
www.tungaloy.com

คู่่�มือืผู้่�ใช้�



Tungaloy L001

L002

L028

ช้้�นส่�วนอะไหล่�ส่ำหรัับเคู่รัื�องมืือ

ภาคู่ผู้นวก

คู่่�มือืผู้่�ใช้�



www.tungaloy.comL002
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รููปรู่าง รูหััสสินค้้า
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a øb c d e T / f
CSTA-NO2

#2-56UNC 4
6 4

82º
T8 1.3CSTA-NO2S 5 3

CSTA-NO2L 8 6
CSTA-NO3 #3-48UNC 4.3 7 4

T9 2.3
CSTA-NO5 #5-40UNC 5 8 5
CSTA-1.6 M1.6x0.35 2.5 3.1 0.9 80º T6 0.6
CSTA-4 M4x0.7 7 10 7.7

82º

T15 3.5
CSTA-5

M5x0.8

7.2

15 11
CSTA-5S 12 8
CSTA-5SS 9.5 5.5
CSTA-5ST25 12 8 T25 5
CSPA-5IP15

7.1

15 11
15IP 3.5

CSPA-5SIP15 12 8
CSPA-5IP20 15 11

20IP 5
CSPA-5SIP20 12 8
CSP-2L033

M2x0.4

2.6 3.3 1.9 88º 6IP 0.7
CSTB-2

2.7
3.3 1.4

60º

T6 0.7CSTB-2L 5.2 3.3
CSTB-2L040 4 2.1
CSTB-2.2

M2.2x0.45
3.5

6.1 3.5

T7 1
CSTB-2.2L038 3.8 2.2
CSTB-2.2S 4.6 2
CSTB-2.2R 3.1 6.1 3.7
CSTB-2.5

M2.5x0.45

3.5 6 3.4 T8

1.3
CSTB-2.5L046 3.25 4.6 2.6 T7
CSTB-2.5L080

3.5
8 5.4

T8CSTB-2.5B 5.5 2.6
CSTB-2.5S 4.8 2.2
CSTB-3

M3x0.5
4.1

8 4.5
T9 2.3CSTB-3L042 4.2 0.7

CSTB-3L050 5 2
CSTB-3L081 4.2 8.1 4.7 T8 1.3
CSTB-3S 4.1 6 2.5 T9 2.3
CSTB-3.5ST

M3.5x0.6

5.3 12.5 4
T15 3.5CSTB-3.5H 5.2 6.5 3.1

CSTB-3.5 5.5 8.4 4.3
CSTB-3.5T

6.5
10 5.5

T20 5
CSTB-3.5TS 8.5 4
CSTB-3.5D 4.7 8.4 4.9 T9 2.3
CSTB-3.5L110 5.5 11 7.5 T15 3.5
CSTB-3.5L115 4.8 11.5 7

T10
2.5

CSTB-3.5L115-S 4.8 11.5 6.5 3.5
CSTB-3.5L 5.3 12.5 8.4

T15

3.5
CSTB-4

M4x0.7

5.5
11.4 7.4

CSTB-4L060 6 2
CSTB-4L085 8.48 3.48
CSTB-4L090 5.7 9 5.5
CSTB-4L115-S 5.5 11.5 6.5 5.5
CSTB-4S 5.5 8

4
3.5

CSTB-4ST M4x0.5 6.4 14.7
CSTB-4SD

M4x0.7 5.5
8 T8 1.3

CSTB-4M 9.5 5.5
T15 3.5

CSTB-4F M4x0.5 7 14.7 8.7
CSTB-4TS M4x0.7 6.5 9 4.5

T20
5

CSTB-5

M5x0.8
7

12 7.5
CSTB-5S 9.5 5
CSTB-5L105 10.5 6.1
CSTB-5L120 12 6.5
CSTB-5L159 7.2 15.9 11.2
CSTB-5L163-S 6.9 16.3 11.3 6
CSTC-4L055DR M4x0.5 5.42 5.5 2

44º

T8/T10 1.3/2.5
CSTC-4L055DL M4x0.5 5.42 5.5 2 T8/T10 1.3/2.5
CSTC-4L100DR M4x0.7 5.42 10 5.95 T8/T10 1.3/2.5
CSTC-4L100DL M4x0.7 5.42 10 5.95 T8/T10 1.3/2.5
CSPB-2L043

M2x0.4
2.7 4.3 2.5

60º

6IP 0.7
CSPB-2H 2.6 3.4 1.6
CSPB-2.2

M2.2x0.45 3
6 3.9

7IP
1

CSPB-2.2SH 4 2 1.1
CSPB-2.5

M2.5x0.45
3.5

6 3.5
8IP 1.3

CSPB-2.5S 4.2 1.7
CSPB-2.5SH 3.3 5.2 3.3 7IP 1.1
CSPB-3.5 M3.5x0.6 5.2 9 5.6 15IP 3.5
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ภาพแสดง CSTB-4SD

ภาพแสดง CSP-2L033

ภาพแสดง CSTC-4L

แรูงบิิด
(นิวตััน·ม.)

รููปรู่าง รูหััสสินค้้า
ขนาด (มม.)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)
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a øb c d e T / f
CSPB-3.5S M3.5x0.6 5.2 6.5 3.1

60º
15IP 3.5CSPB-4

M4x0.7 5.5
11.6 7.4

CSPB-4S 8.2 4
CSPB-5 M5x0.8 7 12 7.5 20IP 5
VX040024A M4 5.45 9 6 T15 4.5
VX040028A M4 5.2 9.7 4.7 44º T15 4.5
SR14-500/L5.1 M4 5.5 5.1 2.3

60º

T15 3.5
SR14-500-L7.0 M4 5.5 7 4.2 T15 3.5
SR14-562 M3.5 4.8 8.75 5.55 T10 3.2
SR14-562/S M3.5 4.8 6.5 3.3 T10 3.2
SR14-591 M5x0.8 6.6 13.5 7.6 T20 5
SR34-508 M2.2x0.45 3.15 4.6 2.67 T7 0.9
SR34-514 M2.5x0.45 3.3 5.2 3.2 T7 0.9
SR76-943 M6 9.6 20 10 90º T20 5
SR76-961 M5 6.6 13.5 7.35 61º T15 3.5
SR76-963 M5 8.6 20 9.6 91º T15 3.5
SR-10503833-S M2.5X0.45 3.25 3.8 1.75 60º T7 -
SR 114-018-L3.40 M2.5 3.6 3.35 2 56º T6 0.7
SM40-143-H0 M4X0.7 5.6 14.3 8.4 61º T15 3.5
TS25F080A M2.25X0.35 3.7 6.9 2.1 60º T8 1.3
TS25064I M2.5X0.45 3.5 6.4 3.8 50º T8 1.3
TS30F100A M3X0.35 4.6 8.3 2.2

60º

T10 2.5
TS30085I/HG M3X0.5 4.3 8.5 5.6 T9 2.3
TS30C72I M3X0.5 4.2 7.2 4.5 T9 2.3
TS40085I/HG M4 5.7 8.5 4.5 T15 3.5
TS35085I/HG M3X0.6 5.3 8.5 4.3 T15 3.5
TS40093I/HG M4 5.7 9.3 4.3 T15 3.5
TS40B100I M4 6 10 6 R3.0 T15 3.5
TS40F120A M4X0.5 6 10.6 3 60º T15 3.5
TS45120I M4.5 6.9 12 7.5 R3.5 T20 5
TS50115I M5 7 11.35 6.4

60º

T20 5
TS50230D3 M5X0.8 7 23 13.5 T20 -
TS50250D35 M5X0.8 7.5 25 14.5 T25 -
TS50F160A M5X0.5 7 13.9 3.5 T20 5
TS60265D4 M6X1.0 8 26.5 15.5 T25 -
TS60285D42 M6X1.0 8.5 28.5 16.7 T25 -
TS60320D5 M6X1.0 9.5 31 18 T25 -
TS60F200A M6X0.75 8.2 16.7 4.5 T20 7
TS70F250A M7X0.75 10 21 5.6 T25 7
TS80340D6 M8X1.25 10 34 20 T25 -
TS80F300A M8X1.0 12 25 7.3 T30 10
CSPD-1.8S M1.8x0.35 2.4 3.3 1.4 6IP 0.7
CSTD-3T

M3x0.5 4.3 7
4.5 T10 2.5

CSPD-3 4.2 10IP 2.5

CSTB-4.5L110P M4.5X0.75 6.6 11.7 7 T15 3.5

SRM5X0.8IP20X+ACROLYTE M5X0.8 9.2 15 9.8 20IP 7.5

CSTC-2 M2x0.4 3.1 5.1 - T6 0.7

CSTR-4L100 M4x0.7 5.7 10 5.5 T15 3.5

SR16-212-01397 M5x0.8 6.4 12.5 6.8 T20/T10 2.5SR16-212-01397L

CST-3.5 M3.5X0.6 6 4.8 - T9 2.3CST-3.5S 3.5 -
CST-5 M5x0.8 10 18 13 T25 5CST-5S 12 7
CSTF-2L055-S M2x0.4 2.7 5.5 3.8 T6 0.7
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(เหล็็ก)
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(นิวตััน·ม.)
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a øb c d T / f e
SM2.5×0.45×8 M2.5x0.45 5 8 - - 90º -
SM2.5×0.5×8 M2.5x0.5 5 8 - - 90º -
SM3×0.5×6

M3x0.5 6
6 - - 90º -

SM3×0.5×8 8 - - 90º -
SM3×0.5×10 10 - - 90º -
MSP-5 M5x0.8 6.1 7.9 4.9 2 1.5
MSP-6.3 M6.3x1 7.7 12.7 9.9 2.5 3

BHM3-8 M3x0.5 5.5 10
8

2 1.5
BHM4-8

M4x0.7 7
10.6

2.5 2.2
BHM4-10 12.6 10
BHM5-14 M5x0.8 9 17.6 14 3 3
BHM6-20-A M6x1.0 10.5 24 20 4 5
BHM8-25U

M8 14
29.3 25

5 8.5
BHM8-30U 34.3 30
CSHM-3-8 M3 6 8 - 2 90º 1.5

CSHB-4-A M4 5.5 11 T15 60º 2
CSHB-6 M6 8.5 19 -

4 60º
5

CSHB-6-A M6 8.5 19 5

RT-1 M6 10 22.5 14 4 5
RT-2 M8 13 31 20 5 8.5

ASM6 M6 10 18 12 3 -
AJM5F M5x0.5 9 13 8 2 -
AJM5 M5x0.8 9 13 8 2 -

ASM34S M3
4.8

8 5
2

-
ASM34L 11 8 -
ASM54 M5x0.8 9 14 9 3 -

CHHM3.5-10 M3.5x0.6 6 13.5
10 3 3

CHHM4-10 M4x0.7 7 14
CHHM5-14

M5x0.8 8.5
19 14

4 5
CHHM5-18 23 18
CHHM6-15

M6 10
21 15

5 8.5CHHM6-20 - 20
CHHM6-25 31 25

CM3X0.5X6
M3x0.5 5.5

9 6
2.5 2.2

CM3X0.5X10 13
10

CM4X0.7X10

M4x0.7
7

14

3 3

CM4X0.7X12 16 12
CM4X0.7X14 18 14
CM4X0.7X15 19 15
CM4X0.7X20 24 20
CM4X0.7X20-M0-A 6 24 20
CM5X0.8X8

M5x0.8
8.5

13 8

4 5

CM5X0.8X10-A 15 10
CM5X0.8X12 17 12
CM5X0.8X12-A 17 12
CM5X0.8X14 18 14
CM5X0.8X16 21 16
CM5X0.8X16-A 21 16
CM5X0.8X18 23 18
CM5X0.8X20-A 25 20
CM5X0.8X25-A 30 25
CM5X15 M5 20 15
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ข้้อมููลอะไหล่ - ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่เครื่่�องมื่ออะ
ไห
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แรูงบิิด

(นิวตััน·ม.)
รููปรู่าง รูหััสสินค้้า

ขนาด (มม.)

สกรูหัวแฉก

สกรูตัวหนอนหัวหกเหล็ี่ยมปล็ายกระบอก 
(JISB1176)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)
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a øb c d e f g
CM6X1X16-A

M6x1.0

10

22 16

5 8.5

CM6X1X20-A 26 20
CM6X1X25-A 31 25
CM6X1.0X40-A 46 40
CM6X10

M6

16 10
CM6X15 21 15
CM6X16 22 16
CM6X20 26 20
CM6X25 31 25
CM6X30-S M6x1.0 10 35.7 28
CM8X1.25X20-A

M8x1.25 13
28 20

6
25CM8X1.25X25-A 33 25

CM8X30H 36 30 5
CM10X30

M10x1.5
16 30 20 8 40

CM10X30H 16 38
30

6 40
CM12X30H M12x1.75 18 40 8 70
CM16X40H M16x2 24 54 40 10 100
CM16x75 M16 24 75 51 14 100
CM16x120 M16 24 120 96 14 100
CM16x140 M16 24 140 116 14 100
CM20x80 M20 30 80 50 17 150
CM20x120 M20 30 120 90 17 150
CM20x150 M20 30 150 120 17 150
CAP-CM12x1.75x50 M12 18 50 38 10 70
CAP-CM16X2.0X55 M16 24 55 39 14 40
CAP-CM20X2.5X50 M20 30 50 30 17 100
C0.375X1.125H 3/8-24UNF 14.27 38.11 28.58 5.55 35
C0.500X1.375H 1/2-20UNF 19.05 47.63 34.93 7.94 70
SD06-A3 M10x1.5 16 70 60 8 40
SRM6X16DIN912-12.9 M6x1 10 22 14.1 5
VC00TEDI12040F M12 26 51 40 8 60
VC00TEDI20040F M20 49 50 34.5 12 150
VC00TANG16040F M16 46 46.5 33 10 60
SD08-98 M12x1.75 18 77 65 10 70
LHM12x1.75x30-C M12 18 36.9 30 8 70
VC004762I10035F M10 16 45 34.5 8 60
FCS3 M3x0.5 5.5 16 12 2.5
FCS6 M6x1 10 26 20 5
FSHM8-30

M8x1.25 11 30 27 5
25

FSHM8-30H 25
FSHM10-40

M10 14 40 36.5 6
40

FSHM10-40H 40

SHCM4-10
M4x0.7 6

14 10
3 3SHCM4-12 16 12

SHCM4-16 20 16

CTS-M6 M6x1 10 25 16.4 4 5

RSFTS-050M M10 25 52 42.5 21 6
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รููปรู่าง รูหััสสินค้้า
ขนาด (มม.)

สกรูู

สกรูตัวหนอนหัวหกเหล็ี่ยมปล็ายกระบอก 
(JISB1176)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)
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a øb c d e T / f
MCS520-2.5 M5×0.8

20 7
6 2.5 3

MCS620-3
M6×1

7
3 6

MCS625-3
25

10 8
MCS825-4

M8×1
12.5 6.5

4 8
MCS828-4 28.5 12 10.5
NDS-8A 30 11.5 11.5
NDS-8S M8×1.25 20 8 8
RSRGR5M40 M4 9 3.67 4.17 T8
SR PS 118-0273 M10 40 16.5 15 5 40
DS-5T M5×0.8 12 5 5 T10 3.5
DS-6T M6 15 6 6 T15 3.5
DS-6P M6×1 21 7 7 15IP 6
FDS-8ST

M8×1
20

8
8

T27 10
FDS-8ST-18 18 6
DS-6 M6×1 15 6 6 3 6
DS-8

M8×1.25
16 7 7

4 8
DS-8S 13 5.5 5.5
DS-10 M10×1.5 26

10
12 5 8

FDS-6Z M6×0.75 20.5 5.5 3 6
FDS-8

M8×1
26 10

4 8FDS-8S 20
8

8
FDS-8SS 18.5 6.5
SS100 1/4-20UNC 19.05
S-412 10-32UNF 19.05

SHM8x1.25x35-C M8 13 43 23 8 6 25
SHM10x1.5x30-C M10 16 40 17 10 8 40
SHM16x2x35-C M16 24 51 18 16 14 100
SHM20x2.5x40-C M20 30 58 20 18 17 150
SSHM2.5-3 M2.5 3

1.5 1
SSHM3-3

M3
3

SSHM3-4 4
SSHM3-6 6
SSHM4-4

M4

4

2 1.5

SSHM4-5 5
SSHM4-6 6
SSHM4-8 8
SSHM4-10 10
SSHM4-14 14
SSHM5-6

M5
6

2.5 2SSHM5-10 10
SSHM5-16 16
SSHM6-12

M6

12

3 3
SSHM6-16 16
SSHM6-18 18
SSHM6-20 20
SSHM8-8

M8

8

4 5

SSHM8-10 10
SSHM8-12 12
SSHM8-14 14
SSHM8-16 16
SSHM8-18 18
M5×7

M5 3.5
7

1.25
-

2.5 2M5×8 8 -
M5×10 10 -
M6×30 M6 4 30 1.5 - 3 3

JDS-3525 M3.5x0.35 M2.5
x0.45 7.5 3 2.5 2 1

JDS-5040 M5x0.5 M4
x0.7 10 4 4 2.5 1

M5x0.5 "M4
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ข้้อมููลอะไหล่ - ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่เครื่่�องมื่ออะ
ไห
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มืูล่
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แรูงบิิด
(นิวตััน·ม.)

รููปรู่าง รูหััสสินค้้า
ขนาด (มม.)

สกรูู

 สกรูตัวหนอนหกเหล่ี็ยมหัวจมปล็ายราบ 
(JISB1177)

เกล็ียวด้าน
ซ้าย

เกล็ียวด้าน
ซ้าย

เกล็ียวด้าน
ซ้าย

เกล็ียวด้าน
ขวา

เกล็ียวด้าน
ขวา

เกล็ียวด้าน
ขวา

 สกรูตัวหนอนหัวหกเหล็ี่ยมปล็ายกระบอก
 (JISB1176)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)



Tungaloy L007

H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

a b c d e T / f
LCS2 M5 5 14

6.5

2 1.5
LCS3

M6 6
17

2.5 2
LCS3B 15
LCS4

M8 8

21

3 3
LCS4K 9.6
LCS4CA 17.5 6.5
LCS5 25

8.5
LCS5CA 20.5
LCS6 M10 9.8 27.2 9.9 4 5
LCS8 M12 11.8 36 12.8 5 8
LCS8C M10 9.8 30.2 13.3 4 5
LCS22 M5 M5 10

4.7 2 1.5
LCS22A M6 M6 10.7
LCS23A M5 M5 13.1 5.1 2.5 2
LCS33 M5 M5 12 6.2 2 1.5
LCS43 M6 M6 13.5 7.3 2.5 2
DTS5-3.5

M5 6.3
8.65

M3.5 3.5 4DTS5-3.5SS 6.8
DTS5-3.5S 7
DTS6-4 M6 7.7 10.2 M4 4 5
DTS6-4.5 7.5 10 M4.5 4.5 5
DLCS33 M5 9 31.5 10 3 3
DLCS43 M6 12 34 9.5

4
5

DLCS54 M8x1 14 41 11 7
DLCS64 M10x1 16 50 15 5 8
ACS-5W M5 8 20 8.5 T15 4
ACS-6W M6 10 26 12.1 T20 6.4

ACS3 M5x0.8 7.5 25.6 12-15 3 4
ACS4 M6x1 9 27.7 14-17 4 7

WCS3 M6 9.5 22.5 8 3 3

PT1/4GN 13.175 10 - 6 9.5
1/8-28 9.728 7 - 5 8

LS-8 M8 6 33 20 4 5

CCS4-A
BH5-10-A
BH4-10-A
BH-40050-A
TMBA-M10 M10x1.5 27 30 21 8 40
TMBA-M12 M12x1.75

33
36

26
10

70
TMBA-M12H M12x1.75 34.5 8
TMBA-M16 M16x2

40 50 40 14 100
TMBA-M16H M16x2
TMBA-M20 M20x2.5

50 56 42 17 150
TMBA-M20H M20x2.5
TMBA-M24 M24x3

65 69 55 19 150
TMBA-M24H M24x3
TMBA-0.500H 1/2-20UNF 33 33.9 25.4 7.94 70
TMBA-0.750H 3/4-16UNF 50 58.28 47.28 12.7 150
SR-10400611 M4X0.5 6.6 3 1 2

f fcd b

aa

f
c

d

ba

f c

adøb

f c
d

aøb

c
d

aøb

f

f c

b

øba

c
d

f

a

d
c

f

øb

d
c

f

a¿b

d
cf

a¿b

d
cf

a¿b

TMBA-**H

d
cf

a

e

ข้้อมููลอะไหล่ - ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่เครื่่�องมื่อ 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

สกรูู
แรูงบิิด

(นิวตััน·ม.)
รููปรู่าง รูหััสสินค้้า

ขนาด (มม.)

LC2 มีร่องสำาหรับปล็ายมีดกล็ึงเกล็ียวเท่านั้น

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)
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a b c ød e

(D30)  

AST322 9.3 13.2
3.2 4.4

AST422 12.5 18

(D30)  

MST-322 9.1 12.9 3.24 5.8
MST-432 12.5 17.9

4.8
7.3

MST-533 15.6 22.2 9.7
MST-644 18.8 26.6 6.4 11.3

(D30)  

LST317 9.3 13.2 2.7 5
LST42 12.5 18 3.2 6.7
LST53 15.7 22.3 4.8 7.7
LST42K 10.9 15.6 3.2 6.7

(D30)  

LST317CA 9.3 13.2 2.7 5
LST42CA 12.5 18 3.2 6.7

(D30)  

ELST42 11.5 16.5 3.2 6.5
ELST317

8.5 12 2.7 4.9ELST317BR
ELST317BL

(D30)  

PAT-32 8.2 11.7 3.2 3.5
*PAT-53 13.4 19.8 4.8 5

(D30)  

NAT-32 9.5 13.4
3.2

3.5
NAT-42E 12.4 17.8 3.1

(D30)  

LST317BR
9.3 13.2 2.7 5

LST317BL

(D30)  

SST32 8.5 11.9 3.2 5.4

b
a ød

c

b

ød

c

a
b

ød

c

a

b

ød

c

a

8° 8°

b
a ød

c

10
°25

°

b

ød

c

a

11
°

b
a ød

c

b
a ød

c

10
°29

°

b
a ød

c

ข้้อมููลอะไหล่ - ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่เครื่่�องมื่ออะ
ไห

ล่
ข�อ

มืูล่
ทา
ง

เท
คน

้ค

รููปรู่าง รูหััสสินค้้า
ขนาด (มม.)

แผ่นรูองเม็ดมีด

หมายเหตุ: * แผ่่นรองเม็ดมีดท่ีทำาเคร่่องหมายไว้ทำาจากเหล็็ก

แสดงรูปมุมขวา (R)

แสดงรูปมุมขวา (R)



Tungaloy L009

H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

a b c ød e

(D30)  

ASS422
12.5

3.2 4.4
CS44-A 4.7

(D30)  

ASS533 15.7
4.8 5.5

ASS634 18.9

(D30)  

ELSS32 8.5 3.2 4.9
LSS33 9.3 4.3 5
ELSS42 11.7

3.2
6.5

LSS42 12.5 6.7
ELSS53 14.7

4.8

8
LSS53 15.7 7.7
ELSS63 17.9

9.7
LSS63 18.9
ELSS84 24.2

6.4
12.9

LSS84 25.2 13.1

(D30)  

NAS-42 12.7 3.2 3.5
NAS-04 31.5 6.4 9.1

(D30)  

MSS-432
12.5

4.8
7.3

MSS-442 6.4

(D30)  

SSS32 8.5 3.2 5.4

(D30)  

LSS42BR
12.5 3.2 6.7

LSS42BL

(D30)  

PAS-32 8.2
3.2

3
PAS-42 11.4 3.5

*PAS-63 17 4.8 5

(D30)  

LSS42CA 12.5 3.2 6.7 8°
LSS53CA 15.7 4.8 7.7 10°

(D30)  

FSSA1102 11.6 2 5.5 13°

(D30)  

FSSP1102 11 2 5.5 17°

(D30)  

ASC322 9.3
3.2 4.4

ASC422 12.5
ASC533 15.7

4.8 5.5
ASC634 18.9
CC44-A 12.5 4.7

a

a

ød

c

a

a

ød

c

a

a

ød

c

a

a

ød

c

a

a

ød

c

10
°

a

a

ød

c

a

a

ød

c

e

a

a

ød

c

e

a

ød

c

e

a
a

a
ød

c
ød

c

80°

a

a

a

a

ød

c

ข้้อมููลอะไหล่ - ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่เครื่่�องมื่อ 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

รููปรู่าง รูหััสสินค้้า
ขนาด (มม.)

แผ่นรูองเม็ดมีด

หมายเหตุ: * แผ่่นรองเม็ดมีดท่ีทำาเคร่่องหมายไว้ทำาจากเหล็็ก

แสดงรูปมุมขวา (R)
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a b c ød e

(D30)  

MSC-432
12.5

4.8
7.3

MSC-442 6.4
MSC-533

15.6
4.8

9.7
MSC-543

6.4
MSC-634 18.8 11.3

(D30)  

ELSC32 8.5
3.2

6.2
LSC42 12.5

6.5
ELSC42 11.7
LSC53 15.7

4.8

7.7
ELSC53 14.7 8.1
ELSC63 17.9

9.7
LSC63 18.9
LSC317 9.3 2.7 5

(D30)  

SSC32 8.5 3.2 5.4
SSC4T3 11.4 4 6.6

(D30)  

SSC4T3-P 11.4
4 6.6

5°
SSC54-P 13.4 5°

(D30)  

LSC42CA 12.5 3.2 6.7 8°
LSC53CA 15.7 4.8 7.7 10°

(D30)  

LSC42BR
12.5 3.2 6.7

LSC42BL

(D30)  

ZSA1102 10.5 11
2

5.475 11°
ZSA1502 15.6 12.4 6 11°

(D30)  

ASD322 9.3 3.2 4.4
ASD423 12.5 3.2 4.4
ASD432 12.5 4.8 4.4
CD44-A 12.5 4.7

(D30)  

ELSD32 8.5

3.2

4.9
ELSD42 11.7 6.5
LSD42

12.5 6.7
LSD42A
LSD43

4.8
LSD43A

(D30)  

MSD-322 9.3 3.2 5.8
MSD-432

12.5
4.8

7.3
MSD-442 6.4

(D30)  

SSD32 8.5 3.2 5.4

(D30)  

ELSD317BR
8.5 2.7 4.9

ELSD317BL
LSD42BR

12.5 3.2 6.7
LSD42BL

ød

c

80°

a

a

c

a

a

ød

80°

c

a

a

ød

80°

c

a

a

ød

80°
5°

c

a

a

ød

80°

e

c

a

a

ød

80°

10
°

c

a ød

b

e

c

øda

55°

a

c

øda

a

55°

a

a

55°

c

ød

a

 

55°

10
° c

ød

a

c

øda

a

55°

ข้้อมููลอะไหล่ - ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่เครื่่�องมื่ออะ
ไห

ล่
ข�อ

มืูล่
ทา
ง

เท
คน

้ค แผ่นรูองเม็ดมีด

รููปรู่าง รูหััสสินค้้า
ขนาด (มม.)

แสดงรูปมุมขวา (R)

แสดงรูปมุมขวา (R)



Tungaloy L011

H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

øa b c ød e

(D30)  

LSZ42BR
12.5 3.2 6.7

LSZ42BL

(D30)  

ASV322 9.3 3.2 4.4
CV34-A 9.3 4.7

(D30)  

MSV-322 9.26
3.2

5.8
SSV32 8.4 5.4
SSV42 11 6.3

(D30)  

CSK54R
9.4 14.8 4.8 3.5

CSK54L

(D30)  

ASW322 9.33 11.5
3.2 4.4

ASW422 12.5 15.2

(D30)  

LSW312 9.33 11.5 2.7 5
LSW42 12.5 15.5 3.2 6.7

(D30)  

LSW312BR
9.33 11.5 2.7 5

LSW312BL

(D30)  

MSW-432 12.8 15.8
4.8

7.3
MSW-533 16 19.7 9.7
MSW-633 19.2 23.7 11.3

(D30)  

MSW-432BR
12.8 15.8 4.8 7.3

MSW-432BL

(D30)  

CH44-A 12.5 4.7

(D30)  

ASR420 12.5 3.2 4.4

(D30)  

LSR32 8.9

3.2
5

LSR32C 8.4
LSR42 12.1 6.7
LSR42C 9.9 5
LSR53C 14

4.8
6.7

LSR63C 17.2 8.2
LSR84C 21.9 6.4 9.7

(D30)  

MSR-43
12.5

4.8 7.3
MSR-44 6.4

(D30)  

SSR32 8.7 3.18 5.2

(D30)  

G16EL/IR

9.5 -

3.2
4

G16ER/IL 3.2
G16EL/IR-DT 3.97

5.4
G16ER/IL-DT 3.97

80°
øa

b

c

ød

c

ød

b

øa
80°

10
°

c

a

55°

ød

b

80°

c

ød

b

øa

80°

c

ød

b

øa

12
°

c

øa ød

80°

c

ød

b

øa

c

øa ød

c

øa ød

c

øa ød
ød

c

a

a

35°

ød

c

a

a

35°

10
°

a

c

ød

a

øa

ød

c

c

b

ข้้อมููลอะไหล่ - ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่เครื่่�องมื่อ 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

แผ่นรูองเม็ดมีด

รููปรู่าง รูหััสสินค้้า
ขนาด (มม.)

แสดงรูปมุมซ้าย (L)

แสดงรูปมุมซ้าย (L)

แสดงรูปมุมขวา (R)

แสดงประเภท LSW312BR

แสดงประเภท LSW312BR

แสดงรูปมุมขวา (R)
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øa R

(D30)  

AE16-4DT

9.5

5.4 4°
AE16-3DT 5.4 3°
AE16-2DT 5.4 2°
A16-1DT 5.4 1°
AE16-0DT 5.4 0°
AE16-99DT 5.4 -1°
AE16-98DT 5.4 -2°
AE16-4 4 4°
AE16-3 4 3°
AE16-2 4 2°
A16-1 4.3 1°
AE16-0 4 0°
AE16-99 4 -1°
AE16-98 4 -2°
AN16-4DT

9.5

5.4 4°
AN16-3DT 5.4 3°
AN16-2DT 5.4 2°
AN16-0DT 5.4 0°
AN16-99DT 5.4 -1°
AN16-98DT 5.4 -2°
AN16-4 4 4°
AN16-3 4 3°
AN16-2 4 2°
AN16-0 4 0°
AN16-99 4 -1°
AN16-98 4 -2°
GXE16-98

9.5

4 -2°
GXE16-98DT 5.4 -2°
GXE16-99 4 -1°
GXE16-99DT 5.4 -1°
GXE16-0 4 0°
GXE16-0DT 5.4 0°
GXE16-1 4.3 1°
GX16-1DT 5.4 1°
GXE16-2 4 2°
GXE16-2DT 5.4 2°
GXE16-3 4 3°
GXE16-3DT 5.4 3°
GXE16-4 4 4°
GXE16-4DT 5.4 4°
GXE22-98DT

12.7 6.6

-2°
GXE22-99DT -1°
GXE22-0DT 0°
GX22-1DT 1°
GXE22-2DT 2°
GXE22-3DT 3°
GXE22-4DT 4°
GXN16-98

9.5

4 -2°
GXN16-98DT 5.4 -2°
GXN16-99 4 -1°
GXN16-99DT 5.4 -1°
GXN16-0 4 0°
GXN16-0DT 5.4 0°
GXN16-1 4.3 1°
GXN16-2 4 2°
GXN16-2DT 5.4 2°
GXN16-3 4 3°
GXN16-3DT 5.4 3°
GXN16-4 4 4°
GXN16-4DT 5.4 4°
GXN22-98DT

12.7 6.6

-2°
GXN22-99DT -1°
GXN22-0DT 0°
GXN22-2DT 2°
GXN22-3DT 3°
GXN22-4DT 4°

R

øa

ข้้อมููลอะไหล่ - ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่เครื่่�องมื่ออะ
ไห

ล่
ข�อ

มืูล่
ทา
ง

เท
คน

้ค

มุมนำา
รููปรู่าง รูหััสสินค้้า

ขนาด (มม.)

แผ่นรูองเม็ดมีด
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H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

a øa R c

(D30)  

NXE22-98

12.7

4
-2°

NXE22-99 -1°
NXE22-0 0°
NXE22-1 4.5 1°
NXE22-2

4
2°

NXE22-3 3°
NXE22-4 4°
NXE27-98

15.9

4
-2°

NXE27-99 -1°
NXE27-0 0°
NXE27-1 4.5 1°
NXE27-2

4
2°

NXE27-3 3°
NXE27-4 4°
NXN22-98

12.7

4
-2°

NXN22-99 -1°
NXN22-0 0°
NXN22-1 4.5 1°
NXN22-2

4
2°

NXN22-3 3°
NXN22-4 4°
NXN27-98

15.9

4
-2°

NXN27-99 -1°
NXN27-0 0°
NXN27-1 4.5 1°
NXN27-2

4
2°

NXN27-3 3°
NXN27-4 4°

(D30)  

TSL12R 12 4.7 4.5 4.5°
TSL12L 12 4.7 4.5 4.5°
TSL16R 15.9 6.4 5 5°
TSL16L 15.9 6.4 5 5°
TSL24R 23.8 9.4 7.1 7°
TSL24L 23.8 9.4 7.1 7°
TSL12RI 10.7 4.7 4.5 4.5°
TSL12LI 10.7 4.7 4.5 4.5°
TSL16RI 18.8 6.4 5 5°
TSL16LI 18.8 6.4 5 5°

SL-1R
SL-1L

SL-2R
SL-2L

SL-3R
SL-3L

SL-6R
SL-6L

SL-7R
SL-7L

SL-8R
SL-8L

(D30)  

SGSR151
SGSL151

(D30)  

STN62R
STN62L

10
.8

5.
5

32.5

15°

8.
8

5.
5

31.5

30°

10
.8

5.
5

28.5

15°

10.7

75

3.8 32.5

R

øa

30°

11

3.
831.5

7
5

10.7

75

3.8 28.5

10.6 3.2

17
.7

ø5
.4

23
.1

3.
5

3.2

ø1
8.

4

R

a

c

ข้้อมููลอะไหล่ - ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่เครื่่�องมื่อ 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

มุมนำา
รููปรู่าง รูหััสสินค้้า

ขนาด (มม.)

แผ่นรูองเม็ดมีด

在庫รููปรู่าง รููปรู่างรูหััสสินค้้า รูหััสสินค้้า

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

แสดงรูปมุมขวา (R)

แสดงรูปมุมขวา (R)

แสดงรูปมุมขวา (R)

แสดงรูปมุมขวา (R)

แสดงรูปมุมขวา (R)

แสดงรูปมุมขวา (R)

แสดงรูปมุมขวา (R)

แสดงรูปมุมขวา (R)
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a b c d e R

MCL-5M 14.7 11 7.8
4

M5 10.8
MCL-6 18.6 11.5 9.5 M6 13.8
MCL-8S 19.1

13.5
10.9

5
M8

13.6
MCL-8M 22.5 17
MCL-8L 25.5 14.5 4 20
MCPM-6 14.7 11.2 7.9 4 M5 10.8
MCPM-9 19.1

16.8 10.9 5 M8×1
13.6

MCPM-12 22.5 17
MCPM-20

18.6
9.5

9.5 4 M6
13.8

MCPM-21 12.2
MCPM-22 21.5 13.2 16.7
MCPM-30 25.5 16.8 10.9 5 M8×1 20
DCPM-33 16 9.3 10.5 2.4 8.5
DCPM-43 21.2 11.5 13.5 3 13.2
DCPM-54 25.8 15.25 14 3.5
DCPM-64 28.4 15.5 16 4
ACP3S 22.8 9.5 10 15
ACP3S-E 21.7 9.5 10 13.9

ACP4S 25.7 12 13 17.7
ACP5S 30.1 12.9 15 - - 20.7
ACP6S 33.4 12.8 16.5 - - 24
ACP3 17.9 10 10 6.5 6.3
ACP4 25.9 13.9 12 7 10.8

CTC-3R

29 8.8

16 2.2

8

CTC-3L
CTC-4R

17 3.2
CTC-4L
CTC-5R

18 4.2
CTC-5L
CP81A

28 10.5 12 3.5 8
CP81B

TC-3 19
12.5

8.3
- - -

TC-4 21.6 8

TF-72 22 11.3
TF-73 22 11.3
TF-184 22 11.3
TF-185 22 11.3

CCR2

34.7 14.9 10.7

1.2

10.5

CCL2
CCR3

2.2
CCL3
CCR4

2.8
CCL4
CCR5

3.2
CCL5
CCR6

3.9
CCL6
CCR8

4.9
CCL8

cd

b

a

R
cd

R

b

a

d

R

c
b

a

d
e

c
b

a

c
e

d

b

a

d
e

c
b

a

b

c

a

c
d

e

b

a

a

b
c

R

b

a

ข้้อมููลอะไหล่ - ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่เครื่่�องมื่ออะ
ไห

ล่
ข�อ

มืูล่
ทา
ง

เท
คน

้ค

รููปรู่าง รูหััสสินค้้า
ขนาด (มม.)

ตััวล็อค้จากด้านบิน

  (เกล็ียวด้านซ้าย)

e (เกล็ียวด้านซ้าย)

แสดงรูปมุมขวา (R)

TC-3 ประเภทที่แสดง, 
TC-4 : เกล็ียวด้ายซ้าย

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)
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H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

a b c d e
CFG-3SR

22

11

23.1

2
6

CFG-3SL
CFG-4SR

3
CFG-4SL
CFG-4DR

32 16
CFG-4DL
CFG-5SR

22
4

6
CFG-5SL
CFG-5DR

32 16
CFG-5DL
CFG-6SR

23
5

7
CFG-6SL
CFG-6DR

33 17
CFG-6DL
CFG-8SR

28
27.1 7

8
CFG-8SL
CFG-8DR

38 18
CFG-8DL

CCP4-A 29.1 14

NF-84A

CP536

CP91

CP900

CP910

JCP-1

JCP-2

JCP-3
JCP-3N

CQ-1

CPK5R
CPK5L

C11R-5
C11L-5

bc

a
e

d

114

17

19

13.5

8.
5

3.
8

7.
5

10

16.3

4.
5

7.
8

10

11.8

1.
7 4

3.
4

6.7

2 4
3.

75

6.5

3.
5 6

6

10.5

5
6.

5 8
12

.5

18.5

25

23
 2

2.
3 

6.
5

10
.3

33

34
.5

1114

3.
7

6.
8

7

11.0

4
4.

8

6.
8

8.
4

11.4

5.
2

c

a

ข้้อมููลอะไหล่ - ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่เครื่่�องมื่อ 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

รููปรู่าง รูหััสสินค้้า
ขนาด (มม.)

รููปรู่าง รููปรู่างรูหััสสินค้้า รูหััสสินค้้า

ตััวล็อค้จากด้านบิน

แสดงรูปมุมขวา (R)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

M8 เกลียวด้านซ้าย 

M6 เกลียวด้านซ้าย 

แสดงรูปมุมขวา (R)

แสดงรูปมุมขวา (R)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)
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a b c d e R T / f
CSG-5S

M5×0.8
13.5

13.8 7 1.8 8.5 2.5
CSG-5

15.5
CSG-6S

M6×1 16.3 8.5 2.5 10 3CSG-6 18
CSG-6L 21.5
CSG-8S

M8×1
21

20.5 11 3.5 12.5 4
CSG-8 23.5
CSW-00 M4×0.7 11.5 12 8 2 7.5 2.5
CSW-1 M5×0.8 16.5 16.5 9.5 4 10 3
CSW-0 M4×0.7 11.5 13.8 8.5 2.5 8 2.5
CSW-2 M6×1 20 20.5 11 6 13 4
CSW-40 M4×0.7 12 13.2 8

2
7.5 2.5

CSW-50 M5×0.8 15 16.9 10 9.5 3

CSP16 M5×0.8 15.5 14.4 6.9 3.2 9.1 T15
CSP22 M6×1 20 18.1 8.9 4.2 11.5 T20
CSP27 M8×1.25 23.5 24.4 11.9 3.9 15.6 4

CSY-15 M4×0.7 11.6 11.5 7 3 6 15IP
CSY-20 M5×0.8 12 18 9.5 4 11 20IP

CSG-5T

CSX20

CSW-0T

CSL-4

de

b

a

c

R
f

e d
f

b

a

c

R

e d
b

a

c

R

a

b

c

d

T

e

T20

M6x1.0

20

18.1

8.
754.
1

11.5

71.
8

15
.5

M5×0.8

13.8

8.5 T15

M4×0.7

T15

2.
5

8.
5

11
.8

13.8

8

M4×0.7

6.
5

9.
5

12

16

3

ข้้อมููลอะไหล่ - ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่เครื่่�องมื่ออะ
ไห

ล่
ข�อ

มืูล่
ทา
ง

เท
คน

้ค

รููปรู่าง รูหััสสินค้้า
ขนาด (มม.)

รููปรู่าง รููปรู่างรูหััสสินค้้า รูหััสสินค้้า

ชุดล็อค้จากด้านบิน

T หร่อ f

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)
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H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

a b c d
LCL3 10 12 3.7 3.6
LCL4 14.6 14 4.7 4.7
LCL5 17.1 17 6 6
LCL6 20.5 21 7.5 7.5
LCL8 25.4 25.4 8.6 8.6

LCL3C 10.8 11.8 3.4 3
LCL4C 13 13.4 3.7 3.4
LCL5C 18.6 17.7 4.7 4.5
LCL6C 20.5 19 6 5.7
LCL8C 24.2 23.5 7.5 6.2

LCL22N 7.5 6.5 2.6 2.06
LCL32N 10 7.8 3.2 3.2
LCL33NL 11.5 9.5 3.1 3.6
LCL33N 10 9.4 3.2 3.2
LCL43N 13.4 10 4.7 4.7

LCL23 7.8 8.5 2.6 2.1
LCL33 10.1 12.1 3.6 3.7
LCL33L 12 11.5 3.1 3.6
LCL43S

13.5 13.2 4.7 4.7
LCL43M
LCL44 16.1 14.6 4.7 4.7
LCL54 16.5 17.2 6.1 6

DLCL43 15.55 14 5 4.7
DLCL54 19.1 19.1 6.1 6
DLCL64 21.5 21 7.5 7.5

SLLV-1 7.75 3.4 2.43
SLLV-2 7.75 3.4 2.75

FCL4 5 7.78 3.81
FCL8 10 14.3 5.39

c

b

d

a

c

b

d

a

d

c

b

a

d

c

b

a

C

b

a

d

d

b

c

c

b

a

ข้้อมููลอะไหล่ - ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่เครื่่�องมื่อ 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

รููปรู่าง รูหััสสินค้้า
ขนาด (มม.)

ตััวล็อค้แบิบิเกี่ยวดึง

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)
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øa b øc ød e f

MLP32L 3.9
8.8

M5×0.8
5.6 3.5

2MLP33 3.7
MLP34L 3.7 13.1 6.2 5
MLP46

5
17.2

M6.3×1 7.8
5.5

2.5
MLP46L 18.6

6.9MLP58 6.2
21.9

M8×1 10.3 3
MLP68

7.8 M10×1 11.9 4
MLP68L 24.1 9.1
MLP44 5 13.2 M6.3×1 7.1 5.5 2.5
MLP33L 3.7 10.4 M5×0.8 5.6 5.1 2

SW99 8 47.5

SP-8

SP-6

BP-3

BP-360

BP-490

SL-PI-2

cøaød

b

f e

cøaød

e

bf

b

øa

M5×0.8

ø8
.0

25.0

ø6
.0

ø6
.0

14.0

ø3
.8

ø3
.6

19.0

6.0

ø3
.8

ø3
.6

19.0

6.0
ø4

.8

ø3
.6

15.5

ø2 ø2
.3

7

ข้้อมููลอะไหล่ - ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่เครื่่�องมื่ออะ
ไห

ล่
ข�อ

มืูล่
ทา
ง

เท
คน

้ค

รููปรู่าง รูหััสสินค้้า
ขนาด (มม.)

在庫รููปรู่าง รููปรู่างรูหััสสินค้้า รูหััสสินค้้า

หัมุดยึด

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)
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H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

a b c
CBT-2S 8.8 7.6

2
CBT-2M 7.4 6.6
CBT-3S 13.3 12.1

2.5

CBT-3M 12.3 11.1
CBT-3L 11.3 10.1
CBT-4S 18.8 16.9
CBT-4M 17.8 15.9
CBT-4L 16.8 14.4
NCT-2S 14.2 11.8
NCT-2M 13 10.8
NCT-2L 11.9 9.8
CBS-3S

9.5
8.3

2
CBS-3M 7.3
CBS-4S

12.7

11.6

2.5

CBS-4SN
CBS-4M 10.6
CBS-4L 9.1
NCS-3S 11.2
NCS-3M 10.2
NCS-3L 8.7
B11 R-5

24 13 5
B11 L-5

CBS-4SN 11.5 11.5

2.5

CBS-4MN 10.5 10.5
CBS-4LN 9 9
NCS-3SN 11.2 11.2
NCS-3MN 10.2 10.2
NCS-3LN 8.7 8.7
CBC-4SN 11.5 11.5

2.5CBC-4MN 10.5 10.5
CBC-4LN 9.5 9.5

CBD-4SR

12.7

11.5

2.5
CBD-4MR

10.5
CBD-4ML
CBD-4LR 9.5

CBD-4SN 11.5 11.5
2.5

CBD-4MN 10.5 10.5

CBR-4SN
12.7

11.9
2.5

CBR-4MN 10.9

b

a c

60°

b

a c

b

a c

b

a c

b

a c

80°

b

a c

55°

b

a c

55°

b

a c

  (TX30)  

  (TX30)  

  (TX30)  

  (TX30)  

  (TX30)  

  (TX30)  

  (TX30)  

  (TX30)  

ข้้อมููลอะไหล่ - ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่เครื่่�องมื่อ 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

รููปรู่าง รูหััสสินค้้า
ขนาด (มม.)

ชิ้นส่วนหัน้าลายหัักเศษ

แสดงรูปมุมขวา (R)

แสดงรูปมุมขวา (R)
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a b c d
SP-2.5 12 2.7

w

SP-16-L14 13.6 2.85

w

LSP3 5.5
3 5.9

LSP3L
7

LSP4
4 7.6

LSP4S 6
LSP5 8.5 4.5 8.8
LSP6 11 5.9 10.9
LSP6C 8.5 4.8 9.3
LSP8 12 10 15.4
PSP-2.5 10 2.7
PSP-4.0 16 4.2
PSP301 7.6 3

PSP-16 9.75 2.85

BP-0 3.6 13
BP-5-A
BP-7 7 11
BP-8.8 8.8

10BP-9 8.3
BP-10 9.1
SP913 9 13

BSP-1 7.8 7.5 4.8 6

b

c a

b60
¡

a

b

a

75
¡

b

a

75
¡

b

a

b
a

c d

a

b

ข้้อมููลอะไหล่ - ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่เครื่่�องมื่ออะ
ไห

ล่
ข�อ

มืูล่
ทา
ง

เท
คน

้ค

รููปรู่าง รูหััสสินค้้า
ขนาด (มม.)

สปรูิง (สรูิงสำาหัรูับิแผ่นรูองเม็ดมีด)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)
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H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

a øb
OR6.4X0.9N 8.2 0.9
OR14X2.5NN 19 2.5

a b c
EA-20 20

10
15EA-25 25

EA-32 32 16

CA-16 16 8 M6
CA-20 20 8.5 M6
CA-25 25 11.5 R1/8
CA-32 32 11.5 R1/8
CA-40 40 11.5 R1/8

a øb
DPIS33 12.6 9
DPIS43 11.8 10
DPIS44 13.4 10
DPIS54

16
13

DPIS64 15

SRW11

 
PNZ5

 
CNZ125
SATZ-M8X1-M3
SATZ-M10X1-M5
EZ104
EZ83

b

c
a

b a

øb

a

4.5

ø1
1

a

b

 a R

CU-CW-CHP 20.8 29.7

CU-D-CHP 20.8 29.6

CU-V-CHP 20.8 30

 a R

S-CU-CHP 7 16.2

a

R

a

R

ข้้อมููลอะไหล่ - ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่เครื่่�องมื่อ 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

Thread
รููปรู่าง

รููปรู่าง

รููปรู่าง

รููปรู่าง รููปรู่าง

รูหััสสินค้้า

รูหััสสินค้้า

รูหััสสินค้้า

รูหััสสินค้้า รูหััสสินค้้า

ขนาด (มม.)

ขนาด (มม.)

ท่อและรููหััวฉีดนำ้าหัล่อเย็น

         

น๊อตั

ท่อนำ้าหัล่อเย็น และหััวฉีด

รููปรู่าง

รููปรู่าง

รูหััสสินค้้า

รูหััสสินค้้า

รููปรู่าง รูหััสสินค้้า
ขนาด (มม.)

โอริูงสำาหัรัูบิ TungTurn-Jet

ขนาด (มม.)

ขนาด (มม.)

หััวฉีดนำ้าหัล่อเย็น

M
6 

Le
ft

-h
an

d 
th

re
ad

(พล็าสติก)

(พล็าสติก)

(เหล็็ก)

(ยาง)

ลูกสูบิ

ชุดหัวฉีดน้ำ�หล่อเย็น
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a b c d
S0816A

55

15.5

0.8
S1016A 1
S0816B

50
0.8

S1016B 1
S0816C

45
0.8

S1016C 1
S0820A

61
19.5

0.8
S1020A 1
S0820B

54.5
0.8

S1020B 1
SM-00 18 8 1

SW04 25.5 5.8
0.25
0.5
1

SW05 37 8.3 0.25
0.5
1
2

SW06 36 10.8

SW08 35.5 12.3
S0810

40 11
0.8

S1010 1

PSTR08
24 11 1.5

PSTL08
PSTR10

42 16.5 2
PSTL10
PSTR12

47 19 2
PSTL12
AP0801

26 9.5

0.5

3
AP0802 1
AP0803 1.5
AP0804 2
AP0805 2.5
AP1101

30 11.5

0.5

5

AP1102 1
AP1103 1.5
AP1104 2
AP1105 2.5
AP1106 3

b

a c

b

a c

b

a c

b

a c

b

d

a

c
18.5

3.5

ø3.5

a c T / f
SRM4X4 TL360 M4 4 2

a øb c d T / f
SRM3 M3X0.5 4.2 7 4.9 T8

a

d
c

T

øb

f

a
c

ข้้อมููลอะไหล่ - ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่เครื่่�องมื่ออะ
ไห

ล่
ข�อ

มืูล่
ทา
ง

เท
คน

้ค

รููปรู่าง รูหััสสินค้้า
ขนาด (มม.)

สกรููปิดรููนำ้าหัล่อเย็นสำาหัรัูบิ TungTurn-Jet

รููปรู่าง รูหััสสินค้้า
ขนาด (มม.)

สกรููยึดจับิสำาหัรูับิ TungTurn-Jet 

รููปรู่าง รูหััสสินค้้า
ขนาด (มม.)

SW04 ประกอบไปด้วยแผ่่นวัดขนาด 3 แผ่่น ตั้งแต่ SW05 - SW08 ประกอบไปด้วยแผ่่นวัดขนาด 4 แผ่่น
หมายเหตุ สำาหรับสกรูยึดฐานตั้งเม็ดมีด : PSTR/L08 มาพร้อมกับ CSSM2-4 ส่วนรหัสอ่่นๆ มาพร้อมกับ CSHM3-8

แผ่นวัดขนาด

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

มาพร้อมกับสกรู แล็ะประแจ

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)

(เหล็็ก)
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øa øb
VA4 7.6 4.1
VA5 9.2 5.1
VA6 10.5 6.1

CPW5

CDW6

øaøb

0.5

ø9ø5

1.5

ø1
0.

8

ø6
.5

a b c d f T
CRW23 9.7

78.5 55.0
CRW33 9.3

T-6F
2 35

14.5 15 T6
T-7F

19 19
T7

T-8F 2.5
40

T8
T-9F 3 23.5 20 T9
T-15F 3.5

45 28 21
T15

T-20F 4 T20
IP-6F 2 35 14.8 14.9 6IP
SET T-15/5 3.5 45 28 21 T15
T-20TORX 3.9 49 30 22 T20
T-6L

48 16
T6

T-8L T8
T-9L T9
T-15L 59 22 T15
T-25TORX 66 23.3 T25
KEYV-T20 60 22 T20
KEYV-T25 65 23 T25
KEYV-T30L 190 37 T30
KEYV-T40L 208 43 T40
KEYV-T50L 232 48 T50
P-2F 4 44 20 12.5 2
P-2.5F 5 45 25 20 2.5
HW2.0/5RED 3 38 15 15 2

P-2.5T 42 15 2.5

T-1008/5

6.5 85 28 25

- T10/T8

T-2010/5 - T10/T20

a

d b

c

T

b

c

a

f

d b

c

f

d

b

b

c

b

d

a TT

c

T

T

b

a

c

ข้้อมููลอะไหล่ - ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่เครื่่�องมื่อ 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

在庫

รููปรู่าง

รููปรู่าง

รููปรู่าง

รูหััสสินค้้า

รูหััสสินค้้า

รูหััสสินค้้า

ขนาด (มม.)

ขนาด (มม.)

ปรูะแจ

ปรูะแจ และตััวขันสกรูู

หกเหล่ี็ยม
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ข้้อมููลอะไหล่ - ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่เครื่่�องมื่ออะ
ไห

ล่
ข�อ

มืูล่
ทา
ง

เท
คน

้ค ปรูะแจ ตััวขันสกรูู และนำ้ามันหัล่อลื่น

a b c d f  T
1/4HEX 6.35
5/32HEX 3.97
1/8HEX 3.18
3/32HEX 2.38
P-2 2
P-2.5 2.5
P-3 3
P-3.5 3.5
P-4 4
P-4.5 4.5
P-5 5
P-6 6
TP-3A 70 45.5 3
TP-4

85 53
4

TP-5 5
T-27T 5 85 42 T27
T-15T

4 100 100
T15

T-20T T20
IP-20T 20IP

T-6D
2.5

45
70 T6

T-7DB 75
T7

T-7D 2 70
T-8D 2.6 61 67.5 T8
T-9D 3 65 80 T9
T-10D 3.3 70 90 T10
T-15D 3.65 71

100
T15

T-20D 4.6 90 T20
T-25D 4.4 87 86 T25
IP-6DB 45 70 6IP
IP-7D 2.5 45 75 7IP
IP-8D 3 55 80 8IP
IP-10D 3.3 71 89 10IP
IP-15D 4 80 100 15IP
IP-20D 4 90 100 20IP
KS-21 21 195
KS-24 24 215
KS-27 27 235
KS-32 32 275
KS-36 36 305
M-1000

BT15S 3.9 50 90 6 T15
BT15M 3.9 50 118 6 T15
BT20S 4.6 50 90 6 T20
BT20M 4.6 50 118 6 T20
BLD IP15/S7 3.9 50 90 6 15IP
BLD IP15/M7 3.9 50 118 6 15IP
BLD IP20/S7 4.6 50 90 6 20IP
BLD IP20/M7 4.6 50 118 6 20IP
BLD T10/S7 3.9 57 75 6 T10
BLD T10/S7-A 3.9 57 75 6 T10
H-TB 100 37 6
H-TBS 75 37 6

H-TB2W 95 31.4 6

AJC08 11 17 4.1

b

d

f

d

b

a

bc

T

b

a

f

d

f

b
c

b

øaf T

d

f

b
c

b

øaf T

b

d

f

øa

T

b

d

f (
หก

เห
ลี่ย

ม)

รูปทรงค่อนข้างหลากหลาย
และข้ึนอยู่กับรหัสสินค้าจากตัวเลขด้านบน

T 
(ห

ัวส
กร

ูท็อ
ก)

รููปรู่าง รูหััสสินค้้า
ขนาด (มม.)
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a b c d f  T
ECW-456EF 87 15 4 11.5
ECW-456I 80.5 22 4 10.5

KEYV-S05 4 5.5 100
KEYV-S06 5.4 8 125
KEYV-S08 6.6 10 150
KEYV-S10 7.7 13 175
KEYV-S12 9.4 16 250
KEYV-W20
KEYV-177 29 110
KEYV-217 29 110

KGDT-100 32 108.5
KGDT-110 32 108.5
KGDT-120 32 108.5
KGDT-130 32 108.5
KGDT-140 32 108.5
KGDT-150 32 108.5

c

b
a

b

a

b

a

a

b
c

d

ข้้อมููลอะไหล่ - ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่เครื่่�องมื่อ 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

รููปรู่าง รูหััสสินค้้า
ขนาด (มม.)

ปรูะแจ และตััวขันสกรูู
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LD150R

LD440R/L

LD442R/L
LD540R/L
LE302R
LE303R/L

LE402AR

LE403R/L

LE405R/L
LE413R/L

LE444R/L

LE446R/L

LE540R/L
LF440R/L
LF540R/L
LF602R

LF602R/L

LMS56R/L
LN423R/L
LN645R/L

LP403R/L

LP405R/L

LP413R/L

LP514R/L
LPP16R
LR602R/L

LR603R/L

LV525R/L
LV530R/L
LV556R/L
LW400R

LW400R/L

LW402R

FDS-8SST

FDS-8ST-18

FW-242R/L
FW-243R/L
FW-245R/L

FW304R/L-D

WF150R

WF310R/L

WF330N

WF330R/L

WF444R/L

WF500R

WF500R/L

WF50R/L
WF602R
WF603R/L
WF608R/L

WF875N

WN645R/L
WP193TR/L

WP440R/L

WR602R/LW

WR603R/L

WT402R

WT402R/L

TXD15125R ~ TXD15315R

EGD4400R
TMD54
ESE3050R (RS**) ~ 3063R (RS**)
TSE3003R/LIA ~ 3006R/LIA

TSE4005R/LIA ~ 4012R/LIA

TME54
THF44
THF54
ERF6050R ~ ERF6063R

MS08R/L ~ MS12R/L
TGN42
TPN64

TGP51
TPP16
ERD6050RA ~ ERD6063RA

VSN 1
VSN 2
VSN60
EFP4063R

EFP4050R

THE40

ESE4050RA
ESE4063RA

TME4406R/LI ~ 4412R/LI
TME4406R/LB ~ 4412R/LB

TRF6003R/LI ~ TRF6006R/LI
TRF6008R/LI ~ TRF6012R/LI

TSP4003R/LIA ~ TSP4004R/LIA
TFP4004R/LIA

TSP4005R/LIA ~ TSP4012R/LIA
TFP4005R/LIA ~ TFP4012R/LIA

TRD6003R/L
TRD6004R/L ~ TRD6008R/L

TGP41
TGP42

TMD44
TGD4400R/L-A
TFD44

TSE4003R/LIA
TSE4004R/LIA
ESE4003RIA-S32

TME4403R/LI ~ 4405R/LI
TME4403R/LB ~ 4405R/LB
EME4405R ~ 4404RI

TFD44
TFP4000
SFP4000

EDPD09063R
EDPD09063RB

TRD6003R/L
TRD6004R/L ~ TRD6008R/L
ESE4050RA
ESE4063RA

TGP4100BA
TGP4103R/LIA

TSE4005R/LIA ~ 4012R/LIA
TSP4005R/LIA ~ TSP4012R/LIA
TFP4005R/LIA ~ TFP4012R/LIA

TMD54
TGP51
THF54

TPYD06
EPYD06

EDP09080R
EDPD09080RB
DPD09100R~DPD09160R
DPD09100RB~DPD09160RB

TSE4003R/LIA
TSE4004R/LIA
ESE4003RIA-S32
TSP4003R/LIA ~ TSP4004R/LIA
TFP4004R/LIA

TME4403R/LI ~ 4405R/LI
TME4403R/LB ~ 4405R/LB
EME4405R ~ 4404RI
TME4406R/LI ~ 4412R/LI
TME4406R/LB ~ 4412R/LB

TMD44
TGD4400R/L-A
TFD44
TGP4100IA ~ TGP4112R/LIA
TGP42
THF44
THE40

DAD15
DPD15
EDPD15
QPP15

ø63
ø80~100
ø125 ~

TSE3003R/LIA ~ 3006R/LIA

TME54
ERF6050R ~ ERF6063R
TRF6003R/LI ~ TRF600R/LI
TRF6008R/LI ~ TRF6012R/LI

TPN64
EGD4400R

ERD6050RA ~ ERD6063RA

EME4450RB ~ 4404RB

TXD15125R ~ TXD15315R

ข้้อมููลอะไหล่ - ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่เครื่่�องมื่ออะ
ไห

ล่
ข�อ

มืูล่
ทา
ง

เท
คน

้ค

รูหััสสินค้้า รูหััสสินค้้าใช้กับิอุปกรูณ์ ใช้กับิอุปกรูณ์

ฐานต้ัังเม็ดมีด ล่ิมยึดเม็ดมีด
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FW-305

FW325R/L-D

RSFTC1008 TPYP12...

RSFTC1009 EPYP12M032C25.0R05

RSFTC1011 EPYP12M025C25.0R03

AJM5

ASM34L

RSFTS6063M TPYP12M063B22.0R10

RSFTS6080 TPYP12*080B**R12

RSFTS6100 TPYP12*100B**R16
RSFTS6125 TPYP12*125B**R20

TFD44
TFP40
SFP4000
EFP4063

DAD15
QPP15
DPD15
EDPD15

DPD09
EDPD09

DPD24

ข้้อมููลอะไหล่ - ชิ้้�นส่่วนอะไหล่่เครื่่�องมื่อ 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

รูหััสสินค้้า

รูหััสสินค้้า

สกรููปรัูบิละเอียด

ฐานปรูับิตัั้งเม็ดมีด

ใช้กับิอุปกรูณ์

ใช้กับิอุปกรูณ์

รูหััสสินค้้า ใช้กับิอุปกรูณ์

ฝาค้รูอบิ
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0° 15° 30°

`

ข้้อมููลทางเทคนิิคอะ
ไห

ล่่
ข้้อ

มููล
ทา
ง

เท
คนิ

ิค

ชื่่�อเรีียกชื่้�นส่่วนต่่าง ๆ ของมีีดกลึึง

ความีส่ัมีพัันธ์์ของมีุมีรีะหว่างมีีดกลึึงกับชื่้�นงาน

เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานกลึึง

k

f

h

ap
ae

มุุมุปลายคมุตััด

คว
ามุ

กว้
าง

ขอ
งด้

ามุ

มุุมุด้านข้างคมุตััด

ความุยาวทัั้�งตััว

คว
ามุ

สูง
ขอ

งด้
ามุ

คว
ามุ

สูง
คมุ

ตัด

มุุมุคายด้านข้าง

มุุมุหลบด้านข้าง

รััศมีุมุุมุมีุด

องศาของมุุมุคมุตััด

มุุมุหลบด้านหน้า

เม็ุดมีุด ด้ามุ

มุุมุคายเศษ

แผ่่นรัองเม็ุดมีุดมุุมุหลบด้านหน้า

ขอบคมุตััด
(คมุตััดรัอง)

ปลายคมุตััด (Nose)
มุุมุหลบด้านข้าง

คมุตััดด้านข้าง
(คมุตััดหลัก)

 ap … รัะยะกินลึก (รัะยะรัะหว่างผิ่วดิบกับผิ่วกลึง)
 ae … ความุยาวของคมุตััดทีั้�ทั้ำาการัตััดเฉืือน
 k … มุุมุเข้างาน (มุุมุทีั้�เกิดจากคมุตััดและชิิ้�นงาน)
 f … อัตัรัาป้อน
 h … ความุหนาของเศษทีั้�เกิดต่ัอรัอบ
ผิ่วจากงานกลึง … ผิ่วทีั้�เกิดหลังจากงานกลึง
ผิ่วดิบ … ผิ่วของชิิ้�นงานก่อนกลึง

ผิ่วจากงานกลึง

ผิ่วดิบ

ผลกระทบของมุุมุเข้างาน  ฮอนน่�ง
เม็ุดมีุด สูำาหรัับเหล็กนั�นทีั้�คมุตััดมีุการัลบคมุไว้เพืื่�อความุแข็งแรัง
ลักษณะคมุตััดนั�นแสูดงอยู่ในตัารัางด้านล่าง

ใช้ิ้อัตัรัาป้อนเดียวกัน เมืุ�อมุุมุเข้างานเพิื่�มุมุากขึ�น ความุหนาของเศษทีั้�เกิดน้อยลง

h0h1h2

  ลักษณะคมุตััด

แบบคมุ

แบบมุน

ลบคมุ (แชมุเฟอร์)

รูัปร่ัาง

 ผลกระทบของลักษณะคมุตััดท่�มุ่ต่ัอการเฉืือน

การัลดรัะดับคมุตััด

มุุมุคายด้านข้าง

มุุมุหลบ

มุุมุปลายคมุตััด

มุุมุเข้างาน

รััศมีุของมุุมุมีุด

ความุกว้างของฮอนนิ�ง

ส่�งท่�เก่ดขึ้น
การเพ่�มุขึ้น สึกหรอด้านหน้า ความุแข็งแรงคมุตััดสึกเป็็นหลุมุ แรงตััดเฉืือน ผ่วงานสำาเร็จ การสะท้าน รูป็ทรงของเศษการ

ระบายเศษ

ลดลงในรัะดับหนึ�ง

-

-

ลดลง

ลดลง

ลดลง

เพื่ิ�มุขึ�น

ลดลง

ลดลง

-

-

ลดลง

-

ลดลง

ลดลง

ลดลง

ลดลง

เพิื่�มุขึ�น

เพิื่�มุขึ�น

เพิื่�มุขึ�น

-

-

-

หยาบขึ�น

-

ดีขึ�น

-

แนวโน้มุน้อย

-

อาจจะเกิด

แนวโน้มุน้อย

อาจจะเกิด

อาจจะเกิด

อาจจะเกิด

ลดลง

ลดลง

ลดลง

ลดลง

เพิื่�มุขึ�น

เพิื่�มุขึ�น

เพิื่�มุขึ�น

แรังในแนวรััศมีุลดลง

ลดลง

ลดลง

แรังในแนวรััศมีุลดลง

เพิื่�มุขึ�น

เพิื่�มุขึ�น

เพิื่�มุขึ�น

มีุผ่ลต่ัอทิั้ศทั้าง
การัรัะบายเศษ

มีุผ่ลของรูัปทั้รัง

ของเศษ

-

-

ลดความุหนา

มีุผ่ลต่ัอทิั้ศทั้าง
การัรัะบายเศษ

-

อุณหภููมุ่ท่�คมุตััด
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เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานกลึึง

ความุสัมุพันธ์์ระหว่างแรงตััดเฉืือนกับเงื�อนไขการตััด

* 9.8 นิวตััน = 1 กิโลกรััมุแรัง

ความุเร็ัวตััดกับแรังตััดเฉืือน
f = 0.2 มุมุ./รัอบ
ap = 2 มุมุ.
มุุมุเข้างาน 0°
รััศมีุมุุมุมีุด RE 0.4

รัะยะกินลึกกับแรังตััดเฉืือน
Vc = 100 มุ./นาทีั้
f = 0.2 มุมุ./รัอบ
มุุมุเข้างาน 0°
รััศมีุมุุมุมีุด RE 0.4

อัตัรัาการัป้อนกับแรังตััดเฉืือน
Vc = 100 มุ./นาทีั้
ap = 2 มุมุ. 
มุุมุเข้างาน 0°
รััศมีุมุุมุมีุด RE 0.4

รััศมีุมุุมุมีุดกับแรังตััดเฉืือน
Vc = 100 มุ./นาทีั้
f = 0.2 มุมุ./รัอบ
ap = 1.2 มุมุ.
มุุมุเข้างาน 0°

มุุมุคายด้านข้างกับแรัง
ตััดเฉืือน
Vc = 100 มุ./นาทีั้
f = 0.2 มุมุ./รัอบ
ap = 2 มุมุ.
รััศมีุมุุมุมีุด RE 0.4

มุุมุคายด้านข้างกับแรังตััดเฉืือน
Vc = 100  มุ./นาทีั้
f = 0.2 มุมุ./รัอบ
ap = 2 มุมุ.
มุุมุเข้างาน 0°
รััศมีุมุุมุมีุด RE 0.2

เหล็กหล่อส่เทา (HB130) สเตันเลส สต่ัล (HB145) เหล็กกล้า คาร์บอน (HB230)

มุุมุลบ

มุุมุบวก

ความุเร็ัวตััด : Vc (มุ./นาทีั้) ความุเร็ัวตััด : Vc (มุ./นาทีั้)

แรั
งตั

ดเ
ฉือ

น 
(นิ

วตั
น)

แรั
งตั

ดเ
ฉือ

น 
(นิ

วตั
น)

แรั
งตั

ดเ
ฉือ

น 
(นิ

วตั
น)

มุุมุลบ

มุุมุบวก

มุุมุลบ

มุุมุบวก

รัะยะกินลึก : ap (มุมุ.) รัะยะกินลึก : ap (มุมุ.) รัะยะกินลึก : ap (มุมุ.)
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น 
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งตั
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น 
(นิ
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น)

ความุเร็ัวตััด : Vc (มุ./นาทีั้)

อัตัรัาป้อน : f (มุมุ./รัอบ) อัตัรัาป้อน : f (มุมุ./รัอบ) อัตัรัาป้อน : f (มุมุ./รัอบ)

รััศมีุมุุมุมีุด (มุมุ.)รััศมีุมุุมุมีุด (มุมุ.)รััศมีุมุุมุมีุด (มุมุ.)

มุุมุเข้างานมุุมุเข้างาน มุุมุเข้างาน

มุุมุคายด้านข้าง มุุมุคายด้านข้าง มุุมุคายด้านข้าง

มุุมุลบ

มุุมุบวก

มุุมุลบ

มุุมุบวก

มุุมุลบ

มุุมุบวก

มุุมุลบ

มุุมุบวก

มุุมุลบ

มุุมุบวก

มุุมุลบ

มุุมุบวก

มุุมุลบ

มุุมุบวก

มุุมุลบ

มุุมุบวก

มุุมุลบ

มุุมุบวก

มุุมุลบ

มุุมุบวก

มุุมุลบ

มุุมุบวก

มุุมุลบ

มุุมุบวก

เงื�อนไข
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F x Vc

(µm)  x r

(นาที)
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øD
øD

Vc =  π ×  øD  ×  n
              1000

n  =  Vc ×  1000
          π ×  øD

øb øa

T
(นาที)

øa2－øb2
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สู่ต่รีการีค�านวณส่�าหรีับงานกลึึง

 การคำานวณกำาลังของเครื�องจักร (ก่โลวัตัตั์)

 ทฤษฎ่ความุเร่ยบผ่ว

 การคำานวณเวลาทำางานของการกลึงป็าดหน้า

 ความุเร็วตััด

 การคำานวณเวลาทำางานของงานกลึงและงานคว้าน

การักลึงผิ่วด้านนอก

การักลึง

การัคว้านผ่ิวด้านใน

การัคว้าน

การคำานวณความุเร็วตััดจากความุเร็วรอบ :

h : ความุเรัียบ (μm)
f   : อัตัรัาป้อน (มุมุ./รัอบ)
r  : รััศมุีมุุมุมุีด (มุมุ.) (RE)

 Vc :  รัะยะเวลาตััด (มุ./นาทั้ี)
 f : อัตัรัาป้อน (มุมุ./รัอบ)
 T : รัะยะเวลาตััด (นาทั้ี)

 T : รัะยะเวลาตััด (นาทั้ี)
 R:  ความุยาวรัะยะตััด (มุมุ.)
 f : อัตัรัาป้อน (มุมุ./รัอบ)
 n : ความุเรั็วรัอบ (นาทั้-ี1)

ตััวอย่าง : 
คำานวณความุเรั็วตััดจากการักลึงขนาด 150 มุมุ. 
ทั้ี�ความุเรั็วรัอบ 250 นาทั้ี-

1

Vc  =   3.14 × 150 × 250   = 117
                  1000

Vc : ความุเรั็วตััด (มุ./นาทั้ี)
 n : ความุเรั็วรัอบ (นาทั้-ี1)
 øD :  ขนาดของชิ้ิ�นงาน (มุมุ.)
π  ≈ 3.14

 Pc : กำาลังเครัื�องจักรั (กิโลวัตัตั์)
 F : แรังตััดเฉืือน (นิวตััน)
 Vc : ความุเรั็วตััด (มุ./นาทั้ี)

การคำานวณความุเร็วตััดจาก

มุ./นาทั้ี
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d

d3

d4

c

(kW)

( MPa )

( MPa )

(มุมุ.)

(มุมุ.)

390
590
785
980

1765 ( 56HRC )
( 160HB )
( 200HB )
( 89HB )

100
170
230
300

56HRC
160
200
89

3430
4220
4900
5390
8390
2550
3330
1350
1050
390
1080

2840
3490
4020
4410
6870
1960
2550
1130
870
390
1080

2450
2940
3430
3780
5880
1630
2110
950
740
390
1080

2080
2500
2940
3240
5000
1340
1750
810
640
390
1080

1700
2080
2400
2650
4120
1030
1340
670
520
390
1080
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(1) หาได้จากรัูปด้านล่างซึ�งได้มุาจากการัทั้ดลอง
(2) สูามุารัถคำานวณได้จากสููตัรั :

ค่าสัมุป็ระส่ทธ์่์แรงตััดเฉืือน (kc)

SS400, S15C

S35C, S40C

S50C, SCr430

SCM440, SNCM439

SDK

FC200

FCD600

อลูมุ่เน่ยมุอัลลอยด์

อลูมุ่เน่ยมุ

แมุกน่เซ่ยมุอัลลอยด์

ทองเหลือง

(อ้างอิง) ค่าของ E

แรงโค้งงอของด้ามุมุ่ด
(1) ด้ามุจับสูี�เหลี�ยมุ

 ความุเคร่ยดและโก่งงอของด้ามุมุ่ด

(2) ด้ามุจับกลมุ

การโก่งของด้ามุมุ่ด (มุมุ.)
(1) ด้ามุจับสูี�เหลี�ยมุ

(2) ด้ามุจับกลมุ

ด้ามุจับสูี�เหลี�ยมุ

ด้ามุจับกลมุ

เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานกลึึง
แรีงต่ัดเฉ่อน

 F : แรังตััดเฉืือน (นิวตััน)
kc : สูัมุปรัะสูิทั้ธิ์แรังตััดเฉืือน (นิวตััน/มุมุ.2)
       [ตัามุตัารัางข้างล่าง]
 ap : รัะยะกินลึก (มุมุ)
 f : อัตัรัาป้อน (มุมุ./รัอบ)

ตััวอย่าง :
คำาณวนแรังตััดเฉืือนเมุื�อตััดวัสูดุเหล็กกล้า-
คารั์บอนสููง (ISO C55) ทั้ี� f = 0.2 มุมุ./รัอบ 
และ ap = 3 มุมุ.
F = 3430 X 3 X 0.2 = 2058 นิวตััน

Pc : กำาลังของเครัื�องจักรั (กิโลวัตัตั์)
kc : แรังตััดเฉืือนจำาเพื่าะ (นิวตััน/มุมุ2)
   [ตัามุตัารัางข้างล่าง]
 vc : ความุเรั็วตััด (มุ./นาทั้ี)
 ap : รัะยะกินลึก (มุมุ.)
 f : อัตัรัาป้อน (มุมุ./รัอบ)

 การคำานวณกำาลังของเครื�องจักร

ทั้ิศทั้างแรังตััดเฉืือนตัามุทั้ฤษฎี

แรงตััดเฉืือนในการกลึง

แรังอัตัรัาป้อน

ทั้ิศทั้างแรังตััดเฉืือนทั้ี�เกิด

แรังผ่ลักไปด้านหลัง

0.04 (มุมุ./รอบ) 0.1 (มุมุ./รอบ) 0.2 (มุมุ./รอบ) 0.4 (มุมุ./รอบ) 1.0 (มุมุ./รอบ)
ความุทนตั่อแรงดึง (MPa)วัสดุช่้นงาน (JIS) ความุแข็ง (HB)

ค่าสัมุป็ระส่ทธ์่์แรงตััดเฉืือนบนอัตัราป็้อน kc (น่วตััน/มุมุ.2)

 S : ความุเครีัยดจากการังอด้ามุมีุด (MPa)

 F : แรังตััดเฉืือน (นิวตััน)

 L : รัะยะทีั้�ยื�นออกมุาของด้ามุมีุด(มุมุ.)

 b : ความุกว้างของด้ามุ (มุมุ.) 

 h : ความุสููงของด้ามุ (มุมุ.)

 d : เสู้นผ่่านศูนย์กลางของด้ามุมีุด (มุมุ.)

 E :   โมุดูลัสูความุยืดหยุน่ของวัสูดุด้ามุมีุด (MPa)

 วัสดุ MPa (N/มุมุ2) {kgf/มุมุ2}

 เหล็ก 210,000 21,000

   560,000~620,000 56,000~62,000คาร์ัไบด์แข็ง

〔  〕 สัูญกรัณ์ในวงเล็บคือสัูญลักษณ์ทีั้�ใช้ิ้ในแค็ตัตัาล็อก 

(ตัามุมุาตัรัฐาน ISO)
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CNMG/WNMG
-SW/FW

DNMG/TNMG
-SW/FW CCMT-SW
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↑
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เมุ็ด CNMG หรือ WNMG เมุ็ด DNMG หรือ TNMG 

ค่าชื่ดเชื่ยในการีเขียนโปรีแกรีมีกัดงานส่ำหรีับเมี็ดไวเปอรี์ -SW/ -FW
รััศมุีคมุตััดของเมุ็ดไวเปอรั์มุีลักษณะแตักตั่างจากเมุ็ดมุาตัรัฐาน ISO ทั้ั�วไป ดังนั�นจะตั้องปรัับตัั�งค่าในการัเข้ากินงานให้ตัรังกับขนาดของชิ้ิ�นงาน 
แตั่สูำาหรัับเมุ็ดมุุมุบวก CCMT-SW นั�นไมุ่ตั้องทั้ำาการัชิ้ดเชิ้ยค่าในการักินงาน

ค่าชื่ดเชื่ยในการีเขียนโปรีแกรีมีต่ามีรีูปทรีงของเมี็ดมีีดแลึะการีใชื่้งาน

จับคู่รัะหว่างรัูปทั้รังของเมุ็ดและการัใชิ้้งานเพื่ื�อหาวิธีชิ้ดเชิ้ยค่าในการักินงานอย่างเหมุาะสูมุ

รูป็ทรงของเมุ็ดมุ่ด

การใช้งาน

กลึงปาดหน้า:
ไวเปอร์ัทั้ำางาน

กินงานเอียงทั้ำาองศาหรัือลบคมุ : 
ไวเปอร์ัไมุ่ทั้ำางาน

เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานกลึึง

ป็ระเภูท L ป็ระเภูท J, G, F ป็ระเภูท L

ทำาการชดเชยค่าใน
การก่นงาน

 ①
(ดูหน้า L033)

ทำาการชดเชยค่าใน
การก่นงาน

 ①,②
(ดูหน้า L033)

ทำาการชดเชยค่าใน
การก่นงาน

 ①,③
(ดูหน้า L033)

ทำาการชดเชยค่าใน
การก่นงาน
 ①,②,③

(ดูหน้า L033)

ทำาการชดเชยค่าใน
การก่นงาน

 ④
(ดูหน้า L034)

ทำาการชดเชยค่าใน
การก่นงาน

 ④,⑤
(ดูหน้า L034 - L035)

ทำาการชดเชยค่าใน
การก่นงาน

 ④
(ดูหน้า L034)

ทำาการชดเชยค่าใน
การก่นงาน

⑥
(ดูหน้า L035)

ทำาการชดเชยค่าใน
การก่นงาน
 ④,⑤,⑥

(ดูหน้า L034 - L035)

ไมุ่ต้ัองการทำาการ
ชดเชยค่าในการก่น

งาน

กลึงงานด้านใน, ด้านนอก และป็าดหน้า

มุ่การก่นงานเอ่ยงทำาองศาร่วมุด้วย

มุ่การก่นงานเข้ามุุมุทำารัศมุ่ร่วมุด้วย

มุ่การก่นงานเอ่ยงทำาองศาและเข้ามุุมุทำารัศมุ่ร่วมุด้วย

กินงานเข้ามุุมุทั้ำารััศมีุ : 
ไวเปอร์ัไมุ่ทั้ำางาน

กินงานเข้ามุุมุทั้ำารััศมีุ : 
ไวเปอร์ัไมุ่ทั้ำางาน

กลึงด้านในและด้านนอก : ไวเปอร์ัทั้ำางานกลึงด้านในและด้านนอก : ไวเปอร์ัทั้ำางาน

กลึงปาดหน้า : ไวเปอร์ัทั้ำางาน

กินงานเอียงทั้ำาองศาหรัือลบคมุ : 
ไวเปอรั์ไมุ�ทั้ำางาน กินงานเอียงทั้ำาองศาหรัือลบคมุ : 

ไวเปอรั์ไมุ�ทั้ำางาน

กลึงปาดหน้า : ไวเปอร์ัทั้ำางาน

กินงานเข้ามุุมุทั้ำารััศมีุ : 
ไวเปอร์ัไมุ่ทั้ำางาน

กลึงด้านในและด้านนอก : ไวเปอร์ัทั้ำางานกลึงด้านในและด้านนอก : ไวเปอร์ัทั้ำางาน

กลึงด้านในและด้านนอก : ไวเปอร์ัทั้ำางานกลึงด้านในและด้านนอก : ไวเปอร์ัทั้ำางาน

กลึงด้านในและด้านนอก : ไวเปอร์ัทั้ำางานกลึงด้านในและด้านนอก : ไวเปอร์ัทั้ำางาน

กลึงด้านในและด้านนอก : ไวเปอร์ัทั้ำางานกลึงด้านในและด้านนอก : ไวเปอร์ัทั้ำางาน

กินงานเข้ามุุมุทั้ำารััศมีุ : 
ไวเปอร์ัไมุ่ทั้ำางาน

กลึงปาดหน้า:
ไวเปอร์ัทั้ำางาน

กลึงปาดหน้า:
ไวเปอร์ัทั้ำางาน

กลึงปาดหน้า:
ไวเปอร์ัทั้ำางาน

กินงานเอียงทั้ำาองศาหรัือลบคมุ : 
ไวเปอร์ัไมุ่ทั้ำางาน

กลึงด้านในและด้านนอก : ไวเปอร์ัทั้ำางานกลึงด้านในและด้านนอก : ไวเปอร์ัทั้ำางาน

การใช้งานไวเป็อร์ให้เก่ดป็ระส่ทธ่์ผล (พัฒนาคุณภูาพของผ่วงาน)



Tungaloy

H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

L033

R0.4 0.03 0.03

R0.8 0.05 0.05

R1.2 0.05 0.05

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90
R0.4 0 0.01 0.02 0.03 0.04 0.05 0.05 0.06 0.06 0.07 0.07 0.08 0.09 0.10 0.11 0.11 0.11 0.11 0
R0.8 0 0.01 0.03 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09 0.09 0.10 0.11 0.13 0.14 0.16 0.17 0.18 0.17 0.13 0
R1.2 0 0.01 0.03 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09 0.10 0.10 0.11 0.13 0.14 0.16 0.17 0.18 0.18 0.16 0

( + )

R0.4 0.05 +0.12

R0.8 0.07 +0.17

R1.2 0.07 +0.18
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สำาหรับ CNMG/WNMG-SW/-FW (ป็ระเภูท L)

ในการักินงานทีั้�พืื่�นผิ่วเอียงทั้ำาองศา จะต้ัองชิ้ดเชิ้ยค่าทีั้�ตัำาแหน่งรััศมีุคมุตััดของเม็ุดมีุดในแนวแกน X เพืื่�อให้ได้ขนาดของชิิ้�นงานทีั้�ถูกต้ัอง

ค่าสูำาหรัับการัชิ้ดเชิ้ยในแนวแกน X (มุมุ. 

เพื่ื�อให้ได้ค่าทั้ี�ถูกตั้องของขนาดมุุมุรััศมุีของชิ้ิ�นงาน จะตั้องทั้ำาการัชิ้ดเชิ้ยตัำาแหน่งของเครัื�องมุือ ด้วยการัใชิ้้ค่าทั้ี�รัะบุตัามุตัารัางด้านล่างนี�

จับคู่รัะหว่างมุุมุเข้างานของเมุ็ดมุีดและรัูปแบบของเมุ็ดมุีดเพื่ื�อให้ได้ค่าชิ้ดเชิ้ยทั้ี�จะใชิ้้ในโปรัแกรัมุสูำาหรัับกินงานตัามุรััศมุีของเมุ็ดมุีด

CNMG / WNMG-SW / -FW (ป็ระเภูท L)

มุุมุเอ่ยง (เทเป็อร์) α
(+)

(+)แกน X 

แกน Z

การีชื่ดเชื่ยส่�าหรีับ CNMG/WNMG -SW / -FW

CNMG / WNMG-SW / -FW (ป็ระเภูท L)

เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานกลึึง

ไมุ่ต้ัองการทำาการ
ชดเชยค่าในการก่น

งาน

รัศมุ่มุุมุมุ่ด

มุุมุเอ่ยง (เทเป็อร์) α ( θ )รัศมุ่มุุมุมุ่ด
(มุมุ.)

รัศมุ่มุุมุมุ่ด

จับคู่รัะหว่างรััศมีุคมุตััดของเม็ุดมีุดและมุุมุของพืื่�นผิ่วทีั้�เอียงทั้ำาองศาเพืื่�อหาค่าในตัารัาง 1 ตัามุด้านล่าง เพืื่�อทั้ำาการัชิ้ดเชิ้ยค่าในแนวแกน X

แกน X 
ท่�ทำาการชดเชย

ท่ศทางแกน X ท่ศทางแกน Z

ความุเบ่�ยงเบน
ของมุุมุรัศมุ่

ค�าในการ
ชดเชยรัศมุ่

การชดเชย ① ต้ัังค่าชดเชยของเครื�องมืุอ (ทูลล์) (การชดเชยสำาหรับแนวแกน X- และแนวแกน Z)

การีชื่ดเชื่ยส่ำหรีับแนวแกน X เมี่�อใชื่้เมี็ด CNMG หรี่อ WNMG-SW/-FW (มีุมีเข้างานของทูลึลึ์: L) 

การชดเชย ③ ค่าชดเชยในการเข่ยนโป็รแกรมุสำาหรับการก่นงานเข้ามุุมุทำารัศมุ่
(ดำาเน่นการหลังจากข้อ ①)

การชดเชย ② ค่าชดเชยในการเข่ยนโป็รแกรมุสำาหรับการก่นงานท่�พ้ืนผ่วเอ่ยงทำาองศา
(ดำาเน่นการหลังจากข้อ ①)
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R0.4 0.24 0.03

R0.8 0.23 0.04

R1.2 0.12 0.03

R0.4 0.24 0.04

R0.8 0.21 0.05

R1.2 0.16 0.04

R0.4 0.24 0.02

R0.8 0.21 0.02

R1.2 0.15 0.02

R0.4 0.02 0.24

R0.8 0.02 0.21

R1.2 0.02 0.15

( + )( - )

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90
R0.4 0 -0.01 -0.01 -0.01 -0.01 -0.02 -0.03 -0.04 -0.06 -0.08 -0.10 -0.14 -0.19 -0.20 -0.20 -0.19 -0.19 -0.19 0
R0.8 0 0.01 0.02 0.02 0.03 0.03 0.02 0.01 -0.00 -0.02 -0.05 -0.09 -0.15 -0.17 -0.15 -0.13 -0.12 -0.11 0
R1.2 0 0.02 0.04 0.05 0.06 0.07 0.07 0.06 0.04 0.02 -0.02 -0.09 -0.17 -0.19 -0.16 -0.14 -0.13 -0.15 0

-25 -20 -15 -10 -5
R0.4 0.33 0.34 0.34 0.34 0.34
R0.8 0.30 0.32 0.33 0.34 0.34
R1.2 0.33 0.35 0.38 0.40 0.40

ข้้อมููลทางเทคนิิคอะ
ไห

ล่่
ข้้อ

มููล
ทา
ง

เท
คนิ

ิค

การีชื่ดเชื่ยส่ำหรีับแกน X แลึะ แกน Z เมี่�อใชื่้เมี็ดมีีด DNMG หรี่อ TNMG-SW/-FW 

ในการักินงานผ่ิวทั้ี�เอียงทั้ำาองศาด้วยเมุ็ดมุีด DNMG หรัือ TNMG-SW/-FW ตั้องชิ้ดเชิ้ยทั้ั�งตัำาแหน่งแนวแกน X และแนวแกน Z 
ซึ�งเมุ็ดมุีดนี�ปกตัิใชิ้้ในการัเดินกินขึ�นรัูปงานอยู่แล้ว แตั่หากใชิ้้กินงานพื่ื�นผ่ิวเอียงทั้ำาองศาจากเสู้นผ่่านศูนย์กลางของงานจากใหญ่ไปหาเล็ก 
จะตั้องมุีการัชิ้ดเชิ้ยค่าในทั้ิศทั้างลบตัามุแนวแกน Z

จับคู่รัะหว่างรััศมุีคมุตััดของเมุ็ดมุีดและมุุมุของพื่ื�นผ่ิวทั้ี�เอียงทั้ำาองศาเพื่ื�อหาค่าตัามุด้านล่าง
เพื่ื�อทั้ำาการัชิ้ดเชิ้ยค่าในแนวแกน X และ/หรัือ ในแนวแกน Z

DNMG-SW / -FW (ป็ระเภูท J)

TNMG-SW / -FW (ป็ระเภูท J) TNMG-SW / -FW (ป็ระเภูท G) TNMG-SW / -FW (ป็ระเภูท G)

สำาหรับ DNMG-SW/-FW (ป็ระเภูท J)
ค่าการัชิ้ดเชิ้ยแกน X สูำาหรัับการัเอียงทั้ำาองศาเพื่ิ�มุขึ�นของพื่ื�นผ่ิว (เพื่ิ�มุตัามุขนาดเสู้นผ่่านศูนย์กลางของงาน)

ค่าการัชิ้ดเชิ้ยแกน X สูำาหรัับการัเอียงทั้ำาองศาเพื่ิ�มุขึ�นของพื่ื�นผ่ิว 
(เพื่ิ�มุตัามุขนาดเสู้นผ่่านศูนย์กลางของงาน)

มุุมุเอ่ยง
(เทเป็อร์) αแกน Z (+)

แกน X (+)

การีชื่ดเชื่ยส่�าหรีับ CNMG/WNMG -SW / -FW

การชดเชย ④ ตัั้งค�าชดเชยของเครื�องมุือ (ทูลล์) (การชดเชยสำาหรับแนวแกน X- และแนวแกน Z) 

จับคู่รัะหว่างมุุมุเข้างานของเม็ุดมีุดและรูัปแบบของเม็ุดมีุดเพืื่�อให้ได้ค่าชิ้ดเชิ้ยทีั้�จะใช้ิ้ในโปรัแกรัมุสูำาหรัับกินงานตัามุรััศมีุของเม็ุดมีุด

*ขั�นตัอนของการัชิ้ดเชิ้ยนี�จะไมุ่จำาเป็น หากเม็ุดมีุดได้ถูกตัั�งค่าชิ้ดเชิ้ยมุาแล้วบนเครืั�องตัั�งค่าทูั้ลล์หลังจากมีุการัเปลี�ยนเม็ุดมีุด 

เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานกลึึง

รััศมุีมุุมุมุีด
ทั้ิศทั้าง
แกน X

ทั้ิศทั้าง
แกน Z

รััศมุีมุุมุมุีด
ทั้ิศทั้าง
แกน X

ทั้ิศทั้าง
แกน Z

รััศมุีมุุมุมุีด
ทั้ิศทั้าง
แกน X

ทั้ิศทั้าง
แกน Z

รััศมุีมุุมุมุีด
ทั้ิศทั้าง
แกน X

ทั้ิศทั้าง
แกน Z

มุุมุเอ่ยง (เทเป็อร์) α ( θ )

มุุมุเอ่ยง (เทเปอรั์) α ( θ )

รัศมุ่มุุมุมุ่ด
(มุมุ.)

รัศมุ่มุุมุมุ่ด
(มุมุ.)

ทำาการชดเชยแกน Z ทำาการชดเชยแกน Z 
(ลดตัามุขนาดเส้นผ�าน(ลดตัามุขนาดเส้นผ�าน
ศูนย์กลางของงาน)ศูนย์กลางของงาน)

ทำาการชดเชยแกน Zทำาการชดเชยแกน Z
(เพ่�มุตัามุขนาด(เพ่�มุตัามุขนาด

เส้นผ�านศูนย์กลางเส้นผ�านศูนย์กลาง
ของงาน)ของงาน)

การชดเชย ⑤ ค่าชดเชยในการเข่ยนโป็รแกรมุสำาหรับการก่นงานท่�พ้ืนผ่วเอ่ยงทำาองศา
(ดำาเน่นการหลังจากข้อ ④)

*จับคู่มุุมุเอียงองศาและรััศมีุคมุตััดของเม็ุดมีุดเพืื่�อหาค่าในตัารัาง
2 และชิ้ดเชิ้ยค่าในโปรัแกรัมุ NC ด้วยการัเพิื่�มุหรืัอลดค่าอย่างใด
อย่างหนึ�ง
ตััวอย่าง :
พื่ื�นผ่ิวเอียงทั้ำาองศา +45
(เพื่ิ�มุตัามุขนาดเสู้นผ่่านศูนย์กลางของงาน)
ด้วยรััศมุีเมุ็ดมุีด R0.8 มุมุ.
โปรัแกรัมุ NC ปัจจุบัน: X100
ค่าการัชิ้ดเชิ้ย: -0.02
พารามุ่เตัอร์หลังจากทำาการชดเชย: X99.98
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0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90
R0.4 0 0 0 -0.01 -0.01 -0.02 -0.03 -0.04 -0.05 -0.07 -0.10 -0.14 -0.18 -0.25 -0.28 -0.28 -0.27 -0.27 0
R0.8 0 0.01 0.02 0.03 0.04 0.04 0.04 0.03 0.02 0.00 -0.02 -0.06 -0.11 -0.19 -0.22 -0.20 -0.19 -0.21 0
R1.2 0 0.02 0.05 0.07 0.08 0.09 0.10 0.09 0.08 0.06 0.03 -0.02 -0.10 -0.22 -0.26 -0.25 -0.25 -0.31 0

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90
R0.4 0 0.00 -0.01 -0.01 -0.02 -0.03 -0.04 -0.05 -0.07 -0.09 -0.12 -0.16 -0.22 -0.28 -0.29 -0.29 -0.29 -0.32 0
R0.8 0 0.01 0.02 0.02 0.03 0.02 0.02 0.01 -0.01 -0.03 -0.06 -0.10 -0.17 -0.25 -0.25 -0.25 -0.28 -0.40 0
R1.2 0 0.03 0.06 0.08 0.09 0.10 0.11 0.10 0.09 0.07 0.04 -0.01 -0.09 -0.18 -0.18 -0.18 -0.20 -0.34 0

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90
R0.4 0 -0.03 -0.05 -0.08 -0.10 -0.13 -0.13 -0.11 -0.10 -0.09 -0.08 -0.07 -0.06 -0.05 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 0
R0.8 0 -0.04 -0.05 -0.07 -0.09 -0.12 -0.10 -0.07 -0.05 -0.03 -0.01 0.01 0.03 0.05 0.07 0.09 0.11 0.13 0
R1.2 0 -0.03 -0.04 -0.05 -0.07 -0.09 -0.05 -0.01 0.03 0.07 0.11 0.15 0.18 0.22 0.25 0.28 0.32 0.35 0

J 93o

G 91o

F 91o

R0.4 0 0

R0.8 0.03 +0.13

R1.2 0.11 +0.36

R0.4 0 0

R0.8 0.02 +0.15

R1.2 0.09 +0.38

R0.4 0 0

R0.8 0.02 +0.20

R1.2 0.10 +0.34
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สำาหรับ TNMG-SW / -FW (ป็ระเภูท J) 

สำาหรับ TNMG-SW/-FW (ป็ระเภูท G) 

สำาหรับ TNMG-SW/-FW (ป็ระเภูท F) 

ค่าการัชิ้ดเชิ้ยแกน X สูำาหรัับการัเอียงทั้ำาองศาเพื่ิ�มุขึ�นของพื่ื�นผ่ิว (เพื่ิ�มุตัามุขนาดเสู้นผ่่านศูนย์กลางของงาน)

ค่าการัชิ้ดเชิ้ยแกน X สูำาหรัับการัเอียงทั้ำาองศาเพื่ิ�มุขึ�นของพื่ื�นผ่ิว (เพื่ิ�มุตัามุขนาดเสู้นผ่่านศูนย์กลางของงาน)

ค่าการัชิ้ดเชิ้ยแกน Z สูำาหรัับการัเอียงทั้ำาองศาลดลงของพื่ื�นผ่ิว(ลดตัามุขนาดเสู้นผ่่านศูนย์กลางของงาน)

-25 -20 -15 -10 -5
R0.4 0.42 0.42 0.42 0.41 0.40
R0.8 0.35 0.32 0.33 0.34 0.33
R1.2 0.42 0.36 0.38 0.39 0.37

การีชื่ดเชื่ยส่�าหรีับเมี็ดมีีด DNMG หรี่อ TNMG-SW/-FW

เพื่ื�อให้ได้ค่าทั้ี�ถูกตั้องของขนาดมุุมุรััศมุีของชิ้ิ�นงาน จะตั้องทั้ำาการัชิ้ดเชิ้ยตัำาแหน่งของเครัื�องมุือ ด้วยการัใชิ้้ค่าทั้ี�รัะบุตัามุตัารัางด้านล่างนี

TNMG-SW/-FW(ป็ระเภูท J) TNMG-SW/-FW(ป็ระเภูท G, ป็ระเภูท F)

DNMG-SW/-FW (ป็ระเภูท J)

เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานกลึึง

มุุมุเอียง (เทั้เปอรั์) α ( θ )

มุุมุเอียง (เทั้เปอรั์) α ( θ )

มุุมุเอ่ยง (เทเป็อร์) α ( θ )

มุุมุเอ่ยง (เทเป็อร์) α ( θ )

รัศมุ่มุุมุมุ่ด ความุเบ่�ยงเบน
ของมุุมุรัศมุ่

ค่าในการ
ชดเชยรัศมุ่

รััศมุีมุุมุมุีด
(มุมุ.)

รััศมุีมุุมุมุีด
(มุมุ.)

รัศมุ่มุุมุมุ่ด
(มุมุ.)

รัศมุ่มุุมุมุ่ด
(มุมุ.)

ค่าการัชิ้ดเชิ้ยแกน X สูำาหรัับการัเอียงทั้ำาองศาเพิื่�มุขึ�นของพืื่�นผิ่ว (เพิื่�มุตัามุขนาดเสู้นผ่่านศูนย์กลางของงาน)

รัศมุ่มุุมุมุ่ด ความุเบ่�ยงเบน
ของมุุมุรัศมุ่

ค่าในการ
ชดเชยรัศมุ่ รัศมุ่มุุมุมุ่ด ความุเบ่�ยงเบน

ของมุุมุรัศมุ่
ค่าในการ
ชดเชยรัศมุ่

การชดเชย ⑤ ค่าชดเชยในการเข่ยนโป็รแกรมุสำาหรับการก่นงานท่�พ้ืนผ่วเอ่ยงทำาองศา
(ดำาเน่นการหลังจากข้อ ④)

การชดเชย ⑥ ค่าชดเชยในการเข่ยนโป็รแกรมุสำาหรับการก่นงานเข้ามุุมุทำารัศมุ่ (ดำาเน่นการหลังจากข้อ ④)
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ข้อมีูลึเพั้�มีเต่้มีส่ำหรีับงานต่ั�งค่าชื่ดเชื่ยของเมี็ดมีีดไวเปอรี์ -SW / -FW

มุุมุรััศมุีของเมุ็ดมุีดไวเปอรั์นั�นไมุ่ใชิ้่รััศมุีทั้ี�แทั้้จรัิง แตั่จะมุีรัูปทั้รังการัเบี�ยงเบนของมุุมุรััศมุี ดังนั�นเมุื�อกินงานเข้ามุุมุทั้ำารััศมุีจะเกิดลักษณะตัามุรัูปทั้ี�แสูดง
ด้านล่าง การัเพื่ิ�มุโปรัแกรัมุปรัับค่าชิ้ดเชิ้ยจึงจำาเป็นมุากสูำาหรัับการักินงานเข้ามุุมุทั้ำารััศมุีหรัือการักินงานพื่ื�นผ่ิวเอียงทั้ำาองศา

เม็ุดมุ่ดไวเป็อร์

ก�อนป็รับค�าชดเชย

 รูป็ร่างของรัศมุ่คมุตััดของเม็ุดไวเป็อร์น้ันจะเล็กกว่ารัศมุ่ป็กต่ัเล็กน้อย

→ รััศมีุคมุตััดของเม็ุดมีุดมีุรูัปร่ัางเบี�ยงเบนจากมุุมุรััศมีุทีั้�ต้ัองการั
ดังนั�นรูัปร่ัางของมุุมุชิิ้�นงานทีั้�ได้ออกมุาจึงไมุ่ถูกต้ัอง

รูป็ร่างของรัศมุ่คมุตััดของเม็ุดไวเป็อร์มุ่บางส่วนท่�ใหญ่่กว่ารัศมุ่ป็กต่ั

→ จึงไมุ่จำาเป็นต้ัองทั้ำาการัชิ้ดเชิ้ยค่าสูำาหรัับการักลึงใน กลึงนอกหรืัอการัปาดหน้า
แต่ัในขณะทีั้�การัเบี�ยงเบนของมุุมุรััศมีุ ทั้ำาให้ต้ัองมีุการัชิ้ดเชิ้ยค่าในโปรัแกรัมุ NC
เมืุ�อต้ัองกินงานเข้ามุุมุและกินงานเอียงทั้ำาองศาเพืื่�อให้งานนั�นได้ค่ารััศมีุทีั้�ถูกต้ัอง

หลังป็รับค�าชดเชย

คว
ามุ

เบ
ี�ยง

เบ
นข

อง
มุุมุ

รััศ
มุี 

(น
�อย
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�ามุ

ุมุรั
ัศมุ

ีปก
ตัิ)

ไมุ
�มุีค

วา
มุเ

บี�ย
งเ

บน

ไมุ�มุีความุเบี�ยงเบน

เม็ุดมุ่ดท่�มุ่รัศมุ่คมุตััดป็กต่ั

การชดเชยสำาหรับมุุมุทำารัศมุ่

ค�าความุเบี�ยงเบนถูกชิ้ดเชิ้ยเมุื�อใชิ้�พื่ารัามุิเตัอรั์ของเมุ็ดมุีด ISO 
สูำาหรัับเมุ็ดมุีดไวเปอรั์

ตัามุหลักทั้ฤษฎี รัูปรั�างของมุุมุรััศมุีเมุื�อ R1.2 
(= รััศมุีคมุตััดของเมุ็ดมุีดปกตัิ) 
ถูกโปรัแกรัมุเป็นเมุ็ดมุีดไวเปอรั์
 มุุมุรััศมีุจริังจะเล็กกว่ารััศมีุทีั้�ต้ัองการั
เนื�องจากการัเบี�ยงเบนของรััศมีุเม็ุดมีุด
มุุมุรัศมุ่ = R1.66 มุมุ. (R2.0 - 0.34)

มุุมุรััศมุีจรัิง: 
R 2.0 มุมุ.

สำาหรับเมุ็ดมุ่ด ISO: DNMG150412-** 
ใสู่ R0.8 สูำาหรัับ G2 หรัือ G3 (การัเดินในแนวเสู้นโค้ง) 
ไปชิ้ดเชิ้ยค่าความุเบี�ยงเบนของรััศมุีคมุตััดของเมุ็ดมุีด

ตััวอย่าง: ก่นงานเข้ามุุมุทำารัศมุ่ = R2.0 มุมุ. ใช้รัศมุ่คมุตััดของเมุ็ดมุ่ด = R1.2 มุมุ.

เมุ็ดมุ่ดไวเป็อร์
สำาหรับเมุ็ดมุ่ดไวเป็อร์: DNMG150412-SW/-FW
ใสู่ R1.14 (= R1.2+0.34 จากตัารัาง)
แทั้น R0.8 สูำาหรัับรััศมุีคมุตััวของเมุ็ดมุีด 
เพื่ื�อไปชิ้ดเชิ้ยค่าความุเบี�ยงเบนของรััศมุีคมุตััดของเมุ็ดมุีด

ตััวอย่างเช่ิ้น เมืุ�อใช้ิ้เม็ุดมีุด DNMG150412

เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานกลึึง

ความุเบี�ยงเบนของมุมุรัศมุ 

(ใหญ่กว่ามุมุรัศมุปกตั)

(จำาเป็นตัองมุการัชิ้ดเชิ้ย

รัศมุคมุตัด)

ค่าการชดเชยของทูลล์ ① , ④ (การชดเชยสำาหรับแนวแกน X และแนวแกน Z)
ทำาไมุจึงต้ัองมุ่การชดเชยค่า ? ตััวอย่างเช่ิ้น เมืุ�อใช้ิ้เม็ุดมีุด DNMG150412

การชดเชย ③ , ⑥ ค่าชดเชยในการเข่ยนโป็รแกรมุสำาหรับการก่นงานเข้ามุุมุทำารัศมุ่
(ดำาเน่นการหลังจากข้อ ①, ④)

0.1 มุมุ.
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การีแก�ปัญหาการีกลึึง

เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานกลึึง

ว่ธ์่การป็้องกันและป็ัญ่หา

 เกรดของเมุ็ดมุ่ด เงื�อนไขการตััด
ป็ระเภูทความุเส่ยหายของคมุตััด

แตั
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• เปลี�ยนเป็นเกรัดทีั้�ทั้นต่ัอการัสึูกหรัอมุากขึ�น • ลดความุเร็ัวตััด
• เปลี�ยนอัตัรัาการัป้อนให้เหมุาะสูมุ
• เปลี�ยนเป็นใช้ิ้นำ�าหล่อเย็น

• ลดรัะยะฮอนนิ�ง
• เพิื่�มุมุุมุคาย
• เพิื่�มุุมุปลายมีุด
• เพิื่�มุรััศมีุคมุมีุด
• ใช้ิ้เม็ุดมีุดหน้าลายทีั้�ไมุ่มีุตััวหักเศษ
• เพิื่�มุมุุมุหลบ

• เปลี�ยนเป็นเกรัดทีั้�ทั้นต่ัอการัสึูกหรัอมุากขึ�น

• เปลี�ยนเป็นเกรัดทีั้�ทั้นต่ัอการัสึูกหรัอมุากขึ�น

• ลดความุเร็ัวตััด
• ลดอัตัรัาป้อน
• ลดรัะยะกินลึก
• เปลี�ยนเป็นใช้ิ้นำ�าหล่อเย็น

• เพื่ิ�มุมุุมุหลบ
• เลือกหน้าลายหักเศษให้เหมุาะสูมุ
• เพื่ิ�มุมุุมุเข�างาน
• เพื่ิ�มุรััศมุีคมุมุีด

• ลดความุเร็ัวตััด
• ลดอัตัรัาป้อน

• เพิื่�มุมุุมุหลบ
• เพิื่�มุมุุมุเข้างาน

• เปลี�ยนเป็นเกรัดทีั้�มีุความุเหนียวมุากขึ�น
• เปลี�ยนเป็นเกรัดทีั้�ทั้นต่ัอการัแตักด้วยความุร้ัอน

• ลดอัตัรัาป้อน
• ลดรัะยะกินลึก
• แก้ไขทีั้�ความุแข็งแรังในการัจับยึดของ
 ทัั้�งชิิ้�นงานและด้ามุมีุด
• จับด้ามุมีุดให้สัู�นลง
• ตัรัวจสูอบทีั้�ความุแข็งแรังของเครืั�องจักรั

• ลดมุุมุหลบ
• เลือกหน�าลายทั้ี�มุีความุแข็งแรังคมุตััดสููง
• ลดรัะยะฮอนนิ�ง
• เพื่ิ�มุมุุมุเข�างาน
• เปลี�ยนด�ามุจับให�มุีขนาดใหญ�ขึ�น
• เพื่ิ�มุรััศมุีคมุมุีด

• ลดความุเร็ัวตััด
• ลดอัตัรัาป้อน
• ลดรัะยะกินลึก
• แก้ไขทีั้�ความุแข็งแรังในการัจับยึดของทัั้�งชิิ้�นงาน
  และด้ามุมีุด
• จับด้ามุมีุดให้สัู�นลง
• ตัรัวจสูอบทีั้�ความุแข็งแรังของเครืั�องจักรั

• ลดมุุมุหลบ
• เลือกหน�าลายทั้ี�มุีความุแข็งแรังคมุตััดสููง
• เพื่ิ�มุรัะยะฮอนนิ�ง
• เพื่ิ�มุมุุมุเข้างาน
• เปลี�ยนด�ามุจับให�มุีขนาดใหญ�ขึ�น

• ลดความุเรั็วตััด
• ลดอัตัรัาป�อน

• ลดมุุมุหลบ
• เพื่ิ�มุรััศมุีคมุตััด
• เพื่ิ�มุรัะยะฮอนนิ�ง

•  เปลี�ยนเป็นเกรัดทีั้�ทั้นต่ัอการัสึูกหรัอมุากขึ�น • ลดความุเร็ัวตััด
• เปลี�ยนอัตัรัาการัป้อนให้เหมุาะสูมุ
• ลดรัะยะกินลึก
• ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็นในปริัมุาณทีั้�เหมุาะสูมุ

• เพิื่�มุมุุมุคาย
• ลดรััศมีุคมุมีุด
• ลดรััศมีุมุุมุมีุด
• ลดคมุตััดด้านข้าง
• ใช้ิ้เม็ุดมีุดหน้าลายทีั้�ไมุ่มีุตััวหักเศษ

• เลือกเกรัดทั้ี�มุีวัสูดุตัิดชิ้ิ�นงานได�ยาก • ลดความุเร็ัวตััด
• เปลี�ยนอัตัรัาการัป้อนให้เหมุาะสูมุ
• ลดรัะยะกินลึก
• เปลี�ยนเป็นใช้ิ้นำ�าหล่อเย็นในปริัมุาณทีั้�เหมุาะสูมุ

• เพื่ิ�มุมุุมุคาย
• ใชิ้้เมุ็ดมุีดหน้าลายทั้ี�ไมุ่มุีตััวหักเศษ
• ลดรัะยะฮอนนิ�ง

•  เปลี�ยนเป็นเกรัดทั้ี�มุีความุเหนียวมุากขึ�น
•  เปลี�ยนเกรัดทั้ี�ทั้นตั�อภาวะการัเปลี�ยนแปลง
 อุณหภูมุิ

• ลดความุเร็ัวตััด
• ลดอัตัรัาป้อน
• ไมุ่ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็น
• ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็นในปริัมุาณทีั้�เหมุาะสูมุ
• ลดรัะยะกินลึก
• ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็นนำ�าผ่สูมุ

• เพื่ิ�มุมุุมุคาย
• ใชิ้้เมุ็ดมุีดหน้าลายทั้ี�ไมุ่มุีตััวหักเศษ
• ลดรัะยะฮอนนิ�ง

• เปลี�ยนเป็นเกรัดทีั้�มีุความุเหนียวมุากขึ�น

• เปลี�ยนเป็นเกรัดทีั้�มีุความุเหนียวมุากขึ�น
 

P, M, K30 → 20 → 10

P, M, K30 → 20 → 10

P, M, K30 → 20 → 10

P, M, K10 → 20 → 30

P, M, K10 → 20 → 30

P, M, K10 → 20 → 30

P, M, K30 → 20 → 10

P, M, K10 → 20 → 30

เกรดคาร์ไบด์ →
เคลือบคาร์ไบหรือเซอร์เมุ็ตั
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• เลือกเกรัดทีั้�ทั้นทั้านต่ัอการัสึูกหรัอมุากขึ�น
• เลือกเม็ุดมีุดทีั้�มีุมุุมุคายใหญ่ขึ�น
• เลือกเม็ุดมีุดทีั้�มีุรััศมีุคมุตััดใหญ่ขึ�น
• ใช้ิ้เม็ุดมีุดทีั้�มีุค่ารััศมีุมุุมุมีุดสููง
• เลือกเม็ุดมีุดทีั้�มีุการัฮอนนิ�งไมุ่มุาก
• เลือกเม็ุดมีุดทีั้�มีุค่าความุเผื่�อสููงขึ�น (จากคลาสูMเป็นคลาสูG) 

• เนื�องจากเมุ็ดมุีดสูึกมุากขึ�น • ใช้ิ้อัตัรัาป้อนทีั้�เหมุาะสูมุ
• ลดความุเร็ัวตััด
• ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็น

• เลือกเม็ุดมีุดทีั้�เหนียวขึ�น
• เลือกหน้าลายทีั้�มีุความุแข็งแรังคมุตััดมุากขึ�น 
• เลือกเม็ุดมีุดทีั้�มีุฮอนมิุ�งมุากขึ�น
• เพิื่�มุองศามุุมุเข้างาน
• ใช้ิ้ด้ามุมีุดใหญ่ขึ�น

• เนื�องจากบิ�นทั้ี�ขอบคมุตััด • ลดรัะยะกินลึก
• ลดอัตัรัาป้อน
• ใช้ิ้เครืั�องจักรัทีั้�มีุความุแข็งแรัง
• แก้ไขความุแข็งแรังของการัจับยึดด้ามุมีุดและชิิ้�นงาน
• จับด้ามุมีุดให้สัู�นลง
• แก้ไขทีั้�ความุแข็งแรังของเครืั�องจักรั

• เลือกเกรัดทีั้�มีุแนวโน้มุทีั้�จะติัดวัสูดุชิิ้�นงานได้ยาก
• เลือกเม็ุดมีุดทีั้�มีุมุุมุคายใหญ่ขึ�น
• ใช้ิ้เม็ุดมีุดหน้าลายทีั้�ไมุ่มีุตััวหักเศษ
• เลือกเม็ุดมีุดทีั้�มีุการัฮอนนิ�งไมุ่มุาก
• เลือกเม็ุดมีุดทีั้�มีุค่าความุเผื่�อสููงขึ�น (จากคลาสู M เป็นคลาสู G) 

• การัละลายตัิดของเศษ
• การัพื่อกตัิดของเศษ

• เพิื่�มุความุเร็ัวตััด
• เพิื่�มุอัตัรัาป้อน
• ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็นทีั้�มีุนำ�าผ่สูมุ
• ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็น

• เลือกเม็ุดมีุดทีั้�เหนียวขึ�น
• เลือกเม็ุดมีุดทีั้�ทีั้�มีุมุุมุคายใหญ่ขึ�น
• ใช้ิ้เม็ุดมีุดหน้าลายทีั้�ไมุ่มีุตััวหักเศษ
• ใช้ิ้เม็ุดมีุดทีั้�มีุรััศมีุคมุตััดน้อย
• ลดมุุมุเข้างาน
• เลือกเม็ุดมีุดทีั้�มีุการัฮอนนิ�งไมุ่มุาก
• ใช้ิ้ด้ามุมีุดใหญ่ขึ�น

• การัสัู�นและการัสูะท้ั้าน • ใช้ิ้ความุเร็ัวตััดทีั้�เหมุาะสูมุ
• ลดอัตัรัาป้อน
• ลดรัะยะกินลึก
• แก้ไขความุแข็งแรังของการัจับยึดด้ามุมีุดและชิิ้�นงาน
• จับด้ามุมีุดให้สัู�นลง 
• แก้ไขทีั้�ความุแข็งแรังของเครืั�องจักรั

• เลือกเม็ุดมีุดทีั้�มีุค่าความุเผื่�อสููงขึ�น (จากคลาสูMเป็นคลาสูG)• ใช้ิ้เม็ุดมีุดทีั้�มีุความุแมุ่นยำาในขนาด

• เลือกเม็ุดมีุดทีั้�ทีั้�มีุมุุมุคายใหญ่ขึ�น
• ใช้ิ้เม็ุดมีุดหน้าลายทีั้�ไมุ่มีุตััวหักเศษ
• ใช้ิ้เม็ุดมีุดทีั้�มีุรััศมีุคมุตััดมุากขึ�นเล็กน้อย
• เลือกเม็ุดมีุดทีั้�มีุการัฮอนนิ�งไมุ่มุาก

• มุุมุเข้างานทีั้�ไมุ่สูมุบูรัณ์รัะหว่างทูั้ลและชิิ้�นงาน
  

• แก้ไขทีั้�ความุแข็งของการัจับยึดด้ามุมีุดและชิิ้�นงาน
• จับด้ามุมีุดให้สัู�นลง
• แก้ไขความุแข็งแรังของเครืั�องจักรั

• ลดความุเร็ัวตััด
• เพิื่�มุอัตัรัาป้อน
• ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็น

• ความุเรั็วตััดไมุ�เหมุาะสูมุ

• ใช้ิ้เกรัดเม็ุดมีุดทีั้�แข็งแรังขึ�น
• เลือกเม็ุดมีุดทีั้�มีุมุุมุคายใหญ่ขึ�น
• ใช้ิ้เม็ุดมีุดหน้าลายทีั้�ไมุ่มีุตััวหักเศษ
• เพิื่�มุมุุมุคายเศษ
• ใช้ิ้เม็ุดมีุดรััศมีุคมุตััดเล็กลง
• ลดมุุมุเข้างาน
• เลือกเม็ุดมีุดทีั้�มีุการัฮอนนิ�งไมุ่มุาก

• เม็ุดมีุดสึูกหรัอหรืัอใช้ิ้ลักษณะคมุตััดทีั้�
  ไมุ่เหมุาะสูมุ

• ลดอัตัรัาป้อน
• ลดรัะยะกินลึก

• ความุเรั็วตััดไมุ�เหมุาะสูมุ

• ใช้ิ้เกรัดเม็ุดมีุดทีั้�แข็งแรังขึ�น
• เลือกเม็ุดมีุดทีั้�มีุมุุมุคายใหญ่ขึ�น
• ใช้ิ้เม็ุดมีุดหน้าลายทีั้�ไมุ่มีุตััวหักเศษ
• เพิื่�มุองศาการัเข้างาน
• เลือกเม็ุดมีุดทีั้�มีุรััศมีุคมุตััดใหญ่ขึ�น
• เลือกเม็ุดมีุดทีั้�มีุการัฮอนนิ�งไมุ่มุาก
• ใช้ิ้ด้ามุมีุดใหญ่ขึ�น

• เมุ็ดมุีดสูึกหรัือใชิ้�ลักษณะคมุตััด
  ทั้ี�ไมุ�เหมุาะสูมุ

• แก้ไขความุแข็งแรังของการัจับยึดด้ามุมีุดและชิิ้�นงาน
• จับด้ามุมีุดให้สัู�นลง
• แก้ไขทีั้�ความุแข็งแรังของเครืั�องจักรั

• เพิื่�มุความุเร็ัวตััด
• ใช้ิ้อัตัรัาป้อนทีีั้�เหมุาะสูมุ
• ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็นทีั้�มีุนำ�าผ่สูมุ
• ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็น

• เงื�อนไขการัตััดทีั้�ไมุ่เหมุาะสูมุ

• ใช้ิ้เกรัดเม็ุดมีุดทีั้�แข็งขึ�น
• เลือกเกรัดทีั้�มีุแนวโน้มุทีั้�จะติัดวัสูดุชิิ้�นงานได้ยาก
• เลือกเม็ุดมีุดทีั้�มีุมุุมุคายเศษใหญ่ขึ�น
• ใช้ิ้เม็ุดมีุดหน้าลายทีั้�ไมุ่มีุตััวหักเศษ
• ใช้ิ้เม็ุดมีุดทีั้�ความุคมุสููงขึ�นเล็กน้อย

• เม็ุดมีุดสึูกหรืัอใช้ิ้ลักษณะคมุตััด
  ทีั้�ไมุ่เหมุาะสูมุ 

เงื�อนไขการตััดและอื�นๆ
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ความีส่ามีารีถในการีควบคุมีเศษ
รี่องคายเศษ

  รูป็ทรงของเศษ

 ระยะก่นลึกน้อย  ระยะก่นลึกมุาก
ลักษณะของเศษ การยอมุรับ ผล

จำา
แน

ก
หมุ

วก
หมุ

รูป็
ร�า

ง 
A

รูป็
ร�า

ง 
B

รูป็
ร�า

ง 
C

รูป็
ร�า

ง 
D

รูป็
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E

เศษยาวพัื่นเป็นก้อน • เศษเกิดการัสูะสูมุตััวหรืัอพัื่นกัน

  ทีั้�บริัเวณด้ามุมีุดหรืัอชิิ้�นงาน

• อาจทั้ำาให้ผิ่วงานเสีูยหาย

เศษยาวตัิดกันเป็นเกลียว

R > 50 มุมุ.

เศษเป็นเกลียวสูั�น

R , 50 มุมุ.

เศษรัูปแบบ "C" หรัือ "9"

(ลักษณะเป็นขด)

เศษหักเกินควรั

เป็นการัหักทีั้�ไมุ่สูมุำ�าเสูมุอ

• เป็นอุปสูรัรัคสูำาหรัับสูายการัผ่ลิตั

  ทีั้�ใช้ิ้รัะบบอัตัโนมัุติั

• เหมุาะกับการัทั้ำางานในลักษณะ

   1 คน 1 เครืั�องจักรั

• เศษไหลตััวเป็นอย่างดี

• ยากทีั้�เกิดการัพัื่นกัน

• ถือว่าเป็นลักษณะเศษทีั้�สูวย

• ลักษณะเศษดี

• ง่ายสูำาหรัับสูายผ่ลิตัทีั้�ใช้ิ้รัะบบอัตัโนมัุติั

• ไมุ่ค่อยเกิดรัอยขีดข่วนกับชิิ้�นงาน

  ลักษณะเศษอาจจะเป็นทีั้�ยอมุรัับไมุ่ได้

• มีุโอกาสูเกิดการัสูะท้ั้าน

  ทั้ำาให้ผิ่วชิิ้�นงานไมุ่สูวยและอายุการัใช้ิ้งานสัู�น

ยอ
มุรั

บไ
ด้

ยอมุรัับไมุ่ได้

ยอมุรัับไมุ่ได้

ความุสำาคัญ่ในการควบคุมุเศษ

ทั้ำาไมุถึงตั้องควบคุมุเศษ ?
ผ่ลกรัะทั้บจากการัควบคุมุเศษไมุ่ดี

ทำาไมุถึงตั้องควบคุมุเศษ ?

เศษคืออะไรั

ปัญหาจากการั
ควบคุมุเศษไมุ่ดี

ในการัผ่ลิตัชิิ้�นงานจะต้ัองมีุการันำาสู่วนทีั้�ไมุ่ต้ัองการัออกโดยอุปกรัณ์ตััดเฉืือน
ซึ�งถูกเอาออกโดยอุปกรัณ์ตััดเฉืือนซึ�งถูกเอาออกด้วยรัะยะกินลึกรัะดับหนึ�ง
ด้วยความุเร็ัวรัะดับหนึ�ง

ความุสำาคัญ่ในการควบคุมุเศษ (ป็ัญ่หาและผลท่�เก่ดขึ้น)
ป็ัญ่หา ผล

1. การัขูดขีดของเศษ
2. การัพื่ันกันของเศษทั้ี�บรัิเวณชิ้ิ�นงานหรัีอมุีด
3. การัเกิดการัสูะสูมุของเศษทั้ี�
   เครัื�องมุือหรัือปากกาจับชิ้ิ�นงาน

1. ผ่ิวงานไมุ�มุีคุณภาพื่
2. รับกวนการัทั้ำางานทั้ี�ใชิ้�ความุเรั็วสููง
3.ผ่ิวชิ้ิ�นงานคุณภาพื่ลดลง
4. การัทั้ำางานไมุ�ปลอดภัย
5. รัะยะเวลาในการัทั้ำางานเพื่ิ�มุขึ�น

ปั็ญ่หาอื�นๆเมืุ�อ
การควบคุมุเศษไมุ่ด่

ผ่ลกรัะทั้บตั่อคุณภาพื่

ผ่ลกรัะทั้บตั่อการัทั้ำางาน

ผ่ลกรัะทั้บตั่อความุปลอดภัย

• ชิ้ิ�นงานเสูีย
• ผ่ิวชิ้ิ�นงานเสูีย
• เศษพื่ันชิ้ิ�นงาน

• ใชิ้้เวลาในการัทั้ำางานมุากขึ�น
• เพื่ิ�มุค่าใชิ้้จ่ายในเรัื�องทัู้ล
• มุีปัญหาเกี�ยวกับเศษ
• เครัื�องจักรัหยุดบ่อย

• ครัาบและความุเสูียหายของเครัื�องจักรั
   เนื�องจากควบคุมุเศษไมุ่ดี
• เป็นอันตัรัายตั่อคนคุมุเครัื�องจักรั

การจัดการอย่างมุ่คุณภูาพ "ร่องคายเศษ"

ผลกระทบจากการควบคุมุเศษไมุ่ด่
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Vc = 200 มุ./นาทีั้
Vc = 100 มุ./นาทีั้
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ปัจจัยที�มีีผลึต่่อการีควบคุมีเศษ

• อัตัรัาป้อนมีุผ่ลมุากทีั้�สุูด ตัามุด้วยรัะยะกินลึก
  และความุเร็ัวตัามุลำาดับ
• อัตัรัาป้อนแปรัผั่นตัรังกับความุหนาของเศษ
• รัะยะกินลึกแปรัผั่นตัรังกับความุกว้างของเศษ
• ทุั้กเงื�อนไขการัตััด อัตัรัาการัป้อนและรัะยะกินลึก
  จะสัูมุผั่สูกันและมีุค่าเหมุาะสูมุทีั้�สุูด
  (ช่ิ้วงของเงื�อนไขทีั้�เหมุาะสูมุ)
• ความุเร็ัวตััดแปรัผ่กผั่นกับความุหนาแน่นของ
  ความุหนาของเศษช่ิ้วงชิ้องเงื�อนไขทีั้�เหมุาะสูมุนั�นแคบ

ลง

• ความุหนาของเศษนั�นสัูมุพัื่นธ์กับความุโค้งงอ
• เศษของเหล็กเหนียวนั�นหนากว่าเหล็กแข็งๆ
• เหล็กแข็งนั�นง่ายต่ัอการัโค้งงอมุากกว่าเหล็กเหนียว
• เศษทีั้�ไมุ่โค้งงอจะบาง แต่ัสูำาหรัับเหล็กเหนียวจะหนาไมุ่

โค้งงอ

• มุุมุเข้างานของเม็ุดมีุดนั�นมีุความุสัูมุพัื่นธ์กับ
  ความุหนาและ ความุกว้างของเศษ
• มุุมุเข้างานเม็ุดมีุดนั�นไมุ่ควรัมีุขนาดกว้าง
• รััศมีุคมุตััดนั�นมีุความุสัูมุพัื่นธ์กับความุหนาและ
  ความุกว้างของเศษและทิั้ศทั้างการัไหลตััวของเศษ
• ในงานเก็บรัายละเอียดควรัใช้ิ้รััศมีุคมุตััดน้อย
  ในขณะทีั้�งานหยาบควรัใช้ิ้รััศมีุมีุคมุตััดใหญ่

• ช่ิ้วงของเงื�อนไขการัตััดทีั้�เหมุาะสูมุนั�นจะ
  กว้างขึ�นเมืุ�อใช้ิ้นำ�าหล่อเย็น
• ทีั้�อัตัรัาป้อนตัำ�าเศษมีุแนวโน้มุทีั้�จะโค้งตัำ�า

• มุุมุคายเศษนั�นแปรัผ่กผั่นกับความุหนาของเศษ
• ขึ�นอยู่กับวัสูดุชิิ้�นงานซึ�งสู่วนใหญ่จะมีุค่าเหมุาะสูมุ
• ความุกว้างร่ัองคายเศษนั�นมัุกจะแปรัผั่นตัรังกับอัตัรัา

ป้อน
• ร่ัองคายเศษแคบใช้ิ้อัตัรัาป้อนตัำ�า
  ร่ัองคายเศษกว้างใช้ิ้อัตัรัาป้อนสููง
• ความุลึกร่ัองคายเศษนั�นแปรัผ่กผั่นกับอัตัรัาป้อน
• ร่ัองคายเศษลึกใช้ิ้อัตัรัาป้อนตัำ�า
  ร่ัองคายเศษตืั�นใช้ิ้อัตัรัาป้อนสููง

• เครืั�องจักรัทีั้�มีุกำาลังพื่อ มัุกจะมีุความุแข็งแรังสููง
• เลือกเครืั�องจักรัให้เหมุาะกับขนาดวัสูดุชิิ้�นงาน

(1) เงื�อนไขการตััด
      1 อัตัราการป้็อน
      2 ระยะก่นลึก
      3 ความุเร็วตััด

(2) วัสดุช้่นงาน
     1 ธ์าตุัผสมุ
     2 ความุแข็ง

   3 การเพ่�มุ
      ความุแข็ง

(3) ลักษณะเม็ุดมุ่ด
     1 มุุมุเข้างาน
     2 รัศมุ่มุุมุมุ่ด

(4) รูป็ร่างของร่องคายเศษ
    1 มุุมุคาย
    2 ความุกว้างร่องคายเศษ
    3 ความุลึกร่องคายเศษ

(5) นำ้าหล่อเย็น

(6) เครื�องจักร
    1 ความุแข็งแรง
    2 กำาลังของเครื�อง

ช่ิ้วงของเงื�อนไข
ทีั้�เหมุาะสูมุ

รัะ
ยะ

กิน
ลึก

 : 
ap

 (มุ
มุ.

)

อัตัรัาป้อน : f (มุมุ.รัอบ)

รัะ
ยะ

กิน
ลึก

 : 
ap

 (มุ
มุ.

)

อัตัรัาป้อน : f (มุมุ.รัอบ)

รัะ
ยะ

กิน
ลึก

 : 
ap

 (มุ
มุ.

)

อัตัรัาป้อน : f (มุมุ.รัอบ)

รัะ
ยะ

กิน
ลึก

 : 
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 (มุ
มุ.

)

อัตัรัาป้อน : f (มุมุ.รัอบ)

รัะ
ยะ

กิน
ลึก

 : 
ap

 (มุ
มุ.

)

อัตัรัาป้อน : f (มุมุ.รัอบ)

มุุมุเข้างาน : ใหญ่
รััศมีุมุุมุมีุด : ใหญ่

มุุมุคาย : เล็ก
ความุกว้างร่ัองคายเศษ : เล็ก
ความุลึกร่ัองคายเศษ : ใหญ่

มุุมุเข้างาน : เล็ก
รััศมีุมุุมุมีุด : เล็ก

มุุมุคาย : ใหญ่
ความุกว้างร่ัองคายเศษ : ใหญ่
ความุลึกร่ัองคายเศษ : เล็ก

ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็น
กลึงแห้ง

เหล็กเหนียว เหล็กแข็ง
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ถอดสูกรูัทัั้�ง 4 ตััวออก

และตัรัวจดูให้แหวนรัองอยูใ่นตัำาแหน่งทีั้�ถูกต้ัอง

ใสู่ใบมีุด และยึดด้วยสูกรูัด้านล่างทัั้�ง 2 ตััว

ใสู่สูกรูัตััวยาวจากด้านบน

และขันสูกรูัให้แน่น

ใสู่เม็ุดมีุดเข้าไปในพ็ื่อคเก็ตั

และขันสูกรูัตัรังกลางให้แน่น

 ว่ธ่์ป็ระกอบ

ขันคลายสูกรูัตััวกลาง

และถอดเม็ุดมีุดออก

ขั�นตัอนแรัก ขันคลายสูกรูัตััวยาวจากด้านบน

ขันคลายสูกรูัตััวยาวจุดเดียว ยังไมุ่สูามุารัถถอดเม็ุดมีุดได้

สูกรูัแนวทั้แยงยาว

PLUG G1/8ISO1179
(ปรัะแจ : HW5.0)

แหวนรัอง

สูกรูักลาง

สูกรูัสัู�นด้านล่าง

SR M6X20-XT
(ปรัะแจ : HW5.0)

SR M6X12DIN6912
(ปรัะแจ: HW5.0)

SR M5-04451
(ปรัะแจ: T-20/5)

สูกรูัแนวทั้แยงยาว
SRM6X20-XT
(ปรัะแจ : HW5.0)

แหวนรัอง

สูกรูักลาง
SRM6X12DIN6912
(ปรัะแจ: HW5.0)

สูกรูัสัู�นด้านล่าง
SRM5-04451
(ปรัะแจ: T-20/5)

SRM4X8ISO14580
(ปรัะแจ: HW5.0)

สูกรูัเสีูยบสูำาหรัับรูันำ�ามัุน

สูกรูัเสีูยบ

 ※ ชิ้ิ�นสู่วนอะไหล่ทั้ั�งหมุดนี�มุีให้พื่รั้อมุด้ามุจับ

ถอดออกใสู่เม็ุดมีุดในพ็ื่อคเก็ตั ใสู่ปรัะแจในช่ิ้อง และดันเม็ุดมีุดให้เข้า
พ็ื่อคเก็ตัของตััวยึดปรัะแจ

ขั�นต่อนการีปรีะกอบ แลึะถอดต่ัวจับยึดเมี็ดมีีด

เครี่�องมี่อต่ัดแยก แลึะเซาะรี่อง

 ว่ธ่์ถอดออก

ว้ธ์ีปรีะกอบ แลึะถอดใบมีีด แลึะเมี็ดมีีด

โปรัดปฏิิบัติัตัามุลำาดับการัติัดตัั�งทีั้�แสูดงด้านบน เมืุ�อขันสูกรูัเข้าทีั้�ตัามุลำาดับ ❹→❸ การัยึดเม็ุดมีุดอาจยังไมุ่เพีื่ยงพื่อ และไมุ่เสูถียรั
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15° ~ 30°

16ERA60 0.5 ~ 1.5 48 ~ 16 0.06

16ERG60 1.75 ~ 3 14 ~ 8 0.22

16ER20ISO 0.25 1.52 -10°

16IL20ISO 0.14 1.3 -15°
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ข้อแตักตั่างระหว่างการใช้เมุ็ดมุ่ดกลึงเกล่ยวนอกกับเมุ็ดมุ่ดกลึงเกล่ยวใน

ยกตััวอย่าง

รหัสส่นค้า เม็ุดมุ่ดท่�ใช้งาน
องศาเมุ็ดมุ่ด
RE (มุมุ.) ความุสูงของเกล่ยว (มุมุ.) มุุมุหน้ามุ่ด

ภายนอก

ภายใน

ในเม็ุดมีุดแบบเต็ัมุโปรัไฟล์ สูำาหรัับเกลียวเมุตัริักและเกลียวยูนิไฟต์ั รััศมีุมุุมุมีุด และความุสููงของเกลียวแตักต่ัางกัน สูำาหรัับ เมืุ�อใช้ิ้เม็ุดมีุดกลึงเกลียวนอก และ
เกลียวใน ตัามุลำาดับ ดังนั�นเม็ุดมีุดเกลียวขวาใช้ิ้สูำาหรัับ เกลียวนอกและเม็ุดมีุดเกลียวซ้ายใช้ิ้สูำาหรัับเกลียวใน ใช้ิ้ด้ามุด้วยกันไมุ่ได้ เมืุ�อเอียงมุุมุหน้ามีุดของด้ามุเป็น -10° 
สูำาหรัับด้ามุกลึงนอกและ -15º ด้ามุกลึงใน, ด้ามุกลึงนอก / ด้ามุกลึงในไมุ่สูามุารัถสูลับใช้ิ้กลึงเกลียวใน / กลึงเกลียวนอกได้

 เมุื�อทั้ำาการักลึงเกลียวสูี�เหลี�ยงคางหมุู

องค์ปรีะกอบของการีกลึึงเกลึียว

1. มุุมุหลบ คือรัะยะทั้างทั้ี�เกลียวเคลื�อนตััวเมุื�อหมุุนครับหนึ�งรัอบ
 ในเกลียวปากเดียวรัะยะทั้างเคลื�อนทั้ี�จะเทั้่ารัะยะพื่ิตัชิ้์
2. มุุมุเอียงของรั่องตัรังขอบเกลียวทั้ำามุุมุกับแนวรัะบายเรัียกว่า มุุมุหลบ
 ในเกลียวทั้ี�มุีเสู้นผ่่านศูนย์กลางเทั้่ากัน มุุมุหลบจะกว้างขึ�นตัามุรัะยะพื่ิตัซ์ทั้ี�เพื่ิ�มุด้วย
3. ผ่ิวสูำาเรั็จของรั่องเกลียวเรัียกว่า ด้านข้างเกลียว (Flank) รัะยะรัะหว่างยอดเกลียวกับ
 โคนเกลียวเรัียกว่าความุสููงเกลียว

 ความุสัมุพันธ์์ระหว่าง lead (ระยะพ่ตัซ์) มุุมุหลบ (มุุมุเอ่ยง) และ ระยะพ่ตัซ์

1. เกลียวปากเดียวจะมุีรั่องเกลียวเพื่ียงรั่องเดียว
 เกลียวสูองปากหรัือสูามุปาดจะมุีสูองรั่องหรัือสูามุรั่องตัามุลำาดับ
2.  เมุื�อมุองภาพื่ภาคตััดขวางเกลียวหลายปาก
 รัะยะพื่ิตัซ์เทั้่ากันกับเกลียวปากเดียวรัะยะทั้างทั้ี�เกลียวเคลื�อนตััว
 เมุื�อหมุุนครับรัอบหนึ�งรัอบจะเป็นสูองเทั้่าของรัะยะพื่ิตัซ์
 เกลียวหลายปากสู่วนใหญ่ใชิ้้กับเกลียวสูี�เหลี�ยมุคางหมุู 

 เกล่ยวป็ากเด่ยวและเกล่ยวหลายป็าก

 ค่าพ่กัดความุเผื�อของเกล่ยว

 เมี็ดมีีดกลึึงเกลึียว
 ข้อแตักต่ัางระหว่างเม็ุดมุ่ดแบบเต็ัมุโป็รไฟล์ และ เม็ุดมุ่ดแบบโป็รไฟล์บางส่วน

เม็ุดมุ่ดแบบเต็ัมุโป็รไฟล์

เม็ุดมุ่ดแบบโป็รไฟล์บางส่วน

เมุ็ดมุีดแบบโปรัไฟล์บางสู่วน ไมุ่สูามุารัถลบยอดเกลียวได้
แตั่สูามุารัถกลึงเกลียวได้หลายพื่ิตัซ์

ยกตััวอย่าง

ระยะพ่ตัซ์รหัสส่นค้า จำานวนเกล่ยว
รัศมุ่เมุ็ดมุ่ด
RE (มุมุ.)

เม็ุดมุ่ดแบบเต็ัมุโป็รไฟล์เม็ุดมุ่ดแบบโป็รไฟล์บางส่วน

ความุสููงเกลียว

มุุมุเกลียว

รัะยะพิื่ตัช์ิ้ P (แคบ) 
= รัะยะเคลื�อนตััว

รัะยะพิื่ตัช์ิ้ P (กว้าง)

มุุมุหลบ
(กว้าง)

P

L

มุุมุหลบ (แคบ)
ด้านข้าง

พื่ิกัดความุเผ่ื�อของเกลียวแสูดงให้เห็นตั่อไปนี� :
    เกลียวนอกรัะบบเมุตัรัิก: 6h, 6g เกลียวในรัะบบเมุตัรัิก: 5H, 6H
ค่าพื่ิกัดถูกจัดลำาดับด้วยรัะยะเผ่ื�อของเสู้นผ่่านศูนย์กลางเกลียว รัะยะพื่ิตัซ์ 
มุุมุเกลียว เป็นตั้น สูำาหรัับการัใชิ้้งานขันแน่น มุาตัรัฐานงานสูวมุเกลียว 6H- และ 
6g (เดิมุคือมุาตัรัฐาน JIS กลุ่มุสูอง) ขึ�นรัูปโดยการักลึงหรัือรัีดเกลียวทั้ั�วไปใชิ้้

มุาตัรัฐานงานสูวมุเกลียว 5H- และ 4h (เดิมุคือมุาตัรัฐาน JIS กลุ่มุหนึ�ง)
โดยทั้ั�วไปทั้ำาการัเก็บรัายละเอียดสูุดทั้้ายโดยการัเจียรัะไน
ยกตััวอย่าง M8-6g หมุายถึงเกลียวนอกพื่ิตัซ์หยาบรัะบบเมุตัรัิก
มุีพื่ิกัดความุเผ่ื�อ 6g

ในเมุ็ดมุีดแบบเตั็มุโปรัไฟล์ เสู้นผ่่านศูนย์กลางนอกของเกลียวจะถูกตััดกลึงสูำาเรั็จ 
ตัามุรัูปทั้รังคมุตััดดังรัูปทั้ี�แสูดงตัามุข้างล่างดังนั�นจะเหลือรัะยะไว้เก็บละเอียด
ปรัะมุาณ .01 มุมุ. จากผ่ิวงานก่อนกลึงเกลียว ในเกลียวทั้ี�เหลี�ยมุคางหมุู 
เมุื�อมุุมุเอียง 15 ำ ถึง 30 ำ จะเหลือไว้ทั้ี�สูันของเกลียวตัามุรัูปภาพื่ทั้ี�แสูดงข้างล่าง

สู่วนนี�จะตั้องถูกเก็บละเอียดโดยทัู้ลอื�นในภายหลังเกลียวปรัาศจากครัีบสูามุารัถ
ทั้ำาได้ด้วยเมุ็ดมุีดแบบเตั็มุโปรัไฟล์

เกลียว

เมุ็ดมุีดแบบ
โปรัไฟล์บางสู�วน

ยอดเกลียว
(ผิ่วสูำาเร็ัจทีั้�ผ่่าน
การักลึงมุาก่่อน)

เกลียว

เมุ็ดมุีดแบบ
เตั็มุโปรัไฟล์กลึงผิ่ว

มุาก่อนแล้ว

ขน
าด

คง
เห

ลือ
ก �อ

นผ่
ิวสู

ำาเ
รั็จ

0.
1~

0.
2 ยอดเกลียว

(ผิ่วสูำาเร็ัจทีั้�ผ่่าน
การักลึงมุาก่่อน)

ความุสููงเกลียว

เกลียวสูี�เหลี�ยมุคางหมุู

สู่วนทีั้�เหลือ
ไว้เก็บทีั้�หลัง
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θ

β3

90
°-β

1

β2

β

α

P

β

ød

β

P

πd

β = tan-1(R/πd) = tan-1(nP/πd)

β1 = tan-1(tanθ •tanα)

 60° 30° 5.8° 8.8°
 55° 27.5° 5.2° 7.9°
 30° 15° 2.7° 4.1°
 29° 14.5° 2.6° 4°

β1
θ2θ

β2 = β1 + β3 - β

1° 3° 1°
2°

Standard Compensated Standard Compensated

1° 2° 3°

SNR0016M16 SNR0016M16-2 SNR0016M16-3

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
คู�มี

่อผ
ู�ใชื่

�
ดัช

นี

ข้อมีูลึทางเทคน้ค
ว้ธ์ีเปลึี�ยนแผ่นชื่้มีรีองของทูลึชื่น้ด ST

เมืุ�อรัะยะพิื่ตัซ์กว้างหรืัอสูกรูัมีุขนาดเล็ก มุุมุหลบนั�นจะใหญ่ขึ�นและมีุผ่ลต่ัอ
มุุมุหลบด้านหน้า β2 ซึ�งมีุขนาดเล็ก นี�เป็นสูาเหตุัทีั้�ทั้ำาให้อายุการัใช้ิ้งานของ
เม็ุดมีุดกลึงเกลียวสีู�เหลี�ยมุคางหมูุทีั้�มีุมุุมุคายเศษขนาดเล็กสัู�นลง ฉืะนั�นเม็ุดมีุด
กลึงเกลียวควรัมีุมุุมุคายเศษทีั้�เท่ั้ากันทัั้�งด้านขวาและด้านซ้าย กรุัณาเปลี�ยน
แผ่่นรัองเพืื่�อให้ด้านหน้าของร่ัองคายเศษของเม็ุดมีุดหันไปยังทิั้ศทั้างทีั้�จะทั้ำา
 เกลียว

การีชื่ดเชื่ยค่ามีุมีหลึบ แลึะมีุมีหลึบของด้ามี

หารคำานวณมุุมุเอ่ยงของมุุมุหลบ

มุุมุเอียง มุุมุหลบ คำานวณได้ดังนี�:

 β : มุุมุนำาเกลียว (Lead angle)

	R : รัะยะฟันเกลียว (Lead)

 n : จำานวนเกล่ยว

 P : รัะยะพื่ิตัซ์

 d : เสู้นผ่่านศูนย์กลางเกลียว
การคำานวณมุุมุหลบ

มุุมุหลบ β1 คำานวณดังนี� :

มุุมุ α ของด้ามุทั้ั�วไป 10˚ สูำาหรัับด้ามุกลึงเกลียวนอกและ 15˚ 
สูำาหรัับด้ามุกลึงเกลียวใน

การชดเชยค่ามุุมุ lead ในกรณ่ทำาเกล่ยวในโดยด้ามุมุ่ดไมุ่มุ่แผ่นรอง

 ด้ามุกลึงเกลียวนอก ด้ามุกลึงเกลียวใน

ดังนั�น มุุมุหลบ β2 คำานวณดังนี� :

β : มุุมุเอียง
β

2
 : มุุมุหลบ

β
3
 : มุุมุเอียงชิ้ดเชิ้ย 

  

เมืุ�อใช้ิ้ด้ามุมีุดทีั้�ไมุ่มีุแผ่่นรัอง วิธีแนะนำาข้างบนใช้ิ้ไมุ่ได้ในเรืั�องงาน
ชิ้ดเชิ้ยมุุมุหลบ ดังนั�นให้ใช้ิ้ด้ามุมีุดพิื่เศษสูำาหรัับมุุมุ lead ทีั้�ใหญ่ขึ�น

ตัามุทีั้�แสูดงดังภาพื่ รูัปภาพื่รูัปสุูดท้ั้ายทีั้�แสูดงเลข 2º หรืัอ 3º ให้เลือก
ใช้ิ้ตัามุลำาดับ สูำาหรัับด้ามุทีั้�ไมุ่มีุเลขบวกถือว่ามีุมุุมุหลบ 1º

ความุสููงเกลียว

มุุมุเกลียว
พิื่ตัซ์ P (กว้าง)

รัะยะพิื่ตัซ์ P (ใหญ่)

มุุมุหลบ
(ใหญ่)

มุุมุหลบแคบ

ผิ่วข้าง

เม็ุดมีุดแผ่่นชิิ้มุ

ด้ามุ

พิื่ตัซ์เกลียว d

รัะยะเล็กๆ
(อาจจะเกิดการัถูได้)

แผ่�นชิ้ิมุ

รั�องเกลียว

เมุ็ดมุีด

ภาพื่ด้านข้าง

เสู้นผ่่านศูนย์กลางพิื่ตัซ์เกลียว

ชิ้ดเชิ้ยแล้วแบบมุาตัรัฐานชิ้ดเชิ้ยแล้วแบบมุาตัรัฐาน

อีกทั้างหนึ�งเมุื�อ β1 = β2  มุุมุหลบของด้ามุจับมุีดจะเทั้่ากับมุุมุหลบทั้ี�เกิดจรัิง
มุุมุหลบของด้ามุมุีดนั�นจะเทั้่ากับ β2 ถ้าใชิ้้ค่าชิ้ดเชิ้ยผ่ิด β1 > β2.

β2  จะเล็กลงดังนั�น ค่าชิ้ดเชิ้ยของมุุมุ Lead จะอยู่ในชิ้่วงดังตั่อไปนี�

±1˚ เมุื�อมุุมุเกลียวเป็น 60˚ และ 55˚
±30˚ เมุื�อมุุมุเกลียวเป็น 30˚ และ 29˚

(ได้แก่ β = β3)
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 AE16-4DT
AN16-4DT
GXE22-4DT
GXN22-4DT

 AE16-3DT
AN16-3DT
GXE22-3DT
GXN22-3DT

 AE16-2DT
AN16-2DT
GXE22-2DT
GXN22-2DT

 -2° -1° 0° 1° 2° 3° 4°

 hhh-98 hhh-99 hhh-0 hhh-1 hhh-2 hhh-3 hhh-4

 AE16-h AN16-h
 NXE22-h NXN22-h
 NXE27-h NXN27-h
 AN16-h AE16-h
 NXN22-h NXE22-h
 NXN27-h NXE27-h
 AE16-h AN16-h

 R L

CER/Lhhhhh16-T
CER/Lhhhhh22-T
CER/Lhhhhh27-T
CNR/Lhhhhh16
CNR/Lhhhhh22
CNR/Lhhhhh27
B-CER/Lhhh16

 R L

 
AE16-hDT AN16-hDT

 GXE22-hDT GXN22-hDT
 AN16-hDT AE16-hDT
 GXN22-hDT GXE22-hDT

CER/Lhhhhh16DT
CER/Lhhhhh22DT
TCNR/Lhhhhh16DT
TCNR/Lhhhhh22DT

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

 CER--16DT CEL--16DT CER--22DT CEL--22DT
 TCNL--16DT TCNR--16DT TCNL--22DT TCNR--22DT

AE16-4DT
AE16-3DT
AE16-2DT
A16-1DT
AE16-0DT
AE16-99DT
AE16-98DT

AN16-4DT
AN16-3DT
AN16-2DT
A16-1DT
AN16-0DT
AN16-99DT
AN16-98DT

GXE22-4DT
GXE22-3DT
GXE22-2DT
GX22-1DT
GXE22-0DT
GXE22-99DT
GXE22-98DT

GXN22-4DT
GXN22-3DT
GXN22-2DT
GX22-1DT
GXN22-0DT
GXN22-99DT
GXN22-98DT

β3 = 4°
β3 = 3°
β3 = 2°

 β3 = 1° 
β3 = 0°
β3 = -1°
β3 = -2°

D30 D30 D30 D30

 AE16-4,  AN16-4
 N XE22-4, N XN22-4
 N XE27-4,  N XN27-4

 AE16-3,  AN16-3
 N XE22-3,  N XN22-3
 N XE27-3,  N XN27-3

 AE16-2,  AN16-2
 N XE22-2,  N XN22-2
 N XE27-2,  N XN27-2

AE16-4
AE16-3
AE16-2
A16-1
AE16-0
AE16-99
AE16-98

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

● ●

AN16-4
AN16-3
AN16-2
A16-1
AN16-0
AN16-99
AN16-98

NXE22-4
NXE22-3
NXE22-2
NXE22-1
NXE22-0
NXE22-99
NXE22-98

NXN22-4
NXN22-3
NXN22-2
NXN22-1
NXN22-0
NXN22-99
NXN22-98

NXE27-4
NXE27-3
NXE27-2
NXE27-1
NXE27-0
NXE27-99
NXE27-98

 CER--16T CEL--16T CER--22T CEL--22T CER--27T CEL--27T
 CNL--16 CNR--16 CNL--22 CNR--22 CNL--27 CNR--27
 B-CER--16 B-CEL--16

β3 = 4°
β3 = 3°
β3 = 2°

 β3 = 1° 
β3 = 0°
β3 = -1°
β3 = -2°

NXN27-4
NXN27-3
NXN27-2
NXN27-1
NXN27-0
NXN27-99
NXN27-98

D30 D30 D30 D30 D30 D30

7

6

5

4

3

2

1

4

5

6

8
10
12
16
24

7

6

5

4

3

2

1

4

5

6

8
10
12
16
24

 50 100 150

 50 100 150

ข้้อมููลทางเทคนิิคอะ
ไห

ล่่
ข้้อ

มููล
ทา
ง

เท
คนิ

ิค

 รายการแผ่นช่มุรองท่�ถอดเป็ล่�ยนได้

 รายการแผ่นช่มุรองท่�ถอดเป็ล่�ยนได้

ป็ระเภูทแผ่นช่มุรองโดยยึดการชดเชยมุุมุองศา

  แนวทางการีเลึ่อกแผ่นชื่้มีรีองส่ำ หรีับด้ามีต่รีง ST แบบส่กรีูขันยึด / รี่วมีกันแบบแผ่นแคลึมีป์กด

● : สูินค้าสูตั็อค

 แนวทางการีเลึ่อกแผ่นชื่้มีรีองส่ำ หรีับด้ามีต่รีง ST แบบแผ่นแคลึมีป์กด

ต้ัองใช้ิ้ด้ามุจับพิื่เศษ

รหัส รหัส รหัส

รหัส รหัส รหัส รหัส รหัส รหัส

รหัส

แผ่่นชิ้ิมุรัอง

ด้ามุใช้ิ้งาน

ด้ามุใช้ิ้งาน

แผ่่นชิ้ิมุรัองปกตัิ

รหัสแผ่นช่มุรอง
 และ การชดเชยมุุมุเอ่ยง
แสดงในตัาราง

 ด้ามุและแผ่นช่มุรองท่�ใช้งาน

ด้ามุสกรูขันยึดด้ามุแบบแผ่นแคลมุป็์กด

หมุายเหตัุ: ตััวเลขสูุดทั้้ายในรัหัสูแผ่่นชิ้ิมุรัองคือค่าชิ้ดเชิ้ยมุุมุเอียง

ด้ามุท่�มุ่การจับยึดแบบแคลมุป็์

หมุายเหตุั: แผ่่นชิิ้มุรัองมุาตัรัฐานคือ hhhhh-1 แบบอื�นเป็นตััวเลือกเสูริัมุ หมุายเหตุั: แผ่่นชิิ้มุรัองมุาตัรัฐานคือ AE16-1DT / GX22-1DT แบบอื�นเป็นตััวเลือกเสูริัมุ

รหัสด้ามุ
แผ่นช่มุรอง

แผ่นช่มุรอง
รหัสด้ามุ

ชดเชยมุุมุเอ่ยง lead

แผ่นช่มุรอง

ต้ัองการัอุปกรัณ์พิื่เศษ

เส้นผ่านศูนย์กลางพ่ตัช์เกลียว (ød)

แผ่่นชิิ้มุรัองมุาตัรัฐาน

รัะ
ยะ

พื่ตั
ซ์ 

(จ
ำาน

วน
ฟัน

ตัอ
นิ�ว

)

A16-1DT
GX22-1DT
(ใชิ้�ได�กับทั้ั�งเกลียวนอก และ
เกลียวใน)

A16-1
NXE22-1, NXN22-1
NXE27-1, NXN27-1

เส้นผ่านศูนย์กลางพ่ตัช์เกลียว (ød)

แผ่่นชิิ้มุรัองมุาตัรัฐาน

*รั
ะย

ะพื่
ตัซ์

 (มุ
มุ.

)
*รั

ะย
ะพื่

ตัซ์
 (มุ

มุ.
)

รัะ
ยะ

พื่ตั
ซ์ 

(จ
ำาน

วน
ฟัน

ตัอ
นิ�ว

)

ว้ธ์ีเปลึี�ยนแผ่นชื่้มีรีอง
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①

④

①

④

②

③

①

A16-1DT

②

A16-1DT

A16-1 A16-1

GX22-1DT GX22-1DT

NXE22-1 NXN22-1

NXE27-1 NXN27-1

③

AE16-99DT

④

AN16-99DT

AE16-99 AN16-99

GXE22-99DT GXN22-99DT

NXE22-99 NXN22-99

NXE27-99 NXN27-99

②

③

②

③

①

④

ข้้อมููลทางเทคนิิค 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
คู�มี

่อผ
ู�ใชื่

�
ดัช

นี

ชิิ้�นงานหมุุน หมุุนตัามุ

ทิั้ศทั้างการัป้อน เข้าจากหัวจับ

ข้างของด้ามุ ขวา

ข้างของเม็ุดมีุด ขวา

แผ่่นชิิ้มุรัองปกติั

กลึงเกล่ยวนอก

เกล่ยวซ้าย

กลึงเกล่ยวใน

เกล่ยวขวาเกล่ยวขวา เกล่ยวซ้าย

ชิิ้�นงานหมุุน หมุุนทั้วน

ทิั้ศทั้างการัป้อน เข้าจากหัวจับ

ข้างของด้ามุ ซ้าย

ข้างของเม็ุดมีุด ซ้าย

แผ่่นชิิ้มุรัองปกติั

ชิิ้�นงานหมุุน หมุุนทั้วน

ทิั้ศทั้างการัป้อน เข้าจากหัวจับ

ข้างของด้ามุ ซ้าย

ข้างของเม็ุดมีุด ซ้าย

แผ่่นชิิ้มุรัองปกติั

ชิิ้�นงานหมุุน หมุุนตัามุ

ทิั้ศทั้างการัป้อน เข้าจากหัวจับ

ข้างของด้ามุ ขวา

ข้างของเม็ุดมีุด ขวา

แผ่่นชิิ้มุรัองปกติั

ชิิ้�นงานหมุุน หมุุนทั้วน

ทิั้ศทั้างการัป้อน ออกจากหัวจับ

ข้างของด้ามุ ขวา

ข้างของเม็ุดมีุด ขวา

แผ่่นชิิ้มุรัองปกติั

ชิิ้�นงานหมุุน หมุุนทั้วน

ทิั้ศทั้างการัป้อน ออกจากหัวจับ

ข้างของด้ามุ ซ้าย

ข้างของเม็ุดมีุด ซ้าย

แผ่่นชิิ้มุรัองปกติั

ชิิ้�นงานหมุุน หมุุนตัามุ

ทิั้ศทั้างการัป้อน ออกจากหัวจับ

ข้างของด้ามุ ขวา

ข้างของเม็ุดมีุด ขวา

แผ่่นชิิ้มุรัองปกติั

ชิิ้�นงานหมุุน หมุุนตัามุ

ทิั้ศทั้างการัป้อน ออกจากหัวจับ

ข้างของด้ามุ ซ้าย

ข้างของเม็ุดมีุด ซ้าย

แผ่่นชิิ้มุรัองปกติั

ชิิ้�นงานหมุุน หมุุนทั้วน

ทิั้ศทั้างการัป้อน เข้าจากหัวจับ

ข้างของด้ามุ ขวา

ข้างของเม็ุดมีุด ขวา
แผ่่นชิ้ิมุรัองปกตัิ

ชิิ้�นงานหมุุน หมุุนทั้วน

ทิั้ศทั้างการัป้อน ออกจากหัวจับ

ข้างของด้ามุ ซ้าย

ข้างของเม็ุดมีุด ซ้าย
แผ่่นชิ้ิมุรัองปกตัิ

ชิิ้�นงานหมุุน หมุุนตัามุ

ทิั้ศทั้างการัป้อน เข้าจากหัวจับ

ข้างของด้ามุ ซ้าย

ข้างของเม็ุดมีุด ซ้าย
แผ่่นชิ้ิมุรัองปกตัิ

ชิิ้�นงานหมุุน หมุุนตัามุ

ทิั้ศทั้างการัป้อน ออกจากหัวจับ

ข้างของด้ามุ ขวา

ข้างของเม็ุดมีุด ขวา
แผ่่นชิ้ิมุรัองปกตัิ

แผ่นช่มุรองป็กต่ั

เลขท่� ใหมุ่ เลขท่� ใหมุ่

ว่ธ่์การกลึงเกล่ยวและสลับท่ศทาง
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0.5 0.75 1 1.25 1.5 1.75 2 2.5 3 3.5 4 4.5 5 5.5 6

0.32 0.47 0.63 0.79 0.95 1.11 1.27 1.58 1.9 2.21 2.53 2.85 3.16 3.48 3.8

0.42 0.57 0.73 0.89 1.05 1.21 1.37 1.68 2 2.31 2.63 2.95 3.26 3.58 3.9

1 0.15 0.18 0.25 0.25 0.3 0.3 0.3 0.3 0.35 0.35 0.4 0.4 0.45 0.5 0.5

2 0.12 0.12 0.2 0.2 0.25 0.25 0.25 0.25 0.3 0.3 0.35 0.35 0.35 0.35 0.4

3 0.1 0.12 0.13 0.15 0.2 0.2 0.2 0.25 0.25 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3

4 0.05 0.1 0.1 0.14 0.15 0.16 0.2 0.23 0.2 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25

5 0.05 0.05 0.1 0.1 0.15 0.15 0.2 0.2 0.21 0.2 0.2 0.25 0.23 0.25

6 0.05 0.05 0.1 0.12 0.15 0.15 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2

7 0.05 0.1 0.15 0.15 0.15 0.15 0.2 0.2 0.2 0.2

8 0.05 0.1 0.15 0.15 0.15 0.15 0.18 0.15 0.15

9 0.05 0.1 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15

10 0.1 0.1 0.13 0.15 0.15 0.15 0.15

11 0.05 0.1 0.1 0.15 0.13 0.15 0.15

12 0.05 0.1 0.1 0.1 0.15 0.15

13 0.1 0.1 0.1 0.15 0.15

14 0.05 0.1 0.1 0.1 0.15

15 0.1 0.1 0.1 0.1

16 0.05 0.1 0.1 0.1

17 0.1 0.1 0.1

18 0.05 0.1 0.1

19 0.1 0.1

20 0.05 0.1

21 0.1

22 0.05

23

24

0.5 0.75 1 1.25 1.5 1.75 2 2.5 3 3.5 4 4.5 5 5.5 6

0.29 0.43 0.58 0.72 0.87 1.01 1.16 1.45 1.74 2.03 2.32 2.61 2.9 3.19 3.48

0.39 0.53 0.68 0.82 0.97 1.11 1.26 1.55 1.84 2.13 2.42 2.71 3 3.29 3.58

1 0.08 0.1 0.14 0.15 0.2 0.2 0.2 0.25 0.25 0.3 0.3 0.35 0.35 0.4 0.4

2 0.07 0.09 0.13 0.13 0.16 0.18 0.18 0.22 0.22 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25 0.25

3 0.07 0.08 0.11 0.12 0.14 0.16 0.17 0.2 0.2 0.22 0.22 0.22 0.22 0.22 0.22

4 0.06 0.08 0.1 0.11 0.12 0.14 0.16 0.18 0.18 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2

5 0.06 0.07 0.08 0.1 0.12 0.12 0.14 0.16 0.16 0.18 0.18 0.18 0.2 0.2 0.19

6 0.05 0.06 0.07 0.09 0.1 0.1 0.12 0.15 0.15 0.16 0.18 0.18 0.18 0.18 0.18

7 0.05 0.05 0.07 0.08 0.09 0.1 0.1 0.14 0.14 0.16 0.16 0.16 0.16 0.17

8 0.05 0.05 0.07 0.08 0.1 0.13 0.13 0.14 0.14 0.14 0.14 0.16

9 0.05 0.06 0.08 0.12 0.12 0.14 0.14 0.14 0.14 0.15

10 0.05 0.06 0.1 0.11 0.12 0.12 0.13 0.13 0.14

11 0.05 0.08 0.1 0.12 0.12 0.13 0.13 0.14

12 0.06 0.1 0.1 0.12 0.12 0.13 0.13

13 0.05 0.07 0.1 0.11 0.12 0.12 0.13

14 0.05 0.09 0.1 0.12 0.12 0.13

15 0.07 0.1 0.11 0.12 0.12

16 0.05 0.09 0.1 0.12 0.12

17 0.08 0.1 0.1 0.12

18 0.05 0.1 0.1 0.1

19 0.08 0.1 0.1

20 0.05 0.1 0.1

21 0.08 0.1

22 0.05 0.1

23 0.08

24 0.05

24 20 18 16 14 12 8 24 20 18 16 14 12 8

0.67 0.8 0.89 1.01 1.15 1.34 2.01 0.61 0.74 0.82 0.92 1.05 1.23 1.84

0.77 0.9 0.99 1.11 1.25 1.44 2.11 0.71 0.84 0.92 1.02 1.15 1.33 1.94

1 0.25 0.25 0.28 0.3 0.3 0.3 0.35 0.2 0.2 0.2 0.2 0.25 0.25 0.3

2 0.22 0.2 0.23 0.25 0.25 0.25 0.3 0.16 0.16 0.18 0.18 0.2 0.2 0.25

3 0.15 0.16 0.18 0.18 0.23 0.21 0.25 0.12 0.13 0.15 0.16 0.18 0.18 0.22

4 0.1 0.14 0.15 0.15 0.18 0.18 0.22 0.1 0.12 0.14 0.14 0.16 0.16 0.2

5 0.05 0.1 0.1 0.1 0.14 0.15 0.2 0.08 0.1 0.1 0.11 0.13 0.13 0.18

6 0.05 0.05 0.08 0.1 0.12 0.2 0.05 0.08 0.1 0.1 0.1 0.1 0.16

7 0.05 0.05 0.1 0.16 0.05 0.05 0.08 0.08 0.1 0.14

8 0.08 0.16 0.05 0.05 0.08 0.12

9 0.05 0.12 0.08 0.12

10 0.1 0.05 0.1

11 0.05 0.1

12 0.05

13

14

20 19 18 16 14 12 11 10 8 20 19 18 16 14 12 11 10 8

0.83 0.88 0.92 1.04 1.19 1.39 1.51 1.66 2.08 0.83 0.88 0.92 1.04 1.19 1.39 1.51 1.66 2.08

0.93 0.98 1.02 1.14 1.29 1.49 1.61 1.76 2.18 0.93 0.98 1.02 1.14 1.29 1.49 1.61 1.76 2.18

1 0.25 0.28 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 0.35 0.35 0.2 0.2 0.22 0.22 0.25 0.25 0.25 0.3 0.35

2 0.2 0.22 0.24 0.25 0.25 0.25 0.25 0.3 0.3 0.18 0.18 0.18 0.18 0.21 0.21 0.21 0.25 0.3

3 0.18 0.18 0.18 0.18 0.23 0.2 0.2 0.23 0.25 0.16 0.16 0.17 0.17 0.2 0.2 0.2 0.22 0.25

4 0.15 0.15 0.15 0.14 0.2 0.18 0.18 0.2 0.23 0.14 0.16 0.16 0.16 0.18 0.18 0.18 0.2 0.22

5 0.1 0.1 0.1 0.12 0.16 0.15 0.15 0.15 0.22 0.12 0.13 0.14 0.14 0.16 0.16 0.16 0.16 0.2

6 0.05 0.05 0.05 0.1 0.1 0.14 0.14 0.14 0.2 0.08 0.1 0.1 0.12 0.14 0.14 0.14 0.14 0.18

7 0.05 0.05 0.12 0.12 0.12 0.18 0.05 0.05 0.05 0.1 0.1 0.1 0.12 0.12 0.16

8 0.1 0.12 0.12 0.16 0.05 0.05 0.1 0.1 0.12 0.14

9 0.05 0.1 0.1 0.14 0.1 0.1 0.1 0.12

10 0.05 0.05 0.1 0.05 0.1 0.1 0.11

11 0.05 0.05 0.05 0.1

12 0.05

13

14

15

ข้้อมููลทางเทคนิิคอะ
ไห

ล่่
ข้้อ

มููล
ทา
ง

เท
คนิ

ิค การีป้อนเข้าต่่อครีั�ง แลึะจ�านวนครีั�ง
จำา

นว
นค

รั้ง

จำา
นว

นค
รั้ง

 เมี็ดมีีดเกลึียว ISO งานขึ�นรีูป (ส่ำ หรีับภายนอก)  เมี็ดมีีดเกลึียว ISO งานขึ�นรีูป (ส่ำ หรีับภายใน)

 เมี็ดมีีดเกลึียวยูน้ไฟต่์  เมี็ดมีีดเกลึียวว้ต่เวอรี์ต่

 สำาหรับภูายนอก สำาหรับภูายใน  สำาหรับภูายนอก สำาหรับภูายใน

จำา
นว

นค
รั้ง

จำา
นว

นค
รั้ง

พ่ทช์

ความุสูง
เกล่ยว

ระยะก่นลึก

พ่ทช์

ความุสูง
เกล่ยว

ระยะก่นลึก

พ่ทช์

ความุสูง
เกล่ยว

ระยะก่นลึก

พ่ทช์

ความุสูง
เกล่ยว

ระยะก่นลึก
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8 6 5 8 6 5

1.88 2.41 2.92 1.88 2.41 2.92

1.98 2.51 3.02 1.98 2.51 3.02

1 0.25 0.25 0.25 0.22 0.22 0.22
2 0.22 0.22 0.22 0.2 0.2 0.2
3 0.2 0.2 0.2 0.18 0.18 0.18
4 0.18 0.18 0.18 0.16 0.18 0.18
5 0.16 0.17 0.18 0.16 0.16 0.16
6 0.16 0.16 0.16 0.16 0.15 0.16
7 0.16 0.16 0.16 0.15 0.15 0.15
8 0.14 0.14 0.14 0.14 0.14 0.14
9 0.14 0.14 0.14 0.14 0.14 0.14

10 0.12 0.14 0.14 0.12 0.14 0.14
11 0.1 0.14 0.14 0.1 0.14 0.14
12 0.1 0.12 0.14 0.1 0.12 0.14
13 0.05 0.12 0.12 0.1 0.12 0.12
14 0.12 0.12 0.05 0.12 0.12
15 0.1 0.12 0.1 0.12
16 0.1 0.12 0.1 0.12
17 0.05 0.12 0.1 0.12
18 0.12 0.05 0.12
19 0.1 0.1
20 0.1 0.1
21 0.05 0.1
22 0.05
23
24
25
26

2 3 4 5 6 2 3 4 5 6

1.25 1.75 2.25 2.75 3.5 1.25 1.75 2.25 2.75 3.5

1.35 1.85 2.35 2.85 3.6 1.35 1.85 2.35 2.85 3.6

1 0.25 0.25 0.3 0.3 0.3 0.2 0.22 0.25 0.25 0.25
2 0.2 0.22 0.25 0.25 0.25 0.18 0.2 0.22 0.22 0.22
3 0.2 0.2 0.22 0.2 0.23 0.18 0.18 0.2 0.2 0.21
4 0.18 0.18 0.2 0.2 0.2 0.16 0.16 0.2 0.18 0.2
5 0.15 0.17 0.18 0.18 0.18 0.15 0.16 0.17 0.18 0.18
6 0.12 0.16 0.16 0.16 0.18 0.13 0.16 0.16 0.16 0.18
7 0.1 0.14 0.15 0.16 0.16 0.1 0.14 0.16 0.16 0.16
8 0.1 0.14 0.14 0.15 0.16 0.1 0.14 0.14 0.15 0.16
9 0.05 0.12 0.14 0.14 0.16 0.1 0.12 0.14 0.14 0.16

10 0.12 0.12 0.14 0.16 0.05 0.12 0.12 0.14 0.16
11 0.1 0.12 0.14 0.16 0.1 0.12 0.14 0.16
12 0.05 0.12 0.12 0.15 0.1 0.12 0.12 0.15
13 0.1 0.12 0.15 0.05 0.1 0.12 0.15
14 0.1 0.12 0.15 0.1 0.12 0.15
15 0.05 0.12 0.14 0.1 0.12 0.14
16 0.1 0.14 0.05 0.1 0.14
17 0.1 0.12 0.1 0.12
18 0.1 0.12 0.1 0.12
19 0.05 0.12 0.1 0.12
20 0.12 0.05 0.12
21 0.1 0.1
22 0.1 0.1
23 0.05 0.1
24 0.05
25
26

28 19 14 11 19 14 11

0.6 0.86 1.16 1.48 0.86 1.16 1.48

0.7 0.96 1.26 1.58 0.96 1.26 1.58

1 0.25 0.28 0.3 0.3 0.22 0.25 0.25
2 0.2 0.2 0.25 0.25 0.2 0.22 0.22
3 0.1 0.18 0.2 0.22 0.18 0.18 0.18
4 0.1 0.15 0.15 0.18 0.16 0.14 0.18
5 0.05 0.1 0.11 0.15 0.1 0.12 0.15
6 0.05 0.1 0.12 0.05 0.1 0.13
7 0.1 0.11 0.05 0.1 0.12
8 0.05 0.1 0.1 0.1
9 0.1 0.05 0.1

10 0.05 0.1
11 0.05
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26

18 14 11.5 8 14 11.5 8

1.14 1.47 1.79 2.58 1.47 1.79 2.58

1.24 1.57 1.89 2.68 1.57 1.89 2.68

1 0.2 0.25 0.25 0.3 0.22 0.22 0.25
2 0.18 0.22 0.22 0.25 0.2 0.2 0.2
3 0.17 0.2 0.2 0.2 0.18 0.18 0.2
4 0.16 0.18 0.18 0.2 0.18 0.18 0.2
5 0.14 0.17 0.18 0.2 0.16 0.16 0.2
6 0.12 0.16 0.17 0.2 0.14 0.16 0.2
7 0.12 0.12 0.16 0.18 0.12 0.16 0.18
8 0.1 0.12 0.14 0.18 0.12 0.14 0.18
9 0.05 0.1 0.12 0.16 0.1 0.12 0.16

10 0.05 0.12 0.16 0.1 0.12 0.16
11 0.1 0.14 0.05 0.1 0.14
12 0.05 0.14 0.1 0.14
13 0.12 0.05 0.12
14 0.1 0.1
15 0.1 0.1
16 0.05 0.1
17 0.05
18
19
20
21
22
23
24
25
26

ข้้อมููลทางเทคนิิค 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
คู�มี

่อผ
ู�ใชื่

�
ดัช

นี

การีป้อนเข้าต่่อครีั�ง แลึะจ�านวนครีั�ง

 สำาหรับภูายนอก สำาหรับภูายใน  สำาหรับภูายนอก สำาหรับภูายใน

พ่ทช์

ความุสูง
เกล่ยว

ระยะก่นลึก

พ่ทช์

ความุสูง
เกล่ยว

ระยะก่นลึก

 30˚ เกลึียวส่ี�เหลึี�ยมีคางหมีู (TR)  29˚ เกลึียวส่ี�เหลึี�ยมีคางหมีู (TR)

 สำาหรับภูายนอก สำาหรับภูายใน  สำาหรับภูายนอก สำาหรับภูายใน

พ่ตัช์

ความุสูง
เกล่ยว

ระยะก่นลึก

จำานวนเกล่ยว

ความุสูง
เกล่ยว

ระยะก่นลึก

จำา
นว

นค
รั้ง

จำา
นว

นค
รั้ง

 เกลึียวท่อเกลึียวเอียง (PT)  เกลึียวท่อเกลึียวเอียง (NPT)

จำา
นว

นค
รั้ง

จำา
นว

นค
รั้ง
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ข้้อมููลทางเทคนิิคอะ
ไห

ล่่
ข้้อ

มููล
ทา
ง

เท
คนิ

ิค เง่�อนไขการีต่ัดกลึึงทั�วไปแลึะอัต่รีาป้อนเข้าต่ัดเฉ่อนงาน

แนวทางการีกลึึงเกลึียว
กำาหนดอัตัรัาป้อนต่ัอเทีั้�ยวและจำานวนเกลียว โดยอ้างอิงจากตัารัางและรัายละเอียดข้างล่าง

ว้ธ์ีป�อนเข�าต่ัดเฉ่อนส่�าหรีับด�ามีต่รีง ST-type

 ว่ธ่์ป้็อนเข้า คุณสมุบัต่ั

พ่ตัช์
จำานวนเกล่ยว
จำานวนเท่�ยว

ป้็อนเข้า (ป้็อนเข้าแนวรัศมุ่)

ใช้คมุตััดด้านเด่ยว (คมุตััดด้านหน้า)

ป้็อนเข้าคมุตััดด้านเด่ยว-ป็ระยุกต์ั
(อัตัราป้็อน)

ใช้คมุตััดสองด้าน

• วิธีง่ายสุูดและทัั้�วไป เหมุาะสูำาหรัับรัะยะพิื่ตัซ์เล็กๆกับวัสูดุงิ�นงานทีั้�ติัดเฉืือนง่าย

• จุดสัูมุผั่สูของเศษกับเม็ุด ทัั้�งฝัั่�งขวาและฝัั่�งซ้ายจะมุากขึ�น ทั้ำาให้เกิดโหลดตัรังปลายรััศมีุมุุมุมีุดมุากขึ�น และเป็นผ่ลลัพื่ธ์ของการัสูะท้ั้านได้

• เมืุ�อครึั�งหนึ�งของมุุมุร่ัองเกลียวไมุ่สูมุมุาตัรักันทัั้�งฝัั่�งซ้ายและฝัั่�งขวา การัป้อนเข้าในทิั้ศทั้าง 1/2 ของมุุมุร่ัองเกลียวจะรัับปรัะกันว่า

    ตััดเฉืือนตัรังคมุตััดเท่ั้ากันทัั้�งฝัั่�งซ้ายและฝัั่�งขวา

• เหมุาะสูำาหรัับรัะยะพิื่ตัช์ิ้ใหญ่และวัสูดุตััดเฉืือนง่าย ป้องกันการัสูะท้ั้านได้ดี

• การัไหลตััวของเศษเป็นทั้อศทั้างเดียวและไปได้ดี น่าพื่อใจ

• คมุตััดด้านขวามีุแนวโน้มุทีั้�จะสึูกหรัอหนักขึ�น

• เหมุาะสูำาหรัับรัะยะพิื่ตัช์ิ้ใหญ่ๆ หรืัอวัสูดุชิิ้�นงานทีั้�ตััดเฉืือนง่าย ป้องกันการัสูะท้ั้าน

• เศษถูกผ่ลักออกเพีื่ยงด้านเดียว ควบคุมุรูัปร่ัางเศษได้เป็นทีั้�น่าพื่อใจ 

• คมุตััดฝัั่�งขวาตััดเฉืือนบ้าง ดังนั�นการัสึูกหรัอของคมุตััดนี� สูามุารัถเชืิ้�อได้ว่าน่าจะหายไป

• เหมุาะสูำาหรัับรัะยะพิื่ตัช์ิ้ใหญ่และสูำาหรัับวัสูดุตััดเฉืือนง่าย ป้องกันการัสูะท้ั้านได้ดี

• เศษมีุการัไหลตััวทัั้�งสูองทิั้ศทั้างซ้ายและขวา ซึ�งเป็นผ่ลทั้ำาให้อาจเกิดการัพัื่นกันของเศษ

• คมุตััดซ้ายและขวาถูกใช้ิ้งาน การัสึูกหรัอแบบปกติัจะเกิดขึ�นและทั้ำาให้อายุการัใช้ิ้ยาวขึ�น

หมุายเหตุั:
• เมืุ�อใช้ิ้เม็ุดมีุดแบบเต็ัมุโปรัไฟล์ตัั�งค่าอัตัรัาการัป้อนเข้าโดยการันำาค่ารัะยะเผื่�อเก็บละเอียดทีั้�เหลือ 
  ไว้ 0.1 มุมุ. มุาคำานวณด้วย
• ตัั�งค่าอัตัตัรัาการัป้อนแรักเข้าได้ถึง 150 ~ 200% ของรััศมีุมุุมุมีุด R และไมุ่ให้เกิน 0.5 มุมุ.
• จำานวนอัตัรัาป้อนเข้ารัะหว่างเทีั้�ยวสุูดท้ั้ายต้ัองมีุอย่างน้อย 0.5 มุมุ. การัตััดเฉืือน
  ควรัตััดให้โดนงาน (อัตัรัาป้อนเข้าทีั้�น้อยมุากๆหรืัอตััดไมุ่โดนงานทั้ำาให้ผิ่ดเสีูยดสีูกัน ทั้ำาให้
  อายุงานสัู�นลง)

• เม็ุดมีุดแบบโปรัไฟล์บางสู่วน หรืัอเม็ุดกลึงในรูั มีุรััศมีุมุุมุ R ทีั้�เล็ก ทั้ำาให้ลดอัตัรัาป้อนเข้าต่ัอเทีั้�ยว
  และเพิื่�มุจำานวนเทีั้�ยว
• เกี�ยวกับอัตัรัาป้อนเข้าต่ัอเทีั้�ยว และจำานวนเทีั้�ยว กรุัณาอ้างอิงตัามุแคตัตัาล็อก
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ความุสัมุพันธ์์ระหว่างด้ามุกลึงในและเกล่ยวและเกล่ยวท่�สามุารถกลึงได้

สัญ่ลักษณ์

ว่ธ่์ใช้ตัาราง

① ขั�นตัอนแรัก หาขนาดเสู้นผ่่านศูนย์กลางของเกลียว ตััวอย่าง: M35 X 1.5
② ตัารัางจะรัะบุ มุุมุ lead คือ 0°48′
③ รัหัสูของเมุ็ดมุีดทั้ี�ใชิ้้กันเป็น IR15ISO 
④ จากในแถวไล่เรัียงไปทั้างขวามุือจะเห็นเครัื�องหมุาย  และ  โดยทั้ี�เครัื�องหมุาย  หมุายถึงปรัะเภทั้ด้ามุทั้ี�เหมุาะสูมุทั้ี�สูุด
  เครัื�องหมุาย  รัะบุด้ามุทั้ี�สูามุารัถใชิ้้ได้ แตั่ความุแข็งแรังน้อยกว่าเพื่รัาะว่าขนาดด้ามุทั้ี�เล็กกว่ารัูกลึงเกลียวของเครัื�องหมุาย  
  ยกตััวอย่าง: CNR0025R16 and TCNR0020R16DT เป็นด้ามุทั้ี�เหมุาะทั้ี�สูุด สูำาหรััับเมุ็ดมุีด 16IR15ISO 
⑤ ในกรัณีเกลียว M33 X 3 และมุีมุุมุ lead 1°46′ จากในแถวไล่เรัียงไปทั้างขวามุือจะเห็นเครัื�องหมุาย 2 ซึ�งหมุายความุว่า
  ควรัเปลี�ยนแผ่่นชิ้ิมุรัองเป็นแบบ 2° กรัุณาดูหน้า B405 เกี�ยวกับการัคำานวณหามุุมุ lead

 (กรัุณาไปทั้ี�หน้า L051 เพื่ื�อดูตัารัางตััวเตั็มุ)

การีเลึ่อกด้ามีกลึึงเกลึียวใน

ความุสูัมุพื่ันธ์รัะหว่างด้ามุ,เมุ็ดมุีดเกลียวทั้ี�ถูกกลึง,และแผ่่นชิ้ิมุรัองทั้ี�ถูกเปลี�ยนสูภาพื่ในภาพื่
ในตัารัางเหล่านี� เกณฑ์กำาหนดไว้ดังนี�
• เส้นผ่านศูนย์กลางเล็กสุดท่�เข้ากลึงได้
• อัตัราส่วนระหว่าง L/D ของด้ามุ
• มุุมุหลบของเกล่ยว
• เงื�อนไขการกลึง
โดยเฉืพื่าะ เมุื�อกลึงกับรัูทั้ี�มุีขนาดเล็กสูุดตัามุกำาหนด การัชิ้ดเชิ้ยค่ามุุมุ หลบ
ตั้องทั้ำาโดยรัะมุัดรัะวัง
ยิ�งกว่านั�น ในการักลึงเกลียว ด้วยเหตัุทั้ี�เศษกลึงไมุ่สูามุารัถหักเป็นชิ้ิ�นเล็ก ชิ้ิ�นน้อยได้
การัเลือกขนาดด้ามุตั้องพื่ิจารัณารัะยะห่างทั้ี�เพื่ียวพื่อ (C1)

แนะนำาให้ใชิ้้

ใชิ้้ได้

ตั้องเปลี�ยนแผ่่นชิ้ิมุรัอง
เลขทั้ี� "2" หมุายถึง "เปลี�ยนแผ่่นชิ้ิมุรัอง
ทั้ี�มุีมุุมุ lead 2º"
ไมุ่สูามุารัถใชิ้้งานได้

ระ
ยะ

ห่า
ง 

C 1
อัตั

รา
ส่ว

น 
ระ

ยะ
ยื�น

 L
/D

ด้า
มุเ

หล็
ก

ด้า
มุค

าร์
ไบ

ด์

(สูำาหรัับเมุ็ดมุีดรัุ่น 6IR สูามุารัถใชิ้้รัะยะ
เผ่ื�อ ≥ 1 มุมุ.)

เสู้นผ่่านศูนย์กลาง
เกลียวใน

C1 ≥ 3 มุมุ.

L/D ≤ 2→s

L/D ≤ 3→s

เหลือเนื�องานเผื่�อการัเก็บด้วยเม็ุดมีุดแบบเต็ัมโปรัไฟล์

เกลียว
นอก

เกลียวใน

เกลียวใน
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6IR 11IR 16IR 16IR 16IR22IR 22IR6IR 11IR

M33�1.5 1.5 32.03 0º51´ IR15ISO
M33�2 2 31.7 1º09´ IR20ISO

M35�1.5 1.5 34.03 0º48´ IR15ISO

M36�1.5 1.5 35.03 0º47´ IR15ISO
M36�2 2 34.7 1º03´ IR20ISO

M38�1.5 1.5 37.03 0º44´ IR15ISO

M39�1.5 1.5 38.03 0º43´ IR15ISO

M33�3 3 31.05 1º46´ IR30ISO

M36�3 3 34.05 1º36´ IR30ISO
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“Tsuppari-Ichiban”

การีเลึ่อกด้ามีมีีดชื่น้ด ST

 เกลึียวพั้ต่ชื่์ลึะเอียด รีะบบเมีต่รี้ก (ISO)
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5.5 52.43 1º55´ IR55ISO

3.5 27.73 2º18´ IR35ISO

3 25.05 2º11´ IR30ISO

3 22.05 2º29´ IR30ISO

2.5 20.38 2º14´ IR25ISO

2.5 18.38 2º29´ IR25ISO

2.5 16.38 2º47´ IR25ISO

1.75 10.86 2º56´ IR175ISO

1.5 10.03 2º44´ IR15ISO

1.5 9.03 3º02´ IR15ISO

6IR 11IR 16IR 22IR 27IR 6IR 11IR 16IR 22IR

3.5 30.73 2º05´ IR35ISO

4 33.4 2º11´ IR40ISO

4 36.4 2º00´ IR40ISO

2 12.7 2º52´ IR20ISO
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การีเลึ่อกด้ามีกลึึงเกลึียวใน - ความีส่ัมีพัันธ์์รีะหว่างขนาดเกลึียว ด้ามี แลึะเมี็ดมีีด - ส่่วนที� 1

 เกลึียวผ้วหยาบรีะบบเมีต่รี้ก (ISO)

 เกลึียวพั้ต่ชื่์ลึะเอียด รีะบบเมีต่รี้ก (ISO)

หมุายเหตุั: ตัารัางข้างบนแสูดง ค่าทีั้�เหมุาะของด้านกลึงเมืุ�อเวลาปรัับค่ารัะยะห่างเกลียวกับด้ามุถึง 3 มุมุ. (1 มุมุ. ในกรัณีของ SN) และเหลือการักลึงเก็บรัายละเอียดเป็น 0.1 มุมุ
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วัสดุของด้ามุ ด้ามุเหล็ก ด้ามุคาร์ไบด์ “Tsuppari-

Ichiban”

ขนาดเมุ็ด

 รหัสด้ามุ

 รหัสเมุ็ดมุ่ด

 2 :  เปลี�ยนแผ่่นชิ้ิมุรัองเป็น NXN22-2
2 : เปลี�ยนแผ่่นชิิ้มุรัองเป็น GXN22-2DT2 : เปลี�ยนแผ่่นชิิ้มุรัองเป็น NXN27-2

วัสดุของด้ามุ ด้ามุเหล็ก ด้ามุคาร์ไบด์
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การีเลึ่อกด้ามีมีีดชื่น้ด ST
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 เกลึียวพั้ต่ซ์ลึะเอียด รีะบบเมีต่รี้ก (ISO)

 เกลึียวพั้ต่ซ์ลึะเอียด รีะบบเมีต่รี้ก (ISO)

วัสดุของด้ามุ ด้ามุเหล็ก ด้ามุคาร์ไบด์ “Tsuppari-
Ichiban”

  ขนาดเม็ุด

 รหัสด้ามุ
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2 : เปลี�ยนแผ่่นชิ้ิมุรัองเป็น NXN22-2
2 : เปลี�ยนแผ่่นชิ้ิมุรัองเป็น AN16-2DT

หมุายเหตัุ: ตัารัางข้างบนแสูดง ค่าทั้ี�เหมุาะของด้านกลึงเมุื�อเวลาปรัับค่ารัะยะห่างเกลียวกับด้ามุถึง 3 มุมุ. (1 มุมุ. ในกรัณีของ SN) และเหลือการักลึงเก็บรัายละเอียดเป็น 0.1 มุมุ.

2 : เปลี�ยนแผ่่นชิ้ิมุรัองเป็น AN16-2
2 : เปลี�ยนแผ่่นชิิ้มุรัองเป็น GXN22-2DT
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หมุายเหตัุ: ตัารัางข้างบนแสูดง ค่าทั้ี�เหมุาะของด้านกลึงเมุื�อเวลาปรัับค่ารัะยะห่างเกลียวกับด้ามุถึง 3 มุมุ. (1 มุมุ. ในกรัณีของ SN) และเหลือการักลึงเก็บรัายละเอียดเป็น 0.1 มุมุ.

2 : เปลี�ยนแผ่่นชิิ้มุรัองเป็น GXN22-2DT2 : เปลี�ยนแผ่่นชิ้ิมุรัองเป็น NXN22-2
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หมุายเหตัุ: ตัารัางข้างบนแสูดง ค่าทั้ี�เหมุาะของด้านกลึงเมุื�อเวลาปรัับค่ารัะยะห่างเกลียวกับด้ามุถึง 3 มุมุ. (1 มุมุ. ในกรัณีของ SN) และเหลือการักลึงเก็บรัายละเอียดเป็น 0.1 มุมุ.
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2 : เปลี�ยนแผ่่นชิ้ิมุรัองเป็น NXN22-2 2 : เปลี�ยนแผ่่นชิ้ิมุรัองเป็น GXN22-2DT

หมุายเหตัุ: ตัารัางข้างบนแสูดง ค่าทั้ี�เหมุาะของด้านกลึงเมุื�อเวลาปรัับค่ารัะยะห่างเกลียวกับด้ามุถึง 3 มุมุ. (1 มุมุ. ในกรัณีของ SN) และเหลือการักลึงเก็บรัายละเอียดเป็น 0.1 มุมุ.
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2 : เปลี�ยนแผ่่นชิ้ิมุรัองเป็น AN16-2

2 : เปลี�ยนแผ่่นชิ้ิมุรัองเป็น NXN22-2 2 : เปลี�ยนแผ่่นชิ้ิมุรัองเป็น GXN22-2DT
2 : เปลี�ยนแผ่่นชิ้ิมุรัองเป็น AN16-2DT
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 เกลึียวท่อเอียงเกลึียว (NPT)

 29° เกลึียวส่ี�เหลึี�ยมีคางหมีู (ACME)
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วัสดุของด้ามุ ด้ามุเหล็ก ด้ามุคาร์ไบด์ “Tsuppari-Ichiban”
ขนาดเมุ็ด

รหัสด้ามุ

รหัสเมุ็ดมุ่ด

0 : เปลี�ยนแผ่่นชิ้ิมุรัองเป็น AN16-0 0 : เปลี�ยนแผ่่นชิ้ิมุรัองเป็น AN16-0DT
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วัสดุของด้ามุ ด้ามุเหล็ก ด้ามุคาร์ไบด์ “Tsuppari-Ichiban”
ขนาดเมุ็ด

รหัสด้ามุ

รหัสเมุ็ดมุ่ด

เพื่รัาะว่ามุาตัรัฐานเกลียวนี�มุีลักษณะรัะยะพื่ิตัชิ้์กว้างและเสู้นผ่่านศูนย์กลางเล็ก (มุุมุ lead ทั้ี�โตั) เมุ็ดมุีดทั้ั�วไปและด้ามุไมุ่สูามุารัถใชิ้้กลึงเกลียวชิ้นิดนี�ใด การัใชิ้้งานถูกจำากัดด้วยขนาดทั้ี�ไมุ่ปกตัิ

หมุายเหตัุ: ตัารัางข้างบนแสูดง ค่าทั้ี�เหมุาะของด้านกลึงเมุื�อเวลาปรัับค่ารัะยะห่างเกลียวกับด้ามุถึง 3 มุมุ. (1 มุมุ. ในกรัณีของ SN) และเหลือการักลึงเก็บรัายละเอียดเป็น 0.1 มุมุ.
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Thread Milling CNC Program
for Internal Thread
Right-hand thread (climb milling) from bottom up.
Program is based on tool center.
This method of programming needs no tool radius
compensation value, other than an offset for wear.

General Program
G90 G00 G54 G43 H1X0 Y0 Z10 S ...
G00 Z-(to thread depth)
G01 G91 G41 D1 X (A/2) Y-(A/2) Z0 F ...
G03 X(A/2) Y (A/2) R (A/2) Z(1/8 pitch)
G03 X0 Y0 I -(A) J0 Z (pitch)
G03 X-(A/2) Y (A/2) R (A/2) Z(1/8 pitch)
G01 G40 X -(A/2) Y-(A/2) Z0
G90 X0 Y0 Z0

Internal Thread
Example: M 48x2.0 IN-RH  (Thread depth 25 mm)
Toolholder: MTSR0029 J30
(Cutting dia. 29 mm)
Insert: MT30 I2.0ISO
A=(Do-D)/2=(48-29)/2=9.5
A/2=4.75
(Tool compensation of radius=0)
G90 G0 G54 G43 G17 H1X0 Y0 Z10 S1320
G0 Z-25
G01 G91 G41 D1X 4.75 Y -4.75 Z0 F41
G03  X4.75 Y4. 75 R4. 75 Z0. 25
G03 X0 Y0 I -9.5 J0 Z2. 0
G03 X-4.75 Y4. 75 R4. 75 Z0. 25
G01 G40 X -4.75 Y -4.75 Z0
G90 G0 X0 Y0 Z0
M30
%

Major thread Dia.

A
D

DO

Tool Path

A/2
A/2

Y+

Y-

X+X-

A = Do – D
  2

A = Radius of tool path
Do = Major thread diameter
D = Cutting diameter

 

Right-Hand
Thread

Left-Hand
Thread

Right-Hand
Thread

Left-Hand
Thread

Internal Thread External Thread

A thread milling operation is applicable for thread cutting  
in non-symmetrical parts utilizing the advantage of helical 
interpolation programs on modern machining centers.
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Thread Milling CNC Program
for Internal Thread
Right-hand thread (climb milling) from bottom up.
Program is based on tool center.
This method of programming needs no tool radius
compensation value, other than an offset for wear.

General Program
G90 G00 G54 G43 H1X0 Y0 Z10 S ...
G00 Z-(to thread depth)
G01 G91 G41 D1 X (A/2) Y-(A/2) Z0 F ...
G03 X(A/2) Y (A/2) R (A/2) Z(1/8 pitch)
G03 X0 Y0 I -(A) J0 Z (pitch)
G03 X-(A/2) Y (A/2) R (A/2) Z(1/8 pitch)
G01 G40 X -(A/2) Y-(A/2) Z0
G90 X0 Y0 Z0

Internal Thread
Example: M 48x2.0 IN-RH  (Thread depth 25 mm)
Toolholder: MTSR0029 J30
(Cutting dia. 29 mm)
Insert: MT30 I2.0ISO
A=(Do-D)/2=(48-29)/2=9.5
A/2=4.75
(Tool compensation of radius=0)
G90 G0 G54 G43 G17 H1X0 Y0 Z10 S1320
G0 Z-25
G01 G91 G41 D1X 4.75 Y -4.75 Z0 F41
G03  X4.75 Y4. 75 R4. 75 Z0. 25
G03 X0 Y0 I -9.5 J0 Z2. 0
G03 X-4.75 Y4. 75 R4. 75 Z0. 25
G01 G40 X -4.75 Y -4.75 Z0
G90 G0 X0 Y0 Z0
M30
%

Major thread Dia.

A
D

DO

Tool Path

A/2
A/2

Y+

Y-

X+X-

A = Do – D
  2

A = Radius of tool path
Do = Major thread diameter
D = Cutting diameter

 

Right-Hand
Thread

Left-Hand
Thread

Right-Hand
Thread

Left-Hand
Thread

Internal Thread External Thread

A thread milling operation is applicable for thread cutting  
in non-symmetrical parts utilizing the advantage of helical 
interpolation programs on modern machining centers.
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Thread
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Do
G90    G00 G54 G43 H1X0 Y0 Z10 S (n : จำานวนรัอบ)
G00   Z- (ถึงความุลึกเกลียว)
G01   G91 G41 D1 X (A/2) Y-(A/2) Z0 F (จุดกึ�งกลางของเครัื�องมุือ)
G03   X(A/2) Y(A/2) R(A/2) Z(1/8 พื่ิตัชิ้์)  F (ขอบคมุตััด)
G03   X0 Y0 I -(A) J0 Z (พื่ิตัชิ้์)
G03   X-(A/2) Y(A/2) R (A/2) Z(1/8 พื่ิตัชิ้์)
G01   G40 X -(A/2) Y-(A/2) Z0 
G90   X0 Y0 Z0

เกลียวขวา (การักัดไล่รัะดับ) จากล่างขึ�นบน โปรัแกรัมุจะขึ�นอยู่กับศูนย์กลางเครืั�องมืุอ
วิธีการัตัั�งโปรัแกรัมุวิธีนี�ไมุ่ต้ัองตัั�งค่าชิ้ดเชิ้ยรััศมีุของเครืั�องมืุอ นอกจากค่าชิ้ดเชิ้ยการัสึูกหรัอ

รััศมุีของเสู้นทั้างเครัื�องมุือ
เสู้นผ่่านศูนย์กลางเกลียวหลัก
เสู้นผ่่านศูนย์กลางการัตััด

โป็รแกรมุทั�วไป็

โป็รแกรมุ CNC กัดเกล่ยวสำาหรับเกล่ยวใน

สูำาหรัับรัายละเอียดเพิื่�มุเติัมุ, โปรัดดูทีั้�คำาแนะนำา การักัดเกลียว

ตััวอย่าง: M20x2.0 IN-RH (ความุลึกเกลียว 20 มุมุ.)
เครืั�องมืุอ: MTEC1010C27 2.0ISO
(เสู้นผ่่านศูนย์กลางการัตััดเฉืือน 10 มุมุ.)
A=(Do-D)/2=(20-10)/2=5
A/2=2.5
(การัชิ้ดเชิ้ยเครืั�องมืุอของรััศมีุ=0)
G90     G0 G54 G43 G17 H1X0 Y0 Z10 S4000
G0       Z-20
G01     G91 G41 D1X 2.5 Y-2.5 Z0 F840
G03     X2.5 Y2.5 R2.5 Z0.25 F420
G03     X0 Y0 I-5.0 J0 Z2.0
G03     X-2.5 Y2.5 R2.5 Z0.25
G01     G40 X-2.5 Y-2.5 Z0
G90     G0 X0 Y0 Z0
M30
%  

เกล่ยวภูายใน

เส้น ผศก. เกล่ยวหลัก

เส้น ผศก. เกล่ยวหลัก

ทางเด่นเครื�องมุือ

การักัดเกลียวสูามุารัถกัดเกลียวในชิิ้�นสู่วนทีั้�ไมุ่สูมุมุาตัรั 
โดยใช้ิ้โปรัแกรัมุการัแก้ไขแบบเฮลิคอลในเครืั�องแมุชิ้ชีิ้นนิ�งเซ็นเตัอร์ัรุ่ันใหมุ่

เกล่ยวใน เกล่ยวนอก

เกลียวด้านขวา เกลียวด้านขวาเกลียวด้านซ้าย เกลียวด้านซ้าย

F (จุดกึ�งกลางเครัื�องมุือ) = n x f x z

F (ขอบคมุตััด)    =                    x  n x  f x z

n : ความุเรั็วรัอบ นาทั้ี-1
f : รัอบ/ฟัน
z : จำานวนคมุตััด

Do - D
Do
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เครี่�องมี่อส่ำหรีับงานกัด
การีเรีียกชื่่�อส่�วนต่�าง ๆ ของหัวกัด

ลึักษณะของหัวกัดแลึะการีใชื่�งาน

คมุตััดตัามุ
เสู�นรัอบวง
    (κ)

มุุมุหลบตัามุ
เสู้นรัอบวงมุุมุคาย

เศษจรัิง (γ0)

การัลดรัะดับของคมุตััด (λ)

รัะ
ยะ

ทั้ำา
งา

นจ
รัง

ขอ
งด

อก
กัด

 (D
C,

 D
CX

)

รัสู
วมุ

อา
รัเ

บอ
รั 

(D
CO

NM
S)

ความุสููงหัวกัด (LF)

คมุตััดตัามุเสู้นรัอบวง
(คมุตััดหลัก)

มุุมุลบคมุ (แชิ้มุเฟอรั์)

ชิ้ิ�นงาน

คมุตััดเก็บผ่ิว

เมุ็ดมุีด

มุุมุคายตัามุแกน (γp) 〔GAMP〕

มุุมุหลบด้านหน้า

มุุมุคายตัามุเสู้นผ่่านศูนย์กลาง (γf)〔GAMP〕

• ความุสูัมุพื่ันธ์รัะหว่างมุุมุตั่าง ๆ เป็นไปตัามุสูมุการัด้านล่าง

tan γ 0 = tan γ f cos κ + tan γ p sin κ
tan λ = tan γ p cos κ - tan γ f  sin κ

γp〔GAMP〕

γf〔GAMP〕

γo

เหล็กคาร์ับอน, และเหล็กผ่สูมุ(<300HB)

สูเตันเลสู สูตีัล (<300HB)

เหล็กแมุ่พิื่มุพ์ื่ (<300HB)

เหล็กหล่อ, เหล็กหล่อเหนียว

อลูมิุเนียมุผ่สูมุ

โลหะผ่สูมุทั้องแดง

ไทั้เทั้เนี�ยมุผ่สูมุ

เหล็กชุิ้บแข็ง (40 ~ 55HRC)

· คมุตััดแข็งแรังสููง
· สูามุารัถใช้ิ้คมุตััด
ได้หลายมุุมุ

· คายเศษได้ดี
· คมุตััดแข็งแรังสููง
และตััดเฉืือนได้ดี

· การัตััดทีั้�
  เหมุาะสูมุ

ลักษณะ
คมุตััด

วัสดุ

คุณสมุบัตั่เด�น

ตััวอย่างหัวกัด 

ลักษณะมุุมุคายตั่างๆและการใช้งาน
เงื�อนไข เมุ็ดมุ่ดมุุมุบวก-

เมุ็ดมุ่ดมุุมุบวก
เมุ็ดมุ่ดมุุมุลบ-
เมุ็ดมุ่ดมุุมุบวก

เมุ็ดมุ่ดมุุมุลบ-
เมุ็ดมุ่ดมุุมุลบ

มุุมุคาย
ตัามุแกน

Z

มุุมุคาย
ตัามุแกน

Z

มุุมุคาย
ตัามุแกน

Z

มุุมุคาย
ตัามุเสู้นผ่่าน 

ศูนย์กลาง

มุุมุคาย
ตัามุเสู้นผ่่าน

ศูนย์กลาง

มุุมุคาย
ตัามุเสู้นผ่่าน

ศูนย์กลาง

เมุ็ดมุ่ดมุุมุลบ
(เมุ็ดมุ่ดมุุมุลบ-เมุ็ดมุ่ดมุุมุลบ) เมุ็ดมุ่ดมุุมุลบ-เมุ็ดมุ่ดมุุมุลบวก

เมุ็ดมุ่ดมุุมุบวก
(เมุ็ดมุ่ดมุุมุบวก-เมุ็ดมุ่ดมุุมุลบวก)

ลักษณะมุุมุคายต่ัางๆ
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 ความุเร็วตััด (คำานวณจาก ความุเรั็วรัอบ)

 ความุเร็วรอบ (คำานวณจาก ความุเรั็วตััด)

 ความุเร็วการป็้อนและอัตัราป็้อน

ความุเร็วตััด

ความุเร็ัวการัป้อนนั�นมีุความุสัูมุพัื่นธ์กับความุเร็ัวของหัวกัดและวัสูดุชิิ้�นงาน ในเครืั�องจักรั
กัดงานทัั้�วไป เรีัยกว่า อัตัรัาป้อนของโต๊ัะชิิ้�นงาน
ในงานกัดนั�นอัตัรัาป้อนตััวฟันมีุความุสูำาคัญมุาก ในแคตัตัาล็อกจะมีุเงื�อนไขใน
การัตััดทีั้�เหมุาะสูมุโดยแสูดง VC และ fZ จากนั�นใช้ิ้สููตัรัการัคำานวณด้านบนเพืื่�อคำานวณหา Vf
เพืื่�อป้อนข้อมูุลลงเครืั�องจักรั

 ระยะเวลาตััดบนผ่วงาน

 Vc : ความุเรั็วตััด (มุ./นาทั้ี)
 D : เสู้นผ่่านศูนย์กลาง (มุมุ.)
 n : ความุเรั็วรัอบ (นาทีั้-1)
π  ≈ 3.14

Vf : อัตัรัาป้อนของโตั๊ะชิ้ิ�น (มุมุ./นาทั้ี)

fz : อัตัรัาป้อนตั่อฟัน (มุมุ./ฟัน)

z : จำานวนคมุตััด

n : ความุเรั็วรัอบ (นาทั้ี-1)

T  : รัะยะเวลาตััด (นาทั้ี)
L  : ความุยาวอัตัรัาป้อนของโตั๊ะชิ้ิ�นงาน
   (R: ความุยาวของชิ้ิ�นงาน (มุมุ.) + øDc:
       ขนาดเสู้นผ่่านศูนย์กลางของหัวกัด (มุมุ.))
   〔DC, DCX〕）
Vf ： อัตัรัาป้อนของโตั๊ะชิ้ิ�นงาน (มุมุ./นาทั้ี)

・ ระยะก่นลึก
กำาหนดโดยรัะยะทั้ี�ตั้องการักัดงานและความุ
สูามุารัถของเครัื�องจักรั ในกรัณีหัวกัด 
จะมุีข้อกำาหนดในการักัด

・ ความุกว้างในการกัดและมุุมุเข้างาน
มุุมุเข้างานทั้ี�เหมุาะสูมุนั�น ขึ�นอยู่กับขนาด
ของหัวกัด, ตัำาแหน่งและวัสูดุ เป็นตั้น
โดยปกตัิจะใชิ้้่ค่าตัามุตัารัางด้านล่างเพื่ื�อเป็น
แนวทั้าง

ap    : รัะยะกินลึก (มุมุ.)

D : เสู้นผ่่านศูนย์กลาง (มุมุ.) 
E      : มุุมุเข้างาน
ae    : ความุกว้างการัตััด (มุมุ.)

ป็าดหน้า กัดบ่าฉืาก

 

   4ae   D
   5

   3ae   D
   4

   2ae   D
   3

   3ae   D
   5

สู่ต่รีค�านวณส่�าหรีับงานกัด

รีะยะก้นลึึกแลึะความีกว�างในงานกัด

〔  〕

(อัตัรัาป้อนตั่อฟัน)
(อัตัรัาป้อนตั่อรัอบ)

ปาดหน้า

กัดบ่าฉืาก

เส้น ผศก. และความุกว้าง
การตััด ae

เส้น ผศก. และความุกว้าง
การตััด aeวัสดุช้่นงาน วัสดุช้่นงาน

เหล็กกล้า

เหล็กหล่อ เหล็กหล่อ

เหล็กกล้า

เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานกัด

สัูญกรัณ์ในวงเล็บคือสัูญลักษณ์ทีั้�ใช้ิ้ในแค็ตัตัาล็อก 

(ตัามุมุาตัรัฐาน ISO)

〔  〕สัูญกรัณ์ในวงเล็บคือสัูญลักษณ์ทีั้�ใช้ิ้ในแค็ตัตัาล็อก 

(ตัามุมุาตัรัฐาน ISO)

มุุมุเข้างานท่�เหมุาะสมุ มุุมุเข้างานท่�เหมุาะสมุ
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(2) ความุเร่ยบผ่วจร่งท่�เก่ด 
ในงานกัดจรัิงนั�นมุีจำานวนคมุตััดมุากและอยู่ในรัะดับทั้ี�แตักตั่างกัน รัะดับทั้ี�แตักตั่างกันมุาก
ทั้ี�สูุดนั�นเรัียกว่า "รัันเอาทั้์" (Rp) 
สูืบเนื�องจากคมุตััดในการักัดสูามุารัถเกิดความุไมุ่สูมุ่ำาเสูมุอของรัะดับสููง 
และตั่ำาของเมุ็ดมุีด จึงทั้ำาให้เกิดรัอยมุารั์คหลังจากงานกัดปาดหน้าได้ 
โดยปัจจัยหลักเกิดมุาจากอัตัรัาป้อนตั่อฟันเป็นสูำาคัญ

ค่าของ "รัันเอาท์ั้" : จะต้ัองน้อยทีั้�สุูด ใช้ิ้อัตัรัาป้อนตัำ�า และใช้ิ้ความุเร็ัวรัอบสููงนอกจากนี�
การัปรัับปรุังความุเรีัยบผิ่ว ให้มีุปรัะสิูทั้ธิภาพื่มุาก ทั้ำาได้โดยวิธีต่ัอไปนี�
(1)  ในกรัณีหัวกัดทัั้�วไป
 ใช้ิ้เม็ุดมีุดไวเปอร์ั ตัามุทีั้�แสูดงในภาพื่ด้านซ้าย
(2)  ใช้ิ้หัวกัด รุ่ัน ซุปเปอร์ัฟินิชิ้

• ให้หัวกัดรุ่ัน TFD 4400-A และรุ่ัน TFD 4400IA (รัะยะกินลึก < 1.0 มุมุ.)
  ร่ัวมุกับเม็ุดมีุดกัด  สูำาหรัับงานละเอียดทัั้�วไป
• ใช้ิ้หัวกัดรุ่ัน NMS และ SFP4000 สูำาหรัับงานทีั้�ต้ัองการัความุละเอียดสููง

 Rth  : ค่าความุเรัียบผ่ิวจากทั้ฤษฏิี (μm)

 fz : อัตัรัาป้อนตั่อฟัน (มุมุ./ฟัน)

RE  : รััศมุีมุุมุมุีด (มุมุ.)

 α : องศาการัเข้างาน

 β : มุุมุ lead ของเมุ็ดมุีด

f

ความีเรีียบของผ้วชื่้�นงานส่�าเรี็จ

การีปรีับปรีุงเรี่�องความีเรีียบผ้ว

(1) ทั้ฤษฎีผ่ิวเรัียบ
ทั้ฤษฏิีความุเรัียบทั้ี�แสูดงในรัูปด้านล่างเป็นทั้ฤษฏิีเดียวกับงานกลึง 1 จุด

 มุีรััศมุีคมุตััด RE  ไมุ่มุีรััศมุีคมุตััด RE

(อัตัรัาป้อนตั่อฟัน)

(อัตัรัาป้อนตั่อรัอบ)

ชิ้ิ�นงาน

เมุ็ดมุีด

พื่ื�นผ่ิว

เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานกัด
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DC, DCX (มุมุ.) 10 30 50 100 125 150 200 300 500 800 1,000 2,000 4,000 
10 318 955 1,592 3,184 3,980 4,777 6,369 9,554 15,923 25,477 31,847 63,694 127,388 
12 265 796 1,326 2,653 3,317 3,980 5,307 7,961 13,269 21,231 26,539 53,078 106,157 
16 199 597 995 1,990 2,488 2,985 3,980 5,971 9,952 15,923 19,904 39,808 79,617 
20 159 477 796 1,592 1,990 2,388 3,184 4,777 7,961 12,738 15,923 31,847 63,694 
25 127 382 636 1,273 1,592 1,910 2,547 3,821 6,369 10,191 12,738 25,477 50,955 
30 106 318 530 1,061 1,326 1,592 2,123 3,184 5,307 8,492 10,615 21,231 42,462 
32 99 298 497 995 1,244 1,492 1,990 2,985 4,976 7,961 9,952 19,904 39,808 
35 90 272 454 909 1,137 1,364 1,819 2,729 4,549 7,279 9,099 18,198 36,396 
40 79 238 398 796 995 1,194 1,592 2,388 3,980 6,369 7,961 15,923 31,847 
50 63 191 318 636 796 955 1,273 1,910 3,184 5,095 6,369 12,738 25,477 
63 50 151 252 505 631 758 1,011 1,516 2,527 4,044 5,055 10,110 20,220 
80 39 119 199 398 497 597 796 1,194 1,990 3,184 3,980 7,961 15,923 
100 31 95 159 318 398 477 636 955 1,592 2,547 3,184 6,369 12,738 
125 25 76 127 254 318 382 509 764 1,273 2,038 2,547 5,095 10,191 
160 19 59 99 199 248 298 398 597 995 1,592 1,990 3,980 7,961 
200 15 47 79 159 199 238 318 477 796 1,273 1,592 3,184 6,369 
250 12 38 63 127 159 191 254 382 636 1,019 1,273 2,547 5,095 
315 10 30 50 101 126 151 202 303 505 808 1,011 2,022 4,044 

fx fy

vf

fz

 SS400 520 2150 2000 1900 1750 1650
 S55C 770 1970 1860 1800 1760 1620
 SCM435 730 2450 2350 2200 1980 1710
 SKT4 (HB352)  2030 2010 1810 1680 1590
 SC450 520 2710 2530 2410 2240 2120
 FC250 (HB200)  1660 1450 1320 1150 1030
 Al  (Si)    200  660 580 522 460  410
  500 1090 960 877 760  680

THF4400
TGP4100

TGP4200
TSP4000

TGD4400
TSE4000

TGN4200
TRD6000

1800

1600

1400

1200

1000

800

600

400

200

-200

0

 MPa 0.1 (มุมุ./ฟัน) 0.15 (มุมุ./ฟัน) 0.2 (มุมุ./ฟัน) 0.3 (มุมุ./ฟัน) 0.4 (มุมุ./ฟัน)

ข้้อมููลทางเทคนิิคอะ
ไห

ล่่
ข้้อ

มููล
ทา
ง

เท
คนิ

ิค

กำาลังของเครัื�อจักรันั�นขึ�นอยู่กับปรัะเภทั้ของหัวกัด 
ทั้ี�ใชิ้้และมุอเตัอรั์ทั้ี�เครัื�องจักรัทั้ำางาน ค่าทั้ี�ได้จากการัคำานวณ
จากสููตัรัด้านบนเป็นแค่ค่าครั่าวๆ

 ค่าของแรงตััดเฉืือนจำาเพาะ (kc) 

 ค่าของแรงตััดเฉืือนจำาเพาะ (kc) 

 Pc : กำาลังเครัื�องจักรั (กิโลวัตัตั์)

 kc : ค่าแรังตััดเฉืือน (นิวตััน/มุมุ2)

   [ตัามุตัารัางข้างล่าง]

 ap : รัะยะกินลึก

 ae : ความุกว้างการัตััด (มุมุ.)

 vf : อัตัรัาป้อนของโตั๊ะชิ้ิ�นงาน (มุมุ./นาทั้ี)

 ตัารางเป็ล่�ยนความุเร็วตััดเป็็นรอบ (หน่วย : นาทั้-ี1)

หมุายเหตัุ : ค่าทั้ี�แสูดงในตัารัางไมุ่ได้นำาแรังเหวี�ยงหนีศูนย์กลาง และค่าความุแน่นการัปรัะกอบหัวคัตัเตัอรั์มุาคิดด้วย ดังนั�นเมุื�อนำาค่าในตัารัางไปใชิ้้ทั้ี�ความุเรั็วสููง ควรัคำานึงถึงเรัื�องดังกล่าวด้วย

ความุเร็วตััด ( Vc ) มุ./นาท่

ทั้ฤษฏิีของแรังแกน fy
แรังอัตัรัป้อน fx
แรังแนวแกน fz

การีค�านวณก�าลึังเครี่�องจักรี

ความุทนตั่อแรงดึง ค่าของแรงตััดเฉืือนจำาเพาะ อัตัราป็้อนของโตั๊ะช่้นงานบนอัตัราป็้อนตั่อแผ่น kc (น่วตััน/มุมุ2)
วัสดุช่้นงาน

 Brass

แรั
งตั

ัดเ
ฉืือ

น 
(น

ิวตั
ัน)

วัสูดุชิิ้�นงาน : S50C (210HB), เสู้นผ่่านศูนย์กลางของมีุดกัด : ø160 มุมุ.
ความุเร็ัวตััด : Vc = 150 มุ./นาทีั้ , อัตัรัาป้อน: fz = 0.20 มุมุ./นาทีั้
รัะยะกินลึก : ap = 3 มุมุ.,  ตััดด้วยคมุตััดเดียว ไมุ่ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็น

เส้นผ่านศูนย์กลาง

เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานกัด
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การีแก�ปัญหางานกัด

 ปั็ญ่หา สาเหตุั ว่ธ่์ป้็องกันและแก้ปั็ญ่หา

การสึกหรออย่างรวดเร็ว
ของคมุตััด

การแตักบ่�นอย่างรวดเร็ว
ของคมุตััด

การแตักร้าว

เศษละลายตั่ดมุากเก่น
หรือเศษเก่ดการพอกตััว

ท่�ป็ลายคมุมุ่ด

ความุเร่ยบผ่วไมุ่ได้

การสะท้าน

 • เลือกใชิ้้เมุ็ดมุีดผ่ิดเกรัด 
• Use a grade with high wear resistance P30 / P20

   (การัตั้านทั้านความุสูึกหรัอไมุ่เพื่ียงพื่อ)

 • ความุเรั็วตััดสููงเกินไป • เลือกความุเร็ัวตััดให้เหมุาะสูมุกับวัสูดุชิิ้�นงานและเกรัดของเม็ุดมีุด

 • อัตัรัาป้อนไมุ่พื่อ • เลือกใชิ้้เงื�อนไขการัตััดมุาตัรัฐาน

 • เลือกใชิ้้เมุ็ดมุีดผ่ิดเกรัด (ความุเหนียวไมุ่เพื่ียงพื่อ) • เซอรั์เมุ็ตั → P30 (สูำาหรัับเหล็ก), K10 → K20 (สูำาหรัับเหล็กหล่อ) 

 • ตััดเฉืือนวัสูดุแข็งและผ่ิวงานทั้ี�ไมุ่ปกตัิ • ลดความุเรั็วตััด

     • ใชิ้้มุีดทั้ี�มุีความุแข็งแรังคมุกัดสููง

 • ใชิ้้อัตัรัาป้อนสููงเกิน • เลือกใชิ้้อัตัรัาป้อนให้เหมุาะสูมุโดยอ้างอิงจากเงื�อนไขการัตััดทั้ี�กำาหนดไว้ในแคตัตัาล็อค

 • มุีแรังกรัะทั้ำามุากเกินทั้ี�บรัิเวณคมุตััด • เลือกใชิ้้มุุมุเข้างานให้ถูกตั้อง

 • กัดงานทั้ี�เป็นโลหะผ่สูมุ • ให้เลือกใชิ้้หัวกัดทั้ี�เป็นแบบบวก-ลบ (ตััวอย่างเชิ้่น : T/EAW13, T/EME4400, เป็นตั้น)

 • แตักรั้าวเนื�องจากลดอุณหภูมุิ • เลือกใชิ้้เกรัดทั้ี�ทั้นทั้านตั่อการัลดอุณหภูมุิอย่างรัวดเรั็วเชิ้้น T3130

   • ลดเความุเรั็วตััด 

 • การัฝั่ืนใชิ้้งานเมุ็ดมุีดทั้ี�สูึกหรัอ • เปลี�ยนเมุ็ดมุีดให้เรั็วกว่าเดิมุ

 • ใชิ้้เมุ็ดมุีดตััดวัสูดุทั้ี�มุีความุแข็งแรังพื่ิเศษ • เลือกใชิ้้หัวกัดทั้ี�มุีความุแข็งแรังคมุตััดอย่างเชิ้่น T/ERD6000

   • เลือกใชิ้้หัวกัดทั้ี�มุีมุุมุเข้างานใหญ่ขึ�น T/EAW13, T/EME4400, เป็นตั้น

 • เศษไหลไมุ่สูะดวกมุีอุปสูรัรัค • เลือกใชิ้้หัวกัดทั้ี�มุีมุุมุคายเศษทั้ี�ใหญ่ เชิ้่น หัวกัดพื่วก T/EAW13

 • เกิดการัตััดเฉืือนซ้ำาของเศษหลังจากทั้ี�เกิดเศษ                                      • เลือกใชิ้้เกรัดเมุ็ดมุีกทั้ี�เศษไมุ่ละลายตัิด คารั์ไบด์-เซอรั์เมุ็ตั,เกรัดเคลือบผ่ิว

   ละลายตัิดชิ้ิ�นงาน                                                                 • ใชิ้้ลมุชิ้่วยไล่เศษ

 • กัดชิ้้าเกินไป เดินอัตัรัาป้อนชิ้้าไป                                               • เลือกความุเรั็วการัตััดและอัตัรัาป้อนให้เหมุาะสูมุกับเกรัดและวัสูดุชิ้ิ�นงาน

 • เกิดจากการัตััดวัสูดุทั้ี�นิ�มุ เชิ้่นอลูมุิเนียมุ ทั้องแดง เหล็กเหนียว  • เลือกใชิ้้หัวกัดทั้ี�มุุมุคายเศษใหญ่เชิ้่นหัวกัดพื่วก T/EAW13

 • เกิดการัตััดวัสูดุเชิ้่นพื่วก สูเตันเลสู สูตัีล • P30 → เกรัดเคลือบผ่ิว (AH130, AH3135)

 
• เกิดจากการัใชิ้้หัวกัดทั้ี�ไมุ่มุีมุุมุคายหรัือมุุมุคายน้อย                           • เลือกใชิ้้หัวกัดทั้ี�มุุมุคายเศษใหญ่เชิ้่นหัวกัดพื่วก T/EAW13, T/EME4400, R/EPW13 / T/ESE4000

 • ผ่ลกรัะทั้บจากเศษพื่อกตัิดทั้ี�คมุตััด                                              • เพื่ิ�มุความุเรั็วตััด

                                                                                          • ใชิ้้รัะยะกินลึกให้เหมุาะสูมุ (ในขั�นตัอนเก็บรัายละเอียด)

                                                                                          • เปลี�ยนเกรัดเมุ็ดมุีดสูำาหรัับเหล็ก :P - เคลือบผ่ิว - เซอรั์เมุ็ตั

                                                                                            สูำาหรัับเหล็กหล่อ: K-เคลือบผ่ิว

 • ผ่ลกรัะทั้บจากการัรัันเอ้าทั้์ของคมุตััด                                          • ตัิดตัั�งเมุ็ดมุีดให้ถูกตั้อง

                                                                                         • ใชิ้้เมุ็ดมุีดทั้ี�มุีขนาดความุแมุ่นยำาสููง

                                                                                         • ทั้ำาความุสูะอาดทั้ี�บ่ารัองนั�งเมุ็ดมุีด

 • การัฝั่ืนใชิ้้งานเมุ็ดมุีดทั้ี�สูึกหรัอ                                                  • เปลี�ยนเมุ็ดมุีดให้เรั็วกว่าเดิมุ

 • เป็นรัอยทั้ี�เกิดจากอัตัรัาป้อนทั้ี�สููงเกินไป                                       • อัตัรัาป้อนตั่อรัอบควรัตัั�งไว้ให้ไมุ่เกินรัะยะคมุตััดเก็บผ่ิวของเมุ็ดมุีด
                                                                                         • ใชิ้้เมุ็ดมุีดทั้ี�มุีไวเปอรั์ของหัวกัดรัุ่น T/EAW13
                                                                                         • เลือกใชิ้้หัวกัดทั้ี�เป็นรัุ่นสูำาหรัับงานเก็บรัายละเอียดเชิ้่น NMS และ S/EFP4000 

  • การัจับชิ้ิ�นงานทั้ี�ไมุ่แข็งแรัง                                                      • ตัรัวจสูอบการัจับยึดของชิ้ิ�นงาน

 • การักัดทั้ี�บรัิเวณรัอยเชิ้ื�อมุของชิ้ิ�นงานทั้ี�เป็นเหล็กบางๆ • เปลี�ยนเป็นใชิ้้หัวกัดทั้ี�มุีมุุมุคายเศษกว้างและมุุมุเข้ากินงานน้อยๆเชิ้่นหัวกัดรัุ่น T/EAW13, T/ESE4000

 • ใชิ้้เงื�อนไขการัตััดทั้ี�สููงเกินไป                                                     • ตัรัวจสูอบอัตัรัาการัคายเศษว่าเป็นไปตัามุกำาลังของเครัื�องจักรัหรัือไมุ่

 • ปาดหน้าชิ้ิ�นงานทั้ี�มุีลักษณะแคบ                                               • เลือกใชิ้้หัวกัดทั้ี�มุีขนาดใหญ่ไมุ่มุาก

 • ใชิ้้หัวกัดทั้ี�มุีจำานวนคมุตััดมุากเกินไป • ลดจำานวนเมุ็ดมุีดหรัือใชิ้้หัวกัดทั้ี�เป็น แบบรัะยะห่างฟันไมุ่สูมุ่ำาเสูมุอ

• P30 (คาร์ับอน) → เซอร์ัเม็ุตั, เกรัดเคลือบผิ่ว (สูำาหรัับเหล็ก)
• K10 (คาร์ับอน) → เกรัดเคลือบผิ่ว (สูำาหรัับเหล็กหล่อ)

เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานกัด
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 vc : ความุเร็ัวตััด (มุ./นาทีั้)

 d    :   เสู้าผ่่าศูนย์กลาง (มุมุ.)

 n    :   ความุเร็ัวรัอบ นาทีั้-1

  π ≈  3.14

vf : อัตัรัาป้อนของโต๊ัะต่ัอชิิ้�นงาน (มุมุ./นาทีั้)

fz : อัตัรัาป้อนต่ัอฟัน (มุมุ./ฟัน)

z : จำานวนฟัน

n : ความุเร็ัวรัอบ (นาทีั้-1)

ชื่้�นส่่วนต่่าง ๆ ชื่น้ดหัว

เง่�อนไขการีต่ัดของดอกกัด

ฉืาก

บอล

รััศมีุคมุตััด

เทั้เปอร์ั

บอลทีั้�เป็นเทั้เปอร์ั

ขน
าด

เสู
นผ่

าน
ศูน

ย์ก
ลา

ง

ขน
าด

ด้า
มุจั

บ

ความุยาวคอ

ความุยาวด้ามุจับ

คอ ด้ามุจับ

ความุยาวคมุตััด

รััศมีุมุุมุคาย

รูักลาง

ความุยาวทัั้�งตััว

รััศมีุมุุมุหลบ 1

มุุมุเว้า

ร่ัองคายเศษ
รััศมีุมุุมุหลบ 2

มุุมุคาย

คมุตััดด้านหน้า

มุุมุ คมุตััดด้านข้าง

ร่ัองหลบ

คมุเก็บ

มุุมุหลบ 2

มุุมุหลบ 1

กัดทั้วน กัดตัามุ

 ความุเร็วตััด

 การกัดงาน
ความุสูามุารัถในการัทั้ำางานถูกจำากัดด้วย ความุยาวคมุตััดของดอกกัด

 การกัดทวนและการกัดตัามุ
การักัดตัามุนั�นใช้ิ้ทัั้�วไปจะได้อายุการัใช้ิ้งานทีั้�ดีกว่าผิ่วเรีัยบกว่า
ในกรัณีกัดเหล็กหล่อหรืัอชิิ้�นงานทีั้�มีุรัอยเชืิ้�อมุ แนะนำาให้ใช้ิ้กัดทั้วน

 ความุเร็วตััด (คำารัวณจากความุเร็ัวรัอบ)

 ความุเร็วรอบ (คำานวณจากความุเร็ัวตััด)

 ความุเร็วการป้็อนและอัตัราการป้็อน

ดอกกัดคารี์ไบด์

〔  〕 สัูญกรัณ์ในวงเล็บคือสัูญลักษณ์ทีั้�ใช้ิ้ในแค็ตัตัาล็อก 

(ตัามุมุาตัรัฐาน ISO)
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กรีะบวนการีลึับคมี

A B C

ลับคมุทีั้�มุุมุหลบ
ของคมุตััดด้านข้าง

ลับคมุทีั้�มุุมุคายด้านข้าง ตััดสู่วนทีั้�เสีูยหายออก

ลบคมุทีั้�ปลายมุุมุหลบของคมุตััด ลบคมุทีั้�ปลายมุุมุคายและ
มุุมุหลบของคมุตััด

ตัรวจสอบความุเส่ยหายท่�คมุตััด

1° ~ 3°

ข้อควรระวังในการลับคมุ
(1) ถ้าตัรัวจสูอบความุเสีูยหายของคมุตััดแล้วเป็นแบบ A หรืัอ B 
     ในแผ่งผั่งด้านบน ดอกกัดควรัได้การัรัับคมุ
 ถ้าบริัเวณคมุตััดเกิดความุเสีูยหายมุาก จะต้ัองทั้ำาการัตััดเนื�อเอ็นมิุล
     มุากเช่ิ้นกันซึ�งสู่งผ่ลให้อายุการัใช้ิ้งานลดลง
(2) ควรัใช้ิ้หัวเจียรัเพื่ชิ้รัในการัลับคมุ
(3) มุุมุหลบด้านข้างควรัเจียรัให้อยูใ่นช่ิ้วง 18 องศาถึง 10 องศา
(4) ตัรัวจสูอบดูว่าถ้าดอกกัดเกิดความุเสีูยหายแบบ C 
     ตัามุแผ่นผั่งด้านบน
 ถ้าสูามุารัถนำาไปลับคมุได้ ดอกกัดจะมีุอายุการัใช้ิ้งานยาวกว่าใช้ิ้งานครัั�งแรัก
      เนื�องจารัเคลือบผิ่วทีั้�เหลืออยู่รัะยะสัู�นลง ทั้ำาให้ดอกกัดมีุความุแข็งแรังมุากกว่า

ใช้ิ้ครัั�งแรัก
(5) ตัรัวจสูอบค่า รัันเอ้าท์ั้ ของคมุตััดด้วย วี บล็อค หลังจากลับคมุ
     ค่ารัันเอ้าท์ั้ ควรัจะควบคุมุอยู่ทีั้�ช่ิ้วง 0.01 มุมุ.

ข้อควรระวังในการลับคมุของดอกกัดแบบอล
  - ลับคมุได้บริัเวณมุุมุหลบเท่ั้านั�น
      และขนาดของหัวกัดบอลบอลจะลดลงหลังจากลับคมุ
  - ควรัจะมีุการัฮอนนิ�งทุั้กครัั�งหลังจากคมุตััด

1. สูำาหรัับใช้ิ้เพื่ชิ้รัเจียรัแบบถ้วย

มุุมุหลบ

ใช้ิ้หินเบอร์ั 400-600

2. สูำาหรัับใช้ิ้เพื่ชิ้รัเจียรัแบบตัรัง

หินเจียรั

การัตัั�งค่ามุุมุของหินเจียรั

สููตัรัสูำาหรัับการัตัั�งค่า α 
tan α = tan β x tan θ 
β : มุุมุหลบด้านข้าง 
θ : มุุมุเลื�อยไปตัามุคมุตััด

ลับคมุท่�มุุมุคายด้านข้าง

หินเจียแบบถ้วย

ลับคมุท่�ป็ลายมุุมุคาย

สูำาหรัับดอกกัด 2 ฟัน :
ใช้ิ้หินเจียรัแบบตัรัง
สูำาหรััยบคมุตััด 3 คมุตััดขึ�นไป
ใช้ิ้หินเจียรัแบบถ้วย

การลับคมุท่�ป็ลายมุุมุหลบ

ใช้ิ้หินเจียรัแบบถ้วย
γ : มุุมุหลบ 1: 5° ~ 7°
   มุุมุหลบ 2: 15° ~ 20°

ลับคมุท่�ป็ลายมุุมุหลบของคมุตััด

ดอกกัดคารี์ไบด์

การัสึูกหรัอด้านหน้า
ทีั้�บริัเวณคมุตััดด้านข้าง

การัสึูกเป็นหลุมุ
ทีั้�บริัเวณหน้าหลบ

แตักหัก
ตัรัวจสูอบว่าดอกกัดมีุความุ
ยาวคมุตััดพื่อหรืัอไมุ่



www.tungaloy.comL066

ข้้อมููลทางเทคนิิคอะ
ไห

ล่่
ข้้อ

มููล
ทา
ง

เท
คนิ

ิค

 ป็ัญ่หา สาเหตัุ ว่ธ์่ป็้องกันและแก้ป็ัญ่หา

การแตักร้าว
ท่�ขอบคมุตััด

การสึกท่�ใหญ่่ใน
เวลาอันส้ัน

แตักหัก

การีแก�ปัญหาของดอกกัด

• ในขณะเริั�มุต้ันทั้ำางาน

• ในขณะจบการัทั้ำางาน

ในขณะทั้ำางานปกติั 

 

ในขณะเปลื�ยนทิั้ศทั้างการัเดิน

แตักบิ�นทีั้�มุุมุขอบตััด

แตักบิ�นโดยรัอบ

แตักบิ�นตัรังกลางหรืัอของทัั้�งหมุด

การัร้ัาวบนคมุตััด

• ลดอัตัรัาป้อน
• เปลี�ยนรัะยะจับดอกกัด
• เปลี�ยนเป็นดอกกัดสัู�นลง

• ลดอัตัรัาป้อน
• อายุการัใช้ิ้งานใหมุ่ / เปลี�ยนดอกกัดเร็ัวขึ�น
• เปลี�ยนตััวจับใหมุ่
• เปลี�ยนรัะยะจับดอกกัด
• ทั้ำาฮอนนิ�งพื่อปรัะมุาณทีั้�ขอบ
• ลดจำานวนฟัน 4 ฟัน. 3 ฟัน หรืัอ 2 ฟัน
• ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็นหรืัอเปลี�ยนทิั้ศทั้างการัฉีืดนำ�าหล่อเย็น

• ใช้ิ้การัเดินโปรัแกรัมุแบบเดินวน
• โดยมีุอัตัรัาการัป้อนรัะยะหนึ�งก่อนจะเปลี�ยน
• เปลี�ยนตััวจับใหมุ่

• ใช้ิ้ตัะไบ ทั้ำาแชิ้มุเฟอร์ัทีั้�บริัเวณมุุมุ
• เปลี�ยนจากกัดตัามุเป็นตััดทั้วน

• เปลี�ยนทิั้ศทั้างจากเดินตัามุเป็นเดินทั้วน
• ลดความุเร็ัวตััด

• ทั้ำาฮอนนิ�งทีั้�ปลายคมุตััดใหมุ่ใหญ่ขึ�น
• เปลี�ยนความุเร็ัวรัอบ
• เพิื่�มุความุเร็ัวตััด
• ถ้าเกิดการัสูะท้ั้านใหมุ่ให้เพิื่�มุใอัตัรัาป้อน
• ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็น
• เปลี�ยนตััวจับใหมุ่
• ลดความุเร็ัวตััด

• ลดอัตัรัาป้อน
• ลดจำานวนฟัน: 4 ฟัน → 3 ฟัน หรืัอ 2 ฟัน
• ทั้ำาฮอนนิ�งทีั้�ปลายคมุตััดใหมุ่ใหญ่ขึ�น
• เปลี�ยนตััวจับใหมุ่

[สำาหรับดอกกัดคาร์ไบด์]
• ลดความุเร็ัวตััด
• ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็นฉีืดบริัเวณตััด เปลี�ยนทิั้ศทั้างการัจ่ายนำ�าหล่อเย็น

• ลดความุเร็ัวตััด
• เปลี�ยนทิั้ศทั้างการัตััดเฉืือน: กัดทั้วน → กัดตัามุ
• เพิื่�มุอัตัรัาป้อน
• ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็นหรืัอลมุไล่เศษ
• ใช้ิ้หินละเอียดในการัลับคมุ

(มุีตั่อหน้าถัดไป)

ดอกกัดคารี์ไบด์
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 ป็ัญ่หา สาเหตัุ ว่ธ์่ป็้องกันและแก้ป็ัญ่หา

ได้ผ่วงานแย�

การสะท้าน

ใสู แตั�มุีคลื�น

มุีเศษละเอียดตัิดทั้ี�ผ่ิวชิ้ิ�นงาน

 

เป็นรัอยทั้ี�ชิ้ิ�นงาน

เป็นรัอยทั้ี�ผ่ิวชิ้ิ�นงาน

ขนาดของชิ้ิ�นงานเล็กกว�าแบบ

เกิดการัเบ� ไมุ�ตัรัง

• ลดอัตัรัาป้อนต่ัอฟัน
• เพิื่�มุจำานวนฟัน: 2 ฟัน → 3 ฟันหรืัอ 4 ฟัน

• เพิื่�มุเความุเร็ัวตััด
• ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็นหรืัอลมุ หรืัอ เพิื่�มุนำ�าหล่อเย็น
• ทั้ำาฮอนนิ�งทีั้�คมุตััด
• เปลี�ยนทิั้ศทั้างการักัด เช่ิ้นจากกัดตัามุเป็นกัดทั้วน
• เพิื่�มุอัตัรัาป้อนต่ัอฟันรัะยะกินลึก

• ลดรัะยะกินลึก
• เพื่ิ�มุความุเรั็วตััด
• กัดตัามุ → กัดทั้วน

• ลดรัะยะกินลึก
• เพื่ิ�มุความุเรั็วตััด
• อัตัรัาป�อนตั�อฟัน

• กัดตัามุ → กัดทั้วน
• ลดรัะยะกินลึก
• เปลี�ยนดอกจับตััวใหมุ�
• จับดอกกัดให�สูั�นลง
• เพื่ิ�มุความุเรั็วตััด

• ลดรัะยะกินลึก
• เปลี�ยนตััวจับใหมุ�
• จับดอกกัดให�สูั�นลง
• เพื่ิ�มุความุเรั็วตััด
• ลดจำานวนฟัน: 4 ฟัน → 3 ฟัน หรัือ 2 ฟัน
• ลดอัตัรัาป�อนตั�อฟัน
• ตัรัวจสูอบทั้ี�คมุตััดเปลี�ยนดอกกัด

• เพื่ิ�มุอัตัรัาป�อนฟัน
• ลดอัตัรัาการัป�อนถ�าอัตัรัาป�อนทั้ี�ใชิ้�อยู�มุากกว�า 0.07 มุมุ./ฟัน 
• เปลี�ยนความุเรั็วตััด
• เปลี�ยนตััวจับ
• จับดอกกัดให�สูั�นลง
• ลดจำานวนฟัน 4 ฟัน → 3 ฟัน หรัือ 2 ฟัน
• กัดตัามุ → กัดทั้วน

ความุแมุ�นยำาตั�ำา

ดอกกัดคารี์ไบด์



www.tungaloy.comL068

Pc=KD2n   ( 0.647 + 17.29f )×10-6

(ก่โลวัตัตั์)

(น่วตััน)

Mc=  
(น่วตััน•เมุตัร)

KD2 ( 0.630 + 16.84f )
100

Tc=570KDf 0.85   

 210 21 177 1.00

 280 28 198 1.39

 350 35 224 1.88

 250 25 100 1.01

 550 55 160 2.22

 620 62 183 1.42

 630 63 197 1.45

 690 69 174 2.02

 630 63 167 1.62

 770 77 229 2.10

 940 94 269 2.41

 750 75 212 2.12

 1,400 140 390 3.44

 580 58 174 2.08

 800 80 255 2.22 

MPa(N/มุมุ2) {Kgf/มุมุ2}

ข้้อมููลทางเทคนิิคอะ
ไห

ล่่
ข้้อ

มููล
ทา
ง

เท
คนิ

ิค

 ดอกสว่าน

Pc  : กำาลังเครืั�องจักรั (กิโลวัตัต์ั)

Tc  : แรังต้ัาน (นิวตััน)

Mc : แรังบิด (นิวตัันเมุตัรั)

 D   : ขนาดเสู้น ผ่ศก.ดอกสูว่าน (มุมุ.)

f    : อัตัรัาป้อน (มุมุ./รัอบ)

n   : ความุเร็ัวรัอบ (นาทีั้-1)

K    : ค่าคงทีั้�ของวัสูดุ .... โปรัดดูตัารัางด้านข้าง

 ค่าต่ัางๆของวัสดุเพื�อการคำานวณหากำาลังของเครื�องจักร

ชื่่�อเรีียกชื่้�นส่�วนปรีะกอบต่�างๆ ส่�าหรีับดอกส่ว�าน

แรีงต่ัดเฉ่อนแลึะก�าลึังเครี่�องจักรี

มุุมุจิก

รั่อง
ด้ามุจับ

มุุมุเลื�อย

ความุยาวคมุตััด ความุยาวด้ามุจับ

ความุยาวทัั้�งตััว

ความุหนา

มุุมุหลบรัอง

มุุมุหลบหลัก

รูันำ�ามัุน

ฮีล

มุินนื�ง

คมุตััด

มุารั์จิ�น

มุุมุนำา

บอดี�เคลียรั์แลนสู์

Thining Edge

ชิ้ิเชิ้ล

มุุมุหลบหลัก

มุุมุหลบรอง

Thining

แรงบ่ด

แรงตั้าน

กำาลังเครื�องจักร ค่าคงท่�ของวัสด ุ
(Kป็)

ความุแข็งบร่เนล

(HB)
ความุทนตั่อแรงดึง

วัสดุช่้นงาน

เหล็กหล่อ

เหล็กหล่อ

เหล็กหล่อ

อลูมิุเนียมุ

เหล็กกล้าคาร์ับอนตัำ�าl (JIS S20C)

เหล็กฟรีัคัทั้ติั�ง (JIS SUM32)

เหล็กแมุงกานีสู (JIS SMn438)

เหล็กนิเกิลโครัเมีุยมุ (JIS SNC236)

4115 steel Cr0.5, Mo0.11, Mn0.8

เหล็กกล้าโครัเมีุยมุโมุลิดินัมุ (JIS SCM430)

เหล็กกล้าโครัเมีุยมุโมุลิดินัมุ (JIS SCM440)

เหล็กนิเกิลโครัเมีุยมุโมุลิดินัมุ (JIS SNCM420)

เหล็กนิเกิลโครัเมีุยมุโมุลิดินัมุ (JIS SNCM625)

เหล็กโครัเมีุยมุวาเนเดียมุ

Cr0.6, Mn0.6, V0.12

Cr0.8, Mn0.8, V0.1

เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานเจาะ

〔  〕 สัูญกรัณ์ในวงเล็บคือสัูญลักษณ์ทีั้�ใช้ิ้ในแค็ตัตัาล็อก (ตัามุมุาตัรัฐาน ISO)



Tungaloy

H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

L069

ข้้อมููลทางเทคนิิค เก
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ดัช
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OK

OK
หัวจับแบบ คอเล็ทั้ แนะนำาสูำาหรัับดอกสูว่านคารั์ไบด์
เมุื�อใชิ้้หัวจับสูำาหรัับหัวกัดควรัใชิ้้หัวจับ คอเล็ทั้ กับด้ามุตัรัง
หรัือหัวจับตัรัง

หัวจับดอกสว่าน: 

 







รัันเอาท์ั้ กับความุสููงควรัตัำ�ากว่า 0.02 มุมุ.
ถ้ารัันเอาท์ั้กว้างกว่า (ใกล้เคียง 0.05 มุมุ.)
การัเจาะยังเป็นไปได้ อย่างไรัก็ตัามุความุแมุ่นยำา

การัจับดอกสูว่านควรัจะสัู�นทีั้�สุูดเท่ั้าทีั้�เป็นไปได้

เมืุ�อใช้ิ้ดอกสูว่านทีั้�ไมุ่มีุรูันำ�า เช่ิ้นรุ่ัน DSW-DE
นำ�าหล่อเย็นควรัจะยิงตัรังไปทีั้�บริัเวณต้ันรูั
ซึ�งเป็นสิู�งสูำาคัญมุากในการัเจาะงานให้ได้คุณภาพื่

เนื�องจากดอกสูว่านคาร์ัไบด์มีุแรังผ่ลักสููง
เจาะกับความุแข็งแรังน้อยหรืัอตััวคำ�าไมุ่เพีื่ยงพื่อ
จะทั้ำาให้บิ�นหรืัอแตักได้จากการัสัู�นสูะเทืั้อน
จึงมีุความุจะเป็นทีั้�จะต้ัองยึดชิิ้�นงาน
ให้แข็งแรังและมีุตััวคำ�าทีั้�เพีื่ยงพื่อ

ความุกว้างมุุมุสูึกจะเทั้่ากับความุกว้างของขอบ
รัอยป้อน : 1-2 รัอบป้อนทั้ี�ขอบ
โหลด เพื่ิ�มุขึ�น 30 % สููงกว่าตัอนเรัิ�มุ
เหตัุการัณ์ไมุ่ปกตัิ :
ควบคุมุเศษไมุ่ได้ดีเทั้่าขนาด เสู้นผ่่านศูนย์กลางรัูป 
เปลี�ยนผ่ิวสูัมุผ่ัสูไมุ่สูมุบูรัณ์มุีครัีบขนาดใหญ่

หัวจับสำาหรับดอกสว่านคาร์ไบด:์

นำ้าหล่อเย็น :

การยึดช้่นงาน :

เกณฑ์์อายุการใช้งาน:

ข้อแนะน�าการีใชื่้ดอกส่ว่านคารี์ไบด์อย่างถูกต่้อง
เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานเจาะ

ความุสููงขอบ ≤ 0.02 มุมุ.

≤ 0.02

ค่าความุคลาดเคลื�อน≤ 0.02 มุมุ.

ยึดหัวจับเข้ากับด้ามุ
และให้แน่ใจสู่วนทีั้�เกิน
มุาสัู�นทีั้�สุูดเท่ั้าทีั้�จะเป็น
ไปได้

ไมุ่แนะนำาให้ใช้ิ้สู่วน
ทีั้�ยาวเกินกว่าทีั้�ต้ัอง
การั

ห้ามุจับร่ัองคายเศษ

สัู�นสูะเทืั้อนหรืัอ
โก่ง

มีุตััวคำ�าทีั้�เพีื่ยงพื่อ
สูำาหรัับป้องกันการัโก่ง

มุุมุกว้างมุุมุสึูก = 
ความุกว้างขอบ

รัอบอัตัรัาป�อน = 1-2 รัอย

นำ�าหล่อเย็นจากด้านนอกควรัใช้ิ้แรังดันสููง
และฉีืดให้ตัรังทีั้�รูัเจาะ

แรังดันนำ�าหล่อเย็น: 0.5 - 2.0 MPa
(แรังดันลมุ: 0.3 - 0.5 MPa)

นำ้าหล่อเย็นจากภูายนอก นำ้าหล่อเย็นจากภูายใน

แนวตัั�ง จากตััวจับดอกสูว่านแนวนอน จากเครัื�องจักรั

หัวจับ คอเล็ทั้ หัวจับดอกสูว่าน

และอายุการัใช้ิ้งานจะลดลง
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θ1°

θ2°

θ3°

CA
B

θ1°

θ2°

θ3°

CA
B

–20° –6° ~ –12° –23° ~ –27°

β1 β2 β3
147° ~ 153° 30° ~ 42° 95° ~ 110°

0

β1
β2

β3

  θ - 20º - 20º - 20º
 H 0.03 ~ 0.05 0.05 ~ 0.08 0.08 ~ 0.1

ø6 ~ ø10 มุมุ. ø10 ~ ø16 มุมุ. ~ ø6 มุมุ.

0.02 ~ 0.04
0.03 ~ 0.05

AA

ข้้อมููลทางเทคนิิคอะ
ไห

ล่่
ข้้อ

มููล
ทา
ง

เท
คนิ

ิค

θ1 θ2 θ3

DSW

DSW

ตัารางท่� 1

ตัารางท่� 2

 การลบคมุ R

 การลบคมุท่�มุุมุ

โปรัดดูคำาแนะนำาต่ัอไปนี�ก่อนทีั้�จะลับดอกสูว่านปรัะเภทั้ DSW

(1) ลบคมุตััดด้านหน้า
 ใช้ิ้หินเจียรัเพื่ชิ้รัชิ้นิดถ้วย เบอร์ั 280-400 ขนาดเสู้นผ่่านศูนย์กลาง 100-200 มุมุ.
1) ใช้ิ้หินเริั�มุลับคมุตััดทีั้�มุุมุหลัก (θ) ตัามุภาพื่ทีั้� 1 หลังจากนั�นลับคมุตััดตัรังข้ามุเหมืุอน

มุุมุหลัก ใช้ิ้วิธีลับคมุตััดแบบสูปาร์ัคเอาท์ั้เพืื่�อให้เกิดความุสููงต่ัางรัะดับทีั้� 0.02 มุมุ.
2) ในกรัณีของ DSW : หลังจากกลับคมุมุุมุตััดหลัก (θ) 2° แล้ว
    โดยห้ามุหมุุนดอกสูว่านแล้วลับคมุตััด
    มุุมุถัดไปทัั้นทีั้ซึ�งเป็นมุุมุ 3 องศา
    หลังจากนั�นนำาเสู้นแนวสัูนรัะหว่างมุุมุหลักและมุุมุหลบรัองให้ตัรังกับ
    จุดศูนย์กลางดอกสูว่าน (ค่า 1 องศาถึง 3 องศาตัามุตัารัางทีั้� 1)  

(2) การทำาให้บางลง

•  ใช้ิ้วงล้อหินเจียรัเบอร์ั 280 ~ 400 ซึ�งมีุขนาดเสู้นผ่่านศูนย์กลาง 100 ~ 200 มุมุ.
    ในการัลับคมุ
•  จัดการัลับคมุตััดให้บางลงให้เหมืุอนกับการัทั้ำาแบบชิ้นิด X-Type
•  ค่า β1 ถึง β3 ตัามุตัารัางทีั้� 2

ภูาพท่� 1 การลับคมุมุุมุหลบ
แบบ DSW สำาหรับเหล็กหล้า

• การัลบคมุทีั้�องศาเซต้ัา θ และความุกว้าง H นั�นควรัมีุความุหลากหลายขึ�นอยู่กับชิ้นิดของดอกสูว่าน, ขนาดเสู้นผ่่านศูนย์กลาง
   และของวัสูดุชิิ้�นงาน ด้วยคำาแนะนำาสูำาหรัับการัลับคมุดังตัารัางด้านล่าง
• ขั�นตัอนการัลบคมุ (ภาพื่ทีั้�3)
 (1) ทั้ำาสู่วนทีั้�เป็น R ให้มีุความุโค้งดังภาพื่ทีั้� 3
 (2) จากนั�นใช้ิ้ electro-deposited diamond file เบอร์ัปรัะมุาณ 170 ในการัลบคมุแบบหยาบ
 (3) ใช้ิ้ diamond hand stick เบอร์ั 400 to 600 ในการัเก็บรัายละเอียด
• การัลบด้านกว้างอาจมีุการัเปลี�ยนแปลง ขึ�นอยู่กับ ขนาดเสู้นผ่่าศูนยย์กลางของดอกสูว่าน
  สูำาหรัับเสู้นผ่่านศูนย์กลาง ขนาดเล็กควรัจะใช้ิ้คำาแนะนำาดังตัารัางนี�

(3) การลบคมุ

ลบคมุ R
R (มุมุ.)

ขนาด (มุมุ.)

ภูาพท่� 3 การลบคมุ

ภูาพท่� 2

ว้ธ์ีลึับคมีต่ัด (ใชื่�ส่�าหรีับดอกส่ว�าน DSW)

เช็ิ้ครัอยสึูกและร่ัองรัอยความุเสีูยหายของคมุตััด ถ้าพื่บให้ทั้ำาการัลบด้วยหินเจียรัซิลิคอนคาร์ัไบด์
ก่อนทำาการลบคมุตััด

มุุมุหลบหลัก มุุมุหลบรัอง

ใช้ิ้จุด A และ จุด B อ้างอิง
เพืื่�อให้ได้ค่าเท่ั้าเดิมุ

มุุมุจิก

มุุมุหลบหลัก

มุุมุหลบรัอง

(มุุมุจ่ก) (มุุมุหลบหลัก) (มุุมุหลบรอง)

ภาพื่ตััดขวางจากจุด C.

ภาพื่ตััดขวางจากจุด C

เส้น ผศก. ≤ ø6
ø6 < เส้น ผศก.≤ ø16

ลบคมุ R

หน้าคายเศษ หน้าคายเศษ

ผ่ิวหลบผ่ิวหลบ

มุุมุ
θ

มุุมุ

ลบคมุ
(เซคชิ้ั�น A-A)

ลบมุุมุ
(เซคชิ้ั�น A-A)

หมุายเหตุั:
• หากต้ัองการัข้อมูุลเกี�ยวกับการัลับคมุตััดเพิื่�มุเติัมุ กรุัณาติัดต่ัอทีั้�สูำานักงานขายของ Tangaloy

R 

หลังจากลับคมุตััดเสูร็ัจเรีัยบร้ัอยแล้ว ให้ตัรัวจสูอบรัายละเอียดดังต่ัอไปนี�

• ต้ัองมีุความุต่ัางรัะดับไมุ่เกิน 0.02 มุมุ.
• ไมุ่มีุร่ัองรัอยใดๆเหลืออยูบ่นคมุตััด
• มุุมุคมุตััดถูกลบคมุเรีัยบร้ัอย
• ครีับต้ัองไมุ่หลงเหลืออยู่

ความุกว้าง

เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานเจาะ
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 เกณฑ์์การเป็ล่�่ยนหัว (เกณฑ์์ของอายุการใช้งาน)

 ว่ธ์่ล็อคหัวสว�าน


แนะนำาให้ใชิ้้การัจ่ายนำา้หล่อเย็นภายใน

ข�อส่ังเกต่การีใชื่�งาน

ตั่อไปนี�คือเกณฑ์ทั้ั�วอายุการัใชิ้้งาน

ความุกว�างของมุุมุสูึกหรัอ
 0.2 – 0.3 มุมุ.

สูปินเดิลโหลด : เพื่ิ�มุขึ�น 25 %
จากเรัิ�มุตั�น

เสู�น ผ่ศก. รัูใหญ�ขึ�น : 0.15 มุมุ. 
หรัือเล็กลง 0.03 มุมุ. จาก เสู�น

 ผ่ศก.ดอกสูว�าน

ผิ่วสูำาเร็ัจ
หยาบกว่าแบบเริั�มุต้ัน

เสูียงผ่ิดปกตัิ หรัือ
สูั�นเทั้ือน

➀ ➁

➂ ➃

แรังลมุพื่�น

การีไหลึแลึะแรีงดันของน��าหลึ่อเย็นที�ใชื่้

ขนาดเสู้น ผ่ศก.ดอกสูว่าน: DC (มุมุ.)

ปรั
มุา

ณ
นำ�า

หล่
อเ

ย็น
  Q

 (ลิ
ตัรั

/น
าทั้

)

ขนาดเสู้น ผ่ศก.ดอกสูว่าน: DC (มุมุ.)

คว
ามุ

ดัน
นำ�า

หล่
อเ

ย็น
 (M

Pa
)

ทำาความุสะอาดใส่ท่�หัวสว่านและรูนำ้า ใส่หัวสว่านไป็ท่�ตััวสว่าน

ใช้ตััวล็อคหัวสว่าน ขันตััวล็อคหัวสว่าน

นำ้าหล่อเย็น

เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานเจาะ
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DMP100-109 0.2 20
DMP110-119 0.2 20
DMP120-129 0.25 25
DMP130-139 0.25 25
DMP140-149 0.3 30
DMP150-159 0.3 30
DMP160-169 0.35 35
DMP170-179 0.35 35
DMP180-189 0.4 40
DMP190-199 0.4 40

θ

θ > 6°

Max. 0.02 มุมุ.

ข้้อมููลทางเทคนิิคอะ
ไห

ล่่
ข้้อ

มููล
ทา
ง

เท
คนิ

ิค

 ค่าการหน่ศูนย์กลางของวงกลมุ การใช้งานท่�ไมุ่แนะนำา

ค่าการหน่ศูนย์กลางของวงกลมุตั้องน้อยกว่า 0.02 มุมุ.

ค่าแรังบิดในการัคลายหัวเจาะใชิ้้เพื่ื�อปรัะเมุินอายุการัใชิ้้งานของด้ามุเจาะ โปรัดอ้างอิงมุาตัรัฐานค่าแรังบิดในการัคลายหัวเจาะตัามุตัารัางด้านล่างนี� 
(หากค่าทั้ี�ได้น้อยกว่ามุาตัรัฐาน ให้พื่ิจารัณาว่าหมุดอายุการัใชิ้้งานแล้ว)

รัหัสูปรัะแจ :
KHS-TID10-19.99

รหัสหัวเจาะ

 ค่าแรงบ่ดในการคลายหัวเจาะ

เป็็นตััวช้่วัดในการเป็ล่�ยนด้ามุเจาะ

(เซนตั่น่วตััน)(น่วตััน・เมุตัร)

 เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานเจาะ

ค่าความุคลาดเคลื�อนทั้ั�วไป   : ≤0.02มุมุ.
ค่่าความุคลาดเคลื�อนทั้ี�ยอมุรัับได้ : ≤0.05มุมุ.
ค่าความุคลาดเคลื�อนทั้ี�ยอมุรัับไมุ่ได้        : >0.05มุมุ.

รูป็ #1 รูป็ #2 รูป็ #3

ข้อแนะนำา #1 : หากเกิดปัญหาแรังกดหัวเจาะไมุ่เสูมุอกันทัั้�งฝัั่�งขวาและ
ซ้าย อาจทั้ำาให้เกิดช่ิ้องว่างรัะหว่างหัวเจาะและด้ามุเจาะได้ ซึ�งจะสู่งผ่ล
 ให้ค่าการัหนีศูนย์กลางของวงกลมุเพิื่�มุสููงขึ�น

ข้อแนะนำา #2 : หากบริัเวณจุดสัูมุผั่สูของด้ามุเจาะทีั้�ใช้ิ้ยึดกับหัวเจาะมีุ
ค่าความุเทีั้�ยงตัรังทีั้�ตัำ�า อาจสู่งผ่ลต่ัอค่าการัหนีศูนย์กลางของวงกลมุ
ด้วย หากพื่บว่าค่าการัหนีศูนย์กลางของวงกลมุเยอะ ให้ตัรัวจสูอบค่า
 ความุเทีั้�ยงตัรังของจุดสัูมุผั่สูของด้ามุทีั้�ใช้ิ้ยึดหัวเจาะอีกครัั�ง

ขั้นตัอน
➀  ทั้ำาความุสูะอาดพื่ื�นผ่ิวทั้ี�จะทั้ำาการัขันทั้ั�งบรัิเวณของด้ามุเจาะและหัวเจาะด้วยเครัื�องเป่าลมุ
    ทั้าตััวหล่อลื�นแล้วใสู่หัวเจาะลงไปในชิ้่องทั้ี�อยู่บนด้ามุเจาะ
➁  วางตััวขันไว้ตัรังตัำาแหน่งบนรั่องของหัวเจาะกดหัวเจาะลงไปในชิ้่องให้แรังเสูมุอกันทั้ั�ง ฝั่ั�งขวาและซ้าย 

จากนั�นหมุุนตััวขันให้สูุดแรังมุือ (รัูป #1)
➂  ตัรัวจสูอบให้มุั�นใจว่าไมุ่มุีชิ้่องว่างรัะหว่างก้นของหัวเจาะกับตััวด้ามุเจาะ
    สูามุารัถนำาแผ่่นชิ้ิมุวัดความุหนาปรัะมุาณ 0.01 มุมุ. มุาเพื่ื�อใชิ้้ตัรัวจสูอบได้ (รัูป #2)
➃  หากมุีชิ้่องว่างมุากกว่า 0.01 มุมุ. ให้ทั้ำาการัคลายหัวเจาะออกแล้วกลับไปเรัิ�มุขั�นตัอนทั้ี� ➀ ใหมุ่อีกครัั�ง
➄  ตัรัวจสูอบค่าการัหนีศูนย์กลางของวงกลมุ ณ บรัิเวณขอบของคมุตััด 

ค่าการัหนีศูนย์กลางของวงกลมุจะตั้องน้อยกว่า 0.05 มุมุ. (รัูป #3) (ค่าทั้ี�แนะนำา: ตั่ำากว่า 0.02 มุมุ.)
    หากค่าการัหนีเกิน 0.05 มุมุ. ให้คลายหัวเจาะออกแล้วกลับไปเรัิ�มุขั�นตัอนทั้ี� ➀ ใหมุ่อีกครัั�ง

ว้ธ์ีการีใชื่�งานต่ัวขันหัวเจาะ

ปรีะแจส่�าหรีับวัดค�าแรีงบ้ดในการีคลึายหัวเจาะ

เจาะผ่ิวงาน
ทั้ี�เอียงองศา

เจาะกรัะแทั้ก
ขึ�นลง

เจาะรัู
บ�าฉืาก

*สูามุารัถต่ัอเข้ากับตััวขันวัด
แรังบิดทัั้�วไปได้
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● เศษในงานเจาะโดยเงื�อนไขท่�แตักตั่างกัน

ภาพื่ด้านล่างแสูดงถึงการัเปลี�ยนไปของเศษ เมืุ�อมีุการัเพิื่�มุ-ลดอัตัรัาการัป้อนและเปลี�ยนความุเร็ัวตััด

เศษทัั้�งหมุดนี�ถูกควบคุมุเป็นอย่างดีด้วยเงื�อนไขการัตััดเฉืือนทีั้�ถูกต้ัอง เมืุ�อใช้ิ้ความุเร็ัวและอัตัรัาป้อนตัำ�า

เศษจะเป็นสีูขาวและมีุหางค่อนข้างยาว ในทั้างกลับกันเมืุ�อเพิื่�มุความุเร็ัวหรัออัตัรัาป้อน เศษจะสูว่างขึ�น

และหางของเศษนั�นจะสัู�นลง ซึ�งลักษณะของเศษพื่วกนี�ขึ�นอยู่กับอุณหภูมิุในการัตััดเฉืือน เมืุ�ออุณหภูมิุเพิื่�มุขึ�นเศษจะหัก

ปรีะเภทความีเส่ียหายของเครี่�องมี่อส่�าหรีับงานเจาะ

เศษในงานเจาะ

 เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานเจาะ

ถลอก

สึกผ่ดป็กตั่

การสึกหรอด้านหน้า

สึกโดยอัตัราป็้อน

แตักบ่�น

แตักหัก

สึกเป็็นหลุมุ

มุุมุสึกหรอ

รอยแตัก

หมุายเหตัุ : ถ้าการัสูึกหรัอเหล่านี�ไมุ่มุากเกินไปแปลว่าใชิ้้เงื�อนไขการัตััดปกตัิ

สูง

สูง

อัตัราป็้อน

ความุเร็วตััด

ตั�ำา

ป็ลาย

ตั�ำา
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การีแก�ปัญหาส่�าหรีับงานเจาะ

ผ่วมุุมุคาย

ขอบคมุตััด

จุดศก. ดอกสว่าน
(กลางคมุตััด
ดอกสว่าน)

คมุตััดด้านข้าง

ขอบคมุตััด

กา
รส

ึกห
รอ

ผ่ด
ป็ก

ตั่
แตั

กบ
่�นแ

ละ
ก้า

วร
้าว

 

ดอกสว่านแตักหัก

ขนาดของรู
ขาดความุแมุ่นยำา

 

เศษยาวขึ้น

ป็ัญ่หา สาเหตัุ ว่ธ์่ป็้องกันและแก้ป็ัญ่หา

 ความุเร็ัวตััดไมุ่เหมุาะสูมุ • เพิื่�มุความุเร็ัวตััด 10 % โดยอยูใ่นเงื�อนไขการัตััดมุาตัรัฐาน ถ้าเกิดการัสึูกหรัอทีั้�ไมุ่ปกติับริัเวณตัรังกลางคมุตััด

   • ลดความุเร็ัวตััด 10 % โดยอยูใ่นเงื�อนไขการัตััดมุาตัรัฐาน ถ้าเกิดการัสึูกหรัอทีั้�ไมุ่ปกติับริัเวณตัรังกลางคมุตััด

 ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็นไมุ่เหมุาะสูมุ • ตัรัวจสูอบทีั้�ตััวกรัอง

    • ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็นทีั้�มีุความุลื�นสููง (เพิื่�มุความุเข้มุข้นให้สููง)

 ความุเร็ัวตััดไมุ่เหมุาะสูมุ • ลดความุเร็ัวตััด 10 %

 พืื่�นทีั้�ผิ่วเจียรัไมุ่เหมุาะ • ลดเวลาเจียรัลง 

 เครืั�องจักรัและการัจับยึดชิิ้�นงานไมุ่เสูถียรั • เปลี�ยนการัจับยึดให้แข็งแรัง

 ดอกสูว่านไมุ่เสูถียรั • จับดอกสูว่านให้สัู�นทีั้�สุูดเท่ั้าทีั้�จะทั้ำาได้

 ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็นไมุ่เหมุาะสูมุ • ตัรัวจสูอบทีั้�ตััวกรัอง 

   • ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็นทีั้�มีุความุลื�นสููง (เพิื่�มุความุเข้มุข้นให้สููง)

 เจาะแบบถอยพัื่กในช่ิ้วงแรักทีั้�เข้าเจาะ • หลีกเลี�ยงการักรัะแทั้กในช่ิ้วงเริั�มุต้ันและช่ิ้วงจบของการัเจาะ

  • ลดอัตัรัาป้อนปรัะมุาณ 50 % ในช่ิ้วงเข้างานและใกล้จะออกจากงาน

 ดอกสูว่านไมุ่เสูถียรั • จับดอกสูว่านให้สัู�นทีั้�สุูดเท่ั้าทีั้�จะทั้ำางานได้

  • เพิื่�มุอัตัรัาป้อนทีั้�ตัอนเข้า

  • ใช้ิ้ดอกเจาะนำา

 เครืั�องจักรัและการัจับยึดชิิ้�นงานไมุ่เสูถียรั • เปลี�ยนการัยึดจับให้แข็งแรัง

 การัเข้างานไมุ่เหมุาะสูมุ • หลีกเลี�ยงการักรัะแทั้กในช่ิ้วงเริั�มุต้ัน

  • ลดอัตัรัาป้อนปรัะมุาณ 10 %

 ชืิ้�นงานมีุความุแข็งสููง • ลดอัตัรัาป้อนปรัะมุาณ 10 %

 การัฮอนนิ�งไมุ่เหมุาะสูมุ • ตัรัวจสูอบว่ามีุการัทั้ำาฮอนนิ�งทีั้�บริัเวณคมุตััดด้านข้างหรืัอยัง

 ดอกสูว่านไมุ่เสูถียรั • ลดความุเร็ัวตััด 10 %.

  • เพิื่�มุอัตัรัาป้อนเข้าทีั้�ตัอนเข้าเมืุ�อใช้ิ้อัตัรัป้อนตัำ�า

 การัจับยึดดอกสูว่านทีั้�ไมุ่เหมุาะสูมุ • ตัรัวจสูอบรัันเอ้าท์ั้ของดอกสูว่านหลังจากติัดตัั�งเสูร็ัจ  (0.03 มุมุ.หรืัอน้อยกว่า)

 เจาะแบบถอยพัื่กในช่ิ้วงแรัก • เปลี�ยนการัยึดจับให้แข็งแรัง

 ทีั้�เจาะหรืัอช่ิ้วงออก • ลดอัตัรัาป้อนในช่ิ้วงเข้างานและใกล้จะออกจากงาน

 การัฮอนนิ�งไมุ่เหมุาะสูมุ • ตัรัวจสูอบว่ามีุการัทั้ำาฮอนนิ�งทีั้�บริัเวณคมุตััดด้านข้างหรืัอยัง

 เครืั�องจักรัและการัจับยึดชิิ้�นงานไมุ่เสูถียรั • เปลี�ยนการัยึดจับให้แข็งแรัง

 ดอกสูว่านไมุ่เสูถียรั • จับดอกสูว่านให้สัู�นทีั้�สุูดเท่ั้าทีั้�จะทั้ำางานได้

  • ใช้ิ้ดอกเจาะนำา

 พืื่�นทีั้�ผิ่วเจียรัไมุ่พื่อ • ลดเวลาเจียรัลง

 เจาะบอกแบบถอยพัื่กในช่ิ้วงแรัก • หลีกเลี�ยงการักรัะแทั้กในช่ิ้วงเริั�มุต้ันและช่ิ้วงจบของการัเจาะ

 ทีั้�เจาะหรืัอช่ิ้วงออก • ลดอัตัรัาป้อนปรัะมุาณ 50 % ในช่ิ้วงเข้างานและใกล้ออกจากงาน

 แนวโน้มุทีั้�เกิดการัแตักบิ�นหรืัอ • ตัรัวจสูอบยการัสึูกหรัอของคมุตััดก่อนทีั้�มัุนจะแตักและหาว่าเป็นการัสึูกหรัอแบบไหน

 การัสึูกหรัอผิ่ดปกติั 

  เศษคาทีั้�ร่ัองคายเศษ • ตัรัวจดูเงื�อนไขการัตััด

   • เพิื่�มุแรังดันนำ�าหล่อเย็น

  • ใช้ิ้การัเจาะแบบถอยเจาะสูำาหรัับรูัลึก

 กำาลังเครืั�องจักรัไมุ่พื่อ • ตัรัวจดูเงื�อนไขการัตััด

   • ใช้ิ้เครืั�องกำาลังสููง

 เครืั�องจักรัและการัจับยึดชิิ้�นงานไมุ่เสูถียรั • เปลี�ยนการัจับแรังยึดให้แข็งแรัง

 ความุแมุ่นยำาในการัติัดตัั�งดอกสูว่าน • ตัรัวจสูอบรัันเอ้าท์ั้ของดอกสูว่านหลังจากติัดตัั�งเสูร็ัจ  (0.03 มุมุ.หรืัอน้อยกว่า)

 เศษคาอยู่ทีั้�ร่ัองคายเศษ  • ตัรัวจสูอบเงื�อนไขการัตััด

   • เพิื่�มุแรังดันของนำ�าหล่อเย็น

  • ใช้ิ้อัตัรัาป้อนแบบถอยเจาะสูำาหรัับรูัลึก

 ความุคมุไมุ่พื่อ • ตัรัวจสูอบความุคมุ

 ใช้ิ้เงื�อนไขการัตััดไมุ่เหมุาะ • เพิื่�มุอัตัรัาป้อนปรัะมุาณ 10 % โดยอยูใ่นเงื�อนไขมุาตัรัฐาน

 การัฮอนนิ�งไมุ่เหมุาะสูมุ • ทั้ำาฮอนนิ�งไมุ่เหมุาะสูมุ

 เกิดจากการับิ�นหรืัอแตักหักทีั้�คมุตััด • ลดความุเร็ัวตััด 10 %

 เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานเจาะ



Tungaloy

H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

L075

D

D

D

D

D

D

ข้้อมููลทางเทคนิิค 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
คู�มี

่อผ
ู�ใชื่

�
ดัช

นี

 vf : ความุเรั็วของอัตัรัาป้อน (มุมุ./นาทั้ี)

 f : อัตัรัาป้อน (มุมุ./รัอบ)

 n : ความุเรั็วรัอบ (นาทั้-ี1)

 vc : ความุเรั็วตััด (มุมุ./นาทั้ี)

 D : ความุเรั็วของดอกสูว่าน (มุมุ.)

 n : ความุเรั็วรัอบ (นาทั้-ี1)

 π  ≈ 3.14

 vc : ความุเรั็วตััด (มุมุ./นาทั้ี)

 D : ความุเรั็วของดอกสูว่าน (มุมุ.)

 n : ความุเรั็วรัอบ (นาทั้-ี1)

 π  ≈ 3.14

การีเรีียกชื่่�อดอกส่ว�านแบบเปลึี�ยนเมี็ดมีีดได� 

สู่ต่รีการีค�านวณส่�าหรีับดอกส่ว�าน 

 เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานเจาะ

เมุ็ดมุีดนอก เมุ็ดมุีดใน

ขน
าด

เสู
�น 

ผ่ศ
ก.

ดอ
กสู

ว�า
น

ขน
าด

เสู
�น 

ผ่ศ
ก.

ดอ
กสู

ว�า
น

ขน
าด

ด�า
มุจ

ับ

รัะยะทั้ี�เมุ็ดมุีดนอกทั้ำางาน

ขอบรั�องคายเศษ

ความุยาวด�ามุจับ
รัะยะลึกสุูดทีั้�เจาะได้

ความุยาวทั้ั�งตััว
ด�ามุจับ

ขนาดขอบ

รัะยะทั้ี�เมุ็ดมุีดกลางทั้ำางาน

เมุ็ดมุีดนอก

เมุ็ดมุีดใน

เมุ็ดมุีดใน

 เมุื�อคำานวณความุเร็วตััดจากความุเร็วรอบ : (สููตัรัสูำาหรัับงานเจาะ)

 เมุื�อคำานวณความุเร็วตััดจากความุเร็วตััด : (สููตัรัสูำาหรัับงานเจาะ)   

 การคำานวณอัตัราป็้อน 

 ความุเร็วตััด

 เมุื�อคำานวณความุเร็วรอบจากความุเร็วรอบ : (สููตัรัสูำาหรัับงานเจาะ) 

 เมุื�อคำานวณความุเร็วรอบจากความุเร็วรอบ : (สููตัรัสูำาหรัับงานเจาะ)
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  (ø26, JIS S45C, ความุเรั็ว Vc = 100 มุ/นาทั้ี, อัตัรัาป้อน f = 0.1 มุมุ/รัอบ)

100 มุมุ.
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• รัูปทั้รังแบบกรัวยเรัียงกันโดยสููงสูุดของกรัวยนั�นเกิดจากการั

  ตััดทั้ี�จุดศูนย์กลาง เศษจะหักเป็นสูั�นๆนั�นเมุื�อเพื่ิ�มุอัตัรัาป้อน

  อย่างไรัก็ตัามุการัเพื่ิ�มุอัตัรัาป้อนสููงๆนั�นอาจทั้ำาให้เศษนั�นมุีความุหนา

  เกินไปและยังทั้ำาให้เกิดการัสูะทั้้านได้อีกด้วย

• สูำาหรัับดอกสูว่านรัุ่น TDX       จะมุีลักษณะของเศษทั้ี�เกิดตัามุภาพื่ด้านล่าง

  ลักษณะของเศษดังกล่าวจะมุีความุยาว

  พื่อดีกับการัหนีศูนย์กลางเมุื�อใชิ้้เครัื�องจักรัแบบให้ดอกสูว่านหมุุน ในขณะเดียวกัน

  เมุื�อใชิ้้เครัื�องจักรัแบบให้ชิ้ิ�นงานหมุุน เชิ้่นเครัื�่องกลึงนั�นเศษจะมุีความุยาวจะไมุ่พื่ันกัน

● รูป็ทรงของเศษท่�เก่ดจากเมุ็ดมุ่ดในของดอกสว่าน

● ความุสัมุพันธ์์ระหว่างรูป็ทรงเศษกับอัตัราป็้อน (สำาหรับเมุ็ดมุ่ดในดอกสว่าน) 

● ตััวอย่างรูป็ทรงของเศษท่�เก่ดจากการทำางานในลักษณะช่้นงานหมุุน (สูำาหรัับเมุ็ดมุีดในดอกสูว่าน) 

รีูปทรีงเศษ

เหล็กกล้าคาร์บอนตัำ�า, สเตันเลส สต่ัล และอื�นๆเหล็กกล้าคาร์บอนและเหล็กกล้าผสมุอื�นๆ

สูง
ขึ้น

อัตั
รา

ป็้อ
น

ตัำ�า
ลง

 เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานเจาะ
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(ø22, Vc = 100 มุ./นาทั้ี, f = 0.1 มุมุ./รัอบ) ( ø22, Vc = 160 มุ./นาทั้ี, f = 0.08 มุมุ./รัอบ)

อัตัรัาป้อน f = 0.07 มุมุ./รัอบ อัตัรัาป้อน f = 0.13 มุมุ./รัอบอัตัรัาป้อน f = 0.1 มุมุ./รัอบ
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● รูป็ทรงของเศษท่�เก่ดจากเมุ็ดมุ่ดนอกของดอกสว่าน

• ปัญหาของเศษอย่างเช่ิ้นการัพัื่นกันเป็นปัญหาหลักทีั้�เกิดกับเม็ุดมีุดนอกของดอกสูว่าน

  ปัญหานี�ขึ�นอยู่กับวัสูดุของชิิ้�นงานและเงื�อนไขการัตััด

• ดังทีั้�แสูดงในรูัปด้านล่างเมืุ�อใช้ิ้อัตัรัาป้อนตัำ�ามุาก เศษจะกรัะเด็นออกมุาด้านนอก

  ร่ัองคายเศษ และ เศษยาวอาจจะพัื่นด้ามุจับ

• เมืุ�ออัตัรัาป้อนสููงเกินไป เศษนั�นจะหนาขึ�นและไมุ่โค้งงอ

• ดังนั�นจึงเป็นเรืั�องสูำาคัญมุากทีั้�จะต้ัองเลือกเงื�อนไขการัตััดทีั้�ถูกต้ัองและเหมุาะสูมุ

  กับการัทั้ำางานเพืื่�อทีั้�จะควบคุมุเศษให้ได้อย่างดีเยี�ยมุ

● ลักษณะของเศษเหล็กทั�วไป็

ดังภาพื่ทั้ี�แสูดงด้านล่าง รัูปทั้รังของเศษทั้ี�มุ้วนในหลายรัูป
เมุื�อเพื่ิ�มุอัตัรัาป้อนความุโค้งและจำานวนทั้ี�เศษมุ้วนจะเรัียงตััวกันลดลง

เหล็กกล้าผสมุคาร์บอนป็านกลางถึงสูง เหล็กกล้าผสมุอื�นๆ

● ความุหลากหลายของลักษณะเศษท่�สัมุพันธ์์กับอัตัราป้็อน

• เมืุ�อทั้ำาการัเจาะชิิ้�นงานทีั้�มีุลักษณะอย่างเช่ิ้น สูเตันเลสู สูตีัล เหล็กกล้าคาร์ับอนตัำ�า การัเลือกเงื�อนไขการัตััดนั�นจะมีุผ่ลต่ัอเศษมุาก

  อาจทั้ำาให้เศษยาวขึ�นและพัื่นกันดังนั�นควรัเลือกใช้ิ้เงื�อนไขการัตััดอย่างรัะมัุดรัะวัง

• เศษรูัปทั้รัง C ทีั้�มุ้วนตััดเรีัยงกันไมุ่ยาวนัก ถือเป็นเศษดี

สเตันเลส สต่ัล, เหล็กกล้าผสมุคาร์บอนตัำ�า และ เหล็กกล้าผสมุอื�นๆ 

สูำาหรัับเจาะรูัสูแตันเลสูหรืัอเหล็กกล้าคาร์ับอนตัำ�า

แนะนำาให้ใช้ิ้เม็ุดมีุดหน้าลาย DS 

เมืุ�อใช้ิ้ดอกสูว่านรุ่ัน TDX กับเครืั�องจักรัทีั้�ใช้ิ้ดอกสูว่านหมุุนเม็ุดมีุด

รุ่ัน DS จะสูร้ัางเศษทีั้�สูวยและช่ิ้วยให้เครืั�องจักรัทั้ำางานได้เสูถียรักว่า

เม็ุดมีุดรุ่ัน DJ และทั้ำางานในลักษณะทีั้�ชิิ้�นงานหมุุนเม็ุดมีุดรุ่ัน DS จะ

สูามุารัถควบคุมุเศษเป็นอย่างดี

● ลักษณะเศษท่�ด่

 เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานเจาะ

สเตันเลส สตั่ล (JIS SUS 304) เหล็กเหน่ยว (JIS SS400)

DS
ร�อ

งค
าย

เศ
ษ

DJ
ร�อ

งค
าย

เศ
ษ
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P

0.13 มุมุ./รัอบ

0.10 มุมุ./รัอบ 

0.07 มุมุ./รัอบ

0.13 มุมุ./รัอบ 

0.10 มุมุ./รัอบ

0.07 มุมุ./รัอบ

0.13 มุมุ./รัอบ

0.10 มุมุ./รัอบ

0.07 มุมุ./รัอบ
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● ลักษณะของเศษท่�จะเก่ดการพันกันและว่ธ์่แก้ไข

● แนวโน้มุของแรงตััดเฉืือน

ภาพื่ด้านล่างแสูดงถึงแนวโน้มุของการัตััดเฉืือน เมุื�อใชิ้้ดอกสูว่าน TDX กับเครัื�องจักรัทั้ี�มุีกำาลังและความุเสูถียรั

LOAD ％

แรีงต่ัดเฉ่อน

 เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานเจาะ

ว่ธ์่แก้

เพื่ิ�มุความุเรั็วตััด 20% แตั่ให้อยู่ภายใตั้เงื�อนไข
การัตััดมุาตัรัฐาน ถ้ายังไมุ่เกิดการัเปลี�ยนแปลง
ให้เพื่ิ�มุอัตัรัาป้อน 10 % ในขณะทั้ี�เพื่ิ�มุ
ความุเรั็วตััด 20 %

ว่ธ์่แก้

เพื่ิ�มุอัตัรัาป้อน 10 % ถ้ายังไมุ่เกิดการัเปลี�ยน-
แปลง ให้เพื่ิ�มุความุเรั็วตััด 10 % ภายใตั้เงื�อนไข
การัตััดมุาตัรัฐาน

ว่ธ์่แก้

เพื่ิ�มุความุเรั็วตััด 20 % ภายใตั้เงื�อนไขการัตััด
มุาตัรัฐาน ถ้ายังไมุ่เกิดการัเปลี�ยนแปลงให้ลด
อัตัรัาป้อน 10 % ในขณะทั้ี�เพื่ิ�มุความุเรั็วตััด

เหมุือนการัปอกแอปเปิ้ล (ไมุ่โค้งงอ) เศษขดสูั�นลักษณะรัูปทั้รังคล้ายตััว C เศษยาวมุาก
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เสู้น ผ่ศก.ดอกสูว่าน (มุมุ.) เสู้น ผ่ศก.ดอกสูว่าน (มุมุ.)เสู้น ผ่ศก.ดอกสูว่าน (มุมุ.)

ความุเรั็วตััด :   Vc = 100 มุ./นาทั้ี
วัสูดุชิ้ิ�นงาน  :   เหล็กอัลลอยด์ (JIS SCM440),
                    240HB
น้ำาหล่อเย็น  :    ใชิ้้

     ลักษณะเหมืุอนแอป็เป้็�ล
เศษลักษณะนี�จะเกิดขึ�นเมืุ�อทั้ำางานกับชิิ้�นงาน

เหล็กเหนียว เหล็กคาร์ับอนตัำ�า

ทีั้�ความุเร็ัวตััดช้ิ้าและอัตัรัาป้อนตัำ�า 

     เศษขดส้ัน
เศษลักษณะนี�เกิดเมืุ�อทั้ำากับชิิ้�นงานสูเตันเลสู สูตีัล

ทีั้�อัตัรัาป้อนตัำ�าและมีุโอกาสูทีั้�พัื่นกันสููง

     เศษยาวมุาก
เศษลักษณะนี�เกิดเมืุ�อทั้ำากับชิิ้�นงานเหล็กเหนียวหรืัอ

เหล็กกล้าคาร์ับอนตัำ�าภายใต้ัเงื�อนไขการัตััดทีั้�ไมุ่เหมุาะสูมุ

b ca
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ปัญหาของดอกส่ว�าน 

 เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานเจาะ

ป็ัญ่หา สาเหตัุ ว่ธ์่ป็้องกันและการแก้ไขป็ัญ่หา

• เพิื่�มุความุเร็ัวตััดขึ�น 10 % โดยอยู่ใมุนเงื�อนไขการัตััดมุาตัรัฐาน

• ลดอัตัรัาป้อน 10 %

• เพิื่�มุความุเร็ัวตััดขึ�น 10 % โดยอยู่ใมุนเงื�อนไขการัตััดมุาตัรัฐาน

• เมืุ�ออัตัรัาป้อนสููงหรืัอตัำ�าเกิน ควรัลดค่าลงมุาให้อยู่ในเงื�อนไขตัามุมุาตัรัฐาน

• ตัรัวจสูอบดูว่านำ�าหล่อเย็นไหลไปอัตัรัาสููงกว่า 7 ลิตัรั / นาทีั้

• ความุเข้มุข้นของนำ�าหล่อเย็นควรัสููงกว่า 5 %

• ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็นทีั้�มีุความุลื�นสููง

• เปลี�ยนเป็นการัฉีืดนำ�าหล่อเย็นจากด้านนอกเป็นด้านใน

• ใช้ิ้เครืั�องจักรัทีั้�มีุแรังบิดสููง

• เปลี�ยนการัจับยึดให้แข็งแรังขึ�น

• เปลี�ยนวิธีการัติัดตัั�งดอกสูว่าน

• เปลี�ยนเกรัดเม็ุดมีุดให้ทั้นทั้านต่ัอการัสึูกหรัอมุากขึ�น

• ไขสูกรูัให้แน่น

• เปลี�ยนเป็นการัฉีืดนำ�าหล่อเย็นจากด้านนอกเป็นด้านใน

• เพิื่�มุอัตัรัาการัให้นำ�าหล่อเย็น (ให้สููงกว่า 10 ลิตัรั/นาทีั้)

• ลดอัตัรัาป้อนลง 20 % โดยอยูใ่นเงื�อนไขการัตััดมุาตัรัฐาน

• ลดความุเร็ัวตััดลง 20 % โดยอยู่ในเงื�อนไขการัตััดมุาตัรัฐาน

• ลดอัตัรัาป้อนลง 20 % โดยอยูใ่นเงื�อนไขการัตััดมุาตัรัฐาน
• ลดความุเร็ัวตััดลง 20 % โดยอยู่ในเงื�อนไขการัตััดมุาตัรัฐาน

• เพิื่�มุความุเร็ัวตััด 20 % ลดอัตัรัป้อน 20 % โดยอยู่ในเงื�อนไขการัตััดมุาตัรัฐาน
• เพิื่�มุความุดันนำ�าหล่อเย็น (ให้สููงกว่า 1.5 MPa)

• ตัั�งค่ารัวมุศูนย์ให้อยู่ไมุ่เกิน 0~0.2 มุมุ.

• ตัรัวจดูคู่มืุอการัใช้ิ้และใช้ิ้ดอกสูว่านให้อยู่ในค่า ออฟเซ็ทั้ทีั้�กำาหนด

• ทั้ำาผิ่วบริัเวณทีั้�เจาะให้เรีัยบ
• ตัั�งอัตัรัาป้อนให้ตัำ�ากว่า 0.05 มุมุ. / รัอบ สูำาหรัับรูัทีั้�มีุผิ่วขรุัขรัะ

• ลดอัตัรัาป้อนให้ตัำ�าลง 20-50 % โดยอยู่ในเงื�อนไขการัตััดมุาตัรัฐาน

• ตัรัวจสูอบคมุตััดทุั้กครัั�งทีั้�เปลี�ยนเม็ุดมีุด

• เปลี�ยนคมุตััดหรืัอเม็ุดมีุดก่อนทีั้�จะเกิดการัสึูกหรัอ 0.3 มุมุ.

• ทั้ำาผิ่วบริัเวณทีั้�เจาะให้เรีัยบ ตัั�งค่าอัตัรัาป้อนให้ตัำ�ากว่า 0.05 มุมุ. / รัอบ

• ผิ่วงานขรุัขรัะ

• ตัั�งค่าอัตัรัาป้อนให้ตัำ�ากว่า 0.05 มุมุ. / ทีั้�บริัเวณทีั้�มีุการักรัะแทั้ก

• ตัรัวจสูอบคมุตััดทุั้กครัั�งทีั้�เปลี�ยนเม็ุดมีุด

• เพิื่�มุความุเร็ัวตััด 20 % ลดอัตัรัาป้อน 20 % โดยอยู่ในเงื�อนไขการัตััดมุาตัรัฐาน
• เพิื่�มุความุดันนำ�าหล่อเย็น (ให้สููงกว่า 1.5 MPa)

• ลดอัตัรัาป้อนลง 20 % โดยอยูใ่นเงื�อนไขการัตััดมุาตัรัฐาน

• เปลี�ยนการัป้อนแบบต่ัอเนื�องในกรัณี pick feeding

• เปลี�ยนคมุตััดหรืัอเม็ุดมีุดก่อนทีั้�จะเกิดการัสึูกหรัอ 0.3 มุมุ.

• เปลี�ยนเป็นใช้ิ้เครืั�องจักรัทีั้�มีุความุเสูถียรัสููง
• เปลี�ยนการัจับยึดให้แข็งแรังขึ�น

• เปลี�ยนวิธีการัติัดตัั�งดอกสูว่าน

• เปลี�ยนอัตัรัาป้อนให้ตัำ�ากว่า 0.05 มุมุ./รัอบ

• เปลี�ยนเป็นการัฉีืดนำ�าหล่อเย็นจากด้านนอกเป็นด้านใน
• ลดอัตัรัป้อน 20 % โดยอยู่ในเงื�อนไขการัตััดมุาตัรัฐาน

• เปลี�ยนเกรัดเม็ุดมีุดให้เหนียวขึ�น

• ไขสูกรูัให้แน่น

เงื�อนไขการัตััดไมุ่เหมุาะสูมุ

เงื�อนไขการัตััดไมุ่เหมุาะสูมุ

การัใช้ิ้นำ�าหล่อเย็น

การัสัู�นดอกสูว่าน

เลือกเกรัดไมุ่เหมุาะสูมุ
สูกรูัไมุ่แน่น

ความุร้ัอนในการัตััดสููง

เศษหลอมุละลายมุากเกินไป

เศษติัดคา

ตัั�งค่าศูนย์ผิ่ดพื่ลาด
ออฟเซ็ทั้ใหญ่

ผ่ลกรัะทั้บเครืั�องจักรั

อัตัรัาป้อนสููงเกิน

การัใช้ิ้มุุมุคมุตััดแตักบิ�น

ใช้ิ้เม็ุดมีุดเกินอายุการัใช้ิ้งาน 

ผิ่วทีั้�เจาะรูัไมุ่เรีัยบ

ชิิ้�นงานมีุลักษณะกรัะแทั้ก 
การัใช้ิ้มุุมุคมุตััดแตักบิ�น

ชิิ้�นงานมีุความุแข็งสููง

เศษติัดคา
ผ่ลกรัะทั้บของเครืั�องจักรั

ใช้ิ้เม็ุดมีุดเกินอายุการัใช้ิ้งาน 

การัสัู�นในดอกสูว่าน

ชิิ้�นงานมีุความุแข็งสููง

ผ่ลกรัะทั้บของอุณหภูมิุ

เลือกเกรัดไมุ่เหมุาะสูมุ
สูกรูัไมุ่แน่น

ผ่วหลบ

ผ่วหลบ

ผ่วหลบ

เป็็นหลุมุ

ร่องคายเศษ

จุดศูนย์กลาง
ของการหมุุน
ดอกสว่าน

บร่เวณมุุมุ
ด้านนอกคมุตััด

บร่เวณมุุมุคมุตััด
ท่�ยังไมุ่ได้ใช้

แตักบ่�น
และการร้าว

แตักเป็็นแผ่น

เก่ดบ่อย

คมุตััดกลาง

คมุตััดนอก

เก่ดบ่อย

คมุตััดกลาง

คมุตััดนอก

เก่ดบ่อย

กา
รสึ

กห
รอ

ผ่ด
ป็ก

ตั
แตั

กบ่
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ปัญหาของดอกส่ว�าน 
 เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานเจาะ

ป็ัญ่หา สาเหตัุ ว่ธ์่ป็้องกันและการแก้ไขป็ัญ่หา

• ตัั�งค่ารัวมุศูนย์ให้อยู่ไมุ่เกิน 0~0.2 มุมุ.

• ใช้ิ้ค่าออฟเซ็ตัดอกสูว่านตัามุทีั้�กำาหนด

• ใช้ิ้ค่าออฟเซ็ตัดอกสูว่านช่ิ้วยขยายรูั

• ทั้ำาผิ่วบริัเวณทีั้�จะเจาะให้เรีัยบ

• ตัั�งค่าอัตัรัาป้อนให้ตัำ�ากว่า 0.05 มุมุ./รัอบ สูำาหรัับผิ่วขรุัขรัะ

• เปลี�ยนเม็ุดมีุด

• เปลี�ยนการัจับยึดให้แข็งแรังขึ�น

• เพิื่�มุความุเร็ัวตััด 20 % ลดอัตัรัป้อน 20 % โดยอยู่ในเงื�อนไขการัตััดมุาตัรัฐาน

• เพิื่�มุความุดันนำ�าหล่อเย็น (ให้สููงกว่า 1.5 MPa)

• ตัั�งค่ารัวมุศูนย์ให้อยู่ไมุ่เกิด 0~0.2 มุมุ.

• ปรัับค่าออฟเซ็ตั

• ทั้ำาผิ่วบริัเวณทีั้�เจาะให้เรีัยบ

• ตัั�งค่าอัตัรัาป้อนให้ตัำ�ากว่า 0.05 มุมุ./รัอบ รัอบผิ่วงานขรุัขรัะ

• เปลีี�ยนการัจับยึดให้แข็งแรังขึ�น

• ความุเข้มุข้นของนำ�าหล่อเย็นควรัสููงกว่า 5 %

• ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็นทีั้�มีุความุลื�นสููง

• เปลี�ยนการัฉีืดนำ�าหล่อเย็นจากด้านนอกเป็นด้านใน

• เพิื่�มุความุเร็ัวตััด 20 % โดยอยู่ในงเื�อนไขการัตััดมุาตัรัฐาน
• ลดอัตัรัาป้อนลง 20 % โดยอยูใ่นเงื�อนไขการัตััดมุาตัรัฐาน
• เปลี�ยนเม็ุดมีุด

• เพิื่�มุความุเร็ัวตััด 20 % ลดอัตัรัาป้อน 20 % โดยอยู่ในเงื�อนไขการัตััดมุาตัรัฐาน

• เพิื่�มุความุดันนำ�าหล่อเย็น (ให้สููงกว่า 1.5 MPa)

• ไขสูกรูัให้แน่น

• ใช้ิ้เงื�อนไขการัตััดมุาตัรัฐาน

• เพิื่�มุความุเร็ัวตััด 10 % โดยอยู่ในเงื�อนไขการัตััดมุาตัรัฐาน

• เพิื่�มุอัตัรัาป้อน 10 % โดยอยู่ในเงื�อนไขการัตััดมุาตัรัฐาน

• เปลี�ยนเม็ุดมีุด

• เปลี�ยนการัฉีืดนำ�าหน่อยเย็นจากด้านนอกเป็นด้านใน

• ใช้ิ้อัตัรัาป้อนเป็นรัะยะ

• ใช้ิ้ฟังก์ชัิ้�น ดเว็ล (เจาะแช่ิ้) ปรัะมุาณ 0.1

• มีุแนวโน้มุทีั้�เศษจะสัู�นลงเมืุ�อใช้ิ้ความุเร็ัวและอัตัรัาป้อนทีั้�สููง
• เปลี�ยนการัฉีืดนำ�าหน่อยเย็นจากด้านนอกเป็นด้านใน
• เพิื่�มุความุดันนำ�าหล่อเย็น (ให้สููงกว่า 1.5 MPa)

• เพิื่�มุความุเร็ัวตััด 20 % ลดอัตัรัป้อน 20 % โดยอยู่ในเงื�อนไขการัตััดมุาตัรัฐาน

• เพิื่�มุความุดันนำ�าหล่อเย็น (ให้สููงกว่า 1.5 MPa)

• เปลี�ยนเม็ุดมีุด

• เปลี�ยนใช้ิ้เครืั�องจักรัทีั้�มีุแรังบิดสููง

• ลดความุเร็ัวตััด 20 % โดยอยู่ในงเื�อนไขการัตััดมุาตัรัฐาน

• เพิื่�มุอัตัรัาป้อน 10% โดยอยู่ในเงื�อนไขการัตััดมุาตัรัฐาน

• เปลี�ยนเม็ุดมีุด

• เปลี�ยนใช้ิ้เครืั�องจักทีั้�มีุแรังบิดสููง

• เปลี�ยนการัยึดจับให้แข็งแรังขึ�น

• เปลี�ยนวิธีการัติัดตัั�งดอกสูว่าน
• ไขสูกรูัให้แน่น

• ใช้ิ้ความุเร็ัวรัอบให้เหมุาะสูมุกับเครืั�องจักรั อัตัรัาป้อนลง 20-50 %

• เปลี�ยนเม็ุดมีุดก่อนจะสึูกหรัอมุากเกินไป

• ตัรัวจสูอบดูว่าปลั�กรูันำ�าหล่อเย็นปิดแน่นดีหรืัอไมุ่

• ตัรัวจกำาลังไหลของนำ�าหล่อเย็น

• ลดความุเร็ัวตััดและอัตัรัาป้อน 20 % โดยอยู่ในเงื�อนไขการัตััดมุาตัรัฐาน

  

• เปลี�ยนเม็ุดมีุด

• ลดอัตัรัป้อน 20-50 % ก่อนทีั้�ดอกสูว่านจะออกชิิ้�นงาน

ตัั�งค่ารัวมุศูนย์ผิ่ดพื่ลาด

ตัั�งค่าออฟเซ็ตั ไมุ่อยูใ่นช่ิ้วงทีั้�กำานหนด

ทิั้ศทั้าง ออฟเซ็ตั ทั้ำาให้ชิิ้�นงานลดลง

บริัเวณทีั้�เจาะผิ่วไมุ่เรีัยบ

แตักบิ�นบริัเวณทีั้�คมุตััด 

ชิิ้�นงานโค้งงอ

เศษติัดคา

ตัั�งค่าศูนย์ผิ่ดพื่ลาด

ตัั�งค่าออฟเซ็ตัไมุ่เหมุาะสูมุ

บริัเวณทีั้�เจาะผิ่วไมุ่เรีัยบ
 

ชิิ้�นงานโค้งงอ

การัใช้ิ้นำ�าหล่อเย็น

เงื�อนไขการัตััดไมุ่เหมุาะสูมุ

เม็ุดมีุดพัื่ง

เศษติัดคา

สูกรูัไมุ่แน่น

เงื�อนไขการัตััดไมุ่เหมุาะสูมุ

เม็ุดมีุดพัื่ง

เจาะโดยใช้ิ้นำ�าหล่อเย็นจากด้านนอก

เศษคาอยูค่มุตััดกลาง

นำ�าหล่อเย็น

เงื�อนไขการัตััดไมุ่เหมุาะสูมุ

ดอกสูว่านพัื่ง

สูกรูัไมุ่แน่น

เงื�อนไขการัตััดไมุ่เหมุาะสูมุ

เม็ุดมีุดสึูกหนัก

การัสัู�นในดอกสูว่าน

สูกรูัไมุ่แน่น

เครืั�องจักรัมีุกำาลังและแรังบิดไมุ่พื่อ

เม็ุดมีุดไหมุ้

เม็ุดมีุดพัื่ง

เงื�อนไขการัตััดไมุ่เหมุาะสูมุ

รอบข้างดอกสว่าน

ขนาดของรู

ความุเร่ยบ

เก่ดบ่อย

เศษยาวขึ้น

เศษตั่ดตัา

เก่ดบ่อ

สะท้าน

เครื�องหยุด

คร่บใหญ่่
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การีเรีียกชื่่�อส่�วนต่�าง ๆ ของกันดรี้ว

ปัญหาต่�าง ๆ ของกันดรี้ว

ป็ัญ่หา สาเหตัุ ตัรวจสอบ ว่ธ์่ป็้องกันและการแก้ไขป็ัญ่หา

จับยึดชิิ้�นงานให้แน่น

ติัดตัั�งไกด์บูชิ้ให้สัูมุผั่สูชิิ้ดกับชิิ้�นงาน

เพิื่�มุอัตัรัาป้อนสููงขึ�น

วางไกด์บูชิ้ในตัำาแหน่งทีั้�เหมุาะสูมุ

ใช้ิ้ไกด์บูชิ้รูัปทั้รังทีั้�เหมุาะสูมุกับชิิ้�นงาน

ติัดตัั�งดอกสูว่านโดยใช้ิ้แรังบิดและแรังดันไฮดรัอลิกทีั้�เหมุาะสูมุ 

 

ตัรัวจสูอบให้แน่ใจว่าไมุ่มีุความุเสีูยหายเหลืออยูบ่นดอกสูว่าน และไมุ่มีุการั

เปลี�ยนแปลงรูัปทั้รังของคมุตััด

ลดอัตัรัาป้อนตัำ�าลง

ลดอัตัรัาป้อนตัำ�าลง

จับยึดชิิ้�นงานให้แน่น

ปรัับเปลี�ยนรูัปร่ัางของไกด์บุชิ้ ดูรัายละเอียดเพิื่�มุเติัมุในหัวข้อ

"การักรัะจุกตััวของเศษ" 

ใช้ิ้อัตัรัาป้อนของเครืั�องจักรั

เพิื่�มุกำาลังเครืั�องจักรั หรืัอ ปรัับเปลี�ยนเงื�อนไขการัตััด

ดูรัายละเอียดเพิื่�มุเติัมุในหัวข้อ "อายุการัใช้ิ้งานสัู�นลง"

ใช้ิ้อัตัรัาป้อนทีั้�เหมุาะสูมุ

เปลี�ยนแปลงเครืั�องมืุอเป็น กันดริัลแบบมุาตัรัฐาน

ดูรัายละเอียดเพิื่�มุเติัมุในหัวข้อ "การักรัะจุกตััวของเศษ" 

ทั้ำาให้ความุยาวของปลายทิั้ปสัู�นลง

ใช้ิ้แผ่่นไกด์แพื่ด 2 แผ่่นแทั้น 3 แผ่่น

ลดรัะยะห่างของรูันำ�าหล่อเย็น

ลดอัตัรัาป้อนตัำ�าลง

ลดอัตัรัาป้อนตัำ�าลง

จับยึดชิิ้�นงานให้แน่น

ลดความุเร็ัวตััดลง (Vc).

การัยึดจับชิ้ิ�นงานหลวมุหรัือไมุ่

ตััวไกด์บูชิ้ตัิดกับผ่ิวชิ้ิ�นงานหรัือไมุ่

อัตัรัาป้อนทั้ี�ใชิ้้เหมุาะสูมุหรัือไมุ่่

ตััวไกด์บูชิ้วางตัำาแหน่งเหมุาะสูมุหรัือไมุ่ 

รัูปทั้รังไกด์บุชิ้ถูกลักษณะหรัือไมุ่

กันดรัิลตัิดตัั�งถูกตั้องหรัือไมุ่

ลับคมุได้คุณภาพื่หรัือไมุ่

ใชิ้้อัตัรัาป้อนสููงไปหรัือไมุ่

ผ่ิดทั้ี�จะเอาลาดเอียงใชิ้่หรัือไมุ่

การัจับยึดชิ้ิ�นงานหลวมุหรัือไมุ่

ใชิ้้แหวนรัอยถูกลักษณะหรัือไมุ่

อัตัรัาป้อนสูัมุพื่ันธ์หรัือไมุ่

ความุเรั็วรัอบสูัมุพื่ันธ์กันหรัือไมุ่ 

มุีลักษณะการัสูึกหรัอทั้ี�ผ่ิดปกตัิหรัือไมุ่

ตัั�งค่าอัตัรัาการัป้อนถูกตั้องหรัือไมุ่

เลือกใชิ้้กันดรัิลมุาตัรัฐาน

เศษตัิดคาหรัือไมุ่

ชิ้่วงทั้ี�เป็นคารั์ไบด์ยาวไปหรัือไมุ่

ขนาดของ ผ่ิวขัด (ไกด์แพื่ด) ทั้ี�ใชิ้้อยู่เหมุาะสูมุหรัือไมุ่

ขนาดของรัูน้ำาใหญ่ไปหรัือไมุ่

ใชิ้้อัตัรัาป้อนสููงเกินไปตัอนทั้ี�จะทั้ะลุชิ้ิ�นงานหรัือไมุ่

ผ่ิวงานมุีลักษณะลาดเอียงหรัือไมุ่

การัจับยึดหลวมุหรัือไมุ่

แรังบิดเพื่ิ�มุในขณะทั้ี�ขนาดเสู้นผ่ศกรัูเล็กลงหรัือไมุ่

เครื�องจักร

เก่ดโดยดอกสว�าน

เงื�อนไขการตััดไมุ�เหมุาะสมุ

เก่ดโดยช่้นงาน

เครื�องจักร

เก่ดโดยดอกสว�าน

เงื�อนไขการตััดไมุ่เหมุาะสมุ

เก่ดโดยช่้นงาน

อื�นๆ

เก่ดโดยดอกสว�าน

เงื�อนไขการตััดไมุ่เหมุาะสมุ

เก่ดโดยช่้นงาน

เครื�องจักร

เงื�อนไขการตััดไมุ่เหมุาะสมุ

 เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานเจาะรีูลึึก

แชิ้มุเฟอร์ั
ปลายมุาร์ัจิ�น

มุุมุจิก
มุุมุนอก

มุุมุตััดวงนอก

มุุมุคายหลัก 8˚~15˚

มุุมุคายรัอง

รูันำ�ามัุนทีั้�ด้ามุจับ
ไกด์ แพื่ด

รูันำ�ามัุน

ร่ัองนำ�ามัุน

มุุมุตััดวงใน

ด้ามุจับร่ัองคายเศษ  Vด้ามุจับ
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ป็ัญ่หา สาเหตัุ                                          ตัรวจสอบ ว่ธ์่ป็้องกันและการแก้ไขป็ัญ่หา

เก่ดโดยเครื�องจักร

การัยึดจับชิิ้�นงานหลวมุหรืัอไมุ่ จับยึดชิิ้�นงานให้แน่น

ใช้ิ้รัะบบนำ�าหล่อเย็นได้เหมุาะสูมุหรืัอไมุ่ ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็นทีั้�ไมุ่ละลายนำ�า

ตััวกรัองของนำ�าหล่อเย็นมีุปัญหาหรืัอไมุ่ กรัองนำ�าหล่อเย็นอย่างทัั้�วถึง (ใช้ิ้ตััวกรัอง ด้วยความุแมุ่นยำาใน
การักรัอง 10μm หรืัอน้อยกว่า) 

แกนสูปินเดิ�ลรัันเอาท์ั้สููงไปหรืัอไมุ่ ลดรัันเอาท์ั้ของสูปินเดิลให้น้อยทีั้�สุูด

รัะยะเผื่�อรัะหว่างไกด์บูชิ้กับดอกสูว่านกว้างเกินหรืัอไมุ่ เปลี�ยนไกด์บูชิ้ (รัะยะห่าง ควรัอยู่รัะหว่าง +0.003 ถึง 
+0.008)

อัตัรัาป้อนสัูมุพัื่นธ์หรืัอไมุ่ ใช้ิ้อัตัรัาป้อนของเครืั�องจักรั

ควาาเร็ัวรัอบสัูมุพัื่นธ์หรืัอไมุ่ เพิื่�มุกำาลังเครืั�องจักรั หรืัอ ปรัับเปลี�ยนเงื�อนไขการัตััด

เก่ดโดยดอกสว่าน
มีุลักษณะการัสึูกหรัอผิ่ดปกติัหรืัอไมุ่ ดูรัายละเอียดเพิื่�มุเติัมุในหัวข้อ "อายุการัใช้ิ้งานสัู�น"

ลับคมุได้คุณภาพื่หรืัอไมุ่ ตัรัวจสูอบให้แน่ใจว่าไมุ่มีุความุเสีูยหายเหลืออยูบ่นดอกสูว่าน 
และไมุ่มีุการัเปลี�ยนแปลงรูัปทั้รังของคมุตััด

เงื�อนไขการตััดไมุ่เหมุาะสมุ อัตัรัาป้อนสููงเกินไปหรืัอไมุ่ ลดอัตัรัาป้อนลง

อื�น เศษติัดคาหรืัอไมุ่ ดูรัายละเอียดเพิื่�มุเติัมุในหัวข้อ "การักรัะจุกตััวของเศษ" 

เก่ดโดยเครื�องจักร

รัะยะเผื่�อรัะหว่างไกด์บูชิ้กับดอกสูว่านกว้างเกินหรืัอไมุ่ เปลี�ยนไกด์บูชิ้ (รัะยะห่างควรัอยู่รัะหว่าง +0.003 ถึง +0.008)

รัะยะรัะหว่างไกด์บูชิ้กับดอกสูว่านกว้างเกินหรืัอไมุ่ ติัดตัั�งไกด์บูชิ้ให้สัูมุผั่สูชิิ้ดกับชิิ้�นงาน

ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็นได้เหมุาะสูมุหรืัอไมุ่ ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็นทีั้�ไมุ่ละลายนำ�า

ค่าร่ัวมุศูนย์ของไกด์บุชิ้กับสูปินเดิลมุากเกินไปหรืัอไมุ่ ลดค่าร่ัวมุศูนย์ของไกด์บุชิ้ และสูปินเดิล

เก่ดโดยดอกสว่าน
มีุลักษณะการัสึูกหรืัอผิ่ดปกติัหรืัอไมุ่ ดูรัายละเอียดเพิื่�มุเติัมุในหัวข้อ "อายุการัใช้ิ้งานสัู�น"

ลับคมุได้คุณภาพื่หรืัอไมุ่ ตัรัวจสูอบให้แน่ใจว่าไมุ่มีุความุเสีูยหายเหลืออยูบ่นดอกสูว่าน
และไมุ่มีุการัเปลี�ยนแปลงรูัปทั้รังของคมุตััด

เงื�อนไขการตััดไมุ่าเหมุาะสมุ ใช้ิ้อัตัรัาป้อนถูกต้ัองหรืัอไมุ่ ใช้ิ้อัตัรัาป้อนทีั้�เหมุาะสูมุ

เก่ดโดยช่้นงาน รูัเจาะเป็นแบบรูัทั้ะลุหรืัอเจาะผ่่านหรืัอไมุ่ เปลี�ยนแปลงเครืั�องมืุอเป็น กันดริัลแบบมุาตัรัฐาน

อื�น เศษติัดคาหรืัอไมุ่ ดูรัายละเอียดเพิื่�มุเติัมุในหัวข้อ "การักรัะจุกตััวของเศษ" 

เก่ดโดยเครื�องจักร

การัจับยึดชิิ้�นงานหลวมุ จับยึดชิิ้�นงานให้แน่น

ตััวไกด์บูชิ้สัูมุผั่สูชิิ้ดกับผิ่วชิิ้�นงานหรืัอไมุ่ ติัดตัั�งไกด์บูชิ้ให้สัูมุผั่สูชิิ้ดกับชิิ้�นงาน

ค่าร่ัวมุศูนย์ของไกด์บุชิ้กับสูปินเดิลมุากเกินไปหรืัอไมุ่ ลดค่าร่ัวมุศูนย์ของไกด์บุชิ้ และสูปินเดิล

ลดรัะยะเผื่�อรัะหว่างไกด์บูชิ้กับดอกสูว่านกว้างเกินไปหรืัอไมุ่ เปลี�ยนไกด์บูชิ้ (รัะยะห่าง ควรัอยู่รัะหว่าง +0.003 ถึง 
+0.008)

เก่ดโดยดอกสว่าน
รูัปทั้รังไกด์แพื่ดเหมุาะสูมุหรืัอไมุ่ ใช้ิ้แผ่่นไกด์บูชิ้ 2 แผ่่นแทั้น 3 แผ่่น

ลับคมุได้คุณภาพื่หรืัอไมุ่ ตัรัวจสูอบให้แน่ใจว่าไมุ่มีุความุเสีูยหายเหลืออยูบ่นดอกสูว่าน 
และไมุ่มีุการัเปลี�ยนแปลงรูัปทั้รังของคมุตััด

เงื�อนไขการตััดไมุ่าเหมุาะสมุ อัตัรัาป้อนสููงเกินไปหรืัอไมุ่ ลดอัตัรัาป้อนลง

เก่ดโดยช่้นงาน

ชิิ้�นงานขรุัขรัะ มีุตัามุดหรืัอไมุ่ ใช้ิ้ชิิ้�นงานทีั้�ไมุ่มีุตัำาหนิ

ผิ่ดทีั้�เจาะมีุลักษณะลาดเอียงใช่ิ้หรืัอไมุ่ ลดอัตัรัาป้อนลง

รูัเจาะเป็นแบบรูัทั้ะลุหรืัอเจาะผ่่านหรืัอไมุ่ เปลี�ยนแปลงเครืั�องมืุอเป็น กันดริัลแบบมุาตัรัฐาน

v

การีเรีียกชื่่�อส่�วนต่�าง ๆ ของกันดรี้ว

 เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานเจาะ
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การีเรีียกชื่่�อส่�วนต่�าง ๆ ของกันดรี้ลึ

 เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานเจาะ

ป็ัญ่หา สาเหตัุ ตัรวจสอบ ว่ธ์่ป็้องกันและการแก้ไขป็ัญ่หา

เก่ดโดยเครื�องจักร

เลือกใช้ิ้นำ�าหล่อเย็นถูกต้ัองหรืัอไมุ่ ใช้ิ้นำ�าหล่อเย็นทีั้�ไมุ่ละลายนำ�า

ตััวกรัองของนำ�าหล่อเย็นมีุปัญหาหรืัอไมุ่ กรัองนำ�าหล่อเย็น (ด้วยตััวกรัอง ทีั้�มีุความุละเอียดตัั�งแต่ั 10μm 
หรืัอน้อยกว่า)

รัะยะเผื่�อรัะหว่างไกด์บูชิ้กับดอกสูว่านกว้างเกินหรืัอไมุ่ เปลี�ยนไกด์บูชิ้ (รัะยะห่าง ควรัอยู่รัะหว่าง +0.003 ถึง 
+0.008)

ตัรัวจสูอบศูนย์กลางของสูปิดเดิลและไกด์บูชิ้หรืัอยัง วางไกด์บูชิ้ในตัำาแหน่งทีั้�เหมุาะสูมุ

การัตัั�งค่าร่ัวมุศูนย์ของไกด์บุชิ้และสูปินเดิ�ลมุากเกินไปหรืัอ
ไมุ่ ลดค่าร่ัวมุศูนย์ของไกด์บุชิ้ และสูปินเดิล

อุณหภูมิุของนำ�าหล่อเย็นสููงเกินไปหรืัอไมุ่ เพิื่�มุความุจุของถัง

เก่ดโดยดอกสว่าน

เลือกไกด์แพื่ดถูกต้ัองหรืัอไมุ่ ใช้ิ้แผ่่นไกด์ 2 แผ่่นแทั้น 3 แผ่่น

ลับคมุได้คุณภาพื่หรืัอไมุ่ ตัรัวจสูอบให้แน่ใจว่าไมุ่มีุความุเสีูยหายเหลืออยูบ่นดอกสูว่าน 
และไมุ่มีุการัเปลี�ยนแปลงรูัปทั้รังของคมุตััด

ความุยาวดันดริัลทัั้�งด้ามุยาวเกินไปหรืัอไมุ่ ลดความุยาวโดยรัวมุของดอกสูว่าน

เกิดการัสึูกทีั้�เม็ุดมีุดและเศษเปลี�ยนรูัปร่ัางหรืัอไมุ่ ลับคมุกันดริัล (อาจลดอายุการัใช้ิ้งานลง)

เงื�อนไขการตััดไมุ่เหมุาะสมุ

ความุเร็ัวตััดสููงเกินไปหรืัอไมุ่ ลดความุเร็ัวตััดลง (Vc).

อัตัรัาป้อนสููงเกินไปหรืัอไมุ่ ลดอัตัรัาป้อนลง

แรังดันของนำ�าหล่อเย็นตัำ�าเกินไปหรืัอไมุ่ เพิื่�มุแรังดันนำ�าหล่อเย็นขึ�น

เก่ดโดยช่้นงาน คุณภาพื่วัสูดุดีพื่อหรืัอไมุ่ ลดความุเร็ัวตััดลง (Vc).

เก่ดโดยเครื�องจักร

รูัปทั้รังไกด์แพื่ดเหมุาะสูมุหรืัอไมุ่ ปรัับเปลี�ยนสู่วนปลายของไกด์บุชิ้ให้ตัรังกัน รูัปร่ัางของพืื่�นผิ่ว
ชิิ้�นงานทีั้�ทั้างเข้า

ความุเร็ัวรัอบสัูมุพัื่นธ์หรืัอไมุ่ เพิื่�มุกำาลังเครืั�องจักรั หรืัอ ปรัับเปลี�ยนเงื�อนไขการัตััด

พืื่�นทีั้�เก็บเศษในการัเก็บเศษเพีื่ยงพื่อหรืัอไมุ่ ขยายกล่องชิิ้ป

เงื�อนไขการตััดไมุ่เหมุาะสมุ
ใช้ิ้อัตัรัาป้อนได้เหมุาะสูมุหรืัอไมุ่ ใช้ิ้อัตัรัาป้อนทีั้�เหมุาะสูมุ

แรังดันของนำ�าหล่อเย็นตัำ�าเกินไปหรืัอไมุ่ เพิื่�มุแรังดันนำ�าหล่อเย็นขึ�น

เก่ดโดยเครื�องจักร

รูัเจาะเป็นแบบรูัทั้ะลุหรืัอเจาะผ่่านหรืัอไมุ่ เปลี�ยนแปลงเครืั�องมืุอเป็น กันดริัลแบบมุาตัรัฐาน

เลือกใช้ิ้ลักษณะคมุตััดได้เหมุาะสูมุหรืัอไมุ่ เปลี�ยนรูัปร่ัางคมุตััดเพืื่�อให้แกนมีุขนาดเล็ก

คุณภาพื่วัสูดุดีพื่อหรืัอไมุ่ เพิื่�มุอัตัรัาป้อนขึ�น

เก่ดโดยดอกสว่าน
เกิดการัแตักบิ�นทีั้�คมุตััดหรืัอไมุ่ ดูรัายละเอียดเพิื่�มุเติัมุในหัวข้อ "การัแตักหักของคมุตััด" 

เกิดรัอยสึูกทีั้�มุุมุด้านนอกหรืัอไมุ่ ลับคมุกันดริัล (อาจลดอายุการัใช้ิ้งานลง)

เงื�อนไขการตััดไมุ่าเหมุาะสมุ อัตัรัาป้อนตัำ�าเกินไปหรืัอไมุ่ เพิื่�มุอัตัรัาป้อนขึ�น

เก่ดโดยช่้นงาน มีุรูันำาหรืัอไมุ่ ทั้ำารูัตัรังกลางให้เล็กเท่ั้าเสู้นผ่่านศูนย์กลางของดอกสูว่าน และ
เพิื่�มุแรังดันนำ�าหล่อเย็น
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ขั�นต่อนในการีเจาะรีูบนเครี่�องเจาะแลึะเครี่�องกลึึง
ทั้ำาตัามุขั�นตัอนด้านล่างเพืื่�อการัเจาะได้ปรัะสิูทั้ธิภาพื่สููงสุูด
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เจาะรัูนำาศูนย์
ค่าพื่ิกัดความุเผ่ื�อของเสู้นผ่่านศูนย์กลางของรัู: +0.01 ถึง +0.1 มุมุ.
รัะยะลึกของรัู: H = 20 มุมุ.

โปรัดใชิ้้ DrillMeister หรัือ DrillForceMeister สูำาหรัับการัเจาะนำาศูนย์
ใชิ้้ดอกเจาะทั้ี�มุีความุยาวเป็น 3 เทั้่าของเสู้นผ่่านศูนย์กลาง (3xD) หรัือสูั�นกว่า

ข้อควรัรัะวัง: ห้ามุหมุุนดอกสูว่านเต็ัมุกำาลังก่อนทีั้�เม็ุดมีุดจะเข้าไปในรูัเจาะนำาศูนย์ 

เปิดนำ�าหล่อเย็น
ค่อยๆให้เม็ุดมีุด DeepTriDrill เข้าไปในรูันำาศูนย์อย่างช้ิ้าๆ
รัอบในการัหมุุนดอกเจาะ: n = 50 - 100 นาทั้ี-1
ความุเรั็วของอัตัรัาป้อนมุีด: Vf = 100 - 300 มุมุ/ นาทั้ี

ทั้ี�รัะยะตั้น (H = 15 - 25 มุมุ):
→ อัตัรัาการัป้อนมุีด: f = 80% ของโปรัแกรัมุอัตัรัาการัป้อนมุีด

อัตัรัาการัป้อนมุีด: f = 80% ของโปรัแกรัมุอัตัรัาการัป้อนมุีด
H ≥ 25 มุมุ → อัตัรัาการัป้อนมุีด: f = 100%

หยุดการัเจาะทั้ี�รัะยะกินลึก 15 มุมุ.

เรัิ�มุหมุุนทั้ี�ความุเรั็วเตั็มุกำาลัง

เรัิ�มุป้อน

สูำาหรัับเจาะรัูทั้ะลุ

สูั�งหยุดหมุุนและปิดน้ำาหล่อเย็น
ถอยดอกสูว่านออก

ให้ทั้ำาการัเจาะทั้ะลุตั่อเนื�องลงไปโดยให้พื่้นจากชิ้ิ�นงาน 5 มุมุ

หยุดหยุด

ว้ธ์ีการีใชื่� DeepTriDrill ปรีะเภท TRLG บนเครี่�องเจาะแนวรีาบหรี่อเครี่�องคว�านรีู
เมุื�อใชิ้้ดอกเจาะ TRLG บนเครัื�องเจาะเอนกปรัะสูงค์หรัือเครัื�องคว้านรัูแนวรัาบทีั้�ไมุ่มีุปลอกดอกเจาะมุาเป็นตััวปรัะคอง จะตั้องทั้ำาการัเจาะรัูนำาศูนย์ให้ลึกขึ�นด้วย
ดอกเจาะ MCTR เพื่ื�อชิ้่วยให้ดอกกันดริัวแบบยาวสูามุารัถทั้ำางานได้อย่างมีุปรัะสิูทั้ธิภาพื่มุากขึ�น ดอกกันดริัวแบบยาวเชิ้่นพื่วก TRLG นั�นมีุแนวโน้มุทีั้�จะพื่บ
ปัญหาดอกแกว่งหรัือสูะบัดได้เมุื�อพื่บว่ามีุการัเจาะรัูนำาศูนย์ไว้สัู�นเกินไปทั้ำาให้ไมุ่สูามุารัถชิ้่วยปรัะคองกันดริัวได้

เจาะรัูนำาศูนย์

เพื่ิ�มุความุลึกของรัูนำาศูนย์ด้วยดอกเจาะ MCTR

เจาะรัูด้วยดอก TRLG ทั้ี�ความุเรั็วรัอบและ
อัตัรัาการัป้อนมุีดทั้ี�ลดลง ใชิ้้พื่ารัามุิเตัอรั์ตั่อไปนี�:

เมุื�อเจาะ DeepTriDrill 
ลงไปจนสูุดปลายรัูทั้ี�ทั้ำาการัเจาะนำาศูนย์ไว้ 
ให้ทั้ำาการัเพื่ิ�มุความุเรั็วรัอบเตั็มุกำาลัง

เรัิ�มุเพื่ิ�มุอัตัรัาการัป้อนมุีดจนเสูรั็จสูิ�นการัเจาะ

ความุเรั็วรัอบ: n = 50 - 100 นาทั้ี-1

อัตัรัาการัป้อนมุีด: Vf = 100 - 300 มุมุ/นาทั้ี

(ข้อควรัรัะวัง) 
ขั�นตัอนทีั้� 2 นั�นมีุความุจำาเป็นมุาก เพืื่�อป้องกันการัแกว่งหรืัอสูะบัดของดอกกันดริัว ซึ�งอาจนำาไปสูู่การัแตักหักของดอกกันดริัวและอาจทั้ำาให้เกิดอันตัรัายร้ัายแรังต่ัอบุคคลได้

 เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานเจาะรีูลึึก
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ศัพัท์เฉพัาะของดอกรีีมีเมีอรี์

ปัญหาที�เก้ดกับดอกรีีมีเมีอรี์

 เครี่�องมี่อส่�าหรีับงานเจาะผ้วลึะเอียด

แผ่่นนำา (Guide pad)
ด้ามุจับ

มุุมุเข้างานหลัก

ด้ามุจับ

มุุมุเข้างานรัอง

มุุมุคายรัอง

รูันำ�ามัุน

มุุมุคายหลัก

มุุมุ

ปลาย

มุาร์ัจิ�นมุาร์ัจิ�น

ป็ัญ่หา ว่ธ์่การป็้องกันและแก้ป็ัญ่หาสาเหตัุ
• มุุมุลบคมุ (แชิ้มุเฟอร์ั) ใหญ่ขึ�น และเพืื่�อเนื�อเก็บ
  ละเอียดให้หนาขึ�น 

• ลดความุเร็ัวตััดเพืื่�อป้องกันการัสึูกหรัอคมุตััด 

• เพิื่�มุความุลื�นไหลของนำ�าหล่อเย็น

• ปรัับปรุังความุแมุ่นยำาการักรัอง

• เปลี�ยนเป็นของทีั้�หล่อลื�นดีกว่า

• เพิื่�มุแรังดันการัไหลหล่อลื�น 

• ซ่อมุแซมุรัะบบไฟฟ้า

• ปรัับปรุังวิธีการัจับชิิ้�นงาน

• ลดอัตัรัาป้อน

• เพิื่�มุจำานวนฟัน 

• ลดมุุมุแชิ้มุเฟอร์ั

• ลดเทั้เปอร์ั 

• ปรัับปรุังความุแมุ่นยำา

• ปรัับปรุังความุแมุ่นยำา 

• ขจัดความุเสีูยหายทีั้�เกิดก่อนหน้านี�ให้หมุด

• ลดแรังดันนำ�าหล่อเย็น 

• เพิื่�มุวิธีการัและความุลื�นของนำ�าหล่อเย็น

• ทั้ำาให้หนีศูนย์เพื่ลาขับถูกต้ัองและตัรัวจรัะยะ

  ทีั้�ปลอกสูวมุหล่อลื�นและการัจัดแนวแกน

• จัดตัำาแหน่งจับยึดให้เหมุาะสูมุ

• เพิื่�มุแรังบีบจับ

• จัดรัะยะห่างให้ถูกต้ัอง

• จัดค่าหนีศูนย์และจัดแนวแกนให้ถูกต้ัอง

• ทั้ำาค่าหนีศูนย์ของคมุตััดให้ถูกต้ัอง

• เพิื่�มุความุแข็งแรังของรีัมุเมุอร์ั

• เปลี�ยนตัำาแหน่งการัจับยึด

• ลดความุกว้างของรีัมุเมุอร์ั (ความุกว้างมุาร์ัจิ�น)

• เพิื่�มุมุุมุ

• ลดความุเร็ัวตััด

• เพิื่�มุขีดความุสูามุารัถการัหล่อลื�น

• เหลือเนื�อลับคมุให้มุากขึ�น

แรงบ่ดท่�ผ่วเส่ยดส่ผนังข้างสูงข้ึน

เนื�องจากระยะเผื�อเก็บรายละเอ่ยด

น้อยเก่นไป็

ต่ัดท่�รู

ปั็ญ่หาทางกลไก

ใช้อัตัราป้็อนต่ัอฟันสูงเก่นไป็

ลักษณะเครื�องมืุอไมุ่เหมุาะสมุ

ความุผ่ดพลาดในการลับคมุ

นำ้าหล่อเย็นไมุ่เหมุาะสมุ

ความุเท่�ยงตัรงผ่ดของเครื�องจักร

ความุผ่ดพลาดการจับช้่นงาน

ความุเท่�ยงตัรงผ่ดของเครื�องจักร

ลักษณะเครื�องมืุอไมุ่เหมุาะสมุ

ผนังรูช้่นงานไมุ่เร่ยบเสมุอกัน

มุุมุลับคมุน้อยไป็

สึกหรอมุากเก่นไป็ตัรงขอบคมุตััด

การผ่ดพลาดการลับคมุ (ท้่งร่องรอยความุเส่ยหาย)

การแตักของดอกร่มุเมุอร์

คว
ามุ

ผ่ด
พ

ลา
ดค

วา
มุเ

ท่�ย
งตั

รง
ขอ

งเ
คร

ื�อง
จัก

ร

• มุุมุลบคมุ (แชิ้มุเฟอร์ั) น้อย

• สึูกหรัอตัามุขอบคมุตััดมุากเกิน

• การัผิ่ดพื่ลาดของนำ�าหล่อเย็น

• เลือกนำ�าหล่อเย็นผิ่ด

• แรังดันนำ�าหล่อเย็นไมุ่พื่อ

• มุุมุลบคมุใหญ่เกินไป

• มีุเทั้เปอร์ัมุากเกินไป

• ตััดคมุขอบหนีศูนย์มุากเกินไป

• ตััดคมุขอบหนีศูนย์มุากเกินไป

• เสีูยหายจากกรัะบวนการัก่อนหน้านี�

• แรังดันนำ�าหล่อเย็นสููงเกินไป

• เลือกนำ�าหล่อเย็นไมุ่เหมุาะสูมุ

• ตัำาแหน่งจับยึดผิ่ด

• แรังจับไมุ่เพีื่ยงพื่อ
• รัะยะห่างของไกด์บูชิ้มุากเกินไป
• ความุผิ่ดพื่ลาดค่าหนีศูนย์สูปินเดิ�ลและจัด

แนวแกน
• รัะยะรัันเอ้าของรีัมุเมุอร์ัทีั้�ปลายแท่ั้งมุา
  เกินไป
• ความุแข็งแรังของรีัมุเมุอร์ัไมุ่พื่อ

• ความุเร็ัวตััดสููงเกินไป

• ความุผิ่ดพื่ลาดของนำ�าหล่อเย็น

ค่าความุหยาบ

เก่นกว่ายอมุรับได้

ดอกใหญ่่และ

และขนาดใหญ่่เก่น

ไมุ่่แน่นอน

สุญ่เส่ย

ค่าความุกลมุ

ระยะเผื�อเก็บละเอ่ยด

ไมุ่เพ่ยงพอ

ความุผ่ดพลาดของตัำาแหน่งจับช่้นงาน
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IT1 IT2 IT3 IT4 IT5 IT6 IT7 IT8 IT9 IT10 IT11 IT12 IT13 IT14 IT15 IT16 IT17 IT18

> (μm) (mm)

- 3 0.8 1.2 2 3 4 6 10 14 25 40 60 0.1 0.14 0.25 0.4 0.6 1 1.4

3 6 1 1.5 2.5 4 5 8 12 18 30 48 75 0.12 0.18 0.3 0.48 0.75 1.2 1.8

6 10 1 1.5 2.5 4 6 9 15 22 36 58 90 0.15 0.22 0.36 0.58 0.9 1.5 2.2

10 18 1.2 2 3 5 8 11 18 27 43 70 110 0.18 0.27 0.43 0.7 1.1 1.8 2.7

18 30 1.5 2.5 4 6 9 13 21 33 52 84 130 0.21 0.33 0.52 0.84 1.3 2.1 3.3

30 50 1.5 2.5 4 7 11 16 25 39 62 100 160 0.25 0.39 0.62 1 1.6 2.5 3.9

50 80 2 3 5 8 13 19 30 46 74 120 190 0.3 0.46 0.74 1.2 1.9 3 4.6

80 120 2.5 4 6 10 15 22 35 54 87 140 220 0.35 0.54 0.87 1.4 2.2 3.5 5.4

120 180 3.5 5 8 12 18 25 40 63 100 160 250 0.4 0.63 1 1.6 2.5 4 6.3

180 250 4.5 7 10 14 20 29 46 72 115 185 290 0.46 0.72 1.15 1.85 2.9 4.6 7.2

250 315 6 8 12 16 23 32 52 81 130 210 320 0.52 0.81 1.3 2.1 3.2 5.2 8.1

315 400 7 9 13 18 25 36 57 89 140 230 360 0.57 0.89 1.4 2.3 3.6 5.7 8.9

400 500 8 10 15 20 27 40 63 97 155 250 400 0.63 0.97 1.55 2.5 4 6.3 9.7

500 630 9 11 16 22 32 44 70 110 175 280 440 0.7 1.1 1.75 2.8 4.4 7 11

630 800 10 13 18 25 36 50 80 125 200 320 500 0.8 1.25 2 3.2 5 8 12.5

800 1000 11 15 21 28 40 56 90 140 230 360 560 0.9 1.4 2.3 3.6 5.6 9 14

1000 1250 13 18 24 33 47 66 105 165 260 420 660 1.05 1.65 2.6 4.2 6.6 10.5 16.5

1250 1600 15 21 29 39 55 73 125 195 310 500 780 1.25 1.95 3.1 5 7.8 12.5 19.5

1600 2000 18 25 35 46 65 92 150 230 370 600 920 1.5 2.3 3.7 6 9.2 15 23

2000 2500 22 30 41 55 78 110 175 280 440 700 1100 1.75 2.8 4.4 7 11 17.5 28

2500 3150 26 36 50 68 96 135 210 330 540 860 1350 2.1 3.3 5.4 8.6 13.5 21 33

ข้้อมููลทางเทคนิิคอะ
ไห

ล่
ข้้อ

มููล่
ทา
งเท

คนิ
ิค

เกรด IT แสดงค่่าพิิกัดค่วามเผ่ื่�อในแต่่ละขนาดของเส้นผ่ื่านศููนย์์กลางของรูและขนาดเพิลา เม่�อค่่า IT เพิิ�มข้�น ค่่าพิิกัดค่วามเผ่ื่�อก็จะเพิิ�มข้�นด้วย์ ซ้ึ่�งข้�นอย์ู่กับขนาดของ
เค่ร่�องเจาะและกำาหนดได้ในต่าราง ในแค่ต่ต่าล็อค่ค่่า IT ท่ี่�แสดงอย์ู่นั�นใช้้เพ่ิ�อเป็็นข้อมูลช่้วย์ในการเล่อกอุป็กรณ์์ตั่ดเฉ่ือนให้เหมาะสมกับขนาดและลักษณ์ะของงาน 
ตั่วอย์่างเช่้น ค่่าเส้นผ่ื่านศููนย์์กลาง 8.0 พิิกัดค่วามเผ่ื่�อค่่อ 0 ถ้ึง 0.022 มม. ซ้ึ่�งช่้วงของค่่าพิิกัดค่วามเผ่ื่�อนั�นก็เหม่อนกับค่่า IT8 ในต่ารางด้านล่าง ค่่าท่ี่�อย์ูใ่นส่ต่่างๆ
นั�นบอกให้เห็นถ้ึงการเล่อกใช้้เค่ร่�องม่อเจาะต่่างๆสำาหรับดอกสว่านค่าร์ไบด์นั�นมักใช้้ ที่ำางานด้วย์ค่่า IT 9 ถ้ึง 12 สำาหรับการที่ำางานท่ี่�ต้่องการเจาะรูท่ี่�ม่ค่่าต่ำ�ากว่า IT 8 
หร่อขั�นต่อนเก็บผิื่วนั�น จะใช้้ขั�นต่อนท่ี่�เร่ย์กว่า ร่มมิ�ง สำาหรับรูท่ี่�ต้่องการค่่า IT 5 หร่อต่ำ�ากว่าน่� ต้่องการกระบวนการท่ี่�เก็บผิื่วอ้างอิงจากการที่ำางานบนเหล็กทัี่�วไป็ ใน
ที่างป็ฏิิบัติ่แล้ว ค่่า IT8 ข้�นอย์ู่กับหลาย์ปั็จจัย์เช่้น ค่วามแข็งของวัสดุชิ้�นงาน และส่วนผื่สมของวัสดุชิ้�นงาน

    ค่่าพิิกััดค่วามเผ่ื่�อสากัล (เกัรด IT)

ค่่าค่วามเผ่ื่�อพิิกััด
งานเก็ับละเอียด
ทีี่�ต้้องกัารรีมเมอร์

ค่่าค่วามเผ่ื่�อ
พิิกััดงานเจาะ

ทีี่�ใช้้สว่าน

ค่่าค่วามเผ่ื่�อ
พิิกััดงานเจาะ

ทีี่�ใช้้สว่านแบบติ้ดตั้�งเม็ดมีด

เกัรดค่่าค่วามเผ่ื่�อสากัลขนาดเส้นผ่ื่านศููนย์กัลาง

(มม.)

≤

ค่่าพิิกััดค่วามเผื่่�อสากัล (เกัรด IT)

ค่่าพิิกััดค่วามเผื่่�อสากัล (เกัรด IT)

●
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H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

> e9 f6 f7 f8 g5 g6 h5 h6 h7 h8 h9 js5 js6 js7 k5 k6

- 3 −14
−39

−6
−12

−6
−16

−6
−20

−2
−6

−2
−8

0
−4

0
−6

0
−10

0
−14

0
−25 ±2 ±3 ±5 +4

0
+6

0

3 6 −20
−50

−10
−18

−10
−22

−10
−28

−4
−9

−4
−12

0
−5

0
−8

0
−12

0
−18

0
−30 ±2.5 ±4 ±6 +6

+1
+9
+1

6 10 −25
−61

−13
−22

−13
−28

−13
−35

−5
−11

−5
−14

0
−6

0
−9

0
−15

0
−22

0
−36 ±3 ±4.5 ±7 +7

+1
+10

+1

10 14
−32
−75

−16
−27

−16
−34

−16
−43

−6
−14

−6
−17

0
−8

0
−11

0
−18

0
−27

0
−43 ±4 ±5.5 ±9 +9

+1
+12

+1
14 18

18 24
−40
−92

−20
−33

−20
−41

−20
−53

−7
−16

−7
−20

0
−9

0
−13

0
−21

0
−33

0
−52 ±4.5 ±6.5 ±10 +11

+2
+15

+2
24 30

30 40
−50

−112
−25
−41

−25
−50

−25
−64

−9
−20

−9
−25

0
−11

0
−16

0
−25

0
−39

0
−62 ±5.5 ±8 ±12 +13

+2
+18

+2
40 50

50 65
−60

−134
−30
−49

−30
−60

−30
−76

−10
−23

−10
−29

0
−13

0
−19

0
−30

0
−46

0
−74 ±6.5 ±9.5 ±15 +15

+2
+21

+2
65 80

80 100
−72

−159
−36
−58

−36
−71

−36
−90

−12
−27

−12
−34

0
−15

0
−22

0
−35

0
−54

0
−87 ±7.5 ±11 ±17 +18

+3
+25

+3
100 120

> E7 E8 E9 F6 F7 F8 G6 G7 H6 H7 H8 H9 H10 JS6 JS7 K6 K7

- 3 +24
+14

+28
+14

+39
+14

+12
+6

+16
+6

+20
+6

+8
+2

+12
+2

+6
0

+10
0

+14
0

+25
0

+40
0 ±3 ±5 0

−6
0

−10

3 6 +32
+20

+38
+20

+50
+20

+18
+10

+22
+10

+28
+10

+12
 +4

+16
+4

+8
0

+12
0

+18
0

+30
0

+48
0 ±4 ±6 +2

−6
+3
−9

6 10 +40
+25

+47
+25

+61
+25

+22
+13

+28
+13

+35
+13

+14
+5

+20
+5

+9
0

+15
0

+22
0

+36
0

+58
0 ±4.5 ±7 +2

−7
+5

−10

10 14
+50
+32

+59
+32

+75
+32

+27
+16

+34
+16

+43
+16

+17
+6

+24
+6

+11
0

+18
0

+27
0

+43
0

+70
0 ±5.5 ±9 +2

−9
+6

−12
14 18

18 24
+61
+40

+73
+40

+92
+40

+33
+20

+41
+20

+53
+20

+20
+7

+28
+7

+13
0

+21
0

+33
0

+52
0

+84
0 ±6.5 ±10 +2

−11
+6

−15
24 30

30 40
+75
+50

+89
+50

+112
+50

+41
+25

+50
+25

+64
+25

+25
+9

+34
+9

+16
0

+25
0

+39
0

+62
0

+100
0 ±8 ±12 +3

−13
+7

−18
40 50

50 65
+90
+60

+106
+60

+134
+60

+49
+30

+60
+30

+76
+30

+29
+10

+40
+10

+19
0

+30
0

+46
0

+74
0

+120
0 ±9.5 ±15 +4

−15
+9

−21
65 80

80 100
+107

+72
+126

+72
+159

+72
+58
+36

+71
+36

+90
+36

+34
+12

+47
+12

+22
0

+35
0

+54
0

+87
0

+140
0 ±11 ±17 +4

−18
+10
−25

100 120

ข้้อมููลทางเทคนิิค เก
รด

เม
็ดม

ีด
ด้้า

มก
ลึึง

นอ
ก

ด้้า
มค

ว้้า
นใ
น

งา
นเ

ซา
ะร่

่อง
งา

นก
ลึง

เก
ลีย

ว
งา
นข

นา
ดเ
ล็ก

หัว
กัด

ดอ
กเ
อ็น

มิล
ดอ

กส
ว่่า

น
ระ

บบ
จับ

ยึด
ค่่่ม

่อผื่
่�ใช้

�
ดัช

นี

กัารจำาแนกัเพิลาที�ใช้้ในงานสวมต�าง ๆ (JIS B0401 extrac)

กัารจำาแนกัร่ที�ใช้้ในกัารสวมต�างๆ (JIS B0401 extrac)

ระยะพิิกััดค่วามเผ่ื่�อของเพิลา (μm)ขนาดเส้นผ่ื่าน
ศููนย์กัลาง (มม.)

ทีุ่กระย์ะที่่�แสดงในต่ารางนั�น ค่่าที่่�อย์ู่ด้านบนนั�นหมาย์ถึ้งค่่าค่วามค่ลาดเค่ล่�อนด้านบนและค่่าที่่�แสดงด้านล่างนั�นหมาย์ถึ้งค่่าค่วามค่ลาดเค่ล่�อนด้านล่าง

≤

ระยะพิิกััดค่วามเผ่ื่�อของรู (μm)
ขนาดเส�นผื่�าน

ศููนย์กัลาง (มม.)

ทีุ่กระย์ะที่่�แสดงในต่ารางนั�น ค่่าที่่�อย์ู่ด้านบนนั�นหมาย์ถึ้งค่่าค่วามค่ลาดเค่ล่�อนด้านบนและค่่าที่่�แสดงด้านล่างนั�นหมาย์ถึ้งค่่าค่วามค่ลาดเค่ล่�อนด้านล่าง

≤

กัารจำาแนกัเพิลาที�ใช้้ในงานสวมต�าง ๆ
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S10C

S15C
C15E4
C15M2

− −

1015
C15E
C15R

−
C15
C15E
C15R

C15E
C15R

C10 1010
C10
C10E
C10R

C10E
C10R

−

S25C
C25
C25E4
C25M2

1025 −
C25
C25E
C25R

C25
C25E
C25R

C25
C25E
C25R

S35C
C35
C35E4
C35M2

1035
C35
C35E
C35R

C35
C35E
C35R

C35
C35E
C35R

S30C
C30
C30E4
C30M2

1030
C30
C30E
C30R

C30
C30E
C30R

C30
C30E
C30R

35Γ

S45C
C45
C45E4
C45M2

1045
1046

C45
C45E
C45R

C45
C45E
C45R

C45
C45E
C45R

45Γ

S58C
C60
C60E4
C60M2

1059
1060

C60
C60E
C60R

C60
C60E
C60R

C60
C60E
C60R

60Γ

S48C −− −− − 45Γ

30Γ

S20C 1020
C22, C22E
C22R

C22
C22E
C22R

C22
C22E
C22R

S40C
1039
1040

C40
C40E
C40R

C40
C40E4
C40M2

C40
C40E
C40R

C40
C40E
C40R

40Γ

S50C 1049
C50
C50E
C50R

C50
C50E4
C50M2

C50
C50E
C50R

C50
C50E
C50R

50Γ

S55C 1055
C55
C55E
C55R

C55
C55E4
C55M2

C55
C55E
C55R

C55
C55E
C55R

−

S43C −

− − − −

− −
1042
1043

080A42 40Γ

S53C
1050
1053

50Γ

SNC236
SNC415(H)
SNC631(H)
SNC815(H)
SNC836

−
−
−

15NiCr13
−

−
−
−
−
−

−
−
−

15NiCr13
−

−
−
−

15NiCr13
−

40XH
−

30XH3A
−
−

−
−
−

15NiCr13
−

SNCM415
SNCM420(H)
SNCM431
SNCM439
SNCM447
SNCM616
SNCM625
SNCM630
SNCM815

−
−
−
−
−
−
−
−
−

−
4320(H)

−
4340

−
−
−
−
−

−
−
−
−
−
−
−
−
−

−
−
−
−
−
−
−
−
−

−
20XH2M(20XHM)

−
−
−
−
−
−
−

−
−
−
−
−
−
−
−
−

SNCM220
20NiCrMo2
20NiCrMoS2

8615
8617(H)
8620(H)
8622(H)

20NiCrMo2-2
20NiCrMoS2-2

20NiCrMo2-2
20NiCrMoS2-2

−
20NiCrMo2-2
20NiCrMoS2-2

SNCM240
41CrNiMo2
41CrNiMoS2

8637
8640

− − −−

C10E
C10R

JIS ISO AISI
SAE

BS
BS/EN

DIN
DIN/EN

NF
NF/EN гOCT

JIS ISO AISI
SAE

BS
BS/EN

DIN
DIN/EN

NF
NF/EN гOCT

ข้้อมููลทางเทคนิิคอะ
ไห

ล่
ข้้อ

มููล่
ทา
งเท

คนิ
ิค

d 

ช้นิด
ญี�ปุ�น สากัล

อเมริกัา อังกัฤษ เยอรมัน ฝรั�งเศูส รัสเซีย

ประเที่ศูอ่�นๆ

เห
ล็กั

ค่า
ร์บ

อน

เห
ล็กั

อัล
ลอ

ย

เหล็กันิเกัิล
โค่รเมียม

เหล็กันิเกัิล
โค่รเมียม
โมลิดินัม

ช้นิด
ญี�ปุ�น

อเมริกัา อังกัฤษ เยอรมัน ฝรั�งเศูส รัสเซีย
สากัล

ประเที่ศูอ่�นๆ

หมาย์เหตุ่ : ต่ารางด้านบนอ้างอิงจากหนังส่อผืู่้ผื่ลิต่แต่่ละราย์ไม่สามารถึต่ั�งช้่�อเองได้

สัญลักัษณ์์ของโลหะ
ค่าร์บอนและ เหล็กัอัลลอย



Tungaloy L089

H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I
SUS201
SUS202
SUS301
SUS301L
SUS301J1
SUS302
SUS302B
SUS303
SUS303Se
SUS303Cu
SUS304
SUS304L
SUS304N1
SUS304N2
SUS304LN
SUS304J1
SUS304J2
SUS304J3
SUS305

X12CrMnNiN17-7-5
X12CrMnNiN18-9-5
X10CrNi18-8
X2CrNiN18-7

X12CrNiSi18-9-3
X10CrNiS18-9

X5CrNi18-9
X2CrNi18-9
X5CrNiN18-8

X2CrNiN18-9

X6CrNi18-12

S20100
S20200
S30100

S30200
S30215
S30300
S30323

S30400
S30403
S30451
S30452
S30453

S30431
S30500

201
202
301

302
302B
303
303Se

304
304L
304N

304LN

S30431
305

284S16
301S21

302S25

303S21
303S41

304S31
304S11

305S19

X12CrNi17-7
X2CrNiN18-7
X12CrNi17-7

X10CrNiS18-9

X5CrNi18-10
X2CrNi19-11

X2CrNiN18-10

X5CrNi18-12

12X17Γ9AH4
07X16H6

12X18H9

12X18H10E

08X18H10
03X18H11

06X18H11

Z12CMN17-07Az

Z11CN17-08

Z12CN18-09

Z8CNF18-09

Z7CN18-09
Z3CN19-11
Z6CN19-09Az

Z3CN18-10Az

Z8CN18-12

SCr415(H) − −
17Cr3
17CrS3

17Cr3
17CrS3

15X
15XA

17Cr3
17CrS3

SCr420(H)
20Cr4(H)
20CrS4

5120(H) − − 20X−

SCr430(H)
34Cr4
34CrS4

5130(H)
5132(H)

34Cr4
34CrS4

34Cr4
34CrS4

30X
34Cr4
34CrS4

SMn433(H) − 1534 −
30Γ2
35Γ2

−

SMn438(H) 36Mn6(H) 1541(H) −
35Γ2
40Γ2

−

SMn443(H) 42Mn6(H) 1541(H) − −
40Γ2
45Γ2

−

SCM418(H)
18CrMo4
18CrMoS4

−
18CrMo4
18CrMoS4

18CrMo4
18CrMoS4

20XM
18CrMo4
18CrMoS4

SCM435(H)
34CrMo4
34CrMoS4

4137(H)
34CrMo4
34CrMoS4

34CrMo4
34CrMoS4

35XM
34CrMo4
34CrMoS4

SCM445(H) −
4145(H)
4147(H)

−

−

−

− −−

SCM430 − 4130 − −
30XM
30XMA

−

SCM415(H) − − − − −−

SCr435(H)

34Cr4
34CrS4
37Cr4
37CrS4

5132
37Cr4
37CrS4

37Cr4
37CrS4

35X
37Cr4
37CrS4

SCM440(H)
42CrMo4
42CrMoS4

4140(H)
4142(H)

42CrMo4
42CrMoS4

42CrMo4
42CrMoS4

−
42CrMo4
42CrMoS4

SCr440(H)

37Cr4
37CrS4
41Cr4
41CrS4

5140(H)
530M40
41Cr4
41CrS4

41Cr4
41CrS4

40X
41Cr4
41CrS4

SCr445(H) − − − − 45X−

SCM420(H) − − 708M20(708H20) − 20XM−

SCM432 − − − − −−

SMn420(H) 22Mn6(H) 1522(H) − −−

SMnC420(H) − − − − −−
SMnC443(H) − − − − −−

SACM645 41CrAlMo74 − − − −−

JIS ISO AISI
SAE

BS
BS/EN

DIN
DIN/EN

NF
NF/EN гOCT

JIS ISO UNS AISI
SAE

BS
BS/EN

DIN
DIN/EN

NF
NF/EN гOCT

ข้้อมููลทางเทคนิิค เก
รด

เม
็ดม

ีด
ด้้า

มก
ลึึง

นอ
ก

ด้้า
มค

ว้้า
นใ
น

งา
นเ

ซา
ะร่

่อง
งา

นก
ลึง

เก
ลีย

ว
งา
นข

นา
ดเ
ล็ก

หัว
กัด

ดอ
กเ
อ็น

มิล
ดอ

กส
ว่่า

น
ระ

บบ
จับ

ยึด
ค่่่ม

่อผื่
่�ใช้

�
ดัช

นี

    สเต้นเลส สตี้ล เหล็กักัล้าที่นค่วามร้อนสูง

    สเต้นเลส สตี้ล เหล็กักัล้าที่นค่วามร้อนสูง

เหล็กัโค่ร-
เมียม
โมลิดินัม

เหล็กั
โค่รเมียม

เหล็กั
แมงกัานีส
และ
เหล็กั
แมงกัานีส
โค่รเมียม

เห
ล็กั

อัล
ลอ

ย

ช้นิด
ญี�ปุ�น

อเมริกัา อังกัฤษ เยอรมัน ฝรั�งเศูส รัสเซีย

เหล็กัอลูมิเนียม
โค่รเมียม
โมลิดินัม

สากัล
ประเที่ศูอ่�นๆ

ออสเต้นนิต้ิกั

เห
ล็กั

สแ
ต้น

เล
ส

ช้นิด
ญี�ปุ�น

อเมริกัา อังกัฤษ เยอรมัน ฝรั�งเศูส รัสเซียสากัล
ประเที่ศูอ่�นๆ

หมาย์เหตุ่ : ต่ารางด้านบนอ้างอิงจากหนังส่อผืู่้ผื่ลิต่แต่่ละราย์ไม่สามารถึต่ั�งช้่�อเองได้

สัญลักัษณ์์ของโลหะ
d 

d 
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SUS305J1
SUS309S
SUS310S
SUS315J1
SUS315J2
SUS316

SUS316F
SUS316L

SUS316N
SUS316LN

SUS316Ti
SUS316J1
SUS316J1L
SUS317
SUS317L
SUS317LN
SUS317J1
SUS317J2
SUS317J3L
SUS836L
SUS890L
SUS321
SUS347
SUS384
SUSXM7
SUSXM15J1
SUS329J1
SUS329J3L
SUS329J4L
SUS405
SUS410L
SUS429
SUS430
SUS430F
SUS430LX

SUS430J1L
SUS434
SUS436L
SUS436J1L
SUS444
SUS445J1
SUS445J2
SUS447J1
SUSXM27
SUS403
SUS410
SUS410S
SUS410F2
SUS410J1
SUS416
SUS420J1
SUS420J2
SUS420F
SUS420F2
SUS429J1
SUS431
SUS440A
SUS440B
SUS440C
SUS440F
SUS630
SUS631
SUS631J1

X6CrNi25-21

X5CrNiMo17-12-2
X3CrNiMo17-12-3

X2CrNiMo17-12-2
X2CrNiMo17-12-3
X2CrNiMo18-14-3

X2CrNiMoN17-11-2
X2CrNiMoN17-12-3
X6CrNiMoTi17-12-2

X2CrNiMo19-14-4
X2CrNiMoN18-12-4

X1CrNiMoCu25-20-5
X6CrNiTi18-10
X6CrNiNb18-10
X3NiCr18-16
X3CrNiCu18-9-4

X2CrNiMoN22-5-3
X2CrNiMoCuN25-6-3
X6CrAl13

X6Cr17
X7CrS17
X3CrTi17
X3CrNb17
X2CrTi17
X6CrMo17-1
X1CrMoTi16-1

X2CrMoTi18-2

X12Cr13
X6Cr13

X12CrS13
X20Cr13
X30Cr13
X29CrS13

X19CrNi16-2
X70CrMo15

X105CrMo17

X5CrNiCuNb16-4
X7CrNiAl17-7

S30908
S31008

S31600

S31603

S31651
S31653

S31635

S31700
S31703
S31753

N08367
N08904
S32100
S34700
S38400
S30430
S38100
S32900
S31803
S32250
S40500

S42900
S43000
S43020
S43035

S43400
S43600

S44400

S44700
S44627
S40300
S41000
S41008

S41025
S41600
S42000
S42000
S42020

S43100
S44002
S44003
S44004
S44020
S17400
S17700

309S
310S

316

316L

316N
316LN

317
317L

N08904
321
347
384
304Cu

329
31803
32250
405

429
430
430F

434
436

444

403
410
410S

416
420
420
420F

431
440A
440B
440C
S44020
S17400
S17700

310S31

316S31

316S11

317S16
317S12

904S14
321S31
347S31

394S17

405S17

430S17

434S17

410S21
403S17

416S21
420S29
420S37

431S29

X5CrNiMo17-12-2
X5CrNiMo17-13-3

X2CrNiMo17-13-2
X2CrNiMo17-14-3

X2CrNiMoN17-12-2
X2CrNiMoN17-13-3
X6CrNiMoTi17-12-2

X2CrNiMo18-16-4

X6CrNiTi18-10
X6CrNiNb18-10

X6CrAl13

X6Cr17
X7CrS18
X6CrTi17

X6CrNb17
X6CrMo17-1

X10Cr13
X6Cr13

X20Cr13
X30Cr13

X20CrNi17-2

X7CrNiAl17-7

10X23H18

03X17H14M3

08X17H13M2T

08X18H10T
08X18H12Б

08X21H6M2T

12X17

08X13

20X13
30X13

20X17H2

95X18

09X17H7Ю

Z10CN24-13
Z8CN25-20

Z7CND17-12-02
Z6CND18-12-03

Z3CND17-12-02
Z3CND17-12-03

Z3CND17-11Az
Z3CND17-12Az
Z6CNDT17-12

Z3CND19-15-04
Z3CND19-14Az

Z2NCDU25-20
Z6CNT18-10
Z6CNNb18-10
Z6CN18-16
Z2CNU18-10
Z15CNS20-12

Z3CNDU22-05Az
Z3CNDU25-07Az
Z8CA12
Z3C14

Z8C17
Z8CF17
Z4CT17

Z4CNb17
Z8CD17-01

Z3CDT18-02

Z1CD26-01

Z13C13
Z8C12

Z11CF13
Z20C13
Z33C13
Z30CF13

Z15CN16-02
Z70C15

Z100CD17

Z6CNU17-04
Z9CNA17-07

JIS UNS AISI
SAE

BS
BS/EN

DIN
DIN/EN

NF
NF/EN гOCTISO

ข้้อมููลทางเทคนิิคอะ
ไห

ล่
ข้้อ

มููล่
ทา
งเท

คนิ
ิค

    สเต้นเลส สตี้ล

ออสเต้นนิต้ิกั

ออสเต้นนิติ้กั
เฟอร์ริติ้กั

เห
ล็กั

สเ
ต้น

เด
ลส

เฟอร์ริติ้กั

มาร์เที่นซิติ้กั

ช้นิดกัารต้กั
ต้ะกัอนแข็งต้ัว

ช้นิด
ญี�ปุ�น

อเมริกัา อังกัฤษ เยอรมัน ฝรั�งเศูส รัสเซียสากัล
ประเที่ศูอ่�นๆ

หมาย์เหตุ่ : ต่ารางด้านบนอ้างอิงจากหนังส่อผืู่้ผื่ลิต่แต่่ละราย์ไม่สามารถึต่ั�งช้่�อเองได้

d 
สัญลักัษณ์์ของโลหะ



Tungaloy L091

H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

SUH31
SUH35
SUH36
SUH37
SUH38
SUH309
SUH310
SUH330
SUH660
SUH661
SUH21
SUH409
SUH409L
SUH446
SUH1
SUH3
SUH4
SUH11
SUH600
SUH616

X6CrTi12
X2CrTi12

S63008

S63017

S30900
S31000
N08330
S66286
R30155

S40900

S44600
S65007

S42200

309
310
N08330

409

446

331S42
349S52
349S54
381S34

309S24
310S24

409S19

401S45

443S65

X53CrMnNi21-9

CrNi2520

CrAl1205
X6CrTi12

X45CrSi9-3

45X14H14B2M

55X20Г9 AH4

20X25H20C2

15X28

40X10C2M

40X9C2
20X12BHMБΦP

Z35CNWS14-14
Z52CMN21-09Az
Z55CMN21-09Az

Z15CN24-13
Z15CN25-20
Z12NCS35-16
Z6NCTV25-20

Z6CT12
Z3CT12
Z12C25
Z45CS9
Z40CSD10
Z80CSN20-02

SK140
SK120
SK105
SK95
SK90
SK85
SK80
SK75
SK70
SK65
SK60

−
C120U
C105U

−
C90U

−
C80U

−
C70U

−
−

−
W1-11 1/2
W1-10
W1-9

−
W1-8

−
−
−
−
−

SKH2
SKH3
SKH4
SKH10
SKH40
SKH50
SKH51
SKH52
SKH53
SKH54
SKH55
SKH56
SKH57
SKH58
SKH59
SKS11
SKS2
SKS21

HS18-0-1
−
−
−

HS6-5-3-8
HS1-8-1
HS6-5-2
HS6-6-2
HS6-5-3
HS6-5-4
HS6-5-2-5

−
HS10-4-3-10
HS2-9-2
HS2-9-1-8

−
−
−

T1
T4
T5
T15

−
−

M2
M3-1
M3-2
M4

−
M36

−
M7
M42
F2

−
−

SKS5
SKS51
SKS7
SKS81
SKS8
SKS4
SKS41
SKS43
SKS44
SKS3
SKS31
SKS93
SKS94
SKS95
SKD1
SKD2
SKD10
SKD11
SKD12
SKD4
SKD5
SKD6
SKD61
SKD62
SKD7
SKD8
SKT3
SKT4
SKT6

−
−
−
−
−
−
−

105V
−
−
−
−
−
−

X210Cr12
X210CrW12
X153CrMoV12

−
X100CrMoV5

−
X30WCrV9-3

−
X40CrMoV5-1
X35CrWMoV5
32CrMoV12-28
38CrCoWV18-17-17

−
55NiCrMoV7
45NiCrMo16

−
L6

−
−
−
−
−

W2-9 1/2
W2-8 1/2

−
−
−
−
−

D3
−
−

D2
A2

−
H21
H11
H13
H12
H10
H19

−
−
−

SUM11
SUM12
SUM21
SUM22
SUM22L
SUM23
SUM23L
SUM24L
SUM25
SUM31
SUM31L

−
−

9S20
11SMn28
11SMnPb28

−
−

11SMnPb28
12SMn35

−
−

1110
1109
1212
1213

−
1215

−
12L14

−
1117

−

SUM32
SUM41
SUM42
SUM43
SUJ1
SUJ2
SUJ3

SUJ4
SUJ5

−
−
−

44SMn28
−

B1
B2

−
−

−
1137
1141
1144

−
52100
ASTM A
485
Grade 1

−
−

UNS AISI
SAE

BS
BS/EN

DIN
DIN/EN

NF
NF/EN гOCTJIS ISO

JIS ISO AISI
ASTM JIS ISO AISI

ASTM

JIS ISO AISI
ASTM JIS ISO AISI

ASTM

ข้้อมููลทางเทคนิิค เก
รด

เม
็ดม

ีด
ด้้า

มก
ลึึง

นอ
ก

ด้้า
มค

ว้้า
นใ
น

งา
นเ

ซา
ะร่

่อง
งา

นก
ลึง

เก
ลีย

ว
งา
นข

นา
ดเ
ล็ก

หัว
กัด

ดอ
กเ
อ็น

มิล
ดอ

กส
ว่่า

น
ระ

บบ
จับ

ยึด
ค่่่ม

่อผื่
่�ใช้

�
ดัช

นี

d 

d 

    เหล็กักัันค่วามร้อน

ช้นิด

ญี�ปุ�น
อเมริกัา อังกัฤษ เยอรมัน ฝรั�งเศูส รัสเซีย

  ออสเต้นนิต้ิกั

  เฟอร์ริติ้กั

มาร์เที่นซิติ้กั

เห
ล็กั

กัน
ค่ว

าม
ร้อ

น

สากัล
ประเที่ศูอ่�นๆ

ช้นิด
ญี�ปุ�น อเมริกัา

ช้นิด
ญี�ปุ�น อเมริกัา

เหล็กัค่าร์บอน

เหล็กัไฮสปีด

เหล็กอัลลอย์

เหล็กัอัลลอยด์

สากัล สากัล

ช้นิด
ญี�ปุ�น อเมริกัา

ช้นิด
ญี�ปุ�น อเมริกัา

เหล็กัค่าร์บอน
ฟรีคั่ที่ติ้�ง

เหล็กัค่าร์บอน
ฟรีคั่ที่ติ้�ง

เหล็กัค่าร์บอน
โค่รเมียมสูง

สากัล สากัล

หมาย์เหตุ่ : ต่ารางด้านบนอ้างอิงจากหนังส่อผืู่้ผื่ลิต่แต่่ละราย์ไม่สามารถึต่ั�งช้่�อเองได้

สัญลักัษณ์์ของโลหะ
d 

เหล็กัใช้้ที่ำาเค่ร่�องม่อ

เหล็กัใช้้ที่ำางานพิิเศูษ
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SC
200-400, 230-450,
270-480

U- A1, A2 GS-
GE230, GE280, 
GE320

SCW
200-400W, 230-450W,
270-480W, 340-550W

WCA, WCB, WCC A4 − GE230, GE280

SCPL −
Grade LCB, LC1, 
LC2, LC3

AL1, BL2 −
FB-M, FC1-M, 
FC2-M,FC3-M

FCD
700-2, 600-3, 500-7,
450-10, 400-15, 
400-18, 350-22

60-40-18, 65-45-12,
8-55-06, 100-70-03, 
120-90-02

EN-GJS- EN-GJS- EN-GJS- BЧ

FC
100,150,200,250,
300,350

No.20,25,30,35,
40,45,50

EN-GJL- EN-GJL- EN-GJL-

FCAD −

L-, S-

−

Type 1, 2,
Type D-2,  D-3A
Class 1, 2

EN-GJS- EN-GJS- EN-GJS-

FCA-
FCDA-

F1, F2, 
S2W, S5S 

GGL-, GGG- L-, S-

−
Class A, B, C, D, 
E, F

SF
C22, C25, C30, 
C35, C40, C45,
C50, C55, C60

P285, P355 P245, P280, P305

−
Class E, F, G, I
Grade 3A, 4
Class G, J, K, L, M

SFCM − − − −

−
Class G, H, I, J
Class 3A, 4, 5, 6
Class K, L, M

SFNCM − − − −

−

−

−

−

−

−

−

−

−SCH
GX40CrSi24, 
GX40CrNiSi22-10,
GX40NiCrSi38-19

Grade HC, HD, HF
309C30, 310C45,
330C12

−
GX40NiCrNb45-35, 
GX50NiCrCoW35-25-15-5

SCPH −
Grade WC1, WC6, 
WC9

A1, A2, B1, B2, 
B3, B4, B5, B7

G20Mo5, 
G17CrMo5-5, 
G17CrMo5-10

G17CrMo9-10, 
GX15CrMo5, 
GP240GH, 
GP280GH

CAC101
CAC102
CAC103
CAC201
CAC202
CAC203
CAC301
CAC302
CAC303
CAC304
CAC401
CAC402
CAC403
CAC406
CAC407
CAC502A
CAC502B
CAC503A
CAC503B
CAC701

CAC702

CAC703
CAC704
CAC801
CAC802
CAC803

−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−

−
−
−
−

C85400
C85700
C86500
C86400
C86200
C86300
C84400
C90300
C90500
C83600
C92200

C90700
C90800

C95200
C95400
C95410
C95800
C95700

−
C87500
C87400

−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−

−
Cu-C(CC040AgrodeC)
Cu-C(CC040AgrodeA,B)
CuZn15As-C(CC760S)
CuZn33Pb2-C(CC750S)
CuZn39Pb1-C(CC754S)
CuZn35Mn2Al1Fe-C(CC765S)
CuZn34Mn3Al2Fe1-C(CC764S)
CuZn25Al5Mn4Fe3-C(CC762S)
CuZn25Al5Mn4Fe3-C(CC762S)
CuSn3Zn8Pb5-C(CC490K)

−
−

CuSn5Zn5Pb5-C(CC490K)
−

CuSn10-C(CC480K)
CuSn12-C(CC483K)

CuAl10Fe2-C(CC331G)

CuAl10Ni3Fe2-C(CC332G)

CuAl10Fe5Ni5-C(CC333G)
−
−
−

CuZn16Si4-C(CC761S)

JIS ISO AISI
ASTM

BS
BS/EN

DIN
DIN/EN

NF
NF/EN гOCT

ASTM
SAE

BS
BS/EN

DIN
DIN/ENJIS ISO

ข้้อมููลทางเทคนิิคอะ
ไห

ล่
ข้้อ

มููล่
ทา
งเท

คนิ
ิค

d 

d  

ช้นิด
ญี�ปุ�น

อเมริกัา อังกัฤษ เยอรมัน ฝรั�งเศูส รัสเซีย

เหล็กัหล่อ
ค่าร์บอน

เหล็กัหล่อ
สำาหรับงานเช่้�อม

เหล็กัหล่อที่นค่วามร้อน
ต้ำ�าและค่วามดันสูง

เหล็กัหล่อ
ที่นค่วามร้อน

เหล็กัหล่อ
ที่นค่วามร้อน
และค่วามดันสูง

เห
ล็กั

กัล้
าห

ล่อ

เหล็กัหล่อสีเที่า

เหล็กัหล่อกัรา
ไฟต์้กัลม

เหล็กัหล่อกัรา
ไฟต์้กัลมออสเท็ี่ม
เปอร์

เหล็กัหล่อ
ออสเท็ี่นเนติ้กั

เห
ล็กั

หล่
อ

เหล็กัขึ�นรูป
ที่ั�วไป

เหล็กัขึ�นรูป
โค่รเมียมโมลิดินัม

เหล็กัขึ�นรูปนิเกัิล
โค่รเมียมโมลิดินัม

เห
ล็กั

ขึ�น
รูป

สากัล
ประเที่ศูอ่�นๆ

ช้นิด
ญี�ปุ�น

อเมริกัา อังกัฤษ เยอรมัน

ที่องแดงหล�อ
ผื่สม

ที่องเหล่องหล�อ

ที่องสัมฤที่ธิ์หล�อ
ผื่สมซิลิค่อน

ที่องเหล่อง
ค่วามแข็งสูง

ที่องสัมฤที่ธิ์ผื่สม
ฟอสฟอรัส

ที่องสัมฤที่ธิ์

อลูมิเนียมผื่สม
ที่องสัมฤที่ธิ์

โล
หะ

ผื่ส
มที่

อง
แด

ง,
โล

หะ
ผื่ส

มน
ิเกั

ิล

สากัล
ประเที่ศูอ่�นๆ

หมาย์เหตุ่ : ต่ารางด้านบนอ้างอิงจากหนังส่อผืู่้ผื่ลิต่แต่่ละราย์ไม่สามารถึต่ั�งช้่�อเองได้

เหล็กัหล่อขึ�นตี้รูป

สัญลักัษณ์์ของโลหะ

โลหะนอกักัลุ่มเหล็กั
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H

J
K
L
M

A
B
C
D
E
F
G

I

AC1B
AC2A
AC2B
AC3A
AC4A
AC4B
AC4C
AC4CH
AC4D
AC5A
AC7A
AC8A
AC8B
AC8C
AC9A
AC9B
ADC1
ADC3
ADC5
ADC6
ADC10
ADC10Z
ADC12
ADC12Z
ADC14
MC5
MC6
MC7
MC8
MC9
MC10
MD1A
MDC1B
MDC1D
MDC2B

Al-Cu4MgTi
−
−
−
−

Al-Si8Cu3
Al-Si7Mg(Fe)
Al-Si7Mg0.3

−
Al-Cu4Ni2Mg2

−
Al-Si12CuNiMg

−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−

MgRE3Zn2Zr
MgAg3RE2Zr
MgZn4RE1Zr

−
−

MgAl9Zn1(A)
MgAl6Mn

204.0
−

319.0
−
−

333.0
356.0
A356.0
355.0
242.0
514.0

−
−

332.0
−
−

A413.0
A360.0
518.0

−
−

A380.0
−

383.0
B390.0
AM100A
ZK51A
ZK61A
EZ33A
QE22A
ZE41A
AZ91A
AZ91B
AZ91D
AM60B

EN AC-2100
−
−

EN AC-44100
−

EN AC-46200
EN AC-42000
EN AC-42100
EN AC-45300

−
−

EN AC-48000
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−
−

EN MC65120
EN MC65210
EN MC35110

G-A9Z1Y4
−

EN MC21120
EN MC21320

A5052S
A5454S
A5083S
A5086S
A6061S
A6063S
A7003S
A7N01S
A7075S

−
−

AlMg4.5Mn0.7
−

AlMg1SiCu
AlMg0.7Si

−
−

AlZn5.5MgCu

5052
5454
5083
5086
6061
6063

−
−

7075

EN AW-5052
EN AW-5454
EN AW-5083
EN AW-5086
EN AW-6061
EN AW-6063
EN AW-7003

−
EN AW-7075

JIS ISO ASTM
SAE

BS
BS/EN

DIN
DIN/EN

NF
NF/EN

JIS ISO ASTM
AA

BS
BS/EN

DIN
DIN/EN

NF
NF/EN

ข้้อมููลทางเทคนิิค เก
รด

เม
็ดม

ีด
ด้้า

มก
ลึึง

นอ
ก

ด้้า
มค

ว้้า
นใ
น

งา
นเ

ซา
ะร่

่อง
งา

นก
ลึง

เก
ลีย

ว
งา
นข

นา
ดเ
ล็ก

หัว
กัด

ดอ
กเ
อ็น

มิล
ดอ

กส
ว่่า

น
ระ

บบ
จับ

ยึด
ค่่่ม

่อผื่
่�ใช้

�
ดัช

นี

d 

ช้นิด
ญี�ปุ�น

อเมริกัา อังกัฤษ เยอรมัน ฝรั�งเศูส

ช้นิด
ญี�ปุ�น

อเมริกัา อังกัฤษ เยอรมัน ฝรั�งเศูส

อลูมิเนียมดิบ
ผื่สมสำาหรับ
งานหล�อ

อลูมิเนียมฉีด

โลหะหล�อผื่สม
แมกันีเซียม

อลูมิเนียม
ผื่สม

โลหะหล�อ
ฉีดแมกันีเซียม

อล
ูมิเ

นีย
ม

แม
็กัน

ิเซ
ียม

 อ
ัลล

อย
อล

ูมิเ
นีย

มผื่
สม

สากัล
ประเที่ศูอ่�นๆ

สากัล
ประเที่ศูอ่�นๆ

หมาย์เหตุ่ : ต่ารางด้านบนอ้างอิงจากหนังส่อผืู่้ผื่ลิต่แต่่ละราย์ไม่สามารถึต่ั�งช้่�อเองได้

สัญลักัษณ์์ของโลหะ
โลหะนอกักัลุ่มเหล็กั
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−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

(495)

−

−

(477)

−

−

(461)

−

−

444

−

−

−

−

−

(767)

(757)

(745)

(733)

(722)

(712)

(710)

(698)

(684)

(682)

(670)

(656)

(653)

(647)

(638)

630

627

−

601

−

578

−

555

−

534

−

514

−

−

495

−

−

477

−

−

461

−

−

444

940

920

900

880

860

840

820

800

−

780

760

740

737

720

700

697

690

680

670

667

677

640

640

615

607

591

579

569

553

547

539

530

528

516

508

508

495

491

491

474

472

472

85.6

85.3

85.0

84.7

84.4

84.1

83.8

83.4

−

83.0

82.6

82.2

82.2

81.8

81.3

81.2

81.1

80.8

80.6

80.5

80.7

79.8

79.8

79.1

78.8

78.4

78.0

77.8

77.1

76.9

76.7

76.4

76.3

75.9

75.6

75.6

75.1

74.9

74.9

74.3

74.2

74.2

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

68.0

67.5

67.0

66.4

65.9

65.3

64.7

64.0

−

63.3

62.5

61.8

61.7

61.0

60.1

60.0

59.7

59.2

58.8

58.7

59.1

57.3

57.3

56.0

55.6

54.7

54.0

53.5

52.5

52.1

51.6

51.1

51.0

50.3

49.6

49.6

48.8

48.5

48.5

47.2

47.1

47.1

76.9

76.5

76.1

75.7

75.3

74.8

74.3

73.8

−

73.3

72.6

72.1

72.0

71.5

70.8

70.7

70.5

70.1

69.8

69.7

70.0

68.7

68.7

67.7

67.4

66.7

66.1

65.8

65.0

64.7

64.3

63.9

63.8

63.2

62.7

62.7

61.9

61.7

61.7

61.0

60.8

60.8

97

96

95

93

92

91

90

88

−

87

86

−

84

83

−

81

−

80

−

79

−

77

−

75

−

73

−

71

−

70

−

−

68

−

−

66

−

−

65

−

−

63

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

2055

2015

1985

1915

1890

1855

1825

1820

1780

1740

1740

1680

1670

1670

1595

1585

1585

429

415

401

388

375

363

352

341

331

321

311

302

293

285

277

269

262

255

248

241

235

229

223

217

212

207

201

197

192

187

183

179

174

170

167

163

156

149

143

137

131

126

121

116

111

429

415

401

388

375

363

352

341

331

321

311

302

293

285

277

269

262

255

248

241

235

229

223

217

212

207

201

197

192

187

183

179

174

170

167

163

156

149

143

137

131

126

121

116

111

455

440

425

410

396

383

372

360

350

339

328

319

309

301

292

284

276

269

261

253

247

241

234

228

222

218

212

207

202

196

192

188

182

178

175

171

163

156

150

143

137

132

127

122

117

73.4

72.8

72.0

71.4

70.6

70.0

69.3

68.7

68.1

67.5

66.9

66.3

65.7

65.3

64.6

64.1

63.6

63.0

62.5

61.8

61.4

60.8

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

(110.0)

(109.0)

(108.5)

(108.0)

(107.5)

(107.0)

(106.0)

(105.5)

(104.5)

(104.0)

(103.0)

(102.0)

(101.0)

100.0

99.0

98.2

97.3

96.4

95.5

94.6

93.8

92.8

91.9

90.7

90.0

89.0

87.8

86.8

86.0

85.0

82.9

80.8

78.7

76.4

74.0

72.0

69.8

67.6

65.7

45.7

44.5

43.1

41.8

40.4

39.1

37.9

36.6

35.5

34.3

33.1

32.1

30.9

29.9

28.8

27.6

26.6

25.4

24.2

22.8

21.7

20.5

(18.8)

(17.5)

(16.0)

(15.2)

(13.8)

(12.7)

(11.5)

(10.0)

(9.0)

(8.0)

(6.4)

(5.4)

(4.4)

(3.3)

(0.9)

−

−

−

−

−

−

−

−

59.7

58.8

57.8

56.8

55.7

54.6

53.8

52.8

51.9

51.0

50.0

49.3

48.3

47.6

46.7

45.9

45.0

44.2

43.2

42.0

41.4

40.5

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

−

61

59

58

56

54

52

51

50

48

47

46

45

43

−

41

40

39

38

37

36

35

34

−

33

−

32

31

30

29

−

28

27

−

26

−

25

−

23

22

21

−

20

19

18

15

1510

1460

1390

1330

1270

1220

1180

1130

1095

1060

1025

1005

970

950

925

895

875

850

825

800

785

765

−

725

705

690

675

655

640

620

615

600

585

570

560

545

525

505

490

460

450

435

415

400

385

HRA HRB HRC HRD HRA HRB HRC HRD

HB HV HS HB HV HS

ข้้อมููลทางเทคนิิคอะ
ไห

ล่
ข้้อ

มููล่
ทา
งเท

คนิ
ิค

d ต้ารางเปรียบเที่ียบค่่าค่วามแข็งสำาหรับแบบ Brinell (แหล่งอ้างอิง: JIS HB Ferrous Materials and Metallurgy I -2005)

ตารางเปรียบเทียบค่่าค่วามแข็งโดยประมาณ์

หมาย์เหตุ่ :
*1 ต่ารางน่�อ้างอิงจากคู่่ม่อวัสดุศูาสต่ร์ AMS ต่่พิิมพิ์ค่รั�งที่่� 8 ฉืบับที่่� 1 โดย์ม่การป็ระมาณ์การค่่า ค่วามที่นต่่อแรงด้ง (MPa) ที่่�นอกเหน่อจากข้อมูลต่ามที่่�อ้างอิง
*2 1 MPa = 1 นิวต่ัน/มม2

*3 เค่ร่�องหมาย์ ( ) ไม่ได้ใช้้ในกรณ์่ที่ั�วไป็ ใช้้อ้างอิงเที่่านั�น

A Scale, 
Load 60kg, 

Brale 
Diamond

B Scale,
Load 100kg,

Diameter
1/16 in.

Steel ball

C Scale,
Load 

150kg,
brale

diamond

D Scale, 
Load 

100kg, 
Brale 

Diamond

ค่วามที่น
ต้�อแรงดึง

โดย
ประมาณ์
(MPa)

*2

ค่วามที่น
ต้�อแรงดึง

โดย
ประมาณ์
(MPa)

*2

Rockwell *3
Brinell 10 มม. ball

โหลด 3000 กักั.

S
ta

nd
ar

d
 

b
al

l

V
ic

ke
rs

S
ho

re

Tungsten 
carbide ball

A Scale, 
Load 60kg, 

Brale 
Diamond

B Scale,
Load 100kg,

Diameter
1/16 in.

Steel ball

C Scale,
Load 

150kg,
brale

diamond

D Scale, 
Load 

100kg, 
Brale 
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แสดงถ้ึงค่่าท่ี่�ได้มาจากการอินที่ร่เกรด ฟัังก์ชั้�นท่ี่�
แสดงอย์ู่ด้านล่างเม่�อเรานำาค่่าค่วามเร่ย์บผิื่วท่ี่�
ได้ระย์ะหน้�งมาเข่ย์นเป็็นกราฟัโดย์แกน X แที่นด้วย์
ทิี่ศูที่างของเค่ร่�องจักร และ แกน Y แที่นด้วย์ค่วามสูงต่ำ�า
ของผิื่วที่ำาการอินท่ี่เกรด f(x) เราจะได้ค่่าค่วามเร่ย์บผิื่ว

แบบ Ra ออกมา

เม่�อ R: ค่วามย์าวช่้วงท่ี่�อ้างอิง

(แหล่งอ้างอิง: JIS B 0601, 2001)ค่วามเรียบผื่ิว

แสดงถ้ึงค่วามเร่ย์บผิื่วท่ี่�ได้จากการค่ำานวณ์ต่ามสูต่ร
ด้านล่างซ้ึ่�งค่่าท่ี่�ได้มานั�นเป็็นค่่าท่ี่�มาจาก
การนำาจุดสูงสุด 5 จุด จุดต่ำ�าสุด 5 จุดมาหาค่่าเฉืล่�ย์
ค่่าท่ี่�ได้ออกมาจะอย์ู่ในหน่วย์  (μm)

Rz หมาย์ถ้ึงค่่าค่วามเร่ย์บผิื่วท่ี่�ได้มาจาก
บริเวณ์หน้�งโดย์ จะนำาค่่าจุดสูงสุดและ
ค่่าต่ำ�าสุดมาคิ่ดต่ามสูต่รด้านล่าง ค่่าท่ี่�
ออกมาจะอย์ู่ในหน่วย์ (μm).

 ช้นิด สัญลักัษณ์ ์ วิธีกัารค่ำานวณ์ ต้ัวอย่าง (รูป)
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โดย์ท่ี่�, Zp1, Zp2, Zp3, Zp4, Zp5 : ค่่าสูงสุด 5 ค่่าของในช่้วงท่ี่�อ้างอิง
โดย์ท่ี่�, Zv1, Zv2, Zv3,  Zv4,  Zv5  : ค่่าต่ำ�าสุด 5 ค่่าของในช่้วงท่ี่�อ้างอิง


