ
การขยายรูสูงสุด

ระยะกินลึกสูงสุด ระยะกัดเจาะสูงสุด มุมลาดเอียงสูงสุด
ความกว้างระยะ
กัดเจาะสูงสุด

เส้น ผศก. 
การเจาะรูเล็กสุด

เส้น ผศก. 
การเจาะรูสูงสุด

ความกว้างของ
การขยายรูสูงสุด

รหััสสิินค้้า

รหััสสิินค้้า

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

ชนิิด 09

ชนิิด 09

ชนิิด 15

ชนิิด 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

เม็็ดมีีด
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หัวกัดอัตราป้อนสูง

รหััสสิินค้้า

เม็ดมีด → H053, เงื่อนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H054 - H055หน้้าอ้้างอิง:

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

ชิ้นส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า ชุดตัวจับยึด สกรูตัวจับยึด น้ำ�มันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2 น็อตล็อคหัวกัด 3 ประแจ 1 ประแจ 2

รููอากาศ
มีี
มีี

ไม่่มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี

ไม่่มีี
ไม่่มีี
มีี
มีี
มีี

ไม่่มีี
ไม่่มีี
มีี
มีี

ไม่่มีี
มีี
มีี

ไม่่มีี
มีี

ไม่่มีี
มีี
มีี
มีี

ไม่่มีี
มีี

ไม่่มีี
มีี

ไม่่มีี
มีี

ไม่่มีี
มีี
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เม็ดมีด → H053, เงื่อนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน → H054 - H055

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

หัวกัดเอ็นมิลอัตราป้อนสูง ชนิดด้าม

รหััสสิินค้้า

ชิ้นส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า ชุดตัวจับยึด สกรูตัวจับยึด น้ำ�มันหล่อลื่น ประแจ 1 ประแจ 2

หน้้าอ้้างอิง:

เม็็ดมีีด ด้้ามรููอากาศ

มีี
มีี
มีี
มีี

มีี
มีี
มีี

มีี
มีี
มีี

มีี
มีี
มีี
มีี

มีี
มีี
มีี

มีี
มีี
มีี

มีี
มีี
มีี

มีี

มีี

มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี

ทรงกระบอก
ทรงกระบอก
ทรงกระบอก
ทรงกระบอก
ทรงกระบอก
ทรงกระบอก

ทรงกระบอก
ทรงกระบอก
ทรงกระบอก
ทรงกระบอก

ทรงกระบอก
ทรงกระบอก

ทรงกระบอก

ทรงกระบอก
ทรงกระบอก
ทรงกระบอก
ทรงกระบอก
ทรงกระบอก

ทรงกระบอก
ทรงกระบอก
ทรงกระบอก

ทรงกระบอก

ทรงกระบอก
ทรงกระบอก
ทรงกระบอก
ทรงกระบอก
ทรงกระบอก
ทรงกระบอก

ทรงกระบอก

ทรงกระบอก

ทรงกระบอก
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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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เม็็ดมีีด

 เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H054 - H055

เคลือบ

l: สินค้าสต็อค

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

รหััสสิินค้้า

หน้้าอ้้างอิง:

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

โลหะผสมไทเทเนียม

วัสดุความแข็งสูง
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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.

เมื่อเจาะที่ความลึกต่ำ� fz = 0.1 มม./ฟัน
งานกัด

อัตราป้อนสูง
งานกัดปาดหน้า

งานกัดบ่าฉาก
งานกัดร่อง

งานกัดขึ้นรูป

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน
ชนิิด 05·06

ชนิิด 08

เหล็กกล้าคาร์บอน
S50C, ฯลฯ
C50, ฯลฯ
< 300HB

โลหะผสมเหล็ก
SCM440, ฯลฯ

42CrMo4etc, ฯลฯ
< 300 HB

เหล็กกล้าไร้สนิม
NAK80, PX5,

X96CrMoV12, ฯลฯ
30 ~ 40HRC

สเตนเลส สตีล
SUS304, ฯลฯ

X5CrNi18 9, ฯลฯ

เหล็กหล่อ
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเนียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทนความร้อน
Inconel 718, ฯลฯ

เหล็กชุบแข็ง
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

สเตนเลส สตีล
SUS304, ฯลฯ

X5CrNi18 9, ฯลฯ

เหล็กหล่อ
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเนียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทนความร้อน
Inconel 718, ฯลฯ

เหล็กชุบแข็ง
SKD11, ฯลฯ

X153CrMoV12, ฯลฯ
40 ~ 50HRC

วัสดุชิ้นงาน เกรด
ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟัน)

วัสดุชิ้นงาน เกรด
ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟัน)

หมายเหตุ:
• ค่าความเร็วในการกัดด้านบนแสดงถึงความเร็วมาตรฐานเมื่อระยะยื่นของด้ามมีดต่ำ�กว่า 3D โดยความเร็วตัดและอัตราป้อนงานควรกำ�หนดให้น้อยที่สุดเมื่อระยะยื่นของด้ามมีดเกินระยะ 3D
• เศษที่หนาและหนักจากการกัด ควรใช้รูจ่ายอากาศภายในเพื่อป้องกันความเสียหายของเศษชิ้นระหว่างการกัดงาน

เมื่อเจาะที่ความลึกต่ำ� fz = 0.2 มม./ฟัน

เมื่อเจาะที่ความลึกต่ำ� fz = 0.2 มม./ฟัน

เมื่อเจาะที่ความลึกต่ำ� fz = 0.2 มม./ฟัน

เมื่อเจาะที่ความลึกต่ำ� fz = 0.2 มม./ฟัน

เมื่อเจาะที่ความลึกต่ำ� fz = 0.2 มม./ฟัน

เมื่อเจาะที่ความลึกต่ำ� fz = 0.2 มม./ฟัน

เมื่อเจาะที่ความลึกต่ำ� fz = 0.2 มม./ฟัน

เมื่อเจาะที่ความลึกต่ำ� fz = 0.2 มม./ฟัน

เมื่อเจาะที่ความลึกต่ำ� fz = 0.1 มม./ฟัน

เมื่อเจาะที่ความลึกต่ำ� fz = 0.1 มม./ฟัน

เมื่อเจาะที่ความลึกต่ำ� fz = 0.1 มม./ฟัน

เมื่อเจาะที่ความลึกต่ำ� fz = 0.1 มม./ฟัน

เมื่อเจาะที่ความลึกต่ำ� fz = 0.1 มม./ฟัน

เมื่อเจาะที่ความลึกต่ำ� fz = 0.1 มม./ฟัน

เมื่อเจาะที่ความลึกต่ำ� 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.

เมื่อเจาะที่ความลึกต่ำ�: fz = 0.1 มม./ฟัน
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เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน
ชนิิด 09

เหล็กกล้าคาร์บอน
S50C, ฯลฯ
C50, ฯลฯ
< 300HB

โลหะผสมเหล็ก
SCM440, ฯลฯ

42CrMo4etc, ฯลฯ
< 300 HB

เหล็กกล้าไร้สนิม
NAK80, PX5,

X96CrMoV12, ฯลฯ
30 ~ 40HRC

สเตนเลส สตีล
SUS304, ฯลฯ

X5CrNi18 9, ฯลฯ

เหล็กหล่อ
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเนียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทนความร้อน
Inconel 718, ฯลฯ

เหล็กชุบแข็ง
SKD11, ฯลฯ

X153CrMoV12, ฯลฯ
40 ~ 50HRC

หมายเหตุ : ควรตั้งค่าความเร็วตัดและอัตราป้อนเป็น 70 ถึง 80 % ของค่าที่แสดงในตารางด้านบนในกรณีที่ระยะยื่นของด้ามมีดเกินกว่า 3D

เมื่อเจาะที่ความลึกต่ำ�: fz = 0.2 มม./ฟัน

เมื่อเจาะที่ความลึกต่ำ�: fz = 0.2 มม./ฟัน

เมื่อเจาะที่ความลึกต่ำ�: fz = 0.2 มม./ฟัน

เมื่อเจาะที่ความลึกต่ำ�: fz = 0.2 มม./ฟัน

เมื่อเจาะที่ความลึกต่ำ�: fz = 0.1 มม./ฟัน

เมื่อเจาะที่ความลึกต่ำ�: fz = 0.1 มม./ฟัน

เมื่อเจาะที่ความลึกต่ำ�: fz = 0.1 มม./ฟัน

วัสดุชิ้นงาน เกรด
ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟัน)



85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

www.tungaloy.comH056

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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

*ไม่มีรูอากาศ

รหััสสิินค้้า

อาร์เบอร์สำ�หรับหัวกัด TXP

หัวกัดที่ใช้ได้
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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

รูที่กัดได้ใหญ่สุด
มุมลาดเอียง

สูงสุดระยะกินลึกสูงสุด รูที่กัดได้เล็กสุด
ความกว้างที่กัด

สูงสุดในการขยายรู

ความลึกที่
กัดเจาะได้

สูงสุด

เก
รด

เม
็ดม

ีด
ด้า
มก

ลึง
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ก
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เอ
็นม

ิล
ดอ

กส
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น
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บบ

ชุด
จับ

ทูล
คู่ม

ือผ
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้

ดัช
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ลัักษณะการใช้้งาน

การตั้้�งโปรแกรมตามลัักษณะเครื่่�องมืือ

TXP RPG

รหััสสิินค้้า

เมื่อตั้งโปรแกรมสำ�หรับ CAD/CAM ควรถือว่าหัวกัดมีรัศมีที่แสดงในตารางด้านล่าง
ในกรณีนี้ พื้นที่ที่ไม่ถูกตัดเฉือน (t) แสดงอยู่ด้านล่าง

มุม R ที่ใช้
เขียนโปรแกรม มุมเม็ดมีด มุมคึมตัดระยะกินลึกสูงสุด

ระยะที่เหลือ
ที่ไม่โดนตัด: t

(ระ
ยะ

กิน
ลึก

สูง
สุด

)

กัดบ่าฉาก 

กัดเดินด้านข้าง 

เซาะร่อง

กัดลาดเอียง

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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

ให้ประสิทธิภาพสูงสุดในทุกการกัดทุกชิ้นงาน: 
ต้ังแต่การกัดอัตราป้อนสูงการกัดปาดหน้าและ การกัดเก็บผิวละเอียด 
ไปจนถึงการกัดสเตนเลส สตีล

หัวกัดอเนกประสงค์
เม็ดมีดมุมลบสองด้าน 3 แบบที่ใส่ได้ในหัวกัดเดียวกัน

ประสิทธิภาพสูงที่มาพร้อมกับหัวกัด ระยะฟันมาตรฐาน, ระยะฟันถี่ และ ระยะฟันถี่พิเศษ
หัวกัดทั้ง 3 ระยะฟันถี่ ประกอบด้วย

ระยะฟันถี่ระยะฟันถี่มาตรฐาน

เม็ดมีดทรงสี่เหลี่ยม

เม็ดมีดทรงแปดเหลี่ยม

เม็ดมีดทรงกลม

H060 - H062

ระยะฟันถี่พิเศษ

หน้้าอ้้างอิิง:



Tungaloy H059

H
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L
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A
B
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D
E
F
G

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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น
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ชุด
จับ

ทูล
คู่ม

ือผ
ู้ใช
้

ดัช
นี

ประแจเดียวกันนี้ใช้สำ�หรับการติดตั้งและปรับเม็ดมีด
โดยทำ�งานในทิศทางเดียวเท่านั้น จึงทำ�ให้การปรับเม็ดมีดทำ�ได้ง่ายบนตัวตั้งค่าพรีเซ็ทเตอร์

ค่ารันเอาท์ตามแนวแกนของเม็ดมีด
ถูกปรับด้วยลูกเบี้ยวแบบโปรไฟล์

หัว TORX®

ทิศทางการหมุนประแจ

Cam

ลูกเบี้ยวปรับระดับ

TORX® bit

เส้น ผศก. เล็กสุด

เส้น ผศก. ใหญ่สุด

การจับยึดเม็ดมีด การปรับรันเอาท์ตามแนวแกนด้ามมีด

การออกแบบหัวกัดที่สามารถ
เพิ่มความเร็วในการตัดเฉือนได้มากกว่า Vc = 3,000 ม./นาที

ลูกเบี้ยวปรับระดับ - ระบบกลไกการปรับที่ใช้งานได้ง่าย

ประแจพิเศษพร้อมลูกเบี้ยวปรับความสูง
ของเม็ดมีด

หัวกัดแบบระยะฟันถี่พิเศษ

หัวกัด PCD ระยะฟันถี่พิเศษ สำ�หรับการเก็บงานผิวละเอียด
อลูมิเนียมอย่างมีประสิทธิภาพ

ด้ามจับประแจ

H078 - H081

เส้น ผศก. หัวกัด
(มม.) จำ�นวนฟันสูงสุด น้ำ�หนักหัวกัด (กก.)

จำ�นวนรอบที่
หมุนสูงสุด
(นาที-1)

หน้้าอ้้างอิิง:
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

ภาพแสดงด้้านขวา (R)

 เม็็ดมีีด → H061, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H062

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m):CSPB-4=3.5

SNMU/SNGU13
พร้อมเม็ดมีดทรงสี่เหลี่ยม

ONMU/ONGU05
พร้อมเม็ดมีดทรงแปดเหลี่ยม

RNMU13
พร้อมเม็ดมีดทรงกลม

หัวกัดปาดหน้า 45° พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู สำ�หรับเม็ดมีดสองด้านทรงสี่เหลี่ยม ทรงแปดเหลี่ยม และทรงกลม

ชิ้นส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำ�มันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2 Torx bit

หน้้าอ้้างอิิง:

รููอากาศรหััสสิินค้้า

มีี
มีี
มีี

มีี
มีี
มีี
มีี

มีี
มีี
มีี

มีี

มีี
มีี
มีี
มีี
มีี

มีี
มีี
มีี

มีี
มีี
มีี

มีี

ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
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SNGU-MJ          SNMU-MJ
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BS REBS
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ONGU-MJONMU-MJ

RNMU-MJ

SNGU-MH         
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N
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A
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31
35

T3
22

5
T
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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
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เม็็ดมีีด

รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำ�มันหล่อลื่น 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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน
 

RNMU

SNMU / SNGU / ONMU / ONGU

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ำ�
S15C, ฯลฯ
C15, ฯลฯ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

แรงตัดเฉือนต่ำ�

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% ของค่าที่กำ�หนดไว้ด้านบน

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ำ�
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

คุณสมบัติ

คุณสมบัติ

ค่าความแข็ง

ค่าความแข็ง

วัสดุชิ้นงาน

วัสดุชิ้นงาน

ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟัน)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./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

LF
3

LF
4

43˚
DC3 DC4

DC4-2
DCX4

DCX3

15˚
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3
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43˚
DC3 DC4

DC4-2
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15˚

OWMT-ML OWMT-HJ
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b
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b
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DCSFMS

DCONMS

b
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C
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P

ø101.6 มม.

ø17 มม.

DC+13 มม.
DC

LF

44˚
(KAPR) A

P
M

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

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

ONMU/ONHU
พร้อมเม็ดมีดทรงแปดเหลี่ยม SNMU/SNHU

พร้อมเม็ดมีดทรงสี่เหลี่ยม

ชนิิดอาร์์เบอร์์

เม็็ดมีีด → H065, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H066

ขนาดเมื่อใช้เม็ดมีดมุมบวก (OWMT)

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m): SRM5X0.8IP20X+ACROLYTE=7.5

หัวกัดปาดหน้า 45° พร้อมระบบจับยึดแบบสกรู สำ�หรับเม็ดมีดสองด้านทรงสี่เหลี่ยม และทรงแปดเหลี่ยม หรือ เม็ดมีดด้านเดียวทรงแปดเหลี่ยม

ชิ้นส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด ด้ามจับประแจ น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2 Torx bit

อาร์เบอร์ชนิด A อาร์เบอร์ชนิด B อาร์เบอร์ชนิด C

หมายเหตุ: เม็ดมีด OWMT08 สามารถใช้กับหัวกัดชนิดจับยึดด้วยสกรูเท่านั้น

รหััสสิินค้้า

หน้้าอ้้างอิิง:

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

รููอากาศ อาร์์เบอร์์เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี

ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
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DC+13 มม.

44˚
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2

DC2

TAN07-W

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

DCSFMS
DCONMS

KWW

b
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B
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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

ชนิิดอาร์์เบอร์์

 เม็็ดมีีด → H065, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H066

หมายเหตุ: เม็ดมีด OWMT ไม่สามารถใช้ร่วมกับหัวกัดประเภทจับยึดด้วยลิ่ม

ONMU/ONHU
พร้อมเม็ดมีดทรงแปดเหลี่ยม SNMU/SNHU

พร้อมเม็ดมีดทรงสี่เหลี่ยม

หัวกัดปาดหน้าระยะฟันถี่พิเศษ 45˚พร้อมระบบจับยึดด้วยลิ่ม สำ�หรับเม็ดมีดสองด้านทรงแปดเหลี่ยมและสี่เหลี่ยม

ชิ้นส่วนอะไหล่

อาร์เบอร์ชนิด B

รหัสสินค้า ดา้มจบัประแจ ลิ่มยึดเม็ดมีด สกรูลิ่มยึดเม็ดมีด Torx bit

หน้้าอ้้างอิิง:

T U N G A LOY

อาร์เบอร์ชนิด C อาร์เบอร์ชนิด D

รููอากาศ อาร์์เบอร์์เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า

ไม่่มีี
ไม่่มีี

ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี

ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี

ไม่่มีี
ไม่่มีี
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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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เม็็ดมีีด

*โปรดระวังและทำ�ตามข้อแนะนำ�ในขั้นตอนการติดตั้งเม็ดมีดไวเปอร์ l: สินค้าสต็อค

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

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

ข้้อควรระวััง ในขั้้�นตอนการติิดตั้้�งเม็็ดมีีดไวเปอร์์

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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน
 

มุุมลบ

มุุมบวก

วัสดุชิ้นงาน ค่าความแข็ง
ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟัน)

คุณสมบัติ
ตัวเลือกแนะนำ�

เกรด หน้าลายหักเศษ

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ำ�
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

แรงตัดเฉือนต่ำ�

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

แรงตัดเฉือนต่ำ�

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

แรงตัดเฉือนต่ำ�

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

แรงตัดเฉือนต่ำ�

ตัวเลือกแรก

ต้านทานการแตกหัก

แรงตัดเฉือนต่ำ�

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

วัสดุชิ้นงาน ค่าความแข็ง คุณสมบัติ เกรด
ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน fz (มม./ฟัน)

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ำ�
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% ของแรงป้อนที่แนะนำ�เมื่อใช้เม็ดมีด 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



Tungaloy H067
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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°

THSN12
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สกรูตัวจับยึด ด้ามจับประแจ น็อตล็อคหัวกัดTorx bitรหัสสินค้า

 เม็็ดมีีด → H068, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H069

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m): CSPB-4=3.5

หัวกัดปาดหน้า 88° พร้อมการจับยึดด้วยสกรู สำ�หรับเม็ดมีดสองด้านทรงสี่เหลี่ยม

ชิ้นส่วนอะไหล่

หน้้าอ้้างอิิง:

รููอากาศ เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี



www.tungaloy.comH068
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

l: สินค้าสต็อค

เคลือบ

เม็็ดมีีด

รหัสสินค้า

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง



Tungaloy H069
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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
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ในการกำ�จัดส่วนที่ไม่ได้ตัดในงานกัดปาดหน้า ปรับการตั้งค่าของโปรแกรมตามออฟเซ็ต (L) ด้านล่าง

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

ออฟเซ็็ตเครื่่�องมืือ (ทููล)

วัสดุชิ้นงาน
ค่าความแข็ง
HB

คุณสมบัติ เกรดแนะนำ� หน้าลายหักเศษ
ความเร็วตัด

Vc (ม./นาที)
อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟัน)

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ำ�
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

รหััสสิินค้้า

รหััสสิินค้้า / ap (มม.)
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ
*กรุุณาใช้้เม็็ดมีีดสองด้้านสำำ�หรัับ TEN09L (หััวกััดด้้านซ้้าย) 

 เม็็ดมีีด → H071, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H072

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m): CSTR-4L100=3.5

ภาพแสดงด้้านขวา (R)

หัวกัดปาดหน้า 70° พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู สำ�หรับเม็ดมีดสองด้านทรงห้าเหลี่ยม

ชิ้นส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำ�มันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2 Torx bit

หน้้าอ้้างอิิง:

รููอากาศ เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี

ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
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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

12
0

A
H

14
0

A
H

72
5

A
H

31
35

T1
11

5
T1

21
5

T3
13

0
T3

22
5

N
S

74
0

T
H

10

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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เม็็ดมีีด

l: สินค้าสต็อค

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

รหัสสินค้า

เคลือบ ไม่เคลือบเซอร์เม็ต

 เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H072

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): CSTR-4L100=3.5

หัวกัดเอ็นมิลปาดหน้า 70° ชนิดด้าม พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู สำ�หรับเม็ดมีดสองด้านทรงห้าเหลี่ยม

ชิ้นส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด น้ำ�มันหล่อลื่น ประแจ

หน้้าอ้้างอิิง:

(ด้้านขวา)

(ด้้านขวา)(ด้้านขวา)

(สองด้้าน) (สองด้้าน)

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง

รููอากาศ เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า

มี
มี
มี
มี
มีี



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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน
 

· ใช้ลมเป่าเพื่อกำ�จัดเศษสะสม
· ใช้สารหล่อเย็นชนิดผสมน้ำ�เพื่อหลีกเลี่ยงการสะสมของเศษที่คมตัด (เช่น การตัดเฉือนอลูมิเนียม)
· ในงานที่มีระยะกินลึกแตกต่างกัน (เช่น ผิวหล่อ) และการตัดเฉือนวัสดุชิ้นงานที่มีผิวงานขรุขระ
ควรตั้งค่าอัตราป้อนต่อฟัน (fz) เป็นค่าที่ต่ำ�ในช่วงคำ�แนะนำ�ที่แสดงในตารางด้านบน

· เงื่อนไขการกัดงานอาจถูกจำ�กัดด้วยกำ�ลังของเครื่องจักร ความแข็งของชิ้นงาน และค่าสปินเดิล 
เมื่อความกว้างของการกัดและความลึกมีขนาดใหญ่ หรือระยะยื่นด้ามมีดเยอะ ให้ตั้งค่า Vc และ fz 
เป็นค่าที่ต่ำ�กว่าค่าแนะนำ�และหมั่นตรวจสอบกำ�ลังของเครื่องจักรและการสั่นสะท้าน

วัสดุชิ้นงาน
ค่าความแข็ง
HB

คุณสมบัติ เกรดแนะนำ� หน้าลายหักเศษ
ความเร็วตัด

Vc (ม./นาที)
อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./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

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ำ�
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

• • หากต้้องการผิิวงานสำำ�เร็็จที่่�ละเอีียด แนะนำำ�ให้้ใช้้เม็็ดมีีดไวเปอร์์รหััส PNCU0905GNER-W
• • ใส่่เม็็ดมีีดโดยให้้รอยหยัักอยู่่�ด้านบนตามที่่�แสดงในรููป C
•• สััญลัักษณ์์ของเม็็ดมีีดต้้องอยู่่�ด้านล่่างของตััวหััวกััด ตามที่่�แสดงในรููป D
• • เม็็ดมีีดไวเปอร์์มีี 2 มุุม (รููป D)
	ห้ ามใช้้มุุมอื่่�น เพราะอาจทำำ�ให้้ตััวหััวกััดเกิิดความเสีียหายได้้

หมายเหตุในการใช้เม็ดมีดไวเปอร์

การใส่เม็ดมีดบนหัวกัดที่มีระยะฟันถี่พิเศษ

••  บนหััวกััดระยะฟัันถี่่�พิเศษ จะเห็็นรููสกรููของพ็็อคเก็็ตใส่่เม็็ดมีีดอยู่่�ที่่�มุม
••  ทิ้้�งช่่องว่่างระหว่่างเม็็ดมีีดและพ็็อคเก็็ตเมื่่�อเริ่่�มขัันสกรููบนตััวหััวกััดตามที่่�
	 แสดงในรููป A
••  หลัังขัันสกรููเรีียบร้้อยแล้้ว กรุุณาเช็็คให้้แน่่ใจว่่าไม่่มีีช่่องว่่างระหว่่างตััวหััวกััด
	 และเม็็ดมีีด (รููป B)

ทิ้้�งช่่องว่่างไว้้
เมื่่�อเริ่่�มขัันสกรูู

รอยหยััก

คมตััด

คมตััด
สััญลัักษณ์์

รููป Dรููป C

รููป A รููป B
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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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ภาพแสดงด้้านขวา (R)

③ สกรูตัวจับยึด① สกรูยึดแผ่นชิม

② แผ่นชิม 

เม็ดมีด

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): CSPB-3.5=3.5

หัวกัดปาดหน้า 30° - 45° พร้อมระบบจับยึดแบบสกรู สำ�หรับเม็ดมีด SWMT/SWGT13

ชิ้นส่วนอะไหล่

 เม็็ดมีีด → H075, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H076 - H077หน้้าอ้้างอิิง:

รหัสสินค้า ③ สกรูตัวจับยึด น้ำ�มันหล่อลื่น ① สกรูแผ่นชิม น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2 ② แผ่นชิม ประแจ ประแจ 1

รููอากาศ เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี

ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

 เม็็ดมีีด → H075, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H076 - H077

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): CSPB-3.5=3.5

หัวกัดเอ็นมิลปาดหน้า 30° - 45° ชนิดด้าม พร้อมระบบจับยึดแบบสกรู สำ�หรับเม็ดมีด SWMT/SWGT13

ภาพแสดงด้้านขวา (R)

ชิ้นส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า ③ สกรูตัวจับยึด น้ำ�มันหล่อลื่น ① สกรูแผ่นชิม ② แผ่นชิม ประแจ ประแจ 1

หน้้าอ้้างอิิง:

③ สกรูตัวจับยึด① สกรูยึดแผ่นชิม

② แผ่นชิม 

เม็ดมีด

รููอากาศ เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
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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

เม็็ดมีีด

l: สินค้าสต็อค

DX140 : ปริมาณบรรจุ = 1 ชิ้น

รหัสสินค้า

เคลือบ ไม่เคลือบเซอร์เม็ต

(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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน
 

หมายเหตุในการใช้เม็ดมีดไวเปอร์

• เม็ดมีดไวเปอร์มีมุมตัดเพียง 1 มุม
• คมตัดรอบนอกของเม็ดมีดไวเปอร์จะสั้นกว่าขอบคมตัดเม็ดมีดธรรมดา ดังนั้น 

อัตราป้อนต่อฟัน (fz มม./ฟัน) ของเม็ดมีดปกติที่ต่อจากเม็ดมีดไวเปอร์จึงต้องเป็น 2 
เท่าของเม็ดมีดอื่นๆ

• เมื่อใช้เม็ดมีดไวเปอร์ แนะนำ�ให้ใช้ระยะกินลึก (ap) ที่น้อยกว่า 1 มม.

หมายเหตุในการใช้เม็ดมีดชนิด HJ

เม็ดมีดชนิด HJ สามารถสำ�หรับการตัดเฉือนที่มีอัตราป้อนสูงได้
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 แนะนำ�ให้ใช้เม็ดมีดไวเปอร์รุ่น WWCW13T3AF_ R-W_ ในกรณีทั่วไป 
การติดตั้งเม็ดมีดไวเปอร์ 1 เม็ดทำ�ให้ได้ผิวละเอียดที่เหนือกว่า

• เมื่อใช้เม็ดมีดไวเปอร์ ให้ติดตั้งเม็ดมีดดังที่แสดงในรูป A หากติดตั้งเม็ดมีดตามรูป B 
จะทำ�ให้เม็ดมีดแตกหัก และไม่สามารถทำ�ผิวละเอียดปกติได้

• ห้ามใช้เม็ดมีดไวเปอร์ร่วมกับเม็ดมีดชนิด HJ เด็ดขาด

ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)วัสดุชิ้นงาน คุณสมบัติ เกรด

การกัดหยาบ (ระยะกินลึก: > 1.0 มม.)

อัตราป้อนต่อฟัน: fz (มม./ฟัน)

Flat

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ำ�และอ่อน
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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ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)วัสดุชิ้นงาน คุณสมบัติ เกรด

Flat

แรงตัดเบา และผิวสำ�เร็จ (ระยะกินลึก: ≤ 1.0 มม.)

อัตราป้อนต่อฟัน : fz (มม./ฟัน)

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

ให้อยู่ที่ค่าที่แสดงอยู่ในตารางด้านบน
· ในกรณีทั่วไป แนะนำ�ให้ใช้การตัดเฉือนแบบแห้ง (หรือใช้ลมเป่า) แต่เมื่อเศษยึดติดกับคมตัดมากเกินไป 

เมื่อตัดเฉือนสเตนเลส สตีล ให้ใช้สารหล่อเย็นชนิดผสมน้ำ� ในกรณีนี้ใช้เกรด AH130 ที่ความเร็วต่ำ�กว่า 
Vc = 100 ม./นาที

· เมื่อตัดเฉือนเหล็กกล้าอ่อน เหล็กกล้าคาร์บอน และโลหะผสมแบบเปียก ให้ใช้ T3130 
ในเงื่อนไขการตัดเฉือนต่ำ�

· ไม่สามารถใช้หัวกัด TAC ชนิด TAW13 สำ�หรับการตัดแบบป้อนแนวแกนได้ เช่น งานกัดลาดเอียง 
งานกัดเจาะ และงานกัดเดินวนขยายรู

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ำ�และอ่อน
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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

 เม็็ดมีีด, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H079

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): VX040024A=4.5

หัวกัด PCD ความเร็วสูงสำ�หรับโลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ชิ้นส่วนอะไหล่

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

รหัสสินค้า สกรูจับยึด ประแจ สกรูยึดลิ่ม ลิ่มยึดเม็ดมีด ประแจ ฝา น็อตล็อคหัวกัด

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

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): VX040024A=4.5

ชิ้นส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด ประแจ สกรูยึดลิ่ม ลิ่มยึดเม็ดมีด ประแจ

หัวกัดเอ็นมิล PCD ความเร็วสูง สำ�หรับโลหะนอกกลุ่มเหล็ก

หน้้าอ้้างอิิง:

รููอากาศ เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า

มีี
มีี

มีี

มีี
มีี
มีี
มีี

มีี

รููอากาศ เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า

มีี

มีี



Tungaloy H079

H

J
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L
M

A
B
C
D
E
F
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I

P

M

K

N e
S

H

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

เก
รด

เม
็ดม

ีด
ด้า
มก

ลึง
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ก
ด้า
มค

ว้า
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น

งา
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ว
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งา
นข
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ดเ
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หัว
กัด

เอ
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ดอ

กส
ว่า
น

ระ
บบ

ชุด
จับ

ทูล
คู่ม

ือผ
ู้ใช
้

ดัช
นี

เม็็ดมีีด

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน
 

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

l: สินค้าสต็อค

2 ชิ้นต่อแพ็คเกจ

รหัสสินค้า จำ�นวน
มุม

เส้น ผศก.
หัวกัดที่ใช้ได้ 

รูป

รายละเอีียดคมตัด

รายละเอีียดคมตััด

รายละเอีียดคมตััด

รายละเอีียดคมตััด

รููป 1 รููป 2 รููป 3

วัสดุชิ้นงาน เกรด
ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

 เม็็ดมีีด, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H081

ชิ้นส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด สกรูยึดลิ่ม Adjusting cam Torx bit Cam tightening screw ประแจ ด้ามจับประแจ น็อตล็อคหัวกัด

ชิ้นส่วนอะไหล่
รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด สกรูยึดลิ่ม Adjusting cam Torx bit Cam tightening screw ประแจ ด้ามจับประแจ

หัวกัดปาดหน้าสำ�หรับการตัดเฉือนอลูมิเนียม สำ�หรับเม็ดมีด PCD

หัวกัดเอ็นมิลปาดหน้าสำ�หรับการตัดเฉือนอลูมิเนียม ชนิดด้าม สำ�หรับเม็ดมีด PCD

หน้้าอ้้างอิิง:

รููอากาศ เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า

มีี

มีี
มีี
มีี

มีี

มีี
มีี
มีี
มีี

รููอากาศ เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า

มีี



Tungaloy H081

H

J
K
L
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 -

เก
รด

เม
็ดม

ีด
ด้า
มก

ลึง
นอ

ก
ด้า
มค

ว้า
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ชุด
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ทูล
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ือผ
ู้ใช
้

ดัช
นี

เม็็ดมีีด

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

หมายเหตุ: ทังกาลอยด์มีบริการปรับแต่งเม็ดมีดเหล่านี้ตามความประสงค์

1 ชิ้นต่อแพ็คเกจ

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

วัสดุชิ้นงาน เกรด รหัสสินค้า
ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟัน)

l: สินค้าสต็อค

รหัสสินค้า แต่ง
ขอบ

ไม่มี

มี

ไม่มี

มี

อลูมิเนียมหล่อผสม
Si < 13%

อลูมิเนียมหล่อผสม
Si > 13%

โลหะผสมอลูมิเนียม

โลหะผสมทองแดง

- ค่าในตารางด้านบนคือค่าแนะนำ�ตามมาตรฐาน และอาจต้องมีการปรับแก้โดยพิจารณาจากระยะกินลึก และ/หรือ ความแข็งแรงของชิ้นงาน/
เครื่องจักร

- ใช้เม็ดมีดไวเปอร์ (-WD) หากต้องการผิวงานที่ดีขึ้นและใช้เม็ดมีด (-BD) เพื่อลบคลีบ
- ใช้น้ำ�หล่อเย็นในการตัดเฉือนทุกครั้ง (น้ำ�หล่อเย็น Emulsion) สำ�หรับการตัดเฉือนอลูมิเนียม 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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

 เม็็ดมีีด → H084, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H085

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): CSPB-4S=3.5

หัวกัดปาดหน้า 86° สำ�หรับตัดเฉือนอลูมิเนียม พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู สำ�หรับเม็ดมีดมุมบวกทรงสี่เหลี่ยม

เม็ดมีด

สกรูจับยึด

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด น้ำ�มันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2 ประแจ

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): CSPB-4S=3.5

หัวกัดเอ็นมิลปาดหน้า 86° สำ�หรับตัดเฉือนอลูมิเนียม ชนิดด้าม พร้อมระบบจับยึดด้วยสกร สำ�หรับเม็ดมีดทรงสี่เหลี่ยมมุมบวก

ชนิิดมีีรููอากาศ

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด น้ำ�มันหล่อลื่น ประแจ

ชนิิดมีีรููอากาศ

หน้้าอ้้างอิิง:

รููอากาศ เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า

มีี

มีี
มีี
มีี

เม็ดมีด

สกรูจับยึด

รููอากาศ เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า

มีี



Tungaloy H083

H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

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
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*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): CSTB-4=3.5

 เม็็ดมีีด → H084, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H085

ทำ�ความสะอาดพ็อคเก็ตใส่เม็ดมีด การยึดเม็ดมีดเพื่อเตรียมพร้อมสำ�หรับการปรับตำ�แหน่ง

ขันสกรูยึดเม็ดมีดให้แน่น

คลายลิ่มยึดเม็ดมีด

การปรับความสูงตามแนวแกนของเม็ดมีด

การปรับครั้งสุดท้าย

ถอดเม็ดมีดออกทั้งหมด ใช้ลมเป่าเพื่อ
ทำ�ความสะอาดเศษและฝุ่น

ใส่เม็ดมีดลงในช่องพ็อคเก็ต และขันสกรูยึดตัวล็อคเบาๆด้วยไขควงที่มากับสินค้า วิธีแนะนำ�: 
ขันสกรูด้วยปลายตรงของไขควงก่อน (รูป A) จากนั้นใช้ปลายที่มีมุมโค้งของไขควงขันสกรูให้แน่นขึ้น 
(รูป B) ห้ามขันสกรูยึดตัวล็อคให้แน่นเต็มที่ เนื่องจากเป็นเพียงขั้นตอนเพื่อปรับตำ�แหน่งเม็ดมีด 
ทำ�ตามขั้นตอนนี้ให้ครบทุกเม็ดมีด

ขันสกรูยึดเม็ดมีดให้แน่นที่แรงบิด 
3.5 นิวตันเมตร ใช้คีย์ตามรูปด้านซ้าย 
ทำ�ทุกขั้นตอนอีกครั้งสำ�หรับเม็ดมีดทั้งหมด

ใช้ประแจสำ�หรับปรับลิ่มคลายลิ่มยึดเม็ดมีดออกทั้งหมด 
เพื่อไม่ให้ลิ่มเกินเส้น ผศก. นอกของหัวกัด

หมุนทวนเข็มนาฬิกาหมุนทวนเข็มนาฬิกา
- คลายสกรูยึดเม็ดมีด- คลายสกรูยึดเม็ดมีด
- ลิ่มยึดเม็ดมีดเลื่อนออก- ลิ่มยึดเม็ดมีดเลื่อนออก
- เม็ดมีดต่ำ�ลง- เม็ดมีดต่ำ�ลง

หมุนตามเข็มนาฬิกาหมุนตามเข็มนาฬิกา
- สกรูยึดเม็ดมีดแน่นขึ้น- สกรูยึดเม็ดมีดแน่นขึ้น
- ลิ่มยึดเม็ดมีดเลื่อนเข้า- ลิ่มยึดเม็ดมีดเลื่อนเข้า
- เม็ดมีดยกขึ้น- เม็ดมีดยกขึ้น

ติดตั้งหัวกัดในขั้นตอนที่ ③ บนอุปกรณ์ติดตั้งของเครื่องเซ็ต กำ�หนดเม็ดมีด
ที่จะอยู่ด้านบนสุด และตรวจสอบตำ�แหน่งแนวแกนของเม็ดมีดแต่ละเม็ด
อย่างระวังไปด้วย หมุนสกรูยึดลิ่มตามเข็มนาฬิกาเพื่อยกเม็ดมีดขึ้นในทิศทาง
ตามแนวแกนให้ใกล้เคียงกับเม็ดมีดที่อยู่ดีที่สุด ทำ�ขั้นตอนนี้อีกครั้งสำ�หรับ
เม็ดมีดทั้งหมด

หลังจากขันสกรูเม็ดมีดทั้งหมดให้แน่นเป็นครั้งสุดท้าย วัดความสูงเพื่อเช็ค
อีกคร้ังว่าตรงตามความสูงท่ีต้องการหรือไม่ หากจำ�เป็น ให้ขันสกรูยึดล่ิมตาม
เข็มนาฬิกา 2-3 ไมครอนอีกครั้ง หากมีเม็ดมีดที่ยื่นเกินค่ารันเอาท์
ที่ต้องการ ให้เร่ิมปรับใหม่อีกครั้งตั้งแต่ขั้นตอนทีี ่①

หมายเหตุ:
ห้ามข้ันสกรูจับยึดเมด็มีดซ้ำ�หลงัจากเสรจ็ส้ินข้ันตอนการปรับตำ�แหน่งเม็ดมดี 
เพราะอาจทำ�ให้แรงบิดของการจับยึดด้วยลิ่มน้อยลง

หมายเหตุ:
เมื่อจับยึดเม็ดมีดแล้ว การคลายลิ่มจะไม่ทำ�ให้เม็ดมีดเลื่อนต่ำ�ลง 
หากต้องการปรับให้เม็ดมีดต่ำ�ลง ให้คลายทั้งสกรูยึดเม็ดมีด 
และสกรูยึดลิ่มออก และเริ่มปรับเม็ดมีดนั้นตั้งแต่ขั้นตอนที่ 1 ข้อควรระวัง:

①ทำ�ความสะอาดฝุ่นและเศษจากพ็อคเก็ตใส่เม็ดมีดอย่างสม่ำ�เสมอ อะไรก็ตามท่ีค้างอยู่ในพ็อคเก็ต
อาจทำ�ให้ตำ�แหน่งของเม็ดมีดมีการเปลี่ยนแปลงระหว่างการตัดเฉือน และทำ�ให้คุณภาพผิวงานไม่ดี
② คลายสกรูลิ่มยึดเม็ดมีดทุกรั้งก่อนติดตั้งเม็ดมีด ดังที่ระบุไว้ในขั้นตอนที่ ② หากไม่คลายลิ่มออก
จากหัวกัด จะทำ�ให้ระยะการปรับตำ�แหน่งของลิ่มถูกจำ�กัด และความสูงของเม็ดมีดอาจไม่สามารถ
ปรับได้อย่างอิสระอย่างที่ควรจะเป็น
③ ใช้นิ้วกดเม็ดมีดลงในลิ่มค้างไว้ให้แน่นในขณะที่กำ�ลังขันสกรูจับยึด หากเม็ดมีดยังไม่แนบไปกับ
บ่ารอง กรุณาขันลิ่มยึดเม็ดมีดให้แน่นจนกว่าจะไม่เหลือช่องว่าง และเม็ดมีดไม่เคลื่อนที่
④ การคลายลิ่มจะไม่ทำ�ให้เม็ดมีดเลื่อนต่ำ�ลง เมื่อเม็ดมีดสูงเกินจากความสูงที่ต้องการ ให้คลายทั้ง
สกรูยึดเม็ดมีดและสกรูยึดลิ่มออก จากนั้นเร่ิมการปรับตำ�แหน่งอีกครั้งตั้งแต่ขั้นตอนที่ ① 
หากเม็ดมีดเลื่อนลงเมื่อคลายลิ่ม หมายความว่าแรงบิดของสกรูยึดเม็ดมีดยังน้อยเกินไป ให้ขันสกรู
ยึดเม็ดมีดด้วยแรงบิดทเพิ่มขึ้นเล็กน้อย วิธีการแนะนำ�ในการจับยึด: เร่ิมจากการใช้ปลายของคีย์เพื่อ
ขันสกรู จากนั้นสลับคีย์เป็นปลายที่มีมุมโค้ง และขันไปอีก 45°
⑤ ห้ามใช้แรงบิดเกินจากแรงบิดที่แนะนำ�ในการจับยึดในขณะติดตั้งเม็ดมีด เนื่องจากอาจทำ�ให้สกรู
ยึดเม็ดมีดเสียหายหรือแตกหักได้

วิิธีีการใส่่เม็็ดมีีด – หััวกััดปาดหน้้า TFE แบบปรัับได้้

หัวกัดปาดหน้า 86° สำ�หรับตัดเฉือนอลูมิเนียม พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู สำ�หรับเม็ดมีดมุมบวกทรงสี่เหลี่ยม

ชนิิดมีีรููอากาศ

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า สกรูตัวจับยึด ลิ่มแบบปรับได้ น้ำ�มันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด ประแจประแจสกรูซ้าย-ขวา

เม็ดมีด

สกรูจับยึด

ลิ่มแบบปรับได้
สกรูซ้าย-ขวา

ทวนเข็มนาฬิกาทวนเข็มนาฬิกา

คีย์คีย์
ตามเข็มนาฬิกาตามเข็มนาฬิกา

หน้้าอ้้างอิิง:

รููอากาศ เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า

มีี

มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
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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             
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B
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ap
สูงสุด

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เม็็ดมีีด

 : ตัวเลือกแรก

DX140: 2 ชิ้นต่อแพ็คเกจ
BX480: 1 ชิ้นต่อแพ็คเกจ

รหัสสินค้า

เคลือบ เซอร์เม็ต ไม่เคลือบ

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

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

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

การใช้้งานเม็็ดมีีดแต่่ละประเภทร่่วมกััน
เม

็ดม
ีดท

ี่ ใช
้ได

้

เม็ดมีดทั่วไปทั้งหมด เม็ดมีดทั่วไป : เม็ดมีดไวเปอร์ลบคลีบ
= 1 : 1

เม็ดมีดไวเปอร์ 1 หรือ 2 เม็ด
ในตัวหัวกัด

สำ�หรับงานทั่วไป งานที่ต้องการลดเศษเสี้ยนงานที่ต้องการความแม่นยำ�ในการกัดผิวหน้า

เม็ดมีดทั่วไป

เม็ดมีดไวเปอร์

เม็ดมีดไวเปอร์สำ�หรับ
ลดการเกิดคลีบ

จำ�นวนเม็ดมีดจำ�แนกตามประเภท

ความแม่นยำ�ในการกัดผิวหน้า (ความหยาบและการเป็นคลื่นของงาน)

คลีบของผิวงานที่กัด

หมายเหตุ:
• �ในงานกัดวัสดุอลูมิเนียม และโลหะผสมทองแดง:
   (1)� สำ�หรับกัดผิวสำ�เร็จให้ดีขึ้น ใช้ร่วมกับเม็ดมีดไวเปอร์ 

SEGW12X4ZEFR-WD
   (2) �สำ�หรับลดการเกิดคลีบ ใช้ร่วมกับเม็ดมีดลบคลีบ 

SEGW12X4ZEFR-BD

• �เมื่อกัดอลูมิเนียม และโลหะผสมทองแดง แนะนำ�ให้ใช้สารหล่อเย็นชนิดละลายน้ำ� เมื่อกัดเหล็กกล้า 
เหล็กหล่อ และสเตนเลส สตีล แนะนำ�ให้ใช้การตัดเฉือนแบบแห้ง

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

วัสดุชิ้นงาน เกรด รหัสสินค้า
ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./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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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

D
C

O
N

M
S

h6

D
C

LF
9 LSLH

B
D

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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

b สกรูยึดลิ่ม
a สกรูตัวจับยึด

เม็ดมีด
c สกรูปรับละเอียด

d Helisert

bสกรูยึดลิ่ม

aสกรูตัวจับยึด

เม็ดมีด

c สกรูปรับละเอียด

d Helisert

 เม็็ดมีีด, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H087

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): FDS-8ST-18=10

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): FDS-8SST=10

หัวกัดน้ำ�หนักเบา สำ�หรับตัดเฉือนอลูมิเนียม สำ�หรับเม็ดมีด PCD

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า ① สกรูตัวจับยึด ② สกรูยึดลิ่ม ③ สกรูปรับละเอียด ④ Helisert น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2 ประแจ 1 ประแจ 2

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่

หัดกัดเอ็นมิลน้ำ�หนักเบา สำ�หรับตัดเฉือนอลูมิเนียม ชนิดด้าม สำ�หรับเม็ดมีด PCD

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

หน้้าอ้้างอิิง:

รููอากาศ เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า

มีี

มีี
มีี
มีี
มีี

มีี
มีี
มีี

รููอากาศ เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า

มีี
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S
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S
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APMX

PCD

W1 INSL S BS

D
X

14
0

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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เม็็ดมีีด

หมายเหตุ: ทังกาลอยด์มีบริการปรับแต่งเม็ดมีดเหล่านี้ตามความประสงค์

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

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

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

รหัสสินค้า

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

การใช้้งานเม็็ดมีีดแต่่ละประเภทร่่วมกััน

หมายเหตุ:
(1) �เมื่อต้องการกัดผิวสำ�เร็จให้ดีขึ้น ให้ใช้เม็ดมีดไวเปอร์ร่วมกับเม็ดมีดทั่วไป YDEN0905PDFR-WD
(2) �เมื่อต้องการลดการเกิดคลีบ ให้ใช้เม็ดมีดลบคลีบร่วมกับเม็ดมีดทั่วไป YDEN0905PDFR-BD
(3) �เมื่อใช้หัวกัดที่ความเร็วตัดเกิน 1,500 ม./นาที แนะนำ�ให้ใช้อาร์เบอร์ หรือด้ามจับที่มีค่าความสมดุล 

ไม่เกิน G16

(4) �แนะนำ�ให้ใช้สารหล่อเย็นชนิดละลายน้ำ�ในการตัดเฉือนแบบเปียก
(5) �เมื่อระยะยื่นของเครื่องมือ (L/D) เกิน 3 ให้ลดความเร็วตัด และอัตราป้อนเป็น 70 ถึง 80% 

ของค่าที่ระบุไว้ในตาราง

วัสดุชิ้นงาน เกรด รหัสสินค้า
ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟัน)

อลูมิเนียมหล่อผสม 
Si < 13%

อลูมิเนียมหล่อผสม
Si ≥ 13%

โลหะผสมอลูมิเนียมรีดแข็ง

โลหะผสมทองแดง

การติดตั้งเม็ดมีด

ความแม่นยำ�ในการกัดผิวหน้า (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

สำ�หรับลบคลีบ

เม
็ดม

ีดท
ี่ใช

้ได
้ เม็ดมีดทั่วไป	 	 YDEN0905PDFR-D

เม็ดมีดไวเปอร	์	  YDEN0905PDFR-WD
เม็ดมีดไวเปอร์สำ�หรับลบคลีบ	 YDEN0905PDFR-BD

จำ�นวนเม็ดมีดจำ�แนกตามประเภท

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง

สำ�หรับงานทั่วไป งานที่ต้องการลดเศษเสี้ยนงานที่ต้องการความแม่นยำ�ในการกัดผิวหน้า

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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

หมายเหตุ: ความสูงคมตัด (LF) สำ�หรับเมื่อใช้เม็ดมีดชนิด SEEN1203AG*N

ชนิิดอาร์์เบอร์์

สำ�หรับอายโบลท์

เม็็ดมีีด → H091,  เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H092

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): FDS-8S=10

หัวกัดปาดหน้า 45° พร้อมระบบจับยึดด้วยลิ่ม สำ�หรับเม็ดมีดมุมบวก

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า ① โลเคเตอร์ ④ สกรูยึดลิ่ม ② สกรูยึดโลเคเตอร์ ③ ลิ่มยึดเม็ดมีด ประแจ

หน้้าอ้้างอิิง:

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

ภาพแสดงด้้านขวา (R)

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า
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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˚

1

3

4

2

TME4406RB-E

DCSFMS
ø66.7 มม.

DCONMS
KWW b

C
B

D
P

ø14 mm

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

รหัสสินค้า ① โลเคเตอร์ ④ สกรูยึดลิ่ม ② สกรูยึดโลเคเตอร์ ③ ลิ่มยึดเม็ดมีด ประแจ

ชนิิดอาร์์เบอร์์

หมายเหตุ: ความสูงคมตัด (LF) คือค่าเมื่อใช้เม็ดมีด SEEN1203AG*N

เม็็ดมีีด → H091,  เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H092

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): DS-8/FDS-8S=8

ภาพแสดงด้้านขวา (R)

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

หัดกัดปาดหน้า 45° ระยะฟันถี่ พร้อมระบบจับยึดด้วยลิ่ม สำ�หรับเม็ดมีดมุมบวกทรงสี่เหลี่ยม

หน้้าอ้้างอิิง:

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

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า ① โลเคเตอร์ ④ สกรูยึดลิ่ม ② สกรูยึดโลเคเตอร์ ③ ลิ่มยึดเม็ดมีด ประแจ

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เม็็ดมีีด → H091,  เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H092

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): FDS-8S=8

ภาพแสดงด้้านขวา (R)

หัวกัดเอ็นมิลปาดหน้า 45˚ ชนิดด้าม พร้อมระบบจับยึดด้วยลิ่ม สำ�หรับเม็ดมีดมุมบวกทรงสี่เหลี่ยม

รููป 1 รููป 2

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า ① โลเคเตอร์์ ④ สกรูยึดลิ่ม ② สกรูยึดโลเคเตอร์ ③ ลิ่มยึดเม็ดมีด ประแจ

หน้้าอ้้างอิิง:

เม็็ดมีีดรููปรหััสสิินค้้า
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SECN/SEEN/SEKN /SEKR 1203           
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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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เม็็ดมีีด

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

l: สินค้าสต็อค

รหัสสินค้า

เคลือบ ไม่เคลือบเซอร์เม็ต

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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน
 

หมายเหตุ: ด้านบนเป็นค่าสำ�หรับการตัดเฉือนแบบแห้งของวัสดุทุกชนิด ยกเว้นโลหะผสมอลูมิเนียม

วัสดุชิ้นงาน เกรด

งานกัดหยาบ (ระยะกินลึก: APMX 1.5 ~ 4 มม.) งานกัดละเอียด (ระยะกินลึก: APMX 0.3 ~ 0.7 มม.)

ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟัน)

ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./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



Tungaloy H093
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M16

DCSFMS

DCONMS
KWW
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ø17

ø27

ø22

ø32

b

ø177.8 มม.
ø101.6 มม.

DCSFMS

DCONMS

b

KWW

CB
DP

ø101.6 มม.

ø17 มม.

TME5408/10RI TME5412RI

DCONMS
KWW

DC
BD

45˚

C
B

D
P

LF

A
P

M
X

b

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˚
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ชนิิดอาร์์เบอร์์

สำ�หรับอายโบลท์

เม็็ดมีีด,  เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H094

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): FDS-8S=8

หัวกัดปาดหน้า 45° พร้อมระบบจับยึดด้วยลิ่ม สำ�หรับเม็ดมีดมุมบวกทรงสี่เหลี่ยม 

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่

ภาพแสดงด้้านขวา (R)

รหัสสินค้า ① โลเคเตอร์ ④ สกรูยึดลิ่ม ② สกรูยึดโลเคเตอร์ ③ ลิ่มยึดเม็ดมีด ประแจ

หน้้าอ้้างอิิง:

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า



www.tungaloy.comH094

85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

SECN/SEEN/SEKN 1504           

SEKR1504-MJ                   

IC

S

SE*N1504AG*N  (-T)  

AN
BS

SEEN1504AGTN

SEKR1504AGSR-MJ

IC S

　　　（曲面ブレーカ付き）

AN

刃先形状詳細

BS

SEKN1504AG*N
BS BS

B

B

B-B 断面

SEKN1504AGTN-T
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H
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H
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เม็็ดมีีด

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน
 

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

หมายเหตุ: ด้านบนเป็นค่าสำ�หรับการตัดเฉือนแบบแห้งของวัสดุทุกชนิด ยกเว้นโลหะผสมอลูมิเนียม

l: สินค้าสต็อค

รายละเอียดคมตัด

ภาพมุมตัด B-B

พร้อมหน้าลายหักเศษ 3 มิติ

รายละเอียดคมตัด

รหัสสินค้า

เคลือบ ไม่เคลือบเซอร์เม็ต

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 มม.) งานกัดละเอียด (ระยะกินลึก: APMX 0.3 ~ 0.7 มม.)

ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟัน)

ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟัน)

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง
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ø177.8 มม.
ø101.6 มม.
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ø17 มม.

TMD4408/10R/LI TMD4412RI

DC

BD

45°

LF

DCONMS
KWW

6.
8

C
B

D
Pb

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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ชนิิดอาร์์เบอร์์

เม็็ดมีีด → H097, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H098

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): FDS-8S=8

หัวกัดปาดหน้า 45° พร้อมระบบจับยึดด้วยลิ่ม สำ�หรับเม็ดมีดมุมบวกทรงสี่เหลี่ยม

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่

ภาพแสดงด้้านขวา (R)

รหัสสินค้า ① โลเคเตอร์ ④ สกรูยึดลิ่ม ② สกรูยึดโลเคเตอร์ ③ ลิ่มยึดเม็ดมีด ประแจ

สำ�หรับอายโบลท์

หน้้าอ้้างอิิง:

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า



www.tungaloy.comH096
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10-20° °
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เม็็ดมีีด → H097, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H098

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): FDS-8S=8

หัวกัดเอ็นมิล 45° ชนิดด้าม พร้อมระบบจับยึดด้วยลิ่ม สำ�หรับเม็ดมีดมุมบวกทรงสี่เหลี่ยม

ภาพแสดงด้้านขวา (R)

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า ① โลเคเตอร์ ④ สกรูยึดลิ่ม ② สกรูยึดโลเคเตอร์ ③ ลิ่มยึดเม็ดมีด ประแจ

หน้้าอ้้างอิิง:

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า
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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

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

BS
0.5

0.5

R1.0

R1.0

BS
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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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เม็็ดมีีด

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

l: สินค้าสต็อค
DX140: 1 ชิ้นต่อแพ็คเกจ

รหัสสินค้า

เคลือบ ไม่เคลือบเซอร์เม็ต

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง

พร้อมหน้าลายหักเศษ 3 มิติ พร้อมหน้าลายหักเศษ 3 มิติรายละเอียดคมตัด
รายละเอียดคมตัด

รายละเอียดคมตัดคมตัดทั่วไป

คมตัดไวเปอร์รายละเอียดคมตัด



www.tungaloy.comH098

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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน
 

หมายเหตุ: หมายเหตุ: ด้านบนเป็นค่าสำ�หรับการตัดเฉือนแบบแห้งของวัสดุทุกชนิด ยกเว้นโลหะผสมอลูมิเนียม
	      ระยะกินลึกสูงสุดสำ�หรับ DX140 SDCN42ZFN-DIA คือ 2 มม.

วัสดุชิ้นงาน เกรด

งานกัดหยาบ (ระยะกินลึก: APMX 1.5 ~ 4 มม.) งานกัดละเอียด (ระยะกินลึก: APMX 0.3 ~ 0.7 มม.)

ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟัน)

ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./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

ชนิิดอาร์์เบอร์์

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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สำ�หรับอายโบลท์

เม็็ดมีีด, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H100

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): FDS-8S=8

หัวกัดปาดหน้า 45° พร้อมระบบจับยึดด้วยลิ่ม สำ�หรับเม็ดมีดทรงสี่เหลี่ยมมุมบวก

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่

ภาพแสดงด้้านขวา (R)

รหัสสินค้า ① โลเคเตอร์ ④ สกรูยึดลิ่ม ② สกรูยึดโลเคเตอร์ ③ ลิ่มยึดเม็ดมีด ประแจ

หน้้าอ้้างอิิง:

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า



www.tungaloy.comH100

85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

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

H

APMX IC S AN BS

A
H

12
0

A
H

13
0

A
H

14
0

G
H

33
0

T3
13

0

N
S

74
0

N
30

8

U
X

30
T

H
10

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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน
 

หมายเหตุ: ด้านบนเป็นค่าสำ�หรับการตัดเฉือนแบบแห้งของวัสดุทุกชนิด ยกเว้นโลหะผสมอลูมิเนียม

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

l: สินค้าสต็อค

เม็็ดมีีด

รหัสสินค้า

เคลือบ ไม่เคลือบเซอร์เม็ต

วัสดุชิ้นงาน เกรด

งานกัดหยาบ (ระยะกินลึก: APMX 1.5 ~ 6 มม.) งานกัดละเอียด (ระยะกินลึก: APMX 0.3 ~ 0.7 มม.)

ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟัน)

ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./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
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﻿เม็็ดมีีด → H102, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน  → H103

หััวกััดปาดหน้า 45° พร้้อมระบบจัับยึึดด้้วยล่ิ่�ม สำำ�หรับเม็็ดมีีดมุุมบวกทรงสี่่�เหลี่่�ยม

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
① โลเคเตอร์ ② ลิ่มยึดเม็ดมีดรหััสสิินค้้า ประแจ④ ลิ่ม③ สกรูยึดโลเคเตอร์

หััวกััดปาดหน้า 45° ชนิิดด้้าม พร้้อมระบบจัับยึึดด้้วยล่ิ่�ม สำำ�หรับเม็็ดมีีดมุุมบวกทรงสี่่�เหลี่่�ยม

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
① โลเคเตอร์ ② ลิ่มยึดเม็ดมีดรหััสสิินค้้า ประแจ④ ลิ่ม③ สกรูยึดโลเคเตอร์

หน้าอ้้างอิิง:

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m): DS-8=8

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด  (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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เม็็ดมีีด

l: สินค้าสต็อค

DX140: ปริมาณบรรจุ = 1 ชิ้น

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

 : ตัวเลือกแรก

 : ตัวเลือกที่สอง

เหล็กกล้้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็ก

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์

วััสดุความแข็็งสูง
เคลือบ

รหััสสิินค้้า

ไม่่เคลือบเซอร์์เม็็ต

รายละเอีียดคมตััด

รายละเอีียดคมตััด
รายละเอีียดคมตััด

รายละเอีียดคมตััด

คมตััดทั่่�วไป

คมตััดไวเปอร์์

พร้้อมหน้าลายหัักเศษ 3 มิิติิพร้้อมหน้าลายหัักเศษ 3 มิิติิ



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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หมายเหตุ: ด้านบนเป็นค่าสำ�หรับการตัดเฉือนแบบแห้งของวัสดุทุกชนิด ยกเว้นโลหะผสมอลูมิเนียม
	        ระยะกินลึกสูงสุดสำ�หรับ DX140 SDCN42ZFN-DIA คือ 2 มม.

เงื่อนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน
 

วััสดุุช้ิ้�นงาน เกรด

กัดหยาบ (ระยะกินลึก: APMX 1.5 ~ 4 มม.) กัดละเอียด (ระยะกินลึก: APMX 0.3 ~ 0.7 มม.)

ความเร็็วตััด 

(ม./นาทีี)

อััตราป้้อนต่่อฟััน fz 

(มม./ฟััน)

ความเร็็วตััด 

(ม./นาทีี)

อััตราป้้อนต่่อฟััน fz 

(มม./ฟััน)

เหล็กกล้้าคาร์์บอนอ่่อน
เหล็กกล้้าไม่่ชุุบแข็็ง

< 180 HB

เหล็กกล้้าคาร์์บอน
โลหะผสมเหล็ก< 300 HB

เหล็กแม่่พิิมพ์
< 30 HRC

สเตนเลส สตีล
< 250 HB

เหล็กหล่อ
เหล็กหล่อเหนียว

โลหะผสมไทเทเนีียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ.

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์
Inconel718, ฯลฯ.

โลหะผสมอลููมิิเนีียม
Si < 13%

โลหะผสมทองแดง



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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

 เม็็ดมีีด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H105

หััวกััดปาดหน้า 75° พร้้อมระบบจัับยึึดด้้วยล่ิ่�ม สำำ�หรับเม็็ดมีีดมุุมบวกทรงสี่่�เหลี่่�ยม

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
① โลเคเตอร์ ② ลิ่มยึดเม็ดมีดรหััสสิินค้้า ประแจ④ ลิ่ม③ สกรูยึดโลเคเตอร์

หน้าอ้้างอิิง:

TGP4106RBAE

DCSFMS
ø66.7 มม.
DCONMS

KWW b
C

B
D

P

ø14 มม.

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m): FDS-8S=8
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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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เงื่อนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน
 

หมายเหตุ: แนะนำำ�ให้้ใช้้การตััดเฉืือนแบบแห้้งสำำ�หรับวััสดุด้้านบน

 : ตัวเลือกแรก

 : ตัวเลือกที่สอง

l: สินค้าสต็อค

เม็็ดมีีด

รููปที่่� 1 รููปที่่� 2 รููปที่่� 3 รููปที่่� 4 รููปที่่� 5

ภาพแสดงด้านขวา (R)

หมายเหตุ: เม็็ดมีีดที่่�มีีสััญลัักษณ์์ * ไม่่ควรใช้้ร่่วมกับเม็็ดมีีดไวเปอร์์

*

*

รหััสสิินค้้า

เหล็กกล้้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็ก

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์

วััสดุความแข็็งสูง

เคลือบ ไม่่เคลือบเซอร์์เม็็ต ไม่่เคลือบ

วัสดุชิ้นงาน เกรด

กัดหยาบ (ระยะกินลึก: APMX 1.5 ~ 4 มม.) กัดละเอียด (ระยะกินลึก: APMX 0.3 ~ 0.7 มม.)

ความเร็็วตััด 

(ม./นาทีี)

อััตราป้้อนต่่อฟััน fz 

(มม./ฟััน)

ความเร็็วตััด 

(ม./นาทีี)

อััตราป้้อนต่่อฟััน fz 

(มม./ฟััน)

เหล็กกล้้าคาร์์บอนอ่่อน
เหล็กกล้้าไม่่ชุุบแข็็ง

< 180 HB

เหล็กกล้้าคาร์์บอน
โลหะผสมเหล็ก

< 300 HB

เหล็กกล้้าคาร์์บอน
โลหะผสมเหล็ก 

< 300 HB

เหล็กแม่่พิิมพ์
< 30 HRC

สเตนเลส สตีล
< 250 HB

เหล็กหล่อ
เหล็กหล่อเหนียว

รายละเอีียดคมตััด รายละเอีียดคมตััดพร้้อมหน้าลายหัักเศษ 3 มิิติิ คมตััดไวเปอร์์ 1 มุุม 2 มุุม

รููปที่่� 
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

SPAN/SPCN/SPEN/SPKN 42Z       

เม็็ดมีีด

 : ตัวเลือกแรก

 : ตัวเลือกที่สอง

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: สินค้าสต็อค

SPEN423*N

RE

รููปที่่� 1 รููปที่่� 2 รููปที่่� 3

ภาพแสดงด้านขวา (R)

เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H107

รหััสสิินค้้า

เหล็กกล้้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็ก

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์

วััสดุความแข็็งสูง

เคลือบ ไม่่เคลือบเซอร์์เม็็ต

คมตััดทั่่�วไป
คมตััดไวเปอร์์   2 มุุมs

ภาพแสดงด้านขวา (R)

หััวกััดปาดหน้า 65° พร้้อมระบบจัับยึึดด้้วยล่ิ่�ม สำำ�หรับเม็็ดมีีดมุุมบวกทรงสี่่�เหลี่่�ยมหััวกััดปาดหน้า 65° พร้้อมระบบจัับยึึดด้้วยล่ิ่�ม สำำ�หรับเม็็ดมีีดมุุมบวกทรงสี่่�เหลี่่�ยม

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
โลเคเตอร์ ลิ่มยึดเม็ดมีดรหััสสิินค้้า ประแจลิ่มสกรูยึดโลเคเตอร์

รููปที่่� 

หน้าอ้้างอิิง:

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด  (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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เงื่อนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน
 

หมายเหตุ: แนะนำำ�ให้้ใช้้การตััดเฉืือนแบบแห้้งสำำ�หรับวััสดุด้้านบน

วัสดุชิ้นงาน เกรด

กัดหยาบ (ระยะกินลึก: APMX 1.5 ~ 4 มม.) กัดละเอียด (ระยะกินลึก: APMX 0.3 ~ 0.7 มม.)

ความเร็็วตััด 

(ม./นาทีี)

อััตราป้้อนต่่อฟััน fz 

(มม./ฟััน)

ความเร็็วตััด 

(ม./นาทีี)

อััตราป้้อนต่่อฟััน fz 

(มม./ฟััน)
เหล็กกล้้าคาร์์บอนอ่่อน

เหล็กกล้้าไม่่ชุุบแข็็ง
< 180 HB

เหล็กกล้้าคาร์์บอน
โลหะผสมเหล็ก < 300 HB

เหล็กหล่อ
เหล็กหล่อเหนียว

สเตนเลส สตีล
< 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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เม็็ดมีีด

 : ตัวเลือกแรก

 : ตัวเลือกที่สอง

l: สินค้าสต็อค

รููปที่่� 1 รููปที่่� 2 รููปที่่� 3

เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H109

รหััสสิินค้้า

เหล็กกล้้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็ก

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์

วััสดุความแข็็งสูง

เคลือบ ไม่่เคลือบเซอร์์เม็็ต

ภาพแสดงด้านขวา (R)

หััวกััดปาดหน้า 75° พร้้อมระบบจัับยึึดด้้วยล่ิ่�ม สำำ�หรับเม็็ดมีีดมุุมบวกทรงสี่่�เหลี่่�ยม

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
โลเคเตอร์ ลิ่มยึดเม็ดมีดรหััสสิินค้้า ประแจลิ่มสกรูยึดโลเคเตอร์

ภาพแสดงด้านขวา (R)

พร้้อมหน้าลายหัักเศษ 3 มิิติิ

รููปที่่� 

หน้าอ้้างอิิง:

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m): FDS-8S=8
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H
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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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เงื่อนไขการตัดเฉือนมาตรฐาน
 

หมายเหตุ: แนะนำำ�ให้้ใช้้การตััดเฉืือนแบบแห้้งสำำ�หรับวััสดุด้้านบน

           วัสดุชิ้นงาน เกรด

กัดหยาบ (ระยะกินลึก: APMX 1.5 ~ 8 มม.) กัดละเอียด (ระยะกินลึก: APMX 0.3 ~ 0.7 มม.)

ความเร็วตัด 
(ม./นาที)

อััตราป้้อนต่่อฟััน fz 

(มม./ฟััน)

ความเร็็วตััด 

(ม./นาทีี)

อััตราป้้อนต่่อฟััน fz 

(มม./ฟััน)

เหล็กกล้้าคาร์์บอนอ่่อน
เหล็กกล้้าไม่่ชุุบแข็็ง

< 180 HB

เหล็กกล้้าคาร์์บอน
โลหะผสมเหล็ก

< 300 HB

เหล็กหล่อ
เหล็กหล่อเหนียว

สเตนเลส สตีล
< 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

ความสามารถในการทำ�ซ้ำ�อยู่ในระดับที่สูงที่สุดในโลก

ระบบ S-TAQ
● ปรับปรุงคุณภาพผิวหน้างาน และยืดอายุการใช้งานเครื่องมือ

• ข้อต่อสองด้าน (ด้านเรียวสั้น 1/10 และด้านหน้าแปลนเชื่อม)
• ด้วยประสิทธิภาพสูงในการเชื่อมต่อส่งผลให้มีความแม่นยำ�สูงและความคงที่
  ที่ดีเยี่ยม
• สมดุลการเคลื่อนที่ที่ดีเยี่ยมช่วยลดการสั่นสะเทือน การสะท้าน และลดเสียง
  ในการตัดเฉือนในงานที่มีความเร็วสูงได้

● ปรับปรุงประสิทธิภาพในการทำ�งาน

• การทำ�งานที่ความเร็วสูงช่วงลดเวลาในการทำ�งาน
• ความสามารถในการทำ�ซ้ำ�สูงช่วยกำ�จัดการกัดทดลองออกไปได้

● ช่วยลดแรงงานในการเปลี่ยนเครื่องมือ

• สามารถกำ�จัดกระบวนการถอดชุดบล็อคเครื่องมือจากสปินเดิลหลักได้
• สามารถกำ�จัดการเบรกสปินเดิลหลักได้
• ลดแรงงานด้วยการล็อคเครื่องมือด้วยประแจรูปตัว T อันเดียวเท่านั้น

ระบบ S-TAQ

สมรรถนะ การประกอบชิ้นส่วน

ระบบการจับยึดดั้งเดิมมีความมั่นคง แม่นยำ� และความเร็วในการจับยึดสูง

● แรงจับยึด (ระบบการยึดที่แน่นหนา)

• เคลือบผิวจาระบีที่ชิ้นส่วนตัวจับยึด

• ตัวจับยึดสมดุล 4 จุด

• สามารถจับยึดส่วนที่มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางเล็กของด้ามเรียวได้

ข้อมูล
การเปรียบเทียบของแรงยึดจับ

W: แรงขับเคลื่อนโดยสกรูตับจับยึด
F: แรงจับยึด
R1 = R2: แรงที่ได้รับของชิ้นส่วนชุดจับยึด

d การทำ�ซ้ำ�เพื่อความแม่นยำ�

สกรูตับจับยึด
แหวนครอบ

ขนาดสลัก: K

สลักหมุนขับเคลื่อน

รูประแจตัวจับยึด

ชิ้นส่วนตัวจับยึด

หมุดปลดล็อค

S/M
(ขนาดประแจ/
ขนาดสกรู)

รหัสสินค้า

ค่ารันเอ้าท์จากแนวรัศมี ไม่เกิน 0.003 มม.
ค่ารันเอ้าท์จากแนวแกน ไม่เกิน 0.002 มม.

หมายเหตุ: วัดที่ระยะ 150 มม. จากปลายสุด

อแดปเตอร์์เปลี่่�ยนเร็็ว

หน้าสวม A อื่่�นๆ

เทเปอร์ เส้น ผศก. เทเปอร์ (มม.) /
เส้น ผศก. ด้ามจับ (มม.) แรงบิดขันยึดที่แนะนำ� (N•m) แรงดูด (N) แรงดูด / แรงบิด (ต่อเมตร)

แรงบิดขันยึด
ที่แนะนำ�
(N·m)

แรงจับยึด
(N)

ขนาด (มม.)
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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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B
D

MAS/BT

7/24 テーパ

B形取付仕様

ระบบเปลี่ยนเร็วของหัวกัด TAC ทำ�ให้การติดตั้งตัวหัวกัด (เช่น หัวกัดปาดหน้า เป็นต้น) ลงบนตัวเครื่องจักรเป็นไปอย่างรวดเร็ว

  ระบบเปลี่ยนเร็ว (QC) ชนิด A

ระบบเปลี่ยนเร็วของหัวกัด TAC เส้น ผศก. ขนาดเล็ก ø80 ~ 160

•	สามารถเปลี่ยนตัวหัวกัดได้โดยไม่ต้องเอาสลักยึดออก
•	ระบบเปลี่ยนเร็วทำ�ได้โดยติดตั้งชุดสลักชนิด A เข้ากับเพลาจับอาร์เบอร์มาตรฐาน 

(ตัวหัวกัดถูกเปลี่ยนให้เป็นสเปคการติดตั้งชนิด A)
•	เพลาจับมาตรฐานทำ�ให้ประหยัดค่าใช้จ่ายได้อย่างมาก และมีความแข็งแรงมั่นคง.

การติดตั้ง -	จ ัดตำ�แหน่งของสลักให้ตรงกับรูของตัวหัวกัด หลังจากนั้นจึงติดตั้งหัวกัด
	หม ุนชุดสลัก 1-2 รอบเพื่อให้แน่น
การถอดออก -	หม ุนสลักออก 1 รอบ กดหัวกัดลงไปบนสปินเดิล และหมุนชุดสลัก 1-2 รอบ
	 ก็สามารถถอดหัวกัดออกมาได้

คุณสมบัติเด่น

วิธีเปลี่ยนชิ้นส่วน

ระบบเปลี่ยนเร็วสำ�หรับหัวกัด TAC

 �ชนิด A  ระบบการติดตั้ง QC สำ�หรับหัวกัด TAC ที่มีเส้น ผศก. ขนาดเล็ก

⃝ เพลาจับอาร์เบอร์
ไม่สามารถใช้เพลาจับอาร์เบอร์มาตรฐาน (ชนิด FMA, FMC)
แต่สามารถสั่งทำ�เพลาจับอาร์เบอร์พิเศษที่เหมาะกับขนาดด้านล่างได้

  ระบบเปลี่ยนเร็ว (QC) ชนิด B 

การติดตั้ง -	 ใส่หัวกัดในอแดปเตอร์ ปรับทิศทางของสัญลักษณ์บนหัวกัดให้ตรงกับอแดปเตอร์ หลังจากหัวกัดใส่พอดี
	 กับอแดปเตอร์แล้ว ให้หมุนหัวกัด 90˚ และหมุนสลักยึดอแดปเตอร์ 1-2 รอบเพื่อให้แน่น
การถอดออก -	 คลายสลักอแดปเตอร์ออกโดยการหมุน 1-2 รอบ และหมุนหัวกัด 90˚ ก็สามารถถอดหัวกัดออกมาได้

•	สามารถเปลี่ยนตัวหัวกัดได้โดยไม่ต้องเอาสลักยึดออก
•	การคลายอแดปเตอร์ไม่เพียงพอที่จะถอดหัวกัดออกได้ เพราะมีการออกแบบเพื่อป้องกันไม่ให้เม็ดมีดหล่น
•	การติดตั้งอแดปเตอร์เปลี่ยนเร็ว (QC) ชนิด B และหัวกัดชนิด B มีความจำ�เป็น
•	 ไม่จำ�เป็นต้องปรับหาทิศทางของชุดสลักกับรูของหัวกัด 

เนื่องจากหัวกัดสามารถใส่ได้้พอดีกับอแดปเตอร์ด้วยการจัดสัญลักษณ์ให้ตรงกัน

คุณสมบัติเด่น

วิธีเปลี่ยนชิ้นส่วน

ตัวหัวกัด
(พร้อมด้วยสเปค
การติดตั้งชนิด B)

⃝ รายละเอียดขนาดของตัวสวม 
    (สำ�หรับหัวกัด TAC เส้น ผศก. ø80 ถึง ø160)

⃝ รายละเอียดขนาดของอแดปเตอร์ชนิด B
นอกเหนือจากอแดปเตอร์ชนิด B 
ที่แสดงด้านบน เพลาจับอาร์เบอร์
ชนิด BT- และ T-type สามารถใช้สำ�หรับ
หัวกัดเปลี่ยนเร็วชนิด B 
โดยเพลาจับอาร์เบอร์นี้เป็นชนิดสั่งทำ�

ขนาด (มม.)

สกรูหัวจมหกเหลี่ยม
M12 × 30

สกรูหัวจมหกเหลี่ยม
M12 × 30

เส้น ผศก. หัวกัด 
(มม.)

ขนาด (มม.)
สกรูยึดหัวกัดสำ�หรับชนิด A ขนาดประแจ

หกเหลยม (มม.)

ขนาด (มม.) ขนาด (มม.)เส้น ผศก. 
หัวกัด (มม.)

เส้น ผศก. 
หัวกัด (มม.)

การติดตั้งชนิด B

ความเร็วที่ 7/24

เพลาหมุนส่งกำ�ลังเครื่อง
เพลาจับอาร์เบอร์มาตรฐาน

ชุดสลักชนิด A (QAB---)

ตัวหัวกัด
(พร้อมด้วยสเปค
การติดตั้งชนิด A)

เพลาหมุนส่งกำ�ลังเครื่อง

อแดปเตอร์ชนิด B

 �ชนิด B  ระบบการติดตั้ง QC สำ�หรับหัวกัด TAC ที่มีเส้น ผศก. ขนาดเล็ก

⃝ รายละเอียดขนาดของตัวสวม 
    (สำ�หรับหัวกัด 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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DBC2

B
D 45°

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

  ระบบเปลี่ยนเร็วชนิด OB (ชนิดสกรูสวมยาว)

ระบบเปลี่ยนเร็วของหัวกัด TAC เส้น ผศก. ขนาดใหญ่ ø200 ~

 ชนิด OB	 ระบบการติดตั้ง QC สำ�หรับหัวกัด TAC ที่มีเส้น ผศก. ขนาดใหญ่ (ชนิดรูสวมยาว)

•	สามารถเปลี่ยนตัวหัวกัดได้โดยไม่่ต้องถอดสลักออก
•	หัวกัดไม่ตกเมื่อคลายสลักออก
•	ตัวหัวกัดหนักเพียงครึ่งนึงของหัวกัดทั่วไป
•	สลักของมีดถูกยึดไว้กับอแดปเตอร์ด้วยสลักตัวใหญ่ 4 ~ 6 ตัว เพื่อให้มั่นใจถึงความแข็งแรงมั่นคง

การติดตั้ง -	จ ัดตำ�แหน่งของสลักยึดอแดปเตอร์ (4 ~ 6) ให้ตรงกับรูสวมของตัวคัตเตอร หมุนหัวกัด 
และกดลงไปยังอแดปเตอร์ หมุนสลักเพื่อติดตั้งให้แน่น

การถอดออก -	 คลายสลักออก หมุนหัวกัดเพื่อถอดออกจากอแดปเตอร์

คุณสมบัติเด่น

วิธีเปลี่ยนชิ้นส่วน

ระบบนี้ถูกนำ�ไปประยุกต์ใช้กับหัวกัด TAC ชนิดมาตรฐาน “flush edge-top” 
พร้อมตัวสวม OB

ตัวหัวกัด (ø200 ~ ø400 มม.) ตัวหัวกัดชนิด OBอแดปเตอร์ชนิด OB

⃝ รายละเอียดขนาดตัวสวมของอแดปเตอร์ชนิด OB

มีสลักขับเคลื่อน มีร่องสลักขับเคลื่อน

หมายเหตุ: 	• ขนาด ød สามารถผลิตได้ตาม
                  ความต้องการของลูกค้า
	   • ปลั๊กกลางชนิดพิเศษสำ�หรับรู
                  ขนาด ø60 มม. เป็นชนิดสั่งทำ�

หมายเหตุ: ในรหัสสินค้า K หมายถึงชนิด "มีสลักขับเคลื่อน" เละ M หมายถึงชนิด "มีร่องสลักขับเคลื่อน"
              ("N" แสดงจำ�นวนของรูเกลียว)

ระบบเปลี่ยนเร็วสำ�หรับหัวกัด TAC

ตัวหัวกัด
(สำ�หรับติดตั้งเป็นชนิด OB)

ขนาด (มม.)
รหัสอแดปเตอร์

สลัก

เพลาหมุนส่งกำ�ลังเครื่อง

แกนสวมกลาง

สลักติดตั้ง 4 ~ 6 อัน

อแดปเตอร์ชนิด OB

ภาพแสดงชนิิด QA12M ถึึง QA16Mภาพแสดงชนิิด QA12K ถึึง 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

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

 ระบบเปลี่ยนเร็วชนิด CB (แบบสลักยึดกลาง)

ระบบเปลี่ยนเร็วของหัวกัด TAC เส้น ผศก. ขนาดใหญ่ ø200 ~

•	 เคลื่อนจานรูปดอกไม้ขึ้นและลงพร้อมด้วยสลักยึดกลาง 1 อันในอแดปเตอร์เพื่อถอดหัวกัดออก 
เนื่องจากใช้สลักแค่ 1 อัน การเปลี่ยนชิ้นส่วนใช้เวลาเพียงครึ่งนึงของเวลาที่ใช้ในชนิด CB

•	ตัวหัวกัดมีน้ำ�หนักเบากว่าชนิด OB ถึง 20% และสามารถจับถือได้ง่าย
•	สามารถใช้งานร่วมกับชุดจับยึดอัตโนมัติได้
•	หัวกัดไม่ตกเมื่อคลายสลักยึดกลางออก

การติดตั้ง -	 ปรับตำ�แหน่งรอยบากของหัวกัดเข้ากับตัวยึดของอแดปเตอร์ 
หมุนหัวกัดพร้อมกับกดเข้าไปหาอแดปเตอร์ และขันสลักยึดกลางให้แน่น

การถอดออก -	 คลายสลักยึดกลางออก และยกหัวกัดขึ้นในทิศทางของสปินเดิล 
หมุนหัวกัดอีกเล็กน้อยจึงจะสามารถนำ�หัวกัดออกจากอแดปเตอร์ได้

 ชนิด CB 	 ระบบการติดตั้ง QC สำ�หรับหัวกัด TAC ที่มีเส้น ผศก. ขนาดใหญ่ (แบบสลักยึดกลาง)

คุณสมบัติเด่น

วิธีเปลี่ยนชิ้นส่วน

⃝ รายละเอียดขนาดตัวสวมของอแดปเตอร์ชนิด CB

ระบบนี้ถูกนำ�ไปประยุกตฺใช้กับหัวกัด TAC ชนิด "Flush edge-top" 
พร้อมตัวสวม CB

ตัวหัวกัดชนิด CBอแดปเตอร์ชนิด CBตัวหัวกัด (ø200 ~ ø400 มม.)

หมายเหตุ:	• ขนาด ød สามารถผลิตได้ตามความต้องการของลูกค้า
		  • เนื่องจากข้อจำ�กัดในด้านขนาดของ “E” ปลั๊กกลางชนิด CO มาตรฐาน ไม่สามารถใช้สำ�หรับอแดปเตอร์ที่แสดงในตารางด้านบนได้
		     ปลั๊กกลางชนิดพิเศษที่สามารถใช้กับอแดปเตอร์ด้านบน สามารถสั่งทำ�ได้

จานรูปดอกไม้

อแดปเตอร์ชนิด OB

เพลาหมุนส่งกำ�ลังเครื่อง
แกนสวมกลาง

ตัวหัวกัด
(สำ�หรับติดตั้งเป็นชนิด OB)

สลักยึดกลาง

Center bolt

ขนาด (มม.)
Center boltรหัสอแดปเตอร์

≤R12
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85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

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°

DCONMS

DC
DC2
DCX 仕上げ刃

先行刃

LFCB
DP

KWW

b

0.
05

DCSFMS

仕上げ刃

先行刃LF
LH0.05

D
C

D
C

2
D

C
X

D
C

O
N

M
S

h6
EMS09

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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

 เม็็ดมีีด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H115

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m): CSTB-4=3.5

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด  (N・m):  CSTB-4=3.5

หัวกัดปาดหน้าผิวละเอียดความแม่นยำ�สูง สำ�หรับเม็ดมีดมุมลบทรงสี่เหลี่ยม

ชิ้นส่วนอะไหล่
สกรูตัวจับยึดรหัสสินค้า ลิ่มยึดเม็ดมีด

เม็ดมีดกัดผิวละเอียด

หัวกัดเอ็นมิลผิวละเอียดความแม่นยำ�สูง ชนิดด้าม สำ�หรับเม็ดมีดมุมลบทรงสี่เหลี่ยม

Finishing insert

ชิ้นส่วนอะไหล่

หน้าอางอิิง:

เม็ดมีดกัดผิวละเอียด

รหััสสิินค้้า เม็็ดมีีด

เม็ดมีดกัดผิวละเอียด

เม็ดมีดกัดผิวละเอียด

รหััสสิินค้้า เม็็ดมีีด

สกรูตัวจับยึดรหัสสินค้า ลิ่มยึดเม็ดมีด
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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
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   図1
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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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เม็็ดมีีด

l: สินค้าสต็อค

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

วัสดุชิ้ันงาน เกรด
ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

ระยะกินลึก
APMX (มม.)

ระยะกินลึก
APMX (มม.)

อัตราป้อนต่อฟัน
f (มม./รอบ)

อัตราป้อนต่อฟัน
f (มม./รอบ)

เคลือบ เซอร์เม็ต

รูป

รูป 1 รูป 2

เหล็กกล้าคาร์บอนอ่อน
SS400, ฯลฯ  E275A, ฯลฯ < 180 HB

เหล็กกล้าคาร์บอน
S55C, ฯลฯ C55, ฯลฯ < 300 HB

โลหะผสมเหล็ก
SCM440, ฯลฯ 42CrMo4, ฯลฯ < 300 HB

เหล็กแม่พิมพ์
SKD61, ฯลฯ X40CrMoV5-1, ฯลฯ < 300 HB

สเตนเลส สตีล
SUS304, SUS316, ฯลฯ 

X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, ฯลฯ

เหล็กหล่อ
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง

รหัสสินค้า

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง
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85°
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

ชนิิดอาร์์เบอร์์

 เม็็ดมีีด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H117

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): CST-5=3.5

ภาพแสดงด้านขวา (R)

หัวกัดปาดหน้าผิวละเอียดความแม่นยำ�สูง พร้อมโครงสร้างที่สามารถปรับได้

 for eye bolt

หน้าอ้้างอิิง:

ชิ้นส่วนอะไหล่

รหััสสิินค้้า เม็็ดมีีด

① สกรูตัวจับยึด ② โลเคเตอร์ ③ พิน ④ สกรูยึดโลเคเตอร์ ⑤ วงแหวนรอง ⑥ ตัวป้องกัน ประแจรหัสสินค้า
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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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เม็็ดมีีด

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

เซอร์เม็ต

เหล็กกล้้าคาร์์บอนอ่่อน

เหล็กกล้้าคาร์์บอน

โลหะผสมเหล็ก

เหล็กแม่่พิิมพ์

เหล็กกล้้าคาร์์บอน (> 40HRC)

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง

l: สินค้าสต็อค

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

รหัสสินค้า

วัสดุชิ้ันงาน เกรด
ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

ระยะกินลึก
APMX (มม.)

อัตราป้อนต่อฟัน
f (มม./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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

 เม็็ดมีีด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H119

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): CSTA-5S=3.5

หัวกัดปาดหน้าผิวละเอียดความแม่นยำ�สูง พร้อมโครงสร้างที่ปรับได้

หัวกัดเอ็นมิลผิวละเอียดความแม่นยำ�สูง ขนิดด้าม พร้อมโครงสร้างที่ปรับได้

หมายเหตุ: EFP4050R ไม่สามารถปรับโครงสร้างได้

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): CSTA-5S=3.5

หน้าอ้้างอิิง:

ชิ้นส่วนอะไหล่

รหััสสิินค้้า เม็็ดมีีด

สกรูตัวจับยึด โลเคเตอร์ สกรูปรับละเอียด ลิ่มยึดเม็ดมีดสกรูยึดโลเคเตอร์1 สกรูยึดโลเคเตอร์2 ประแจ วงแหวนรอง 1 วงแหวนรอง 2 ประแจรหัสสินค้า

ชนิิดอาร์์เบอร์์

รหััสสิินค้้า เม็็ดมีีด

ชิ้นส่วนอะไหล่
สกรูตัวจับยึด โลเคเตอร์ สกรูปรับละเอียด ลิ่มยึดเม็ดมีดสกรูยึดโลเคเตอร์1 สกรูยึดโลเคเตอร์2 ประแจ วงแหวนรอง 1 วงแหวนรอง 2 ประแจรหัสสินค้า
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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
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หมายเหตุ: ภายใต้เงื่อนไขด้านบน ความขรุขระของผิวงานที่สามารถเป็นไปได้คือ 3-4 μm RzJIS สำ�หัรบเหล็ก และ 6-12 μm RzJIS สำ�หรับเหล็กหล่อ

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

ไม่เคลือบ

เหล็กกล้้าคาร์์บอนอ่่อน

เหล็กกล้้าคาร์์บอน

โลหะผสมเหล็ก

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็ก

เม็็ดมีีด

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง

l: สินค้าสต็อค

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

เซอร์เม็ต

รหัสสินค้า

วัสดุชิ้ันงาน เกรด
ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

ระยะกินลึก
APMX (มม.)

อัตราป้อนต่อฟัน f (มม./รอบ)
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2.5

2.0

1.5

1.0

0.5

0

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

H122 - H124หน้้าอ้้างอิิง:

ซีรีย์หัวกัดบ่าฉากความแม่นยำ�สูง พร้อมเม็ดมีดทรงสามเหลี่ยม
สองด้านสุดประหยัด

นวัตกรรมเม็ดมีด
- เพิ่มความประหยัดด้วยเม็ดมีดสองด้าน 6 มุม
- คมตัดใช้งานได้ยาวนานทำ�ให้สามารถกัดบ่าฉากระยะกินลึกสูงได้
- แรงตัดเฉือนต่ำ�ที่ระยะกินลึกต่ำ� และความมั่นคงในการตัดเฉือนสูงที่ระยะกินลึกสูง
・เศษที่ม้วนตัวได้ดีเกิดจากคมตัดที่เป็นส่วนเว้าและมุมคายเศษขนาดใหญ่ทำ�ให้เกิดกระบวนการคายเศษได้อย่างดีเยี่ยม
・การออกแบบที่มีคมตัดไวเปอร์ (ด้านหน้าของคมตัด) ทำ�ให้เหมาะสำ�หรับการกัดปาดหน้า

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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ดีดี ดีดี

○ △ ×

ap
(มม.)
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α1 = α2 = α3

fz (มม./ฟัน)fz (มม./ฟัน)
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นีพื้นที่ใช้งาน พื้นที่ใช้งาน

ดี	              เกิดการสั่นสะท้าน	   เกิดการสั่นสะท้านอย่างหนัก

: EPA10R032M32.0-03N 
  (DC = 32 มม., CICT = 3)
: TOMT100404PDER-MJ
: AH3135
: S55C (200 HB)
: Vc = 150 ม./นาที
: ae = 32 มม.
: Vertical M/C, BT50

หัวกัด

เม็ดมีด
เกรด
ชิ้นงาน
ความเร็วตัด
ความกว้างตัด
เครื่องจักรคู่แข่ง

H125 - H134

มุมคายเศษขนาดใหญ่
แรงตัดเฉือนต่ำ�ใช้ได้กับทุกระยะกินลึก 
เนื่องจากมีคมตัดบิดตัวพร้อมให้ความคมสูง
พร้อมมุมคายเศษขนาดใหญ่

ได้ผิวชิ้นงานคุณภาพดี 
เนื่องจากมีมุมเอียงองศาบวก
บนคมตัดไวเปอร์

ระยะพิทช์ไม่สม่ำ�เสมอ

การจัดตำ�แหน่งของเม็ดมีดในระยะพิทช์ที่ไม่สม่ำ�เสมอ และการออกแบบด้านข้าง
ของเม็ดมีดที่ไม่เหมือนใคร ป้องกันไม่ให้เกิดการสั่นสะท้านระหว่างตัดเฉือน

สามารถใช้ได้กับเงื่อนไขการตัดเฉือนที่หลากหลาย

■ประสิทธิภาพในการตัดเฉือน

ประสิทธิภาพการตัดเฉือนที่ยอดเยี่ยมพร้อมความสามารถในการเพิ่มผลิตผล

เม็ดมีด 3 คมตัดสุดประหยัด ลดแรงตัดลงได้อย่างมาก

การออกแบบด้านข้างที่ไม่เหมือนใคร พร้อม "ระยะขอบ" ในตัว 
ที่ป้องกันไม่ให้เกิดการสั่นสะท้านและการบิ่น

หน้้าอ้้างอิิง:
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DC (KAPR)

KWW
DCONMS
DCSFMS

LF
A

P
M

X
b

90°

C
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

 เม็็ดมีีด → H123, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H124

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): CSPB-3.5=3.5

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): CSPB-3.5=3.5

หัวกัดบ่าฉาก พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู สำ�หรับเม็ดมีดสองด้านทรงสามเหลี่ยม

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ Torx bit น้ำ�มันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2

หัวกัดเอ็นมิลสำ�หรับงานกัดบ่าฉาก ชนิดด้าม พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู สำ�หรับเม็ดมีดสองด้านทรงสามเหลี่ยม

รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ Torx bit น้ำ�มันหล่อลื่น
ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่

หน้้าอ้้างอิิง:

รหัสสินค้า รูอากาศ น็อตล็อคหัวกัด เม็ดมีด

มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี

ไม่่มีี

ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
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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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เม็็ดมีีด

l: สินค้าสต็อค

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

เคลือบ

รหัสสินค้า

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

เมื่อใช้หน้าลายหักเศษ NMJ กรุณาตั้งค่าอัตราป้อนไม่เกินค่าด้านล่าง

รหััสสิินค้้า ความหนาของเศษ (มม.)

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ำ�
S15C, SS400, ฯลฯ
C15E4, E275A, ฯลฯ

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

เหล็กกล้าไร้สนิม
NAK80, PX5, ฯลฯ

สเตนเลส สตีล
SUS304, SUS316, ฯลฯ

X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, ฯลฯ

เหล็กหล่อสีเทา
FC250, 250, ฯลฯ
FC300, 300, ฯลฯ

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

โลหะผสมไทเทเนียม 
Ti-6AI-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทนความร้อน 
Inconel718, ฯลฯ

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

แรงตัดเฉือนต่ำ�

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

แรงตัดเฉือนต่ำ�

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

แรงตัดเฉือนต่ำ�

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

แรงตัดเฉือนต่ำ�

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

แรงตัดเฉือนต่ำ�

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

แรงตัดเฉือนต่ำ�

ตัวเลือกแรก

แรงตัดเฉือนต่ำ�

ตัวเลือกแรก

แรงตัดเฉือนต่ำ�

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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ไม่่มีี
มีี

ไม่่มีี
มีี

ไม่่มีี
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ไม่่มีี
มีี

ไม่่มีี
ไม่่มีี
มีี

ไม่่มีี
ไม่่มีี
มีี

ไม่่มีี
ไม่่มีี
มีี
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 เม็็ดมีีด → H131 - H132, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H133

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): CSTB-2.5=1.3

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): CSTB-2.5S/CSTB-2.5=1.3

หัวกัดบ่าฉากความแม่นยำ�สูง พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู สำ�หรับเม็ดมีดทรงสามเหลี่ยม

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด น้ำ�มันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด ประแจ

หัวกัดเอ็นมิลสำ�หรับงานกัดบ่าฉากความแม่นยำ�สูง ชนิดด้าม พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู สำ�หรับเม็ดมีดทรงสามเหลี่ยม

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด น้ำ�มันหล่อลื่น ประแจ

หน้้าอ้้างอิิง:

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มีี
มีี

มีี

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด
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APMX(KAPR) A-A 断面

R

R R

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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

  เม็็ดมีีด → H131 - H132, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H133, TungFlex → H210

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): CSTB-2.5S/CSTB-2.5=1.3

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): SR14-562/S=3.5

หัวกัดเอ็นมิลสำ�หรับงานกัดบ่าฉากความแม่นยำ�สูง ชนิดโมดูลาร์ สำ�หรับเม็ดมีดทรงสามเหลี่ยม (TungFlex)

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด น้ำ�มันหล่อลื่น ประแจ

ภาพมุมตัด A

กรุุณาดููหน้้า H210 สำำ�หรัับด้้ามจัับโมดููลาร์์ TungFlex

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำ�มันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด Torx bit

หัวกัดบ่าฉากความแม่นยำ�สูง พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู สำ�หรับเม็ดมีดทรงสามเหลี่ยม

หน้้าอ้้างอิิง:

มีี
มีี

มีี
มีี
มีี

มีี

มีี

มีี
มีี

มีี
มีี

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด



Tungaloy H127

H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

APMX

D
C

O
N

M
S

D
C

LH
(KAPR) LF
90° LS

APMX

b

D
C

S
FM

S
D

C
O

N
M

S

D
C

LF
CBDP

KW
W

R

R R

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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 เม็็ดมีีด → H131 - H132, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H133

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): SR14-562=2.5

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): SR14-562/S=2.5

หัวกัดบ่าฉากสำ�หรับงานกัดหยาบ พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู สำ�หรับเม็ดมีดทรงสามเหลี่ยม

หมายเหตุ: จำ�เป็นต้องจ่ายน้ำ�หล่อเย็นจากส่วนปลายของอาร์เบอร์ ไม่สามารถจ่ายน้ำ�หล่อเย็นจากชุดล็อคอาร์เบอร์ได้

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด น้ำ�มันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2 ประแจ

หัวกัดเอ็นมิลสำ�หรับงานกัดบ่าฉากความแม่นยำ�สูง ชนิดด้าม พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู สำ�หรับเม็ดมีดทรงสามเหลี่ยม

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำ�มันหล่อลื่น Torx bit

หน้้าอ้้างอิิง:

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด
มีี
มีี

มีี

ไม่่มีี
มีี

ไม่่มีี
มีี

ไม่่มีี
ไม่่มีี
มีี

ไม่่มีี
ไม่่มีี
มีี

ไม่่มีี
ไม่่มีี
มีี

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

  เม็็ดมีีด → H131 - H132, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H133, TungFlex → H210

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): SR14-562/S=2.5

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): TS45120I=5

หัวกัดเอ็นมิลสำ�หรับงานกัดบ่าฉากความแม่นยำ�สูง ชนิดโมดูลาร์ สำ�หรับเม็ดมีดทรงสามเหลี่ยม (TungFlex)

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่

ภาพมุมตัด A

กรุุณาดููหน้้า H210 สำำ�หรัับด้้ามจัับโมดููลาร์์ TungFlex

รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำ�มันหล่อลื่น Torx bit

หัวกัดบ่าฉากความแม่นยำ�สูง พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู สำ�หรับเม็ดมีดทรงสามเหลี่ยม

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำ�มันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2 Torx bit

หน้้าอ้้างอิิง:

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มีี
มีี

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มีี
มีี

มีี
มีี
มีี

มีี
มีี
มีี

ไม่่มีี
ไม่่มีี
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APMX
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D
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APMX
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W

b

D
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S
FM

S
DC

O
N

M
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D
C

LF
CBDP R

R R

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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 เม็็ดมีีด → H131 - H132, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H133

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): TS45120I=5

รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำ�มันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2 Torx bit

หัวกัดบ่าฉากสำ�หรับงานกัดหยาบ พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู สำ�หรับเม็ดมีดสามเหลี่ยม

หมายเหตุ: จำ�เป็นต้องจ่ายน้ำ�หล่อเย็นจากส่วนปลายของอาร์เบอร์ ไม่สามารถจ่ายน้ำ�หล่อเย็นจากชุดล็อคอาร์เบอร์ได้

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ Torx bit น้ำ�มันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด

ส่วนต่อขยายสำ�หรับ TLA15-M หัวกัดบ่าฉากสำ�หรับงานกัดหยาบ พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู สำ�หรับเม็ดมีดทรงสามเหลี่ยม

หมายเหตุ: จำ�เป็นต้องจ่ายน้ำ�หล่อเย็นจากส่วนปลายของอาร์เบอร์ ไม่สามารถจ่ายน้ำ�หล่อเย็นจากชุดล็อคอาเบอร์ได้

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำ�มันหล่อลื่น Torx bit

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): TS45120I=5

น็็อตกลาง
(ชิ้้�นส่่วนตััวเลืือก)

จำ�นวนส่วนต่อขยาย 1 ชิ้น 2 ชิ้น

หน้้าอ้้างอิิง:

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มีี
มีี

มีี
มีี
มีี
มีี
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APMX
LH

LF

D
C

MAS-BT50

CRKS R

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

O
N

M
S

D
C

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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

 เม็็ดมีีด → H131 - H132, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H133

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): TS45120I=5

หัวกัดบ่าฉากสำ�หรับงานกัดหยาบ พร้อมด้ามเทเปอร์ BT สำ�หรับเม็ดมีดทรงสามเหลี่ยม

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่

น็็อตกลาง
(ชิ้้�นส่่วนตััวเลืือก)

จำ�นวนส่วนต่อขยาย 1 ชิ้น 2 ชิ้น

รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำ�มันหล่อลื่น Torx bit น็อตล็อคหัวกัด

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): TS45120I=5

หัวกัดเอ็นมิลสำ�หรับงานกัดบ่าฉากความแม่นยำ�สูง ชนิดด้าม พร้อมระบบจับยึดแบบสกรู สำ�หรับเม็ดมีดทรงสามเหลี่ยม

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำ�มันหล่อลื่น Torx bit

หน้้าอ้้างอิิง:

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มีี
มีี

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

ไม่่มีี
มีี

ไม่่มีี
มีี
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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

TOMT-MJ              

S

IC

LE

BS

RE

TOMT-NMJ             

S
LE

BS

RE

IC

TOGT-AJ              
S

IC

LE

BS
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เม็็ดมีีด

l: สินค้าสต็อค

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

เคลือบ

รหัสสินค้า

ไม่เคลือบ

ตัวอย่างของตัวหัวกัด 
ที่มี 4 พ็อคเก็ต

ข้อควรระวังในการใช้หน้าลายหักเศษ NMJ

เม็ดมีดที่มีลายหักเศษ NMJ จะมีตัวเลขอยู่ที่มุมแต่ละด้าน
ห้ามวางมุมที่มีหมายเลขเดียวกันในร่องฟันที่อยู่ติดกัน

เนื่องจากหัวกัดอาจได้รับความเสียหาย 

ตัวอย่างเช่น วางมุมที่มีหมายเลข 1 บนร่องใดร่องหนึ่ง ร่องถัดไปให้ใช้มุมที่มีหมายเลข 
2 หรือ 3 (เหลียกเลี่ยงหมายเลข 1)

รหัสสินค้า: TOMT150608PDER-NMJ

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง



www.tungaloy.comH132

a

b

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

วิธีการติดตั้งส่วนต่อขยาย

คำ�แนะนำ�ในการติดตั้งเม็ดมีด NMJ บนตัวหัดกัดหยาบ

คำ�แนะนำ�ในการเปลี่ยนมุมของเม็ดมีดบนตัวหัดกัดหยาบ

ครั้งแรกในการเปลี่ยนมุม ให้หมุนเม็ดมีดตามเข็มนาฬิกา
เพื่อให้หมายเลขบนคมตัดที่จะใช้งานตรงกับหมายเลขที่ 2 
บนตัวหัวกัด (ดูภาพประกอบด้านขวา)
ตัวอย่าง: 1  2
		   2  3
		   3  1

ครั้งที่สองในการเปลี่ยนมุม ให้หมุนเม็ดมีดตามเข็มนาฬิกา
เพื่อให้หมายเลขบนคมตัดที่จะใช้ตรงกับหมายเลขสุดท้าย
บนตัวหัวกัด (ดูภาพประกอบด้านขวา)
ตัวอย่าง: 2  3
		   3  1
		   1  2

ทำ�ขั้นตอนที่ 1  ซ้ำ�อีกครั้งกับเม็ดมีดทั้งหมด

ตรวจสอบให้แน่ใจว่าหมายเลขบนคมตัดที่จะใช้งานแตกต่างจาก 
หมายเลขของร่องฟันที่อยู่ติดกัน

ติดเม็ดมีดบนตัวหัวกัดเพื่อให้หมายเลขบนคมตัดที่จะใช้ตรงกับ
หมายเลขแรก บนตัวหัวกัด 
(ดูภาพประกอบด้านขวา)

ติดเม็ดมีดที่เหลือบนร่องฟันเดียวกัน โดยจับคู่หมายเลขบนคมตัด
ที่จะใช้งานให้ตรงกัน

ทำ�ขั้นตอนที่ 1  และ 2  ซ้ำ�อีกครั้งกับร่องฟันอื่นๆที่เหลือ

ตรวจสอบให้แน่ใจว่าหมายเลขบนคมตัดที่จะใช้งานแตกต่างจาก 
หมายเลขของร่องฟันที่อยู่ติดกัน

หมายเลขเดียวกันหมายเลขเดียวกัน หมายเลขเดียวกันหมายเลขเดียวกัน

1

1

2

2

3

3

4

a

b

ระบบป้องกันความผิดพลาด
(Poka-yoke)

เครื่องหมาย

เมื่อติดตั้งส่วนต่อขยายบนตัวหลักหรือบนตัวส่วนต่อขยาย
อีกตัวหนึ่ง เช็คให้แน่ใจว่าเครื่องหมายตรงกัน
ตัวส่วนต่อขยายมีระบบป้องกันความผิดพลาด (Poka-
yoke) เพื่อหลีกเลี่ยงข้อผิดพลาดในการติดตั้ง
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MJ NMJ AJ

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 (ชนิิดกััดหยาบ)

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน
TPA/EPA/HPA

ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน: fz (มม./ฟัน)

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ำ�
(SS400, S15C , ฯลฯ
E275A, C15E4, ฯลฯ

เหล็กกล้าคาร์บอนสูง
S45C, ฯลฯ
C45, ฯลฯ

โลหะผสมเหล็ก
SCM440, ฯลฯ 
42CrMo4, ฯลฯ

เหล็กกล้าเคร่ืองมือ
SKD61, ฯลฯ

X40CrMoV5-1, etc

สเตนเลส สตีล
SUS304, ฯลฯ

X5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็กหล่อสีเทา
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

อลูมิเนียม
Si < 13%

เหล็กหล่อเหนียว
FCD450, ฯลฯ
450-10S, ฯลฯ

อลูมิเนียม
Si ≥ 13%

โลหะผสมไทเทเนียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทนความร้อน
Inconel 718, ฯลฯ

วัสดุชิ้นงาน เกรด
ค่าความแข็ง

HB

· เมื่อใช้หน้าลายหักเศษ NMJ กรุณาตั้งค่าอัตราป้อนไม่ให้เกิน 0.15 มม./ฟัน
· ใช้ลมเป่าเพื่อกำ�จัดเศษสะสม
· �ในงานที่มีระยะกินลึกแตกต่างกัน (เช่น ผิวหล่อ) และการตัดเฉือนวัสดุชิ้นงานที่มีผิวงานขรุขระ 

ควรตั้งค่าอัตราป้อนต่อฟัน (fz) เป็นค่าที่ต่ำ�ในช่วงคำ�แนะนำ�ที่แสดงในตารางด้านบน

· �เงื่อนไขการกัดงานอาจถูกจำ�กัดด้วยกำ�ลังของเครื่องจักร, ความแข็งของชิ้นงาน และค่าสปินเดิล 
เมื่อความกว้างของการกัดและความลึก หรือระยะยื่นด้ามมีดมีขนาดใหญ่ ให้ตั้งค่า Vc และ fz 
เป็นค่าที่ต่ำ�กว่าค่าแนะนำ� และหมั่นตรวจสอบกำ�ลังของเครื่องจักรและการสั่นสะท้าน

ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน: fz (มม./ฟัน)

สเตนเลส สตีล
SUS304, ฯลฯ

X5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็กหล่อสีเทา
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

เหล็กหล่อเหนียว
FCD450, ฯลฯ
450-10S, ฯลฯ

อลูมิเนียม
Si < 13%

โลหะผสมไทเทเนียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

อลูมิเนียม
Si ≥ 13%

โลหะผสมทนความร้อน
Inconel 718, ฯลฯ

วัสดุชิ้นงาน เกรด
ค่าความแข็ง

HB

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ำ�
SS400, S15C, ฯลฯ
E275A, C15E4, ฯลฯ

เหล็กกล้าคาร์บอนสูง
S45C, ฯลฯ
C45, ฯลฯ

โลหะผสมเหล็ก
SCM440, ฯลฯ
42CrMo4, ฯลฯ

เมื่อใช้หน้าลายหักเศษ NMJ กรุณาตั้งค่าอัตราป้อนไม่ให้เกิน 0.15 มม./ฟัน
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

รููปแบบการกััดงาน

* สำ�หรับกัดรูผิวเรียบ

กัดบ่าฉาก กัดเซาะร่อง
กัดเจาะ
และกัดเดินด้านข้างกัดลาดเอียง

แรงป้อน

กัดเดินวนขยายรู เจาะขยายรู

ความกว้างสูงสุด
ในการขยายรูรูที่กัดได้ใหญ่สุดมุมลาดเอียงสูงสุด ความลึกที่

กัดเจาะได้สูงสุดระยะกินลึกสูงสุด

รหัสสินค้า

ความลึกที่
กัดเจาะได้ต่ำ�สุด

หมายเหตุ: มุมรัศมี RE สำ�หรับขนาดของ øD1, øD2 และ øD3: RE = 0.4 สำ�หรับ E/TPA06, E/TPA10 และ RE = 0.8 สำ�หรับ E/TPA15.



Tungaloy H135

H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

LF
CBDP b

D
C

S
FM

S
DC

ON
M

S
KW

W

D
C

APMX

DCSFMS

DC (KAPR)
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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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 เม็็ดมีีด → H136, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H137

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): TS 40B100I=3.5

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): TS 40B100I=3.5

หมายเหตุ: จำ�เป็นต้องจ่ายน้ำ�หล่อเย็นจากส่วนปลายของอาร์เบอร์ ไม่สามารถจ่ายน้ำ�หล่อเย็นจากชุดล็อคอาร์เบอร์ได้

หัวกัดบ่าฉากสำ�หรับงานกัดหยาบ พร้อมระบบจับยึดด้ายสกรู สำ�หรับเม็ดมีดแบบหยัก

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำ�มันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด Torx bit

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำ�มันหล่อลื่น น็อตล็อคหัวกัด 1 น็อตล็อคหัวกัด 2 Torx bit

หัวกัดบ่าฉาก พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู สำ�หรับเม็ดมีดแบบหยัก

หน้้าอ้้างอิิง:

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มีี
มีี
มีี

มีี

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มีี
มีี
มีี

มีี
มีี
มีี
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90°
APMX

LH
(KAPR)

LS
LF

D
C

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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เม็็ดมีีด

l: สินค้าสต็อค

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

 เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H137

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): TS 40B100I=3.5

เคลือบ

รหัสสินค้า

หัวกัดเอ็นมิลสำ�หรับกัดบ่าฉาก ชนิดด้าม พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู สำ�หรับเม็ดมีดแบบหยัก

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด ด้ามจับประแจ น้ำ�มันหล่อลื่น Torx bit

หน้้าอ้้างอิิง:

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มีี
มีี
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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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เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

* เมื่อใช้หน้าลายหักเศษ NMJ ให้ตั้งค่าอัตราป้อนสูงกว่า 0.15 มม./ฟัน

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ำ�
S15C, S20S, ฯลฯ
C15, C20, ฯลฯ

เหล็กกล้าคาร์บอน และโลหะผสมเหล็ก
S55C, SCM440, ฯลฯ
C55, 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
FCD400, FCD600, ฯลฯ
400-15S, 600-3, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเนียม 
Ti-6AI-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทนความร้อน 
Inconel718, ฯลฯ

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

สำ�หรับงานเก็บละเอียด

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

สำ�หรับงานเก็บละเอียด

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

สำ�หรับงานเก็บละเอียด

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

สำ�หรับงานเก็บละเอียด

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

สำ�หรับงานเก็บละเอียด

ตัวเลือกแรก

ต้านทางการสึกหรอ

สำ�หรับงานเก็บละเอียด

ตัวเลือกแรก

สำ�หรับงานเก็บละเอียด

ตัวเลือกแรก

สำ�หรับงานเก็บละเอียด

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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

 เม็็ดมีีด, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H141

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): CSPB-2H=0.7

หัวกัดเอ็นมิลสำ�หรับงานกัดบ่าฉากขนาดเล็ก ชนิดด้าม พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด น้ำ�มันหล่อลื่น ประแจ

หน้้าอ้้างอิิง:

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มีี
มีี
มีี

มีี
มีี
มีี

มีี
มีี
มีี

มีี

มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี

มีี

มีี
มีี
มีี

มีี

มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
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MS

CRKS

A-A 断面

R

R R

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°

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

 เม็็ดมีีด, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H141, TungFlex → H210

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): CSPB-2H=0.7

โปรดดููหน้้า H210 สำำ�หรัับด้้ามโมดููลาร์์ TungFlex

หัวกัดเอ็นมิลสำ�หรับกัดบ่าฉากขนาดเล็ก ชนิดโมดูลาร์ (TungFlex)

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด น้ำ�มันหล่อลื่น ประแจ

หัวกัดเอ็นมิล ชนิดโมดูลาร์ พร้อมการจ่ายน้ำ�หล่อเย็นไปที่ปลายทูลล์โดยตรง (TungFlex)

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
สกรูจับยึด น้ำ�มันหล่อลื่นรหัสสินค้า ประแจ น็อตล็อคหัวกัด

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): CSPB-2H=0.7

หน้้าอ้้างอิิง:

ภาพมุมตัด A

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มีี
มีี
มีี

มีี

มีี

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มีี
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CRKS

D
C

D
C

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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

- ด้้ามที่่�ใช้้ได้้: VSSD, VTSD, VSC, VSTD, VER
  กรุุณาดููหน้้า I086 - I089 สำำ�หรัับชนิิด และการเลืือกด้้าม TungMeister
  กรุุณาใช้้อแดปเตอร์ VAD-M เพื่่�อเชื่่�อมต่่อ TungMeister เข้้ากัับด้้ามทำำ�เกลีียวเมตริิก

ประแจ* รหัสสินค้า ขนาดสกรูเชื่อมต่อ

*จำำ�หน่่ายแยกต่่างหาก

ภาพมุมตัด A

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): CSPB-2H=0.7

 เม็็ดมีีด, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H141, ด้้าม TungMeister → I086 - I089

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด น้ำ�มันหล่อลื่น ประแจ

หัวกัดเอ็นมิลสำ�หรับกัดบ่าฉากขนาดเล็ก ชนิดโมดูลาร์ (TungMeister)

หน้้าอ้้างอิิง:

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

ไม่่มีี

ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
ไม่่มีี
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RE APMX LE IC S BS

A
H

12
0

A
H

13
0

A
H

31
35

K
S

05
F

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

เก
รด

เม
็ดม

ีด
ด้า
มก

ลึง
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ก
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มค
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ือผ
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นี

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

เม็็ดมีีด

l: สินค้าสต็อค

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

เคลือบ

รหัสสินค้า

ไม่เคลือบ

เหล็กล้าคาร์บอนต่ำ�
S15C, SS400, ฯลฯ
C15E, E275A, ฯลฯ ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

เหล็กกล้าคาร์บอน และโลหะผสมเหล็ก
S55C, SCM440, ฯลฯ
C55, 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

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

โลหะผสมอลูมิเนียม
Si < 13%

โลหะผสมอลูมิเนียม
Si ≥ 13%

โลหะผสมไทเทเนียม
Ti-6AI-4V, ฯลฯ

ซุปเปอร์อัลลอยด์
Inconel718, ฯลฯ

เหล็กกล้าชุบแข็ง

SKD61, ฯลฯ
X40CrMoV5-1, ฯลฯ

SKD11, ฯลฯ
X153CrMoV12, ฯลฯ

ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน
fz (มม./ฟัน)

วัสดุชิ้นงาน เกรดค่าความแข็ง คุณสมบัติ

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

* สำ�หรับกัดรูผิวเรียบ

ช่่องว่่าง

เมื่่�อทำำ�การจัับยึึดเม็็ดมีีด กรุุณาเช็็คให้้แน่่ใจว่่าไม่่มีีช่่องว่่างระหว่่างตััวหััวกััด และเม็็ดมีีดดัังที่่�แสดงในภาพด้้านล่าง

กัดบ่าฉาก กัดเซาะร่อง
กัดเจาะ
และกัดเดินด้านข้างกัดลาดเอียง

แรงป้อน

กัดเดินวนขยายรู เจาะขยายรู

ความกว้างสูงสุด
ในการขยายรูรูที่กัดได้ใหญ่สุดมุมลาดเอียงสูงสุด ความลึกที่

กัดเจาะได้สูงสุดระยะกินลึกสูงสุด

รหัสสินค้า

รูที่กัดได้เล็กสุด

รููปแบบการกััดงาน
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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 ด้านบนเป็นเส้น ผศก. เมื่อใช้หน้าลายหักเศษ MJ หรือ AJ
  ร่วมกับหน้าลายหักเศษ HJ เส้น ผศก. เครื่องคิดเป็น (DC ด้านบน + 0.6 มม.)
**ค่า LF และ L ด้านบนเป็นความยาวเมื่อใช้หน้าลายหักเศษ MJ
  ร่วมกับหน้าลายหักเศษ AJ ความยาวคิดเป็น (LF, L + 0.1 มม.). หากใช้ร่วมกับหน้าลายหักเศษ HJ ความยาวคิดเป็น (LF, L + 0.5 มม.)

 เม็็ดมีีด → H144, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H145

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): CSTB-2.5L046=1.3

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): SR-10503833-S=0.9  , CSTB-2.5L046=1.3

หัวกัดบ่าฉากความแม่นยำ�สูง พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู สำ�หรับเม็ดมีด AOMT/AOGT07

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด น็อตล็อคหัวกัด ประแจ

หัวกัดเอ็นมิลสำ�หรับกัดบ่าฉากความแม่นยำ�สูง ชนิดด้าม พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู สำ�หรับเม็ดมีด AOMT/AOGT07

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า สกรูจับยึด ประแจ

หน้้าอ้้างอิิง:

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มีี

มีี
มีี

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มีี
มีี
มีี

มีี
มีี
มีี

มีี
มีี

มีี
มีี

มีี

มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
มีี
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เม็็ดมีีด

l: สินค้าสต็อค

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

 เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H145, TungFlex → H210

เคลือบ

รหัสสินค้า

ไม่เคลือบ

A-A cross section

หัวกัดเอ็นมิลสำ�หรับงานกัดบ่าฉากความแม่นยำ�สูง ชนิดโมดูลาร์ สำ�หรับเม็ดมีด AOMT/AOGT07 (TungFlex)

ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่
รหัสสินค้า ① สกรูจับยึด น้ำ�มันหล่อลื่น ประแจ

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N・m): SR-10503833-S=0.9  , CSTB-2.5L046=1.3

หน้้าอ้้างอิิง:

เหล็กกล้า

สเตนเลส สตีล

เหล็กหล่อ

โลหะนอกกลุ่มเหล็ก

ซุปเปอร์อัลลอยด์

วัสดุความแข็งสูง

รหัสสินค้า รูอากาศ เม็ดมีด

มีี
มีี
มีี

มีี
มีี
มีี
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H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

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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เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

· ใช้ลมเป่าเพื่อกำ�จัดเศษสะสม
· ใช้สารหล่อเย็นชนิดผสมน้ำ�เพื่อหลีกเลี่ยงการสะสมของเศษที่คมตัด (การตัดเฉือนอลูมิเนียม)
· เมื่อกัดผิวงานที่ขรุขระหรือผิวหล่อ ควรลดอัตราป้อนต่อฟัน (fz) 

เป็นค่าที่ต่ำ�กว่าค่าแนะนำ�ที่แสดงบนตารางด้านบน

· เงื่อนไขการกัดงานอาจถูกจำ�กัดด้วยกำ�ลังของเครื่องจักร, ความแข็งของชิ้นงาน และค่าสปินเดิล 
เมื่อความกว้างของการกัดและความลึก หรือระยะยื่นด้ามมีดมีขนาดใหญ่ ให้ตั้งค่า Vc และ fz 
เป็นค่าที่ต่ำ�กว่าค่าแนะนำ� และหมั่นตรวจสอบกำ�ลังของเครื่องจักรและการสั่นสะท้าน

ความเร็วตัด
Vc (ม./นาที)

อัตราป้อนต่อฟัน: fz (มม./ฟัน)
วัสดุชิ้นงาน เกรด

ค่าความแข็ง
HB

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ำ�
S15C, ฯลฯ
C15E4, ฯลฯ

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

เหล็กกล้าเครื่องมือ
SKD11, ฯลฯ

X153CrMoV12, ฯลฯ

สเตนเลส สตีล
SUS304, ฯลฯ

X5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็กหล่อสีเทา
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

เหล็กหล่อเหนียว
FCD450, ฯลฯ
450-10S, ฯลฯ

โลหะผสมอลูมิเนียม
Si < 13%

โลหะผสมอลูมิเนียม
Si ≥ 13%

โลหะผสมไทเทเนียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

ซุปเปอร์อัลลอยด์
Inconel 718, ฯลฯ

เม็ดมีดชนิด HJ ถูกออกแบบมาเพื่อใช้งานกับการตัดเฉือนที่มีอัตราป้อนสูง 
กรุณาข้อควรระวังต่อไปนี้เมื่อใช้เม็ดมีด HJ:
1. �รูปทรงของเม็ดมีดชนิด HJ แตกต่างจากเม็ดมีดชนิดอื่น (MJ, AJ) แต่ 

สามารถใช้พ็อคเก็ตใส่เม็ดมีดแบบเดียวกันได้
2. �เมื่อใช้เม็ดมีดชนิด HJ เม็ดมีดทั้งหมดบนตัวหัวกัดต้องเป็นชนิด HJ 

เพียงชนิดเดียว ห้ามใช้เม็ดมีดชนิดอื่น (MJ, AJ) ร่วมกับเม็ดมีดชนิด HJ 
บนตัวหัวกัดเดียวกันเด็ดขาด

3. �เมื่อใช้ CAD/CAM กรุณาตั้งโปรแกรมเป็นหัวกัดมุมรัศมี 
ตารางด้านล่างแสดงมุม R เมื่อตั้งโปรแกรม และพื้นที่ที่ไม่ได้ตัด (t)

4. �เมื่อใช้เม็ดมีดชนิด HJ เส้น ผศก. เครื่องมือ เพิ่มขึ้น 0.6 มม.
   จากเส้น ผศก. DC ที่แสดงในตาราง

เงื่อนไขการตัดเฉือนมาตรฐานสำ�หรับ
เม็ดมีด HJ ชนิด TungRec 07

ระ
ยะ

กิน
ลึก

: a
p 

(ม
ม.

)

อัตราป้อนต่อฟัน: fz (มม./ฟัน)    

เหล็กกล้า

เหล็กหล่อ

ซุปเปอร์อัลลอยด์
สเตนเลส สตีล

มุม R เมื่อตั้งโปรแกรม

พื้นที่ที่ไม่ได้ตัด

ระยะกินลึก
สูงสุด

APMX (มม.)

พื้นที่ที่ไม่ได้ตัด
t (มม.)

มุม R เมื่อตั้ง
โปรแกรม

ความยาว
คมตัดหลัก
LE (มม.)

AP
M

X:
 0

.8
 ม

ม.

เส้น ผศก. เครื่องมือ:
DC + 0.6 มม.

ข้้อควรระวัังเมื่่�อใช้้เม็็ดมีีด HJ
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เม็็ดมีีด → H149, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H150 - H151

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): CSPB-2.5=1.3

หน้้าอ้้างอิง::

หััวกััดบ่่าฉาก พร้้อมระบบจัับยึึดด้้วยสกรูู สำำ�หรัับเม็็ดมีีดสองด้านทรงสามเหล่ี่�ยม

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า รููอากาศ

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด น้ำำ��มันหล่่อล่ื่�น น็็อตล็อคหััวกััด ประแจ

หััวกััดบ่่าฉากประสิิทธิิภาพสููงสำำ�หรัับงานกััดหยาบ สำำ�หรัับเม็็ดมีีด ASMT/ASGT11

รหััสสิินค้้า รููอากาศ

มีี
หมายเหตุุ: จำำ�เป็็นต้้องจ่ายน้ำำ��หล่่อเย็็นจากส่่วนปลายของอาร์์เบอร์์ ไม่่สามารถจ่่ายน้ำำ��หล่่อเย็็นจากชุุดล็็อคอาเบอร์์ได้้

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด น้ำำ��มันหล่่อล่ื่�น น็็อตล็อคหััวกััด ประแจ

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): CSPB-2.5=1.3

เม็็ดมีีด
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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.)
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เม็็ดมีีด → H149, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H150 - H151

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): CSPB-2.5/CSPB-2.5S=1.3

หน้้าอ้้างอิง:

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด น้ำำ��มันหล่่อล่ื่�น ประแจ

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า รููอากาศ

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

หััวกััดเอ็็นมิิลสำำ�หรัับงานกััดบ่่าฉากความแม่่นยำำ�สูง ชนิดด้้าม พร้้อมระบบจัับยึึดด้้วยสกรูู สำำ�หรัับเม็็ดมีีด 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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เม็็ดมีีด → H149, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H150 - H151, Tung Flex → H210

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m):  CSPB-2.5/CSPB-2.5S=1.3

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): CSPB-2.5=1.3

หััวกััดเอ็็นมิิลสำำ�หรัับงานกััดบ่่าฉากความแม่่นยำำ�สูง ชนิดโมดูลาร์์ สำำ�หรัับเม็็ดมีีด ASMT/ASGT11 (TungFlex)

หััวกััดเอ็็นมิิลสำำ�หรัับงานกััดหยาบประสิิทธิิภาพสููง ชนิดด้้าม สำำ�หรัับเม็็ดมีีด ASMT/ASGT11

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด น้ำำ��มันหล่่อล่ื่�น ประแจ

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด น้ำำ��มันหล่่อล่ื่�น ประแจ

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า รููอากาศ

มีี

มีี

มีี

รหััสสิินค้้า รููอากาศ

มีี

มีี

มีี

หน้้าอ้้างอิง:

เม็็ดมีีด
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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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เม็็ดมีีด 

l: สินค้าสต็อค

 : ตััวเลืือกแรก
 : ตััวเลืือกท่ี่�สอง

เคลืือบ

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์

วััสดุุความแข็็งสูง

ไม่่เคลืือบเซอร์์เม็็ต
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

ข้้อควรระวัังในการดััดแปลงตััวหััวกััด

เมื่อใช้เม็ดมีดที่มีรัศมีมุม RE *2.0 มม. ตัวหัวกัดมาตรฐานจะต้องแก้ไขเป็น “R” 
(สำ�หรับ TPO11, EPO11, TLS11, ELS11, HPO11 เท่านั้น)

ไม่่จำำ�เป็็น

รััศมีีมุุม: RE (มม.)	                             ขนาดการดััดแปลง (มม.)

สำ�หรับงานกัดหยาบประเภท TLS11, ELS11 ตั้งแต่แถวที่ 2 เป็นต้นไป 
กรุณาใช้เม็ดมีดที่มี RE = 0.4 หรือ 0.8 มม.

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

ชนิิด TPO11/EPO11/HPO11

MJ MS AJ
อััตราป้้อนต่่อฟััน  fz (มม./ฟััน)ความแข็็งแบบ 

Brinell

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนต่ำำ�� 
S15C, ฯลฯ 
C15E4, ฯลฯ

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนสููง
โลหะผสมเหล็็ก

S55C, SCM440, ฯลฯ
C55, 42CrMo4, ฯลฯ

เหล็็กกล้้าเคร่ื่�องมืือ
SKD11, ฯลฯ

X153CrMoV12, ฯลฯ

สเตนเลส สตีีล 
SUS304, ฯลฯ  X5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อสีีเทา 
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อเหนีียว
FCD450, ฯลฯ
450-10S, ฯลฯ

อลููมิิเนีียมอัลลอยด์ 
Si < 13%

อลููมิิเนีียมอัลลอยด์ 
Si ≥ 13%

โลหะผสมทองแดง

โลหะผสมไทเทเนีียม 
Ti-6AI-4V, ฯลฯ

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์  
Inconel 718, ฯลฯ

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการสึึกหรอ

คุุณภาพผิิวงาน

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการสึึกหรอ

คุุณภาพผิิวงาน

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการสึึกหรอ

-

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการสึึกหรอ

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการสึึกหรอ

ลำำ�ดับการใช้้ เกรด
ความเร็็วในการตัด 

(ม./นาทีี)
วััสดุุช้ิ้�นงาน
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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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เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

ชนิิดกััดหยาบ TLS11 / ELS11

MJ MS AJลำำ�ดับการใช้้ เกรด
ความเร็็วในการตััด 

(ม./นาทีี)
วััสดุุช้ิ้�นงาน

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนต่ำำ��
S15C, ฯลฯ 
C15E4, ฯลฯ

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนสููง
โลหะผสมเหล็็ก 

S55C, SCM440, ฯลฯ
C55, 42CrMo4, ฯลฯ

เหล็็กกล้้าเคร่ื่�องมืือ
SKD11, ฯลฯ

X153CrMoV12, ฯลฯ

สเตนเลส สตีีล 
SUS304, ฯลฯ  X5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อสีีเทา 
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อเหนีียว
FCD450, ฯลฯ
450-10S, ฯลฯ

อลููมิิเนีียมอัลลอยด์ 
Si < 13%

อลููมิิเนีียมอัลลอยด์ 
Si ≥ 13%

โลหะผสมไทเทเนีียม 
Ti-6AI-4V, ฯลฯ

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์ 
Inconel718, ฯลฯ

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการสึึกหรอ

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการสึึกหรอ

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการสึึกหรอ

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการสึึกหรอ

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการสึึกหรอ

· ใช้้ลมเป่่าเพ่ื่�อกำำ�จััดเศษสะสม
· ใช้้สารหล่่อเย็็นชนิดผสมน้ำำ��เพ่ื่�อหลีีกเล่ี่�ยงการสะสมของเศษท่ี่�คมตััด
· เม่ื่�อกััดผิิวงานท่ี่�ขรุุขระหรืือผิิวหล่่อ ควรลดอััตราป้้อนต่่อฟััน (fz) เป็็นค่่าท่ี่�ต่ำำ��
กว่่าค่่าแนะนำำ�ท่ี่�แสดงบนตารางด้านบน

· เง่ื่�อนไขการกััดงานอาจถูกจำำ�กัดด้้วยกำำ�ลังของเคร่ื่�องจัักร, ความแข็็งของชิ้้�นงาน 
และค่่าสปิินเดิิล เม่ื่�อความกว้้างของการกััดและความลึก หรืือระยะยื่่�นด้้ามมีดมีี
ขนาดใหญ่่ ให้้ตั้้�งค่า Vc และ fz เป็็นค่่าท่ี่�ต่ำำ��กว่่าค่่าแนะนำำ� และหมั่่�นตรวจสอบ
กำำ�ลังของเคร่ื่�องจัักรและการสั่่�นสะท้้าน

อััตราป้้อนต่่อฟััน fz (มม./ฟััน)ความแข็็งแบบ 

Brinell (HB)
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DCSFMS

DC (KARP)

DCONMS
KWW b

LF
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D

P
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M
X

90°

R

R R

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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เม็็ดมีีด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H154

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): CSTB-4L093=3.5, CSTB-4L120=3.5

หััวกััดเอ็็นมิิลสำำ�หรัับงานกััดบ่่าฉากความแม่่นยำำ�สูง ชนิดด้้าม พร้้อมระบบจัับยึึดด้้วยสกรูู สำำ�หรัับเม็็ดมีีด AOMT/AOGT18 

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด ด้้ามจัับประแจ น็็อตล็อคหััวกััด1 น็็อตล็อคหััวกััด2 Torx bit

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า รููอากาศ

หน้้าอ้้างอิง:

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

ไม่่มีี

ไม่่มีี



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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เม็็ดมีีด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H154

*สััญลักษณ์์ DC ในตารางด้านบนคืือขนาดเส้้น ผศก. เม่ื่�อใช้้หน้้าลายหักเศษชนิด MJ หากเป็็นหน้้าลายหักเศษชนิด AJ ขนาดเส้้น ผศก. เคร่ื่�องมืือคืือ (ค่่า DC ในตาราง + 0.2 มม.)

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): CSTB-4L085=3.5, CSTB-4L093=3.5, CSTB-4L120=3.5

หััวกััดเอ็็นมิิลสำำ�หรัับงานกััดบ่่าฉากความแม่่นยำำ�สูง ชนิดด้้าม พร้้อมระบบจัับยึึดด้้วยสกรูู สำำ�หรัับเม็็ดมีีด AOMT/AOGT18 

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด ประแจ

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า รููอากาศ

หน้้าอ้้างอิง:

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี



H154 www.tungaloy.com

85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

P 

M  

K 

N 

S 

H

RE APMX LE IC S
A

H
14

0
A

H
72

5

K
S

15
F

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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เม็็ดมีีด

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

· ใช้้ลมเป่่าเพ่ื่�อกำำ�จััดเศษสะสม
· ใช้้สารหล่่อเย็็นชนิดผสมน้ำำ��เพ่ื่�อหลีีกเล่ี่�ยงการสะสมของเศษท่ี่�คมตััด
· เม่ื่�อกััดผิิวงานท่ี่�ขรุุขระหรืือผิิวหล่่อ ควรลดอััตราป้้อนต่่อฟััน (fz) เป็็นค่่าท่ี่�ต่ำำ��

กว่่าค่่าแนะนำำ�ท่ี่�แสดงบนตารางด้านบน
· เง่ื่�อนไขการกััดงานอาจถูกจำำ�กัดด้้วยกำำ�ลังของเคร่ื่�องจัักร, ความแข็็งของชิ้้�นงาน 
และค่่าสปิินเดิิล เม่ื่�อความกว้้างของการกััดและความลึก หรืือระยะยื่่�นด้้ามมีดมีี
ขนาดใหญ่่ ให้้ตั้้�งค่า Vc และ fz เป็็นค่่าท่ี่�ต่ำำ��กว่่าค่่าแนะนำำ� และหมั่่�นตรวจสอบ
กำำ�ลังของเคร่ื่�องจัักรและการสั่่�นสะท้้าน

ชนิิด TPO18/EPO18

l: สินค้าสต็อค

 : ตััวเลืือกแรก
 : ตััวเลืือกท่ี่�สอง

เคลืือบ

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์

วััสดุุความแข็็งสูง

ไม่่เคลืือบ

อััตราป้้อนต่่อฟััน  fz (มม./ฟััน)ความแข็็งแบบ 

Brinell (HB) 
ลำำ�ดับการใช้้วััสดุุช้ิ้�นงาน

ความเร็็วในการตััด 
(ม./นาทีี)

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนต่ำำ��
S15C, C15E4, ฯลฯ

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนสููง และโลหะผสมเหล็็ก
S55C, SCM440, C55, 42CrMo4, ฯลฯ

เหล็็กกล้้าเคร่ื่�องมืือ
SKD11, X153CrMoV12, ฯลฯ

สเตนเลส สตีีล 
SUS304, X5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อสีีเทา 
FC250, 250, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อเหนีียว 
FCD450, 450-10S, ฯลฯ

อลููมิิเนีียมอัลลอยด์ 
Si < 13%

อลููมิิเนีียมอัลลอยด์ 
Si ≥ 13%

โลหะผสมไทเทเนีียม 
Ti-6AI-4V, ฯลฯ

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์ 
Inconel718, ฯลฯ
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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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M
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รููปแบบการกััดงาน

รหััสสิินค้้า

กัดบ่าฉาก
กัดเซาะร่อง

กัดเจาะและกัดเดินด้านข้าง

กััดลาดเอีียง

การป้อน

กัดเดินวนขยายรู เจาะขยายรู

หน้าลายหัักเศษ ระยะกิินลึึกสููงสุุด มุุมลาดเอีียงสููงสุุด
ความลึกที่่�กััดเจาะ

ได้้สููงสุุด
รููที่่�กััดได้้เล็็กสุุด รููที่่�กััดได้้ใหญ่่สุุด

ความกว้้างสููงสุุด
ในการขยายรู

เส้น ผศก. 
เครื่องมือ
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X øD1, 2 øD3 ae

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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

รููปแบบการกััดงาน

รหััสสิินค้้า

กัดบ่าฉาก
กัดเซาะร่อง

กัดเจาะและกัดเดินด้านข้าง

กััดลาดเอีียง

การป้อน

กัดเดินวนขยายรู เจาะขยายรู

หน้าลายหัักเศษ ระยะกิินลึึกสููงสุุด มุุมลาดเอีียงสููงสุุด
ความลึกที่่�กััดเจาะ

ได้้สููงสุุด
รููที่่�กััดได้้เล็็กสุุด รููที่่�กััดได้้ใหญ่่สุุด

ความกว้้างสููงสุุด
ในการขยายรู

เส้น ผศก. 
เครื่องมือ

หมายเหตุ: มุมรัศมี RE สำ�หรับเส้น ผศก. ขนาด øD1, øD2 และ øD3: RE = 0.4 สำ�หรับ EPO07/EPO11 และ RE = 0.8 สำ�หรับ EPO18
*สำ�หรับกัดรูผิดเรียบ
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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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*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): CSPB-2L043=0.7

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): CSPB-2L043=0.7

เม็็ดมีีด → H159, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H160 - H161

หััวกััดบ่่าฉากระยะฟัันถี่่� พร้้อมระบบจัับยึึดด้้วยสกรูู สำำ�หรัับเม็็ดมีีด SDMT/SDHT05

หััวกััดเอ็็นมิิลสำำ�หรัับงานกััดบ่่าฉากระยะฟัันถี่่� ชนิดด้้าม พร้้อมระบบจัับยึึดด้้วยสกรูู สำำ�หรัับเม็็ดมีีด SDMT/SDHT05

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด ประแจ

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด น็็อตล็อคหััวกััด ประแจ

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า รููอากาศ

มีี

มีี

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า รููอากาศ

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

หน้้าอ้้างอิง:

ภาพแสดงด้านขวา (R)

รููปที่่� 1 รููปที่่� 2

ชนิดด้้ามด้้าม

แบบตรง

แบบตรง

เวลดัน

เวลดัน

เวลดัน

เวลดัน

Fig .1

Fig .1

Fig .2

Fig .2

Fig .2

Fig .2

ภาพแสดงด้านขวา (R)
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85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

ELD05

LF
LSLH

D
C

D
C

O
N

M
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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ
เส้้น ผศก. ต่ำำ��สุดในการลบคม (DC) วััดถึึงจุดท่ี่�รััศมีีปลายคมตััดของเม็็ดมีีดสิ้้�นสุุด ซึ่่�งจะชดเชยความยาวทููลล์ทั้้�งหมดโดยย่อให้้สั้้�นลง 0.3 มม.

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): CSPB-2L043=0.7

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): CSPB-2L043=0.7

เม็็ดมีีด → H159, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H160 - H161

หััวกััดเอ็็นมิิลสำำ�หรัับงานกััดบ่่าฉากระยะฟัันถี่่� ชนิดด้้าม พร้้อมระบบจัับยึึดด้้วยสกรูู สำำ�หรัับเม็็ดมีีด SDMT/SDHT05

ด้้ามเอ็็นมิิลลบคม (แชมเฟอร์์) สำำ�หรัับเม็็ดมีีด SDMT/SDHT05

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด ประแจ

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด ประแจ

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า รููอากาศ

รหััสสิินค้้า เม็็ดมีีด

หน้้าอ้้างอิง:

มีี

มีี

รููอากาศ

ไม่่มีี

ไม่่มีี

ไม่่มีี
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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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เม็็ดมีีด

การลบคม & ทำ�ร่องรูหัวน็อต

การลบคมแบบ Interpolated

การลบคมจากด้านหลัง

C2.5 (45° x 2.5 มม. ) 
วััสดุุช้ิ้�นงาน: S55C / C55

C1.0 (45° x 1.0 มม.) 
วััสดุุช้ิ้�นงาน: S55C / C55

C2.5 (45° x 2.5 มม.) 
วััสดุุช้ิ้�นงาน: S55C / C55

ประสิิทธิิภาพในการตััดเฉืือน

l: สินค้าสต็อค

 : ตััวเลืือกแรก
 : ตััวเลืือกท่ี่�สอง

เคลืือบ

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์

วััสดุุความแข็็งสูง

ไม่่เคลืือบ

รหััสสิินค้้า
ความเร็็วในการตััด 

(ม./นาทีี)
อัตราการป้อน
fz (มม./ฟัน)

รหััสสิินค้้า
ความเร็็วในการตััด 

(ม./นาทีี)
อัตราการป้อน
fz (มม./ฟัน)

รหััสสิินค้้า
ความเร็็วในการตััด 

(ม./นาทีี)
อัตราการป้อน
fz (มม./ฟัน)
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

*สำำ�หรัับงานท่ี่�มีีความกว้้างและลึึก ให้้ตั้้�งค่า Vc และ fz เป็็นค่่าท่ี่�ต่ำำ��กว่่าค่่าแนะนำำ� และหมั่่�นตรวจสอบกำำ�ลังของเคร่ื่�องจัักรและการสั่่�นสะท้้าน

ชนิิดด้้ามหััวคว้้าน และด้้ามทรงกระบอก TPD05/EPD05

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนต่ำำ��
S15C, C15E4, ฯลฯ

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนสููง 
S45C, C45, ฯลฯ

โลหะผสมเหล็็ก 
SCM440, 42CrMo4, ฯลฯ

เหล็็กกล้้าเคร่ื่�องมืือ 
SKD11, X153CrMoV12, ฯลฯ

สเตนเลส สตีีล 
SUS304, X5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อสีีเทา 
FC250, 50, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อเหนีียว 
FCD450, 450-10S, ฯลฯ

อลููมิิเนีียมอัลลอยด์ 
Si < 13%

อลููมิิเนีียมอัลลอยด์ 
Si ≥ 13%

ความเร็็วในการตััด 
(ม./นาทีี)

อััตราป้้อนต่่อฟััน
 fz (มม./ฟััน)

วััสดุุช้ิ้�นงาน เกรด
Brinell ความแข็็ง

HB

การกััดงานหยาบ  ELD05

ความเร็็วในการตััด 
(ม./นาทีี)

อััตราป้้อนต่่อฟััน
 fz (มม./ฟััน)วััสดุุช้ิ้�นงาน เกรด

Brinell ความแข็็ง
HB

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนต่ำำ��
S15C, C15E4, ฯลฯ

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนสููง 
S45C, C45, ฯลฯ

โลหะผสมเหล็็ก 
SCM440, 42CrMo4, ฯลฯ

เหล็็กกล้้าเคร่ื่�องมืือ 
SKD11, X153CrMoV12, ฯลฯ

สเตนเลส สตีีล 
SUS304, 5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อสีีเทา 
FC250, 250, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อเหนีียว 
FCD450, 450-10S, ฯลฯ

อลููมิิเนีียมอัลลอยด์ 
Si < 13%

อลููมิิเนีียมอัลลอยด์ 
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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รููปแบบการกััดงาน

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนต่ำำ��
S15C, C15E4, ฯลฯ

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนต่ำำ��
S15C, C15E4, ฯลฯ

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนสููง 
S45C, C45, ฯลฯ

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนสููง 
S45C, C45, ฯลฯ

โลหะผสมเหล็็ก 
SCM440, 42CrMo4, ฯลฯ

โลหะผสมเหล็็ก 
SCM440, 42 CrMo4, ฯลฯ

เหล็็กกล้้าเคร่ื่�องมืือ 
SKD11, X153CrMoV12, ฯลฯ

เหล็็กกล้้าเคร่ื่�องมืือ 
SKD11, X153CrMoV12, ฯลฯ

สเตนเลส สตีีล 
SUS304, X5CrNi18-9, ฯลฯ

สเตนเลส สตีีล 
SUS304, X5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อสีีเทา 
FC250, 250, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อสีีเทา 
FC250, 250, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อเหนีียว 
FCD450, 450-10S, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อเหนีียว 
FCD450, 450-10S, ฯลฯ

อลููมิิเนีียมอัลลอยด์ 
Si < 13%

อลููมิิเนีียมอัลลอยด์ 
Si < 13%

การลบคมแบบ Interpolated หรืือลบคมจากด้้านหลััง

การลบคมจากด้้านหน้้า

ความเร็็วในการตััด 
(ม./นาทีี)

ความเร็็วในการตััด 
(ม./นาทีี)

อััตราป้้อนต่่อฟััน
 fz (มม./ฟััน)

อััตราป้้อนต่่อฟััน
 fz (มม./ฟััน)

วััสดุุช้ิ้�นงาน

วััสดุุช้ิ้�นงาน

เกรด

เกรด

โลหะผสมทองแดง

โลหะผสมทองแดง 

*เมื่อลบคมมากกว่า C1.0 (45° x 1.0 มม.) ให้ลดค่าพารามิเตอร์ตัดเฉือนลงไปที่ 70% ของพารามิเตอร์ด้านบน

รหััสสิินค้้า

การลบคมจากด้้านหน้า

การลบคมจากด้้านหน้้า การลบคมจากด้้านหลััง

การลบคมจากด้้านหน้าการลบคมจากด้้านหลัง การลบคมจากด้้านหลัง ระยะกิินลึึกสููงสุุด

ขนาดลบคมสูงสุุด
(at 45°) (mm)เส้้น ผศก. รููต่ำำ��สุดในการลบคม (มม.) ระยะเข้้าถึึงรููสููงสุุดเม่ื่�อลบคมจากด้้านหลัง (มม.)

ระ
ยะ

กิน
ลึก

สูง
สุด
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เม็็ดมีีด → H164, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H165

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): CSPB-3.5=3.5

หััวกััดบ่่าฉาก พร้้อมระบบจัับยึึดด้้วยสกรูู สำำ�หรัับเม็็ดมีีด SWMT/SWGT13

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด น้ำำ��มันหล่่อล่ื่�น น็็อตล็อคหััวกััด1 น็็อตล็อคหััวกััด2 ชิิม ประแจสำำ�หรับ  ประแจสำำ�หรับ 

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า รููอากาศ Fig.

หน้้าอ้้างอิง:

เม็็ดมีีด

ภาพแสดงด้านขวา (R)

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

ไม่่มีี

ไม่่มีี

ไม่่มีี

รููปท่ี่� 1 รููปท่ี่� 2

สกรููแผ่่นรองเม็็ดมีีด
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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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เม็็ดมีีด → H164, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H165

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): CSPB-3.5=3.5

หััวกััดบ่่าฉาก พร้้อมระบบจัับยึึดด้้วยสกรูู ชนิดด้้าม สำำ�หรัับเม็็ดมีีด SWMT/SWGT13

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด น้ำำ��มันหล่่อล่ื่�น ชิิม ประแจสำำ�หรับ  ประแจสำำ�หรับ 

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า รููอากาศ

หน้้าอ้้างอิง:

เม็็ดมีีด

ภาพแสดงด้านขวา (R)

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

สกรููแผ่่นรองเม็็ดมีีด
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เม็็ดมีีด

l: สินค้าสต็อค

 : ตััวเลืือกแรก
 : ตััวเลืือกท่ี่�สอง

เคลืือบ

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์

วััสดุุความแข็็งสูง

ไม่่เคลืือบเซอร์์เม็็ต
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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

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

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน ชนิิด TPW / EPW13

หมายเหตุ
 ในงานที่ระยะกินลึกหรือความกว้างในการตัดเฉือนมีขนาดใหญ่ ควรลด Vc 

และ Fz
 ในกรณีปกติ แนะนำ�ให้ใช้การตัดเฉือนแบบแห้ง (รวมถึงการใช้ลมเป่า) 

แต่ในงานที่มีเศษพันกันมากเกินไป เช่น การตัดเฉือนสเตนเลส สตีล 
ให้ใช้สารหล่อเย็นชนิดผสมน้ำ� ในกรณีน้ี ให้ใช้ AH140 และตั้งค่าความเร็วตัดเป็น 

Vc <= 100 ม./นาที
 เมื่อตัดเฉือนเหล็กกล้าคาร์บอนอ่อน เหล็กกล้าคาร์บอน 

หรือโลหะผสมเหล็กแบบใช้สารหล่อเย็น แนะนำ�ให้ใช้ T3130 ในกรณีนี้ 
ควรลด Vc และ fz ด้วย
 ชนิด TPW13  ไม่สามารถใช้สำ�หรับงานกัดลาดเอียง และงานกัดเจาะได้

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนต่ำำ��
< 180HB

เหล็กกล้าคาร์บอน
โลหะผสมเหล็ก

< 300HB

เหล็กแม่พิมพ์
< 30HRC

สเตนเลสสตีล
< 50HB

เหล็็กหล่่อสีีเทา 
เหล็็กหล่่อเหนีียว

อลููมิิเนีียมอัลลอยด์
Si < 13 %

อลููมิิเนีียมอัลลอยด์
 Si ≥ 13 %

โลหะผสมทองแดง

(ตััวเลืือกแรก)

(ตััวเลืือกแรก)

(ตััวเลืือกแรก)

(ตััวเลืือกแรก)

(ตััวเลืือกแรก)

(ตััวเลืือกแรก)

(ตััวเลืือกแรก)

(ตััวเลืือกแรก)

(ความต้านทานการสึึกหรอ)

(ความต้านทานการสึึกหรอ)

(ความต้านทานการสึึกหรอ)

(ความต้านทานการสึึกหรอ)

(ความต้านทานการแตกหััก)

(ความต้านทานการแตกหััก)

(ความต้านทานการแตกหััก)

(ผิิวละเอีียด)

(ผิิวละเอีียด)

วััสดุุช้ิ้�นงาน เกรด
ความเร็็ว
ในการตััด 
(ม./นาทีี)

กััดหยาบ (ระยะกิินลึึก: APMX ≥ 1.0 mm)
แรงตััดเบา และผิิวสำำ�เร็็จ

(ระยะกิินลึึก: APMX ≥ 1.0 มม.)

อััตราป้้อนต่่อฟััน fz 
(มม./ฟััน)

อััตราป้้อนต่่อฟััน fz 
(มม./ฟััน)
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

อาร์์เบอร์์สำำ�หรับงานกััดปาดหน้าพร้้อมรูน้ำำ��หล่่อเย็็นตรงกลาง

เส้้น ผศก. ของหััวกััด 
DC (มม.)
ขนาดแกนเส้้น ผศก.
DCONWS (มม.)

ประเภทอาร์์เบอร์์

ระยะห่างเท่ากันทั้ง 3 รู

หมายเหตุสำำ�หรับอาร์์เบอร์์: เม่ื่�อใช้้ประเภท TAW13 หรืือ TPW13 กรุุณาใช้้รููเป่่าลมตรงกลาง

ขนาดแกนเส้้นผศก
DCONWS (มม.)

ประเภทอาร์์เบอร์์ที่่�ใช้้ได้้

เส้้น ผศก. รููเป่่าลม
ød1 (มม.)

เม่ื่�อใช้้ TAW13 หรืือ TPW13 ท่ี่�มีีรููลมตรงกลาง (น้ำำ��หล่่อเย็็น หรืือละอองฝอย) จะต้้องใช้้อาร์์เบอร์์ท่ี่�มีี

ตััวจ่่ายรูลมตรงกลางเช่่นกััน

■ ข้้อระวัังในการใช้้

ในการกััดสล็็อตหรืือการกััดพ็็อคเก็็ต เม่ื่�อเศษมีีแนวโน้้มท่ี่�จะยัังคงอยู่่�ในพื้้�นท่ี่�
ตััดเฉืือน แนะนำำ�ให้้ใช้้การจ่่ายลมภายในหรืือการเป่่าลมเพ่ื่�อป้้องกันการตััดเศษ
ซ้ำำ��
 การใช้้เม็็ดมีีดท่ี่�ไม่่ได้้ระบุุไว้้ข้้างต้น อาจทำำ�ให้้การตััดเฉืือนไม่่ดีีและเกิิดความ
เสีียหายกับตััวหััวกััดได้้ 
ดัังนั้้�นจำำ�เป็็นต้้องใช้้เม็็ดมีีดท่ี่�ระบุุในคาตาล็็อคของทังกาลอยด์"

ก่่อนเปล่ี่�ยนหรืือตั้้�งค่าเม็็ดมีีด กรุุณาทำำ�ความสะอาดเศษหรืือวััตถุอ่ื่�นๆออก
จากเม็็ดมีีด พ็็อคเก็็ต และตััวหััวกััดด้้วยผ้าสะอาดหรืือลมเป่่า
ควรจัับยึึดเม็็ดมีีดด้้วยประแจท่ี่�มากัับหัดกััด TAC
 หลัังจากการใช้้งานเป็็นเวลานาน สกรููตััวจัับยึึดและประแจอาจเส่ื่�อมสภาพ
หรืือเสีียหาย จำำ�เป็็นต้้องเปล่ื่�ยนให้้เร็็วท่ี่�สุุด
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LF
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DC

DCONMS
KWW

DCSFMS
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X

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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เม็็ดมีีด → H168, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H169

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): CSTB-3.5L115=2.5, SR14-591=5

หััวกััดบ่่าฉาก พร้้อมระบบจัับยึึดด้้วยสกรูู สำำ�หรัับเม็็ดมีีดLQMU

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด ด้้ามจัับประแจ 1 ด้้ามจัับประแจ 2 Torx bit น็็อตล็อคหััวกััด

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า รููอากาศ

หน้้าอ้้างอิง:

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

ไม่่มีี

ไม่่มีี

ภาพแสดงด้านขวา (R)
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IC S

LE

REBS

P   

M   

K  

N

S   

H

RE APMX LE S IC BS

A
H

12
0

A
H

14
0 

A
H

72
5 

A
H

31
35

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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S

LF(KAPR)
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D
C
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LH90°

図1 図2

D
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O
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M
S

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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H169

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): CSTB-3.5L115=2.5, SR14-591=5

เม็็ดมีีด

l: สินค้าสต็อค

 : ตััวเลืือกแรก
 : ตััวเลืือกท่ี่�สอง

เคลืือบ

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์

วััสดุุความแข็็งสูง

หััวกััดบ่่าฉาก ชนิดด้้าม สำำ�หรัับเม็็ดมีีดLQMU

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด ด้้ามจัับประแจ 1 ด้้ามจัับประแจ 2 Torx bit ประแจ

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า รููอากาศ

หน้้าอ้้างอิง:

ภาพแสดงด้านขวา (R)รููปท่ี่� 1 รููปท่ี่� 2

ชนิดด้้าม

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

รููปท่ี่� 1

รููปท่ี่� 1

รููปท่ี่� 1

รููปท่ี่� 1

รููปท่ี่� 1

รููปท่ี่� 1

รููปท่ี่� 2

รููปท่ี่� 2
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ISO

- 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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เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

*เม่ื่�อใช้้เม็็ดมีีด LQMU11 กรุุณาดููหน้้า H170 สำำ�หรัับการตั้้�งค่าอััตราป้้อนต่่อฟัันท่ี่�เหมาะสม
· สำำ�หรัับการใช้้งานท่ี่�มีีการคายเศษไม่่ดีี ให้้ใช้้ปืืนลมในการขจััดเศษออกจากบริเวณการตััดเฉืือน เพ่ื่�อหลีีกเล่ี่�ยงไม่่ให้้เศษตััดซ้ำำ��และชิ้้�นส่่วนเสีียหาย
· ในการตััดเฉืือนผิิวหล่่อท่ี่�มีีระยะกิินลึึกไม่่แน่่นอนหรืือมีีสิ่่�งกีดขวาง แนะนำำ�ให้้ลดอััตราการป้้อน (fz) ลงเป็็นพารามิิเตอร์์ต่ำำ��สุดในช่่วงท่ี่�แนะนำำ�
· ความแข็็งแรงของเคร่ื่�องจัักร และ/หรืือ ชิ้้�นงาน และกำำ�ลังของสปิินเดิิลมีผลต่อเง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนอย่่างมาก สำำ�หรัับงานท่ี่�มีีความกว้้าง/ความลึกของการตััดและ/หรืือระยะยื่่�นทููลล์มีีความยาว ให้้เริ่่�มตััดเฉืือนด้้วยค่า Vc 
และ fz ท่ี่�ต่ำำ��ในช่่วงของพารามิิเตอร์์ท่ี่�แนะนำำ� และตรวจสอบความเสถีียรของเคร่ื่�องจัักร

ความแข็็ง
HB

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนต่ำำ��
S15C, C15E, ฯลฯ

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนสููง
S45C, S55C, C45, C55, ฯลฯ

โลหะผสมเหล็ก
SCM440, SCr415, 42CrMo4, ฯลฯ

เหล็็กกล้้าเคร่ื่�องมืือ 
D2, X153CrMoV12, ฯลฯ

สเตนเลส สตีีล 
SUS304, X5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็กหล่อสีเทา
FC250, 250, ฯลฯ

เหล็กหล่อเหนียว
FCD400, 450-10S, ฯลฯ

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์
Inconel 718, Ti-6Al-4V, ฯลฯ

ความเร็็วในการตััด 
(ม./นาทีี)

อััตราป้้อนต่่อฟััน
 fz (มม./ฟััน)

วััสดุุช้ิ้�นงาน เกรด

ความแข็็ง
ความเร็็วในการตััด 

(ม./นาทีี)
อััตราป้้อนต่่อฟััน
 fz (มม./ฟััน)

วััสดุุช้ิ้�นงาน เกรด

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนต่ำำ��
S15C, C15E, ฯลฯ

โลหะผสมเหล็็ก
S55C, C55, ฯลฯ

เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK80, PX5, ฯลฯ

สเตนเลส สตีีล 
SUS304, X5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อสีีเทา
FC250, 250, ฯลฯ

เหล็กหล่อเหนียว
FCD400, 450-10S, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเนีียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์
Inconel 718, ฯลฯ

เหล็็กชุุบแข็็ง

SKD61, ฯลฯ
X40CrMoV5-1, ฯลฯ

SKD11, ฯลฯ
X153CrMoV12, ฯลฯ
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

รููปแบบการกััดงาน

LQMU11-PXER-MJ

อััตราป้้อนที่่�ใช้้ได้้ (สำำหรัับ ae>10% ของเส้้น ผศก. เครื่่�องมืือ)

อััตราป้้อนที่่�ใช้้ได้้ (สำำหรัับ ae>10% ของเส้้น ผศก. เครื่่�องมืือ)

อัตราป้อนต่อฟัน fz (มม./ฟัน)

อัตราป้อนต่อฟัน fz (มม./ฟัน)

ระ
ยะ

กิน
ลึก

: a
p 

(มม
.

)
ระ

ยะ
กิน

ลึก
: a

p 
(มม

.
)

ข้้อระวัังเมื่่�อใช้้เม็็ดมีีด LQMU11

ความกว้้างสููงสุุด

ในการขยายรูรููที่่�กััดได้้ใหญ่่สุุด
มุุมลาดเอีียง

สููงสุุด

ความลึกที่่�กััดเจาะ

ได้้สููงสุุด

ระยะกิินลึึก

สููงสุุด

กััดบ่่าฉาก
กััดเซาะร่่อง

กััดเจาะและกััดเดิินด้้านข้้าง กััดลาดเอีียง

การป้้อน

กััดเดิินวนขยายรู เจาะขยายรู 

รหััสสิินค้้า

รููที่่�กััดได้้เล็็กสุุด

*สำ�หรับกัดรูผิวเรียบ

หััวกััด		  : TPQ11R050M22.0-06 (DC = 50 มม., z = 6)
เม็็ดมีีด		  : LQMU110708PXER-MJ
เกรด		  : AH3135
วััสดุุชิ้้�นงาน		 : S55C (200HB)
ความเร็วในการตััด	 : Vc = 200 ม./นาทีี
ความกว้้างในการตััด      : ae = 5 มม.
สารหล่่อเย็็น		  : ไม่่ใช้้
เคร่ื่�องจัักร		  : Vertical M/C, 22 kW

หัวกัด                      : TPQ11R050M22.0-06 (DC = 50 มม., z = 6)
เม็ดมีด	 : LQMU110708PXER-MJ
เกรด	 : AH3125
วัสดุชิ้นงาน	 : S55C (200HB)
ความเร็วในการตัด	 : Vc = 200 ม./นาที
ความกว้างในการตัด	 : ae = 42.5 มม.
สารหล่อเย็น	 : ไม่ใช้
เครื่องจักร	 : Vertical M/C, 22 kW

อัตราป้อนสูงสุดต่อฟันแตกต่างกันขึ้นอยู่กับความกว้างและความลึกในการตัดเฉือน ใช้อัตราป้อนที่เหมาะสมตามที่ระบุไว้ด้านล่าง 
อ่านข้อควรระวัง ทูลล์อาจเสียหายได้หากไม่ตั้งค่าพารามิเตอร์ให้ถูกต้อง
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DC (KAPR)

DCSMFS

bDCONMS
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A
P

M
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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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เม็็ดมีีด → H172, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H173

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): CSTB-3.5L110=3.5, CSTB-5L159=5, SM35-114-H0=3.5

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): SM35-114-H0=3.5

หมายเหตุุ: จำำ�เป็็นต้้องจ่ายน้ำำ��หล่่อเย็็นจากส่่วนปลายของอาร์์เบอร์์ ไม่่สามารถจ่่าย 
              น้ำำ��หล่่อเย็็นจากชุุดล็็อคอาเบอร์์ได้้

หััวกััดบ่่าฉาก พร้้อมระบบจัับยึึดด้้วยสกรูู สำำ�หรัับชุุดจัับยึึดเม็็ดมีีดแนวตั้้�ง LQMU

หััวกััดบ่่าฉากงานสำำ�หรัับงานกััดหยาบ พร้้อมระบบจัับยึึดด้้วยสกรูู สำำ�หรัับชุุดจัับยึึดเม็็ดมีีดแนวตั้้�ง LQMU

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด ประแจ น็็อตล็อคหััวกััด1 น็็อตล็อคหััวกััด2 Torx bit

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด ด้้ามจัับประแจ น็็อตล็อคหััวกััด

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า รููอากาศ

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า รููอากาศ

หน้้าอ้้างอิง:

ภาพแสดงด้านขวา (R)

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี
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P   
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S   
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RE APMX LE IC S BS

A
H
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A
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0 

A
H
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H173

ภาพแสดงด้านขวา (R)

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): SM35-114-H0=3.5

เม็็ดมีีด

l: สินค้าสต็อค

 : ตััวเลืือกแรก
 : ตััวเลืือกท่ี่�สอง

เคลืือบ

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์

วััสดุุความแข็็งสูง

หััวกััดบ่่าฉากชนิดด้้ามพร้้อมระบบจัับยึึดด้้วยสกรูู สำำ�หรัับชุุดจัับยึึดเม็็ดมีีดแนวตั้้�ง LMMU

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด ประแจ

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า รููอากาศ

หน้้าอ้้างอิง:

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี
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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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เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนต่ำำ��
S15C, SS400, ฯลฯ
C15E4, E275A, ฯลฯ

เหล็กกล้าคาร์บอนต่ำ�
S15C, SS400, C15E4, E275A, ฯลฯ

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนและโลหะผสมเหล็็ก
S55C, SCM440, ฯลฯ
C55, 42CrMo4, ฯลฯ

เหล็กกล้าคาร์บอนและโลหะผสมเหล็ก
S55C, SCM440, C55, 42CrMo4, ฯลฯ

เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK80, PX5, ฯลฯ

เหล็กชุบแข็ง

NAK80, PX5, ฯลฯ

สเตนเลส สตีีล
SUS304, ฯลฯ

X5CrNi18-9, ฯลฯ

สเตนเลส สตีีล
SUS304, ฯลฯ

X5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็กหล่อสีเทา 

FC250, 250, ฯลฯ

เหล็กหล่อสีเทา 

FC250, 250, ฯลฯ

เหล็กหล่อเหนียว 

FCD400, FCD600, 400-15S, 600-3, ฯลฯ

เหล็กหล่อเหนียว 

FCD400, FCD600, 400-15S, 600-3, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเนีียม 
Ti-6AI-4V, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเนีียม 
Ti-6AI-4V, ฯลฯ

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์ 
Inconel718, ฯลฯ

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์ 
Inconel718, ฯลฯ

เหล็กชุบแข็ง

เหล็กชุบแข็ง

SKD61, ฯลฯ 
X40CrMoV5-1, ฯลฯ

SKD61, ฯลฯ
X40CrMoV5-1, ฯลฯ

SKD11, ฯลฯ 
X153CrMoV12, ฯลฯ

SKD11, ฯลฯ
X153CrMoV12, ฯลฯ

ความเร็็วในการตััด 
(ม./นาทีี)

ความเร็็วในการตััด 
(ม./นาทีี)

อััตราป้้อนต่่อฟััน
 fz (มม./ฟััน)

อััตราป้้อนต่่อฟััน
 fz (มม./ฟััน)

วััสดุุช้ิ้�นงาน

วััสดุุช้ิ้�นงาน

เกรด

เกรด

ความแข็็ง

ความแข็็ง

ลำำ�ดับการใช้้

ลำำ�ดับการใช้้

ชนิิดด้้ามหััวคว้้าน และด้้ามทรงกระบอก

การกััดงานหยาบ

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการสึึกหรอ

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการสึึกหรอ

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการสึึกหรอ

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการสึึกหรอ

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการสึึกหรอ

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการสึึกหรอ

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการสึึกหรอ

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการสึึกหรอ

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการสึึกหรอ

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการสึึกหรอ

ตััวเลืือกแรก

ตััวเลืือกแรก

ตััวเลืือกแรก

ตััวเลืือกแรก

ตััวเลืือกแรก

ตััวเลืือกแรก

ตััวเลืือกแรก

ตััวเลืือกแรก

ตััวเลืือกแรก

ตััวเลืือกแรก
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เม็็ดมีีด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H175

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): TS40093I/HG=4.5

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): TS40085I/HG=4.5, TS40093I/HG=4.5

หััวกััดบ่่าฉาก 90° สำำ�หรัับตััดเฉืือนอลููมิิเนีียม พร้้อมระบบจัับยึึดด้้วยสกรูู สำำ�หรัับเม็็ดมีีด XVCT16

หััวกััดเอ็็นมิิลบ่าฉาก 90° สำำ�หรัับตััดเฉืือนอลููมิิเนีียม พร้้อมระบบจัับยึึดด้้วยสกรูู สำำ�หรัับเม็็ดมีีด XVCT16

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด ด้้ามจัับประแจ น็็อตล็อคหััวกััด Torx bit

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด ด้้ามจัับประแจ Torx bit

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า รููอากาศ

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า รููอากาศ

หน้้าอ้้างอิง:

Max. RPM

Max. RPM

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี
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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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เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

เม็็ดมีีด

l: สินค้าสต็อค

 : ตััวเลืือกแรก
 : ตััวเลืือกท่ี่�สอง

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์

วััสดุุความแข็็งสูง

ไม่่เคลืือบ

ข้้อแนะนำำ�ด้านความปลอดภััย
1. ใช้้เฉพาะเม็็ดมีีด หััวกััด และชิ้้�นส่่วนอะไหล่่แบบดั้้�งเดิิมเท่่านั้้�น
2. ทำำ�ความสะอาดพ็็อคเก็็ตใส่่เม็็ดมีีดก่่อนติิดตั้้�งเม็็ดมีีดทุุกครั้้�ง
3. แรงบิิดในการจัับยึึดของสกรููควรอยู่่�ท่ี่� 4.5 นิิวตััน·เมตร
4. เพ่ื่�อความปลอดภััย ใช้้สกรููตััวใหม่่เม่ื่�อมีีการเปล่ี่�ยนเม็็ดมีีด

5. ค่่า RPM สููงสุดพิิจารณาจากการทดสอบอย่่างต่อเน่ื่�อง การใช้้ RPM เกิินค่่า
สููงสุดอาจทำำ�ให้้เม็็ดมีีดแตกหััก เคร่ื่�องจัักรเสีียหาย หรืือทำำ�ให้้ผู้้�ใช้้งานบาดเจ็็บได้้
6. เม็็ดมีีด XVCT มีีคมตััดท่ี่�คม สวมถุงมืือเพ่ื่�อป้้องกันอุุบััติิเหตุุทุุกครั้้�งท่ี่�ใช้้

หน้าลายหัักเศษ

อลูมิเนียมอัลลอยด์

อลูมิเนียมอัลลอยด์หล่อ 
Si ≤ 12%

อลูมิเนียมอัลลอยด์หล่อ 
Si > 12%

โลหะผสมทองแดง 
Pb > 1%

โลหะผสมทองแดง

ดูโรพลาสติก, พลาสติกไฟเบอร์

ยางแข็ง

ความเร็็วในการตััด 
(ม./นาทีี)

อััตราป้้อนต่่อฟััน
 fz (มม./ฟััน)

วััสดุุช้ิ้�นงาน เกรด
ความแข็็ง

HB

* เม่ื่�อใช้้เม็็ดมีีดท่ี่�มีีรััศมีีมุุม RE ≥ 3.2 mm, 

มาตรฐานจะต้้องแก้้ไขเป็็น "R". "R" = RE - 0.3 มม. 
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øD1, 2 ae

DC RE APMX RMPX L A øD1 P øD2 P ae 

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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

รููปแบบการกััดงาน

กััดบ่่าฉาก
กััดเซาะร่่อง

กััดเจาะและกััดเดิินด้้านข้้าง กััดลาดเอีียง

การป้้อน

กััดเดิินวนขยายรู เจาะขยายรู 

ความกว้้าง

สููงสุุดในการ

ขยายรู

กััดลาดเอีียงเดิินวนกััดลาดเอีียงเดิินตรง กััดลงเป็็นขั้้�น

รููที่่�กััดได้้ใหญ่่

สุุด

ระยะพิิทช์

สููงสุุด/รอบ

ระยะพิิทช์ต่ำำ��

สุุด/รอบ

มุุมลาดเอีียง

สููงสุุด

ความลึกที่่�กััด

เจาะได้้สููงสุุด

ความยาว

ขั้้�นต่ำำ��

ระยะกิินลึึก

สููงสุุด
รััศมีีมุุมเครื่องมือ 

รหััสสิินค้้า

รููที่่�กััด

ได้้เล็็กสุุด
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SECN42ZFR-DIA                 SEEN/SECN 42Z                 
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S
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D
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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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ภาพแสดงด้านขวา (R)

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

หมายเหตุุ: แนะนำำ�ให้้ใช้้สารหล่่อเย็็นชนิดผสมน้ำำ��
ระยะกิินลึึกสููงสุดสำำ�หรัับ SECN42ZFR-DIA คืือ 3.5 มม.

หมายเหตุุ: แนะนำำ�ให้้ใช้้สารหล่่อเย็็นชนิดผสมน้ำำ��
ระยะกิินลึึกสููงสุดสำำ�หรัับ SECN42ZFR-DIA คืือ 3.5 มม.

เม็็ดมีีด

l: สินค้าสต็อค

 : ตััวเลืือกแรก
 : ตััวเลืือกท่ี่�สอง

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์

วััสดุุความแข็็งสูง

ไม่่เคลืือบ

หััวกััดปาดหน้้า 86° สำำ�หรัับการตััดเฉืือนอลููมิิเนีียม พร้้อมระบบติดตั้้�งด้วยลิ่่�มยึึดเม็็ดมีีด สำำ�หรัับเม็็ดมีีดมุุมบวกทรงสี่่�เหล่ี่�ยม

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า โลเคเตอร์์ ลิ่่�ม ลิ่่�มยึึดเม็็ดมีีด สกรููยึึดโลเคเตอร์์ ประแจ

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า

วััสดุุช้ิ้�นงาน เกรด
ความเร็็วในการตััด

Vc (ม./นาทีี)
อััตราป้้อนต่่อฟััน 
 fz (มม./ฟััน)

อลููมิิเนีียมอัลลอยด์
Si < 13%

อลููมิิเนีียมอัลลอยด์
Si ≥ 13%

ดููราลููมิิน

โลหะผสมทองแดง
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TSE3050R ~ 3063R
ESE3020R ~ 3040R
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TSE3003R/LIA~ 
3006R/LIA
ESE3050R (RS**) ~ 
3063R (RS**) 

C
B

D
P

LF

90
˚

12
.5

DCONMS

DC (KAPR)

KWW b

12.5

D
C

D
C

O
N

M
S

h6
LF
LS

D
C

D
C

O
N

M
Sh6

12.5

LF
LH LS90°

(KAPR) 90°
(KAPR)

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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

GAMP = +17°, GAMF = +5°

เม็็ดมีีด → H179, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H180

ภาพแสดงด้านขวา (R)

ภาพแสดงด้านขวา (R)

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): DS-8S=8

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): FDS-8S=8

หััวกััดบ่่าฉาก พร้้อมระบบติดตั้้�งด้วยลิ่่�มยึึดเม็็ดมีีด สำำ�หรัับเม็็ดมีีดมุุมบวกทรงสามเหล่ี่�ยม

หััวกััดเอ็็นมิิลสำำ�หรัับงานกััดบ่่าฉาก ชนิดด้้าม พร้้อมระบบติดตั้้�งด้วยลิ่่�มยึึดเม็็ดมีีด สำำ�หรัับเม็็ดมีีดมุุมบวกทรงสามเหล่ี่�ยม

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า ชุุดตััวจัับยึึด โลเคเตอร์์ สกรููยึึดโลเคเตอร์์ ลิ่่�ม ลิ่่�มยึึดเม็็ดมีีด ประแจ 1 ประแจ 2

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า ชุุดตััวจัับยึึด โลเคเตอร์์ ลิ่่�มยึึดเม็็ดมีีด น็็อตล็อคหััวกััด ลิ่่�ม ประแจ 1 ประแจ 2

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า

หน้้าอ้้างอิง:

TSE3050R/L and TSE3063R/L หมายเหตุ: สินค้านี้ไม่มีระยะพิทช์แบบไม่เท่ากัน 

หมายเหตุุ: สิินค้้านี้้�ไม่่มีีระยะพิิทช์แบบไม่่เท่่ากััน
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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 ชิ้นต่อแพ็คเกจ
หมายเหตุ: T-DIA เม็ดผลิตมาจากเพชรสังเคราะห์ โดยปัจจุบันมีแบบ 1 มุมให้เลือกใช้งาน

เม็็ดมีีด

l: สินค้าสต็อค

 : ตััวเลืือกแรก
 : ตััวเลืือกท่ี่�สอง

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์

วััสดุุความแข็็งสูง

ไม่่เคลืือบเซอร์์เม็็ตเคลืือบ



H180 www.tungaloy.com

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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

สำำหรัับหััวกััดที่่�มีีเส้้น ผศก. ≤ ø40 มม.

สำำหรัับหััวกััดที่่�มีีเส้้น ผศก. ≥ ø50 มม.

เหล็กกล้าอ่อน
เหล็กกล้าไม่ชุบแข็ง

< 180 HB
เหล็กคาร์บอน
โลหะผสมเหล็ก

< 300 HB

เหล็็กกล้้าผสมสูง
< 30 HRC

สเตนเลส สตีีล
< 250 HB

เหล็กหล่อ

อลููมิิเนีียมอัลลอยด์

โลหะผสมไทเทเนีียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทนความร้อน
Inconel 718, ฯลฯ

วััสดุุช้ิ้�นงาน เกรด
ความเร็็วในการตััด

Vc (ม./นาทีี)
อััตราป้้อนต่่อฟััน 
 fz (มม./ฟััน)

หมายเหตุ:
• แนะนำ�ให้ใช้การตัดเฉือนแบบแห้ง ยกเว้นโลหะผสมอลูมิเนียม
• ระยะกินลึกสูงสุดสำ�หรับ TECN32ZFR-DIA คือ 2.5 มม.

วััสดุุช้ิ้�นงาน เกรด
ความเร็็วในการตััด

Vc (ม./นาทีี)
อััตราป้้อนต่่อฟััน 
 fz (มม./ฟััน)

ความเร็็วในการตััด
Vc (ม./นาทีี)

อััตราป้้อนต่่อฟััน 
 fz (มม./ฟััน)

กััดหยาบ (ระยะกิินลึึก: > 1.5 มม.) กััดละเอีียด (ระยะกิินลึึก: 0.3 ~ 0.7มม.)

เหล็กกล้าอ่อน
เหล็กกล้าไม่ชุบแข็ง

< 180 HB

เหล็กคาร์บอน
โลหะผสมเหล็ก

< 300 HB

เหล็็กแม่่พิิมพ์
< 30 HRC

สเตนเลส สตีีล
< 250 HB

เหล็กหล่อ
เหล็กหล่อเหนียว 

อลููมิิเนีียมอัลลอยด์
Si < 13%

โลหะผสมทองแดง

โลหะผสมไทเทเนีียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทนความร้อน
Inconel 718, ฯลฯ
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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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ประเภท
อาร์เบอร์

ประเภทอาร์์เบอร์์

ประเภทอาร์เบอร์ A ประเภทอาร์เบอร์ B ประเภทอาร์เบอร ์C ประเภทอาร์เบอร ์D

เม็็ดมีีด → H182, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H183

ภาพแสดงด้านขวา (R)

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): FDS-8SS/FDS-8S=8

หััวกััดบ่่าฉาก พร้้อมระบบติดตั้้�งด้วยลิ่่�มยึึดเม็็ดมีีด สำำ�หรัับเม็็ดมีีดมุุมบวกทรงสามเหล่ี่�ยม

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า โลเคเตอร์์ ลิ่่�มยึึดเม็็ดมีีด สกรููยึึดโลเคเตอร์์ น็็อตล็อคหััวกััด ลิ่่�ม ประแจ

รหััสสิินค้้า

หน้้าอ้้างอิง:
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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 และ ESE4063RA สินค้านี้ไม่มีระยะพิทช์แบบไม่เท่ากัน

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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

หมายเหตุ: T-DIA เม็ดผลิตมาจากเพชรสังเคราะห์ โดยปัจจุบันมีแบบ 1 มุมให้เลือกใช้งาน
DX140: 1 ชิ้นต่อ 1 แพ็คเกจ

เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H183

ภาพแสดงด้านขวา (R)

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): DS-8S/DS-8/FDS-8S=8

เม็็ดมีีด

l: สินค้าสต็อค

 : ตััวเลืือกแรก
 : ตััวเลืือกท่ี่�สอง

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์

วััสดุุความแข็็งสูง
ไม่่เคลืือบเซอร์์เม็็ตเคลืือบ

หััวกััดเอ็็นมิิลสำำ�หรัับงานกััดบ่่าฉาก ชนิดด้้าม พร้้อมระบบติดตั้้�งด้วยลิ่่�มยึึดเม็็ดมีีด สำำ�หรัับเม็็ดมีีดมุุมบวกทรงสามเหล่ี่�ยม

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า โลเคเตอร์์ ลิ่่�มยึึดเม็็ดมีีด สกรููยึึดโลเคเตอร์์ น็็อตล็อคหััวกััด ลิ่่�ม ประแจ

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า

หน้้าอ้้างอิง:
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ISO

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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เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน
 

หมายเหตุ:
• แนะนำ�ให้ใช้การตัดเฉือนแบบแห้ง ยกเว้นโลหะผสมอลูมิเนียม
• ระยะกินลึกสูงสุดสำ�หรับ DX140 TECN43ZFR-DIA คือ 3.5 มม.

วััสดุุช้ิ้�นงาน -
ความเร็็วในการตััด

Vc (ม./นาทีี)
อััตราป้้อนต่่อฟััน 
 fz (มม./ฟััน)

ความเร็็วในการตััด
Vc (ม./นาทีี)

อััตราป้้อนต่่อฟััน 
 fz (มม./ฟััน)

กััดหยาบ (ระยะกิินลึึก: > 1.5 มม.) กััดละเอีียด (ระยะกิินลึึก: 0.3 ~ 0.7 มม.)

เหล็กกล้าอ่อน
เหล็กกล้าไม่ชุบแข็ง

< 180 HB

เหล็กคาร์บอน
โลหะผสมเหล็ก

< 300 HB

เหล็กแม่พิมพ์
< 30 HRC

สเตนเลส สตีีล
< 250 HB

เหล็กหล่อ
เหล็กหล่อเหนียว 

อลููมิิเนีียมอัลลอยด์
Si < 13%

โลหะผสมทองแดง

โลหะผสมไทเทเนีียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

โลหะผสมทนความร้อน
Inconel 718, ฯลฯ
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เม็็ดมีีด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H186 - H187

ภาพแสดงด้านขวา (R)

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): FDS-8S=8

หััวกััดบ่่าฉาก พร้้อมระบบติดตั้้�งด้วยลิ่่�มยึึดเม็็ดมีีด สำำ�หรัับเม็็ดมีีดมุุมบวกทรงสามเหล่ี่�ยม

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า โลเคเตอร์์ ลิ่่�มยึึดเม็็ดมีีด สกรููยึึดโลเคเตอร์์ น็็อตล็อคหััวกััด ลิ่่�ม ประแจ

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า

หน้้าอ้้างอิง:
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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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เม็็ดมีีดกััดงานละเอีียด

เม็็ดมีีดทั่่�วไป

เม็็ดมีีด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H186 - H187

ภาพแสดงด้านขวา (R)

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): FDS-8S=8

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): FDS-8S=8

หััวกััดบ่่าฉากพร้้อมฟัันละเอีียด

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่

สำำ�หรับเม็็ดมีีดกััดงานละเอีียด

รหััสสิินค้้า
สกรููตััว

จัับยึึด
โลเคเตอร์์ ลิ่่�มยึึดเม็็ดมีีด

สกรููยึึดโลเค

เตอร์์
สกรููยึึดโลเคเตอร์์ ลิ่่�ม ประแจ 1 ประแจ 2

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่

สำำ�หรับเม็็ดมีีดทั่่�วไป

รหััสสิินค้้า
สกรููตััว

จัับยึึด
ลิ่่�มยึึดเม็็ดมีีด

สกรููยึึดโลเค

เตอร์์
ลิ่่�ม ประแจ 

เม็็ดมีีดรหััสสิินค้้า

หน้้าอ้้างอิง:

วงแหวนรอง
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน
TSP4000IA · TFP4000IA (เมื่่�อไม่่ได้้ใช้้เม็็ดมีีดกััดละเอีียด)

ภาพแสดงด้านขวา (R)

เม็็ดมีีด

: สินค้าสต็อค

 : ตััวเลืือกแรก
 : ตััวเลืือกท่ี่�สอง

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์

วััสดุุความแข็็งสูง

ไม่่เคลืือบเซอร์์เม็็ตเคลืือบ

วััสดุุช้ิ้�นงาน เกรด
ความเร็็วในการตััด

Vc (ม./นาทีี)
อััตราป้้อนต่่อฟััน 
 fz (มม./ฟััน)

ความเร็็วในการตััด
Vc (ม./นาทีี)

อััตราป้้อนต่่อฟััน 
 fz (มม./ฟััน)

กััดหยาบ (ระยะกิินลึึก: > 1.5 mm) กััดละเอีียด (ระยะกิินลึึก: 0.3 ~ 0.7 mm)

เหล็กกล้าอ่อน
เหล็กกล้าไม่ชุบแข็ง

< 180 HB

เหล็กคาร์บอน
โลหะผสมเหล็ก

< 300 HB

เหล็็กกล้้าผสมสูง
< 30 HRC

สเตนเลส สตีีล
< 250 HB

เหล็กหล่อ
เหล็กหล่อเหนียว 

โลหะผสมไทเทเนีียม

โลหะผสมทนความร้อน
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NS740 N308 180 ~ 300

N308 N308 180 ~ 250

NS740 N308 150 ~ 250

N308 N308 150 ~ 230

T1115 TH10 100 ~ 150
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หมายเหตุุ: สำำ�หรัับความเร็็วตััด และเง่ื่�อนไขการกััดละเอีียด ดููได้้จากตารางด้านบน

หมายเหตุุ:
• เง่ื่�อนไขด้้านบนใช้้ได้้เม่ื่�อใช้้เม็็ดมีีดกััดงานละเอีียด
• โดยทั่่�วไป แนะนำำ�ให้้ใช้้ความเร็็วสููง อััตราป้้อนสููง และ ระยะกิินลึึกเล็็กสำำ�หรัับหัวกััดชนิด TFP4000IA
• เม่ื่�อความกว้้างในการตััดเฉืือนใหญ่่กว่่า 60 มม. ระยะกิินลึึกสููงสุดควรอยู่่�ท่ี่�ประมาณ 1 มม.

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน สำำหรัับเม็็ดมีีด MJ TPM/KR

TFP4000IA (สำำหรัับงานละเอีียด)

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน (เมื่่�อได้้ใช้้เม็็ดมีีดกััดละเอีียด)

วััสดุุช้ิ้�นงาน

เกรด ความเร็็วในการตััด
Vc (ม./นาทีี)

อััตราป้้อนต่่อฟััน 
 fz (มม./ฟััน)

กััดหยาบ (ระยะกิินลึึก: > 1.5 mm)

วััสดุุช้ิ้�นงาน เม็็ดมีีดทั่่�วไป เม็็ดมีีดกััดงานละเอีียด

หมายเหตุุ:  เม่ื่�อความกว้้างในการตััดเฉืือนใหญ่่กว่่า 60 มม. ระยะกิินลึึกสููงสุดควรอยู่่�ท่ี่�ประมาณ 1 มม.

คู่่�มืือเบื้้�องต้้น

อััตราป้้อนต่่อฟััน
 fz (มม./ฟััน)

อัตราป้อน : f (มม./รอบ)
ระยะกินลึก
ap (มม.)

เหล็กกล้าอ่อน-เหล็กกล้าไม่ชุบแข็ง 
< 180 HB

เหล็กคาร์บอน · โลหะผสมเหล็ก
 < 300 HB

เหล็็กหล่่อ. เหล็็กหล่่อเหนีียว

เหล็กกล้าอ่อน-เหล็กกล้าไม่ชุบแข็ง 
< 180 HB

เหล็กคาร์บอน · โลหะผสมเหล็ก
< 300 HB

เหล็กแม่พิมพ์
< 30 HRC
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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°
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5 
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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

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

DEB1000

หมายเหตุุ:
• คมตััดมีีความคมมาก กรุุณาใช้้งานอย่่างระมััดระวััง ห้้ามวัดคมตััดด้้วยไมโครมิิเตอร์์ ฯลฯ เด็็ดขาด เน่ื่�องจากอาจทำำ�ให้้ chipping
• กรุุณาเว้้นระยะห่่างของระยะยื่่�นทููลล์จากหััวชััคให้้สั้้�นท่ี่�สุุด
• กรุุณาเลืือกใช้้เคร่ื่�องจัักรท่ี่�มีีความแข็็งแรงมากท่ี่�สุุดเท่่าท่ี่�จะเป็็นไปได้้

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

- กรุุณาเว้้นระยะห่่างของระยะยื่่�นทููลล์จากหััวชััคให้้สั้้�นท่ี่�สุุด เม่ื่�อระยะยื่่�นสููง กรุุณาลดรอบและความเร็็วในการตััดเพ่ื่�อป้้องกันการสะท้้าน
- กรุุณาปรัับจำำ�นวนรอบ และความเร็็วป้้อนให้้เหมาะสมกับเง่ื่�อนไขการตััดเฉืือน เช่่น ระยะกิินลึึก และความแข็็งแรงของเคร่ื่�องจัักร

สำ�หรับงานกัดด้านข้าง  ap  ≤  3D,  ae  =  0.1 มม.

: สินค้าสต็อค

มุุมคมตััด: แบบคม

หััวกััดเอ็็นมิิล T-DIA สำำ�หรัับการตััดเฉืือนอลููมิิเนีียมความเร็็วสููง

รหััสสิินค้้า

อลููมิิเนีียมอัลลอยด์, โลหะผสมทองแดง

วััสดุุช้ิ้�นงาน
เส้้น ผศก. หััวกััด

 (มม.)
ความเร็็วในการตััด 

(ม./นาทีี)
จำำ�นวนรอบ n (นาทีี-1)

อััตราป้้อนของโต๊๊ะช้ิ้�นงาน Vf 
(มม./นาทีี)
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เม็็ดมีีด 6 มุุมสุดประหยัดพร้้อมไวเปอร์์

ความเสถีียรในการตััดเฉืือนกัับการออกแบบหััวกััดสำำ�หรับการคายเศษที่่�ล่ื่�นไหล

เม็็ดมีีด 6 มุุมสุุดประหยััด

ลดต้้นทุุนการตััดเฉืือนด้้วยเม็็ดมีีด 6 มุุม คมตััดไวเปอร์์ทำำ�ให้้คุุณภาพผิิวงานออกมาดีี

คายเศษได้้อย่่างดีีเยี่่�ยมแม้้จะเป็็นการกััดสล็็อตร่่องลึึก - การออกแบบพ็็อคเก็็ตอย่่างเหมาะสม

คมตััด R คมตััด L

ASW / TSW
6 มุุม

มีีไวเปอร์์

H196 - H198หน้้าอ้้างอิง:

หน้าลายหัักเศษและร่่องคาย
เศษขนาดใหญ่่ทำำ�ให้้เกิิดเศษ
ที่่�มีีรููปร่่างดีี และการคายเศษ
ที่่�ราบร่ื่�น!

ของคู่่�แข่่ง

เหล็กกล้้า  S55C / C55 (200HB)

เศษที่ถกบีบอัดเศษที่ถกบีบอัด

เศษถููกบีีบอัด เพราะการควบคุม และ
ระบายเศษไม่่ดีี

คู่่�แข่่ง A

ความลึกร่อง: ae (มม.)หัวกัด

รููปร่่างของเศษเม่ื่�อใช้้ ae = ลึึก 30 มม.

ชนิด ASW / TSW

คู่่�แข่่ง A

ความกว้้างคมตััด: CW = 10 มม. แบบแห้้ง
รััศมีีมุุมตััด: RE = 0.8 มม.

เศษท่ี่�ไม่่เป็็นรููปร่่างและร่่องคาย
เศษแคบจะทำำ�ให้้เศษถููกบีีบอัด
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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

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

(1) เม่ื่�อใช้้แป้้นรองหัวกััด, DCSFMS = 46 มม.  
(2) เม่ื่�อใช้้แป้้นรองหัวกััด, CDX = 16 มม.  
(3) เม่ื่�อใช้้แป้้นรองหัวกััด, CDX = 26 มม.

(4)  คััทเตอร์์เส้้น ผศก.125 มม. จะมีีคีีย์์เวย์์ร่่องเดีียว

เม่ื่�อต้้องการกััดร่่องเต็็มหน้้าเม็็ดมีีด แนะนำำ�ให้้ใช้้เม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างของหน้้าเม็็ด

เท่่ากัับความกว้้างของร่องท่ี่�จะกััด

﻿เม็็ดมีีด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H191

หััวกััดด้้านข้้างสำำ�หรัับตััดแยกส่่วนและ Slit แบบบาง

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า

หน้้าอ้้างอิง:

ชนิด Kชนิด A

ด้้ามจัับประแจ ประแจ

Seat 
sizeรหััสสิินค้้า แป้นรองหัวกัด ไขควง เม็็ดมีีด

*เพ่ื่�อการอ้้างอิง

ค่่าความคลาดเคลื่�อนของความกว้้างร่่อง
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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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เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน
 

ISO

เม็็ดมีีด

l: สินค้าสต็อค

 : ตััวเลืือกแรก
 : ตััวเลืือกท่ี่�สอง

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์

วััสดุุความแข็็งสูง

เคลืือบ

วััสดุุช้ิ้�นงาน

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนต่ำำ��
SS400, S15C, ฯลฯ
E275A, C15E4, ฯลฯ

เหล็กกล้าคาร์บอนสูง
S45C, S55C, ฯลฯ
E355D, C55, ฯลฯ

โลหะผสมเหล็ก
SCM440, SCr415, ฯลฯ
42CrMo4, 20Cr4, ฯลฯ

เหล็กกล้าเครื่องมือ
SKD11, SKD61, ฯลฯ

X153CrMoV12, X40CrMoV5-1, ฯลฯ

สเตนเลส สตีีล
SUS304, SUS316, ฯลฯ

X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, ฯลฯ

เหล็กหล่อสีเทา
FC250, FC300, ฯลฯ

250, 300, ฯลฯ
เหล็กหล่อเหนียว
FCD400, etc,
400-15S, ฯลฯ

ความแข็็ง
(HB)

เม็็ดมีีด
ความเร็็วในการตััด 
Vc (ม./นาทีี)

ความหนาของเศษ
t (มม.)
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LB

B
D

DCONMS

DBC

D
4

KWW

R (แป้้นรองหััวกััด 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

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): SR76-961=3.5

แป้้นรองหัวกััดสำำ�หรัับหัวกััดด้้านข้้าง

ด้้ามจัับสำำ�หรัับหัวกััดด้้านข้้าง

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่

รหััสสิินค้้า สกรูู

รหััสสิินค้้า

รหััสสิินค้้า

ประแจ
แบบชุุด Torx bit ด้้ามจัับ 

ชนิด SW*-* ชนิด S*-* 
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หััวกััดแบบ A

หััวกััดแบบ K

การประกอบอาร์์เบอร์์/การติิดตั้้�ง

แป้นรองหัวกัด

เส้น ผศก. เครื่องมือ
แป้นรองหัวกัด

อแดปเตอร์แบบด้าม / แบบเชล

ดิิสก์์หััวกััดแบบ A ไม่่มีีรููจัับยึึดบนฮัับ สามารถติดตั้้�งได้้โดยใช้้อาร์์เบอร์์แบบแนวแกนเท่่านั้้�น

ดิิสก์์หััวกััดแบบ K มาพร้้อมกับรููจัับยึึดบนฮัับ สามารถติดตั้้�งโดยใช้้ด้้าม intermediate หรืือ อแดปเตอร์์แบบเชล ทำำ�ให้้สามารถใช้้อาเบอร์์หััวกััดแบบเชล/เอ็็นมิิลได้้

อาร์เบอร์ กัดตามแนวแกน

อาร์เบอร์ กัดตามแนวแกน

อแดปเตอร์แบบด้าม      อแดปเตอร์แบบเชล

อาร์เบอร์แบบเชล / อาร์เบอร์เอ็นมิล
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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

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

 เม็็ดมีีด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H195

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): SR114-018-L3.40=0.7, SR14-500/L5.1=3.5, SR14-500-L7.0=3.5

หััวกััดสล็็อตตามแนวแกนสำำ�หรัับเม็็ดมีีด

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด ด้้ามจัับประแจ น้ำำ��มันหล่่อล่ื่�น Torx bit ชุุด Torx bit

รหััสสิินค้้า เม็็ดมีีด

หน้้าอ้้างอิง:
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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 (ม./นาทีี)

ASV ASV

ae / DC (มม.) ae / DC (มม.)

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

ISO
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เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

เม็็ดมีีด

l: สินค้าสต็อค

 : ตััวเลืือกแรก
 : ตััวเลืือกท่ี่�สอง

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์

วััสดุุความแข็็งสูง

เคลืือบ

ความเร็็ว
ในการตััด

วััสดุุช้ิ้�นงาน ลำำ�ดับการใช้้ เกรด
ความแข็็ง

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนต่ำำ��
SS400, E275A, ฯลฯ

เหล็กกล้าคาร์บอนสูง

S45C, C45, ฯลฯ

โลหะผสมเหล็ก

SCM440, 42CrMo4, ฯลฯ

เหล็กกล้าเครื่องมือ

SKD61, X40CrMoV5-1, ฯลฯ

สเตนเลส สตีีล
SUS304, ฯลฯ

X5CrNi18-9, ฯลฯ
เหล็็กหล่่อสีีเทา
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อเหนีียว
FCD400, ฯลฯ
400-15S, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเนีียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

โลหะผสมนิกเกิล

Inconel 718, ฯลฯ

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการแตกหััก

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการแตกหััก

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการแตกหััก

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการแตกหััก

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการแตกหััก

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการแตกหััก

อัตราป้อนต่อฟันที่ทำ�งาน (มม./ฟัน)



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 กััดเซาะร่่อง

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

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

﻿เม็็ดมีีด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H198

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): CSPB-2.5=1.3, CSPB-3.5=3.5, CSPD-3=2.5

หััวกััดสล็็อตตามแนวแกนสำำ�หรัับเม็็ดมีีดสองด้าน 6 มุุม

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด1 สกรููตััวจัับยึึด2 ด้้ามจัับประแจ 1 ด้้ามจัับประแจ 2 น้ำำ��มันหล่่อล่ื่�น Torx bit ประแจ

รหััสสิินค้้า เม็็ดมีีด

หน้้าอ้้างอิง:
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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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*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): CSPB-2.5=1.3, CSPB-3.5=3.5, CSPD-3=2.5

หััวกััดสล็็อตตามแนวรััศมีี สำำ�หรัับเม็็ดมีีดสองด้าน 6 มุุม

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด1 สกรููตััวจัับยึึด 2 ด้้ามจัับประแจ น้ำำ��มันหล่่อล่ื่�น Torx bit ชุุด Torx bit

รหััสสิินค้้า เม็็ดมีีด

﻿เม็็ดมีีด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H198หน้้าอ้้างอิง:



H198 www.tungaloy.com

85°

45°

88°

90°

70°

10-20° °

WNGU-MJ              

S

RE IC

LE
P   

M   

K  

N

S   

H

RE LE IC S
A

H
12

0 
A

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 (ม./นาทีี)

TSW / ASW

ae / DC (มม.)

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

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

เม็็ดมีีด

l: สินค้าสต็อค

 : ตััวเลืือกแรก
 : ตััวเลืือกท่ี่�สอง

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์

วััสดุุความแข็็งสูง

เคลืือบ

ความเร็็ว
ในการตััดวััสดุุช้ิ้�นงาน ลำำ�ดับการใช้้ เกรด

ความแข็็ง

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนต่ำำ��
SS400, ฯลฯ
E275A, ฯลฯ

เหล็กกล้าคาร์บอนสูง
S45C, ฯลฯ
C45, ฯลฯ

โลหะผสมเหล็ก
SCM440, ฯลฯ
42CrMo4, ฯลฯ

เหล็กกล้าเครื่องมือ
SKD61, ฯลฯ

X40CrMoV5-1, ฯลฯ
สเตนเลส สตีีล
SUS304, ฯลฯ

X5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อสีีเทา
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อเหนีียว
FCD400, ฯลฯ
400-15S, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเนีียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

โลหะผสมนิกเกิล
Inconel 718, ฯลฯ

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการแตกหััก

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการแตกหััก

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการแตกหััก

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการแตกหััก

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการแตกหััก

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการแตกหััก

อัตราป้อนต่อฟันที่ทำ�งาน (มม./ฟัน)
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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
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﻿เม็็ดมีีด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H201

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): SM40-143-H0=1.3, CSTB-5L159=5

หััวกััดสล็็อตตามแนวแกนสำำ�หรัับเม็็ดมีีด

รหััสสิินค้้า เม็็ดมีีด

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด ด้้ามจัับประแจ Torx bit

หน้้าอ้้างอิง:
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TEC SlotTa n g e n t i a l

TSN
ML#516#Side กััดเซาะร่่อง

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

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

มุุมเข้้างาน

อื่่�นๆ

*แรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�ในการขัันยึึดเม็็ดมีีด (N • m): SM40-143-H0=1.3, CSTB-5L159=5

หััวกััดสล็็อตตามแนวรััศมีีสำำ�หรัับเม็็ดมีีด

รหััสสิินค้้า เม็็ดมีีด

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด ด้้ามจัับประแจ Torx bit

﻿เม็็ดมีีด, เง่ื่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H201หน้้าอ้้างอิง:
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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 (ม./นาทีี)

TSN / ASN

ae / DC (มม.)
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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เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

เม็็ดมีีด

l: สินค้าสต็อค

 : ตััวเลืือกแรก
 : ตััวเลืือกท่ี่�สอง

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์์อััลลอยด์

วััสดุุความแข็็งสูง

เคลืือบ

อัตราป้อนต่อฟันที่ทำ�งาน (มม./ฟัน)
ความเร็็ว
ในการตััด

วััสดุุช้ิ้�นงาน คุุณสมบัติิ เกรดความแข็็ง

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนต่ำำ��
SS400, ฯลฯ E275A, ฯลฯ

เหล็กกล้าคาร์บอนสูง

S45C, C45, ฯลฯ

โลหะผสมเหล็ก

SCM440, 42CrMo4, ฯลฯ

เหล็กกล้าเครื่องมือ

SKD61, X40CrMoV5-1, ฯลฯ

สเตนเลส สตีีล
SUS304, X5CrNi18-9, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อสีีเทา
FC250, 250, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อเหนีียว
FCD400, 400-15S, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเนีียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ

โลหะผสมนิกเกิล

Inconel 718, ฯลฯ

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการแตกหััก

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการแตกหััก

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการแตกหััก

ตััวเลืือกแรก

ความต้านทานการแตกหััก

ตััวเลืือกแรก

ตััวเลืือกแรก

**เม็็ดมีีด LMEU150940 และ LMEU150950 ใช้้สำำ�หรับตััวหััวกััดชนิดพิิเศษเท่่านั้้�น ไม่่สามารถใส่่บนตััวหััวกััดมาตรฐานได้้
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Profilemill series

งานกัด
อัตราป้อนสูง

งานกัดปาดหน้า
งานกัดบ่าฉาก

งานกัดร่อง
งานกัดขึ้นรูป

รายการสิินค้้า และการใช้้งาน

- เม็็ดมีีดท้ั้�งหมดเป็็นเม็็ดมีีดที่่�มีีความแม่่นยำำ�สููง จึึงเหมาะสำำ�หรัับการใช้้งานที่่�หลากหลายต้ั้�งแต่่การกััดหยาบจนถึึงการกััดผิิวละเอีียด
- เพ่ิ่�มความมั่่�นใจด้วยนวััตกรรมการออกแบบตััวจัับยึึดเม็็ดมีีด

BallFinishNose → H206 - H209, BallRoughNose → H204 - H205, DoMini-Mill → H211หน้้าอ้้างอิิง

งานเก็บผิวสำ�เร็จ แบบโค้งมน แบบมีรัศมี

เส้น ผศก. เครื่องมือ ø8 - 32
(R4 – R16)

เส้น ผศก. เครื่องมือ ø16 - 25
(R8 -  R12.5)

งานเก็็บผิวกึ่งสำ�เร็จ

งานกัดหยาบ

เส้น ผศก. เครื่องมือ ø12 - 20
(R0.5 – R1.5)

เส้น ผศก. เครื่องมือ ø16 - 25
(R0.5, R1.0)
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กลไกการจับยึดที่มั่นคง

- ช่่องจ่่ายน้ำำ��หล่่อเย็็นบนพื้้�นผิิวเม็็ดมีีด ฉีีดน้ำำ��หล่่อเย็็นไปยัังคมตััดจากสามทิศทาง
- การคายเศษและการระบายความร้อนที่่�ดีีเยี่่�ยมทำำ�ให้้ได้้ผิิวงานที่่�ดีีและมีีอายุุการใช้้งานยาวนานใน
การตััดเฉืือนเหล็็กชุุบแข็็ง 

ระบบการจ่ายน้ำ�หล่อเย็นที่ไม่เหมือนใคร

- เมื่่�อขัันสกรููให้้แน่่น แรงจัับยึึดจะอยู่่�ที่่�ส่่วนที่่�เรีียบของรููเม็็ดมีีด
- แรงจัับยึึดจะผลัักเม็็ดมีีดไปทางตััวหััวกััด ด้้วยค่ารัันเอาท์์ต่ำำ�� จึึงเพ่ิ่�มความแม่่นยำำ�และ
ความแข็็งแรงทนทาน 

เม็ดมีด 2 แบบ

แบบโค้งมน: ZFBM แบบมีรัศมี: ZFRM
- เหมาะสำำ�หรัับการกััดผิิวละเอีียดและ
การกััดแบบ 3 มิิติิของแม่่พิิมพ์ 
- ใช้้งานได้้หลากหลาย

- เหมาะสำำ�หรัับการกััดผิิวละเอีียด
ของแม่่พิิมพ์ 
- ออกแบบมาเพื่่�อการกััดที่่�ให้้ผลผลิตสููง

หน้าลายหักเศษ MJ

แรงจัับยึึดแรงจัับยึึด

H206 - H209หน้้าอ้้างอิิง

หัวกัดเอ็นมิลเปลี่ยนหัวได้ สำ�หรับการเก็บผิวสำ�เร็จด้วยความแม่นยำ�สูง!
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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…

LF
LHLSD

C
O

N
M

S

APMX
LB

BHTA

D
C

H

A - A 断面

A

AOAL

D
C

S
FM

S

APMX
LF

D
C

CRKS

	

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

รหััสสิินค้้า

รหััสสิินค้้า

รููอากาศ

รููอากาศ

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

เม็็ดมีีด

เม็็ดมีีด

﻿เม็็ดมีีด, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H205

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N•m):TS25064I=1.3, TS30085I/HG=2.3, TS35085I/HG=3.5

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N•m):TS25064I=1.3, TS30085I/HG=2.3, TS35085I/HG=3.5

หัวกัดเอ็นมิลแบบโค้งมนสำ�หรับการกัดผิวกึ่งหยาบ ชนิดด้าม พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู

หัวกัดเอ็นมิลแบบโค้งมนสำ�หรับการกัดผิวกึ่งหยาบ ชนิดโมดูลาร์ พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู (Tungflex)

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด ประแจ

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด ประแจ

ภาพมุุมตััด A-A

หน้้าอ้้างอิิง
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ISO

- 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 

N

S 

H 

RE LE S

A
P

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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เม็็ดมีีด

: สินค้าสต็อค
5 ชิ้นต่อแพ็คเกจ

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน
 

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

เคลือบ

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์อััลลอยด์

วััสดุความแข็็งสููง

ค่่าพารามิิเตอร์การตััดเฉืือนข้้างต้้นใช้้สำำ�หรัับอ้้างอิิง อาจต้องมีีการปรัับเปลี่่�ยนโดยขึ้้�นอยู่่�กัับการใช้้งาน  ความแข็็งแรงและกำำ�ลัังของเครื่่�องจัักร และ/หรืือ วิิธีีการจัับยึึดชิ้้�นงาน

วััสดุุช้ิ้�นงาน ความแข็็ง คุุณสมบัติิ เกรดแนะนำำ�
หน้าลาย
หัักเศษ

ความเร็็วในการตััด 
(ม./นาทีี)

อััตราป้้อนต่่อฟััน 
 fz (มม./ฟััน)

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนต่ำำ��
S15C, C15, ฯลฯ

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนสููงและโลหะผสมเหล็็ก
S55C, SCM440, C55, 42CrMo4, ฯลฯ

เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK80, PX5 ฯลฯ 

สเตนเลส สตีล (ออสเทนนิิติิก)
SUS304, SUS316, X5CrNi18-9, 

X5CrNiMo17-12-3, ฯลฯ

สเตนเลส สตีล (มาร์์เทนซิิติิก)
SUS420J1, X20Cr13, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อสีเทา
FC250, 250, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อเหนีียว
FCD600, 600-3, ฯลฯ

โลหะผสมไทเทเนีียม
Ti-6Al-4V, ฯลฯ 

โลหะผสมทนความร้อน
Inconel718, ฯลฯ

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKD61, X40CrMoV51, ฯลฯ

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKD11, X153CrMoV12, ฯลฯ
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Fig. 1 Fig. 2
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EBFM

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

﻿เม็็ดมีีด → H208, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H209

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (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

หัวกัดเอ็นมิลสำ�หรับเก็บผิวสำ�เร็จความแม่นยำ�สูง ชนิดด้าม พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู

รหััสสิินค้้า รููอากาศ เม็็ดมีีดวััสดุุด้้ามรููปที่่�

มีี

ไม่่มีี

ไม่่มีี

มีี

ไม่่มีี

ไม่่มีี

มีี

ไม่่มีี

ไม่่มีี

มีี

ไม่่มีี

ไม่่มีี

มีี

ไม่่มีี

ไม่่มีี

มีี

ไม่่มีี

ไม่่มีี

มีี

ไม่่มีี

ไม่่มีี

มีี

ไม่่มีี

เหล็็กกล้้า

คาร์์ไบด์์

คาร์์ไบด์์

เหล็็กกล้้า

คาร์์ไบด์์

คาร์์ไบด์์

เหล็็กกล้้า

คาร์์ไบด์์

คาร์์ไบด์์

เหล็็กกล้้า

คาร์์ไบด์์

คาร์์ไบด์์

เหล็็กกล้้า

คาร์์ไบด์์

คาร์์ไบด์์

เหล็็กกล้้า

คาร์์ไบด์์

คาร์์ไบด์์

เหล็็กกล้้า

คาร์์ไบด์์

คาร์์ไบด์์

เหล็็กกล้้า

คาร์์ไบด์์

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด Torx bit ด้้ามจัับประแจ ประแจ

หน้้าอ้้างอิิง

รููปที่่� 1 รููปที่่� 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

D
C

S
FM

S

LF

OAL

CRKS

D
C

A

A

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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กรุุณาดููหน้้า H210 สำำ�หรัับด้้ามโมดูลาร์์ TungFlex

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (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

﻿เม็็ดมีีด → H208, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H209, TungFlex → H210

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด Torx bit ด้้ามจัับประแจ ประแจ

ภาพมุมตััด A-A

หัวกัดเอ็นมิลสำ�หรับเก็บผิวสำ�เร็จความแม่นยำ�สูง ชนิดโมดูลาร์ พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู (TungFlex)

รหััสสิินค้้า รููอากาศ เม็็ดมีีด

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

หน้้าอ้้างอิิง
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P  

M 

K  

N 

S 

H  

RE LE S

A
H

71
0 

A
H

72
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

﻿เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H209, TungFlex → H210

เม็็ดมีีด

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

: สินค้าสต็อค
ZFBM080/100/120/160... : 5 ชิ้นต่อแพ็คเกจ
ZFBM200/250/300/320... : 1 ชิ้นต่อแพ็คเกจ

ZFRM120/160... : 5 ชิ้นต่อแพ็คเกจ
ZFRM200... : 1 ชิ้นต่อแพ็คเกจ

เคลือบ

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์อััลลอยด์

วััสดุความแข็็งสููง

หน้้าอ้้างอิิง
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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

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

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน
 

วััสดุุช้ิ้�นงาน เกรด
อััตราป้้อนต่่อฟััน fz (มม./ฟััน)ระยะกิินลึึก

สููงสุุด (มม.)
ความเร็็วในการตััด 

(ม./นาทีี)
ความแข็็ง คุุณสมบัติิ

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนต่ำำ��,
โลหะผสมเหล็็ก

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนสููง,
โลหะผสมเหล็็ก

เหล็็กกล้้าไร้้สนิม
เหล็็กกล้้าเครื่่�องมืือทำำ�แม่่พิิมพ์

สเตนเลส สตีล

เหล็็กหล่่อ

อลูมิิเนีียม

เหล็็กชุุบแข็็ง

การจัับยึึดเม็็ดมีีด

1. ทำำ�ความสะอาดสิ่่�งสกปรกและเศษออกจากพ็็อคเก็็ต
2. วางเม็็ดมีีดลงบนพ็็อคเก็็ต เม็็ดมีีดสามารถวางได้้เพีียงทิิศทางเดีียวเท่่าน้ั้�น
3. ขัันสกรููให้้แน่่นพร้อมกัับกดเม็็ดมีีดลงบนพ็็อคเก็็ต

การเช็็คค่่ารัันเอาท์์

1. ล็็อคเม็็ดมีีดบนด้้ามจัับ
2. ล็็อคด้้ามจัับบนอาร์์เบอร์ที่่�มีีความเที่่�ยงตรงสููง
3. ตรวจสอบค่่ารัันเอาท์์บนเครื่่�องต้ั้�งค่่าทููลล์์หรืือ dial-guage

หมายเหตุุ: 
1. เนื่่�องจากคมตััดเป็็นแบบเลื้้�อย การเช็็คค่่ารัันเอาท์์เป็็นสิ่่�งที่่�สำำ�คััญกัับการล็อคเม็็ดมีีดบนด้้ามจัับ
2. ห้้ามใช้้ไมโครมิเตอร์หรืือคาลิิเปอร์ในการตรวจวััดเส้้น ผศก. ของเม็็ดมีีด เนื่่�องจากขนาดอาจไม่่มีีความละเอีียดพอ

· ใช้้ลมเป่่าเพื่่�อกำำ�จััดเศษสะสม
· สำำ�หรัับงานที่่�มีีระยะกิินลึึกแตกต่่างกััน (เช่่น งานที่่�มีีผิิวหล่่อ) และชิ้้�นงานที่่�มีีพื้้�นผิิวขรุขระ ควรต้ั้�งค่่าอััตรา
ป้้อนต่่อฟััน (fz) เป็็นค่่าต่ำำ��ที่่�แนะนำำ�ในตารางด้้านบน
· เงื่่�อนไขการกััดงานอาจถูกจำำ�กััดด้้วยกำำ�ลัังของเครื่่�องจัักร, ความแข็็งของชิ้้�นงาน และค่่าสปินเดิิล เมื่่�อความ

กว้้างของการกััดและความลึก หรืือระยะยื่่�นด้้ามมีดมีีขนาดใหญ่่ ให้้ต้ั้�งค่่า Vc และ fz เป็็นค่่าต่ำำ��ที่่�แนะนำำ�ใน
ตารางด้้านบน และหมั่่�นตรวจสอบกำำ�ลัังของเครื่่�องจัักรและการสั่่�นสะท้้าน

ตัวเลือกแรก

ความต้านทานการ
สึึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ความต้านทานการ
สึึกหรอ

ตัวเลือกแรก

ความต้านทานการ
แตกหััก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ความต้านทานการ
แตกหััก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

ตัวเลือกแรก

โลหะผสมไทเทเนีียม

โลหะผสมทนความร้อน
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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

ด้ามโมดูลาร์ TungFlex

รหััสสิินค้้า ชนิดด้้าม

ทรงกระบอก

ทรงกระบอก

ทรงกระบอก

ทรงกระบอก

ทรงกระบอก

ทรงกระบอก

ทรงกระบอก

ทรงกระบอก

ทรงกระบอก

ทรงกระบอก

ทรงกระบอก

ทรงกระบอก

ทรงกระบอก
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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°

ภาพมุมตััด 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

เม็็ดมีีด

* สำำ�หรัับการกััดเจาะ ความกว้้างในการตััดเฉืือนสููงสุุดคืือ 2 มม.

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนสููง
S45C, S55C, C45, C55, ฯลฯ

โลหะผสมเหล็็ก
SCM440, ฯลฯ 

42CrMo4, SCr145, ฯลฯ

เหล็็กกล้้าไร้้สนิม
NAK80, PX5, ฯลฯ

เหล็็กชุุบแข็็ง

SKD61, ฯลฯ
X40CrMoV5-1, ฯลฯ

SKD11, ฯลฯ
X153CrMoV12, ฯลฯ

ความเร็็วในการตััด 
(ม./นาทีี)

อััตราป้้อนต่่อฟััน 
 fz (มม./ฟััน)

วััสดุุช้ิ้�นงาน เกรดความแข็็ง

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน
 

: สินค้าสต็อค

กรุุณาดููหน้้า H210 สำำ�หรัับด้้ามโมดูลาร์์ TungFlex

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N•m):SR34-514=0.9

TungFlex → H210

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์อััลลอยด์

วััสดุความแข็็งสููง

เคลือบ

หัวกัดเอ็นมิลรัศมีขนาดเล็กสำ�หรับเก็บผิวสำ�เร็จ ชนิดโมดูลาร์ (TungFlex)

รหััสสิินค้้า รููอากาศ เม็็ดมีีด

มีี

มีี

มีี

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด น้ำำ��มันหล่่อลื่่�น ประแจ

หน้้าอ้้างอิิง
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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

﻿เม็็ดมีีด → H213, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H214 - H215

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N•m):CSPB-3.5S/CSTR-4L100=3.5, CSPB-5=5

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N•m):CSPB-3.5S/CSTR-4L100=3.5, CSPB-5=5

รหััสสิินค้้า รููอากาศ เม็็ดมีีด

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

รหััสสินค้้า สกรููตััวจัับยึึด ด้้ามจัับประแจ น้ำำ��มันหล่่อลื่่�น น็็อตล็อคหััวกััด Torx bit

หัวกัดเอ็นมิลรัศมี พร้อมระบบป้องกันการหมุน

หัวกัดเอ็นมิลรัศมี พร้อมระบบป้องกันการหมุน ชนิดด้าม

รหััสสิินค้้า รููอากาศ เม็็ดมีีด

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่

รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด น้ำำ��มันหล่่อลื่่�น ประแจ

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่

หน้้าอ้้างอิิง
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H
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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
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็ดม

ีด
ด้า
มก

ลึง
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ก
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มค
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หัว
กัด
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น
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ชุด
จับ

ทูล
คู่ม

ือผ
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้

ดัช
นี

เม็็ดมีีด

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

: สินค้าสต็อค

﻿เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H214 - H215, TungFlex → H210

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N•m):CSPB-3.5S/CSTR-4L100=3.5

เคลือบ

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์อััลลอยด์

วััสดุความแข็็งสููง

กรุุณาดููหน้้า H210 สำำ�หรัับด้้ามโมดูลาร์์ TungFlex

ภาพมุมตััด A-A

หัวกัดรัศมี พร้อมระบบป้องกันการหมุน ชนิดโมดูลาร์  (TungFlex) 

รหััสสิินค้้า รููอากาศ เม็็ดมีีด

มีี

มีี

มีี

มีี

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด น้ำำ��มันหล่่อลื่่�น

ประแจ
ก้้าน ด้้ามจัับประแจ

หน้้าอ้้างอิิง
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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

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน
 

วััสดุุช้ิ้�นงาน ความแข็็ง
หน้าลาย
หัักเศษคุุณสมบัติิ

ความเร็็วในการตััด 
(ม./นาทีี)

อััตราป้้อนต่่อฟััน 
 fz (มม./ฟััน)เกรด

· ใช้้ลมเป่่าเพื่่�อขจััดเศษออกจากพื้้�นที่่�ทำำ�งานในการกััดเซาะร่่องหรืือการเจาะรูู
· เมื่่�อตััดเฉืือนที่่�ความเร็็วสููงที่่�มากกว่่า Vc = 1,000 ม./นาทีี กรุุณาปรัับค่่าไดนามิิกสมดุลของทููลล์์

· เงื่่�อนไขการกััดงานอาจถูกจำำ�กััดด้้วยกำำ�ลัังของเครื่่�องจัักร, ความแข็็งของชิ้้�นงาน และค่่าสปินเดิิล เมื่่�อความ

กว้้างของการกััดและความลึก หรืือระยะยื่่�นด้้ามมีดมีีขนาดใหญ่่ ให้้ต้ั้�งค่่า Vc และ fz เป็็นค่่าที่่�ต่ำำ��กว่่าค่่า
แนะนำำ� และหมั่่�นตรวจสอบกำำ�ลัังของเครื่่�องจัักรและการสั่่�นสะท้้าน

ตัวเลือกแรก

ความต้านทานการแตกหััก

ตัวเลือกแรก

ความต้านทานการแตกหัก

ตัวเลือกแรก

ความต้านทานการแตกหััก

ตัวเลือกแรก

ความต้านทานการแตกหััก

เหล็็กกล้้าคาร์์บอน
S45C, S55C, ฯลฯ
C45, C55, ฯลฯ

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

เหล็็กกล้้าเครื่่�องมืือ
SKD11, X153CrMoV12, ฯลฯ 

สเตนเลส สตีล
SUS304, SUS316, ฯลฯ 

X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, ฯลฯ

สเตนเลส สตีล
SUS430, ฯลฯ 
X6Cr17, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อสีเทา 
FCD250, 250, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อเหนีียว  
FCD400, 400-15S, ฯลฯ

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKD61, X40CrMoV5-1, ฯลฯ

เหล็็กชุุบแข็็ง 
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 ม./นาทีี, fz = 0.5 มม./ฟััน

2870 2870 2290 2290 1790 3580 2690 1640 3280 1430 3580 2860 1430 1150 2880 910 2730 2280

Vc = 180 ม./นาทีี, fz = 0.5 มม./ฟััน

2710 2160 2170 1740 1690 2700 2030 1550 2480 1350 2700 2160 1080 1080 2160 860 2060 1720

Vc = 170 ม./นาทีี, fz = 0.4 มม./ฟััน

2710 2160 2170 1740 1690 2700 2030 1550 2480 1350 2700 2160 1080 1080 2160 860 2060 1720

Vc = 170 ม./นาทีี, fz = 0.4 มม./ฟััน

2070 1240 1660 1000 1290 1550 1160 1180 1420 1030 1550 1240 620 830 1250 660 1190 990

Vc = 130 ม./นาทีี, fz = 0.3 มม./ฟััน

2710 2160 2170 1740 1690 2700 2030 1550 2480 1350 2700 2160 1080 1080 2160 860 2060 1720

Vc = 170 ม./นาทีี, fz = 0.4 มม./ฟััน

2710 2160 2170 1740 1690 2700 2030 1550 2480 1350 2700 2160 1080 1080 2160 860 2060 1720

Vc = 170 ม./นาทีี, fz = 0.4 มม./ฟััน

3180 2540 2550 2040 1990 3180 2390 1820 2910 1590 3180 2540 1270 1270 2540 1010 2420 2020

Vc = 200 ม./นาทีี, fz = 0.4 มม./ฟััน

3180 2540 2550 2040 1990 3180 2390 1820 2910 1590 3180 2540 1270 1270 2540 1010 2420 2020

Vc = 200 ม./นาทีี, fz = 0.4 มม./ฟััน

2870 2870 2290 2290 1790 3580 2690 1640 3280 1430 3580 2860 1430 1150 2880 910 2730 2280

Vc = 180 ม./นาทีี, fz = 0.5 มม./ฟััน

2390 2390 1910 1910 1490 2980 2240 1360 2720 1190 2980 2380 1190 950 2380 760 2280 1900

Vc = 150 ม./นาทีี, fz = 0.5 มม./ฟััน

1590 630 1270 510 990 790 590 910 730 800 800 640 320 640 640 510 610 510

Vc = 100 ม./นาทีี, fz = 0.2 มม./ฟััน

640 150 510 120 400 190 140 360 170 320 190 150 75 250 150 200 140 120

Vc = 40 ม./นาทีี, fz = 0.12 มม./ฟััน
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เส้้น ผศก. เครื่่�องมืือ.: DCX (มม.), จำำ�นวนรอบ: n (นาทีี-1), ความเร็็วป้้อน: Vf (มม./นาทีี), ระยะกิินลึึก: ap = 2.0 มม.

ข้้อควรระวัังในการจัับยึึดเม็็ดมีีด

เมื่่�อล็อคเม็็ดมีีด กรุุณาวางเม็็ดมีีดบนบ่่ารองนั่่�งอย่างระมััดระวััง ขัันสกรููให้้แน่่น และเช็็คว่่าไม่่มีีช่่องว่่างระหว่่างสกรููและตััวหััวกััด

ต้ั้�งช่่องเม็็ดมีีดให้้พอดีกัับส่่วนที่่�ยื่่�นออกมาจากตััวเครื่่�อง
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L øD1, 2
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P
X

DCX (มม.) APMX (มม.) RMPX A (มม.) L (มม.) øD1(มม.) øD2 (มม.)
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

รููปแบบการกััดงาน

*สำำ�หรัับกััดรููผิิวเรีียบ

กััดบ่่าฉาก กััดเซาะร่่อง กััดเจาะกััดลาดเอีียง กััดเดิินวนขยายรูกััดเดิินด้้านข้้าง

รหััสสิินค้้า

เครื่่�องมืือ-ø ระยะกิินลึึกสููงสุุด มุุมกัดลาดเอีียงสููงสุุด กััดเจาะลึึกสููงสุุด ความยาวในการตััดเฉืือน
สำำ�หรับการลบส่่วนที่่�ไม่่ได้้ตััด รููที่่�กััดได้้เล็็กสุุด รููที่่�กััดได้้ใหญ่่สุุด



H217Tungaloy

H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

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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﻿เม็็ดมีีด, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H219

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N•m):CSTB-4L090=3.5, CSTB-5L120=5

หัวกัดปาดหน้า สำ�หรับเม็ดมีดทรงกลม พร้อมรัศมี 6 มม. หรือ 8 มม.

รหััสสิินค้้า รููอากาศ เม็็ดมีีด

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด ด้้ามจัับประแจ น็็อตล็อคหััวกััด 1 น็็อตล็อคหััวกััด 2 Torx bit

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่

หน้้าอ้้างอิิง
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APMX LS
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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

﻿เม็็ดมีีด, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H219

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N•m):CSTB-4L090=3.5, CSTB-5L105=5, CSTB-5L120=5

หัวกัดเอ็นมิลชนิดด้าม สำ�หรับเม็ดมีดทรงกลม พร้อมรัศมี 6 มม. หรือ 8 มม.

รหััสสิินค้้า รููอากาศ เม็็ดมีีด

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด ประแจ

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่

หน้้าอ้้างอิิง
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RCMT-NAJ                      

INSD S

RCMT-NMJ                      

INSD S

RCMT-MJ                       

INSD S

P  

M  

K  

N 

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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เม็็ดมีีด

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

: สินค้าสต็อค

เคลือบ

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์อััลลอยด์

วััสดุความแข็็งสููง

ไม่่เคลือบ

· ใช้้ลมเป่่าเพื่่�อกำำ�จััดเศษสะสม
· เมื่่�อมีเศษติิดอยู่่�บนคมตััด (การตััดเฉืือนอลูมิิเนีียม) ให้้ใช้้สารหล่่อเย็็นชนิดผสมน้ำำ��เพื่่�อกำำ�จััดออก
· เงื่่�อนไขการกััดงานอาจถูกจำำ�กััดด้้วยกำำ�ลัังของเครื่่�องจัักร, ความแข็็งของชิ้้�นงาน และค่่าสปินเดิิล เมื่่�อความ

กว้้างของการกััดและความลึก หรืือระยะยื่่�นด้้ามมีดมีีขนาดใหญ่่ ให้้ต้ั้�งค่่า Vc และ fz เป็็นค่่าที่่�ต่ำำ��กว่่าค่่า
แนะนำำ� และหมั่่�นตรวจสอบกำำ�ลัังของเครื่่�องจัักรและการสั่่�นสะท้้าน

อััตราป้้อนต่่อฟััน fz (มม./ฟััน)  
จำำ�แนกตามหน้าลายหัักเศษวััสดุุช้ิ้�นงาน

ความแข็็ง
HB

เกรด
ความเร็็วในการตััด 

(ม./นาทีี)

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนต่ำำ��
S15C, SS400, ฯลฯ
C15E4, E275A, ฯลฯ

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนสููง
S45C, S55C, ฯลฯ
C45, C55, ฯลฯ

โลหะผสมเหล็็ก
SCM440, SCr415, ฯลฯ
42CrMo4, 20Cr4, ฯลฯ

เหล็็กกล้้าเครื่่�องมืือ
SK, SKH, ฯลฯ

X40CrMoV5-1, ฯลฯ

สเตนเลส สตีล
SUS304, SUS316, ฯลฯ 

X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-3, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อสีเทา
FC250, FC300, ฯลฯ

250, 300, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อเหนีียว
FCD400, ฯลฯ
400-15S, ฯลฯ

โลหะผสมอลูมิิเนีียม
Si < 13%

โลหะผสมอลูมิิเนีียม
Si ≥ 13%

โลหะผสมทนความร้อน
 Inconel 718, Ti-6Al-4V, ฯลฯ

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน 
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P
øD

øD1

L

RMPX

A
P

M
X

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 (มม.)
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

เมื่่�อเจาะรููด้้วยการป้อนแบบกััดวน ควรต้ั้�งระยะพิิทช์ (P) ให้้ต่ำำ��กว่่าค่่าที่่�แสดงด้้านบน  

ระยะที่่�หััวกััดเคลื่่�อนผ่่าน: L = ap / tan RMPX ต้้องต้ั้�งค่่ามุุมเอีียงให้้เล็็กกว่่า 2 องศาเพื่่�อป้องกัันการพัันของเศษ

การเจาะรููด้้วยการป้้อนแบบกััดวน

กััดลาดเอีียง

รหััสสิินค้้า
เส้้น ผศก.
เครื่่�องมืือ

DCX
 (มม.)

ระยะพิิทช์
P (มม.)

รููที่่�กััดได้้เล็็กสุุด (มม.) รููที่่�กััดได้้ใหญ่่สุุด

รหััสสิินค้้า
เครื่่�องมืือ
ø DCX 
(มม.)

มุุมลาดเอีียง
สููงสุุด
RMPX

L: ระยะที่่�หััวกััดเคลื่่�อนผ่่านเมื่่�อมุุมเอีียงเท่่ากัับ 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

เก
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็ดม

ีด
ด้า
มก

ลึง
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นี

กรุุณาดููหน้้า H210 สำำ�หรัับด้้ามโมดูลาร์์ TungFlex

﻿เม็็ดมีีด, เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H222, TungFlex → H210

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N•m):CSTB-2.5S=1

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N•m):CSTD-1.8=0.7, CSTB-2.5S=1, CSTB-3.5H=3.5

หัวกัดเอ็นมิล สำ�หรับเม็ดมีดทรงกลม พร้อมรัศมี 2.5 มม., 3.5 มม. หรือ 5 มม.

หัวกัดเอ็นมิล ชนิดโมดูลาร์ พร้อมรัศมี  3.5 มม. (TungFlex)

ภาพมุมตััด A-A

รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด น้ำำ��มันหล่่อลื่่�น ประแจ

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่

รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด น้ำำ��มันหล่่อลื่่�น ประแจ

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่

รหััสสิินค้้า รููอากาศ เม็็ดมีีด

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

มีี

รหััสสิินค้้า รููอากาศ

มีี

มีี

มีี

มีี

หน้้าอ้้างอิิง
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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

เม็็ดมีีด

รููปแบบการกััดงาน 

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

*สำำ�หรัับกััดรููผิิวเรีียบ

: สินค้าสต็อค

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์อััลลอยด์

วััสดุความแข็็งสููง

เคลือบ

วััสดุุช้ิ้�นงาน เกรด
ความเร็็วในการตััด 

(ม./นาทีี)
อััตราป้้อนต่่อฟััน 
 fz (มม./ฟััน)

ระยะกิินลึึกสููงสุุด: APMX (มม.)
เส้นผศก.คมตัด 10, 12 เส้นผศก.คมตัด 15, 20 เส้นผศก.คมตัด 25

เหล็็กกล้้าคาร์์บอน
S15C, SS400, C45, ฯลฯ

< 300 HB

โลหะผสมเหล็็ก
S55C, SCM440, 42CrMo4, ฯลฯ

< 300 HB

เหล็็กแม่่พิิมพ์
SKD61, X40CrMoV5-1, ฯลฯ

< 300 HB

เหล็็กหล่่อเหนีียว
FC250, 250, ฯลฯ

เหล็็กชุุบแข็็ง, 
เหล็็กกล้้าไร้้สนิม < 40HRC

กััดเซาะร่่อง กััดเจาะกััดลาดเอีียงกััดบ่่าฉาก กััดเดิินวนขยายรูกััดเดิินด้้านข้้าง

เครื่่�องมืือ-ø
ระยะกิินลึึกสููงสุุด: 

APMX (มม.)
กััดลาดเอีียงสููงสุุด กััดเจาะลึึกสููงสุุด

ความยาวในการตััดเฉืือน
สำำ�หรับการลบส่่วนที่่�

ไม่่ได้้ตััด
รููที่่�กััดได้้ใหญ่่สุุด รููที่่�กััดได้้ใหญ่่สุุด

รหััสสิินค้้า
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ZNMM-EN

LE S

ZNCA-FN2

LE

S

ZNCA-FN

LE S

P 

M

K 

N

S

H

LE S

U
X

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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เม็็ดมีีด

﻿เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน→ H224

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N•m):CSTB-2.5B=1.3, CSTB-3S=2.3, CSTB-4S/CSTA-5S/CSTA-5SS=3.5

: สินค้าสต็อค

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์อััลลอยด์

วััสดุความแข็็งสููง

ไม่่เคลือบ

หัวกัดเอ็นมิลแบบโค้งมน สำ�หรับงานเก็บผิวกึ่งสำ�เร็จ

รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด ตััวจัับยึึด สกรููปรัับละเอีียด ประแจ
ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่

รหััสสิินค้้า รููปเม็็ดมีีด

รููป A รููป B รููป C

หน้้าอ้้างอิิง



H224 www.tungaloy.com

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

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

สำำ�หรัับการกััดผิิวละเอีียด

เหล็็กกล้้าคาร์์บอนสููง
S45C, S55C, ฯลฯ
C45, C55, ฯลฯ

เหล็็กกล้้าเครื่่�องมืือ
SK, SKH, ฯลฯ

X153CrMoV12, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อ
FC250, FCD400, ฯลฯ
250, 400-15S, ฯลฯ

วััสดุุช้ิ้�นงาน เกรด
ความเร็็วในการตััด 

(ม./นาทีี)
อััตราป้้อนต่่อฟััน 
 fz (มม./ฟััน)

เลืือกอััตราป้้อน Pf (มม.)

วััสดุชิ้้�นงาน		 : เหล็็กกล้้าคาร์์บอน (JIS S55C)
เกรดเม็็ดมีีด	 : UX30
กำำ�ลัังเครื่่�องจัักร	 : ø10 ~ ø16: 7.5 กิิโลวััตต์
		    ø20 ~ ø30: 22.5 กิิโลวััตต์
จำำ�นวนรอบ		 : ø10 ~ ø16: 2000 นาทีี-1

		    ø20 ~ ø30: 1500 นาทีี-1

อััตราป้้อนต่่อฟััน fz (มม./ฟััน)

ระ
ยะ

คม
ตัด

สูง
สุด

: a
p 

(มม
.

)

 แนวทางสำำหรัับการเลืือกระยะกิินลึึก และ อััตราป้้อน
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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

LF
LSLH
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RE DC
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APMX

LF
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LSLHRE

APMX

LF
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D
C
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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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ZPET30... : 5 ชิ้นต่อแพ็คเกจ
: สินค้าสต็อค﻿เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน→ H226

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N•m):CSTB-
2.5S=1.3, CSTD-3T=2.5, 
CSTB-4S=3.5, CSTB-5S=5

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

เคลือบ

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์อััลลอยด์

วััสดุความแข็็งสููง

หัวกัดเอ็นมิลแบบโค้งมน สำ�หรับงานเก็บผิวกึ่งสำ�เร็จ

รหััสสิินค้้า เม็็ดมีีด 1 เม็็ดมีีด 2

รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด
สำำ�หรับเม็็ดมีีด 1

สกรููตััวจัับยึึด
สำำ�หรับเม็็ดมีีด 2 น้ำำ��มันหล่่อลื่่�น

ประแจ 1
สำำ�หรับเม็็ดมีีด 1

ประแจ 2
สำำ�หรับเม็็ดมีีด 2

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่

(สำำ�หรับมุุม R) (สำำ�หรับมุุม P)

หน้้าอ้้างอิิง

EBP***SE-E

EBP***MDE-E EBP***MME-E
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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                      

เม็็ดมีีด

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

S LERE

: สินค้าสต็อค
BX950 : 1 ชิ้นต่อแพ็คเกจ

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N•m):CSTB-3S=2.3, CSTB-3.5/CSTB-4S=3.5, CSTB-5=5

หัวกัดเอ็นมิลแบบโค้งมน สำ�หรับงานเก็บผิวกึ่งสำ�เร็จ สำ�หรับเม็ดมีด CBN 

รหััสสิินค้้า เม็็ดมีีด

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด น้ำำ��มันหล่่อลื่่�น ประแจ ชุุดตััวจัับยึึด

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์อััลลอยด์

วััสดุความแข็็งสููง

รหััสสิินค้้า

วััสดุุช้ิ้�นงาน
จำ�นวนรอบ

n (นาทีี-1)
อััตราป้้อนต่่อฟััน

fz (มม./ฟััน)
ระยะกิินลึึกสููงสุุด APMX (มม.) เลืือกอััตราป้้อน Pf (มม.)

เหล็็กหล่่อ
FC250, ฯลฯ 
250, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อเหนีียว
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
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APMX

D
C

ø5
0.

8

100
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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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: สินค้าสต็อค

﻿เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน→ H228

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N•m):CSTB-4M=3.5, CSTB-5=5

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

เคลือบ

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์อััลลอยด์

วััสดุความแข็็งสููง

หัวกัดเอ็นมิลแบบโค้งมน สำ�หรับงานกัดหยาบ

ด้้ามจัับแบบผสมรููป A รููป B

รหััสสิินค้้า เม็็ดมีีด R เม็็ดมีีด Pรููปที่่�

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด น้ำำ��มันหล่่อลื่่�น ประแจ

(สำำ�หรับมุุม R) (สำำ�หรับมุุม P)

หน้้าอ้้างอิิง
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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

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน
 

ประเภทการตััดเฉืือน

หมายเหตุุ:
• ความเร็็วตััดที่่�แสดงบนตารางด้้านซ้้ายเป็็นค่่าสำำ�หรัับเส้้น ผศก. ภายนอกสุุดของทููลล์์
• ค่่าความเร็็วตััดและอััตราป้้อนข้้างต้้นใช้้สำำ�หรัับเงื่่�อนไขการตััดเฉืือนทั่่�วไป ค่่าดัังกล่่าวควรได้้รัับการแก้้ไขโดยขึ้้�นอยู่่�กัับกำำ�ลัังและความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักรที่่�จะใช้้ และสภาพการทำำ�งาน
• เมื่่�อใช้้หััวกััดชนิดด้้ามยาว ควรลดระยะกิินลึึก อััตราป้้อนที่่�เลืือก ความเร็็วตััด และอััตราป้้อนของโต๊๊ะชิ้้�นงานเป็็น 70-90% ของค่่าที่่�แสดงบนตาราง

หมายเหตุุ:
• ความเร็็วตััดที่่�แสดงบนตารางด้้านซ้้ายเป็็นค่่าสำำ�หรัับเส้้น ผศก. ภายนอกสุุดของทููลล์์
• ค่่าความเร็็วตััดและอััตราป้้อนข้้างต้้นใช้้สำำ�หรัับเงื่่�อนไขการตััดเฉืือนทั่่�วไป ค่่าดัังกล่่าวควรได้้รัับการแก้้ไขโดยขึ้้�นอยู่่�กัับกำำ�ลัังและความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักรที่่�จะใช้้ และสภาพการทำำ�งาน
• เมื่่�อใช้้หััวกััดชนิดด้้ามยาว ควรลดระยะกิินลึึก อััตราป้้อนที่่�เลืือก ความเร็็วตััด และอััตราป้้อนของโต๊๊ะชิ้้�นงานเป็็น 70-90% ของค่่าที่่�แสดงบนตาราง

วััสดุุช้ิ้�นงาน เกรด
ประเภทการตััด

เฉืือน
ความเร็็วในการตััด 

(ม./นาทีี)
อััตราป้้อนของโต๊๊ะช้ิ้�นงาน Vf (มม./นาทีี)

เส้้น ผศก. เครื่่�องมืือ. ø20 เส้้น ผศก. เครื่่�องมืือ. ø25 เส้้น ผศก. เครื่่�องมืือ. ø30

วััสดุุช้ิ้�นงาน เกรด
ประเภทการตััด

เฉืือน
ความเร็็วในการตััด 

(ม./นาทีี)
อััตราป้้อนของโต๊๊ะช้ิ้�นงาน Vf (มม./นาทีี)

เส้้น ผศก. เครื่่�องมืือ. ø40 เส้้น ผศก. เครื่่�องมืือ. ø50

เหล็็กกล้้าคาร์์บอน
S55C, ฯลฯ
C55, ฯลฯ
< 300 HB

โลหะผสมเหล็็ก
SCM440, ฯลฯ
42CrMo4, ฯลฯ

< 300 HB

เหล็็กแม่่พิิมพ์
SKD11, ฯลฯ

X96CrMoV12, ฯลฯ
< 300 HB

เหล็็กหล่่อ
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

เหล็็กชุุบแข็็ง,
เหล็็กกล้้าไร้้สนิม < 45 HRC

เหล็็กกล้้าคาร์์บอน
S55C, ฯลฯ
C55, ฯลฯ
< 300 HB

โลหะผสมเหล็็ก
SCM440, ฯลฯ
42CrMo4, ฯลฯ

< 300 HB

เหล็็กแม่่พิิมพ์
SKD11, ฯลฯ

X96CrMoV12, ฯลฯ
< 300 HB

เหล็็กหล่่อ
FC250, ฯลฯ
250, ฯลฯ

เหล็็กชุุบแข็็ง,
เหล็็กกล้้าไร้้สนิม < 45 HRC

(1) การเซาะร่่อง (3) การกััดบ่่าฉากที่่�ระยะกิิน
ลึึกมีีความลึก

(2) การกััดบ่่าฉากที่่�ระยะ
กิินลึึกตื้้�น
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APMT120416PR-MJ 1.6 10   12.7 13.5 4.76

LF

CB
DP

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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เม็็ดมีีด

﻿เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน→ H231

: สินค้าสต็อค

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

เคลือบ

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์อััลลอยด์

วััสดุความแข็็งสููง

หัวกัดเจาะสำ�หรับงานกัดหยาบ พร้อมระบบจับยึดด้วยสกรู

รหััสสิินค้้า เม็็ดมีีด

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด น้ำำ��มันหล่่อลื่่�น สกรููแผ่่นรองเม็็ดมีีด ชิิมแผ่่นรองเม็็ดมีีด ประแจ1 (สำำ�หรับ ) ประแจ2 (สำำ�หรับ )

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N•m):CSTB-3.5T=5

หน้้าอ้้างอิิง
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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

อาร์์เบอร์์

หมายเหตุ: (GL) คือความยาวเมื่อติดตั้งหัวกัด TZP12

รหััสสิินค้้า
ขนาด (มม.)

หััวกััดที่่�ใช้้ได้้
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H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
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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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เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

วััสดุุช้ิ้�นงาน เกรด
ความเร็็วในการตััด 

(ม./นาทีี)
อััตราป้้อนต่่อฟััน 
 fz (มม./ฟััน)

เหล็็กกล้้าคาร์์บอน,  โลหะผสมเหล็็ก

เหล็็กแม่่พิิมพ์
< 300 HB

เหล็็กกล้้าไร้้สนิม < 45 HRC

เหล็็กหล่่อ

การกััดแนวดิ่่�ง (แกน Z)

การกััดเดิินด้้านข้้าง

วิิธีีการเข้้ากััด (2)

หมายเหตุุ: ในการกััดแนวดิ่่�ง (แกน Z) ให้้เลืือกวิิธีีการเข้้ากััดงาน (1) หรืือ (2) และกำำ�หนดระยะกิินลึึกตามลัักษณะงาน
ที่่�ทำำ�

เลืือกอััตราป้้อน Pf (มม.)

เส้้น ผศก. เครื่่�องมืือ. øD/2

ไม่่เกิินระยะกิินคมตััด

วิิธีีการเข้้ากััด

การกััดแนวดิ่่�ง (แกน Z) การกััดเดิินด้้านข้้าง

ระยะกิินลึึกแนวรััศมีี ae (มม.)

ไม่่เกิินระยะกิินคมตััด

เส้้น ผศก. เครื่่�องมืือ. øD/2

ระยะกิินลึึก ae (มม.)

วิิธีีการเข้้ากััด (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

เม็็ดมีีด

﻿เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H233

: สินค้าสต็อค

 : ตัวเลือกแรก
 : ตัวเลือกที่สอง

เคลือบ

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์อััลลอยด์

วััสดุความแข็็งสููง

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N•m):CSTA-4=3.5

หััวกััดเจาะสำำ�หรัับงานกััดหยาบ พร้อมระบบจัับยึึดด้้วยลิ่่�ม

รหััสสิินค้้า เม็็ดมีีด

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด สกรููปรัับละเอีียด ชิิมแผ่่นรองเม็็ดมีีด ลิ่่�ม ประแจ1 (สำำ�หรับ ) ประแจ 2 (สำำ�หรับ )

หน้้าอ้้างอิิง



H233Tungaloy

H

J
K
L
M

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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เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน 

อาร์์เบอร์์

หมายเหตุุ: (GL) คืือความยาวเมื่่�อติดต้ั้�งหััวกััด TZP19

รหััสสิินค้้า
ขนาด (มม.)

หััวกััดที่่�ใช้้ได้้

วััสดุุช้ิ้�นงาน เกรด
ความเร็็วในการตััด 

(ม./นาทีี)
อััตราป้้อนต่่อฟััน 
 fz (มม./ฟััน)

เหล็็กกล้้าคาร์์บอน,  โลหะผสมเหล็็ก

เหล็็กแม่่พิิมพ์ (JIS SKD) 
< 300 HB

เหล็็กกล้้าไร้้สนิม < 45 HRC

เหล็็กหล่่อ (JIS FC และ FCD)

การกััดแนวดิ่่�ง (แกน Z)

การกััดเดิินด้้านข้้าง

วิิธีีการเข้้ากััด (1) วิิธีีการเข้้ากััด (2)

หมายเหตุุ: ในการกััดแนวดิ่่�ง (แกน Z) ให้้เลืือกวิิธีีการเข้้ากััดงาน (1) หรืือ (2) และกำำ�หนดระยะกิินลึึกตามลัักษณะงาน
ที่่�ทำำ�

เลืือกอััตราป้้อน Pf (มม.)

เส้้น ผศก. เครื่่�องมืือ. øD/2

ไม่่เกิินระยะกิินคมตััด

วิิธีีการเข้้ากััด

การกััดแนวดิ่่�ง (แกน Z) การกััดเดิินด้้านข้้าง

ระยะกิินลึึกแนวรััศมีี ae (มม.)

ไม่่เกิินระยะกิินคมตััด

เส้้น ผศก. เครื่่�องมืือ. øD/2

ระยะกิินลึึก ae (มม.)
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







LF

CB
DP

b

DCONMS

KWW

DC

P  

M

K  

N

S

H 

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

เม็็ดมีีด

﻿เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน → H235

*แรงบิดที่แนะนำ�ในการขันยึดเม็ดมีด (N•m):CSTB-4S=3.5

: สินค้าสต็อค

 : ตััวเลืือกแรก
 : ตััวเลืือกที่่�สอง

เคลือบ

รหััสสิินค้้า

เหล็็กกล้้า

สเตนเลส สตีล

เหล็็กหล่่อ

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

ซุุปเปอร์อััลลอยด์

วััสดุความแข็็งสููง

เซอร์์เม็็ต

หัวกัดเจาะความแม่นยำ�สูง

รหััสสิินค้้า เม็็ดมีีด

ช้ิ้�นส่่วนอะไหล่่
รหััสสิินค้้า สกรููตััวจัับยึึด คาทริดจ์์ น้ำำ��มันหล่่อลื่่�น สกรููยึึดคาร์์ทริดจ์์ สกรููยึึดคาร์์ทริดจ์์ น็็อตล็อคหััวกััด ประแจ(สำำ�หรับ ) ประแจ 1(สำำ�หรับ ) ประแจ 2(สำำ�หรับ )

เม็็ดมีีดแบบเจีียระไนความแม่่นยำำ�สููง (สำำ�หรัับกััดเจาะ)

หน้้าอ้้างอิิง
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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
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อาร์์เบอร์์

ข้อควรระวังในการใช้
• ใช้้หััวกััดสำำ�หรัับการกััดละเอีียดของผิิวผนัังที่่�มีีความสููงของระยะยื่่�นหััวกััดมากกว่่า 6 เท่่า (L/D>6)
• ค่่ารัันเอาท์์ของรััศมีีหััวกััดถึึงคมตััดไม่่ควรเกิิน 0.01 มม.

• สำำ�หรัับการกััดงานตามแกน Z หััวกััดประเภท TZF11 สามารถใช้้สำำ�หรบการกััดเดิินด้้านข้้างได้้อีีกด้้วย (ap 
<= 0.5 มม.)

• แนะนำำ�ให้้ใช้้การตััดเฉืือนแบบแห้้งที่่�ระยะกิินลึึก ae 0.3 มม. 
(ค่่าสููงสุุดที่่�รัับได้้คืือ 0.5 มม.) และอััตราป้้อนที่่�เลืือก pf ต้ั้�งแต่่ 
0.5 ถึึง 1.0 มม.

• หััวกััดประเภท TZF11 ไม่่ได้้ออกแบบมาเพื่่�อปรัับสมดุลการ
เคลื่่�อนที่่� ดัังน้ั้�นเมื่่�ออััตราส่่วนระยะยื่่�นของทููลล์์ (เส้้น ผศก. ของ
หััวกััดต่่อความยาว) เกิิน 6:1 ควรให้้ความสำำ�คััญกัับความเร็็วรอบ 
(ให้้เริ่่�มต้ั้�งค่่าความเร็็วที่่� 50% ของค่่าความเร็็วที่่�แสดงบนตาราง
เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน แล้้วค่่อยๆเพ่ิ่�มความเร็็วพร้อมกัับ
ตรวจสอบว่่าเครื่่�องจัักรทำำ�งานได้้อย่่างเป็็นปกติิ)

• ในการกััดผิิวสำำ�เร็็จให้้มีีความแม่่นยำำ�สููง ให้้ใช้้หััวกััดบน
เครื่่�องจัักรที่่�มีีความแข็็งแรงเพีียงพอ

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

หมายเหตุุ: (OAL) คืือความยาวเมื่่�อติดต้ั้�งหััวกััด TZF11

รหััสสิินค้้า
ขนาด (มม.)

หััวกััดที่่�ใช้้ได้้

วััสดุุช้ิ้�นงาน เกรด
ความเร็็วในการตััด 

(ม./นาทีี)
อััตราป้้อนต่่อฟััน 
 fz (มม./ฟััน)

เหล็็กกล้้าคาร์์บอน, โลหะผสมเหล็็ก, 
เหล็็กอ่่อน
< 300 HB

เหล็็กหล่่อ 250, ฯลฯ

เหล็็กหล่่อเหนีียว 
600-3, ฯลฯ

เหล็็กกล้้าไร้้สนิม, 
เหล็็กชุุบแข็็ง 40-55 HRC

การกััดเดิินด้้านข้้าง
การกััดแนวดิ่่�ง (แกน Z)

การกััดแนวดิ่่�ง (แกน Z) การกััดเดิินด้้านข้้าง

เลืือกอััตราป้้อน Pf (มม.) ระยะกิินลึึกแนวรััศมีี ae (มม.) ระยะกิินลึึก ae (มม.)
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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

(มม.) (มม./นาทีี) (มม.) (มม./นาทีี) (มม.) (มม./นาทีี) (มม.) (มม./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

หมายเหตุุ:
- ระยะกิินลึึก (APAX) ที่่�แสดงในตารางเป็็นค่่าสููงสุุดที่่�รัับได้้
- แนะนำำ�ให้้ใช้้การระบายความร้อนด้้วยละอองฝอยหรืือลมเป่่า
- จำำ�นวนรอบสููงสุุดของเครื่่�องจัักรที่่�ใช้้ได้้คืือต่ำำ��กว่่า 50,000 นาทีี-1 ควรปรัับรอบและอััตราป้้อนให้้ตรงกััน
- ใช้้ระยะยื่่�นหััวกััดให้้น้้อยที่่�สุุดเท่่าที่่�จะทำำ�ได้้

เงื่่�อนไขการตััดเฉืือนมาตรฐาน

หัวกัดเอ็นมิลแบบโค้งมน T-CBN สำ�หรับงานแม่พิมพ์

: สินค้าสต็อค

รหััสสิินค้้า

พิกัดความเผื่อ (BBB2000)

	  R		พิ  กััดความเผื่่�อ R                พิิกััดความเผื่่�อของด้้าม

ระยะกิินลึึก
APMX × pf อััตราป้้อน

ระยะกิินลึึก
APMX × pf อััตราป้้อน

ระยะกิินลึึก
APMX × pf อััตราป้้อน

ระยะกิินลึึก
APMX × pf อััตราป้้อน

รััศมีีคมตััด (RE)

วััสดุุช้ิ้�นงาน ความแข็็ง
จำ�นวนรอบ

n (นาทีี-1)

เหล็็กกล้้าไร้้สนิม
(NAK80, ฯลฯ)
เหล็็กแม่่พิิมพ์

(JIS SKD61, ฯลฯ)

เหล็็กแม่่พิิมพ์
(JIS SKD11, 

DRM1 & 2, ฯลฯ)

เหล็็กไฮสปีด, เหล็็กแม่่พิิมพ์
(JIS SKH, DRM3, ฯลฯ)

รััศมีีคมตััด (RE) มุุมเอีียงของช้ิ้�นงาน / ความยาวที่่�มีีผลของคมกัด (Z)


