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โครงสราง รูปทรงเม็ดมีด
( ) แสดงจำนวนของคมตัด

สก
รูล

็อค

ล็อ
คด

าน
บน

ล็อ
คส

อง
ชั้น

GWC

GWCS

SGE

2 4 6 8

10 20 30 40

10

5.0

4.8
0.33

· แข็งแรงมั่นคงดวยการล็อคสองชั้น  
 (สกรูล็อคสำหรับดามมีดขนาดเล็ก)
· เม็ดมีดรุนทรงสามเหลี่ยม ใชงานได 3 มุม

5.0
4.8

0.33
· ดามมีด GWC "รูปตัว L" (ตัดดานขาง)

GNDM

GNDS

GNDM
สำหรับเครื่อง
กลึงขนาดเล็ก

GNDMS

18.0
8.01.25

· การออกแบบที่แข็งแรงชวยลดการสั่นสะเทือน
· เหมาะสำหรับงานตัดขวางและลอกแบบ

23.0

6.03.0
· รุน GNDM "รูปตัว L" (ตัดดานขาง)

8.0

6.03.0
· การตัดขวาง (การขยายรอง) 
 สามารถทำได

10.0

6.02.0

· การออกแบบที่แข็งแรงชวยลดการสั่นสะเทือน
· ระยะยื่นเครื่องมือมีขนาดสั้น ทำใหสามารถใช
 ในงานกลึงประสิทธิภาพสูงและงานตัดขวาง

17.0

3.01.25

· การออกแบบที่แข็งแรงชวยลดการสั่นสะเทือน
· มีดามขนาด 16×16, 20×12 ตร.มม. ใหเลือกใช

21.0

3.01.25

· การออกแบบที่แข็งแรงชวยลดการสั่นสะเทือน
· มีดามขนาด 10×10, 12×12, 16×16, 
 20×12 ตร.มม. ใหเลือกใช

GNDL

สำหรับเครื่อง
กลึงขนาดเล็ก

GNDL

GNDLS

GNDXL

25.0

8.01.25

· การออกแบบที่แข็งแรงชวยลดการสั่นสะเทือน
· เหมาะสำหรับงานเซาะรอง เซาะรองลึก 
 และงานตัดออก

25.0

6.02.0
· รุน GNDL "รูปตัว L" (ตัดดานขาง)

32.0

6.02.0
· รองรับความลึกของรองสูงสุด 32 มม.

25.0

6.02.0
· รุน GNDL มีตัวจายสารหลอเย็นภายใน

(2)

การตัดขวางสามารถทำได

การตัดขวางสามารถทำได

เหล็กชุบแข็ง
GWB*1 · ล็อคสองชั้นความแข็งแรงสูง

· ใชผิวเคลือบ SUMIBORON สำหรับงานตัด
 กระแทกของเหล็กชุบแข็ง

5.0

6.01.5การตัดขวางสามารถทำได
(1)

สัญลักษณ *: สำหรับการจับคูความลึกและความกวางรอง โปรดอางอิงจากรูปดานบนหรือหนาที่เกี่ยวของ

(2)

(2)

(2)

(2)

ตัวจายสารหลอเย็น
ภายใน

GNDL-J

GNDM-J
ตัวจายสารหลอ
เย็นภายใน

· รุน GNDM มีตัวจายสารหลอเย็นภายใน18.0
6.02.0

3

2

1

4

5

0 1 2 3 4 5

เซาะรองผิวนอก
40

30

20

10

5

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

ความกวางรอง (มม.)

รุน GNDL-J 
ตัวจายสารหลอเย็นภายใน
รุน GNDL-J 
ตัวจายสารหลอเย็นภายใน

รุน GNDLS 
รูปตัว L

รุน GNDXL

รุน SGE

รุน GNDMS 
รูปตัว L

รุน GNDS

รุน GNDM-J 
ตัวจายสารหลอเย็นภายใน

รุน GWB 
สำหรับ
เหล็กชุบแข็ง

รุน GNDM

รุน GNDL

รุน GWC / 
 GWCS
รุน GWC / 
 GWCS
รุน GWC / 
 GWCS

รุน GNDL-J 
ตัวจายสาร
หลอเย็นภายใน

รุน GNDL-J
ตัวจายสาร
หลอเย็นภายใน

รุน GNDM-J 
ตัวจายสารหลอเย็น
ภายใน สำหรับเครื่อง
กลึงขนาดเล็ก

รุน GNDM-J
ตัวจายสารหลอเย็น
ภายใน สำหรับเครื่อง
กลึงขนาดเล็ก

รุน GNDM 
สำหรับเครื่องกลึง
ขนาดเล็ก

รุน GNDM
สำหรับเครื่องกลึง
ขนาดเล็ก

17.0

3.01.25
· รุน GNDM มีตัวจายสารหลอเย็นภายใน 
 สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็กตัวจายสารหลอเย็นภายใน 

สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก

GNDM-J

21.0

3.01.25

· รุน GNDL มีตัวจายสารหลอเย็นภายใน 
 สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็กตัวจายสารหลอเย็นภายใน 

สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก

GNDL-J

*1: กรณีใชในงานเหล็กชุบแข็ง โปรดดูหนา F65 สำหรับดามมีดเซาะรอง SUMIBORON รุน BNGG  *2: ความกวางของการตัด 2.0 มม. เปนงานสั่งทำพิเศษตามคำสั่งซื้อ
(1)

(1)

(3)

(มาตรฐาน, มีลายหนามีด)
การตัดขวางสามารถทำได

ความกวางของการตัด 2.0 มม. เปนงานสั่งทำพิเศษตามคำสั่งซื้อ

*2

คว
าม

ลึก
รอ

ง (
มม

.)

ความกวางรอง (มม.)

รุน GWC / GWCS

ความกวางคมตัด 5 มม. หรือต่ำกวา
ภาพระยะใกล

คว
าม

ลึก
รอ

ง (
มม

.) รุน GNDL
สำหรับเครื่องกลึง
ขนาดเล็ก

รุน GNDL
สำหรับเครื่องกลึง
ขนาดเล็ก

รุน รูปทรง

� ดามมีดเซาะรองผิวนอก

คุณสมบัติ
ความลึก
รอง*
ความกวาง
รอง*

(มม.)

(มม.)

� F4

� F5

� F54

� F30

� F34

� F36

� F34

� F30

� F32

� F64

� F28

� F24

� F24

� F26

� F26

� F38
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� ดามมีดเซาะรองรูใน
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ล็ก
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หร
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ะร
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ตื้น

รุน รูปทรง
โครงสราง เสนผาน

ศูนยกลาง
ควานรูใน

ต่ำสุด (มม.)
คุณสมบัติ

(มม.)

(มม.)

สัญลักษณ *: สำหรับการจับคูความลึกและความกวางรอง โปรดอางอิงจากรูปดานบนหรือหนาที่เกี่ยวของ

สัญลักษณ *: สำหรับการจับคูความลึกและความกวางรอง โปรดอางอิงจากรูปดานบนหรือหนาที่เกี่ยวของ

ø10

ø8

SGIT

SSH

CKB

2 4 6 8

10 20 30

3.2

2.0
0.5

1.0

2.01.0

(3)

(1)

(1)

· รุนใชงานได 3 มุม

ø4
· งานเซาะรองขนาดเล็กมาก
· แรงจับยึดสูง
· มีดามมีดใหเลือกหลากหลาย

ø35

ø14

GWCI

GNDIS

2.5

4.8
0.33

(3)
· ใชเม็ดมีดแบบเดียวกับดามมีดรุน GWC
· เม็ดมีดพรอมลายหนามีดมีสต็อคพรอมจำหนาย

· ตัวจายสารหลอเย็นภายในชวยให
คายเศษไดอยางมีประสิทธิภาพ

· ชวงความกวางการเซาะรองกวางขวาง
· เนื้อคารไบดมีความเหนียว ใหงานกลึงสามารถทำไดอยางเสถียร

· รองรับงานกลึงที่มีเสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุดตั้งแต ø14

GNDI
ø32

11.0

6.02.0

6.6

3.01.5

· การออกแบบที่แข็งแรงชวยลดการสั่นสะเทือน

� ดามมีดเซาะรองผิวหนา

รุน รูปทรง
ความลึก
รอง*

หมายเหตุ: สัญลักษณ *: สำหรับการจับคูความลึกและความกวางรอง โปรดอางอิงจากรูปดานบนหรือหนาที่เกี่ยวของ

ความกวาง
รอง*

คุณสมบัติรูปทรงเม็ดมีด 
( ) แสดงจำนวนของคมตัด

GNDF

GNDFS

2 4 6 8

10 20 30 (มม.)

(มม.)

23

6.03.0

20

6.0 8.0

· การออกแบบที่แข็งแรงชวยลดการสั่นสะเทือน

· รุนรูปตัว L (แนวนอน)
· สำหรับเซาะรองกวาง

CKB (1) · งานเซาะรองผิวหนาสำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็กø6
~

ø70
~

(มาตรฐาน, มีลายหนามีด)

สินคาผลิตตามใบสั่งซื้อ

4.0

3.0
0.74

4.0

6.02.0

� ดามมีดเซาะมุม

กา
รใ

ชง
าน

ปา
ดห

นา
 

เซา
ะรอ

งเข
าม

ุม

รุน รูปทรง
โครงสราง

คุณสมบัติ
2 4 6 8

10 20 30 (มม.)

(มม.)

GNDN

� F40

· สำหรับงานเซาะรองเขามุมø20
~

(2)

30

20

10

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

คว
าม

ลึก
รอ

ง (
มม

.)

ความกวางรอง (มม.)

งานเซาะรองผิวหนา
30

20

10

0 1 2 3 4 5 6 7

คว
าม

ลึก
รอ

ง (
มม

.)

เซาะรองรูใน

ความกวางรอง (มม.)

รุน GWCI

รุน CKB

รุน SGIT

รุน GNDI

รุน SSH
รุน GNDIS

(2)

(2)

การตัดขวางสามารถทำได

(2)

(2)

(2)

Enables 
Traverse Cutting

การตัดขวางสามารถทำได

การตัดขวางสามารถทำได

การตัดขวางสามารถทำได

รุน CKB

รุน GNDFS
มีเฉพาะความกวางรอง
ขนาด 6/8 มม.

รุน GNDF

สินคาผลิตตามใบสั่งซื้อ

สก
รูล

็อค

โครงสราง

ล็อค
สอง

ชั้น

ล็อค
ดาน

บน

สก
รูล

็อค

ล็อค
สอง

ชั้น

ล็อค
ดาน

บน

รูปทรงเม็ดมีด
( ) แสดงจำนวนของคมตัด

สก
รูล

็อค

ล็อค
สอง

ชั้น

ล็อค
ดาน

บน

ความลึก
รอง*
ความกวาง
รอง*

ความลึก
รอง*
ความกวาง
รอง*

รูปทรงเม็ดมีด
( ) แสดงจำนวนของคมตัด

� F57

� F58

� F5

� F46

� F48

� F42

� F45

� F55

� F56

เสนผาน
ศูนยกลางงาน

(มม.)

ø35
ถึง

ø1,000

กา
รใ

ชง
าน

เสน
ผาน

ศูนย
กลา

ง
ขนา

ดเล็ก
มาก

สำ
หร

ับเ
ซา

ะร
อง

ทั่ว
ไป

-
เซา

ะร
อง

ลึก
สำ

หร
ับเซ

าะ
รอ

งท
ั่วไป

-
เซา

ะร
อง

ลึก

เสนผาน
ศูนยกลางงาน

(มม.)
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

เซาะรองผิวนอก
GWC รูป 1

W
F B

HH
F

C
W

2°

5°
มุมคาย: R

รูป 2

W
F B

HH
F

C
W

มุมคาย: R

16

2°

5°
17

17

LF

รูป 3 รูป 4

W
F B

H

C
W

มุมคาย: R
2° LF

17
5°

H
F

หมายเหตุ 1: มุมคาย R จะแตกตางกันตามเกรดเม็ดมีด ดูรายละเอียดไดจากตารางเม็ดมีดในหนา F5
หมายเหตุ 2: รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

W
F B

HH
F

C
W

2°

5°

LFมุมคาย: RLF

ด้ามุมีุด  อุปกร่ณ์์  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

สัต็ัอค ความุ
สูัง

ความุ
กว้าง

ความุ
ยาวร่วมุ

ร่ะยะ 
คมุตััด

ความุ
สูัง 

คมุตััด
ความุกว้าง 

คมุตััด ความุลึึกร่่อง 
สูังสุัด

เลึข้
กลุ่ึมุ

รู่ป

สักรู่หัวแบุน ปร่ะแจ แผ่นร่องแคลึมุป์ สักรู่คู่ ปร่ะแจ

R L N m N m
H B LF WF HF CW

GWC R/L1010-3 D D 10 10 125 10 10 0.33 ถึง 2.80 0.8 ถึง 2.5 1 2

BFTX0409N 3.4 TRX15
Q Q Q QGWC R/L1212-3 D D 12 12 125 12 12 0.33 ถึง 2.80 0.8 ถึง 2.5 1 2

GWC R/L1616-3 D D 16 16 125 16 16 0.33 ถึง 2.80 0.8 ถึง 2.5 1 3
GWC R/L2020-3 D D 20 20 125 25 20 0.33 ถึง 2.80 0.8 ถึง 2.5 1 1

CCM6B L/R WB6-20 T/TL 5.0* LT20GWC R/L2525-3 D D 25 25 150 30 25 0.33 ถึง 2.80 0.8 ถึง 2.5 1 1
GWC R/L2020-15 D D 20 20 125 25 20 1.00 ถึง 1.45 2.0 2 4

BFTX0511N 5.0 TRX20 CCM8U L/R WB8-22 T/TL 5.0* LT27

GWC R/L2020-25 D D 20 20 125 25 20 1.50 ถึง 2.30 3.5 3 1
GWC R/L2020-35 D D 20 20 125 25 20 2.50 ถึง 4.80 5.0 4 1
GWC R/L2525-15 D D 25 25 150 30 25 1.00 ถึง 1.45 2.0 2 4
GWC R/L2525-25 D D 25 25 150 30 25 1.50 ถึง 2.30 3.5 3 1
GWC R/L2525-35 D D 25 25 150 30 25 2.50 ถึง 4.80 5.0 4 1

สััญลัึกษณ์์ *: ค่าแร่งบิุดทีี่�แนะนำาสัำาหรั่บุเม็ุดมีุดเซอร์่เมุที่ 4 N·m
ด้ามุมีุดข้วา (R) ใช้้งานได้กับุเม็ุดมีุดป้อนข้วา (R)
* อ้างอิงเลึข้กลุ่ึมุเม็ุดมีุดรุ่่น TGA ทีี่�หน้า F6, F7 แลึะ F8 สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ เลืึอกเม็ุดมีุดทีี่�ใช้้ได้กับุด้ามุมีุดโดยการ่ใช้้เลึข้กลุ่ึมุทีี่�ตัร่งกัน
*  ด้ามุมีุดข้วา (R) ใช้้งานได้กับุแผ่นร่องแคลึมุป์ด้านซ้าย (CCMS¨L) แลึะสักรู่คู่ด้านข้วา (WBS-2ST).  

ด้ามุมีุดซ้าย (L) ใช้้งานได้กับุแผ่นร่องแคลึมุป์ด้านข้วา (CCMS¨R) แลึะสักรู่คู่ด้านซ้าย (WBS-2STL).

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GWC

ดานนอก  
สัำาหรั่บุเซาะร่่องตืั�น
ล็ึอคสัองชั้�น/สักรู่แคลึมุป์

N m ค่าแร่งบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

ค่ณ์สมบ�ติัร่่่น GWC สำาหร่�บเซาะร่่องตืั�น
D  เม็ุดมีุดชิ้�นเดียวกันสัามุาร่ถที่ำาได้ทัี่�งเซาะร่่องผิวนอกแลึะเซาะร่่องรู่ใน
D  เกร่ดเม็ุดมีุดให้เลืึอกมุากมุาย คร่อบุคลุึมุการ่ใช้้งานกับุวัสัดุชิ้�นงานทีี่�หลึาก

หลึาย
คาร์่ไบุด์เคลืึอบุผิว AC530U, คาร์่ไบุด์ H1,  
เซอร์่เมุที่เคลืึอบุผิว T2500Z แลึะ T3000Z,  
เซอร์่เมุที่ T1500A,  
SUMIBORON BN2000 แลึะ 
SUMIDIA DA2200 มีุสัต็ัอคพร้่อมุจำาหน่าย

D ช่้วงความุกว้างการ่เซาะร่่องตัั�งแต่ั 0.33 มุมุ. ถึง 4.8 มุมุ.

D  เม็ุดมีุดพร้่อมุลึายหน้ามีุด SumiTurn B-Groove มีุสัต็ัอคพร้่อมุจำาหน่าย

D ลูึกค้าสัามุาร่ถดัดแปลึงความุกว้างการ่เซาะร่่อง รั่ศูมีุมุุมุมีุด แลึะมุุมุคายได้ตัามุ

ต้ัองการ่โดยการ่ใช้้เม็ุดมีุดเซาะร่่องเปล่ึา (ซูมิุโตัโมุร่องรั่บุการ่สัั�งผลิึตั)



F5

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

 N m ค่าแร่งบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GWCS / GWCI

เซาะรองผิวนอก
GWCS

หมายเหตุ 1: มุมคาย R จะแตกตางกันตามเกรดเม็ดมีด 
 ดูรายละเอียดไดจากตารางเม็ดมีดดานลางของหนานี้
หมายเหตุ 2: รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

W
F

H
F

B
H

CW
LF

2°5°

มุมคาย: R

รูป 1

ด้ามุมีุด  อุปกร่ณ์์  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

สัต็ัอค ความุ
สูัง

ความุ
กว้าง

ความุยาว
ร่วมุ

ร่ะยะ 
คมุตััด

ความุสูัง 
คมุตััด

ความุกว้าง 
คมุตััด ความุลึึกร่่อง 

สูังสุัด
เลึข้กลุ่ึมุ รู่ป

สักรู่หัวแบุน ปร่ะแจ แผ่นร่องแคลึมุป์ สักรู่คู่ ปร่ะแจ

R L N m N m
H B LF WF HF CW

GWCS R/L2020-3 D D 20 20 125 25 20 0.33 ถึง 2.80 0.8 ถึง 2.5 1 1
BFTX0409N 3.4 TRX15 CCM6B R/L WB6-20 TL/T 5.0* LT20GWCS R/L2525-3 D D 25 25 150 30 25 0.33 ถึง 2.80 0.8 ถึง 2.5 1 1

GWCS R/L2020-15 D D 20 20 125 27 20 1.00 ถึง 1.45 2.0 2 1

BFTX0511N 5.0 TRX20 CCM8U R/L WB8-22 TL/T 5.0* LT27

GWCS R/L2020-25 D D 20 20 125 27 20 1.50 ถึง 2.30 3.5 3 1
GWCS R/L2020-35 D D 20 20 125 27 20 2.50 ถึง 4.80 5.0 4 1
GWCS R/L2525-15 D D 25 25 150 32 25 1.00 ถึง 1.45 2.0 2 1
GWCS R/L2525-25 D D 25 25 150 32 25 1.50 ถึง 2.30 3.5 3 1
GWCS R/L2525-35 D D 25 25 150 32 25 2.50 ถึง 4.80 5.0 4 1

สััญลัึกษณ์์ *: ค่าแร่งบิุดทีี่�แนะนำาสัำาหรั่บุเม็ุดมีุดเซอร์่เมุที่ 4 N·m
ด้ามุมีุดข้วา (R) ใช้้งานได้กับุเม็ุดมีุดป้อนซ้าย (L)
*  อ้างอิงเลึข้กลุ่ึมุเม็ุดมีุดรุ่่น TGA ทีี่�หน้า F6, F7 แลึะ F8 สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุกับุด้ามุมีุดรุ่่น GWCS เลืึอกเม็ุดมีุดทีี่�ใช้้ได้กับุด้ามุมีุดโดยการ่ใช้้เลึข้กลุ่ึมุทีี่�ตัร่งกัน
*  ด้ามุมีุดข้วา (R) ใช้้งานได้กับุแผ่นร่องแคลึมุป์ด้านข้วา (CCMS¨R) แลึะสักรู่คู่ด้านซ้าย (WBS-2STL)  

ด้ามุมีุดซ้าย (L) ใช้้งานได้กับุแผ่นร่องแคลึมุป์ด้านซ้าย (CCMS¨L) แลึะสักรู่คู่ด้านข้วา (WBS-2ST)

ดานนอก  
ล็ึอคสัองชั้�น สัำาหรั่บุเซาะร่่องตืั�นผิวนอกรู่ปตััว L  
(ตััดด้านข้้าง)

เซาะรองรูใน
GWCI

หมายเหตุ 1: มุมคาย R จะแตกตางกันตามเกรดเม็ดมีด 
 ดูรายละเอียดไดจากตารางเม็ดมีดดานลางของหนานี้
หมายเหตุ 2: รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

GAMF 2°

30
CW

H

LF

W
F

H
F

DMIN
DCON

มุมคาย: R

รูป 1

ด้ามุมีุด  อุปกร่ณ์์  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

สัต็ัอค เส้ันผ่าน
ศููนย์กลึาง

ความุ
สูัง

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ร่ะยะ 
คมุตััด

ความุ
สูัง 

คมุตััด

เส้ันผ่าน
ศููนย์กลึาง 

คว้านรู่ในตัำ�าสุัด
มุุมุคาย ความุกว้างคมุตััด

ความุลึึกร่่อง 
สูังสุัด

เลึข้กลุ่ึมุ รู่ป

สักรู่หัวแบุน ปร่ะแจ

R L N m
DCON H LF WF HF DMIN GAMF CW

GWCI R/L325 D D 25 23 220 17.5 11.5 35 14° 0.33 ถึง 2.80 0.5 ถึง 2.0 1 1 BFTX0409N 3.4 TRX15
GWCI R/L432 D D 32 30 250 23.0 15.0 40 16° 1.25 ถึง 4.80 1.7 ถึง 2.5 2/3/4 1 BFTX0511N 5.0 TRX20

ด้ามุมีุดข้วา (R) ใช้้งานได้กับุเม็ุดมีุดป้อนซ้าย (L)
*อ้างอิงเลึข้กลุ่ึมุเม็ุดมีุดรุ่่น TGA ทีี่�หน้า F6, F7 แลึะ F8 สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุกับุด้ามุมีุดรุ่่น GWCI

ดานใน  
สักรู่ล็ึอค สัำาหรั่บุเซาะร่่องตืั�นรู่ใน

D มุุมุคายเมืุ�อติัดตัั�งกับุด้ามุมีุด (E)

คาร์่ไบุด์เคลืึอบุผิว คาร์่ไบุด์ เซอร์่เมุที่เคลืึอบุผิว เซอร์่เมุที่ SUMIBORON SUMIDIA

AC530U H1 T2500Z
T3000Z T1500A BN2000 DA2200

เซาะร่่องผิวนอก 
GWC/GWCS

10° 20° 10° 5° 0° 10°

เซาะร่่องรู่ใน 
GWCI R/L325

1° 11° 1° -4° -9° 1°

เซาะร่่องรู่ใน 
GWCI R/L432

-1° 9° -1° -6° -11° -1°
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

สััญลัึกษณ์์ F: ในอนาคตัอาจเปลีึ�ยนเป็นร่ายการ่ใหมุ่, สัั�งผลิึตั หรื่อยกเลิึกการ่ผลิึตั (กรุ่ณ์าตัร่วจสัอบุจำานวนสัต็ัอคก่อนสัั�งซื�อ) 

รูป 1 รูป 2 (สำหรับ BN2000 / DA2200)

IC

S

RE RE
CW

CD
X

GAN ±0.025 เกรด รูปทรงคมตัด GAN
คารไบดเคลือบผิว AC530U ลบคม 15°

คารไบด H1 คมตัดแหลมคม 25°

เซอรเมทเคลือบผิว T2500Z ลบคม 15°

เซอรเมทเคลือบผิว T3000Z ลบคม 15°

เซอรเมท T1500A คมตัดแหลมคม 10°

SUMIBORON BN2000 เจียรผิวราบ 5°

SUMIDIA DA2200 คมตัดแหลมคม 15°

* สำหรับมุมคายเมื่อติดตั้งกับดามมีด ดูที่หนา F5

IC

RERE
CDX

5.5

4.76

CW ±0.025

เม็ุดมีุดเซาะร่่องคมุตััดที่ร่งสีั�เหลีึ�ยมุมุุมุฉาก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น
AC530U H1 T2500Z T3000Z T1500A BN2000 DA2200 ความุกว้าง 

คมุตััด

CW

ความุลึึกตััดสูังสุัด ความุลึึกร่่อง 
สูังสุัด

CDX

มุุมุรั่ศูมีุ

RE

วงกลึมุ
ภายใน

IC

ความุ
หนา

S
* เลึข้กลุ่ึมุ รู่ปR L R L R L R L R L R L R L ด้านนอก ด้านใน

TGA R/L3033(E) D D D D D D F F D D Q Q Q Q 0.33 0.8 0.5 1.0 0.05 9.525 3.18 1 1
TGA R/L3050(E) D D D D D D F F D D Q Q Q Q 0.50 1.2 0.8 1.4 0.05 9.525 3.18 1 1
TGA R/L3075(E) D D D D D D F F D D 0.75 2.0 1.5 2.5 0.1*3 9.525 3.18 1 1
TGA R/L3095(E) D D D D D D F F D D 0.95 2.0 1.5 2.5 0.1*3 9.525 3.18 1 1
TGA R/L3100(E) D D D D D D F F D D 1.00 2.0 1.5 2.5 0.1*3 9.525 3.18 1 1
TGA R/L3110(E) D D D D F F D D 1.10 2.0 1.5 2.5 0.1*3 9.525 3.18 1 1
TGA R/L3125(E) D D D D D D F F D D 1.25 2.0 1.5 2.5 0.1*3 9.525 3.18 1 1
TGA R/L3135(E) D D D D F F D D 1.35 2.0 1.5 2.5 0.1*3 9.525 3.18 1 1
TGA R/L3145(E) D D D D D D F F D D 1.45 2.0 1.5 2.5 0.1*3 9.525 3.18 1 1
TGA R/L3150(E) D D D D D D F F D D 1.50 2.0 1.5 2.5 0.1*3 9.525 3.18 1 1
TGA R/L3165(E) D D D D F F D D 1.65 2.0 1.5 2.5 0.1*3 9.525 3.18 1 1
TGA R/L3175(E) D D D D F F D D 1.75 2.0 1.5 2.5 0.1*3 9.525 3.18 1 1
TGA R/L3185(E) D D D D D D F F D D 1.85 2.0 1.5 2.5 0.1*3 9.525 3.18 1 1
TGA R/L3200(E) D D D D D D F F D D 2.00 2.5 2.0 3.0 0.1*3 9.525 3.18 1 1
TGA R/L3220(E) D D D D F F D D 2.20 2.5 2.0 3.0 0.1*3 9.525 3.18 1 1
TGA R/L3230(E) D D D D D D F F D D 2.30 2.5 2.0 3.0 0.1*3 9.525 3.18 1 1
TGA R/L3250(E) D D D D D D F F D D 2.50 2.5 2.0 3.0 0.1*3 9.525 3.18 1 1
TGA R/L3265(E) D D D D F F D D 2.65 2.5 2.0 3.0 0.1*3 9.525 3.18 1 1
TGA R/L3270(E) D D D D F F D D 2.70 2.5 2.0 3.0 0.1*3 9.525 3.18 1 1
TGA R/L3280(E) D D D D F F D D 2.80 2.5 2.0 3.0 0.1*3 9.525 3.18 1 1
TGA R/L4125(E) D D D D D D F F D D D D 1.25 2.0 1.7 2.5 0.2*2 12.70 4.76 2 1(2)
TGA R/L4145(E) D D D D D D F F D D 1.45 2.0 1.7 2.5 0.2*2 12.70 4.76 2 1
TGA R/L4150(E) D D D D D D F F D D D D 1.50 3.5 2.5 3.9 0.2*2 12.70 4.76 3 1(2)
TGA R/L4165(E) D D D D F F D D 1.65 3.5 2.5 3.9 0.2*2 12.70 4.76 3 1
TGA R/L4175(E) D D D D D D F F D D 1.75 3.5 2.5 3.9 0.2*2 12.70 4.76 3 1
TGA R/L4185(E) D D D D D D F F D D 1.85 3.5 2.5 3.9 0.2*2 12.70 4.76 3 1
TGA R/L4200(E) D D D D D D F F D D D D 2.00 3.5 2.5 3.9 0.2*2 12.70 4.76 3 1(2)
TGA R/L4220(E) D D D D F F D D 2.20 3.5 2.5 3.9 0.2*2 12.70 4.76 3 1
TGA R/L4230(E) D D D D D D F F D D 2.30 3.5 2.5 3.9 0.2*2 12.70 4.76 3 1
TGA R/L4250(E) D D D D D D F F D D D D 2.50 5.0*1 2.5 5.4*1 0.3*2 12.70 4.76 4 1(2)
TGA R/L4265(E) D D D D D D F F D D 2.65 5.0*1 2.5 5.4*1 0.3*2 12.70 4.76 4 1
TGA R/L4270(E) D D D D F F D D 2.70 5.0*1 2.5 5.4*1 0.3*2 12.70 4.76 4 1
TGA R/L4280(E) D D D D D D F F D D 2.80 5.0*1 2.5 5.4*1 0.3*2 12.70 4.76 4 1
TGA R/L4300(E) D D D D D D F F D D D D 3.00 5.0*1 2.5 5.4*1 0.3*2 12.70 4.76 4 1(2)
TGA R/L4320(E) D D D D F F D D 3.20 5.0*1 2.5 5.4 0.3*2 12.70 4.76 4 1
TGA R/L4330(E) D D D D D D F F D D 3.30 5.0*1 2.5 5.4 0.3*2 12.70 4.76 4 1
TGA R/L4350(E) D D D D D D F F D D D D 3.50 5.0 2.5 5.4 0.3*2 12.70 4.76 4 1(2)
TGA R/L4370(E) D D D D F F D D 3.70 5.0 2.5 5.4 0.3*2 12.70 4.76 4 1
TGA R/L4390(E) D D D D F F D D 3.90 5.0 2.5 5.4 0.3*2 12.70 4.76 4 1
TGA R/L4400(E) D D D D D D F F D D D D 4.00 5.0 2.5 5.4 0.4*2 12.70 4.76 4 1(2)
TGA R/L4410(E) D D D D F F D D 4.10 5.0 2.5 5.4 0.4*2 12.70 4.76 4 1
TGA R/L4420(E) D D D D F F D D 4.20 5.0 2.5 5.4 0.4*2 12.70 4.76 4 1
TGA R/L4430(E) D D D D D D F F D D 4.30 5.0 2.5 5.4 0.4*2 12.70 4.76 4 1
TGA R/L4440(E) D D D D F F D D 4.40 5.0 2.5 5.4 0.4*2 12.70 4.76 4 1
TGA R/L4450(E) D D D D D D F F D D 4.50 5.0 2.5 5.4 0.4*2 12.70 4.76 4 1
TGA R/L4480(E) D D D D D D F F D D 4.80 5.0 2.5 5.4 0.4*2 12.70 5.00 4 1

* เพิ�มุตััวอักษร่ E ต่ัอท้ี่ายสัำาหรั่บุรุ่่น T1500A
* อ้างอิงเลึข้กลุ่ึมุด้ามุมีุดทีี่�สัามุาร่ถใช้้กับุรุ่่น GWC, GWCS แลึะ GWCI ได้ทีี่�หน้า F4 แลึะ F5 เลืึอกเม็ุดมีุดทีี่�ใช้้ได้กับุด้ามุมีุดโดยการ่ใช้้เลึข้กลุ่ึมุทีี่�ตัร่งกัน
*1: CDX = 4.4 (ความุลึึกร่่องสูังสุัด 4.0) สัำาหรั่บุ SUMIBORON แลึะ SUMIDIA (2.5 สัำาหรั่บุงานคว้านรู่ใน)
*2: RE = 0.2 สัำาหรั่บุ SUMIBORON; RE = 0.1 สัำาหรั่บุ SUMIDIA
*3: T1500A มีุค่า RE = 0.2

รู่ปแสัดงเครื่�องมืุอข้วา (R)

(      คาร์่ไบุด์เคลืึอบุผิว /      คาร์่ไบุด์ /      ซีเมุนต์ัคาร์่ไบุด์ /      SUMIBORON /      SUMIDIA)

เม็ด้มีด้เซาะร่่อง

ร่่่น TGA

เงื�อนไข้การ่ตััดที่ี�แนะนำา

วัสัดุช้ิ�นงาน P  เหลึ็กที่ั�วไป M  เหลึ็กสัแตันเลึสั N   โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก H  เหลึ็กชุ้บุแข้็ง

เกร่ดเมุ็ดมุีด AC530U T2500Z / T3000Z T1500A AC530U T2500Z / T3000Z T1500A H1 DA2200 BN2000

อัตัร่าเร่็วตััด vc (มุ./นาที่ี) 50 ถึง 200 100 ถึง 180 100 ถึง 180 50 ถึง 200 80 ถึง 150 80 ถึง 120 200 ถึง 300 200 ถึง 300 80 ถึง 120

อัตัร่าป�อน f (มุมุ./ร่อบุ) 0.02 ถึง 0.10 0.05 ถึง 0.10 0.05 ถึง 0.08 0.02 ถึง 0.10 0.05 ถึง 0.08 0.05 ถึง 0.08 0.05 ถึง 0.15 0.05 ถึง 0.15 0.03 ถึง 0.07
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

สััญลัึกษณ์์ F: ในอนาคตัอาจเปลีึ�ยนเป็นร่ายการ่ใหมุ่, สัั�งผลิึตั หรื่อยกเลิึกการ่ผลิึตั (กรุ่ณ์าตัร่วจสัอบุจำานวนสัต็ัอคก่อนสัั�งซื�อ) 

* สำหรับมุมคายเมื่อติดตั้งกับดามมีด ดูที่หนา F5

IC

S

RE

CW

CD
X

GAN ±0.025 เกรด รูปทรงคมตัด GAN
คารไบดเคลือบผิว AC530U ลบคม 15°
คารไบด H1 คมตัดแหลมคม 25°
เซอรเมทเคลือบผิว T2500Z ลบคม 15°
เซอรเมทเคลือบผิว T3000Z ลบคม 15°

SUMIBORON BN2000 เจียรผิวราบ 5°

SUMIDIA DA2200 คมตัดแหลมคม 15°

รูป 1

เม็ุดมีุดเซาะร่่องคมุตััดที่ร่งกลึมุ  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น
AC530U H1 T2500Z T3000Z ความุกว้าง 

คมุตััด

CW

ความุลึึกตััดสูังสุัด ความุลึึกร่่อง 
สูังสุัด

CDX

มุุมุรั่ศูมีุ

RE

วงกลึมุภายใน

IC

ความุหนา

S

* เลึข้กลุ่ึมุ รู่ป
R L R L R L R L ด้านนอก ด้านใน

TGA R/L4050R D D D D D F 1.00 2.0 1.7 2.5 0.50 12.70 4.76 2 1
TGA R/L4075R D D D D D F 1.50 3.5 2.5 3.9 0.75 12.70 4.76 3 1
TGA R/L4100R D D D D D F 2.00 3.5 2.5 3.9 1.00 12.70 4.76 3 1
TGA R/L4125R D D D D D F 2.50 5.0 2.5 5.4 1.25 12.70 4.76 4 1
TGA R/L4150R D D D D D F 3.00 5.0 2.5 5.4 1.50 12.70 4.76 4 1
TGA R/L4200R D D D D D  F  4.00 5.0 2.5 5.4 2.00 12.70 4.76 4 1

*  อ้างอิงเลึข้กลุ่ึมุด้ามุมีุดทีี่�สัามุาร่ถใช้้กับุรุ่่น GWC, GWCS แลึะ GWCI ได้ทีี่�หน้า F4 แลึะ F5 เลืึอกเม็ุดมีุดทีี่�ใช้้ได้กับุด้ามุมีุดโดยการ่ใช้้เลึข้กลุ่ึมุทีี่�ตัร่งกัน

รูป 2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

IC

S

CW

C
D

X2°
IC

S

CW
2°

รูป 1

เม็ุดมีุดเปล่ึา

(เม็ุดมีุดทีี่�ยังไมุ่สัมุบูุร่ณ์์: ต้ัองมีุการ่ดัดแปลึงความุกว้างคมุตััด, รั่ศูมีุมุุมุมีุด แลึะมุุมุคาย)

(      เซอร์่เมุที่ /      คาร์่ไบุด์)

 ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น
KH03 H1 EH510 T1500A ความุกว้าง 

คมุตััด
CW

ความุลึึกร่่อง 
สูังสุัด

CDX

วงกลึมุ 
ภายใน

IC

ความุหนา

S
รู่ปR L R L R L R L

TGA R/L3-T18 D D D D D D D D 1.85 (3.4) 9.525 3.18 1
TGA R/L3-T23 D D D D D D D D 2.35 (3.4) 9.525 3.18 1
TGA R/L3-T31 D D D D D D D D 3.18 Q 9.525 3.18 2
TGA R/L4-T22 D D D D D D D D 2.20 (4.8) 12.70 4.76 1
TGA R/L4-T37 D D D D D D D D 3.75 (6.2) 12.70 4.76 1
TGA R/L4-T47 D D D D D D D D 4.76 Q 12.70 4.76 2

<หมุายเหตุั> ตััวเลึข้ภายใน ( ) สัำาหรั่บุ CDX คือค่าอ้างอิง

เงื�อนไข้การ่ตััดทีี่�แนะนำา

วัสัดุช้ิ�นงาน P  เหลึ็กที่ั�วไป M  เหล็ึกสัแตันเลึสั N    โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก H  เหล็ึกชุ้บุแข้็ง

เกร่ดเมุ็ดมุีด AC530U T2500Z / T3000Z T1500A AC530U T2500Z / T3000Z T1500A H1 DA2200 BN2000

อัตัร่าเร่็วตััด vc (มุ./นาทีี่) 50 ถึง 200 100 ถึง 180 100 ถึง 180 50 ถึง 200 80 ถึง 150 80 ถึง 120 200 ถึง 300 200 ถึง 300 80 ถึง 120

อัตัร่าป�อน f (มุมุ./ร่อบุ) 0.02 ถึง 0.10 0.05 ถึง 0.10 0.05 ถึง 0.08 0.02 ถึง 0.10 0.05 ถึง 0.08 0.05 ถึง 0.08 0.05 ถึง 0.15 0.05 ถึง 0.15 0.03 ถึง 0.07

ข้้อควร่ร่ะวังในการ่ดัดแปลึงเม็ุดมีุด

เมืุ�อดัดแปลึงคมุตััด โปร่ดอ้างอิงรู่ปทีี่� 3 สัำาหรั่บุมุุมุคาย, Back Taper แลึะอื�นๆ แลึะ
อ้างอิงรู่ปทีี่� 4 สัำาหรั่บุข้้อกำาหนดข้องคมุตััดเมืุ�อติัดตัั�งเม็ุดมีุดเข้้ากับุด้ามุมีุด

การ่ดัดแปลึงทีี่�แนะนำา

ข้้อกำาหนดข้องคมุตััดเมืุ�อติัดตัั�ง

D การ่สัั�งซื�อเม็ุดมีุดเปล่ึาแลึะเม็ุดมีุดรุ่่นพิเศูษ TGA
ซูมิุโตัโมุร่องรั่บุการ่สัั�งผลิึตัเม็ุดมีุดเปล่ึา โปร่ดใช้้ "แบุบุฟอร์่มุคำาข้อเม็ุดมีุดเซาะร่่องรุ่่นพิเศูษ" ในหน้า F9 เมืุ�อที่ำาการ่สัั�งซื�อ

โปร่ดใช้้ "แบุบุฟอร์่มุคำาข้อเม็ุดมีุดเซาะร่่องรุ่่นพิเศูษ" ในหน้า F9 เมืุ�อที่ำาการ่สัั�งซื�อเม็ุดมีุดรุ่่นพิเศูษ (ทีี่�มีุรู่ปที่ร่ง ความุกว้างคมุตััด แลึะความุยาวคมุตััดทีี่�แตักต่ัางกัน) ที่ำาสัำาเนา 

แบุบุฟอร์่มุ กร่อกร่ายลึะเอียดแลึะส่ังให้กับุตััวแที่นจำาหน่ายหรื่อผู้จัดจำาหน่ายข้องซูมิุโตัโมุ

5°

4°

4°
2°

2°

รูป 3
0.45 มม.

รูป 4

5°

2°

2°
2°

2°

(      คาร์่ไบุด์เคลืึอบุผิว /      เซอร์่เมุที่ /      คาร์่ไบุด์)

เม็ด้มีด้เซาะร่่อง

ร่่่น TGA

รู่ปแสัดงเคร่ื�องมุือข้วา (R)
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

รูป 1 รูป 2
GAN

IC

E2
±0.025CW

RERE

CD
X

S

เม็ุดมีุดพร้่อมุลึายหน้ามีุดสัำาหรั่บุเซาะร่่อง รุ่่น BF  (       คาร์่ไบุด์เคลืึอบุผิว) ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น
AC530U ความุกว้าง 

คมุตััด

CW

ความุลึึกตััดสูังสุัด ความุลึึกร่่อง 
สูังสุัด

CDX

รั่ศูมีุ 
มุุมุมีุด

RE

วงกลึมุ 
ภายใน

IC

ความุหนา

S

ร่ะยะ 
คมุตััด

E2
เลึข้กลุ่ึมุ รู่ป

R L ด้านนอก ด้านใน

TGA R/L4140BF01 D D 1.40 2.0 1.7 2.5 0.1 12.70 4.76 0.300 2 2
TGA R/L4165BF01 D D 1.65 3.5 2.5 3.9 0.1 12.70 4.76 0.175 3 2
TGA R/L4190BF01 D D 1.90 3.5 2.5 3.9 0.1 12.70 4.76 Q 3 1
TGA R/L4220BF01 D D 2.20 3.5 2.5 3.9 0.1 12.70 4.76 Q 3 1
TGA R/L4270BF02 D D 2.70 5.0 2.5 5.4 0.2 12.70 4.76 Q 4 1
TGA R/L4320BF02 D D 3.20 5.0 2.5 5.4 0.2 12.70 4.76 Q 4 1
TGA R/L4420BF02 D D 4.20 5.0 2.5 5.4 0.2 12.70 4.76 Q 4 1
TGA R/L4150BF D D 1.50 3.5 2.5 3.9 0.2 12.70 4.76 0.250 3 2
TGA R/L4165BF D D 1.65 3.5 2.5 3.9 0.2 12.70 4.76 0.175 3 2
TGA R/L4175BF D D 1.75 3.5 2.5 3.9 0.2 12.70 4.76 0.125 3 2
TGA R/L4185BF D D 1.85 3.5 2.5 3.9 0.2 12.70 4.76 0.075 3 2
TGA R/L4200BF D D 2.00 3.5 2.5 3.9 0.2 12.70 4.76 Q 3 1
TGA R/L4220BF D D 2.20 3.5 2.5 3.9 0.2 12.70 4.76 Q 3 1
TGA R/L4230BF D D 2.30 3.5 2.5 3.9 0.2 12.70 4.76 Q 3 1
TGA R/L4250BF D D 2.50 5.0 2.5 5.4 0.3 12.70 4.76 Q 4 1
TGA R/L4265BF D D 2.65 5.0 2.5 5.4 0.3 12.70 4.76 Q 4 1
TGA R/L4270BF D D 2.70 5.0 2.5 5.4 0.3 12.70 4.76 Q 4 1
TGA R/L4280BF D D 2.80 5.0 2.5 5.4 0.3 12.70 4.76 Q 4 1
TGA R/L4300BF D D 3.00 5.0 2.5 5.4 0.3 12.70 4.76 Q 4 1
TGA R/L4320BF D D 3.20 5.0 2.5 5.4 0.3 12.70 4.76 Q 4 1
TGA R/L4330BF D D 3.30 5.0 2.5 5.4 0.3 12.70 4.76 Q 4 1
TGA R/L4350BF D D 3.50 5.0 2.5 5.4 0.3 12.70 4.76 Q 4 1
TGA R/L4370BF D D 3.70 5.0 2.5 5.4 0.3 12.70 4.76 Q 4 1
TGA R/L4390BF D D 3.90 5.0 2.5 5.4 0.3 12.70 4.76 Q 4 1
TGA R/L4400BF D D 4.00 5.0 2.5 5.4 0.4 12.70 4.76 Q 4 1
TGA R/L4410BF D D 4.10 5.0 2.5 5.4 0.4 12.70 4.76 Q 4 1
TGA R/L4420BF D D 4.20 5.0 2.5 5.4 0.4 12.70 4.76 Q 4 1
TGA R/L4430BF D D 4.30 5.0 2.5 5.4 0.4 12.70 4.76 Q 4 1
TGA R/L4440BF D D 4.40 5.0 2.5 5.4 0.4 12.70 4.76 Q 4 1
TGA R/L4450BF D D 4.50 5.0 2.5 5.4 0.4 12.70 4.76 Q 4 1

เม็ด้มีด้พิร่้อมลึายหน้ามีด้สำาหร่�บร่่่น GWC

SumiTurn B-Groove

¢ คุณ์สัมุบัุติัทัี่�วไป

เม็ุดมีุดพร้่อมุลึายหน้ามีุด SumiTurn B-Groove (รุ่่น BF) ได้รั่บุการ่เพิ�มุเข้้ามุาในกลุ่ึมุ

ผลิึตัภัณ์ฑ์์เม็ุดมีุดเซาะร่่องรุ่่น TGA เพื�อแก้ปัญหาการ่ควบุคุมุเศูษ

¢ คุณ์สัมุบุัตัิ D ให้การ่ควบุคุมุเศูษมีุปร่ะสิัที่ธิิภาพในช่้วงกร่ะบุวนการ่เซาะร่่องทีี่�หลึากหลึาย

D ให้การ่ควบุคุมุเศูษมีุปร่ะสิัที่ธิิภาพในงานเก็บุผิวกร่ะบุวนการ่เซาะร่่องตััดข้วาง

D ในรุ่่นมีุช่้วงความุกว้างการ่เซาะร่่องตัั�งแต่ั 1.4 มุมุ. ถึง 4.5 มุมุ. ร่วมุในสัต็ัอคทัี่�งหมุด 60 รุ่่น

D  เกร่ด AC530U ทีี่�ให้อายุการ่ใช้้งานเครื่�องมืุอทีี่�ยาวนาน คร่อบุคลุึมุวัสัดุชิ้�นงานตัั�งแต่ัเหล็ึก เหล็ึกสัแตันเลึสัไปจนถึงโลึหะนอกกลุ่ึมุ

เหล็ึก มีุสัต็ัอคพร้่อมุจำาหน่าย

เกร่ด รู่ปที่ร่งคมุตััด GAN
คาร์่ไบุด์เคลืึอบุผิว AC530U ลึบุคมุ 15° 

*  สัำาหรั่บุมุุมุคายเมืุ�อติัดตัั�งกับุด้ามุมีุด ดูทีี่�หน้า F5

หมุายเหตุั 1:  โปร่ดที่ร่าบุว่าเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) น้อย
กว่า 1.85 มุมุ. จะมีุร่ะยะคมุตััด (E2) ทีี่�แตักต่ัางกัน

หมุายเหตุั 2: รู่ปแสัดงเครื่�องมืุอข้วา (R)

*  อ้างอิงเลึข้กลุ่ึมุด้ามุมีุดทีี่�สัามุาร่ถใช้้กับุรุ่่น GWC, GWCS แลึะ GWCI ได้ทีี่�หน้า F4 แลึะ F5

เลืึอกเม็ุดมีุดทีี่�ใช้้ได้กับุด้ามุมีุดโดยการ่ใช้้เลึข้กลุ่ึมุทีี่�ตัร่งกัน

เงื�อนไข้การ่ตััดทีี่�แนะนำา

วัสั
ดุช้

ิ�นง
าน ลึักษณ์ะ 

การ่กลึึง
เงื�อนไข้การ่ตััด

ความุกว้างร่่อง CW (มุมุ.)

1.4 ถึง 2.3 2.5 ถึง 3.3 3.5 ถึง 4.5

 เห
ลึ็ก

ที่ั�ว
ไป

 P

อัตัร่าเร็่วตััด vc (มุ./นาทีี่) 50 ถึง 180 50 ถึง 180 50 ถึง 180

งานเซาะ
ร่่อง

อัตัร่าป้อน f (มุมุ./ร่อบุ) 0.03 ถึง 0.12 0.04 ถึง 0.12 0.05 ถึง 0.12

ความุลึึก
ตััด 

ap (มุมุ.)

ด้านนอก ~ 3.5 ~ 5.0 ~ 5.0

ด้านใน ~ 2.5 ~ 2.5 ~ 2.5

ตััดข้วาง
อัตัร่าป้อน f (มุมุ./ร่อบุ) 0.03 ถึง 0.10 0.05 ถึง 0.10 0.07 ถึง 0.12

ความุลึึกตััด ap (มุมุ.) ~ 0.3 ~ 0.5 ~ 0.7

เห
ลึก

สัแ
ตัน

เลึ
สั 

M

อัตัร่าเร็่วตััด vc (มุ./นาทีี่) 50 ถึง 160 50 ถึง 160 50 ถึง 160

งาน 
เซาะร่่อง

อัตัร่าป้อน f (มุมุ./ร่อบุ) 0.03 ถึง 0.12 0.04 ถึง 0.12 0.05 ถึง 0.12

ความุลึึก
ตััด 

ap (มุมุ.)

ด้านนอก ~ 3.5 ~ 5.0 ~ 5.0

ด้านใน ~ 2.5 ~ 2.5 ~ 2.5

ตััดข้วาง
อัตัร่าป้อน f (มุมุ./ร่อบุ) 0.03 ถึง 0.10 0.05 ถึง 0.10 0.07 ถึง 0.12

ความุลึึกตััด ap (มุมุ.) ~ 0.3 ~ 0.5 ~ 0.7
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งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

แบบฟอร่์มคำาขอเม็ด้มีด้เซาะร่่องร่่่นพิิเศษ GWC

รุ่่น (1) (2) (3)* (4)

รู่ปที่ร่ง

RELRER
CW

C
D

X

RELRER

C1

CW

C
D

X

KAPR1

REL

RER

C1

E1

C2

CW

C
D

X

KAPR2KAPR1

RER

CW

C
D

X

การ่ใช้้งาน เซาะร่่องรู่ใน/เซาะร่่องผิวนอก

ด้ามุมีุด รุ่่น GWC (หน้า F4)/GWCS (หน้า F5)/GWCI (หน้า F5)

ทิี่ศูที่าง ด้านข้วา (R)/ด้านซ้าย (L)

ข้นาดเม็ุดมีุด "3": ø9.525 "4": ø12.70

CW

CDX

C1

C2

E1

RER

REL

KAPR1

KAPR2

เกร่ด

จำานวน

หมุายเหตัุ
*สัอบุถามุเกี�ยวกับุด้ามุมีุด

หากต้ัองการ่สัั�งซื�อเม็ุดมีุดเซาะร่่องแบุบุพิเศูษ ให้กร่อกแบุบุฟอร์่มุด้านล่ึาง  

(ร่ะบุุความุต้ัองการ่ข้องคุณ์โดยวงกลึมุร่ายการ่หรื่อร่ะบุุข้นาด) แลึะส่ังไปยังตััวแที่น

จำาหน่ายหรื่อผู้จัดจำาหน่าย Sumitomo Electric Hardmetal (ที่ำาสัำาเนาแบุบุฟอร์่มุนี�)

สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดเซาะร่่องทีี่�มีุรู่ปร่่าง, ความุกว้างคมุตััด หรื่อเกร่ดทีี่�นอกเหนือไปจากทีี่�ร่ะบุุไว้

ด้านล่ึาง โปร่ดติัดต่ัอสัำานักงานข้ายข้องซูมิุโตัโมุใกล้ึคุณ์ (ดูได้จากปกหลัึงข้องแคตัตัาล็ึอก 

เล่ึมุนี�)

ใช้้กับุเม็ุดมีุดรุ่่น GWC (หน้า F4), รุ่่น GWCS (หน้า F5) แลึะรุ่่น GWCI (หน้า F5)

คำาแนะนำาในการ่กร่อก

1.  รู่ปด้านบุนแสัดงเฉพาะเม็ุดมีุดป้อนข้วาเซาะร่่องผิวนอก แลึะเม็ุดมีุดป้อนซ้ายเซาะร่่องรู่ใน  

(รู่ปข้องเม็ุดมีุดป้อนซ้ายเซาะร่่องผิวนอกแลึะเม็ุดมีุดป้อนข้วาเซาะร่่องรู่ในจะกลัึบุด้านกับุรู่ปด้านบุน)

2.  เม็ุดมีุดมีุให้เลืึอกสัองข้นาด 

3: วงกลึมุภายใน 9.525 มุมุ. 

4: วงกลึมุภายใน 12.70 มุมุ.

3.  ข้นาดสูังสุัดสัำาหรั่บุความุกว้างร่่องแลึะความุลึึกร่่อง

(1)  ความุกว้างคมุตััดสูังสุัด (CW): 4.8 มุมุ.

· สัำาหรั่บุรุ่่น (1) แลึะ (4) : CW ≤ 4.8 (SumiTurn B-Groove (รุ่่น BF) = 4.5 มุมุ.) 

· สัำาหรั่บุรุ่่น (2)  : CW + C1 ≤ 4.8 (SumiTurn B-Groove (รุ่่น BF) = 4.5 มุมุ.) 

·  สัำาหรั่บุรุ่่น (3)  : CW + E1 (or C1) + C2 ≤ 4.8 (SumiTurn B-Groove (รุ่่น BF) = 4.5 มุมุ.)

(2) ความุกว้างคมุตััดสูังสุัด (CW)  · สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดข้นาด "3": CW ≥ 0.33 มุมุ. 

 · สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดข้นาด "4": CW ≥ 0.75 มุมุ.

(3) ความุลึึกร่่อง (CDX)  · สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดข้นาด "3": CDX ≤ 0.8 ถึง CDX ≤ 2.5 มุมุ. (สัำาหรั่บุเส้ันผ่านศููนย์กลึาง: CDX ≤ 0.8 ถึง CDX ≤ 2.0)  

 · สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดข้นาด "4": CDX ≤ 2.0 ถึง CDX ≤ 5.0 มุมุ. (สัำาหรั่บุเส้ันผ่านศููนย์กลึาง: CDX ≤ 2.0 ถึง CDX ≤ 2.5)

4.  เม็ุดมีุดเซาะร่่องพร้่อมุลึายหน้ามีุด SumiTurn B-Groove (รุ่่น BF) มีุเฉพาะเม็ุดมีุดข้นาด 4 แลึะเกร่ด AC530U  

โปร่ดติัดต่ัอเร่าโดยตัร่งสัำาหรั่บุร่ายลึะเอียดข้องรู่ปที่ร่ง

5. ค่าต่ัอไปนี�คือพิกัดความุเผื�อมุาตัร่ฐานข้องเม็ุดมีุด

สััญลัึกษณ์์ พิกัดความุเผื�อมุาตัร่ฐาน
CW ±0.025 มุมุ.
CDX ±0.05 มุมุ.

KAPR1, KAPR2 ±1°

หากไมุ่ได้ร่ะบุุไว้ เม็ุดมีุดจะผลิึตัตัามุพิกัดความุเผื�อมุาตัร่ฐาน

6.  เกร่ดเม็ุดมีุดจะอิงตัามุเลึข้รุ่่นในสัต็ัอค

7.  ด้ามุมีุดทีี่�เหมุาะสัมุสัำาหรั่บุรุ่่น (1), (2) แลึะ (4) ควร่ใช้้กับุข้นาด 

CW ได้ โปร่ดติัดต่ัอเร่าสัำาหรั่บุรุ่่น (3)

ชื้�อบุริ่ษัที่ / ข้้อมูุลึการ่ติัดต่ัอ (โที่ร่ศัูพท์ี่ / แฟกซ์ / ทีี่�อยู่แลึะอื�นๆ)
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ร่่่น GND
¢ คุณ์สัมุบุัตัิ

D ร่องรั่บุการ่ใช้้งานทีี่�หลึากหลึาย

เหมุาะสัมุกับุงานเซาะร่่อง, ตััดข้วาง, ลึอกแบุบุ, เซาะร่่องเข้้ามุุมุ, ปาดหน้า แลึะคว้าน

รู่ใน

D อายุการ่ใช้้งานมัุ�นคง

ความุหลึากหลึายข้องลึายหน้ามีุดช่้วยเพิ�มุปร่ะสิัที่ธิิภาพการ่ควบุคุมุเศูษในงานปร่ะเภที่ต่ัางๆ

ป้องกันการ่แตักหักจากการ่อุดตัันข้องเศูษตััด

D ลึดการ่สัะท้ี่านในงานกลึึงปร่ะสิัที่ธิิภาพสูัง

โคร่งสัร้่างแบุบุหล่ึอชิ้�นเดียว (Monobloc) แลึะด้ามุเหล็ึกแมุ่พิมุพ์ช่้วยลึดการ่สัั�นสัะเทืี่อน

ข้ณ์ะงานกลึึงได้ถึง 30% เมืุ�อเทีี่ยบุกับุรุ่่นเก่า

D ให้คมุตััดทีี่�กว้างแลึะความุเทีี่�ยงตัร่งทีี่�ดีขึ้�นแมุ้ใช้้เม็ุดมีุดทีี่�ไมุ่มีุการ่เจียร่

เที่คโนโลึยีอัดขึ้�นรู่ปความุเทีี่�ยงตัร่งสูังให้ความุเทีี่�ยงตัร่งข้องความุกว้างคมุตััดทีี่� ±0.03 มุมุ. 

สัำาหรั่บุความุกว้างตัั�งแต่ั 1.25 ถึง 6.0 มุมุ. (มุุมุนำา 0° หรื่อ 5°)

การ่ออกแบุบุทีี่�แข็้งแร่งช่้วยลึดการ่สัะท้ี่านสูังสุัด 30% เมืุ�อเทีี่ยบุกับุเครื่�องมืุอรุ่่นเก่า

¢ ปร่ะสัิที่ธิิภาพการ่ตััด

¢ ตััวอย่างการ่ใช้้งาน

วัสัดุชิ้�นงาน: SCM435
ด้ามุมีุด: GNDL R2525M-320 เม็ุดมีุด: GCM N3002-GG (AC530U)
เงื�อนไข้การ่ตััด: vc = 130 มุ./นาทีี่, f = 0.30 มุมุ./ร่อบุ หล่ึอเย็น

วัสัดุชิ้�นงาน: SCM415
ด้ามุมีุด: GNDL R2525M-220 เม็ุดมีุด: GCM N2002-GG
เงื�อนไข้การ่ตััด: vc = 100 มุ./นาทีี่, f = 0.10 มุมุ./ร่อบุ, ap = 20.0 มุมุ. หล่ึอเย็น

วัสัดุชิ้�นงาน: S53C
ด้ามุมีุด: GNDM L2525M-618 เม็ุดมีุด: GCM N6030-RG (AC530U)
เงื�อนไข้การ่ตััด: vc = 130 มุ./นาทีี่, f = 0.3 มุมุ./ร่อบุ หล่ึอเย็น

วัสัดุชิ้�นงาน: SCM415
ด้ามุมีุด: GNDI R2532-T306 เม็ุดมีุด: GCM N3002-GG
เงื�อนไข้การ่ตััด: vc = 100 มุ./นาทีี่, f = 0.05 มุมุ./ร่อบุ, ap = 3.0 มุมุ. หล่ึอเย็น

ช่้วยยืดอายุการ่ใช้้งานเครื่�องมืุอ เชื้�อถือได้แมุ้การ่ใช้้ในสัายการ่ผลิึตัอัตัโนมัุติั!ปร่ะสิัที่ธิิภาพการ่ตััดเฉือนดีขึ้�นอย่างมุาก

การ่สัึกหร่อที่ั�วไป

ผลิึตัภัณ์ฑ์์คู่แข่้งรุ่่น GND

แตักหัก

การ่สัะท้ี่านทีี่�ลึดลึงช่้วยป้องกันการ่แตักหักทีี่�คาดไมุ่ถึงด้ามุมีุดมีุความุแข็้งแกร่่ง ช่้วยให้สัามุาร่ถที่ำางานกลึึงทีี่�ใช้้อัตัร่าป้อนสูังได้

ประสิทธิภาพการตัดเฉือน 
300% หรือสูงกวา

f = 0.30 มม./รอบ

f = 0.08 มม./รอบ

ประสิทธิภาพการตัดเฉือน

รุน GND

ผลิตภัณฑ
คูแขง

ลึดการ่สัะท้ี่าน มีุความุแข็้งแร่งแลึะสัามุาร่ถคายเศูษได้อย่างมีุปร่ะสิัที่ธิิภาพ เซาะร่่องรู่ใน

ด้ามุเหล็ึกแมุ่พิมุพ์

โคร่งสัร้่างแบุบุหล่ึอชิ้�นเดียว

ร่่องหักเศูษกว้างช่้วย 
ให้คายเศูษได้อย่างมีุปร่ะสิัที่ธิิภาพ

รู่นำ�ามัุน (2)

รู่นำ�ามัุน (1)
เพิ�มุปร่ะสิัที่ธิิภาพในการ่คายเศูษ

จ่ายสัาร่หล่ึอเย็นตัร่งเข้้าผิว
ด้านหน้าข้องคมุตััด

โคร่งสัร้่างแบุบุหล่ึอชิ้�นเดียว

ด้ามุเหล็ึกแมุ่พิมุพ์

รุน GND

สั่น
สะ

เทื
อน

เล็ก
นอ

ย

ผลิตภัณฑคูแขง A 
(รุนดามตอ)

สั่น
สะ

เทื
อน

สูง

สั่นสะเทือนสูงสั่นสะเทือนไมคงที่สั่นสะเทือนต่ำคงที่

ผลิตภัณฑคูแขง Cรุน GND ผลิตภัณฑคูแขง B

เเศศษษตตััดด
สสะะสสมม
เศษตัด
สะสม

รุ่่น GNDI

รุ่่น GNDIS รุ่่น GNDI

วิดีโอ
การตัด
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BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

การทำรายละเอียดพิเศษเพื่อการจับยึดที่แข็งแรงสูงสุด

1,600

1,200

800

400

0

1 2 3 4 5 60
-400

(s)

1,600

1,200

800

400

0

1 2 3 4 5 60
-400

(s)

รุน GNDXL ผลิตภัณฑคูแขง A

วัสดุชิ้นงาน: SUS316 ดามมีด: GNDXL R2525M-332 เม็ดมีด: GCMN3002-GF1 (AC530U)  เงื่อนไขการตัด: vc = 100 ม./นาที, f = 0.10 มม./รอบ, ap = 10 มม.  หลอเย็น (ตัวจายสารหลอเย็นภายนอก)

แร
งต

ัด 
(N

)

แร
งต

ัด 
(N

)

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GND
¢ ตััวจับุยึดแบุบุใหมุ่สัำาหรั่บุร่่องลึึกช้นิด GNDXL 

D  SEC-Grooving Tools ซีรี่ส์ั GND มีุตััวจับุยึดสัำาหรั่บุร่่องลึึกทีี่�มีุความุลึึกข้องร่่องสูังสุัด 

32 มุมุ.

D  ตััวด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุแข็้งแกร่่งสูังที่ำาให้สัามุาร่ถต้ัานที่านการ่สัั�นสัะเทืี่อนได้

อย่างดีเยี�ยมุด้วยร่ะบุบุในการ่การ่จับุยึดทีี่�แข็้งแร่งเป็นพิเศูษ

D ผลิึตัภัณ์ฑ์์มีุให้เลืึอกใช้้ปร่ะกอบุด้วยด้ามุมีุดที่ร่งเหลีึ�ยมุ ข้นาด 20 มุมุ. แลึะ ข้นาด 25 มุมุ.

D  เม็ุดมีุด 1 มุุมุ สัำาหรั่บุการ่เซาะร่่องลึึกทีี่�มีุ ความุกว้างข้องการ่ตััดตัั�งแต่ั 3.0 ถึง 6.0 มุมุ.  

มีุอยู่ในสัต็ัอก (2.0 มุมุ. เป็นสิันค้าสัั�งที่ำา)

D ลึายหน้ามีุดปร่ะกอบุด้วย รุ่่น ML / รุ่่น GF / รุ่่น RN

D ต้ัานที่านการ่สัั�นสัะเทืี่อน

¢ เม็ุดมีุด 90° สัำาหรั่บุงานเซาะร่่องพิเศูษ (สิันค้าสัั�งผลิึตั) 

D เหมุาะอย่างยิ�งสัำาหรั่บุการ่เซาะร่่องในพื�นทีี่�แคบุ

D ความุกว้างข้องการ่ตััดตัั�งแต่ั 2.0 ถึง 5.0 มุมุ. มีุจำาหน่ายตัามุสัั�งที่ำาพิเศูษ

D การ่ออกแบุบุคมุตััดต่ัางๆ เป็นไปได้ด้วยเม็ุดมีุดรุ่่นแบุบุเจียร่

D ใช้้การ่ออกแบุบุป้องกันการ่หลุึดออกข้องเม็ุดมีุดทีี่�ไมุ่เหมืุอนใคร่

ตััวอย่างการ่ใช้้งาน: แผ่นเครื่�องยนต์ัการ่บิุนแลึะอวกาศู

แบุบุฟอร์่มุคำาข้อเม็ุดมีุดรุ่่น GND ซีรี่�ส์ั 90°       F53 
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ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GND

เซาะรอง/ตัดขวาง งานลอกแบบเซาะรอง / งานตัดออก
การใชงานทั่วไป

ลายหนามีดมาตรฐาน 
สำหรับงานตัดขวาง

ความกวางคมตัดในสต็อค (มม.)

เกรดที่มีสต็อกสินคา

อัตราปอนต่ำ

สำหรับการควบคุม
เศษอัตราปอนต่ำ

การใชงานทั่วไป

แนะนำเปนอันดับแรก
สำหรับงานเซาะรอง

อัตราปอนต่ำ

สำหรับการควบคุมเศษ
อัตราปอนต่ำ

แรงตัดต่ำ

สำหรับแรงตัดต่ำและ
การควบคุมเศษที่อัตราปอนต่ำ

การใชงานทั่วไป แรงตัดต่ำ

แนะนำเปนอันดับแรก
สำหรับงานตัดออก

สำหรับการควบคุมเศษ
อัตราปอนต่ำ

การใชงานทั่วไป

สำหรับงานลอกแบบภายนอก 
และเซาะรอง R

การใชงานทั่วไป การใชงานทั่วไป

สำหรับปาดหนา, ลอกแบบภายใน, 
เซาะรอง R และเซาะรองเขามุม

เหมาะสำหรับงานกลึง
อะลูมิเนียมอัลลอย

0.10
15°

0.05
20°

0.10
20°

0.10
20° 30° 25° 25°

0.05
25°

0.05
25°

รุน MG รุน ML รุน GG รุน GL รุน GF รุน CG รุน CF รุน RG รุน RN

1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0

AC8025P AC8035P
AC830P AC425K
AC5015S AC5025S
AC520U AC530U

T2500AAC1030U
H10

7.0 8.0

ภาพตัดขวางคมตัด ภาพตัดขวางคมตัด ภาพตัดขวางคมตัด ภาพตัดขวางคมตัด ภาพตัดขวางคมตัด ภาพตัดขวางคมตัด ภาพตัดขวางคมตัด ภาพตัดขวางคมตัด ภาพตัดขวางคมตัด ภาพตัดขวางคมตัด

รุน GA

โลหะนอกกลุม
เหล็ก

20°

ลอกแบบ 
เซาะรองเขามุม

มุมนำ: 10° / 15°มุมนำ: 5°

งานตัดออก

AC5015S AC5025S

AC8025P AC8035P

AC5015S AC5025S

AC8025P AC8035P

AC5015S AC5025S

AC8025P AC8035P

AC5015S AC5025S

AC8025P AC8035P

AC5015S AC5025S

AC8025P AC8035P

AC5015S AC5025S

AC8025P AC8035P

AC5015S AC5025S

AC8025P AC8035P

AC5015S AC5025S

AC8025P AC8035P

AC1030U AC1030U *AC1030U AC1030U AC1030U AC1030U AC1030U

เกรดที่มีสต็อกสินคา

AC830P AC425K

AC520U AC530U
T2500A

H10

ความกวางคมตัดในสต็อค (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

เกรดที่มีสต็อกสินคา

AC830P AC425K

AC520U AC530U
T2500A

H10

ความกวางคมตัดในสต็อค (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

เกรดที่มีสต็อกสินคา

AC830P AC425K

AC520U AC530U
T2500A

H10

ความกวางคมตัดในสต็อค (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

เกรดที่มีสต็อกสินคา

AC830P AC425K

AC520U AC530U
T2500A

H10

ความกวางคมตัดในสต็อค (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

AC1030U

เกรดที่มีสต็อกสินคา

AC830P AC425K

AC520U AC530U
T2500A

H10

ความกวางคมตัดในสต็อค (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

เกรดที่มีสต็อกสินคา

AC830P AC425K

AC520U AC530U
T2500A

H10

ความกวางคมตัดในสต็อค (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

เกรดที่มีสต็อกสินคา

AC830P AC425K

AC520U AC530U
T2500A

H10

ความกวางคมตัดในสต็อค (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

เกรดที่มีสต็อกสินคา

AC830P AC425K

AC520U AC530U
T2500A

H10

ความกวางคมตัดในสต็อค (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

มุมนำ: 10° / 15°มุมนำ: 5°*: รุน GNDIS เทานั้น

AC5015S AC5025S

AC8025P AC8035P

*AC1030U

เกรดที่มีสต็อกสินคา

AC830P AC425K

AC520U AC530U
T2500A

H10

ความกวางคมตัดในสต็อค (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

*: รุน GNDIS เทานั้น

¢ มีุเสัถียร่ภาพแลึะให้อายุการ่ใช้้งานยาวนานขึ้�น ... ความุหลึากหลึายข้องลึายหน้ามีุดช่้วยให้การ่ควบุคุมุเศูษที่ำาได้อย่างมีุปร่ะสิัที่ธิิภาพในทุี่กสัถานการ่ณ์์

¢ ควบุคุมุเศูษได้ดีขึ้�น

วัสัดุชิ้�นงาน: SCM415
ด้ามุมีุด: GNDL R2525M-320, เม็ุดมีุด: GCM N3002-GG
เงื�อนไข้การ่ตััด: vc = 100 มุ./นาทีี่, f = 0.15 มุมุ./ร่อบุ, ap = 12.0 มุมุ. หล่ึอเย็น

รุ่่น GND 

(ลึายหน้ามีุดรุ่่น GG)
รุ่่นเก่า

วัสัดุชิ้�นงาน: SCM415
ด้ามุมีุด: GNDM R2525M-312 เม็ุดมีุด: GCM N3002-ML
เงื�อนไข้การ่ตััด: vc = 100 มุ./นาทีี่, f = 0.10 มุมุ./ร่อบุ, ap = 0.5 มุมุ. หล่ึอเย็น

รุ่่นเก่ารุ่่น GND 

(ลึายหน้ามีุดรุ่่น ML)

วัสัดุชิ้�นงาน: SCM415
ด้ามุมีุด: GNDM R2525M-312 เม็ุดมีุด: GCM N3015-RG
เงื�อนไข้การ่ตััด: vc = 100 มุ./นาทีี่, f = 0.15 มุมุ./ร่อบุ, ap = 0.1 มุมุ. หล่ึอเย็น

วัสัดุชิ้�นงาน: SUS316 (ø30mm)
ด้ามุมีุด: GNDL R2525M-220 เม็ุดมีุด: GCM R2002-CG-05
เงื�อนไข้การ่ตััด: vc = 100 มุ./นาทีี่, f = 0.15 มุมุ./ร่อบุ หล่ึอเย็น

รุ่่น GND 

(ลึายหน้ามีุดรุ่่น CG)

ผลิึตัภัณ์ฑ์์คู่แข่้ง รุ่่นเก่ารุ่่น GND 

(ลึายหน้ามีุดรุ่่น RG)

       งานเซาะร่่อง         ตััดข้วาง

       งานตััดออก         งานลึอกแบุบุ
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งานกลึงเกลึยว
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งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
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ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GND

ควบคุมเศษ

ไดดีขึ้น
ปองกันการเกิดครีบ

ปองกัน

การแตกบิ่น

ปองกัน

การแตกบิ่น

ลดการสะทาน
ควบคุมเศษ

ไดดีขึ้น
ปองกัน

การแตกบิ่น

ลดการสะทาน

ควบคุมเศษ
ไดดีขึ้น

เซาะรอง/ตัดขวาง งานเซาะรอง งานตัดออก

รุน ML 
อัตราปอนต่ำ

แน
ะนํ

าเ
ปน

อัน
ดับ

แร
ก

แน
ะนํ

า
แน

ะนํ
าเ

ปน
อัน

ดับ
รอ

ง

การใชงานทั่วไป การใชงานทั่วไป

การใชงานทั่วไป

การใชงานทั่วไป

แรงตัดต่ำแรงตัดต่ำ

การใชงานทั่วไป

แรงตัดต่ำ

การใชงานทั่วไป

รุน RG
การใชงานทั่วไป การใชงานทั่วไป

แนะนำเปนอันดับรอง 
รองรับความกวาง 2 มม.

แนะนำเปนอันดับแรก

โลหะนอกกลุมเหล็ก

ความกวางคมตัด: สูงสุด 4.0 มม.

ความกวางคมตัด: ตั้งแต 5.0 มม. ขึ้นไป

ทิศทางการปอน 
มุมนำ 10°/15°

การใชงานทั่วไป การใชงานทั่วไป
โลหะ

นอกกลุมเหล็ก

รุน RN รุน RN รุน GA 

ลอกแบบภายนอก / เซาะรอง R ดานนอก ปาดหนา/ลอกแบบภายใน/
เซาะรอง R/เซาะรองเขามุม

รุน GL 

รุน GF รุน GF 

รุน CG 

รุน CF 

รุน GL 

รุน GG รุน MG รุน GG 

ปองกัน
การแตกบิ่น

ควบคุมเศษ
ไดดีขึ้น ปองกัน

การแตกบิ่น
ปองกัน

การแตกบิ่น
ควบคุมเศษ

ไดดีขึ้น

ปองกัน
การเกิดครีบ

ควบคุมเศษ
ไดดีขึ้น

ใหการควบคุมเศษ

ทำไดดียิ่งขึ้น
ใหการควบคุมเศษ

ทำไดดียิ่งขึ้น

ใหการควบคุมเศษ

ทำไดดียิ่งขึ้น
ทิศทางการปอน 

มุมนำ 5°

เหล็กการใชงาน เหล็กสแตนเลส เหล็กหลอ โลหะผสม Exotic

AC5015S

H10

คารไบดไมเคลือบผิว

AC425K

AC5015S
PVD

PVD

CVD

AC8025P
CVD

โลหะนอกกลุมเหล็ก

สำหรับดามมีดรุน GNDIS มีสต็อคเฉพาะเม็ดมีด AC520U และ AC1030U

(AC520U)
AC5025S

PVD

(AC520U)
AC5025S

PVD

(AC520U)
AC5025S

PVD

(AC520U)
AC5025S

PVD

(AC830P)
AC8035P

CVD

AC8025P
CVD

PVD

เซอรเมท

T2500A
PVD

AC5015S

PVD

AC530U
AC1030U

PVD

AC530U
AC1030U

PVD

AC530U
AC1030U

(AC830P)
AC8035P

CVD

AC530U/AC1030U
แนะนำเปนอันดับแรก

ใหความเรียบผิวที่มีคุณภาพ

แนะนำเปนอันดับแรก

แนะนำเปนอันดับแรก

แนะนำเปนอันดับแรก แนะนำเปนอันดับแรก

ตอ
เนื่

อง
 / 

อัต
รา

เร็ว
สูง

งาน
ตัด

กร
ะแ

ทก
 / 

ไม
สมํ่

าเส
มอ

¢ ตัาร่างเลืึอกใช้้ลึายหน้ามีุด

¢ การ่เลืึอกเกร่ดเม็ุดมีุด
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 งานกลึึงผิวนอก (สัำาหร่ับุเคร่ื�องกลึึงข้นาดเล็ึก)

เซาะรอง / งานตัดออก (ตัดขวาง)

MG ML GG GL GF RG RN GACG CF
1.25 1.5

2
3

1.25 1.5

ตัดขวาง / ลอกแบบ (งานตัดออก)

ลายหนามีดที่เหมาะสมขนาดดาม 
(มม.) ความกวางคมตัด (มม.) รุน ความลึกรองสูงสุด (มม.) หนา

อางอิงความสูง 
(H) 1.251.5 2 3 4 5 6 7 8 5 10 15 20 25 30ความกวาง 

(B)

รุน
สํา

หรั
บเ

ครื่
อง

กลึ
งข

นา
ดเ

ล็ก

MG : รุนอเนกประสงค/ทั่วไป ML : รุนอเนกประสงค/อัตราปอนต่ำ GG : รุนเซาะรอง/ทั่วไป GL : รุนเซาะรอง/อัตราปอนต่ำ GF : รุนเซาะรอง/แรงตัดต่ำ
RG : รุนลอกแบบ/ทั่วไป RN : รุนปาดหนา/เซาะรองเขามุม/ทั่วไปCF : รุนตัดออก/แรงตัดต่ำ GA : รุนโลหะนอกกลุมเหล็ก/ทั่วไปCG : รุนงานตัดออก/ทั่วไป

: มีสต็อค G: แนะนำเปนอันดับแรก S: ดี

10 10 GNDL

GNDL
GNDL
GNDL-J
GNDL
GNDL-J
GNDM
GNDL
GNDM
GNDM
GNDM-J
GNDL
GNDL-J
GNDM
GNDM-J
GNDL
GNDL-J
GNDM
GNDM-J
GNDL
GNDL-J
GNDM
GNDM-J
GNDL
GNDL-J

F24
F24
F24
F24
F24
F26
F24
F26
F24
F24
F24
F24
F26
F24
F26
F24
F26
F24
F26
F24
F26
F24
F26
F24
F26
F24
F26

S

S
S

G
G
S
S

G
G
S
S

S
S

S
S
S
S

G
G
S
S
G
G
S
S
G
G
S
S
G
G
S
S

G
G

G
G
G
G

G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G

G
G

G
G
G
G

G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G

G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G

G

G
G

G
G
G
G

G
G
G
G

G
G

G
G
G
G

G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G

G
G

G
G
G
G

G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G

G
S

G
G
S
S

G
G
G
G
S
S
S
S
G
G
G
G
S
S
S
S

G
G

G
G
G
G

G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G

12 12

16 16

20 12

ตัวจายสารหลอ
เย็นภายใน

ตัวจายสารหลอ
เย็นภายใน

ตัวจายสารหลอ
เย็นภายใน

ตัวจายสารหลอ
เย็นภายใน

ตัวจายสารหลอ
เย็นภายใน

ตัวจายสารหลอ
เย็นภายใน

ตัวจายสารหลอ
เย็นภายใน

ตัวจายสารหลอ
เย็นภายใน

ตัวจายสารหลอ
เย็นภายใน

ตัวจายสารหลอ
เย็นภายใน

10
10
10

12
12.5
12.5

12.5
12.5

10
12.5

12

12

12

17
17

21
21

21
21

17
17

12

16

16

16

16

8

สำหรับงานกลึงผิวนอก 
สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก

รุน GNDM
แบบตรง

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
16 × 16 มม.
20 × 12 มม.
F24

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

MGML GG GL GF GARG RNCG CF
ลายหนามีดที่เหมาะสม

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
10 × 10 มม.
12 × 12 มม.
16 × 16 มม.
20 × 12 มม.

รุน GNDL
แบบตรง

F24

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม
MGML GG GL GF GARG RNCG CF

รุน GNDL-J
แบบตรง

F26

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม
MGML GG GL GF GARG RNCG CF

ตัวจายสารหลอเย็นภายใน

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
12 × 12 มม.
16 × 16 มม.
20 × 12 มม.

F26

รุน GNDM-J
แบบตรง

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม
MGML GG GL GF GARG RNCG CF

ตัวจายสารหลอเย็นภายใน

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
16 × 16 มม.
20 × 12 มม.

3

3

3

3

3

2

2

2

3

3

1.25
1.25 1.5

1.5

2

2

2

3

3

3

2
2

2

2

ด้า
มมี

ด้
เซ
าะ
ร่่อ
ง

F

งา
นเ
ซา
ะร่
อง

งา
นตั

ดอ
อก

งา
นก

ลึง
เก
ลึย

ว
ด้า

นน
อก

ด้า
นห

น้า
ด้า

นใ
น

งา
นเ
ซา
ะร่
อง

 
เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GND
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2
3 4 5 6

เซาะรอง / งานตัดออก (ตัดขวาง) เซาะรอง / งานตัดออก (ตัดขวาง)

MG ML GG GL GF RG RN GACG CF
1.25 1.5
1.25 1.5

2
2
2

2
2

3
3
3

3
3

3

4

4

4
4

4
4

5

5

6

6

5 6
5 6

5 6
5 6

7

7

8

8

3

4

5 6

7 8

7 8

ตัดขวาง / ลอกแบบ (งานตัดออก)

1.25 1.5 2 3 4 5 6 7 8 5 10 15 20 25 30 35

แบ
บต

รง

MG : รุนอเนกประสงค/ทั่วไป ML : รุนอเนกประสงค/อัตราปอนต่ำ GG : รุนเซาะรอง/ทั่วไป GL : รุนเซาะรอง/อัตราปอนต่ำ GF : รุนเซาะรอง/แรงตัดต่ำ
RG : รุนลอกแบบ/ทั่วไป RN : รุนปาดหนา/เซาะรองเขามุม/ทั่วไปCF : รุนตัดออก/แรงตัดต่ำ GA : รุนโลหะนอกกลุมเหล็ก/ทั่วไปCG : รุนงานตัดออก/ทั่วไป

: มีสต็อค *: สินคาผลิตตามใบสั่งซื้อ (ขนาดดาม (สูง × กวาง) 32 x 25 มม.) G: แนะนำเปนอันดับแรก S: ดี

GNDM
GNDL
GNDS
GNDM
GNDM-J
GNDL
GNDL-J
GNDS
GNDM
GNDM-J
GNDL
GNDL-J
GNDS
GNDM
GNDM-J
GNDL
GNDL-J
GNDS
GNDM
GNDM-J
GNDL
GNDL-J
GNDM
GNDL
GNDM
GNDL
GNDM
GNDL
GNDM
GNDL
GNDM
GNDL      

F30
F34
F28
F30
F32
F34
F36
F28
F30
F32
F34
F36
F28
F30
F32
F34
F36
F28
F30
F32
F34
F36
F30
F34
F30
F34
F30
F34
F30
F34
F30
F34

G
G
G
S
S
G
G
G
S
S
G
G
G
S
S
G
S
G
S
G
S
G
S
G
S

G
G
G
S
S
G
G
G
S
S
G
G
G
S
S
G
G
G
S
S
G
S
G
S
G
S
G
S
G
S

G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G

G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G

G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G

G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G

G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G

G
G
G
G

G
G
G
G
G
G
G
G
G
G

G
G

G
G
G
G
G
S
S
S
S
S
S
S
S
S
S
S
S
S
S
S

S
S
S
S
S
S

G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G

G
G
G
G
G
G

20

25

20

25

ตัวจายสารหลอเย็น
ภายใน

ตัวจายสารหลอเย็น
ภายใน

ตัวจายสารหลอเย็น
ภายใน

ตัวจายสารหลอเย็น
ภายใน

ตัวจายสารหลอเย็น
ภายใน

16
6

10
10

10

20
20

6
12
12

20
20

10
18
18

25
25

10
18
18

25
25

18
25

12
20

18
25

18
25

18
25

สำหรับการตัดเฉือนภายนอก ชนิดตรง 
(ความลึกของรองสูงสุด 25 มม.)

32

32

25

32

*

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
20 × 20 มม.
25 × 25 มม.
32 × 25 มม.
32 × 32 มม.
F30

รุน GNDM
แบบตรง

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม
MGML GG GL GF GARG RNCG CF

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
20 × 20 มม.
25 × 25 มม.
32 × 25 มม.
32 × 32 มม.

รุน GNDL
แบบตรง

F34

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม
MGML GG GL GF GARG RNCG CF

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
20 × 20 มม.
25 × 25 มม.

รุน GNDS
แบบตรง

F28

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม
MGML GG GL GF GARG RNCG CF

สำหรับ
เซาะรองตื้น

ML GF RN

ลายหนามีดที่เหมาะสม 
(สำหรับรุน GNDXL โดยเฉพาะ)

ขนาดดาม
(มม.) ความกวางคมตัด (มม.) รุนโมเดล ความลึกรองสูงสุด (มม.) หนา

อางอิงความสูง (H) ความกวาง (B) 2 3 4 5 6

รุน

GNDXL F38
F38 S

S
G
G

S
S

26

สำหรับการตัดเฉือนภายนอก รุน คมตัดตรง 
(ความลึกของรองสูงสุด 32 มม.)

รุน GNDL-J
แบบตรง

F36

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม
MGML GG GL GF GARG RNCG CF

ตัวจายสาร
หลอเย็นภายใน

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
20 × 20 มม.
25 × 25 มม.

F32

รุน GNDM-J
แบบตรง

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม
MGML GG GL GF GARG RNCG CF

ตัวจายสาร
หลอเย็นภายใน

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
20 × 20 มม.
25 × 25 มม.

20
25

20
25รุน

คม
ตัด

ตร
ง

32
: มีสต็อค : สินคาผลิตตามใบสั่งซื้อ หมายเหตุ: เฉพาะเม็ดมีดแบบ 1 มุม (สวนตอทายหมายเลขชิ้นสวน [1]) เทานั้นที่สามารถใชไดกับประเภท GNDXL G แนะนำเปนอันดับแรก S: แนะนำเปนอันดับรอง สีแดง: ผลิตภัณฑใหม

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
20 × 20 มม.
25 × 25 มม.

รุน GNDXL
แบบตรง

F38

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
2.02.0 3.03.0 4.0

5.0 6.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม
ML GF RN

เม็ดมีดรุนพิเศษ

ML : รุนอเนกประสงค/อัตราปอนต่ำ GF : รุนเซาะรอง/แรงตัดต่ำ RN : รุนปาดหนา/เซาะรองเขามุม/ทั่วไป

5 10 15 20 25 30 35

สำหรับการตัดเฉือนภายนอก(ชนิดตรง ความลึกของรองสูงสุด 25 มม.) สำหรับการตัดเฉือนภายนอก 
รุน คมตัดตรง (ความลึกของรองสูงสุด 32 มม.)

ลายหนามีดที่เหมาะสมขนาดดาม
(มม.) ความกวางคมตัด (มม.) รุน ความลึกรองสูงสุด (มม.) หนา

อางอิงความสูง (H) ความกวาง (B)

รุน

ตัวจายสารหลอเย็น
ภายใน

ตัวจายสารหลอเย็น
ภายใน

ตัวจายสารหลอเย็น
ภายใน

ด้า
มมี

ด้
เซ
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      สัำาหรั่บุงานกลึึงผิวนอก (รุ่่น L)

MG ML GG GL GF RG RN GACG
2

2

3
3

3
3

4

4
4

5

5 6
5 6

ตัดขวาง / ลอกแบบ (งานตัดออก) เซาะรอง / งานตัดออก (ตัดขวาง)

ลายหนามีดที่เหมาะสมขนาดดาม 
(มม.) ความกวางคมตัด (มม.) รุน ความลึกรองสูงสุด (มม.)

1.251.5 2 3 4 5 6 7 8 5 10 15 20 25 30

รุน
รูป

ตัว
 L

: มีสต็อค G: แนะนำเปนอันดับแรก S: ดี

GNDLS
GNDMS
GNDLS
GNDMS
GNDMS
GNDLS
GNDMS
GNDLS
GNDMS
GNDLS
GNDMS
GNDLS

F34
F30
F34
F30
F30
F34
F30
F34
F30
F34
F30
F34

G
S
G
G

G
S
G
S
G
S

S
G
S
G
G
S
G
S
G
S
G
S

G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G

G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G

G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G

G
G
G
G

G
G
G
G
G
G

G
G
G
G

G
G
G
G
G

G
G
G

G
G
G

G
S
S
S
S
G
S
S
S
S
S
S

G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G
G

20 20

25 25

16
10

16

12
12

18
12

18
14

23
14

23

CF

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
20 × 20 มม.
25 × 25 มม.

รุน GNDMS
รูปตัว L

F30

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
20 × 20 มม.
25 × 25 มม.

รุน GNDLS
รูปตัว L

F34

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม

MG : รุนอเนกประสงค / ทั่วไป ML : รุนอเนกประสงค / อัตราปอนต่ำ GG : รุนเซาะรอง / ทั่วไป GL : รุนเซาะรอง / อัตราปอนต่ำ GF : รุนเซาะรอง / แรงตัดต่ำ
RG : รุนลอกแบบ / ทั่วไป RN : รุนปาดหนา / เซาะรองเขามุม / ทั่วไปCF : รุนตัดออก / แรงตัดต่ำ GA : รุนโลหะนอกกลุมเหล็ก / ทั่วไปCG : รุนงานตัดออก / ทั่วไป

MG : รุนอเนกประสงค / ทั่วไปML : รุนอเนกประสงค / อัตราปอนต่ำ GG : รุนเซาะรอง / ทั่วไป GL : รุนเซาะรอง / อัตราปอนต่ำ GF : รุนเซาะรอง / แรงตัดต่ำ
RG : รุนลอกแบบ / ทั่วไป RN : รุนปาดหนา / เซาะรองเขามุม / ทั่วไปCF : รุนตัดออก / แรงตัดต่ำ GA : รุนโลหะนอกกลุมเหล็ก / ทั่วไปCG : รุนงานตัดออก / ทั่วไป

MGML GG GL GF RG RN GACG
2

3
4

5 6

เซาะรอง / งานตัดออก / ตัดขวาง / ลอกแบบ

ลายหนามีดที่เหมาะสมดามมีด 
SumiPolygon 

ที่เหมาะสม
ความกวางคมตัด (มม.) รุน ความลึกรองสูงสุด (มม.)

1.251.5 2 3 4 5 6 7 8 5 10 15 20 25 30

รุน
ดา

มต
อ

: มีสต็อค G: แนะนำเปนอันดับแรก S: ดี

F50
F50
F50
F50

G
G
G

G
G
G
G

G
G
G
G

G
G
G
G

G
G
G
G

G
G
G

G
G
G

G
G

G
S
S
S

G
G
G
G

GND00

GND90

12
12

18
18

CF

ดามมีดที่เหมาะสม
SumiPolygon
GND00 (แบบตรง)
GND90 (รูปตัว L)

รุน GNDCM
ดามตอ

F50

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม

GNDCM

สำหรับการตัดเฉือนภายนอก รุน L

ภาพรวมรุนดามตอ SumiPolygon

MGML GG GL GF GARG RNCG CF MG ML GG GL GF GARG RNCG CF

MG ML GG GL GF GARG RNCG CF

หนา
อางอิง

หนา
อางอิง

ความสูง (H) ความกวาง (B)

      สัำาหรั่บุงานกลึึงผิวนอก (ด้ามุต่ัอ SumiPolygon)
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MG ML GG GL GF RG RN GACG CF
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G

G
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2

3
3
3
3
3
3
3

4
4
4
4
4
4
4

5
5
5
5
5
5

6
6
6
6
6
6

8
8
8
8
8

6
6
6
6

3
4

5
6

เซาะรอง / ตัดขวาง / ลอกแบบ

2 3 4 5 6 5 10 15 20 25 30

: มีสต็อค G: แนะนำเปนอันดับแรก

ลายหนามีดที่เหมาะสมขนาดดาม 
(มม.) ความกวางคมตัด (มม.) รุน ความลึกรองสูงสุด (มม.) เสนผานศูนยกลางการตัดเฉือน

(มม.)
3 4 5 6 7 8

รุน
แบ

บต
รง

รูป
ตัว

 L

: มีสต็อค : สินคาผลิตตามใบสั่งซื้อ G: แนะนำเปนอันดับแรก

20

25

20

25

20

25

20

25

25

32

25

32

1.5 ø20

ø30

ø30
ø30

ø35 ø45

ø40 ø55

ø40 ø55

ø50 ø70

ø50 ø70

ø50 ø70

ø50 ø75

ø65 ø100

ø65 ø90

ø65 ø90

ø70 ø110

ø70 ø100

ø100 ø200

ø100 ø200

ø90 ø150

ø125 ø200

ø125 ø200

ø85 ø130

ø85 ø130

ø140 ø200

ø202.0
3.0

12
12

18
18
18
18
18
18

23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23
23

20
20
20
20
20
20
20
20
20
20

3.5
4.0

10050 200 250 300150 1,0005 10 15 20 25 30

ø180 ø300

ø280 ø1,000

ø280 ø1,000

ø180 ø300

ø180 ø300

ø280 ø1,000

ø280 ø1,000

ø450~

ø180 ø300

ø180 ø300

ø70 ø100

ø100 ø200

ø280 ø1,000

ø450~

ø180 ø300

F42
F42
F42
F42
F42
F42
F42
F42
F42
F42
F42
F42
F42
F42
F42
F42
F42
F42
F42
F42
F42
F42
F42
F42
F42
F44
F44
F44
F44
F44
F44
F44
F44
F44
F44

F40
F40
F40
F40
F40

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
20 × 20 มม.
25 × 25 มม.

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
25 × 25 มม.
32 × 32 มม.
F44

รุน GNDFS
รูปตัว L

F42

รุน GNDF
แบบตรง

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม ลายหนามีดที่เหมาะสม

รุน GNDN
แบบตรง

F40

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
20 × 20 มม.
25 × 25 มม.

งานเซาะรองเขามุม

ความลึกมุมเซาะรอง

เสนผา
นศูนย

กลาง
ควานร

ูในต่ำส
ุด

45
°

สำหรับปาดหนาสำหรับเซาะรองเขามุม

MGML GG GL GF RG RN GACG CF MG ML GG GL GF RG RN GACG CF MG ML GG GL GF RG RN GACG CF

MG ML GG GL GF RG RN GACFCG

สำหรับงานปาดหนาแบบตรง/รูปตัว L

รุนการเขามุม MG : รุนอเนกประสงค / ทั่วไปML : รุนอเนกประสงค / อัตราปอนต่ำ GG : รุนเซาะรอง / ทั่วไป GL : รุนเซาะรอง / อัตราปอนต่ำ GF : รุนเซาะรอง / แรงตัดต่ำ
RG : รุนลอกแบบ / ทั่วไป RN : รุนปาดหนา / เซาะรองเขามุม/ทั่วไปCF : รุนตัดออก / แรงตัดต่ำ GA : รุนโลหะนอกกลุมเหล็ก / ทั่วไปCG : รุนงานตัดออก / ทั่วไป

MG : รุนอเนกประสงค / ทั่วไปML : รุนอเนกประสงค / อัตราปอนต่ำ GG : รุนเซาะรอง / ทั่วไป GL : รุนเซาะรอง / อัตราปอนต่ำ GF : รุนเซาะรอง / แรงตัดต่ำ
RG : รุนลอกแบบ / ทั่วไป RN : รุนปาดหนา / เซาะรองเขามุม / ทั่วไปCF : รุนตัดออก / แรงตัดต่ำ GA : รุนโลหะนอกกลุมเหล็ก / ทั่วไปCG : รุนงานตัดออก / ทั่วไป

GNDN

GNDF

GNDF

GNDF

GNDF

GNDFS

GNDFS

หนา
อางอิงความสูง 

H
ความกวาง 

B

ลายหนามีดที่เหมาะสมขนาดดาม 
(มม.) ความกวางคมตัด (มม.) รุน ความลึกรองสูงสุด (มม.) เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด

(มม.)รุน

หนา
อางอิงความสูง 

H
ความกวาง 

B
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GND

MGML GG GL GF RG RN GACG CF

รุนสำหรับควานรูใน 
(ขนาดเสนผานศูนยกลาง ø32 มม. ขึ้นไป)

รุนสำหรับควานรูใน 
(ขนาดเสนผานศูนยกลาง ø14 มม. ขึ้นไป)

MG : รุนอเนกประสงค / ทั่วไป ML : รุนอเนกประสงค / อัตราปอนต่ำ GG : รุนเซาะรอง / ทั่วไป GL : รุนเซาะรอง / อัตราปอนต่ำ GF : รุนเซาะรอง / แรงตัดต่ำ
RG : รุนลอกแบบ / ทั่วไป RN : รุนปาดหนา / เซาะรองเขามุม / ทั่วไปCF : รุนตัดออก / แรงตัดต่ำ GA : รุนโลหะนอกกลุมเหล็ก / ทั่วไปCG : รุนงานตัดออก / ทั่วไป

2
3 4 5

2
3 4 5
3 4 5 6

ความกวางคมตัด (มม.) รุน
2 3 4 5 6

รุน
แบ

บต
รง

: มีสต็อค

ø25

ø32

ø40

ความลึกรองสูงสุด (มม.) เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด
(มม.)

5 10 15 20 25 30

6
6

10
11

6

G
G
G
G
G

S

S
S

G
G
G
G
G

S
S
S
S
S

G
G
G
G
G

G
G
G
G
G

G
G
G
G
G

ลายหนามีดที่เหมาะสม

G: แนะนำเปนอันดับแรก S: ดี

ø32
ø32
ø32

ø50
ø40

F48
F48
F48
F48
F48

MG ML GG GL GF RG RN GACG CF

ลายหนามีดที่เหมาะสม 
(เฉพาะสำหรับประเภท GNDIS)
ML GF

G
G
G
G
G
G
G
G
G
G

G
G

G
G

G
G: แนะนำเปนอันดับแรก

ML : รุนอเนกประสงค / อัตราปอนต่ำ GF : รุนเซาะรอง / แรงตัดต่ำ

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด
(มม.)

หมายเหตุ: เม็ดมีดรุนพิเศษ GXM เทานั้นที่จะสามารถใชกับรุน GNDIS ได

2.6

2.6
3.6

3.6

3.6

3.6
4.6

4.6
6.6
6.6

ø14

ø14
ø14

ø14
ø16

ø16
ø20

ø20

ø25
ø25

F46
F46
F46
F46
F46
F46
F46
F46
F46
F46

รุน ความลึกรองสูงสุด (มม.)
5 10 15 20 25 30

2 3

1.5

2 3

1.5

2 3

1.5

2 3

1.5

2 3
1.5

ขนาดดาม 
DCON 
(มม.)

ความกวางคมตัด (มม.)
1.5 2 3

รุน
แบ

บต
รง

: มีสต็อค

ø12

ø16

ø20

เซาะรอง / ตัดขวาง / ลอกแบบ เซาะรอง / ตัดขวาง / ลอกแบบ

เสนผานศูนยกลางดาม
ø12 มม.
ø16 มม.
ø20 มม.

รุน GNDIS
แบบตรง

F46

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)

เสนผานศูนยกลางดาม
ø25 มม.
ø32 มม.
ø40 มม.

รุน GNDI
แบบตรง

F48

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)

สำหรับงานควานรูใน (เสนผานศูนยกลางงาน: ø14 มม. ขึ้นไป) สำหรับงานควานรูใน (เสนผานศูนยกลางงาน: ø32 มม. ขึ้นไป)

เม็ดมีดรุนพิเศษ

1.5 2.0 3.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม
ML GF

1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม

GNDIS

GNDIS

GNDIS

GNDI

GNDI

GNDI

หนา
อางอิง

หนา
อางอิง

ขนาดดาม
DCON
(มม.)
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งานเซาะร่อง
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ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
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ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

เงื�อนไขการ่ตั�ด้ทีี่�แนะนำาสำาหร่�บร่่่น GND
เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ รัศมีมุมมีด 

(มม.)เซาะรอง / งานตัดออก (เซาะรองเขามุม)
เม็ดมีดที่เหมาะสม

ตัดขวาง

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

MG
ML
GG
GL

RG
RN
GA

GF
CG
CF

ลา
ยห

นา
มีด

0.6 0.10 0.2 0.3 0.4 0.6

1.0

2.0

3.0

4.0

คว
าม

ลึก
ตัด

 a
p 

(ม
ม.

)

0.70.5

ML MG
RG RN/

0.05

0.05

0.2

0.03

0.03

0.2

1.0

0.4

1.5

0.2

0.4

0.8

2.0

0.2

0.4

0.8

2.5

0.2

0.4

0.8

3.0

0.2

0.4

0.8

3.5

0.2

0.4

0.8

4.0

1.25

1.5

2.0

3.0

4.0

5.0

6.0

7.0

8.0

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

MG
ML
GG
GL

RG
RN
GA

GF
CG

ลา
ยห

นา
มีด

0.6

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

MG
ML
GG
GL

RG
RN
GA

GF

ลา
ยห

นา
มีด

0.6

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

MG
ML
GG
GL

RG
RN
GA

GF

ลา
ยห

นา
มีด

0.6

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

MG
ML
GG
GL

RG
GFลา

ยห
นา

มีด

0.6

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

MG
ML
GG
GL

RG
GFลา

ยห
นา

มีด

0.6

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5
GF

ลา
ยห

นา
มีด

0.6

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5
GF

ลา
ยห

นา
มีด

0.6

0.10 0.2 0.3 0.4 0.6

1.0

2.0

3.0

4.0

คว
าม

ลึก
ตัด

 a
p 

(ม
ม.

)

0.70.5

ML RN

GA

0.10 0.2 0.3 0.4 0.6

1.0

2.0

3.0

4.0

คว
าม

ลึก
ตัด

 a
p 

(ม
ม.

)

0.70.5

ML MG

GA

RG RN/

0.10 0.2 0.3 0.4 0.6

1.0

2.0

3.0

4.0

คว
าม

ลึก
ตัด

 a
p 

(ม
ม.

)

0.70.5
อัตราปอน f (มม./รอบ)

ML MG

GA
RG RN/

0.10 0.2 0.3 0.4 0.6

1.0

2.0

3.0

4.0

คว
าม

ลึก
ตัด
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p 

(ม
ม.

)

0.70.5

ML MG

GA

RG RN/

0.10 0.2 0.3 0.4 0.6

1.0

2.0

3.0

4.0

คว
าม

ลึก
ตัด

 a
p 

(ม
ม.

)

0.70.5

0.10 0.2 0.3 0.4 0.6

1.0

2.0

3.0

4.0

คว
าม

ลึก
ตัด

 a
p 

(ม
ม.

)

0.70.5

ML MG

RG

ML MG
RG

Q

Q

สำหรับงานเซาะรองผิวหนา ใหใชเงื่อนไขการตัดที่ใกลคาต่ำสุดของเงื่อนไขการตัดที่แนะนำเพื่อใหเศษตัดมีความยาว
สำหรับงานตัดออก ลดอัตราปอนไปที่ 30% ถึง 50% ใกลบริเวณกึ่งกลางของชิ้นงาน
เนื่องจากพื้นที่ในการคายเศษมีจำกัดในงานควานรูใน (โดยเฉพาะงานท่ีมีเสนผานศูนยกลางควานรูในขนาดเล็ก) แนะนำใหใชลายหนามีดรุน ML/GL/GF
กรณีใชลายหนามีดรุน RG ควบคูกับดามมีดรุน GNDF ในงานปาดหนา ตองมีการดัดแปลงเม็ดมีดและดามมีดในบางกระบวนการ เชน การเซาะรอง R
ดามมีดรุน GNDXL ใหใชอัตราปอนที่ 80% หรือต่ำกวา

 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ

GA

เงื่อนไขการตัดที่แนะนำสำหรับรุน GNDIS  F47

วัสดุชิ้นงาน P เหล็กคารบอน / เหล็กอัลลอย M เหล็กสแตนเลส K เหล็กหลอ S โลหะผสม Exotic N โลหะนอก
กลุมเหล็ก

เกรดเม็ดมีด AC8035P
AC830PAC8025P AC5015S

AC520U
AC5025S
AC530U

AC1030U

AC5025S
AC530U
AC1030U

AC5025S
AC530U
AC1030U

AC5025S
AC530U
AC1030U

T2500A AC8035P
AC830P

AC5015S
AC520U

AC5015S
AC520U

AC5015S
AC520UAC425K

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที) 80 ถึง 20080 ถึง 250

AC8025P

80 ถึง 20080 ถึง 200 50 ถึง 200 50 ถึง 200 70 ถึง 150 70 ถึง 150 50 ถึง 150 80 ถึง 200 60 ถึง 200

H10

150 ถึง 30050 ถึง 200 20 ถึง 80 20 ถึง 60

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

ML
GG
GL

RN
GA

GF
CG
CFลา

ยห
นา

มีด

0.6

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

0.4

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

MG ML GG GL GF RG RNCF GACG

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)
อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

ความกวางคมตัด
(มม.)
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ร่่่น GND

ดานนอก � ดานใน

จุดตัด

แร
งห

ลัก

ทิศทางการปอน

ดานใน � ดานนอก

หากทำการกลึงจากเสนผานศูนยกลางดานใน
ไปยังเสนผานศูนยกลางภายนอก ความหนา
ของผนังที่เหลืออยูในดานแรงหลักจะบางลง 
ทำใหความแข็งแกรงของตัวจับยึดลดลง

ทิศทางการปอน

จุดตัด

แร
งห

ลัก

GCMN3004-MG GCMN3002-ML GCMN3002-GG GCMN3002-GL

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในสูงสุด

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด

MG ML GG

GG GG

GL

   

       จุดสัำาคัญข้องงานคว้านรู่ใน

      จุดสัำาคัญข้องงานปาดหน้า

GCMN3002-GG

การ่ตััดเฉือนภายใน การ่ตััดเฉือนภายนอก

รู่ปร่่างข้องเศูษร่ะหว่างงานคว้านรู่ในแลึะกลึึงผิวนอกจะแตักต่ัางกันแมุ้ว่าจะเป็น
เงื�อนไข้การ่ตััดเดียวกัน

ข้้อควร่ร่ะวังในงานคว้านรู่ใน  ลึายหน้ามีุดทีี่�แนะนำา  ML  GL  GF   

ข้้อควร่ร่ะวังในงานตััดข้วาง  ลึายหน้ามีุดทีี่�แนะนำา MG  ML  RN  

การ่เลืึอกด้ามุมีุด ข้้อควร่ร่ะวังในการ่เซาะร่่องข้ยายรู่ ลึายหน้ามีุดทีี่�แนะนำา  MG  ML  GG  GL  GF  GA  

กร่ณี์เส้ันผ่านศููนย์กลึางรู่ทีี่�เตัรี่ยมุไว้มีุข้นาดเล็ึก ให้ใช้้ลึายหน้ามีุดทีี่�มีุอัตัร่าป้อนตัำ�ารุ่่น ML หรื่อ GL เพื�อลึดข้นาดมุ้วนเศูษแลึะให้การ่คายเศูษที่ำาได้อย่างเพียงพอ

พิจาร่ณ์าจากความุแข็้งแร่งข้องด้ามุมีุด เร่าแนะนำาให้ที่ำาการ่ตััดงานจากด้านนอกเข้้าด้านใน

วัสัดุชิ้�นงาน: SCM415 เส้ันผ่านศููนย์กลึางรู่ทีี่�เตัรี่ยมุ: ø25 มุมุ. ด้ามุมีุด: GNDI R2532-T306 เม็ุดมีุด: GCM N300S-SS

เงื�อนไข้การ่ตััด: vc = 100 มุ./นาทีี่, f = 0.1 มุมุ./ร่อบุ, ap = 3.0 มุมุ. หล่ึอเย็น

วัสัดุชิ้�นงาน: SCM415
ด้ามุมีุด: GNDL R2525M-320, เม็ุดมีุด: GCM N3002-GG
เงื�อนไข้การ่ตััด: vc = 100 มุ./นาทีี่, f = 0.10 มุมุ./ร่อบุ, ap = 5.0 มุมุ. หล่ึอเย็น

·  เลืึอกด้ามุมีุดทีี่�มีุข้นาดเส้ันผ่านศููนย์กลึางภายนอก (ข้องร่่องแร่กทีี่�จะที่ำาการ่กลึึง) อยู่
ร่ะหว่าง ค่าสูังสุัด แลึะ ค่าตัำ�าสุัด ข้องเส้ันผ่านศููนย์กลึางการ่เซาะร่่องข้องด้ามุมีุด

·  หากจุดเริ่�มุต้ันข้องการ่กลึึงอยู่ภายในร่ะยะเส้ันผ่านศููนย์กลึางงานทีี่�มีุผลึ เส้ันผ่านศููนย์กลึาง
งานจะไมุ่ถูกจำากัดในร่อบุต่ัอๆ ไป

·  สัำาหรั่บุลึายหน้ามีุด ให้เลืึอกขี้ดจำากัดล่ึางข้องเงื�อนไข้การ่ตััดทีี่�แนะนำา ตัร่วจสัอบุให้แน่ใจว่าเศูษมีุข้นาด
ทีี่�ยาว ก่อนการ่เลืึอกลึายหน้ามีุดทีี่�เหมุาะสัมุ (ในงานเซาะร่่องผิวหน้า เศูษตััดทีี่�ข้าดจะเข้้าไปติัดในร่่อง
ได้ง่าย แลึะจะก่อให้เกิดปัญหาภายหลัึง)

· ใช้้ Step Feed ในการ่ตััดเศูษให้ข้าดออกจากกัน

·  หากจุดเริ่�มุต้ันข้องกร่ะบุวนการ่ตััดข้วางอยู่ภายในร่ะยะเส้ันผ่านศููนย์กลึางงานทีี่�มีุผลึ เส้ันผ่านศููนย์กลึางงานจะไมุ่ถูกจำากัดในร่อบุต่ัอๆ ไป

1

2

3

4

5

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด

·  หากร่่องแร่กอยู่ภายในร่ะยะเส้ันผ่านศููนย์กลึางงานทีี่�มีุผลึข้ณ์ะที่ำาการ่เซาะร่่องข้ยายรู่ผ่าน
การ่กลึึง Plunging เส้ันผ่านศููนย์กลึางงานจะไมุ่ถูกจำากัดในร่อบุต่ัอๆ ไป
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ร่่่น GND

ระยะจากวัสดุชิ้นงานถึงความลึกมุมเซาะรอง

· สำหรับงานเซาะรองเขามุม เงื่อนไขเหลานี้เปนคาแนะนำสำหรับแตละความกวางคมตัดเมื่อทำงานเซาะรองดวยลายหนามีดรุน RN
· เพื่อปองกันการสัมผัสกับวัสดุชิ้นงาน เสนผานศูนยกลางงานของดามมีดรุน GNDN แตละดามควรตั้งไวที่เสนผานศูนยกลางการกลึงต่ำสุด (DMIN) หรือต่ำกวา

ขอควรระวังในงานเซาะรองเขามุม

ระยะจากวัสดุชิ้นงานถึงความลึกมุมเซาะรอง 
APMX2 (มม.)

ความลึกมุมเซาะรอง 
APMX (มม.)

ความกวางคมตัด 
CW (มม.)

2.0

3.0

4.0

5.0

6.0

1.5

2.0

3.0

3.5

4.0

0.64

0.79

1.29

1.44

1.59

APMX2
AP

M
X2

APMX

D
M

IN

45
°

วัสดุชิ้นงาน  : SCM435 ความกวางรอง: 3.0 มม.
ดามจับ  : GNDN R2020K-320-020 
เม็ดมีด  : GCMN3015-RN 
เงื่อนไขการตัด  : vc = 100 ม./นาที, f = 0.1 มม./รอบ 
    ความลึกมุมเซาะรอง = 1.0 มม. หลอเย็น

1.0 มม.50 มม.

RNลายหนามีดที่แนะนำ

จุดสำคัญของงานเซาะรองเขามุม

รู่ปร่่างเศูษ

จุดสำคัญของดามมีดหลอเย็นภายในสำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก

· ดามมีดหลอเย็นภายในขนาด 12 และ 16 ตร.มม. สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก สามารถเปลี่ยนเม็ดมีดไดทั้งดานบนและดานลาง

GNDL R/L1212JX-SSS.SJ1212JX Jดามมีดขนาด 12 ตร.มม.: GNDM R/L1616JX-SSSJ
GNDL R/L1616JX-SSSJ

1616JX J
1616JX J

ดามมีดขนาด 16 ตร.มม.:

LH040

LH025

ดามมีด
ดามมีด

เม็ดมีดเม็ดมีด

สกรูหัวแบน สกรูหัวเหลี่ยมแบน

ประแจ

ประแจ

LT08-06

ประแจ
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GND

ผิวร่องรั่บุ

ข้้อควร่ร่ะวังสัำาหรั่บุด้ามุมีุดเซาะร่่อง SEC รุ่่น GND

¢ ข้้อควร่ร่ะวังในการ่ติัดตัั�งเม็ุดมีุด
(1) ที่ำาความุสัะอาดฝุุ่�นออกจากทีี่�ร่องเม็ุดมีุด โบุลึต์ั แลึะรู่โบุลึต์ัก่อนที่ำาการ่ติัดตัั�งเม็ุดมีุด
(2) หากมีุร่อยหรื่อครี่บุบุนทีี่�ร่องเม็ุดมีุด ให้ขู้ดออกให้หมุด
(3) ติัดตัั�งเม็ุดมีุดโดยการ่เลืึ�อนเข้้าให้ข้นานกับุทีี่�ร่อง
(4) ตัร่วจสัอบุว่าได้ยึดฝัุ่�งตัร่งข้้ามุข้องคมุตััด (ฝัุ่�งด้ามุมีุด) เข้้ากับุผิวร่องแน่นสันิที่ดีแล้ึวจึงล็ึอคเข้้าด้วยกัน
(5)  ขั้นเม็ุดมีุดด้วยค่าแร่งบิุดทีี่�แนะนำา การ่ใช้้แร่งบิุดมุากเกินไป จะที่ำาให้เม็ุดมีุดเกิดความุเสีัยหายแลึะเป็นอันตัร่ายต่ัอผู้ใช้้ได้
(6) กร่ณี์เปลีึ�ยนเม็ุดมีุด ให้ปรั่บุค่าช้ดเช้ยข้องคมุตััด

¢ ข้้อควร่ร่ะวังในการ่ติัดตัั�งด้ามุมีุด
(1) ที่ำาความุสัะอาดฝุุ่�นแลึะนำามัุนออกจากป้อมุมีุดก่อนที่ำาการ่ติัดตัั�งด้ามุมีุด
(2) หากมีุร่อยหรื่อครี่บุบุนทีี่�ป้อมุมีุด ให้ขู้ดออกให้หมุด
(3) ตัั�งด้ามุมีุดให้เม็ุดมีุดตัั�งฉากกับุชิ้�นงาน หากไมุ่ที่ำาตัามุจะที่ำาให้ผิวชิ้�นงานงอตััวหรื่อที่ำาให้เกิดการ่สัะท้ี่านได้
(4) ปรั่บุให้ร่ะยะยื�นข้องด้ามุมีุดสัั�นทีี่�สุัดเท่ี่าทีี่�จะที่ำาได้
(5)  กร่ณี์งานเซาะร่่องหรื่อตััดข้วาง ให้ปรั่บุความุสูังศููนย์กลึางข้องคมุตััดให้ใกล้ึ ±0 มุมุ. ทีี่�สุัดเท่ี่าทีี่�จะที่ำาได้ (แนะนำาให้ไมุ่เกิน ±0.1 มุมุ.)

การ่ปรั่บุความุสูังศููนย์กลึางทีี่�ผิดวิธีิจะก่อให้เกิดการ่สัะท้ี่านได้ ในงานตััดออก ปรั่บุความุสูังศููนย์กลึางข้องคมุตััดให้อยู่ร่ะหว่าง 0 ถึง +0.2 มุมุ.  
หากตัั�งความุสูังศููนย์กลึางตัำ�าเกินไปจะที่ำาให้เกิดครี่บุข้นาดใหญ่บุริ่เวณ์กึ�งกลึาง

(6)  ติังตัั�งหัวฉีดนำ�ามัุนให้สัามุาร่ถจ่ายสัาร่หล่ึอเย็นจากด้านบุนข้องแท่ี่นยึดส่ัวนบุนได้

ติัดตัั�งเม็ุดมีุดให้ข้นานกับุทีี่�ร่อง ดันเม็ุดมีุดให้ถึงด้านในสุัด

E1

E1

4.0
5.0
6.0

3.0 0.15
2.0* 0.10

0.20
0.25
0.30

7.0 0.35
8.0 0.40

E1

ความกวาง
คมตัด
(มม.)

ความลึกตัดสูงสุด
ขณะดึงออก
(มม.)

วัสดุชิ้นงาน

CW

¢ ความุลึึกตััดข้ณ์ะดึงออกด้วยลึายหน้ามีุดรุ่่น RG/RN

: CW = 2.0 เฉพาะลึายหน้ามีุดรุ่่น RN เท่ี่านั�น

ขั้นเม็ุดมีุดด้วยค่าแร่งบิุดทีี่�แนะนำา  
(ดูตัาร่างสัต็ัอคด้ามุมีุดแต่ัลึะด้ามุ)

เลืึ�อนเม็ุดมีุดเข้้าให้
ข้นานกับุทีี่�ร่อง

E1

E1

Width 
of Cut
(mm)

Maximum Depth of Cut 
when Pulling Out

(mm)

4.0
5.0
6.0

3.0 0.15
2.0* 0.10

0.20
0.25
0.30

7.0 0.35
8.0 0.40

E1

Work Material

CW

จ่ายสัาร่หล่ึอเย็นไปทีี่�ด้านบุนข้องแท่ี่นยึดส่ัวนบุนตัั�งด้ามุมีุดให้ตัั�งฉากกับุชิ้�นงาน ใช้้ร่ะยะยื�นทีี่�สัั�นทีี่�สุัด

ป�อมุมุีด

ร่ะยะยื�น

ปรั่บุความุสูังศููนย์กลึางในงานตััดออก

ความุสูังศููนย์กลึาง 0 ถึง +0.2 มุมุ.

วัสัดุช้ิ�นงาน
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GND
ขอควรระวังสำหรับดามมีดเซาะรอง SEC รุน GND

· ดูรูปดานลางสำหรับการติดตั้งปลั๊กเมื่อทำการตอทอ
· ใชวัสดุยาแนว เชน เทปพันทอทั่วไปพันบริเวณชวงเชื่อมตอของทอ

ทอ
J-HOSE-G1/8-G1/8-200 (ความยาวรวม 200 มม.)
J-HOSE-G1/8-G1/8-300 (ความยาวรวม 300 มม.)

200
300

ขอตอ (ตรง)
J-G1/8-R1/8-0000

ขอตอ (รูปตัว L)
J-G1/8-R1/8-9090

ขอตอ (ตรง)
J-G1/8-R1/8-0000

เครื่องจักร

ขอตอ (รูปตัว L)
J-G1/8-R1/8-9090

ดามมีดหลอเย็นภายใน
GNDM R/LSSSS�-SSSJ
GNDL R/LSSSS�-SSSJ

J
J

R1/8Rc1/8

G1/8 G1/8

Rc1/8

G1/8

G1/8
R1/8

R1/8G1/8

G1/8
R1/8

ตอทอจากดานลาง (เวลาจัดสง)

ตอทอจากดานลาง

ตอทอจากดานหลัง

ตอทอจาก
ดานหลัง

· ดูรูปดานลางสำหรับการติดตั้งปลั๊กเมื่อทำการตอทอ
· ใชวัสดุยาแนว เชน เทปพันทอทั่วไปพันบริเวณชวงเชื่อมตอของทอ

ทอ
J-HOSE-G1/8-G1/8-200 (ความยาวรวม 200 มม.)
J-HOSE-G1/8-G1/8-300 (ความยาวรวม 300 มม.)

200
300

ขอตอ (ตรง)
J-G1/8-R1/8-0000

ขอตอ (รูปตัว L)
J-G1/8-R1/8-9090

ขอตอ (ตรง)
J-G1/8-R1/8-0000

เครื่องจักร
(เครื่องกลึงขนาดเล็กและอื่นๆ)

ขอตอ (รูปตัว L)
J-G1/8-R1/8-9090

ดามมีดหลอเย็นภายในสำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก
GNDM R/LSSSSJX-SSSJ
GNDL R/LSSSSJX-SSSJ

JX J
JX J

GNDL  R/L1212JX-SSS.SJ
GNDM R/L1616JX-SSSJ
GNDL  R/L1616JX-SSSJ

1212JX J
1616JX J
1616JX J

R1/8

G1/8 G1/8

G1/8

G1/8
R1/8

R1/8G1/8

G1/8
R1/8

ตอทอจากดานขาง (เวลาจัดสง)
ตอทอจากดานขาง

ตอทอจากดานหลัง

ตอทอจาก
ดานหลัง

Rc1/8

Rc1/8
จุดเชื่อมตอสำหรับการ
จายสารหลอเย็นโดยไม
ใชทอ (ผลิตภัณฑ
ที่รองรับเทานั้น)

ปลั๊ก 
XP02

ปลั๊ก 
XP02

* ปลั๊กจะยื่นออกมาเล็กนอยเมื่อติดตั้งดานขาง

* ปลั๊กจะยื่นออกมาเล็กนอยเมื่อติดตั้งดานลาง

*1: ปลั๊กจะยื่นออกมาเล็กนอยเมื่อติดตั้งดานขาง
*2: จัดสงพรอมปลั๊กติดตั้งบนผลิตภัณฑ ถอดออกเมื่อทำการจาย

สารหลอเย็นโดยไมใชทอ

*

*

ผลิตภัณฑที่รองรับการจายสารหลอเย็นโดยไมใชทอ
*1

จุดเชื่อมตอสำหรับการจาย
สารหลอเย็นโดยไมใชทอ *2*2

ปลั๊ก 
XP02

ปลั๊ก 
XP02

ปลั๊ก 
XP02

ปลั๊ก 
XP02

� การตอทอและขอตอ

� การตอทอและขอตอ (สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก)

จายสารหลอเย็นเขาดามมีดโดยไมใชทอ สามารถจายสารหลอเย็นไปยังปอมมีดไดโดยตรงโดยไมตองใชทอ
จุดเชื่อมตอสำหรับการจายสารหลอเย็น
โดยไมใชทอ

การจายสารหลอเย็นใหดามจับโดยไมผานทอ

จุดเชื่อมตอสำหรับทอ
กรณีจายสารหลอเย็นโดยไมใชทอ ให
ติดตั้งปลั๊ก (XP02) บนดานขางและ
ดานหลัง

กรณีจายสารหลอเย็นโดยไมใชทอ 
ใหถอดปลั๊กออก

� ขนาด 12 มม.:
� ขนาด 16 มม.:

ปอมมีดที่รองรับการจายสารหลอเย็นโดยไมใชทอ

ภาพตัดขวางจุดเชื่อมตอ

ดามมีด ปอมมีด

เชื่อมตอโดยไมใชทอ
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C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC (สำาหร่�บเคร่ื�องกลึึงขนาด้เล็ึก)

ร่่่น GNDM / GNDL

เซาะรองผิวนอก 
(สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก)

GNDM

*

ด้ามุมีุด  อุปกร่ณ์์  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

สัตั็อค
ความุ 
สูัง

ความุ
กว้าง

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ร่ะยะ 
คมุตััด

ความุสัูง 
คมุตััด หัว ค่าช้ดเช้ย

ความุ
กว้างคมุ

ตััด

ความุลึึก
ร่่องสูังสุัด

เมุ็ดมุีดที่ี�เหมุาะสัมุ รู่ป

สักรู่หัวเหลีึ�ยมุแบุน ปร่ะแจ

R L

BX0515

BFTX0414

N m

LT15-10

LH040

H B LF WF HF LH WF2 CW CDX

GNDM R/L1616JX-1.2508 D D 16 16 120 (16) 16 26 0 1.25 8.0 GCM N125005-GF 1

BX0515 4.0 LH040GNDM R/L1616JX-1.510 D D 16 16 120 (16) 16 26 0 1.50 10.0 GCM N150005-GF 1
GNDM R/L1616JX-212 D D 16 16 120 (16) 16 30 0 2.00 12.0 GC¨ ¨20SS-¨¨ 1
GNDM R/L1616JX-312 D D 16 16 120 (16) 16 30 0 3.00 12.0 GC¨ ¨30SS-¨¨ 1
GNDM R/L2012JX-217 D D 20 12 120 (12) 20 26.5 0 2.00 17.0 GC¨ ¨20SS-¨¨ 2

BFTX0414 3.0 LT15-10GNDM R/L2012JX-317 D D 20 12 120 (12) 20 26.5 0 3.00 17.0 GC¨ ¨30SS-¨¨ 2
เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน โปร่ดดูหน้า F25 สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ
ความุลึึกร่่องสูังสุัด CDX เป็นค่าข้ณ์ะที่ำาการ่เซาะร่่อง สัำาหรั่บุความุลึึกตััดสูังสุัดข้ณ์ะการ่ตััดข้วางแลึะลึอกแบุบุ โปร่ดดูหน้า F19

ดานนอก

 
ออฟเซ็ท
ศูนย

 
สัำาหรั่บุเครื่�องกลึึงข้นาดเล็ึก อเนกปร่ะสังค์ภายนอก
(เซาะร่่อง ตััดข้วางแลึะลึอกแบุบุ)
ล็ึอคด้านบุน

เซาะรองผิวนอก 
(สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก)

GNDL

ด้ามุมีุด  อุปกร่ณ์์  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

สัต็ัอค
ความุ
สูัง

ความุ
กว้าง

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ร่ะยะ 
คมุตััด

ความุ
สูัง 

คมุตััด
สัเต็ัป หัว หัว ค่าช้ดเช้ย

ความุ
กว้าง
คมุตััด

ความุลึึก
ร่่องสูังสุัด

เมุ็ดมุีดทีี่�เหมุาะสัมุ รู่ป

สักรู่หัวแบุน / 
สักรู่หัวเหลึี�ยมุแบุน

ปร่ะแจ

R L H B LF WF HF HBH LH LH2 WF2 CW CDX

BFTX0412N
BFTX0414

BX0515

N m

LT15-10

LH040

GNDL R/L1010JX-1.2510 D D 10 10 120 (10) 10 2.0 18 18.3 0 1.25 10.0 GCM N125005-GF 1

BFTX0412N 3.0 LT15-10GNDL R/L1010JX-1.510 D D 10 10 120 (10) 10 2.0 18 18.3 0 1.50 10.0 GCM N150005-GF 1
GNDL R/L1010JX-210 D D 10 10 120 (10) 10 2.0 22 22.3 0 2.00 10.0 GC¨ ¨20SS-¨¨ 1
GNDL R/L1010JX-310 D D 10 10 120 (10) 10 2.0 22 22.3 0 3.00 10.0 GC¨ ¨30SS-¨¨ 1
GNDL R/L1212JX-1.2512 D D 12 12 120 (12) 12 2.0 19 19.3 0 1.25 12.0 GCM N125005-GF 1

BFTX0412N 3.0 LT15-10GNDL R/L1212JX-1.512 D D 12 12 120 (12) 12 2.0 19 19.3 0 1.50 12.0 GCM N150005-GF 1
GNDL R/L1212JX-212.5 D D 12 12 120 (12) 12 2.0 22 22.3 0 2.00 12.5 GC¨ ¨20SS-¨¨ 1
GNDL R/L1212JX-312.5 D D 12 12 120 (12) 12 2.0 22 22.3 0 3.00 12.5 GC¨ ¨30SS-¨¨ 1
GNDL R/L1616JX-1.2512.5 D D 16 16 120 (16) 16 Q 28 Q 0 1.25 12.5 GCM N125005-GF 2

BX0515 4.0 LH040GNDL R/L1616JX-1.512.5 D D 16 16 120 (16) 16 Q 28 Q 0 1.50 12.5 GCM N150005-GF 2
GNDL R/L1616JX-216 D D 16 16 120 (16) 16 Q 32 Q 0 2.00 16.0 GC¨ ¨20SS-¨¨ 2
GNDL R/L1616JX-316 D D 16 16 120 (16) 16 Q 32 Q 0 3.00 16.0 GC¨ ¨30SS-¨¨ 2
GNDL R/L2012JX-221 D D 20 12 120 (12) 20 Q 30.5 Q 0 2.00 21.0 GC¨ ¨20SS-¨¨ 3

BFTX0414 3.0 LT15-10GNDL R/L2012JX-321 D D 20 12 120 (12) 20 Q 30.5 Q 0 3.00 21.0 GC¨ ¨30SS-¨¨ 3
เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน โปร่ดดูหน้า F25 สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ
ความุลึึกร่่องสูังสุัด CDX เป็นค่าข้ณ์ะที่ำาการ่เซาะร่่อง สัำาหรั่บุความุลึึกตััดสูังสุัดข้ณ์ะการ่ตััดข้วางแลึะลึอกแบุบุ โปร่ดดูหน้า F19

ดานนอก  
ออฟเซ็ท
ศูนย  

สัำาหรั่บุเครื่�องกลึึงข้นาดเล็ึก เซาะร่่องผิวนอกแลึะงานตััดออก
ล็ึอคด้านบุน

* สัำาหรั่บุงานตััดข้วาง (เซาะร่่องข้ยายรู่) ให้ใช้้เม็ุดมีุดอเนกปร่ะสังค์สัำาหรั่บุงานลึอกแบุบุ
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W
F2

LF

CDX

H
F

BW
F

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

W
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W
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B

C
W
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HH
F

รูป 1 รูป 2

รูป 1 รูป 2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 3
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ค่าแร่งบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)
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C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC (สำาหร่�บเคร่ื�องกลึึงขนาด้เล็ึก)

ร่่่น GNDM / GNDL

เม็ุดมีุดสัำาหรั่บุรุ่่น GNDM/GNDL (สัำาหรั่บุเครื่�องกลึึงข้นาดเล็ึก)  (     คาร์่ไบุด์เคลืึอบุผิว/     เซอร์่เมุที่/     คาร์่ไบุด์)

L

4-RE

C
W

S

รูป 1

LPSI

S

4-RE

C
W

รูป 2 (รูปแสดงเครื่องมือขวา (R))

L

S

2-RE

C
W

รูป 3

L

S

4-RE

C
W

รูป 4

เซาะร่่อง / ตััดข้วาง  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N3002-MG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 5 1
GCM N3004-MG D D D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N2002-ML Q Q Q Q D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5
1

GCM N3002-ML D D D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-ML D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1

ลึอกแบุบุภายนอก / เซาะร่่อง R ด้านนอก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N3015-RG D D D D D D D D D 3.0 ±0.03 1.5 21.1 3.8 5 3

ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N2010-RN Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 1.0 21.7 3.6 5 3
GCM N3015-RN D D D D D D D D 3.0 ±0.03 1.5 22.6 3.8 3

โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

H
10

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค
รู่ป

ความุกว้าง 
คมุตััด

พิกัด 
ความุเผื�อ RE L S

GCG N2002-GA D 2.0 ±0.025 0.2 21.1 3.6 5 4
GCG N3002-GA D 3.0 ±0.025 0.2 21.1 3.8 4

ตััวอักษร่ต่ัอท้ี่ายรุ่่น (ลึายหน้ามีุด) 
รุ่่น สััญลัึกษณ์์ การ่ใช้้งาน

เซาะร่่อง / ตััดข้วาง
MG อเนกปร่ะสังค์ / ทัี่�วไป
ML อเนกปร่ะสังค์ / อัตัร่าป้อนตัำ�า

เซาะร่่อง /  
งานตััดออก

GG เซาะร่่อง / ทัี่�วไป
GL เซาะร่่อง / อัตัร่าป้อนตัำ�า
GF เซาะร่่อง / แร่งตััดตัำ�า

รุ่่น สััญลัึกษณ์์ การ่ใช้้งาน
งานตััดออก (มีุ
ทิี่ศูที่างการ่ป้อน)

CG งานตััดออก / ทัี่�วไป
CF ตััดออก / แร่งตััดตัำ�า

ลึอกแบุบุภายนอก / เซาะร่่อง R ด้านนอก RG ลึอกแบุบุ / ทัี่�วไป
ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ RN ปาดหน้า / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ / ทัี่�วไป
โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก GA โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก / ทัี่�วไป

เซาะร่่อง / งานตััดออก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N2002-GG D D D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5
1

GCM N3002-GG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N2002-GL D D D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N2004-GL D D D D Q 2.0 ±0.03 0.4 21.1 3.6 1
GCM N3002-GL D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GL D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N125005-GF Q Q Q Q Q Q Q D Q 1.25 ±0.03 0.05 17.4 3.2

5

1
GCM N150005-GF Q Q Q Q Q Q Q D Q 1.5 ±0.03 0.05 17.8 3.7 1
GCM N2002-GF Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6 1
GCM N2004-GF Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 0.4 21.1 3.6 1
GCM N3002-GF D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GF D D D D D 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1

งานตััดออก (มีุทิี่ศูที่างการ่ป้อน)  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
35

P
A

C
83

0P
A

C
50

15
S

A
C

50
25

S
A

C
52

0U
A

C
53

0U
A

C
10

30
U

มุมุ
นำา ความุกว้าง

คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป

PSI ความุกว้าง 
คมุตััด

พิกัด 
ความุเผื�อ RE L S

GCM R2002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

2
GCM L2002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6 2
GCM R3002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 3.0 ±0.03 0.2 21.3 3.8 2
GCM L3002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 3.0 ±0.03 0.2 21.3 3.8 2
GCM R20003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 2.0 ±0.08 0.03 22.4 3.6

5

2
GCM L20003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 2.0 ±0.08 0.03 22.4 3.6 2
GCM R30003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 3.0 ±0.08 0.03 22.4 3.8 2
GCM L30003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 3.0 ±0.08 0.03 22.4 3.8 2
GCM R20003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 2.0 ±0.08 0.03 22.4 3.6 2
GCM L20003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 2.0 ±0.08 0.03 22.4 3.6 2
GCM R30003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 3.0 ±0.08 0.03 22.4 3.8 2
GCM L30003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 3.0 ±0.08 0.03 22.4 3.8 2

GCMR: ข้วา, GCML: ซ้าย

หมุายเหตุั: ค่าสีัแดงมีุการ่เปลีึ�ยนแปลึงจากค่าในแค็ตัตัาล็ึอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน ไมุ่สัามุาร่ถใช้้ได้กับุด้ามุรุ่่น GNDXL แลึะ GNDIS

ตัาร่างเลึือกใช้้ลึายหน้ามุีด  F13 เงื�อนไข้การ่ตััดที่ี�แนะนำา  F19ข้้อควร่ร่ะวังในการ่ใช้้งาน  F22
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C
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ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC (สำาหร่�บเคร่ื�องกลึึงขนาด้เล็ึก)

ร่่่น GNDM-J / GNDL-J

* สำหรับงานตัดขวาง (เซาะรองขยายรู) ใหใชเม็ดมีดอเนกประสงคสำหรับงานลอกแบบ

เซาะรองผิวนอก 
(สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก)

GNDL-J

เซาะรองผิวนอก 
(สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก)

GNDM-J

*

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)
W
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F CDX
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W
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รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1 รูป 2 รูป 3

* สำหรับงานตัดขวาง (เซาะรองขยายรู) ใหใชเม็ดมีดอเนกประสงคสำหรับงานลอกแบบ

เซาะรองผิวนอก 
(สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก)

GNDL-J

เซาะรองผิวนอก 
(สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก)

GNDM-J

*

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

W
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W
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รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1 รูป 2 รูป 3

¢ อุปกร่ณ์์

¢ ด้ามุมีุด

รุ่่น
สัต็ัอค ความุ

สูัง
ความุ
กว้าง

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ร่ะยะ 
คมุตััด

ความุ
สูัง 

คมุตััด
หัว

ค่า
ช้ดเช้ย

ความุ
กว้าง
คมุตััด

ความุลึึก
ร่่องสูังสุัด

เส้ันผ่าน
ศููนย์กลึาง 
การ่ตััดออก

สูังสุัด

เม็ุดมีุด 
ทีี่�เหมุาะสัมุ

รู่ป
สักรู่หัวแบุน / 
สักรู่หัวเหลีึ�ยมุ

แบุน

N m ปลัึ�ก
ปร่ะแจหก
เหลีึ�ยมุ 

ไข้ด้านบุน

ปร่ะแจหก
เหลีึ�ยมุ 

ไข้ด้านล่ึางR L H B LF WF HF LH WF2 CW CDX
GNDM R/L1616JX-212J D D 16 16 120 (16) 16 30.0 0 2.0 12.0 24 GC¨ ¨20SS-¨¨

1 CP-M5-20-1 5.0 XP02 LH040 LH025
GNDM R/L1616JX-312J D D 16 16 120 (16) 16 30.0 0 3.0 12.0 24 GC¨ ¨30SS-¨¨
GNDM R/L2012JX-217J D D 20 12 120 (12) 20 26.5 0 2.0 17.0 34 GC¨ ¨20SS-¨¨

2 BFTX0414 3.0 XP02 LT15-10 Q
GNDM R/L2012JX-317J D D 20 12 120 (12) 20 26.5 0 3.0 17.0 34 GC¨ ¨30SS-¨¨

เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน โปร่ดดูหน้า F27 สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ
ความุลึึกร่่องสูังสุัด CDX เป็นค่าข้ณ์ะที่ำาการ่เซาะร่่อง สัำาหรั่บุความุลึึกตััดสูังสุัดข้ณ์ะการ่ตััดข้วางแลึะลึอกแบุบุ โปร่ดดูหน้า F19

¢ อุปกร่ณ์์

¢ ด้ามุมีุด

รุ่่น
สัต็ัอค ความุ

สูัง
ความุ
กว้าง

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ร่ะยะ 
คมุตััด

ความุ
สูัง 

คมุตััด
สัเต็ัป หัว หัว

ค่า
ช้ดเช้ย

ความุ
กว้าง
คมุตััด

ความุลึึก
ร่่องสูังสุัด

เส้ันผ่าน
ศููนย์กลึาง 
การ่ตััดออก

สูังสุัด

เม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ รู่ป
สักรู่หัวแบุน / สัก

รู่หัวเหลีึ�ยมุแบุน
N m ปลัึ�ก

ปร่ะแจหก

เหลีึ�ยมุ 

ไข้ด้านบุน

ปร่ะแจหก

เหลีึ�ยมุ 

ไข้ด้านล่ึางR L H B LF WF HF HBH LH LH2 WF2 CW CDX
GNDL R/L1212JX-212.5J D D 12 12 120 (12) 12 2.0 22.0 22.3 0 2.0 12.5 25 GC¨ ¨20SS-¨¨

1 BFTX0415T8R 1.5 XP02 LT08-06 
GNDL R/L1212JX-312.5J D D 12 12 120 (12) 12 2.0 22.0 22.3 0 3.0 12.5 25 GC¨ ¨30SS-¨¨
GNDL R/L1616JX-216J   D D 16 16 120 (16) 16 Q 32.0 Q 0 2.0 16.0 32 GC¨ ¨20SS-¨¨

2 CP-M5-20-1 5.0 XP02 LH040 LH025
GNDL R/L1616JX-316J   D D 16 16 120 (16) 16 Q 32.0 Q 0 3.0 16.0 32 GC¨ ¨30SS-¨¨
GNDL R/L2012JX-221J   D D 20 12 120 (12) 20 Q 30.5 Q 0 2.0 21.0 42 GC¨ ¨20SS-¨¨

3 BFTX0414 3.0 XP02 LT15-10 Q
GNDL R/L2012JX-321J   D D 20 12 120 (12) 20 Q 30.5 Q 0 3.0 21.0 42 GC¨ ¨30SS-¨¨
เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน โปร่ดดูหน้า F27 สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ
ความุลึึกร่่องสูังสุัด CDX เป็นค่าข้ณ์ะที่ำาการ่เซาะร่่อง สัำาหรั่บุความุลึึกตััดสูังสุัดข้ณ์ะการ่ตััดข้วางแลึะลึอกแบุบุ โปร่ดดูหน้า F19

LT15-10

LH040

LT08-06
LT15-10

LH040

BFTX0415T8R
BFTX0414

CP-M5-20-1

ข้นาด (มุมุ.)

ข้นาด (มุมุ.)

L

Width across Flats: 14 Width across Flats: 12

รูป 1

อุปกร่ณ์์ (ท่ี่อ)  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น สัต็ัอค L สักรู่มุาตัร่ฐาน สักรู่มุาตัร่ฐาน รู่ป
J-HOSE-G1/8-G1/8-200 D 200 G1/8 G1/8 1
J-HOSE-G1/8-G1/8-300 D 300 G1/8 G1/8 1

ท่ี่อจำาหน่ายแยก

รูป 1 รูป 2

29

14 R1/8 G1/8
14 20

21

R1/8

G1/8

อุปกร่ณ์์ (ข้้อต่ัอ)  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น สัต็ัอค สักรู่มุาตัร่ฐาน สักรู่มุาตัร่ฐาน รู่ป
J-G1/8-R1/8-00 D G1/8 R1/8 1
J-G1/8-R1/8-90 D G1/8 R1/8 2

ข้้อต่ัอจำาหน่ายแยก
การ่ตั่อที่่อแลึะข้้อตั่อ  F23

การ่ตัอ่ที่่อแลึะข้้อตั่อ  F23

BFTX0414

CP-M5-20-1

ดานนอก

ออฟเซ็ท
ศูนย

หลอเย็น
ภายใน

ดานนอก

ออฟเซ็ท
ศูนย

หลอเย็น
ภายใน

N m
    

ค่าแร่งบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC (สำาหร่�บเคร่ื�องกลึึงขนาด้เล็ึก)

ร่่่น GNDM-J / GNDL-J

เม็ุดมีุดสัำาหรั่บุรุ่่น GNDM-J/GNDL-J (สัำาหรั่บุเครื่�องกลึึงข้นาดเล็ึก)  (     คาร์่ไบุด์เคลืึอบุผิว/     เซอร์่เมุที่/     คาร์่ไบุด์)

  

L

4-RE

C
W

S

รูป 1

LPSI

S

4-RE

C
W

รูป 2 (รูปแสดงเครื่องมือขวา (R))

L

S

2-RE

C
W

รูป 3   

L

S

4-RE

C
W

รูป 4

เซาะร่่อง / ตััดข้วาง  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N3002-MG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 5 1
GCM N3004-MG D D D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N2002-ML Q Q Q Q D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5
1

GCM N3002-ML D D D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-ML D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1

ลึอกแบุบุภายนอก / เซาะร่่อง R ด้านนอก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N3015-RG D D D D D D D D D 3.0 ±0.03 1.5 21.1 3.8 5 3

ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N2010-RN Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 1.0 21.7 3.6 5 3
GCM N3015-RN D D D D D D D D 3.0 ±0.03 1.5 22.6 3.8 3

โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

H
10

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค
รู่ป

ความุกว้าง 
คมุตััด

พิกัด 
ความุเผื�อ RE L S

GCG N2002-GA D 2.0 ±0.025 0.2 21.1 3.6 5 4
GCG N3002-GA D 3.0 ±0.025 0.2 21.1 3.8 4

ตััวอักษร่ต่ัอท้ี่ายรุ่่น (ลึายหน้ามีุด) 
รุ่่น สััญลัึกษณ์์ การ่ใช้้งาน

เซาะร่่อง / ตััดข้วาง
MG อเนกปร่ะสังค์ / ทัี่�วไป
ML อเนกปร่ะสังค์ / อัตัร่าป้อนตัำ�า

เซาะร่่อง / งานตััด
ออก

GG เซาะร่่อง / ทัี่�วไป
GL เซาะร่่อง / อัตัร่าป้อนตัำ�า
GF เซาะร่่อง / แร่งตััดตัำ�า

รุ่่น สััญลัึกษณ์์ การ่ใช้้งาน
งานตััดออก (มีุ
ทิี่ศูที่างการ่ป้อน)

CG งานตััดออก / ทัี่�วไป

CF ตััดออก / แร่งตััดตัำ�า

ลึอกแบุบุภายนอก / เซาะร่่อง R ด้านนอก RG ลึอกแบุบุ / ทัี่�วไป

ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ RN ปาดหน้า / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ / ทัี่�วไป

โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก GA โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก / ทัี่�วไป

เซาะร่่อง / งานตััดออก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N2002-GG D D D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5
1

GCM N3002-GG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N2002-GL D D D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N2004-GL D D D D Q 2.0 ±0.03 0.4 21.1 3.6 1
GCM N3002-GL D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GL D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N2002-GF Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N2004-GF Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 0.4 21.1 3.6 1
GCM N3002-GF D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GF D D D D D 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1

งานตััดออก (มีุทิี่ศูที่างการ่ป้อน)  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
35

P
A

C
83

0P
A

C
50

15
S

A
C

50
25

S
A

C
52

0U
A

C
53

0U
A

C
10

30
U

มุมุ
นำา ความุกว้าง

คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป

PSI ความุกว้าง 
คมุตััด

พิกัด 
ความุเผื�อ RE L S

GCM R2002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

2
GCM L2002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6 2
GCM R3002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 3.0 ±0.03 0.2 21.3 3.8 2
GCM L3002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 3.0 ±0.03 0.2 21.3 3.8 2
GCM R20003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 2.0 ±0.08 0.03 22.4 3.6

5

2
GCM L20003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 2.0 ±0.08 0.03 22.4 3.6 2
GCM R30003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 3.0 ±0.08 0.03 22.4 3.8 2
GCM L30003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 3.0 ±0.08 0.03 22.4 3.8 2
GCM R20003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 2.0 ±0.08 0.03 22.4 3.6 2
GCM L20003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 2.0 ±0.08 0.03 22.4 3.6 2
GCM R30003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 3.0 ±0.08 0.03 22.4 3.8 2
GCM L30003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 3.0 ±0.08 0.03 22.4 3.8 2

GCMR: ข้วา, GCML: ซ้าย

หมุายเหตุั: ค่าสีัแดงมีุการ่เปลีึ�ยนแปลึงจากค่าในแค็ตัตัาล็ึอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน ไมุ่สัามุาร่ถใช้้ได้กับุด้ามุรุ่่น GNDXL แลึะ GNDIS

ตัาร่างเลึือกใช้้ลึายหน้ามุีด  F13 เงื�อนไข้การ่ตััดที่ี�แนะนำา  F19ข้้อควร่ร่ะวังในการ่ใช้้งาน  F22
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง
\เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GNDS

เซาะรองผิวนอก
GNDS

*
C

W

LF

B
H

W
F

H
F

LH

CDXรูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้ามุมีุด  อุปกร่ณ์์  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

สัตั็อค ความุ
สูัง

ความุ
กว้าง

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ร่ะยะ 
คมุตััด

ความุ
สูัง 

คมุตััด
หัว

ความุ
กว้างคมุ

ตััด

ความุลึึกร่่อง
สูังสุัด

เม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ รู่ป

สักรู่หัวเหลีึ�ยมุแบุน ปร่ะแจ

R L N mH B LF WF HF LH CW CDX

GNDS R/L2020K-206 D D 20 20 125 20 20 30 2.0 6 GC¨ ¨20SS-¨¨ 1

BX0520 5.0 LH040
GNDS R/L2020K-306 D D 20 20 125 20 20 30 3.0 6 GC¨ ¨30SS-¨¨ 1
GNDS R/L2020K-410 D D 20 20 125 20 20 34 4.0 10 GC¨ ¨40SS-¨¨ 1
GNDS R/L2020K-510 D D 20 20 125 20 20 34 5.0 10 GC¨ N50SS-¨¨ 1
GNDS R/L2020K-610 D D 20 20 125 20 20 34 6.0 10 GC¨ N60SS-¨¨ 1
GNDS R/L2525M-206 D D 25 25 150 25 25 30 2.0 6 GC¨ ¨20SS-¨¨ 1

BX0520 5.0 LH040
GNDS R/L2525M-306 D D 25 25 150 25 25 30 3.0 6 GC¨ ¨30SS-¨¨ 1
GNDS R/L2525M-410 D D 25 25 150 25 25 34 4.0 10 GC¨ ¨40SS-¨¨ 1
GNDS R/L2525M-510 D D 25 25 150 25 25 34 5.0 10 GC¨ N50SS-¨¨ 1
GNDS R/L2525M-610 D D 25 25 150 25 25 34 6.0 10 GC¨ N60SS-¨¨ 1

เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน โปร่ดดูหน้า F29 สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ
ความุลึึกร่่องสูังสุัด CDX เป็นค่าข้ณ์ะที่ำาการ่เซาะร่่อง สัำาหรั่บุความุลึึกตััดสูังสุัดข้ณ์ะการ่ตััดข้วางแลึะลึอกแบุบุ โปร่ดดูหน้า F19

ดานนอก

 
ภายนอก อเนกปร่ะสังค์ เซาะร่่องตืั�น
(เซาะร่่อง ตััดข้วางแลึะลึอกแบุบุ)
ล็ึอคด้านบุน

* สัำาหรั่บุงานตััดข้วาง (เซาะร่่องข้ยายรู่) ให้ใช้้เม็ุดมีุดอเนกปร่ะสังค์สัำาหรั่บุงานลึอกแบุบุ

N m
    

ค่าแร่งบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง
\เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GNDS

เม็ุดมีุดสัำาหรั่บุรุ่่น GNDS  (     คาร์่ไบุด์เคลืึอบุผิว/     เซอร์่เมุที่/     คาร์่ไบุด์)

รูป 1

L

4-RE

C
W

S

LPSI

S

4-RE

C
W

รูป 2 (รูปแสดงเครื่องมือขวา (R))

L

S

2-RE

C
W

รูป 3

L

S

4-RE

C
W

รูป 4

เซาะร่่อง / ตััดข้วาง  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N3002-MG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8

5

1
GCM N3004-MG D D D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-MG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-MG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N4008-MG D D D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.8 26.4 4.0 1
GCM N5004-MG D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N5008-MG D D D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.8 26.4 4.1 1
GCM N6004-MG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N6008-MG D D D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.8 26.4 4.5 1
GCM N2002-ML Q Q Q Q D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N3002-ML D D D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-ML D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-ML D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-ML D D D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N4008-ML D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.8 26.4 4.0 1
GCM N5004-ML D D D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N5008-ML D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.8 26.4 4.1 1
GCM N6004-ML D D D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N6008-ML D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.8 26.4 4.5 1

ลึอกแบุบุภายนอก / เซาะร่่อง R ด้านนอก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N3015-RG D D D D D D D D D 3.0 ±0.03 1.5 21.1 3.8

5

3
GCM N4020-RG D D D D D D D D D 4.0 ±0.03 2.0 26.4 4.0 3
GCM N5025-RG D D D D D D D D Q 5.0 ±0.03 2.5 27.2 4.1 3
GCM N6030-RG D D D D D D D D Q 6.0 ±0.03 3.0 27.5 4.5 3

ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N2010-RN Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 1.0 21.7 3.6

5

3
GCM N3015-RN D D D D D D D D 3.0 ±0.03 1.5 22.6 3.8 3
GCM N4020-RN D D D D D D D D 4.0 ±0.03 2.0 28.2 4.0 3
GCM N5025-RN D D D D D D D D 5.0 ±0.03 2.5 28.3 4.1 3
GCM N6030-RN D D D D D D D D 6.0 ±0.03 3.0 28.3 4.5 3

โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

H
10

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCG N2002-GA D 2.0 ±0.025 0.2 21.1 3.6

5

4
GCG N3002-GA D 3.0 ±0.025 0.2 21.1 3.8 4
GCG N4004-GA D 4.0 ±0.025 0.4 26.4 4.0 4
GCG N5004-GA D 5.0 ±0.025 0.4 26.4 4.1 4
GCG N6004-GA D 6.0 ±0.025 0.4 26.4 4.5 4

เซาะร่่อง / งานตััดออก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N2002-GG D D D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N3002-GG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-GG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5002-GG D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.2 26.4 4.1 1
GCM N5004-GG D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6002-GG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5 1
GCM N6004-GG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N2002-GL D D D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N2004-GL D D D D Q 2.0 ±0.03 0.4 21.1 3.6 1
GCM N3002-GL D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GL D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GL D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-GL D D D D Q 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5002-GL D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.2 26.4 4.1 1
GCM N5004-GL D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6002-GL D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5 1
GCM N6004-GL D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N125005-GF Q Q Q Q Q Q Q D Q 1.25 ±0.03 0.05 17.4 3.2

5

1
GCM N150005-GF Q Q Q Q Q Q Q D Q 1.5 ±0.03 0.05 17.8 3.7 1
GCM N2002-GF Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6 1
GCM N2004-GF Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 0.4 21.1 3.6 1
GCM N3002-GF D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GF D D D D D 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GF D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-GF D D D D D 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5002-GF D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.2 26.4 4.1 1
GCM N5004-GF D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6002-GF D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5 1
GCM N6004-GF D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1

งานตััดออก (มีุทิี่ศูที่างการ่ป้อน)  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
35

P
A

C
83

0P
A

C
50

15
S

A
C

50
25

S
A

C
52

0U
A

C
53

0U
A

C
10

30
U

มุมุ
นำา ความุกว้าง

คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป

PSI ความุกว้าง 
คมุตััด

พิกัด 
ความุเผื�อ RE L S

GCM R2002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

2
GCM L2002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6 2
GCM R3002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 3.0 ±0.03 0.2 21.3 3.8 2
GCM L3002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 3.0 ±0.03 0.2 21.3 3.8 2
GCM R4002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 4.0 ±0.04 0.2 26.7 4.0 2
GCM L4002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 4.0 ±0.04 0.2 26.7 4.0 2
GCM R20003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 2.0 ±0.08 0.03 22.4 3.6

5

2
GCM L20003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 2.0 ±0.08 0.03 22.4 3.6 2
GCM R30003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 3.0 ±0.08 0.03 22.4 3.8 2
GCM L30003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 3.0 ±0.08 0.03 22.4 3.8 2
GCM R20003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 2.0 ±0.08 0.03 22.4 3.6 2
GCM L20003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 2.0 ±0.08 0.03 22.4 3.6 2
GCM R30003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 3.0 ±0.08 0.03 22.4 3.8 2
GCM L30003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 3.0 ±0.08 0.03 22.4 3.8 2

GCMR: ข้วา, GCML: ซ้าย

หมุายเหตุั: ค่าสีัแดงมีุการ่เปลีึ�ยนแปลึงจากค่าในแค็ตัตัาล็ึอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน ไมุ่สัามุาร่ถใช้้ได้กับุด้ามุรุ่่น GNDXL แลึะ GNDIS

ตััวอักษร่ต่ัอท้ี่ายรุ่่น (ลึายหน้ามีุด) 
รุ่่น สััญลัึกษณ์์ การ่ใช้้งาน

เซาะร่่อง / ตััดข้วาง
MG อเนกปร่ะสังค์ / ทัี่�วไป
ML อเนกปร่ะสังค์ / อัตัร่าป้อนตัำ�า

เซาะร่่อง / งานตััด
ออก

GG เซาะร่่อง / ทัี่�วไป
GL เซาะร่่อง / อัตัร่าป้อนตัำ�า
GF เซาะร่่อง / แร่งตััดตัำ�า

รุ่่น สััญลัึกษณ์์ การ่ใช้้งาน
งานตััดออก (มีุ
ทิี่ศูที่างการ่ป้อน)

CG งานตััดออก / ทัี่�วไป

CF ตััดออก / แร่งตััดตัำ�า

ลึอกแบุบุภายนอก / เซาะร่่อง R ด้านนอก RG ลึอกแบุบุ / ทัี่�วไป

ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ RN ปาดหน้า / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ / ทัี่�วไป

โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก GA โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก / ทัี่�วไป

ตัาร่างเลึือกใช้้ลึายหน้ามุีด  F13 เงื�อนไข้การ่ตััดที่ี�แนะนำา  F19ข้้อควร่ร่ะวังในการ่ใช้้งาน  F22
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GNDM / GNDMS

GNDM

*

เซาะรองผิวนอก LF

LH

CDX

H
F

B
H

C
W

W
F

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้ามุมีุด  อุปกร่ณ์์  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

สัต็ัอค ความุ
สูัง

ความุ
กว้าง

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ร่ะยะ 
คมุตััด

ความุ
สูัง 

คมุตััด
หัว

ความุ
กว้าง
คมุตััด

ความุลึึกร่่อง
สูังสุัด

เม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ รู่ป

สักรู่หัวเหลีึ�ยมุแบุน ปร่ะแจ

R L

BX0520

BX0620

N mH B LF WF HF LH CW CDX

GNDM R/L2020K-1.2510 D D 20 20 125 20 20 34.0 1.25 10 GCM N125005-GF 1

BX0520 5.0 LH040

GNDM R/L2020K-1.510 D D 20 20 125 20 20 34.0 1.50 10 GCM N150005-GF 1
GNDM R/L2020K-210 D D 20 20 125 20 20 33.6 2.00 10 GC¨ ¨20SS-¨¨ 1
GNDM R/L2020K-312 D D 20 20 125 20 20 36.6 3.00 12 GC¨ ¨30SS-¨¨ 1
GNDM R/L2020K-418 D D 20 20 125 20 20 45.0 4.00 18 GC¨ ¨40SS-¨¨ 1
GNDM R/L2020K-518 D D 20 20 125 20 20 45.0 5.00 18 GC¨ N50SS-¨¨ 1
GNDM R/L2020K-618 D D 20 20 125 20 20 45.0 6.00 18 GC¨ N60SS-¨¨ 1
GNDM R/L2525M-1.2510 D D 25 25 150 25 25 36.0 1.25 10 GCM N125005-GF 1

BX0520 5.0 LH040

GNDM R/L2525M-1.510 D D 25 25 150 25 25 36.0 1.50 10 GCM N150005-GF 1
GNDM R/L2525M-210 D D 25 25 150 25 25 33.6 2.00 10 GC¨ ¨20SS-¨¨ 1
GNDM R/L2525M-312 D D 25 25 150 25 25 36.6 3.00 12 GC¨ ¨30SS-¨¨ 1
GNDM R/L2525M-418 D D 25 25 150 25 25 45.0 4.00 18 GC¨ ¨40SS-¨¨ 1
GNDM R/L2525M-518 D D 25 25 150 25 25 45.0 5.00 18 GC¨ N50SS-¨¨ 1
GNDM R/L2525M-618 D D 25 25 150 25 25 45.0 6.00 18 GC¨ N60SS-¨¨ 1
GNDM R/L3225P-312 32 25 170 25 32 36.6 3.00 12 GC¨ ¨30SS-¨¨ 1

BX0520 5.0 LH040GNDM R/L3225P-418 32 25 170 25 32 45.0 4.00 18 GC¨ ¨40SS-¨¨ 1
GNDM R/L3225P-518 32 25 170 25 32 45.0 5.00 18 GC¨ N50SS-¨¨ 1
GNDM R/L3225P-618 32 25 170 25 32 45.0 6.00 18 GC¨ N60SS-¨¨ 1
GNDM R/L3225P-718 32 25 170 25 32 50.0 7.00 18 GCM N70SS-¨¨ 1 BX0620 6.0 LH050GNDM R/L3225P-818 32 25 170 25 32 50.0 8.00 18 GCM N80SS-¨¨ 1
GNDM R/L3232P-312 D D 32 32 170 32 32 36.6 3.00 12 GC¨ ¨30SS-¨¨ 1

BX0620 6.0 LH050

GNDM R/L3232P-418 D D 32 32 170 32 32 45.0 4.00 18 GC¨ ¨40SS-¨¨ 1
GNDM R/L3232P-518 D D 32 32 170 32 32 45.0 5.00 18 GC¨ N50SS-¨¨ 1
GNDM R/L3232P-618 D D 32 32 170 32 32 45.0 6.00 18 GC¨ N60SS-¨¨ 1
GNDM R/L3232P-718 D D 32 32 170 32 32 50.0 7.00 18 GCM N70SS-¨¨ 1
GNDM R/L3232P-818 D D 32 32 170 32 32 50.0 8.00 18 GCM N80SS-¨¨ 1

เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน โปร่ดดูหน้า F31 สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ
ความุลึึกร่่องสูังสุัด CDX เป็นค่าข้ณ์ะที่ำาการ่เซาะร่่อง สัำาหรั่บุความุลึึกตััดสูังสุัดข้ณ์ะการ่ตััดข้วางแลึะลึอกแบุบุ โปร่ดดูหน้า F19

ดานนอก

 
ภายนอก อเนกปร่ะสังค์
(เซาะร่่อง ตััดข้วางแลึะลึอกแบุบุ)
ล็ึอคด้านบุน

GNDMS

*

เซาะรองผิวนอก
HF

CD
XW

F

LH

CW
LF

B
H

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้ามุมีุด  อุปกร่ณ์์  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

สัต็ัอค ความุ
สูัง

ความุ
กว้าง

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ร่ะยะ 
คมุตััด

ความุ
สูัง 

คมุตััด
หัว

ความุ
กว้าง
คมุตััด

ความุลึึกร่่อง
สูังสุัด

เม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ รู่ป

สักรู่หัวเหลีึ�ยมุแบุน ปร่ะแจ

R L N mH B LF WF HF LH CW CDX

GNDMS R/L2020K-310 D D 20 20 125 32 20 25.0 3.0 10 GC¨ ¨30SS-¨¨ 1
BX0520 5.0 LH040GNDMS R/L2020K-412 D D 20 20 125 34 20 25.0 4.0 12 GC¨ ¨40SS-¨¨ 1

GNDMS R/L2020K-512 D D 20 20 125 34 20 25.0 5.0 12 GC¨ N50SS-¨¨ 1
GNDMS R/L2525M-312 D D 25 25 150 39 25 25.0 3.0 12 GC¨ ¨30SS-¨¨ 1

BX0520 5.0 LH040GNDMS R/L2525M-414 D D 25 25 150 41 25 25.0 4.0 14 GC¨ ¨40SS-¨¨ 1
GNDMS R/L2525M-514 D D 25 25 150 41 25 25.0 5.0 14 GC¨ N50SS-¨¨ 1
GNDMS R/L2525M-614 D D 25 25 150 41 25 25.0 6.0 14 GC¨ N60SS-¨¨ 1

เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน โปร่ดดูหน้า F31 สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ
ความุลึึกร่่องสูังสุัด CDX เป็นค่าข้ณ์ะที่ำาการ่เซาะร่่อง สัำาหรั่บุความุลึึกตััดสูังสุัดข้ณ์ะการ่ตััดข้วางแลึะลึอกแบุบุ โปร่ดดูหน้า F19

ดานนอก

 
เซาะร่่องผิวนอกรู่ปตััว L (ตััดด้านข้้าง) อเนกปร่ะสังค์
(เซาะร่่อง ตััดข้วางแลึะลึอกแบุบุ)
ล็ึอคด้านบุน

*  สัำาหรั่บุงานตััดข้วาง (เซาะร่่องข้ยายรู่)  
ให้ใช้้เม็ุดมีุดอเนกปร่ะสังค์สัำาหรั่บุงานลึอกแบุบุ

*  สัำาหรั่บุงานตััดข้วาง (เซาะร่่องข้ยายรู่)  
ให้ใช้้เม็ุดมีุดอเนกปร่ะสังค์สัำาหรั่บุงานลึอกแบุบุ

N m
    

ค่าแร่งบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GNDM / GNDMS

เซาะร่่อง / ตััดข้วาง  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N3002-MG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8

5

1
GCM N3004-MG D D D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-MG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-MG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N4008-MG D D D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.8 26.4 4.0 1
GCM N5004-MG D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N5008-MG D D D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.8 26.4 4.1 1
GCM N6004-MG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N6008-MG D D D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.8 26.4 4.5 1
GCM N7004-MG D D D D D D Q 7.0 ±0.04 0.4 28.8 5.5 1
GCM N7008-MG D D D D D D D D Q 7.0 ±0.04 0.8 28.8 5.5 1
GCM N8004-MG D D D D D D Q 8.0 ±0.04 0.4 28.8 6.0 1
GCM N8008-MG D D D D D D D D Q 8.0 ±0.04 0.8 28.8 6.0 1
GCM N2002-ML Q Q Q Q D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N3002-ML D D D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-ML D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-ML D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-ML D D D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N4008-ML D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.8 26.4 4.0 1
GCM N5004-ML D D D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N5008-ML D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.8 26.4 4.1 1
GCM N6004-ML D D D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N6008-ML D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.8 26.4 4.5 1
GCM N7004-ML D D D D D D D D Q 7.0 ±0.04 0.4 28.8 5.5 1
GCM N7008-ML D D D D D D Q 7.0 ±0.04 0.8 28.8 5.5 1
GCM N8004-ML D D D D D D D D Q 8.0 ±0.04 0.4 28.8 6.0 1
GCM N8008-ML D D D D D D Q 8.0 ±0.04 0.8 28.8 6.0 1

ลึอกแบุบุภายนอก / เซาะร่่อง R ด้านนอก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N3015-RG D D D D D D D D D 3.0 ±0.03 1.5 21.1 3.8

5

3
GCM N4020-RG D D D D D D D D D 4.0 ±0.03 2.0 26.4 4.0 3
GCM N5025-RG D D D D D D D D Q 5.0 ±0.03 2.5 27.2 4.1 3
GCM N6030-RG D D D D D D D D Q 6.0 ±0.03 3.0 27.5 4.5 3
GCM N7035-RG D D D D D D D D Q 7.0 ±0.04 3.5 29.1 5.5 3
GCM N8040-RG D D D D D D D D Q 8.0 ±0.04 4.0 29.3 6.0 3

ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N2010-RN Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 1.0 21.7 3.6

5

3
GCM N3015-RN D D D D D D D D 3.0 ±0.03 1.5 22.6 3.8 3
GCM N4020-RN D D D D D D D D 4.0 ±0.03 2.0 28.2 4.0 3
GCM N5025-RN D D D D D D D D 5.0 ±0.03 2.5 28.3 4.1 3
GCM N6030-RN D D D D D D D D 6.0 ±0.03 3.0 28.3 4.5 3

โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

H
10

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCG N2002-GA D 2.0 ±0.025 0.2 21.1 3.6

5

4
GCG N3002-GA D 3.0 ±0.025 0.2 21.1 3.8 4
GCG N4004-GA D 4.0 ±0.025 0.4 26.4 4.0 4
GCG N5004-GA D 5.0 ±0.025 0.4 26.4 4.1 4
GCG N6004-GA D 6.0 ±0.025 0.4 26.4 4.5 4

เซาะร่่อง / งานตััดออก  ข้นาด (มุมุ.)

GCM N2002-GG D D D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N3002-GG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-GG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5002-GG D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.2 26.4 4.1 1
GCM N5004-GG D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6002-GG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5 1
GCM N6004-GG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N7004-GG D D D D D D Q 7.0 ±0.04 0.4 28.8 5.5 1
GCM N8004-GG D D D D D D Q 8.0 ±0.04 0.4 28.8 6.0 1
GCM N2002-GL D D D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N2004-GL D D D D Q 2.0 ±0.03 0.4 21.1 3.6 1
GCM N3002-GL D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GL D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GL D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-GL D D D D Q 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5002-GL D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.2 26.4 4.1 1
GCM N5004-GL D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6002-GL D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5 1
GCM N6004-GL D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N7004-GL D D D D D D Q 7.0 ±0.04 0.4 28.8 5.5 1
GCM N8004-GL D D D D D D Q 8.0 ±0.04 0.4 28.8 6.0 1
GCM N125005-GF Q Q Q Q Q Q Q D Q 1.25 ±0.03 0.05 17.4 3.2

5

1
GCM N150005-GF Q Q Q Q Q Q Q D Q 1.5 ±0.03 0.05 17.8 3.7 1
GCM N2002-GF Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6 1
GCM N2004-GF Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 0.4 21.1 3.6 1
GCM N3002-GF D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GF D D D D D 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GF D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-GF D D D D D 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5002-GF D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.2 26.4 4.1 1
GCM N5004-GF D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6002-GF D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5 1
GCM N6004-GF D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N7002-GF D D D D D D Q 7.0 ±0.04 0.2 28.8 5.5 1
GCM N7004-GF D D D D D D Q 7.0 ±0.04 0.4 28.8 5.5 1
GCM N8002-GF D D D D D D Q 8.0 ±0.04 0.2 28.8 6.0 1
GCM N8004-GF D D D D D D Q 8.0 ±0.04 0.4 28.8 6.0 1

งานตััดออก (มีุทิี่ศูที่างการ่ป้อน)  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
35

P
A

C
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A
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15
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50
25

S
A

C
52

0U
A

C
53
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A

C
10

30
U

มุมุ
นำา ความุกว้าง

คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป

PSI ความุกว้าง 
คมุตััด

พิกัด 
ความุเผื�อ RE L S

GCM R2002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

2
GCM L2002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6 2
GCM R3002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 3.0 ±0.03 0.2 21.3 3.8 2
GCM L3002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 3.0 ±0.03 0.2 21.3 3.8 2
GCM R4002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 4.0 ±0.04 0.2 26.7 4.0 2
GCM L4002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 4.0 ±0.04 0.2 26.7 4.0 2
GCM R20003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 2.0 ±0.08 0.0322.4 3.6

5

2
GCM L20003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 2.0 ±0.08 0.0322.4 3.6 2
GCM R30003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 3.0 ±0.08 0.0322.4 3.8 2
GCM L30003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 3.0 ±0.08 0.0322.4 3.8 2
GCM R20003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 2.0 ±0.08 0.0322.4 3.6 2
GCM L20003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 2.0 ±0.08 0.0322.4 3.6 2
GCM R30003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 3.0 ±0.08 0.0322.4 3.8 2
GCM L30003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 3.0 ±0.08 0.0322.4 3.8 2

GCMR: ข้วา, GCML: ซ้าย

เม็ุดมีุดสัำาหรั่บุรุ่่น GNDM / GNDMS (     คาร์่ไบุด์เคลืึอบุผิว/     เซอร์่เมุที่/     คาร์่ไบุด์)

L

4-RE

C
W

S

รูป 1

LPSI

S

4-RE

C
W

รูป 2 (รูปแสดงเครื่องมือขวา (R))

L

S

2-RE

C
W

รูป 3

L

S

4-RE

C
W

รูป 4

หมุายเหตุั: ค่าสีัแดงมีุการ่เปลีึ�ยนแปลึงจากค่าในแค็ตัตัาล็ึอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน ไมุ่สัามุาร่ถใช้้ได้กับุด้ามุรุ่่น GNDXL แลึะ GNDIS

ตััวอักษร่ต่ัอท้ี่ายรุ่่น (ลึายหน้ามีุด) 
รุ่่น สััญลัึกษณ์์ การ่ใช้้งาน

เซาะร่่อง / ตััดข้วาง
MG อเนกปร่ะสังค์ / ทัี่�วไป
ML อเนกปร่ะสังค์ / อัตัร่าป้อนตัำ�า

เซาะร่่อง / งานตััด
ออก

GG เซาะร่่อง / ทัี่�วไป
GL เซาะร่่อง / อัตัร่าป้อนตัำ�า
GF เซาะร่่อง / แร่งตััดตัำ�า

รุ่่น สััญลัึกษณ์์ การ่ใช้้งาน
งานตััดออก (มีุ
ทิี่ศูที่างการ่ป้อน)

CG งานตััดออก / ทัี่�วไป

CF ตััดออก / แร่งตััดตัำ�า

ลึอกแบุบุภายนอก / เซาะร่่อง R ด้านนอก RG ลึอกแบุบุ / ทัี่�วไป

ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ RN ปาดหน้า / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ / ทัี่�วไป

โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก GA โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก / ทัี่�วไป

ตัาร่างเลึือกใช้้ลึายหน้ามุีด  F13 เงื�อนไข้การ่ตััดที่ี�แนะนำา  F19ข้้อควร่ร่ะวังในการ่ใช้้งาน  F22
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

รูป 1

L

Width across Flats: 14 Width across Flats: 12

อุปกร่ณ์์ (ท่ี่อ)  ข้นาด (มุมุ.) 

รุ่่น สัต็ัอค L สักรู่มุาตัร่ฐาน สักรู่มุาตัร่ฐาน รู่ป
J-HOSE-G1/8-G1/8-200 D 200 G1/8 G1/8 1
J-HOSE-G1/8-G1/8-300 D 300 G1/8 G1/8 1

ท่ี่อจำาหน่ายแยก

29

14 R1/8 G1/8
14 20

21

R1/8

G1/8

รูป 1 รูป 2

อุปกร่ณ์์ (ข้้อต่ัอ)  ข้นาด (มุมุ.) 

รุ่่น สัต็ัอค สักรู่มุาตัร่ฐาน สักรู่มุาตัร่ฐาน รู่ป
J-G1/8-R1/8-00 D G1/8 R1/8 1
J-G1/8-R1/8-90 D G1/8 R1/8 2

ข้้อต่ัอจำาหน่ายแยก

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GNDM-J

GNDM-J

*

เซาะรองผิวนอก
LF

LH

CDX

C
W

B
HH
F

W
F

Rc1/8

Rc1/8

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1

ด้ามุมีุด  อุปกร่ณ์์  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

สัต็ัอค ความุ
สูัง

ความุ
กว้าง

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ร่ะยะ 
คมุตััด

ความุ
สูัง 

คมุตััด
หัว

ความุ
กว้างคมุ

ตััด

ความุลึึกร่่อง
สูังสุัด

เม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ รู่ป

สักรู่หัวเหลึี�ยมุแบุน ปลึั�ก ปร่ะแจ

R L N m

H B LF WF HF LH CW CDX

GNDM R/L2020K-210J D D 20 20 125 20 20 33.6 2.00 10 GC¨ ¨20SS-¨¨ 1

BX0520 6.0 XP02 LH040
GNDM R/L2020K-312J D D 20 20 125 20 20 36.6 3.00 12 GC¨ ¨30SS-¨¨ 1
GNDM R/L2020K-418J D D 20 20 125 20 20 45 4.00 18 GC¨ ¨40SS-¨¨ 1
GNDM R/L2020K-518J D D 20 20 125 20 20 45 5.00 18 GC¨ N50SS-¨¨ 1
GNDM R/L2020K-618J D D 20 20 125 20 20 45 6.00 18 GC¨ N60SS-¨¨ 1
GNDM R/L2525K-210J D D 25 25 125 25 25 33.6 2.00 10 GC¨ ¨20SS-¨¨ 1

BX0520 6.0 XP02 LH040
GNDM R/L2525K-312J D D 25 25 125 25 25 36.6 3.00 12 GC¨ ¨30SS-¨¨ 1
GNDM R/L2525K-418J D D 25 25 125 25 25 45 4.00 18 GC¨ ¨40SS-¨¨ 1
GNDM R/L2525K-518J D D 25 25 125 25 25 45 5.00 18 GC¨ N50SS-¨¨ 1
GNDM R/L2525K-618J D D 25 25 125 25 25 45 6.00 18 GC¨ N60SS-¨¨ 1

เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน โปร่ดดูหน้า F33 สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ  
ความุลึึกร่่องสูังสุัด CDX เป็นค่าข้ณ์ะที่ำาการ่เซาะร่่อง สัำาหรั่บุความุลึึกตััดสูังสุัดข้ณ์ะการ่ตััดข้วางแลึะลึอกแบุบุ โปร่ดดูหน้า F19

ดานนอก

 
หลอเย็น
ภายใน

 
ภายนอก อเนกปร่ะสังค์ 
(เซาะร่่อง ตััดข้วางแลึะลึอกแบุบุ)
ตััวจ่ายสัาร่หล่ึอเย็นภายใน, จับุยึดแบุบุหนีบุ

*  สัำาหรั่บุงานตััดข้วาง (เซาะร่่องข้ยายรู่)  
ให้ใช้้เม็ุดมีุดอเนกปร่ะสังค์สัำาหรั่บุงานลึอกแบุบุ

การ่ต่ัอท่ี่อแลึะข้้อต่ัอ        F23การ่ต่ัอท่ี่อแลึะข้้อต่ัอ        F23

N m
    

ค่าแร่งบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GNDM-J

L

4-RE

C
W

S

รูป 1

LPSI

S

4-RE

C
W

รูป 2 (รูปแสดงเครื่องมือขวา (R))

L

S

2-RE

C
W

รูป 3

L

S

4-RE

C
W

รูป 4

เซาะร่่อง / ตััดข้วาง  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N3002-MG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8

5

1
GCM N3004-MG D D D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-MG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-MG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N4008-MG D D D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.8 26.4 4.0 1
GCM N5004-MG D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N5008-MG D D D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.8 26.4 4.1 1
GCM N6004-MG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N6008-MG D D D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.8 26.4 4.5 1
GCM N2002-ML Q Q Q Q D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N3002-ML D D D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-ML D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-ML D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-ML D D D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N4008-ML D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.8 26.4 4.0 1
GCM N5004-ML D D D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N5008-ML D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.8 26.4 4.1 1
GCM N6004-ML D D D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N6008-ML D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.8 26.4 4.5 1

ลึอกแบุบุภายนอก / เซาะร่่อง R ด้านนอก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N3015-RG D D D D D D D D D 3.0 ±0.03 1.5 21.1 3.8

5

3
GCM N4020-RG D D D D D D D D D 4.0 ±0.03 2.0 26.4 4.0 3
GCM N5025-RG D D D D D D D D Q 5.0 ±0.03 2.5 27.2 4.1 3
GCM N6030-RG D D D D D D D D Q 6.0 ±0.03 3.0 27.5 4.5 3

ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N2010-RN Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 1.0 21.7 3.6

5

3
GCM N3015-RN D D D D D D D D 3.0 ±0.03 1.5 22.6 3.8 3
GCM N4020-RN D D D D D D D D 4.0 ±0.03 2.0 28.2 4.0 3
GCM N5025-RN D D D D D D D D 5.0 ±0.03 2.5 28.3 4.1 3
GCM N6030-RN D D D D D D D D 6.0 ±0.03 3.0 28.3 4.5 3

โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

H
10

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCG N2002-GA D 2.0 ±0.025 0.2 21.1 3.6

5

4
GCG N3002-GA D 3.0 ±0.025 0.2 21.1 3.8 4
GCG N4004-GA D 4.0 ±0.025 0.4 26.4 4.0 4
GCG N5004-GA D 5.0 ±0.025 0.4 26.4 4.1 4
GCG N6004-GA D 6.0 ±0.025 0.4 26.4 4.5 4

เซาะร่่อง / งานตััดออก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N2002-GG D D D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N3002-GG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-GG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5002-GG D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.2 26.4 4.1 1
GCM N5004-GG D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6002-GG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5 1
GCM N6004-GG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N2002-GL D D D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N2004-GL D D D D Q 2.0 ±0.03 0.4 21.1 3.6 1
GCM N3002-GL D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GL D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GL D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-GL D D D D Q 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5002-GL D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.2 26.4 4.1 1
GCM N5004-GL D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6002-GL D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5 1
GCM N6004-GL D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N125005-GF Q Q Q Q Q Q Q D Q 1.25 ±0.03 0.05 17.4 3.2

5

1
GCM N150005-GF Q Q Q Q Q Q Q D Q 1.5 ±0.03 0.05 17.8 3.7 1
GCM N2002-GF Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6 1
GCM N2004-GF Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 0.4 21.1 3.6 1
GCM N3002-GF D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GF D D D D D 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GF D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-GF D D D D D 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5002-GF D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.2 26.4 4.1 1
GCM N5004-GF D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6002-GF D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5 1
GCM N6004-GF D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1

งานตััดออก (มีุทิี่ศูที่างการ่ป้อน)  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
35

P
A

C
83

0P
A

C
50

15
S

A
C

50
25

S
A

C
52

0U
A

C
53

0U
A

C
10

30
U

มุมุ
นำา ความุกว้าง

คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป

PSI ความุกว้าง 
คมุตััด

พิกัด 
ความุเผื�อ RE L S

GCM R2002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

2
GCM L2002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6 2
GCM R3002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 3.0 ±0.03 0.2 21.3 3.8 2
GCM L3002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 3.0 ±0.03 0.2 21.3 3.8 2
GCM R4002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 4.0 ±0.04 0.2 26.7 4.0 2
GCM L4002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 4.0 ±0.04 0.2 26.7 4.0 2
GCM R20003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 2.0 ±0.08 0.0322.4 3.6

5

2
GCM L20003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 2.0 ±0.08 0.0322.4 3.6 2
GCM R30003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 3.0 ±0.08 0.0322.4 3.8 2
GCM L30003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 3.0 ±0.08 0.0322.4 3.8 2
GCM R20003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 2.0 ±0.08 0.0322.4 3.6 2
GCM L20003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 2.0 ±0.08 0.0322.4 3.6 2
GCM R30003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 3.0 ±0.08 0.0322.4 3.8 2
GCM L30003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 3.0 ±0.08 0.0322.4 3.8 2

GCMR: ข้วา, GCML: ซ้าย

เม็ุดมีุดสัำาหรั่บุรุ่่น GNDM-J  (     คาร์่ไบุด์เคลืึอบุผิว/     เซอร์่เมุที่/     คาร์่ไบุด์)

หมุายเหตุั: ค่าสีัแดงมีุการ่เปลีึ�ยนแปลึงจากค่าในแค็ตัตัาล็ึอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน ไมุ่สัามุาร่ถใช้้ได้กับุด้ามุรุ่่น GNDXL แลึะ GNDIS

ตััวอักษร่ต่ัอท้ี่ายรุ่่น (ลึายหน้ามีุด) 
รุ่่น สััญลัึกษณ์์ การ่ใช้้งาน

เซาะร่่อง / ตััดข้วาง
MG อเนกปร่ะสังค์ / ทัี่�วไป
ML อเนกปร่ะสังค์ / อัตัร่าป้อนตัำ�า

เซาะร่่อง / งานตััด
ออก

GG เซาะร่่อง / ทัี่�วไป
GL เซาะร่่อง / อัตัร่าป้อนตัำ�า
GF เซาะร่่อง / แร่งตััดตัำ�า

รุ่่น สััญลัึกษณ์์ การ่ใช้้งาน
งานตััดออก (มีุ
ทิี่ศูที่างการ่ป้อน)

CG งานตััดออก / ทัี่�วไป

CF ตััดออก / แร่งตััดตัำ�า

ลึอกแบุบุภายนอก / เซาะร่่อง R ด้านนอก RG ลึอกแบุบุ / ทัี่�วไป

ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ RN ปาดหน้า / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ / ทัี่�วไป

โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก GA โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก / ทัี่�วไป

ตัาร่างเลึือกใช้้ลึายหน้ามุีด  F13 เงื�อนไข้การ่ตััดที่ี�แนะนำา  F19ข้้อควร่ร่ะวังในการ่ใช้้งาน  F22
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

N m
     

ค่าแร่งบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GNDL / GNDLS

GNDL
เซาะรองผิวนอก

CDX

C
W

LH

LF

B
H

W
F

H
F

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)
ด้ามุมีุด  อุปกร่ณ์์  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

สัต็ัอค ความุ
สูัง

ความุ
กว้าง

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ร่ะยะ 
คมุตััด

ความุ
สูัง 

คมุตััด
หัว

ความุ
กว้าง
คมุตััด

ความุลึึกร่่อง
สูังสุัด

เม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ รู่ป

สักรู่หัวเหลีึ�ยมุแบุน ปร่ะแจ

R L

BX0520

BX0620

N mH B LF WF HF LH CW CDX

GNDL R/L2020K-1.2516 D D 20 20 125 20 20 38.0 1.25 16 GCM N125005-GF 1

BX0520 5.0 LH040

GNDL R/L2020K-1.516 D D 20 20 125 20 20 38.0 1.50 16 GCM N150005-GF 1
GNDL R/L2020K-220 D D 20 20 125 20 20 44.5 2.00 20(18) GC¨ ¨20SS-¨¨ 1
GNDL R/L2020K-320 D D 20 20 125 20 20 44.5 3.00 20(18) GC¨ ¨30SS-¨¨ 1
GNDL R/L2020K-425 D D 20 20 125 20 20 50.0 4.00 25(23) GC¨ ¨40SS-¨¨ 1
GNDL R/L2020K-525 D D 20 20 125 20 20 50.0 5.00 25(23) GC¨ N50SS-¨¨ 1
GNDL R/L2020K-625 D D 20 20 125 20 20 50.0 6.00 25(23) GC¨ N60SS-¨¨ 1
GNDL R/L2525M-1.2516 D D 25 25 150 25 25 40.0 1.25 16 GCM N125005-GF 1

BX0520 5.0 LH040

GNDL R/L2525M-1.516 D D 25 25 150 25 25 40.0 1.50 16 GCM N150005-GF 1
GNDL R/L2525M-220 D D 25 25 150 25 25 44.5 2.00 20(18) GC¨ ¨20SS-¨¨ 1
GNDL R/L2525M-320 D D 25 25 150 25 25 44.5 3.00 20(18) GC¨ ¨30SS-¨¨ 1
GNDL R/L2525M-425 D D 25 25 150 25 25 50.0 4.00 25(23) GC¨ ¨40SS-¨¨ 1
GNDL R/L2525M-525 D D 25 25 150 25 25 50.0 5.00 25(23) GC¨ N50SS-¨¨ 1
GNDL R/L2525M-625 D D 25 25 150 25 25 50.0 6.00 25(23) GC¨ N60SS-¨¨ 1
GNDL R/L3225P-320 32 25 170 25 32 44.5 3.00 20(18) GC¨ ¨30SS-¨¨ 1

BX0520 5.0 LH040GNDL R/L3225P-425 32 25 170 25 32 50.0 4.00 25(23) GC¨ ¨40SS-¨¨ 1
GNDL R/L3225P-525 32 25 170 25 32 50.0 5.00 25(23) GC¨ N50SS-¨¨ 1
GNDL R/L3225P-625 32 25 170 25 32 50.0 6.00 25(23) GC¨ N60SS-¨¨ 1
GNDL R/L3225P-725 32 25 170 25 32 50.0 7.00 25(23) GCM N70SS-¨¨ 1

BX0620 6.0 LH050GNDL R/L3225P-825 32 25 170 25 32 50.0 8.00 25(23) GCM N80SS-¨¨ 1
GNDL R/L3232P-320 D D 32 32 170 32 32 44.5 3.00 20(18) GC¨ ¨30SS-¨¨ 1

BX0620 6.0 LH050

GNDL R/L3232P-425 D D 32 32 170 32 32 50.0 4.00 25(23) GC¨ ¨40SS-¨¨ 1
GNDL R/L3232P-525 D D 32 32 170 32 32 50.0 5.00 25(23) GC¨ N50SS-¨¨ 1
GNDL R/L3232P-625 D D 32 32 170 32 32 50.0 6.00 25(23) GC¨ N60SS-¨¨ 1
GNDL R/L3232P-725 D D 32 32 170 32 32 50.0 7.00 25(23) GCM N70SS-¨¨ 1
GNDL R/L3232P-825 D D 32 32 170 32 32 50.0 8.00 25(23) GCM N80SS-¨¨ 1

เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน ข้นาดในวงเล็ึบุทีี่�มีุค่าตัำ�ากว่าความุลึึกร่่องสูังสุัดมีุไว้สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดลึอกแบุบุ (ลึายหน้ามีุดรุ่่น RG/RN)
โปร่ดดูหน้า F35 สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ ความุลึึกร่่องสูังสุัด CDX เป็นค่าข้ณ์ะที่ำาการ่เซาะร่่อง สัำาหรั่บุความุลึึกตััดสูังสุัดข้ณ์ะการ่ตััดข้วางแลึะลึอกแบุบุ โปร่ดดูหน้า F19

ดานนอก  
เซาะร่่องลึึกผิวนอกแลึะงานตััดออก
ล็ึอคด้านบุน

GNDLS
เซาะรองผิวนอก

HF

C
D

XW
F

LH

CW
LF

B
H

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)
ด้ามุมีุด  อุปกร่ณ์์  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

สัต็ัอค ความุ
สูัง

ความุ
กว้าง

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ร่ะยะ 
คมุตััด

ความุ
สูัง 

คมุตััด
หัว

ความุ
กว้าง
คมุตััด

ความุลึึกร่่อง
สูังสุัด

เม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ รู่ป

สักรู่หัวเหลีึ�ยมุแบุน ปร่ะแจ

R L N mH B LF WF HF LH CW CDX

GNDLS R/L2020K-216 D D 20 20 125 38 20 25 2.0 16 GC¨ ¨20SS-¨¨ 1 BX0520 5.0 LH040GNDLS R/L2020K-316 D D 20 20 125 38 20 25 3.0 16 GC¨ ¨30SS-¨¨ 1
GNDLS R/L2525M-218 D D 25 25 150 45 25 25 2.0 18 GC¨ ¨20SS-¨¨ 1

BX0520 5.0 LH040
GNDLS R/L2525M-318 D D 25 25 150 45 25 25 3.0 18 GC¨ ¨30SS-¨¨ 1
GNDLS R/L2525M-423 D D 25 25 150 50 25 25 4.0 23 GC¨ ¨40SS-¨¨ 1
GNDLS R/L2525M-523 D D 25 25 150 50 25 25 5.0 23 GC¨ N50SS-¨¨ 1
GNDLS R/L2525M-623 D D 25 25 150 50 25 25 6.0 23 GC¨ N60SS-¨¨ 1

เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน โปร่ดดูหน้า F35 สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ
ความุลึึกร่่องสูังสุัด CDX เป็นค่าข้ณ์ะที่ำาการ่เซาะร่่อง สัำาหรั่บุความุลึึกตััดสูังสุัดข้ณ์ะการ่ตััดข้วางแลึะลึอกแบุบุ โปร่ดดูหน้า F19

ดานนอก  
เซาะร่่องผิวนอกรู่ปตััว L (ตััดด้านข้้าง)
ล็ึอคด้านบุน
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GNDL / GNDLS

เซาะร่่อง / ตััดข้วาง  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N3002-MG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8

5

1
GCM N3004-MG D D D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-MG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-MG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N4008-MG D D D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.8 26.4 4.0 1
GCM N5004-MG D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N5008-MG D D D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.8 26.4 4.1 1
GCM N6004-MG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N6008-MG D D D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.8 26.4 4.5 1
GCM N7004-MG D D D D D D Q 7.0 ±0.04 0.4 28.8 5.5 1
GCM N7008-MG D D D D D D D D Q 7.0 ±0.04 0.8 28.8 5.5 1
GCM N8004-MG D D D D D D Q 8.0 ±0.04 0.4 28.8 6.0 1
GCM N8008-MG D D D D D D D D Q 8.0 ±0.04 0.8 28.8 6.0 1
GCM N2002-ML Q Q Q Q D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N3002-ML D D D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-ML D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-ML D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-ML D D D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N4008-ML D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.8 26.4 4.0 1
GCM N5004-ML D D D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N5008-ML D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.8 26.4 4.1 1
GCM N6004-ML D D D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N6008-ML D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.8 26.4 4.5 1
GCM N7004-ML D D D D D D D D Q 7.0 ±0.04 0.4 28.8 5.5 1
GCM N7008-ML D D D D D D Q 7.0 ±0.04 0.8 28.8 5.5 1
GCM N8004-ML D D D D D D D D Q 8.0 ±0.04 0.4 28.8 6.0 1
GCM N8008-ML D D D D D D Q 8.0 ±0.04 0.8 28.8 6.0 1

ลึอกแบุบุภายนอก / เซาะร่่อง R ด้านนอก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N3015-RG D D D D D D D D D 3.0 ±0.03 1.5 21.1 3.8

5

3
GCM N4020-RG D D D D D D D D D 4.0 ±0.03 2.0 26.4 4.0 3
GCM N5025-RG D D D D D D D D Q 5.0 ±0.03 2.5 27.2 4.1 3
GCM N6030-RG D D D D D D D D Q 6.0 ±0.03 3.0 27.5 4.5 3
GCM N7035-RG D D D D D D D D Q 7.0 ±0.04 3.5 29.1 5.5 3
GCM N8040-RG D D D D D D D D Q 8.0 ±0.04 4.0 29.3 6.0 3

ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N2010-RN Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 1.0 21.7 3.6

5

3
GCM N3015-RN D D D D D D D D 3.0 ±0.03 1.5 22.6 3.8 3
GCM N4020-RN D D D D D D D D 4.0 ±0.03 2.0 28.2 4.0 3
GCM N5025-RN D D D D D D D D 5.0 ±0.03 2.5 28.3 4.1 3
GCM N6030-RN D D D D D D D D 6.0 ±0.03 3.0 28.3 4.5 3

โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

H
10

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCG N2002-GA D 2.0 ±0.025 0.2 21.1 3.6

5

4
GCG N3002-GA D 3.0 ±0.025 0.2 21.1 3.8 4
GCG N4004-GA D 4.0 ±0.025 0.4 26.4 4.0 4
GCG N5004-GA D 5.0 ±0.025 0.4 26.4 4.1 4
GCG N6004-GA D 6.0 ±0.025 0.4 26.4 4.5 4

เซาะร่่อง / งานตััดออก  ข้นาด (มุมุ.)

GCM N2002-GG D D D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N3002-GG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-GG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5002-GG D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.2 26.4 4.1 1
GCM N5004-GG D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6002-GG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5 1
GCM N6004-GG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N7004-GG D D D D D D Q 7.0 ±0.04 0.4 28.8 5.5 1
GCM N8004-GG D D D D D D Q 8.0 ±0.04 0.4 28.8 6.0 1
GCM N2002-GL D D D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N2004-GL D D D D Q 2.0 ±0.03 0.4 21.1 3.6 1
GCM N3002-GL D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GL D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GL D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-GL D D D D Q 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5002-GL D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.2 26.4 4.1 1
GCM N5004-GL D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6002-GL D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5 1
GCM N6004-GL D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N7004-GL D D D D D D Q 7.0 ±0.04 0.4 28.8 5.5 1
GCM N8004-GL D D D D D D Q 8.0 ±0.04 0.4 28.8 6.0 1
GCM N125005-GF Q Q Q Q Q Q Q D Q 1.25 ±0.03 0.05 17.4 3.2

5

1
GCM N150005-GF Q Q Q Q Q Q Q D Q 1.5 ±0.03 0.05 17.8 3.7 1
GCM N2002-GF Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6 1
GCM N2004-GF Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 0.4 21.1 3.6 1
GCM N3002-GF D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GF D D D D D 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GF D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-GF D D D D D 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5002-GF D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.2 26.4 4.1 1
GCM N5004-GF D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6002-GF D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5 1
GCM N6004-GF D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N7002-GF D D D D D D Q 7.0 ±0.04 0.2 28.8 5.5 1
GCM N7004-GF D D D D D D Q 7.0 ±0.04 0.4 28.8 5.5 1
GCM N8002-GF D D D D D D Q 8.0 ±0.04 0.2 28.8 6.0 1
GCM N8004-GF D D D D D D Q 8.0 ±0.04 0.4 28.8 6.0 1

งานตััดออก (มีุทิี่ศูที่างการ่ป้อน)  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
35

P
A

C
83

0P
A

C
50

15
S

A
C

50
25

S
A

C
52

0U
A

C
53

0U
A

C
10

30
U

มุมุ
นำา ความุกว้าง

คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป

PSI ความุกว้าง 
คมุตััด

พิกัด 
ความุเผื�อ RE L S

GCM R2002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

2
GCM L2002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6 2
GCM R3002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 3.0 ±0.03 0.2 21.3 3.8 2
GCM L3002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 3.0 ±0.03 0.2 21.3 3.8 2
GCM R4002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 4.0 ±0.04 0.2 26.7 4.0 2
GCM L4002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 4.0 ±0.04 0.2 26.7 4.0 2
GCM R20003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 2.0 ±0.08 0.03 22.4 3.6

5

2
GCM L20003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 2.0 ±0.08 0.03 22.4 3.6 2
GCM R30003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 3.0 ±0.08 0.03 22.4 3.8 2
GCM L30003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 3.0 ±0.08 0.03 22.4 3.8 2
GCM R20003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 2.0 ±0.08 0.03 22.4 3.6 2
GCM L20003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 2.0 ±0.08 0.03 22.4 3.6 2
GCM R30003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 3.0 ±0.08 0.03 22.4 3.8 2
GCM L30003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 3.0 ±0.08 0.03 22.4 3.8 2

GCMR: ข้วา, GCML: ซ้าย

เม็ุดมีุดสัำาหรั่บุรุ่่น GNDL / GNDLS  (     คาร์่ไบุด์เคลืึอบุผิว/     เซอร์่เมุที่/     คาร์่ไบุด์)

L

4-RE

C
W

S

รูป 1

LPSI

S

4-RE

C
W

รูป 2 (รูปแสดงเครื่องมือขวา (R))

L

S

2-RE

C
W

รูป 3

L

S

4-RE

C
W

รูป 4

หมุายเหตุั: ค่าสีัแดงมีุการ่เปลีึ�ยนแปลึงจากค่าในแค็ตัตัาล็ึอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน ไมุ่สัามุาร่ถใช้้ได้กับุด้ามุรุ่่น GNDXL แลึะ GNDIS

ตััวอักษร่ต่ัอท้ี่ายรุ่่น (ลึายหน้ามีุด) 
รุ่่น สััญลัึกษณ์์ การ่ใช้้งาน

เซาะร่่อง / ตััดข้วาง
MG อเนกปร่ะสังค์ / ทัี่�วไป
ML อเนกปร่ะสังค์ / อัตัร่าป้อนตัำ�า

เซาะร่่อง / งานตััด
ออก

GG เซาะร่่อง / ทัี่�วไป
GL เซาะร่่อง / อัตัร่าป้อนตัำ�า
GF เซาะร่่อง / แร่งตััดตัำ�า

รุ่่น สััญลัึกษณ์์ การ่ใช้้งาน
งานตััดออก (มีุ
ทิี่ศูที่างการ่ป้อน)

CG งานตััดออก / ทัี่�วไป

CF ตััดออก / แร่งตััดตัำ�า

ลึอกแบุบุภายนอก / เซาะร่่อง R ด้านนอก RG ลึอกแบุบุ / ทัี่�วไป

ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ RN ปาดหน้า / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ / ทัี่�วไป

โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก GA โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก / ทัี่�วไป

ตัาร่างเลึือกใช้้ลึายหน้ามุีด  F13 เงื�อนไข้การ่ตััดที่ี�แนะนำา  F19ข้้อควร่ร่ะวังในการ่ใช้้งาน  F22
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

L

Width across Flats: 14 Width across Flats: 12

รูป 1

อุปกร่ณ์์ (ท่ี่อ)  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น สัต็ัอค L สักรู่มุาตัร่ฐาน สักรู่มุาตัร่ฐาน รู่ป
J-HOSE-G1/8-G1/8-200 D 200 G1/8 G1/8 1
J-HOSE-G1/8-G1/8-300 D 300 G1/8 G1/8 1

ท่ี่อจำาหน่ายแยก

รูป 1 รูป 2

29

14 R1/8 G1/8
14 20

21

R1/8

G1/8

อุปกร่ณ์์ (ข้้อต่ัอ)  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น สัต็ัอค สักรู่มุาตัร่ฐาน สักรู่มุาตัร่ฐาน รู่ป
J-G1/8-R1/8-00 D G1/8 R1/8 1
J-G1/8-R1/8-90 D G1/8 R1/8 2

ข้้อต่ัอจำาหน่ายแยก

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GNDL-J

GNDL-J
เซาะรองผิวนอก

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

LF

LH

CDX

C
W

B
HH
F

W
F

Rc1/8

Rc1/8

ด้ามุมีุด  อุปกร่ณ์์  ข้นาด (มุมุ.) 

รุ่่น

สัต็ัอค ความุ
สูัง

ความุ
กว้าง

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ร่ะยะ 
คมุตััด

ความุ
สูัง 

คมุตััด
หัว

ความุ
กว้างคมุ

ตััด

ความุลึึกร่่อง
สูังสุัด

เม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ รู่ป

สักรู่หัวเหลีึ�ยมุแบุน ปลัึ�ก ปร่ะแจ

R L N m
H B LF WF HF LH CW CDX

GNDL R/L2020K-220J D D 20 20 125 20 20 44.5 2.00 20(18) GC¨ ¨20SS-¨¨ 1

BX0520 6.0 XP02 LH040
GNDL R/L2020K-320J D D 20 20 125 20 20 44.5 3.00 20(18) GC¨ ¨30SS-¨¨ 1
GNDL R/L2020K-425J D D 20 20 125 20 20 50 4.00 25(23) GC¨ ¨40SS-¨¨ 1
GNDL R/L2020K-525J D D 20 20 125 20 20 50 5.00 25(23) GC¨ N50SS-¨¨ 1
GNDL R/L2020K-625J D D 20 20 125 20 20 50 6.00 25(23) GC¨ N60SS-¨¨ 1
GNDL R/L2525K-220J D D 25 25 125 25 25 44.5 2.00 20(18) GC¨ ¨20SS-¨¨ 1

BX0520 6.0 XP02 LH040
GNDL R/L2525K-320J D D 25 25 125 25 25 44.5 3.00 20(18) GC¨ ¨30SS-¨¨ 1
GNDL R/L2525K-425J D D 25 25 125 25 25 50 4.00 25(23) GC¨ ¨40SS-¨¨ 1
GNDL R/L2525K-525J D D 25 25 125 25 25 50 5.00 25(23) GC¨ N50SS-¨¨ 1
GNDL R/L2525K-625J D D 25 25 125 25 25 50 6.00 25(23) GC¨ N60SS-¨¨ 1

เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน ข้นาดในวงเล็ึบุทีี่�มีุค่าตัำ�ากว่าความุลึึกร่่องสูังสุัดมีุไว้สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดลึอกแบุบุ (ลึายหน้ามีุดรุ่่น RG/RN)
โปร่ดดูหน้า F37 สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ
ความุลึึกร่่องสูังสุัด CDX เป็นค่าข้ณ์ะที่ำาการ่เซาะร่่อง สัำาหรั่บุความุลึึกตััดสูังสุัดข้ณ์ะการ่ตััดข้วางแลึะลึอกแบุบุ โปร่ดดูหน้า F19

ดานนอก

 
หลอเย็น
ภายใน

 
เซาะร่่องลึึกผิวนอกแลึะงานตััดออก
ตััวจ่ายสัาร่หล่ึอเย็นภายใน ,จับุยึดแบุบุหนีบุ

การ่ต่ัอท่ี่อแลึะข้้อต่ัอ        F23การ่ต่ัอท่ี่อแลึะข้้อต่ัอ        F23

N m
    

ค่าแร่งบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GNDL-J

L

4-RE

C
W

S

รูป 1

LPSI

S

4-RE

C
W

รูป 2 (รูปแสดงเครื่องมือขวา (R))

L

S

2-RE

C
W

รูป 3

L

S

4-RE

C
W

รูป 4

เซาะร่่อง / ตััดข้วาง  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N3002-MG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8

5

1
GCM N3004-MG D D D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-MG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-MG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N4008-MG D D D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.8 26.4 4.0 1
GCM N5004-MG D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N5008-MG D D D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.8 26.4 4.1 1
GCM N6004-MG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N6008-MG D D D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.8 26.4 4.5 1
GCM N2002-ML Q Q Q Q D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N3002-ML D D D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-ML D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-ML D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-ML D D D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N4008-ML D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.8 26.4 4.0 1
GCM N5004-ML D D D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N5008-ML D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.8 26.4 4.1 1
GCM N6004-ML D D D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N6008-ML D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.8 26.4 4.5 1

ลึอกแบุบุภายนอก / เซาะร่่อง R ด้านนอก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N3015-RG D D D D D D D D D 3.0 ±0.03 1.5 21.1 3.8

5

3
GCM N4020-RG D D D D D D D D D 4.0 ±0.03 2.0 26.4 4.0 3
GCM N5025-RG D D D D D D D D Q 5.0 ±0.03 2.5 27.2 4.1 3
GCM N6030-RG D D D D D D D D Q 6.0 ±0.03 3.0 27.5 4.5 3

ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N2010-RN Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 1.0 21.7 3.6

5

3
GCM N3015-RN D D D D D D D D 3.0 ±0.03 1.5 22.6 3.8 3
GCM N4020-RN D D D D D D D D 4.0 ±0.03 2.0 28.2 4.0 3
GCM N5025-RN D D D D D D D D 5.0 ±0.03 2.5 28.3 4.1 3
GCM N6030-RN D D D D D D D D 6.0 ±0.03 3.0 28.3 4.5 3

โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

H
10

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCG N2002-GA D 2.0 ±0.025 0.2 21.1 3.6

5

4
GCG N3002-GA D 3.0 ±0.025 0.2 21.1 3.8 4
GCG N4004-GA D 4.0 ±0.025 0.4 26.4 4.0 4
GCG N5004-GA D 5.0 ±0.025 0.4 26.4 4.1 4
GCG N6004-GA D 6.0 ±0.025 0.4 26.4 4.5 4

เซาะร่่อง / งานตััดออก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A

ความุกว้าง
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N2002-GG D D D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N3002-GG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-GG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5002-GG D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.2 26.4 4.1 1
GCM N5004-GG D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6002-GG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5 1
GCM N6004-GG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N2002-GL D D D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N2004-GL D D D D Q 2.0 ±0.03 0.4 21.1 3.6 1
GCM N3002-GL D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GL D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GL D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-GL D D D D Q 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5002-GL D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.2 26.4 4.1 1
GCM N5004-GL D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6002-GL D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5 1
GCM N6004-GL D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N125005-GF Q Q Q Q Q Q Q D Q 1.25 ±0.03 0.05 17.4 3.2

5

1
GCM N150005-GF Q Q Q Q Q Q Q D Q 1.5 ±0.03 0.05 17.8 3.7 1
GCM N2002-GF Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6 1
GCM N2004-GF Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 0.4 21.1 3.6 1
GCM N3002-GF D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GF D D D D D 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GF D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-GF D D D D D 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5002-GF D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.2 26.4 4.1 1
GCM N5004-GF D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6002-GF D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5 1
GCM N6004-GF D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1

งานตััดออก (มีุทิี่ศูที่างการ่ป้อน)  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
35

P
A

C
83

0P
A

C
50

15
S

A
C

50
25

S
A

C
52

0U
A

C
53

0U
A

C
10

30
U

มุุมุ
นำา ความุกว้าง

คมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป

PSI ความุกว้าง 
คมุตััด

พิกัด 
ความุเผื�อ RE L S

GCM R2002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

2
GCM L2002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6 2
GCM R3002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 3.0 ±0.03 0.2 21.3 3.8 2
GCM L3002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 3.0 ±0.03 0.2 21.3 3.8 2
GCM R4002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 4.0 ±0.04 0.2 26.7 4.0 2
GCM L4002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 4.0 ±0.04 0.2 26.7 4.0 2
GCM R20003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 2.0 ±0.08 0.0322.4 3.6

5

2
GCM L20003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 2.0 ±0.08 0.0322.4 3.6 2
GCM R30003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 3.0 ±0.08 0.0322.4 3.8 2
GCM L30003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 3.0 ±0.08 0.0322.4 3.8 2
GCM R20003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 2.0 ±0.08 0.0322.4 3.6 2
GCM L20003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 2.0 ±0.08 0.0322.4 3.6 2
GCM R30003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 3.0 ±0.08 0.0322.4 3.8 2
GCM L30003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 3.0 ±0.08 0.0322.4 3.8 2

GCMR: ข้วา, GCML: ซ้าย

หมุายเหตุั: ค่าสีัแดงมีุการ่เปลีึ�ยนแปลึงจากค่าในแค็ตัตัาล็ึอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน ไมุ่สัามุาร่ถใช้้ได้กับุด้ามุรุ่่น GNDXL แลึะ GNDIS

ตััวอักษร่ต่ัอท้ี่ายรุ่่น (ลึายหน้ามีุด) 
รุ่่น สััญลัึกษณ์์ การ่ใช้้งาน

เซาะร่่อง / ตััดข้วาง
MG อเนกปร่ะสังค์ / ทัี่�วไป
ML อเนกปร่ะสังค์ / อัตัร่าป้อนตัำ�า

เซาะร่่อง / งานตััด
ออก

GG เซาะร่่อง / ทัี่�วไป
GL เซาะร่่อง / อัตัร่าป้อนตัำ�า
GF เซาะร่่อง / แร่งตััดตัำ�า

รุ่่น สััญลัึกษณ์์ การ่ใช้้งาน
งานตััดออก (มีุ
ทิี่ศูที่างการ่ป้อน)

CG งานตััดออก / ทัี่�วไป

CF ตััดออก / แร่งตััดตัำ�า

ลึอกแบุบุภายนอก / เซาะร่่อง R ด้านนอก RG ลึอกแบุบุ / ทัี่�วไป

ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ RN ปาดหน้า / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ / ทัี่�วไป

โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก GA โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก / ทัี่�วไป

ตัาร่างเลึือกใช้้ลึายหน้ามุีด  F13 เงื�อนไข้การ่ตััดที่ี�แนะนำา  F19ข้้อควร่ร่ะวังในการ่ใช้้งาน  F22

เม็ุดมีุดสัำาหรั่บุรุ่่น GNDL-J  (     คาร์่ไบุด์เคลืึอบุผิว/     เซอร์่เมุที่/     คาร์่ไบุด์)
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GNDXL

GNDXL

C
W

B
HH
F

W
F

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1

LH

CDX

LF

ด้ามุมีุด  อุปกร่ณ์์  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

สัต็ัอค ความุ
สูัง

ความุ
กว้าง

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ร่ะยะ 
คมุตััด

ความุ
สูัง 

คมุตััด
หัว

ความุ
กว้างคมุ

ตััด

ความุลึึกร่่อง
สูังสุัด

เม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ รู่ป

สักรู่หัวเหลีึ�ยมุแบุน ปร่ะแจ

R L N mH B LF WF HF LH CW CDX

GNDXL R/L2020K-226 20 20 125 20 20 42.0 2.0 26 GCM N2002-GF1 1

BX0520 5.0 LH040
GNDXL R/L2020K-332 D D 20 20 125 20 20 48.0 3.0 32 GCM N30SS-¨¨1 1

 R/L2020K-432 D D 20 20 125 20 20 48.0 4.0 32 GCM N40SS-¨¨1 1
GNDXL R/L2020K-532 D D 20 20 125 20 20 48.0 5.0 32 GCM N50SS-¨¨1 1

 R/L2020K-632 D D 20 20 125 20 20 48.0 6.0 32 GCM N60SS-¨¨1 1
GNDXL R/L2525M-226 25 25 150 25 25 42.0 2.0 26 GCM N2002-GF1 1

BX0520 5.0 LH040
 R/L2525M-332 D D 25 25 150 25 25 48.0 3.0 32 GCM N30SS-¨¨1 1

GNDXL R/L2525M-432 D D 25 25 150 25 25 48.0 4.0 32 GCM N40SS-¨¨1 1
 R/L2525M-532 D D 25 25 150 25 25 48.0 5.0 32 GCM N50SS-¨¨1 1

GNDXL R/L2525M-632 D D 25 25 150 25 25 48.0 6.0 32 GCM N60SS-¨¨1 1
เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน สัามุาร่ถใช้้เม็ุดมีุดแบุบุ 1 มุุมุเท่ี่านั�น โปร่ดดูหน้า F39 สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ
ความุลึึกร่่องสูังสุัด CDX เป็นค่าข้ณ์ะที่ำาการ่เซาะร่่อง สัำาหรั่บุความุลึึกตััดสูังสุัดข้ณ์ะการ่ตััดข้วางแลึะลึอกแบุบุ โปร่ดดูหน้า F19

 ดานนอก  
เซาะร่่องลึึกผิวนอกแลึะงานตััดออก
ล็ึอคด้านบุน

N m
  

ค่าแร่งบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) สััญลัึกษณ์์ D: สัต็ัอคมุาตัร่ฐาน (ผลิึตัภัณ์ฑ์์ใหมุ่/ผลิึตัภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิ�มุจากรุ่่นในสัต็ัอค)
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

สััญลัึกษณ์์ D: สัต็ัอคมุาตัร่ฐาน (ผลิึตัภัณ์ฑ์์ใหมุ่/ผลิึตัภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิ�มุจากรุ่่นในสัต็ัอค)

เม็ุดมีุดสัำาหรั่บุ GNDXL (แบุบุ 1 มุุมุ)  (     คาร์่ไบุด์เคลืึอบุผิว)

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GNDXL

เซาะร่่อง / ตััดข้วาง (เม็ุดมีุด 1มุุมุ)  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

53
0U

ความุกว้าง 
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุมุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N3002-ML1 D D D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8

5

1
GCM N4004-ML1 D D D 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5004-ML1 D D D 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6004-ML1 D D D 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1

เซาะร่่อง / งานตััดออก (เม็ุดมีุด 1มุุมุ)  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

53
0U

ความุกว้าง 
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุมุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N2002-GF1 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N3002-GF1 D D D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N4002-GF1 D D D 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N5002-GF1 D D D 5.0 ±0.03 0.2 26.4 4.1 1
GCM N6002-GF1 D D D 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5 1

เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน ใช้้ร่่วมุกับุด้ามุจับุปร่ะเภที่ GNDXL ไมุ่สัามุาร่ถใช้้ได้กับุด้ามุรุ่่น GNDIS

ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง R (เม็ุดมีุด 1มุุมุ)  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

53
0U

ความุกว้าง 
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุมุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้าง 

คมุตััด
พิกัด 

ความุเผื�อ RE L S
GCM N3015-RN1 D D D 3.0 ±0.03 1.5 22.6 3.8

5
2

GCM N6030-RN1 D D D 6.0 ±0.03 3.0 28.3 4.5 2

2-RE
รูป 1

L

S

C
W

รูป 2

L

S

C
W

RE

ตััวอักษร่ต่ัอท้ี่ายรุ่่น (ลึายหน้ามีุด) 
รุ่่น สััญลัึกษณ์์ การ่ใช้้งาน

เซาะร่่อง / ตััดข้วาง ML1 อเนกปร่ะสังค์ / อัตัร่าป้อนตัำ�า
เซาะร่่อง / งานตััดออก GF1 เซาะร่่อง / แร่งตััดตัำ�า

รุ่่น สััญลัึกษณ์์ การ่ใช้้งาน
ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง R RN1 การ่ใช้้งานทัี่�วไป

ตัาร่างเลึือกใช้้ลึายหน้ามุีด  F13 เงื�อนไข้การ่ตััดที่ี�แนะนำา  F19ข้้อควร่ร่ะวังในการ่ใช้้งาน  F22
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GNDN

งานเซาะรองเขามุม
GNDN

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

W
F

LH

B

H
F H

CW

WF
2

LF

45°

APMX2

AP
M

X2

APMX

D
M

IN

45
°

ด้ามุมีุด  อุปกร่ณ์์  ข้นาด (มุมุ.) 

รุ่่น

สต็ัอค ความุ
สูง

ความุ
กว้าง

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ร่ะยะ 
คมุตััด

ความุ
สูง 

คมุตััด
หัว ค่าชดเชย

เส้นผ่่าน
ศููนย์กลึาง 

คว้านรู่ในตัำ�าสุด

ความุ
กว้าง
คมุตััด

APMX APMX2 เมุ็ดมุีดที�เหมุาะสมุ รู่ป

สกรู่หัวเหลีึ�ยมุแบน ปร่ะแจ

R L N mH B LF WF HF LH WF2 DMIN CW

GNDN R/L2020K-215-020 D D 20 20 125 23 20 35 3.0 20 2.0 1.5 0.64 GCM N2010-RN 1

BX0520 5.0 LH040
GNDN R/L2020K-320-020 D D 20 20 125 23 20 35 3.0 20 3.0 2.0 0.79 GCM N3015-RN 1
GNDN R/L2020K-430-030 D D 20 20 125 24 20 37 4.0 30 4.0 3.0 1.29 GCM N4020-RN 1
GNDN R/L2020K-535-030 D D 20 20 125 25 20 40 5.0 30 5.0 3.5 1.44 GCM N5025-RN 1
GNDN R/L2020K-640-030 D D 20 20 125 25 20 40 5.0 30 6.0 4.0 1.59 GCM N6030-RN 1
GNDN R/L2525M-215-020 D D 25 25 150 28 25 35 3.0 20 2.0 1.5 0.64 GCM N2010-RN 1

BX0520 5.0 LH040
GNDN R/L2525M-320-020 D D 25 25 150 28 25 35 3.0 20 3.0 2.0 0.79 GCM N3015-RN 1
GNDN R/L2525M-430-030 D D 25 25 150 29 25 37 4.0 30 4.0 3.0 1.29 GCM N4020-RN 1
GNDN R/L2525M-535-030 D D 25 25 150 30 25 40 5.0 30 5.0 3.5 1.44 GCM N5025-RN 1
GNDN R/L2525M-640-030 D D 25 25 150 30 25 40 5.0 30 6.0 4.0 1.59 GCM N6030-RN 1

เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดที�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ที�เท่ากัน โปร่ดดูหน้า F41 สำาหรั่บเม็ุดมีุดที�เหมุาะสมุ
ความุลึึกร่่องสูงสุด CDX เป็นค่าข้ณ์ะทำาการ่เซาะร่่อง สำาหรั่บความุลึึกตััดสูงสุดข้ณ์ะการ่ตััดข้วางแลึะลึอกแบบ โปร่ดดูหน้า F19

เขามุม  
งานเซาะร่่องเข้้ามุุมุ
ล็ึอคด้านบน

วิธีีการ่ร่ะบุหมุายเลึข้รุ่่น

ร่หัสรุ่่น

GND N R 20 20 K - 2 15 - 020
สัญลัึกษณ์์: 
งานเซาะร่่อง 

เข้้ามุุมุ

ความุสูง
ด้ามุ  
(มุมุ.)

ความุกว้าง
ด้ามุ  
(มุมุ.)

ความุกว้าง
คมุตััด  
(มุมุ.)

ความุยาว
ด้ามุ

เส้นผ่่าน
ศููนย์กลึาง 
คว้านรู่ใน 

ตัำ�าสุด  
(มุมุ.)

APMX  
×10 

 (มุมุ.)

ทิศูทาง 
การ่ป้อน

N m
     ค่าแร่งบิดที�แนะนำา (N·m)
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GNDN

เม็ุดมีุดสัำาหรั่บุ GNDN  (      คาร์่ไบุด์เคลืึอบุผิว)

รูป 1

L
S

2-RE

C
W

ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

ความุกว้างคมุตััด

CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้�น
/แ

พ็ค

รู่ป
ความุกว้างคมุตััด พิกัดความุเผื�อ RE L S

GCM N2010-RN Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 1.0 21.7 3.6

5

1
GCM N3015-RN D D D D D D D D 3.0 ±0.03 1.5 22.6 3.8 1
GCM N4020-RN D D D D D D D D 4.0 ±0.03 2.0 28.2 4.0 1
GCM N5025-RN D D D D D D D D 5.0 ±0.03 2.5 28.3 4.1 1
GCM N6030-RN D D D D D D D D 6.0 ±0.03 3.0 28.3 4.5 1

ตััวอักษร่ต่ัอท้ี่ายรุ่่น (ลึายหน้ามีุด) 
รุ่่น สััญลัึกษณ์์ การ่ใช้้งาน

ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ RN ปาดหน้า / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ / ทัี่�วไป

หมุายเหตุั: ค่าสีัแดงมีุการ่เปลีึ�ยนแปลึงจากค่าในแค็ตัตัาล็ึอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน ไมุ่สัามุาร่ถใช้้ได้กับุด้ามุรุ่่น GNDXL แลึะ GNDIS

ตัาร่างเลึือกใช้้ลึายหน้ามุีด  F13 เงื�อนไข้การ่ตััดที่ี�แนะนำา  F19ข้้อควร่ร่ะวังในการ่ใช้ง้าน  F22
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

N m
     ค่าแร่งบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GNDF

งานเซาะรองผิวหนา
GNDF

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

CDX

H
F

LH

LF

C
W

W
F

H
B

DC (เสนผานศูนยกลางงาน)

รูป 1 

ด้ามุมีุด  อุปกร่ณ์์  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

สัต็ัอค ความุ
สูัง

ความุ
กว้าง

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ร่ะยะ 
คมุตััด

ความุ
สูัง 

คมุตััด
หัว

เส้ันผ่าน
ศููนย์กลึางใน
การ่ตััดงาน

เส้ันผ่านศููนย์กลึาง
คว้านรู่ในตัำ�าสุัด  

เส้ันร่อบุวงด้านใน

ความุ
กว้าง
คมุตััด

ความุลึึก
ร่่องสูังสุัด

เม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ รู่ป

สักรู่หัวเหลีึ�ยมุแบุน ปร่ะแจ

R L N mH B LF WF HF LH DC CW CDX

GNDF R/L2020K-312-035 D D 20 20 125 20 20 35.6 35 ถึง 45 29 3.0 12

GC¨ N30SS-¨¨

1

BX0520 5.0 LH040

GNDF R/L2020K-312-040 D D 20 20 125 20 20 35.6 40 ถึง 55 34 3.0 12 1
GNDF R/L2020K-318-050 D D 20 20 125 20 20 41.6 50 ถึง 70 44 3.0 18 1
GNDF R/L2020K-318-065 D D 20 20 125 20 20 41.6 65 ถึง 100 59 3.0 18 1
GNDF R/L2020K-318-090 D D 20 20 125 20 20 41.6 90 ถึง 150 84 3.0 18 1
GNDF R/L2020K-318-140 D D 20 20 125 20 20 41.6 140 ถึง 200 134 3.0 18 1
GNDF R/L2020K-318-180 D D 20 20 125 20 20 41.6 180 ถึง 300 174 3.0 18 1
GNDF R/L2020K-418-040 D D 20 20 125 20 20 41.6 40 ถึง 55 32 4.0 18

GC¨ N40SS-¨¨

1

BX0520 5.0 LH040

GNDF R/L2020K-423-050 D D 20 20 125 20 20 46.6 50 ถึง 70 42 4.0 23 1
GNDF R/L2020K-423-065 D D 20 20 125 20 20 46.6 65 ถึง 90 57 4.0 23 1
GNDF R/L2020K-423-085 D D 20 20 125 20 20 46.6 85 ถึง 130 77 4.0 23 1
GNDF R/L2020K-423-125 D D 20 20 125 20 20 46.6 125 ถึง 200 117 4.0 23 1
GNDF R/L2020K-423-180 D D 20 20 125 20 20 46.6 180 ถึง 300 172 4.0 23 1
GNDF R/L2020K-423-280 D D 20 20 125 20 20 46.6 280 ถึง 1000 272 4.0 23 1
GNDF R/L2020K-523-050 D D 20 20 125 20 20 46.6 50 ถึง 70 40 5.0 23

GC¨ N50SS-¨¨

1

BX0520 5.0 LH040

GNDF R/L2020K-523-065 D D 20 20 125 20 20 46.6 65 ถึง 90 55 5.0 23 1
GNDF R/L2020K-523-085 D D 20 20 125 20 20 46.6 85 ถึง 130 75 5.0 23 1
GNDF R/L2020K-523-125 D D 20 20 125 20 20 46.6 125 ถึง 200 115 5.0 23 1
GNDF R/L2020K-523-180 D D 20 20 125 20 20 46.6 180 ถึง 300 170 5.0 23 1
GNDF R/L2020K-523-280 D D 20 20 125 20 20 46.6 280 ถึง 1000 270 5.0 23 1
GNDF R/L2020K-623-050 D D 20 20 125 20 20 46.6 50 ถึง 75 38 6.0 23

GC¨ N60SS-¨¨

1

BX0520 5.0 LH040
GNDF R/L2020K-623-070 D D 20 20 125 20 20 46.6 70 ถึง 110 58 6.0 23 1
GNDF R/L2020K-623-100 D D 20 20 125 20 20 46.6 100 ถึง 200 88 6.0 23 1
GNDF R/L2020K-623-180 D D 20 20 125 20 20 46.6 180 ถึง 300 168 6.0 23 1
GNDF R/L2020K-623-280 D D 20 20 125 20 20 46.6 280 ถึง 1000 268 6.0 23 1
GNDF R/L2525M-312-035 D D 25 25 150 25 25 35.6 35 ถึง 45 29 3.0 12

GC¨ N30SS-¨¨

1

BX0520 5.0 LH040

GNDF R/L2525M-312-040 D D 25 25 150 25 25 35.6 40 ถึง 55 34 3.0 12 1
GNDF R/L2525M-318-050 D D 25 25 150 25 25 41.6 50 ถึง 70 44 3.0 18 1
GNDF R/L2525M-318-065 D D 25 25 150 25 25 41.6 65 ถึง 100 59 3.0 18 1
GNDF R/L2525M-318-090 D D 25 25 150 25 25 41.6 90 ถึง 150 84 3.0 18 1
GNDF R/L2525M-318-140 D D 25 25 150 25 25 41.6 140 ถึง 200 134 3.0 18 1
GNDF R/L2525M-318-180 D D 25 25 150 25 25 41.6 180 ถึง 300 174 3.0 18 1
GNDF R/L2525M-418-040 D D 25 25 150 25 25 41.6 40 ถึง 55 32 4.0 18

GC¨ N40SS-¨¨

1

BX0520 5.0 LH040

GNDF R/L2525M-423-050 D D 25 25 150 25 25 46.6 50 ถึง 70 42 4.0 23 1
GNDF R/L2525M-423-065 D D 25 25 150 25 25 46.6 65 ถึง 90 57 4.0 23 1
GNDF R/L2525M-423-085 D D 25 25 150 25 25 46.6 85 ถึง 130 77 4.0 23 1
GNDF R/L2525M-423-125 D D 25 25 150 25 25 46.6 125 ถึง 200 117 4.0 23 1
GNDF R/L2525M-423-180 D D 25 25 150 25 25 46.6 180 ถึง 300 172 4.0 23 1
GNDF R/L2525M-423-280 D D 25 25 150 25 25 46.6 280 ถึง 1000 272 4.0 23 1
GNDF R/L2525M-523-050 D D 25 25 150 25 25 46.6 50 ถึง 70 40 5.0 23

GC¨ N50SS-¨¨

1

BX0520 5.0 LH040

GNDF R/L2525M-523-065 D D 25 25 150 25 25 46.6 65 ถึง 90 55 5.0 23 1
GNDF R/L2525M-523-085 D D 25 25 150 25 25 46.6 85 ถึง 130 75 5.0 23 1
GNDF R/L2525M-523-125 D D 25 25 150 25 25 46.6 125 ถึง 200 115 5.0 23 1
GNDF R/L2525M-523-180 D D 25 25 150 25 25 46.6 180 ถึง 300 170 5.0 23 1
GNDF R/L2525M-523-280 D D 25 25 150 25 25 46.6 280 ถึง 1000 270 5.0 23 1
GNDF R/L2525M-623-050 D D 25 25 150 25 25 46.6 50 ถึง 75 38 6.0 23

GC¨ N60SS-¨¨

1

BX0520 5.0 LH040
GNDF R/L2525M-623-070 D D 25 25 150 25 25 46.6 70 ถึง 110 58 6.0 23 1
GNDF R/L2525M-623-100 D D 25 25 150 25 25 46.6 100 ถึง 200 88 6.0 23 1
GNDF R/L2525M-623-180 D D 25 25 150 25 25 46.6 180 ถึง 300 168 6.0 23 1
GNDF R/L2525M-623-280 D D 25 25 150 25 25 46.6 280 ถึง 1000 268 6.0 23 1

เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน โปร่ดดูหน้า F43 สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ
ความุลึึกร่่องสูังสุัด CDX เป็นค่าข้ณ์ะที่ำาการ่เซาะร่่อง สัำาหรั่บุความุลึึกตััดสูังสุัดข้ณ์ะการ่ตััดข้วางแลึะลึอกแบุบุ โปร่ดดูหน้า F19

ปาดหนา  
งานเซาะร่่องผิวหน้า
ล็ึอคด้านบุน

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด
(เสนรอบวงดานนอก)
เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด
(เสนรอบวงดานใน)

เสนผานศูนยกลางควานรูในสูงสุด
(เสนรอบวงดานนอก)

*  สัำาหรั่บุงานตััดข้วาง (เซาะร่่องข้ยายรู่)  
ให้ใช้้เม็ุดมีุดอเนกปร่ะสังค์สัำาหรั่บุงานลึอกแบุบุ
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GNDF

เม็ุดมีุดสัำาหรั่บุรุ่่น GNDF  (      คาร์่ไบุด์เคลืึอบุผิว /      เซอร์่เมุที่ /      คาร์่ไบุด์)

รูป 1 

L

4-RE
C

W

S

รูป 2

L

S

2-RE

C
W

รูป 3 

L

S

4-RE

C
W

เซาะร่่อง / ตััดข้วาง  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A ความุกว้างคมุตััด

CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้�น
/แ

พ็ค

รู่ป

ความุกว้างคมุตััด พิกัดความุเผื�อ RE L S
GCM N3002-MG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8

5

1
GCM N3004-MG D D D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-MG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-MG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N4008-MG D D D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.8 26.4 4.0 1
GCM N5004-MG D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N5008-MG D D D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.8 26.4 4.1 1
GCM N6004-MG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N6008-MG D D D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.8 26.4 4.5 1
GCM N3002-ML D D D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8

5

1
GCM N3004-ML D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-ML D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-ML D D D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N4008-ML D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.8 26.4 4.0 1
GCM N5004-ML D D D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N5008-ML D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.8 26.4 4.1 1
GCM N6004-ML D D D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N6008-ML D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.8 26.4 4.5 1

ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U ความุกว้างคมุตััด

CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้�น
/แ

พ็ค

รู่ป

ความุกว้างคมุตััด พิกัดความุเผื�อ RE L S
GCM N3015-RN D D D D D D D D 3.0 ±0.03 1.5 22.6 3.8

5

2
GCM N4020-RN D D D D D D D D 4.0 ±0.03 2.0 28.2 4.0 2
GCM N5025-RN D D D D D D D D 5.0 ±0.03 2.5 28.3 4.1 2
GCM N6030-RN D D D D D D D D 6.0 ±0.03 3.0 28.3 4.5 2

โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

H
10

ความุกว้างคมุตััด

CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้�น
/แ

พ็ค

รู่ป

ความุกว้างคมุตััด พิกัดความุเผื�อ RE L S
GCG N3002-GA D 3.0 ±0.025 0.2 21.1 3.8

5

3
GCG N4004-GA D 4.0 ±0.025 0.4 26.4 4.0 3
GCG N5004-GA D 5.0 ±0.025 0.4 26.4 4.1 3
GCG N6004-GA D 6.0 ±0.025 0.4 26.4 4.5 3

ตััวอักษร่ต่ัอท้ี่ายรุ่่น (ลึายหน้ามีุด) 
รุ่่น สััญลัึกษณ์์ การ่ใช้้งาน

เซาะร่่อง / ตััดข้วาง
MG อเนกปร่ะสังค์ / ทัี่�วไป
ML อเนกปร่ะสังค์ / อัตัร่าป้อนตัำ�า

เซาะร่่อง /  
งานตััดออก

GG เซาะร่่อง / ทัี่�วไป
GL เซาะร่่อง / อัตัร่าป้อนตัำ�า
GF เซาะร่่อง / แร่งตััดตัำ�า

เซาะร่่อง / งานตััดออก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A ความุกว้างคมุตััด

CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้�น
/แ

พ็ค

รู่ป

ความุกว้างคมุตััด พิกัดความุเผื�อ RE L S
GCM N3002-GG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8

5

1
GCM N3004-GG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-GG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5002-GG D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.2 26.4 4.1 1
GCM N5004-GG D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6002-GG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5 1
GCM N6004-GG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N3002-GL D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8

5

1
GCM N3004-GL D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GL D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-GL D D D D Q 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5002-GL D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.2 26.4 4.1 1
GCM N5004-GL D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6002-GL D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5 1
GCM N6004-GL D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N3002-GF D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8

5

1
GCM N3004-GF D D D D D 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GF D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-GF D D D D D 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5002-GF D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.2 26.4 4.1 1
GCM N5004-GF D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6002-GF D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5 1
GCM N6004-GF D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1

หมุายเหตุั: ค่าสีัแดงมีุการ่เปลีึ�ยนแปลึงจากค่าในแค็ตัตัาล็ึอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน ไมุ่สัามุาร่ถใช้้ได้กับุด้ามุรุ่่น GNDXL แลึะ GNDIS

รุ่่น สััญลัึกษณ์์ การ่ใช้้งาน
ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง R / 
เซาะร่่องเข้้ามุุมุ RN ปาดหน้า / เซาะร่่อง

เข้้ามุุมุ / ทัี่�วไป

โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก GA โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก / 
ทัี่�วไป

ตัาร่างเลึือกใช้้ลึายหน้ามุีด  F13 เงื�อนไข้การ่ตััดที่ี�แนะนำา  F19ข้้อควร่ร่ะวังในการ่ใช้ง้าน  F22
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

N m
     

ค่าแร่งบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GNDFS

งานเซาะรองผิวหนา
GNDFS

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1 

DC (เสนผานศูนยกลางงาน)

CWHF

W
F

LF

B

LH

H

CD
X

ด้ามุมีุด  อุปกร่ณ์์  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

สัต็ัอค
ความุ
สูัง

ความุ
กว้าง

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ร่ะยะ 
คมุตััด

ความุ
สูัง 

คมุตััด
หัว

เส้ันผ่าน
ศููนย์กลึางใน
การ่ตััดงาน เส้ันผ่านศููนย์กลึาง

คว้านรู่ในตัำ�าสุัด  
เส้ันร่อบุวงด้านใน

ความุ
กว้าง
คมุตััด

ความุลึึก
ร่่อง
สูังสุัด

เม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ รู่ป

สักรู่หัวเหลีึ�ยมุแบุน ปร่ะแจ

R L

BX0520

BX0620

N m

H B LF WF HF LH DC CW CDX

GNDFS R/L2525M-620-070 25 25 150 47 25 25 70 ถึง 100 58 6.0 20

GC¨ N60SS-¨¨

1

BX0520 5.0 LH040
GNDFS R/L2525M-620-100 25 25 150 47 25 25 100 ถึง 200 88 6.0 20 1
GNDFS R/L2525M-620-180 25 25 150 47 25 25 180 ถึง 300 168 6.0 20 1
GNDFS R/L2525M-620-280 25 25 150 47 25 25 280 ถึง 1000 268 6.0 20 1
GNDFS R/L2525M-620-450 25 25 150 47 25 25 450 ขึ้�นไป 438 6.0 20 1
GNDFS R/L3232P-620-070 32 32 170 54 32 25 70 ถึง 100 58 6.0 20

GC¨ N60SS-¨¨

1

BX0620 6.0 LH050
GNDFS R/L3232P-620-100 32 32 170 54 32 25 100 ถึง 200 88 6.0 20 1
GNDFS R/L3232P-620-180 32 32 170 54 32 25 180 ถึง 300 168 6.0 20 1
GNDFS R/L3232P-620-280 32 32 170 54 32 25 280 ถึง 1000 268 6.0 20 1
GNDFS R/L3232P-620-450 32 32 170 54 32 25 450 ขึ้�นไป 438 6.0 20 1
GNDFS R/L2525M-820-070 25 25 150 47 25 30 70 ถึง 100 54 8.0 20

GCM N80SS-¨¨

1

BX0620 6.0 LH050
GNDFS R/L2525M-820-100 25 25 150 47 25 30 100 ถึง 200 84 8.0 20 1
GNDFS R/L2525M-820-180 25 25 150 47 25 30 180 ถึง 300 164 8.0 20 1
GNDFS R/L2525M-820-280 25 25 150 47 25 30 280 ถึง 1000 264 8.0 20 1
GNDFS R/L2525M-820-450 25 25 150 47 25 30 450 ขึ้�นไป 434 8.0 20 1
GNDFS R/L3232P-820-070 32 32 170 54 32 30 70 ถึง 100 54 8.0 20

GCM N80SS-¨¨

1

BX0620 6.0 LH050
GNDFS R/L3232P-820-100 32 32 170 54 32 30 100 ถึง 200 84 8.0 20 1
GNDFS R/L3232P-820-180 32 32 170 54 32 30 180 ถึง 300 164 8.0 20 1
GNDFS R/L3232P-820-280 32 32 170 54 32 30 280 ถึง 1000 264 8.0 20 1
GNDFS R/L3232P-820-450   32 32 170 54 32 30 450 ขึ้�นไป 434 8.0 20 1

เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน โปร่ดดูหน้า F45 สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ
ความุลึึกร่่องสูังสุัด CDX เป็นค่าข้ณ์ะที่ำาการ่เซาะร่่อง สัำาหรั่บุความุลึึกตััดสูังสุัดข้ณ์ะการ่ตััดข้วางแลึะลึอกแบุบุ โปร่ดดูหน้า F19

ปาดหนา  
การ่เซาะร่่องหน้าลึึกรู่ปตััว L (ตััดด้านข้้าง)
ล็ึอคด้านบุน

* สัำาหรั่บุงานตััดข้วาง (เซาะร่่องข้ยายรู่)  
ให้ใช้้เม็ุดมีุดอเนกปร่ะสังค์สัำาหรั่บุงานลึอกแบุบุ

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด
(เสนรอบวงดานนอก)

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด
(เสนรอบวงดานใน)

เสนผานศูนยกลางควานรูในสูงสุด
(เสนรอบวงดานนอก)
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GNDFS

เม็ุดมีุดสัำาหรั่บุรุ่่น GNDFS  (      คาร์่ไบุด์เคลืึอบุผิว /      เซอร์่เมุที่ /      คาร์่ไบุด์)

รูป 1 

L

4-RE
C

W

S

รูป 2

L

S

2-RE

C
W

รูป 3 

L

S

4-RE

C
W

เซาะร่่อง / ตััดข้วาง  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A ความุกว้างคมุตััด
CW

รั่ศูมีุมุุมุ
มีุด

ความุยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป

ความุกว้างคมุตััด พิกัดความุเผื�อ RE L S
GCM N6004-MG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5

5

1
GCM N6008-MG D D D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.8 26.4 4.5 1
GCM N8004-MG D D D D D D Q 8.0 ±0.04 0.4 28.8 6.0 1
GCM N8008-MG D D D D D D D D Q 8.0 ±0.04 0.8 28.8 6.0 1
GCM N6004-ML D D D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5

5

1
GCM N6008-ML D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.8 26.4 4.5 1
GCM N8004-ML D D D D D D D D Q 8.0 ±0.04 0.4 28.8 6.0 1
GCM N8008-ML D D D D D D Q 8.0 ±0.04 0.8 28.8 6.0 1

ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U ความุกว้างคมุตััด

CW
รั่ศูมีุมุุมุ

มีุด
ความุยาว

ร่วมุ
ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป

ความุกว้างคมุตััด พิกัดความุเผื�อ RE L S
GCM N6030-RN D D D D D D D D 6.0 ±0.03 3.0 28.3 4.5 5 2

โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

H
10

ความุกว้างคมุตััด
CW

รั่ศูมีุมุุมุ
มีุด

ความุยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้�น
/แ

พ็ค

รู่ป

ความุกว้างคมุตััด พิกัดความุเผื�อ RE L S
GCG N6004-GA D 6.0 ±0.025 0.4 26.4 4.5 5 3

ตััวอักษร่ต่ัอท้ี่ายรุ่่น (ลึายหน้ามีุด) 
รุ่่น สััญลัึกษณ์์ การ่ใช้้งาน

เซาะร่่อง/ตััดข้วาง
MG อเนกปร่ะสังค์ / ทัี่�วไป
ML อเนกปร่ะสังค์ / อัตัร่าป้อนตัำ�า

เซาะร่่อง /  
งานตััดออก

GG เซาะร่่อง / ทัี่�วไป
GL เซาะร่่อง / อัตัร่าป้อนตัำ�า
GF เซาะร่่อง/แร่งตััดตัำ�า

รุ่่น สััญลัึกษณ์์ การ่ใช้้งาน

ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง R 
/ เซาะร่่องเข้้ามุุมุ RN ปาดหน้า / เซาะร่่อง

เข้้ามุุมุ / ทัี่�วไป

โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก GA โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก / 
ทัี่�วไป

เซาะร่่อง / งานตััดออก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A ความุกว้างคมุตััด
CW

รั่ศูมีุมุุมุ
มีุด

ความุยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป

ความุกว้างคมุตััด พิกัดความุเผื�อ RE L S
GCM N6002-GG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5

5
1

GCM N6004-GG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N8004-GG D D D D D D Q 8.0 ±0.04 0.4 28.8 6.0 1
GCM N6002-GL D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5

5
1

GCM N6004-GL D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N8004-GL D D D D D D Q 8.0 ±0.04 0.4 28.8 6.0 1
GCM N6002-GF D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5

5

1
GCM N6004-GF D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N8002-GF D D D D D D Q 8.0 ±0.04 0.2 28.8 6.0 1
GCM N8004-GF D D D D D D Q 8.0 ±0.04 0.4 28.8 6.0 1

หมุายเหตุั: ค่าสีัแดงมีุการ่เปลีึ�ยนแปลึงจากค่าในแค็ตัตัาล็ึอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน ไมุ่สัามุาร่ถใช้้ได้กับุด้ามุรุ่่น GNDXL แลึะ GNDIS

ตัาร่างเลึือกใช้้ลึายหน้ามุีด  F13 เงื�อนไข้การ่ตััดที่ี�แนะนำา  F19ข้้อควร่ร่ะวังในการ่ใช้ง้าน  F22
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

N m
     ค่าแร่งบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GNDIS

เซาะรองรูในขนาดกลาง
GNDIS รูป 1

W
F

LF

DCON

HCW

DMIN เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด

LHD

CD
X

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้ามุมีุด  อุปกร่ณ์์  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

สัต็ัอค เส้ันผ่าน
ศููนย์กลึาง

ความุ
สูัง

ความุ
ยาวร่วมุ หัว ร่ะยะ 

คมุตััด
เส้ันผ่านศููนย์กลึาง
คว้านรู่ในตัำ�าสุัด

ความุกว้าง
คมุตััด

ความุลึึก
ร่่องสูังสุัด

เม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ รู่ป

สักรู่หัวแบุน ปร่ะแจ

R L N mDCON H LF LHD WF DMIN CW CDX

GNDIS R/L1214-T1526 D D 12 11 150 30 9.0 14 1.5 2.6

GXM N150005S-GF

1
BFTX0409N 3.4 LT15GNDIS R/L1214-T1536 D D 12 11 150 30 10.0 14 1.5 3.6 1

GNDIS R/L1616-T1536 D D 16 15 160 35 11.5 16 1.5 3.6 1
GNDIS R/L1620-T1546 D D 16 15 160 40 14.5 20 1.5 4.6 1

BFTX0511N 5.0 LT20GNDIS R/L2025-T1566 D D 20 19 180 40 19.0 25 1.5 6.6 1
GNDIS R/L1214-T2026 D D 12 11 150 30 9.0 14 2.0 2.6

GXM N2002S-¨¨

1
BFTX0409N 3.4 LT15GNDIS R/L1214-T2036 D D 12 11 150 30 10.0 14 2.0 3.6 1

GNDIS R/L1616-T2036 D D 16 15 160 35 11.5 16 2.0 3.6 1
GNDIS R/L1620-T2046 D D 16 15 160 40 14.5 20 2.0 4.6 1

BFTX0511N 5.0 LT20GNDIS R/L2025-T2066 D D 20 19 180 40 19.0 25 2.0 6.6 1
GNDIS R/L1214-T3026 D D 12 11 150 30 9.0 14 3.0 2.6

GXM N3002S-¨¨

1
BFTX0409N 3.4 LT15GNDIS R/L1214-T3036 D D 12 11 150 30 10.0 14 3.0 3.6 1

GNDIS R/L1616-T3036 D D 16 15 160 35 11.5 16 3.0 3.6 1
GNDIS R/L1620-T3046 D D 16 15 160 40 14.5 20 3.0 4.6 1

BFTX0511N 5.0 LT20GNDIS R/L2025-T3066 D D 20 19 180 40 19.0 25 3.0 6.6 1
เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน ใช้้ได้เฉพาะเม็ุดมีุด GXM เท่ี่านั�น โปร่ดดูหน้า F47 สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ
ความุลึึกร่่องสูังสุัด CDX เป็นค่าข้ณ์ะที่ำาการ่เซาะร่่อง สัำาหรั่บุความุลึึกตััดสูังสุัดข้ณ์ะการ่ตััดข้วางแลึะลึอกแบุบุ โปร่ดดูหน้า F19

ดานใน  
หลอเย็น
ภายใน  

เซาะร่่องรู่ใน
ล็ึอคด้านบุน 

วิธีิการ่ร่ะบุุหมุายเลึข้รุ่่น

ร่หัสัรุ่่น

GND IS R 12 14 - T 15 26
สััญลัึกษณ์์:  
การ่ตััดเฉือน

ภายใน

ความุกว้าง
คมุตััด ×  
10 (มุมุ.)

ความุลึึกร่่องสูังสุัด  
× 10 (มุมุ.)

เส้ันผ่าน
ศููนย์กลึาง

ด้ามุ
(มุมุ.)

สัำาหรั่บุการ่
ตััดเฉือน
ภายใน

เส้ันผ่าน
ศููนย์กลึาง
คว้านรู่ใน

ตัำ�าสุัด
(มุมุ.)

ทิี่ศูที่าง 
การ่ป้อน
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GNDIS

4-RE

C
W

S
L

รูป 1

เซาะร่่อง / ตััดข้วาง  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

52
0U

A
C

10
30

U ความุกว้าง 
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุมุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้�น
/แ

พ็ค

รู่ป

ความุกว้างคมุตััด พิกัดความุเผื�อ RE L S
GXM N2002S-ML D D 2.0 ±0.03 0.2 11.1 3.1

5
1

GXM N3002S-ML D D    3.0 ±0.03 0.2 11.1 3.1 1

เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน ไมุ่สัามุาร่ถใช้้กับุเม็ุดมีุด GCM/GCG ได้

เซาะร่่อง / งานตััดออก   ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

52
0U

A
C

10
30

U ความุกว้าง 
คมุตััด
CW

รั่ศูมีุมุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้�น
/แ

พ็ค

รู่ป

ความุกว้างคมุตััด พิกัดความุเผื�อ RE L S
GXM N150005S-GF Q D 1.5 ±0.03 0.05 11.1 3.1

5
1

GXM N2002S-GF D D 2.0 ±0.03 0.2 11.1 3.1 1
GXM N3002S-GF D D    3.0 ±0.03 0.2 11.1 3.1 1

เม็ุดมีุดสัำาหรั่บุ GNDIS  (      คาร์่ไบุด์เคลืึอบุผิว)

¢ เงื�อนไข้การ่ตััดที่ี�แนะนำา (GNDIS)

วัสัดุชิ้�นงาน P  เหล็ึกคาร์่บุอน / เหล็ึกอัลึลึอย M  เหล็ึกสัแตันเลึสั K    เหล็ึกหล่ึอ S    โลึหะผสัมุ Exotic
เกร่ดเม็ุดมีุด AC520U AC1030U AC520U AC1030U AC520U AC1030U AC520U AC1030U

อัตัร่าเร็่วตััด vc (มุ./นาทีี่) 80-200 50-200 70-150 50-150 60-200 50-200 20-80 20-60

¢ เซาะร่่อง / งานตััดออก / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ

ลึายหน้ามีุด
อัตัร่าป้อน f (มุมุ./ร่อบุ)

ML GF

ความุกว้างคมุตััด 

CW (มุมุ.)

1.5 − 0.02 ถึง 0.10
2.0 0.03 ถึง 0.12 0.03 ถึง 0.12
3.0 0.05 ถึง 0.15 0.05 ถึง 0.15

¢ ตััดข้วาง

ลึายหน้ามีุด
ML

อัตัร่าป�อน f (มุมุ./ร่อบุ) ความุลึึกตััด ap (มุมุ.)

ความุกว้างคมุตััด 

CW (มุมุ.)

2.0 0.03 ถึง 0.12 0.2 ถึง 0.8

3.0 0.05 ถึง 0.15 0.3 ถึง 1.2

ข้้อควร่ร่ะวังในการ่ใช้้งาน  F22
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

N m
    

 ค่าแร่งบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GNDI

เซาะรองรูใน
GNDI รูป 1 

LF

H

W
F

CW

DCONDMIN เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด

LHD

CD
X

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)
ด้ามุมีุด  อุปกร่ณ์์  ข้นาด (มุมุ.) 

รุ่่น

สัต็ัอค เส้ันผ่าน
ศููนย์กลึาง

ความุ
สูัง หัว ความุ

ยาวร่วมุ
ร่ะยะ 
คมุตััด

เส้ันผ่านศููนย์กลึาง
คว้านรู่ในตัำ�าสุัด

ความุกว้าง
คมุตััด

ความุลึึก
ร่่องสูังสุัด

เม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ รู่ป

โบุลึต์ั ปร่ะแจ

R L N mDCON H LHD LF WF DMIN CW CDX

GNDI R/L2532-T206 D D 25 23 40 200 16 32 2.0 6
GC¨ N20SS-¨¨

1 BH0516 5.0 LH030
GNDI R/L3240-T210 D D 32 30 50 250 26 40 2.0 10 1 BH0616 6.0 LH040
GNDI R/L2532-T306 D D 25 23 40 200 16 32 3.0 6

GC¨ N30SS-¨¨
1 BH0516 5.0 LH030

GNDI R/L3240-T310 D D 32 30 50 250 26 40 3.0 10 1
BH0616 6.0 LH040GNDI R/L4050-T311 D D 40 38 60 300 31 50 3.0 11 1

GNDI R/L2532-T406 D D 25 23 40 200 19 32 4.0 6
GC¨ N40SS-¨¨

1 BH0516 5.0 LH030
GNDI R/L3240-T410 D D 32 30 50 250 26 40 4.0 10 1

BH0616 6.0 LH040GNDI R/L4050-T411 D D 40 38 60 300 31 50 4.0 11 1
GNDI R/L2532-T506 D D 25 23 40 200 19 32 5.0 6

GC¨ N50SS-¨¨
1 BH0516 5.0 LH030

GNDI R/L3240-T510 D D 32 30 50 250 26 40 5.0 10 1
BH0616 6.0 LH040GNDI R/L4050-T511 D D 40 38 60 300 31 50 5.0 11 1

GNDI R/L4050-T611 D D 40 38 60 300 31 50 6.0 11 GC¨ N60SS-¨¨ 1 BH0616 6.0 LH040
เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน โปร่ดดูหน้า F49 สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ
ความุลึึกร่่องสูังสุัด CDX เป็นค่าข้ณ์ะที่ำาการ่เซาะร่่อง สัำาหรั่บุความุลึึกตััดสูังสุัดข้ณ์ะการ่ตััดข้วางแลึะลึอกแบุบุ โปร่ดดูหน้า F19

ดานใน  
หลอเย็น
ภายใน  

เซาะร่่องรู่ใน 
ล็ึอคด้านบุน 
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GNDI

เม็ุดมีุดสัำาหรั่บุรุ่่น GNDI  (      คาร์่ไบุด์เคลืึอบุผิว /      ซอร์่เมุที่ /      คาร์่ไบุด์)

รูป 1 

L

4-RE
C

W

S

รูป 2

L

S

2-RE

C
W

รูป 3 

L

S

4-RE

C
W

เซาะร่่อง / ตััดข้วาง  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A ความุกว้างคมุตััด

CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป

ความุกว้างคมุตััด พิกัดความุเผื�อ RE L S
GCM N3002-MG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8

5

1
GCM N3004-MG D D D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-MG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-MG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N4008-MG D D D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.8 26.4 4.0 1
GCM N5004-MG D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N5008-MG D D D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.8 26.4 4.1 1
GCM N6004-MG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N6008-MG D D D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.8 26.4 4.5 1
GCM N2002-ML Q Q Q Q D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N3002-ML D D D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-ML D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-ML D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-ML D D D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N4008-ML D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.8 26.4 4.0 1
GCM N5004-ML D D D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N5008-ML D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.8 26.4 4.1 1
GCM N6004-ML D D D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N6008-ML D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.8 26.4 4.5 1

ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U ความุกว้างคมุตััด

CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้�น
/แ

พ็ค

รู่ป

ความุกว้างคมุตััด พิกัดความุเผื�อ RE L S
GCM N2010-RN Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 1.0 21.7 3.6

5

2
GCM N3015-RN D D D D D D D D 3.0 ±0.03 1.5 22.6 3.8 2
GCM N4020-RN D D D D D D D D 4.0 ±0.03 2.0 28.2 4.0 2
GCM N5025-RN D D D D D D D D 5.0 ±0.03 2.5 28.3 4.1 2
GCM N6030-RN D D D D D D D D 6.0 ±0.03 3.0 28.3 4.5 2

โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

H
10

ความุกว้างคมุตััด

CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้ิ�น
/แ

พ็ค

รู่ป

ความุกว้างคมุตััด พิกัดความุเผื�อ RE L S
GCG N2002-GA D 2.0 ±0.025 0.2 21.1 3.6

5

3
GCG N3002-GA D 3.0 ±0.025 0.2 21.1 3.8 3
GCG N4004-GA D 4.0 ±0.025 0.4 26.4 4.0 3
GCG N5004-GA D 5.0 ±0.025 0.4 26.4 4.1 3
GCG N6004-GA D 6.0 ±0.025 0.4 26.4 4.5 3

ตััวอักษร่ต่ัอท้ี่ายรุ่่น (ลึายหน้ามีุด) 
รุ่่น สััญลัึกษณ์์ การ่ใช้้งาน

เซาะร่่อง/ตััดข้วาง
MG อเนกปร่ะสังค์ / ทัี่�วไป

ML อเนกปร่ะสังค์ / อัตัร่าป้อนตัำ�า

เซาะร่่อง / งานตััด
ออก

GG เซาะร่่อง / ทัี่�วไป

GL เซาะร่่อง / อัตัร่าป้อนตัำ�า

GF เซาะร่่อง/แร่งตััดตัำ�า

รุ่่น สััญลัึกษณ์์ การ่ใช้้งาน

ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง 
R / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ RN ปาดหน้า / เซาะร่่อง

เข้้ามุุมุ / ทัี่�วไป

โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก GA โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก / 
ทัี่�วไป

เซาะร่่อง / งานตััดออก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A ความุกว้างคมุตััด

CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้�น
/แ

พ็ค

รู่ป

ความุกว้างคมุตััด พิกัดความุเผื�อ RE L S
GCM N2002-GG D D D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N3002-GG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-GG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5002-GG D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.2 26.4 4.1 1
GCM N5004-GG D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6002-GG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5 1
GCM N6004-GG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N2002-GL D D D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N2004-GL D D D D Q 2.0 ±0.03 0.4 21.1 3.6 1
GCM N3002-GL D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GL D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GL D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-GL D D D D Q 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5002-GL D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.2 26.4 4.1 1
GCM N5004-GL D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6002-GL D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5 1
GCM N6004-GL D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N2002-GF Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N2004-GF Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 0.4 21.1 3.6 1
GCM N3002-GF D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GF D D D D D 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GF D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-GF D D D D D 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5002-GF D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.2 26.4 4.1 1
GCM N5004-GF D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6002-GF D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5 1
GCM N6004-GF D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1

หมุายเหตุั: ค่าสีัแดงมีุการ่เปลีึ�ยนแปลึงจากค่าในแค็ตัตัาล็ึอกทัี่�วไปปี 2021-2022
เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน ไมุ่สัามุาร่ถใช้้ได้กับุด้ามุรุ่่น GNDXL แลึะ GNDIS

ตัาร่างเลึือกใช้้ลึายหน้ามุีด  F13 เงื�อนไข้การ่ตััดที่ี�แนะนำา  F19ข้้อควร่ร่ะวังในการ่ใช้ง้าน  F22
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

N m
     ค่าแร่งบิุดทีี่�แนะนำา (N·m) 

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC SumiPolygon

ร่่่น GNDCM

รุ่่น SumiPolygon GND  อุปกร่ณ์์  ข้นาดชิ้�นส่ัวนหัวต่ัอ (มุมุ.)

รุ่่น

สัต็ัอค
ความุกว้างคมุตััด ความุลึึกร่่องสูังสุัด

เม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ ด้ามุมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ รู่ป

สักรู่หัวเหลีึ�ยมุแบุน ปร่ะแจ

R L N mCW CDX

GNDCM R/L 212 D D 2 12 GC¨¨20SS-¨¨
PSCSSGNDSSSS00 R/L

PSCSSGNDSSSS90 R/L

1

BX0512 5.0 LH040
GNDCM R/L 312 D D 3 12 GC¨¨30SS-¨¨ 1
GNDCM R/L 418 D D 4 18 GC¨¨40SS-¨¨ 1
GNDCM R/L 518 D D 5 18 GC¨N50SS-¨¨ 1
GNDCM R/L 618 D D 6 18 GC¨N60SS-¨¨ 1

เลืึอกตััวจับุยึดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างข้องการ่ตััด (CW) ทีี่�ตัร่งกัน โปร่ดดูหน้า F51 สัำาหรั่บุเม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ
ความุลึึกร่่องสูังสุัด CDX เป็นค่าข้ณ์ะที่ำาการ่เซาะร่่อง สัำาหรั่บุความุลึึกตััดสูังสุัดข้ณ์ะการ่ตััดข้วางแลึะลึอกแบุบุ โปร่ดดูหน้า F19

รูป 1 

LF

W
F

D
C

S
FM

S

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้ามุมีุด SumiPolygon รุ่่น GND (ตัร่ง)  อุปกร่ณ์์  ข้นาด (มุมุ.) 

รุ่่น

สัต็ัอค คมุ
ตััด ร่ะยะยื�น

การ่ติัด
ตัั�ง ด้ามุต่ัอ 

ทีี่�เหมุาะ
สัมุ

รู่ป

สักรู่หัวแบุน ปร่ะแจ

R L N mWF LF
DCS- 
FMS

PSC40 GND 228000 R/L D D 22 80 40
GNDCM 
R/LSSS

1
BFTX0619N 7.5 TT25PSC50 GND 278000 R/L D D 27 80 50 1

PSC63 GND 338000 R/L D D 33 80 63 1
เม็ุดมีุดไมุ่ได้ร่วมุอยู่ในด้ามุมีุด

รูป 1 

D
C

S
FM

S

LF

W
F

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

GNDCM
เซาะรองผิวนอก

รูป 1 

C
W

CDX

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ดานนอก

ด้ามุต่ัอ SumiPolygon สัำาหรั่บุเซาะร่่องผิวนอก
ล็ึอคด้านบุน

ด้ามุมีุด SumiPolygon รุ่่น GND (รุ่่น L) อุปกร่ณ์์  ข้นาด (มุมุ.) 

รุ่่น

สัต็ัอค คมุ
ตััด ร่ะยะยื�น

การ่ติัด
ตัั�ง ด้ามุต่ัอ 

ทีี่�เหมุาะ
สัมุ

รู่ป

สักรู่หัวแบุน ปร่ะแจ

R L N mWF LF
DCS- 
FMS

PSC40 GND 425290 R/L D D 42 52.5 40
GNDCM 
L/RSSS

1
BFTX0619N 7.5 TT25PSC50 GND 475590 R/L D D 47 55 50 1

PSC63 GND 545790 R/L D D 54 57 63 1
เม็ุดมีุดไมุ่ได้ร่วมุอยู่ในด้ามุมีุด

วิธีิการ่ร่ะบุุหมุายเลึข้รุ่่น
ด้ามุต่ัอ GNDCM R 2 12

ร่หัสัรุ่่น ความุลึึกร่่อง
สูังสุัด  
(มุมุ.)

ทิี่ศูที่างการ่
ป้อน

ความุ
กว้าง 
คมุตััด
(มุมุ.)

วิธีิการ่ร่ะบุุหมุายเลึข้รุ่่น
ด้ามุมีุด PSC40 GND 42 52 90 R

ข้นาดด้ามุ SumiPolygon ร่หัสัรุ่่น 
รุ่่น GND

ข้นาด WF  
(มุมุ.)

ข้นาด LF 
 (มุมุ.)

00: ตัร่ง 
90: รู่ปตััว L

ทิี่ศูที่าง
การ่
ป้อน
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC SumiPolygon

ร่่่น GNDCM

เม็ุดมีุดสัำาหรั่บุรุ่่น GNDCM (      คาร์่ไบุด์เคลืึอบุผิว /      เซอร์่เมุที่ /      คาร์่ไบุด์)

รูป 1 

L

4-RE

C
W

S

รูป 2 รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

LPSI

S

4-RE

C
W

รูป 3

L

S

2-RE

C
W

รูป 4 

L

S

4-RE

C
W

เซาะร่่อง / ตััดข้วาง  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A ความุกว้างคมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้�น
/แ

พ็ค

รู่ป

ความุกว้างคมุตััด พิกัดความุเผื�อ RE L S
GCM N3002-MG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8

5

1
GCM N3004-MG D D D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-MG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-MG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N4008-MG D D D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.8 26.4 4.0 1
GCM N5004-MG D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N5008-MG D D D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.8 26.4 4.1 1
GCM N6004-MG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N6008-MG D D D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.8 26.4 4.5 1
GCM N2002-ML Q Q Q Q D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N3002-ML D D D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-ML D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-ML D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-ML D D D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N4008-ML D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.8 26.4 4.0 1
GCM N5004-ML D D D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N5008-ML D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.8 26.4 4.1 1
GCM N6004-ML D D D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N6008-ML D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.8 26.4 4.5 1

ลึอกแบุบุภายนอก / เซาะร่่อง R ด้านนอก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A ความุกว้างคมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้�น
/แ

พ็ค

รู่ป

ความุกว้างคมุตััด พิกัดความุเผื�อ RE L S
GCM N3015-RG D D D D D D D D D 3.0 ±0.03 1.5 21.1 3.8

5

3
GCM N4020-RG D D D D D D D D D 4.0 ±0.03 2.0 26.4 4.0 3
GCM N5025-RG D D D D D D D D Q 5.0 ±0.03 2.5 27.2 4.1 3
GCM N6030-RG D D D D D D D D Q 6.0 ±0.03 3.0 27.5 4.5 3

ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U ความุกว้างคมุตััด

CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้�น
/แ

พ็ค

รู่ป

ความุกว้างคมุตััด พิกัดความุเผื�อ RE L S
GCM N2010-RN Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 1.0 21.7 3.6

5

3
GCM N3015-RN D D D D D D D D 3.0 ±0.03 1.5 22.6 3.8 3
GCM N4020-RN D D D D D D D D 4.0 ±0.03 2.0 28.2 4.0 3
GCM N5025-RN D D D D D D D D 5.0 ±0.03 2.5 28.3 4.1 3
GCM N6030-RN D D D D D D D D 6.0 ±0.03 3.0 28.3 4.5 3

โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

H
10

ความุกว้างคมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้�น
/แ

พ็ค

รู่ป

ความุกว้างคมุตััด พิกัดความุเผื�อ RE L S
GCG N2002-GA D 2.0 ±0.025 0.2 21.1 3.6

5

4
GCG N3002-GA D 3.0 ±0.025 0.2 21.1 3.8 4
GCG N4004-GA D 4.0 ±0.025 0.4 26.4 4.0 4
GCG N5004-GA D 5.0 ±0.025 0.4 26.4 4.1 4
GCG N6004-GA D 6.0 ±0.025 0.4 26.4 4.5 4

ตััวอักษร่ต่ัอท้ี่ายรุ่่น (ลึายหน้ามีุด) 
รุ่่น สััญลัึกษณ์์ การ่ใช้้งาน

เซาะร่่อง/ตััดข้วาง
MG อเนกปร่ะสังค์ / ทัี่�วไป
ML อเนกปร่ะสังค์ / อัตัร่าป้อนตัำ�า

เซาะร่่อง / งานตััด
ออก

GG เซาะร่่อง / ทัี่�วไป
GL เซาะร่่อง / อัตัร่าป้อนตัำ�า
GF เซาะร่่อง/แร่งตััดตัำ�า

รุ่่น สััญลัึกษณ์์ การ่ใช้้งาน
งานตััดออก (มีุ
ทิี่ศูที่างการ่ป้อน)

CG งานตััดออก / ทัี่�วไป
CF ตััดออก/แร่งตััดตัำ�า

ลึอกแบุบุภายนอก / เซาะร่่อง R ด้านนอก RG ลึอกแบุบุ / ทัี่�วไป
ลึอกแบุบุ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ RN ปาดหน้า / เซาะร่่องเข้้ามุุมุ / ทัี่�วไป
โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก GA โลึหะนอกกลุ่ึมุเหล็ึก / ทัี่�วไป

เซาะร่่อง / งานตััดออก  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

80
25

P
A

C
80

35
P

A
C

83
0P

A
C

42
5K

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A ความุกว้างคมุตััด
CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้�น
/แ

พ็ค

รู่ป

ความุกว้างคมุตััด พิกัดความุเผื�อ RE L S
GCM N2002-GG D D D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N3002-GG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GG D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-GG D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5002-GG D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.2 26.4 4.1 1
GCM N5004-GG D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6002-GG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5 1
GCM N6004-GG D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N2002-GL D D D D D D Q 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

1
GCM N2004-GL D D D D Q 2.0 ±0.03 0.4 21.1 3.6 1
GCM N3002-GL D D D D D D Q 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GL D D D D Q 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GL D D D D D D Q 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-GL D D D D Q 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5002-GL D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.2 26.4 4.1 1
GCM N5004-GL D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6002-GL D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5 1
GCM N6004-GL D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1
GCM N125005-GF Q Q Q Q Q Q Q D Q 1.25 ±0.03 0.05 17.4 3.2

5

1
GCM N150005-GF Q Q Q Q Q Q Q D Q 1.5 ±0.03 0.05 17.8 3.7 1
GCM N2002-GF Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6 1
GCM N2004-GF Q Q Q Q D D D D 2.0 ±0.03 0.4 21.1 3.6 1
GCM N3002-GF D D D D D D D 3.0 ±0.03 0.2 21.1 3.8 1
GCM N3004-GF D D D D D 3.0 ±0.03 0.4 21.1 3.8 1
GCM N4002-GF D D D D D D D 4.0 ±0.03 0.2 26.4 4.0 1
GCM N4004-GF D D D D D 4.0 ±0.03 0.4 26.4 4.0 1
GCM N5002-GF D D D D D D Q 5.0 ±0.03 0.2 26.4 4.1 1
GCM N5004-GF D D D D Q 5.0 ±0.03 0.4 26.4 4.1 1
GCM N6002-GF D D D D D D Q 6.0 ±0.03 0.2 26.4 4.5 1
GCM N6004-GF D D D D Q 6.0 ±0.03 0.4 26.4 4.5 1

งานตััดออก (มีุทิี่ศูที่างการ่ป้อน)  ข้นาด (มุมุ.) 

รุ่่น

A
C

80
35

P
A

C
83

0P
A

C
50

15
S

A
C

50
25

S
A

C
52

0U
A

C
53

0U
A

C
10

30
U

มุุมุ
นำา ความุกว้างคมุตััด

CW

รั่ศูมีุ
มุุมุ
มีุด

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ความุ
หนา

ช้�น
/แ

พ็ค

รู่ป

PSI ความุกว้างคมุตััด พิกัดความุเผื�อ RE L S
GCM R2002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6

5

2
GCM L2002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 2.0 ±0.03 0.2 21.1 3.6 2
GCM R3002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 3.0 ±0.03 0.2 21.3 3.8 2
GCM L3002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 3.0 ±0.03 0.2 21.3 3.8 2
GCM R4002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 4.0 ±0.04 0.2 26.7 4.0 2
GCM L4002-CG-05 D D D D D D Q 5˚ 4.0 ±0.04 0.2 26.7 4.0 2
GCM R20003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 2.0 ±0.08 0.03 22.4 3.6

5

2
GCM L20003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 2.0 ±0.08 0.03 22.4 3.6 2
GCM R30003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 3.0 ±0.08 0.03 22.4 3.8 2
GCM L30003-CF-10 Q Q D D Q Q D 10˚ 3.0 ±0.08 0.03 22.4 3.8 2
GCM R20003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 2.0 ±0.08 0.03 22.4 3.6 2
GCM L20003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 2.0 ±0.08 0.03 22.4 3.6 2
GCM R30003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 3.0 ±0.08 0.03 22.4 3.8 2
GCM L30003-CF-15 Q Q D D Q Q D 15° 3.0 ±0.08 0.03 22.4 3.8 2

GCMR: ข้วา, GCML: ซ้าย

หมุายเหตุั: ค่าสีัแดงมีุการ่เปลีึ�ยนแปลึงจากค่าในแค็ตัตัาล็ึอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เลืึอกด้ามุมีุดแลึะเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััด (CW) ทีี่�เท่ี่ากัน ไมุ่สัามุาร่ถใช้้ได้กับุด้ามุรุ่่น GNDXL แลึะ GNDIS

ตัาร่างเลึือกใช้้ลึายหน้ามุีด  F13 เงื�อนไข้การ่ตััดที่ี�แนะนำา  F19ข้้อควร่ร่ะวังในการ่ใช้ง้าน  F22
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มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GND
แบบฟอรมคำขอเม็ดมีดเซาะรองรุนพิเศษ ดามมีดเซาะรอง SEC รุน GND

ดามมีดที่เหมาะสม (ความกวางคมตัด 2 ถึง 6 มม.)
งานกลึงผิวนอก: รุ น GNDS (�F28), GNDM (�F24, F26, F30, F32), GNDMS (�F30), GNDL (�F24, F26, F34, F36), GNDLS (�F34), GNDCM (�F50) 
 *ไมสามารถใชรุ น GNDXL ไดเนื ่องจากรูปทรงเม็ดมีดตางกัน
งานควานรูใน: รุ น GNDI (�F48) *ไมสามารถใชรุ น GNDIS ไดเนื ่องจากรูปทรงเม็ดมีดตางกัน
งานปาดหนา: รุ น GNDF (�F42), GNDFS (�F44)

เม็ดมีดรุนพิเศษที่มีลายหนามีดแบบเจียร (มีการปรับแตงความกวางคมตัดและรัศมี
มุมมีดของเม็ดมีด) สามารถสั่งผลิตได หากตองการสั่งซื้อ โปรดกรอกรายละเอียดลง
ในฟอรมดานลาง (ระบุขอมูลดวยการวงกลมรายการหรือกำหนดขนาด) และสงใหกับ
ตัวแทนจำหนายหรือผูจัดจำหนายของซูมิโตโม (ทำสำเนาแบบฟอรมนี้)
สำหรับเม็ดมีดเซาะรองที่มีรูปราง, ความกวางคมตัด หรือเกรดที่นอกเหนือไปจากที่
ระบุไวดานลาง โปรดติดตอสำนักงานขายของซูมิโตโมใกลคุณ (ดูไดจากปกหลังของ
แคตตาล็อกเลมนี้)

*1: เมื่อเลือกเกรด H10 คมตัดจะมีความแหลมคม
*2: ตั้งคาความกวางของรองคายเศษตามคา CDX ความลึกรองจริงจะนอยกวาหรือเทากับความลึกรองสูงสุดของแตละ
 มาตรฐานดาม

ชื่อบริษัท / ขอมูลการติดตอ (โทรศัพท / แฟกซ / ที่อยูและอื่นๆ)

CWCWRERRER RELREL

C
D

X
C

D
X

รูปทรง รายการ รายละเอียด

ความกวางคมตัด CW (2.00 ถึง 6.59 มม.)

รัศมีมุมมีด RER

รัศมีมุมมีด REL

เกรด (เลือกจากดานขวา)*1

ความลึกรอง CDX *2

     มม.

     มม.

     มม.

     มม.

AC530U / AC520U / EH520 / H10 / KH03
เกรด CBN / PCD

คำแนะนำในการกรอก
1. ดามมีดมาตรฐานที่ใชไดขึ้นอยูกับความกวางคมตัด อางอิงความกวางที่สามารถผลิตและชวง

รัศมีมุมมีดสำหรับงานปาดหนาไดจากตารางทางดานขวา (หากใชรัศมีมุมมีดเกินกวาที่ระบุไว
ในงานปาดหนา จำเปนตองมีการปรับแตงเพื่อปองกันไมใหดามไปขวางกับวัสดุชิ้นงาน)

2. คาสูงสุดของรัศมีมุมมีดสำหรับงานกลึงผิวนอกและควานรูในเทากับ 1/2 ของความกวางคมตัด
3. พิกัดความเผื่อของความกวางคมตัด (CW) จะอยูที่ ±0.025 มม. หลังการผลิต
4. ขนาด WF ของแตละดามคือคา CWS ของความกวางคมตัดเม็ดมีดมาตรฐานของดามที่ใชได

ดังตอไปนี้
(ขนาดดามมีดมาตรฐาน WF) + (WF - CWS) / 2

5. สำหรับความกวางคมตัดในหนวยนิ้ว เราสามารถจัดหาเม็ดมีดที่ไมมีการเจียรในบางสวนได
โปรดติดตอสำนักงานขายใกลคุณสำหรับรายละเอียด

ความกวางคมตัด CW
(คามาตรฐาน)

2.00 ถึง 2.59 มม.

2.60 ถึง 3.59 มม.

3.60 ถึง 4.59 มม.

4.60 ถึง 5.59 มม.

5.60 ถึง 6.59 มม.

ดามมีดกวาง 2 มม.

ดามมีดกวาง 3 มม.

ดามมีดกวาง 4 มม.

ดามมีดกวาง 5 มม.

ดามมีดกวาง 6 มม.

0.2 มม.

0.4 มม.

0.8 มม.

ดามมีดมาตรฐานที่
เหมาะสม

รัศมีมุมมีด (RER, REL) คาสูงสุดเมื่อใช
ในงานปาดหนา (ดามมีดมาตรฐานที่ใชได)
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ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น GND
แบบฟอรมคำขอเม็ดมีดเซาะรองรุนพิเศษ ดามมีดเซาะรอง SEC รุน GND 90°

ความกวางคมตัด CW (มม.) (2.00 ถึง 6.00 มม.)

รัศมีมุมมีด RER

รัศมีมุมมีด REL

เกรด (เลือกจากดานขวา)

ความลึกรอง CDX

ตำแหนงคมตัด L (5.80 มม.ขึ้นไป)
(ใสคาสูงสุดที่ยอมรับได)

ทิศทางการปอน

ความหนาเม็ดมีด
(เลือกจากดานขวา)

ชิ้นสวนการตัดเฉือนชิ้นงานและวิธีการตัดเฉือน 
(เลือกหนึ่งในตัวเลือกดานลางและปอนเสนผานศูนยกลางการตัดเฉือน)

     มม.

     มม.

     มม.

EH510 / EH520 / AC5015S / AC5025S

     มม.

     มม.

ขวา/ซาย

มาตรฐาน/ความแข็งแรงสูง

งานปาดหนา การตัดเฉือนภายนอก การตัดเฉือนภายใน

ดามมีดที่เหมาะสม: โปรดระบุเม็ดมีดที่ตองการใชงาน

ชื่อบริษัท / ขอมูลการติดตอ (โทรศัพท / แฟกซ / ที่อยูและอื่นๆ)หากตองการสั่งซื้อ โปรดกรอกรายละเอียดลงในฟอรมดานลาง (ระบุขอมูลดวยการ
วงกลมรายการหรือกำหนดขนาด) และสงใหกับตัวแทนจำหนายหรือผูจัดจำหนาย
ของซูมิโตโม (ทำสำเนาแบบฟอรมนี้)
สำหรับเม็ดมีดเซาะรองที่มีรูปราง, ความกวางคมตัด หรือเกรดที่นอกเหนือไปจากที่
ระบุไวดานลาง โปรดติดตอสำนักงานขายของซูมิโตโมใกลคุณ (ดูไดจากปกหลัง
ของแคตตาล็อกเลมนี้)

รายการ รายละเอียดรูปทรง

เส
นผ

าน
ศูน

ยก
ลา

งใ
นก

าร
ตัด

งา
น

เสน
ผา

นศ
ูนย

กล
างใ

นก
ารต

ัดง
าน

เส
นผ

าน
ศูน

ยก
ลา

งใ
นก

าร
ตัด

งา
น

เสนผานศูนยกลางการตัดเฉือน มม.เสนผานศูนยกลางการตัดเฉือน มม. เสนผานศูนยกลางการตัดเฉือน มม.

CWRER REL

L

C
D

X

เส
นผ

าน

ศูน
ยก

ลา
งใ

น

กา
รต

ัดง
าน

เส
นผ

าน

ศูน
ยก

ลา
งใ

น

กา
รต

ัดง
าน

เส
นผ

าน

ศูน
ยก

ลา
งใ

น

กา
รต

ัดง
าน



F54

ด้า
มมี

ด้
เซ

าะ
ร่่อ

ง

F

งา
นเ

ซา
ะร่

อง
งา

นตั
ดอ

อก
งา

นก
ลึง

เก
ลึย

ว
ด้า

นน
อก

ด้า
นห

น้า
ด้า

นใ
น

งา
นเ

ซา
ะร่

อง
 

เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

เม็ุดมีุด (       คาร์่ไบุด์เคลืึอบุผิว)  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

Z
15

0 ความุ
กว้างคมุ

ตััด
ความุ

ยาวร่วมุ
ความุ
หนา รั่ศูมีุมุุมุมีุด

ด้ามุมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ รู่ป

 

รูป 1

L

S

4-RE

C
W

 ±
0.

02
5CW L S RE

GEN 3002 D 3.0 20 4.64 0.2
SGE R/L SSSS-3

1
GEN 3004 D 3.0 20 4.64 0.4 1
GEN 4002 D 4.0 20 4.50 0.2

SGE R/L SSSS-45
1

GEN 4004 D 4.0 20 4.50 0.4 1
GEN 5002 D 5.0 20 4.50 0.2

SGE R/L SSSS-45
1

GEN 5004 D 5.0 20 4.50 0.4 1
GEN 6002 D 6.0 20 4.50 0.2

SGE R/L SSSS-6
1

GEN 6004 D 6.0 20 4.50 0.4 1

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น SGE

เซาะรองผิวนอก
SGE รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

LF
LH

B
H

C
W

H
F

W
F

C
D

X

งานเซาะรอง ตัดขวาง

3.
5

ความลึกของการตัดเฉือนที่มีประสิทธิภาพ

ด้ามุมีุด  อุปกร่ณ์์  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

สัต็ัอค ความุ
สูัง

ความุ
กว้าง

ความุ
ยาวร่วมุ

ร่ะยะ 
คมุตััด

ความุสูัง 
คมุตััด หัว ความุกว้าง

คมุตััด
ความุลึึก
ร่่องสูังสุัด เม็ุดมีุด 

ทีี่�เหมุาะสัมุ
รู่ป

แผ่นร่องแคลึมุป์ โบุลึต์ั สัปริ่ง ปร่ะแจ

R L H B LF WF HF LH CW CDX

SGE R/L1016-3 D D 10 16 120 15.7 10 19.5 3.0 6.2

GEN30SS

1

GCL R/L-3
FBH 0516NT

GSP-5 LH025NTSGE R/L1216-3 D D 12 16 120 15.7 12 19.5 3.0 6.2 1
SGE R/L1616-3 D D 16 16 120 15.7 16 22.0 3.0 8.0 1

FBH 0520NTSGE R/L2020-3 D D 20 20 120 19.7 20 22.0 3.0 8.0 1
SGE R/L1016-45 D D 10 16 120 15.7* 10 19.5

4.0
5.0

6.2
GEN40SS
GEN50SS

1

GCL R/L-4
FBH 0516NT

GSP-5 LH025NTSGE R/L1216-45 D D 12 16 120 15.7* 12 19.5 6.2 1
SGE R/L1616-45 D D 16 16 120 15.7* 16 22.0 8.0 1

FBH 0520NTSGE R/L2020-45 D D 20 20 120 19.7* 20 22.0 8.0 1
SGE R/L1020-6 D D 10 20 120 19.7 10 19.5 6.0 6.2

GEN60SS

1

GCL R/L-6
FBH 0516NT

GSP-5 LH025NTSGE R/L1220-6 D D 12 20 120 19.7 12 19.5 6.0 6.2 1
SGE R/L1620-6 D D 16 20 120 19.7 16 22.0 6.0 8.0 1

FBH 0520NTSGE R/L2020-6 D D 20 20 120 19.7 20 22.0 6.0 8.0 1
*ความุกว้างคมุตััด CW = 4 มุมุ. คือข้นาดเมืุ�อติัดตัั�งเม็ุดมีุด ความุกว้างข้องการ่ตััด CW จะใหญ่ขึ้�น 0.5 มุมุ. เมืุ�อติัดตัั�งเม็ุดมีุด 5 มุมุ.

ดานนอก  ล็ึอคด้านบุน สัำาหรั่บุเซาะร่่องตืั�นผิวนอก

เงื�อนไข้การ่ตััดทีี่�แนะนำา  A24
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ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น CKB

เม็ุดมีุด (      คาร์่ไบุด์เคลืึอบุผิว)  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

Z
15

0 เส้ันผ่าน
ศููนย์กลึาง 

คว้านรู่ในตัำ�าสุัด

ร่ะยะ 
คมุตััด

ร่ะยะ 
คมุตััด

ความุกว้าง
คมุตััด รั่ศูมีุมุุมุมีุด ความุยาว

ร่วมุ
ความุลึึกร่่อง

สูังสุัด รู่ป

3.
8

4.3

5.3

6.
2

7.
0

55°

W
F3

E
3

C
W

RE

RE L

12.7

DMIN เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุดรูป 1

DMIN WF3 E3 CW RE L CDX
KBMF R0615-05 D 6.0 4.0 0.2 1.5 0.05 21.8 4.0 1
KBMF R0620-05 D 6.0 4.0 0.2 2.0 0.05 21.8 4.0 1
KBMF R0630-05 D 6.0 4.0 0.2 3.0 0.05 21.8 4.0 1

งานเซาะรองผิวหนา

รูป 1

H
F H

BW
F

LFC
W

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด 20

ด้ามุมีุด  อุปกร่ณ์์  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

สัตั
อค

ความุสูัง ความุกว้าง ความุยาวร่วมุ ร่ะยะ 
คมุตััด

ความุสูัง 
คมุตััด

รู่ป

แผ่นร่องแคลึมุป์ สักรู่คู่ ปร่ะแจ

H B LF WF HF

CKBR 1010-16 D 10 10 111 10 10 1

CKBW16 WB4-8 LH020
CKBR 1212-16 D 12 12 136 12 12 1
CKBR 1616-16 D 16 16 136 16 16 1
CKBR 2020-16 D 20 20 136 20 20 1
CKBR 2525-16  25 25 161 25 25 1

*ดูหน้า E58 สัำาหรั่บุด้ามุมีุดกลึมุ

ปาดหนา  
ล็ึอคด้านบุน  
สัำาหรั่บุเซาะร่่องผิวหน้าเส้ันผ่านศููนย์กลึางข้นาดเล็ึกมุาก

เงื�อนไข้การ่ตััดที่ี�แนะนำา  A24

ด้านกลึมุ  E66
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ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

เม็ุดมีุด (     คาร์่ไบุด์เคลืึอบุผิว)   ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

10
30

U เส้ันผ่านศููนย์กลึาง 
คว้านรู่ในตัำ�าสุัด

ความุกว้าง
คมุตััด

ร่ะยะคมุ
ตััด

รั่ศูมีุ 
มุุมุมีุด

ความุยาว
ร่วมุ

ความุลึึกร่่อง
สูังสุัด (มุมุ.)

ร่ะยะทีี่� 
ที่ำางานได้

รู่ป

 
DMIN CW WF3 RE L CDX LU

KBMG R0411-05 D 4.0 1.00 4.90 0.05 28.5 1.1 11 1
KBMG R0411-10 D 4.0 2.00 4.90 0.10 28.5 1.1 11 1
KBMG R0511-05 D 5.0 1.00 5.10 0.05 28.5 1.3 11 1
KBMG R0511-10 D 5.0 2.00 5.10 0.10 28.5 1.3 11 1

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น CKB

เซาะรองรูในเสนผานศูนยกลางขนาดเล็ก
CKB

ดูคา CDX และ LU ไดจากตารางเม็ดมีด

LU
W

F
C

D
X

H
F

B
H

L1
20

รูป 1

ด้ามุมีุด  อุปกร่ณ์์  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

สัตั
อค

ความุสูัง ความุกว้าง ความุยาวร่วมุ ร่ะยะคมุตััด ความุสูังคมุตััด

รู่ป

แผ่นร่องแคลึมุป์ สักรู่คู่ ปร่ะแจ

H B L1 WF HF

CKB R1010-16 D 10 10 100 10 10 1

CKBW16 WB4-8 LH020
CKB R1212-16 D 12 12 125 12 12 1
CKB R1616-16 D 16 16 125 16 16 1
CKB R2020-16 D 20 20 125 20 20 1
CKB R2525-16  25 25 150 25 25 1

ดูค่า CDX แลึะ LU ได้จากตัาร่างเม็ุดมีุด

 
เซาะร่่องรู่ใน
ล็ึอคด้านบุนดานใน

รูป 1

L

LU

3.8

6.
2

7.
0

W
F3

C
D

X

DMIN เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด

2-RE
55°

12.7

CW

CW
R0.25

ภาพคมตัดระยะใกล

ด้ามุมุีดกลึมุ E66

เงื�อนไข้การ่ตััดที่ี�แนะนำา A24
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

เม็ุดมีุด (     คาร์่ไบุด์เคลืึอบุผิว)  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

A
C

Z
15

0 ความุกว้าง
คมุตััด

ร่ะยะ 
คมุตััด

รั่ศูมีุมุุมุมีุด
วงกลึมุ
ภายใน ด้ามุมีุดทีี่� 

เหมุาะสัมุ
รู่ป

รูป 1

E
3 IC

3.18

RERE

+0.05
  0CW

CW E3 RE IC
GIT L3050 D 0.50 1.2 0.05 5.56

SGIT R08
SGIT R10

1
GIT L3065 D 0.65 1.2 0.05 5.56 1
GIT L3075 D 0.75 1.2 0.05 5.56 1
GIT L3100 D 1.00 1.2 0.05 5.56 1
GIT L3125 D 1.25 1.2 0.20 5.56 1
GIT L3145 D 1.45 1.2 0.20 5.56 1
GIT L3150 D 1.50 1.2 0.05 5.56 1
GIT L3200 D 2.00 1.2 0.10 5.56 1
GIT L5100 D 1.00 2.2 0.05 7.94

SGIT R12
SGIT R14

1
GIT L5145 D 1.45 2.2 0.20 7.94 1
GIT L5150 D 1.50 2.2 0.05 7.94 1
GIT L5175 D 1.75 2.2 0.20 7.94 1
GIT L5200 D 2.00 2.2 0.10 7.94 1
GIT L6150 D 1.50 3.2 0.20 9.525

SGIT R16
SGIT R20

1
GIT L6175 D 1.75 3.2 0.20 9.525 1
GIT L6200 D 2.00 3.2 0.20 9.525 1

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น SGIT

เซาะรองรูในเสนผานศูนยกลางขนาดเล็ก
SGIT รูป 1 2°

W
F

DCON

H
LF

LHD

2°

CWDMIN เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด

ด้ามุมีุด   อุปกร่ณ์์  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

สัตั
อค

เส้ันผ่าน
ศููนย์กลึาง

ความุสูัง
ความุยาว

ร่วมุ
ร่ะยะ 
คมุตััด

หัว
เส้ันผ่าน 
ศููนย์กลึาง 

คว้านรู่ในตัำ�าสุัด
ความุกว้างคมุตััด

ความุลึึก 
ร่่องสูังสุัด  

(มุมุ.)
เม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ รู่ป

สักรู่ ปร่ะแจ
RT08

RT10

DCON H LF WF LHD DMIN CW

SGIT R08 D 8 7.0 125 5.0 20 10.0 0.50 to 2.00 0.8*

GITL3SSS
1

BFTX02506NS RT08SGIT R10 D 10 9.0 150 6.0 25 12.0 0.50 to 2.00 0.8* 1
SGIT R12 D 12 11.0 180 7.0 30 14.0 1.00 to 2.00 1.8

GITL5SSS
1

BFTX0307NS RT10SGIT R14 D 14 13.0 180 8.0 35 16.0 1.00 to 2.00 1.8 1
SGIT R16 D 16 15.0 200 10.0 40 20.0 1.50 to 2.00 2.8

GITL6SSS
1

BFTX0307NS RT10SGIT R20 D 20 19.0 200 12.0 40 25.0 1.50 to 2.00 2.8 1
* ความุลึึกช่้องสูังสุัดเท่ี่ากับุ 0.5 มุมุ. เมืุ�อติัดตัั�ง GITL3050 (คมุตััด CW = 0.5 มุมุ)

 
เซาะร่่องรู่ใน
สักรู่ล็ึอคดานใน

เงื�อนไข้การ่ตััดที่ี�แนะนำา A24
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น SSH
¢ คุณ์สัมุบัุติั

D  ตััวจ่ายสัาร่หล่ึอเย็นภายในช่้วยให้คายเศูษได้อย่างมีุปร่ะสิัที่ธิิภาพ
D  ตััวด้ามุที่ำาจากคาร์่ไบุด์ทีี่�มีุความุเหนียว ให้งานตััดเฉือนสัามุาร่ถที่ำาได้ 

อย่างมัุ�นคงแมุ้มีุเส้ันผ่านศููนย์กลึางข้นาดเล็ึก แลึะยังช่้วยยับุยั�งการ่สัะท้ี่าน
อีกด้วย

D  เกร่ด AC1030U ให้คุณ์ภาพผิวงานร่ะดับุดีเยี�ยมุ
D เส้ันผ่านศููนย์กลึางรู่คว้านเล็ึกสุัดตัั�งแต่ั ø8 มุมุ.
D  ช่้วงความุกว้างการ่เซาะร่่องทีี่�หลึากหลึาย

นอกจากการ่ใช้้ในงานเซาะร่่อง ยังมีุกลุ่ึมุผลิึตัภัณ์ฑ์์สัำาหรั่บุงานเซาะร่่อง
แหวนล็ึอคนอกให้เลืึอกใช้้เช่้นกัน

D  เพิ�มุรุ่่นเม็ุดมีุดข้นาด 09/10 ทีี่�ร่องรั่บุความุลึึกข้องการ่เซาะร่่อง 2 มุมุ.  
(เส้ันผ่านศููนย์กลึางรู่ตัำ�าสุัด 9 มุมุ.) แลึะ 3 มุมุ. (เส้ันผ่านศููนย์กลึางรู่ตัำ�าสุัด 
10 มุมุ.)

ดานใน

หลอเย็น
ภายใน

งานเซาะรอง เซาะรอง R/ลอกแบบ งานลบคม

  

 รายการเม็ดมีด ชวงการใชงาน

20

25

30

15

10

5

0.5 1.0 1.5 2.0 3.02.50

ความกวางรอง (มม.)

เส
นผ

าน
ศูน

ยก
ลา

งใ
นก

าร
ตัด

งา
น 

(ม
ม.

)

รุน SSH 

Min. Bore Dia 
ø8mm~

   
øรุน CKB 

รุน SGIT 

SSHG

SSHR

SSHC
เม็ดมีดขนาด 09/10 มีแคเม็ดมีดขวาเทานั้น

1.0

2.0

3.0

1.2
1.3
1.5

1.6

4.0

1.0
1.6
4.0
1.4

R0.1R0.1

R0.2

R0.1R0.1 R0.1

R0.2

R0.1

R0.2

R0.1

R0.2

R0.1R0.1 R0.1

R0.2

R0.2

R0.1

R0.1

R1.0R0.4 R0.5

R0.5

R0.6 R0.75

R0.6 R1.0 R1.1 R1.5R0.75 R1.25

R0.9

R0.9

R0.2

R0.1

R0.2

C0.05

C

R0.1

C0.05 C0.05C0.05C0.05

C0.05 C0.05 C0.05

R0.1

C0.05

R0.2

R0.1

C0.05

R0.2

R0.1

C0.05C0.05

C0.05

C0.05

C0.05

C0.05

C0.05

R0.1

C0.05

C0.05

C0.05

0.74 0.80 0.84 0.94 1.00 1.19 1.20 1.39 1.50 1.69 1.80 2.00 2.20 2.50 3.00

08

09

10

14

08

14

08

8

9

10

14

8

14

8

ESS -SSHMNSSS-08

ESS -SSHMNSSS-08

ESS -SSHMNSSS-08

ESS -SSHMNSSS-14

ESS -SSHMNSSS-14

ความกวางคมตัด/รูปทรงคมตัด (มม.) ความลึก
รองสูงสุด
(มม.)

เสนผาน
ศูนยกลาง

ควานรูในต่ำสุด
(มม.)

ขนาด
เม็ดมีด ดามมีดที่เหมาะสมรุน

เม็ดมีดการใชงาน
งานลบคม

งานเซาะรอง

เซาะรอง R/
ลอกแบบ

งานลบคม

เซาะรอง R/ลอกแบบ งานลบคมเซาะรอง/รูปทรงรัศมี เซาะรอง/ลบคม-C ชวงผลิตภัณฑ

รุน SSHG รุน SSHR รุน SSHC

เสนผานศูนยกลางต่ำสุด
8 มม.~

GNDIS รุน 

วิดีโอ
การตัด
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BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น SSH

 คุณภาพผิวงาน

วัสดุชิ้นงาน: SCM440  เสนผานศูนยกลางงานกลึง: ø30 มม.  เงื่อนไขการตัด: vc = 180 ม./นาที, f = 0.02 มม./รอบ, ap = 0.2 มม.  หลอเย็น (น้ำมัน)

รุน SSH ผลิตภัณฑคูแขง C

Ra0.28μm  Rz2.39μm Ra0.54μm  Rz3.26μm

เงางาม ไมเงา

ผิวเรียบสวยเงางาม

วัสดุชิ้นงาน: S45C  เสนผานศูนยกลางงานกลึง: ø13 มม.  เงื่อนไขการตัด: vc = 100 ม./นาที, f = 0.01, 0.02, 0.03 มม./รอบ, ap = 0.2 มม.  หลอเย็น (น้ำมัน)

 ตานทานการสะทาน

รุน SSH ผลิตภัณฑคูแขง B

f = 0.01
มม./รอบ

f = 0.02
มม./รอบ

f = 0.03
มม./รอบ

f = 0.01
มม./รอบ

f = 0.02
มม./รอบ

f = 0.03
มม./รอบ

ไมมีการสะทาน

ความคมที่โดดเดนและดามคารไบดที่ชวยยับยั้งการสะทาน

มีการสะทาน

 การคายเศษ

วัสดุชิ้นงาน: S45C  เสนผานศูนยกลางงานกลึง: ø13 มม.  เงื่อนไขการตัด: vc = 50 ม./นาที, f = 0.02 มม./รอบ, ap = 1.0 มม.  หลอเย็น (น้ำมัน)

รุน SSH ผลิตภัณฑคูแขง A

การตัดเฉือนที่ไมดี อาจทำใหเครื่องมือแตกหักกะทันหัน

ไมมีพื้นที่สำหรับ
การคายเศษ

คายเศษมวนขดออกไดอยางมั่นคงและราบรื่นแมมีเสนผานศูนยกลางควานรูในขนาดเล็ก

คายเศษออกงาย
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

N m
      

ค่าแร่งบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น SSH

เซาะรองรูใน
SSH-08

รูป 1

DCON

CW

D
NW

F

LHD
LF

DMIN เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด

H

ดามมีด อุปกรณ ขนาด (มม.)

รุน

สต
็อค

เสนผาน

ศูนยกลางดาม

เสนผาน

ศูนยกลางคอ
ความกวาง ความยาวรวม ความยาวหัว เสนผานศูนยกลาง

ควานรูในต่ำสุด
ความกวางคมตัด

เม็ดมีดที่เหมาะสม รูป

สกรูหัวแบน ประแจ

DCON DN H LF LHD DMIN CW

E08D-SSHM N125-08 D 8 6 7 60(60.4)

70(70.4)

70(70.4)

80(80.4)

90(90.4)

100(100.4)

12.5(12.9)

21.0(21.4)

12.5(12.9)

21.0(21.4)

30.0(30.4)

42.0(42.4)

0.74 ถึง 3.00

SSH R 09···
SSH R/L 08···

SSH R 10···

1
BFTX02608IPS 1.2 TRX08IPE08E-SSHM N210-08 D 8 6 7 0.74 ถึง 3.00 1

E12E-SSHM N125-08 D 12 6 11 0.74 ถึง 3.00 1

BFTX02608IPS 1.2 TRX08IP
E12F-SSHM N210-08 D 12 6 11 0.74 ถึง 3.00 1
E12G-SSHM N300-08 D 12 6 11 0.74 ถึง 3.00 1
E12H-SSHM N420-08 D 12 6 11

8~
8~
8~
8~
8~
8~ 0.74 ถึง 3.00 1

N m

ความยาวโดยรวม LF และความยาวสวนหัว LHD เปนขนาดที่มีเม็ดมีดประเภท SSHG / SSHR ติดตั้งอยู วงเล็บแสดงขนาดโดยติดตั้ง SSHG R 09 ··· ประเภท (ขนาด 09) / SSHG R 10 ··· 
ติดตั้งประเภท (ขนาด 10) ควานรูในต่ำสุด DMIN ดานบนคือขนาดเมื่อติดตั้งเม็ดมีดขนาด 08 โดยจะเปนขนาด 9 มม. พรอมเม็ดมีดขนาด 09 และ 10 มม. พรอมเม็ดมีดขนาด 10
อางอิงระยะคมตัด WF ไดจากตารางสต็อคเม็ดมีดในหนา F61

วิธีิการ่ร่ะบุุหมุายเลึข้รุ่่น

ด้ามุ
วัสัดุ
ร่หัสั

E 08 D - SSHM N 125 - 08
ร่หัสัรุ่่น ทิี่ศูที่างการ่

ป้อน
เส้ันผ่าน
ศููนย์กลึาง

ด้ามุ  
(มุมุ.)

ด้ามุ
ความุยาว

ร่หัสั

เส้ันผ่าน 
ศููนย์กลึางคว้านรู่ใน 

ตัำ�าสุัด (มุมุ.)

ความุยาวหัว
อ้างอิง

 (มุมุ.) x 10

*  เมืุ�อติัดตัั�งเม็ุดมีุดข้นาด 08

ดานใน
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

สััญลัึกษณ์์ D: สัต็ัอคมุาตัร่ฐาน (ผลิึตัภัณ์ฑ์์ใหมุ่/ผลิึตัภัณ์ฑ์์ทีี่�เพิ�มุจากรุ่่นในสัต็ัอค)

 

งานลบคม

เซาะรอง R/

ลอกแบบ

เม็ดมีด (สำหรับ E08-SSHMNSSS-08 / E12-SSHMNSSS-08) ขนาด (มม.)

การใชงาน รุน AC
10

30
U

ความกวาง
คมตัด

ความลึก
รองสูงสุด

รัศมีมุมมีด ระยะ
คมตัด

ระยะ
คมตัด

ความหนา ระยะ
คมตัด

ดามมีดที่เหมาะสม รูป
R L CW CDX RE WF3 WF S E2

เซาะรอง

(09ขนาด)

เซาะรอง

(10ขนาด)

เซาะรอง
(08ขนาด)

SSHG R/L 0807400
 R/L 0808400
 R/L 0809400
 R/L 0810000
 R/L 0810010
 R/L 0811900
 R/L 0813900
 R/L 0815000
 R/L 0815010
 R/L 0816900
 R/L 0820000
 R/L 0820010
 R/L 0820020
SSHG R 0910010
 R 0915010
 R 0920010
 R 0920020
 R 0925010
 R 0925020
 R 0930010
 R 0930020
SSHG R 1010010
 R 1015010
 R 1020010
 R 1020020
 R 1025010
 R 1025020
 R 1030010
 R 1030020
SSHR R/L 08080
 R/L 08100
 R/L 08120
 R/L 08150
 R/L 08180
 R/L 08200
SSHC R/L 08454502

D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D

D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
D
D
D
D
D
D
D

0.74
0.84
0.94
1.00
1.00
1.19
1.39
1.50
1.50
1.69
2.00
2.00
2.00
1.00
1.50
2.00
2.00
2.50
2.50
3.00
3.00
1.00
1.50
2.00
2.00
2.50
2.50
3.00
3.00
0.80
1.00
1.20
1.50
1.80
2.00
Q

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
2.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.4

3.2
3.2
3.2
3.2
3.2
3.2
3.2
3.2
3.2
3.2
3.2
3.2
3.2
3.6
3.6
3.6
3.6
3.6
3.6
3.6
3.6
3.6
3.6
3.6
3.6
3.6
3.6
3.6
3.6
3.2
3.2
3.2
3.2
3.2
3.2
1.8

4.80
4.80
4.80
4.80
4.80
4.80
4.80
4.80
4.80
4.80
4.80
4.80
4.80
5.50
5.50
5.50
5.50
5.50
5.50
5.50
5.50
6.50
6.50
6.50
6.50
6.50
6.50
6.50
6.50
4.80
4.80
4.80
4.80
4.80
4.80
4.65

3.6
3.6
3.6
3.1
3.1
3.1
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.0
3.5
3.4
3.4
3.4
3.4
3.4
3.4
3.4
3.5
3.4
3.4
3.4
3.4
3.4
3.4
3.4
3.1
3.1
3.1
3.0
3.0
3.0
3.6

Q
Q
Q
Q

0.10
Q
Q
Q

0.10
Q
Q

0.10
0.20
0.10
0.10
0.10
0.20
0.10
0.20
0.10
0.20
0.10
0.10
0.10
0.20
0.10
0.20
0.10
0.20
0.40
0.50
0.60
0.75
0.90
1.00
0.20

0.4
0.4
0.4
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q

E08-SSHMNSSS-08
E12-SSHMNSSS-08

1
1
1
1
2
1
1
1
2
1
1
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
3
3
3
3
3
3
4

 

ควานรูในต่ำสุด DMIN สำหรับขนาด 08: 8 มม., 0.9 ขนาด: 9 มม., 10 ขนาด: 10 มม.

รูป 1 (เซาะรอง)

รูป 2 (เซาะรอง)

รูป 3 (สำหรับเซาะรอง R/ลอกแบบ)

รูป 4 (ลบคม)

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

W
F3CDX

2-C0.05
WF

S

E
2

C
W

W
F3CDX

2-RE
WF

S

E
2

C
W

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN 

CDX

C
W

C
WWF

W
F3S

RE

WF

S W
F3

RE
45°

45°
CDX

 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ
วัสดุชิ้นงาน

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที) 20-200 15-80 20-160
อัตราปอน f (มม./รอบ) 0.01-0.03 0.01-0.03 0.01-0.03

P เหล็กคารบอน / เหล็กอัลลอย M เหล็กสแตนเลส K เหล็กหลอ

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN 

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN 

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN 

(      คารไบดเคลือบผิว)

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น SSH



F62

ด้า
มมี

ด้
เซ

าะ
ร่่อ

ง

F

งา
นเ

ซา
ะร่

อง
งา

นตั
ดอ

อก
งา

นก
ลึง

เก
ลึย

ว
ด้า

นน
อก

ด้า
นห

น้า
ด้า

นใ
น

งา
นเ

ซา
ะร่

อง
 

เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

N m
     ค่าแร่งบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น SSH

อางอิงระยะคมตัด WF ไดจากตารางสต็อคเม็ดมีดในหนา F63

เซาะรองรูใน
SSH-14

ดามมีด อุปกรณ ขนาด (มม.)

รุน

สต
็อค เม็ดมีดที่เหมาะสม รูป

สกรูหัวแบน ประแจ

D 12 9 11 0.74 ถึง3.00

SSH  R/L 14···

1
D 12 9 11 0.74 ถึง3.00 1
D 12 9 11 0.74 ถึง3.00 1
D 12 9 11 0.74 ถึง3.00 1
D 16 9 14 0.74 ถึง3.00 1
D 16 9 14 0.74 ถึง3.00 1
D 16 9 14

75 19.5 14

0.74 ถึง3.00 1

BFTX0412IPS 5.0 LT15IPE12H-SSHM N340-14

D 16 9 14

100 34.0 14

0.74 ถึง3.00 1

E12J-SSHM N450-14 110 45.0 14
E12X-SSHM N640-14 130 64.0 14
E16F-SSHM N195-14 80 19.5 14

BFTX0412IPS 5.0 LT15IPE16H-SSHM N340-14 100 34.0 14
E16J-SSHM N450-14 110 45.0 14
E16X-SSHM N640-14 130 64.0 14

N m

E12X-SSHM N195-14

ความกวาง ความยาว

หัว

เสนผานศูนยกลาง

ควานรูในต่ำสุด
ความกวางคมตัด

DCON DN H LF LHD DMIN CW

รูป 1

LHD
LF

W
F

CW

DCON

H

DMIN เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด

D
N

เสนผาน

ศูนยกลางดาม

เสนผาน

ศูนยกลางคอ

ความยาว

รวม

วิธีิการ่ร่ะบุุหมุายเลึข้รุ่่น

ด้ามุ 
วัสัดุ 
ร่หัสั

E 12 X - SSHM N 195 - 14
ร่หัสัรุ่่น ทิี่ศูที่างการ่

ป้อน
เส้ันผ่าน
ศููนย์กลึาง

ด้ามุ  
(มุมุ.)

ด้ามุ
ความุ
ยาว
ร่หัสั

เส้ันผ่าน
ศููนย์กลึาง
คว้านรู่ใน 

ตัำ�าสุัด (มุมุ.)

ความุยาวหัว
อ้างอิง  

(มุมุ.) x 10

ดานใน
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุมุ

C
BN

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SEC

ร่่่น SSH

เม็ดมีด (สำหรับ E12-SSHMNSSS-14 / E16-SSHMNSSS-14) (      คารไบดเคลือบผิว) ขนาด (มม.)

การใชงาน รุน AC
10

30
U

ดามมีดที่เหมาะสม รูป
R L CW CDX RE WF3 WF S E2

เซาะรอง
(14ขนาด) 

SSHG R/L 1407400
 R/L 1408400
 R/L 1409400

 R/L 1410000
 R/L 1410010
 R/L 1411900
 R/L 1413900
 R/L 1415000
 R/L 1415010
 R/L 1416900
 R/L 1420000
 R/L 1420010
 R/L 1420020
 R/L 1425000
 R/L 1425010
 R/L 1425020
 R/L 1430000
 R/L 1430010
 R/L 1430020

SSHR R/L 14100
 R/L 14120
 R/L 14150
 R/L 14180
 R/L 14200
 R/L 14220
 R/L 14250
 R/L 14300

D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D

D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D
D

0.74
0.84
0.94
1.00
1.00
1.19
1.39
1.50
1.50
1.69
2.00
2.00
2.00
2.50
2.50
2.50
3.00
3.00
3.00
1.00
1.20
1.50
1.80
2.00
2.20
2.50
3.00

1.2
1.3
1.5
1.6
1.6
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
1.6
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0

5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3
5.3

9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0
9.0

5.5
5.5
5.5
5.5
5.5
5.2
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.2
5.2
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1
5.1

Q
Q
Q
Q

0.10
Q
Q
Q

0.10
Q
Q

0.10
0.20
Q

0.10
0.20
Q

0.10
0.20
0.50
0.60
0.75
0.90
1.00
1.10
1.25
1.50

0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q
Q

E12-SSHMNSSS-14
E16-SSHMNSSS-14

1
1
1
1
2
1
1
1
2
1
1
2
2
1
2
2
1
2
2
3
3
3
3
3
3
3
3

เซาะรอง R/

ลอกแบบ

ควานรูในต่ำสุด DMIN สำหรับขนาด 14: 14 มม.

2-C0.05

S

WF E
2

C
W

CDX

W
F3

รูป 1 (เซาะรอง)

2-RE

S

WF E
2

C
W

CDX

W
F3

รูป 2 (เซาะรอง)

RE

S

C
W

CDX

W
F3

WF

รูป 3 (สำหรับเซาะรอง R/ลอกแบบ)

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ
วัสดุชิ้นงาน K  เหล็กหลอ

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที) 20-200 15-80 20-160
อัตราปอน f (มม./รอบ) 0.01-0.03 0.01-0.03 0.01-0.03

ความกวาง

คมตัด

ความลึกรอง
สูงสุด

รัศมีมุมมีด ระยะ
คมตัด

ระยะ
คมตัด ความหนา ระยะ

คมตัด

P เหล็กคารบอน / เหล็กอัลลอย M เหล็กสแตนเลส

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด 
DMIN 

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด 
DMIN 

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด 
DMIN 
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เข้
ามุ

มุ
C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่องเข้า
มุมุ

C
BN

เม็ุดมีุด (      SUMIBORON) ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น
BN2000 BNC30G ความุกว้างคมุตััด

CW
ความุลึึกร่่อง

CDX
วงกลึมุภายใน

IC
ความุหนา

S เลึข้กลุ่ึมุ ด้ามุมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ รู่ป รูป 1
CDX

IC

2-R0.2

C
W

±
0.

02
5

S

R L R L
CGA R/L 1504150 D D D D 1.5 3.5 15.875 4.76

1 GWB R/L 2525-45

1
CGA R/L 1504200 D D D D 2.0 3.5 15.875 4.76 1
CGA R/L 1504250 D D D D 2.5 4.0 15.875 4.76 1
CGA R/L 1504300 D D D D 3.0 4.0 15.875 4.76 1
CGA R/L 1504350 D D D D 3.5 5.0 15.875 4.76 1
CGA R/L 1504400 D D D D 4.0 5.0 15.875 4.76 1
CGA R/L 1504450 D D D D 4.5 5.0 15.875 4.76 1
CGA R/L 1506500 D D D D 5.0 5.0 15.875 6.35

2 GWB R/L 2525-60
1

CGA R/L 1506550 D D D D 5.5 5.0 15.875 6.35 1
CGA R/L 1506600 D D D D 6.0 5.0 15.875 6.35 1

* สัามุาร่ถผลิึตัเม็ุดมีุดทีี่�มีุความุกว้างคมุตััดนอกเหนือจากทีี่�ร่ะบุุไว้ด้านบุน (CW = 1.5 ถึง 6.0 มุมุ.)

N m
     ค่าแร่งบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SUMIBORON

ร่่่น GWB

เซาะรองผิวนอก
GWB รูป 1

BW
F

H
F

C
W

H

CDX

LF
3˚

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้ามุมีุด  อุปกร่ณ์์  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

สัต็ัอค ความุ
สูัง

ความุ
กว้าง

ความุ
ยาว
ร่วมุ

ร่ะยะ 
คมุตััด

ความุ
สูัง 

คมุตััด
ความุกว้างคมุ

ตััด
ความุลึึก
ร่่องสูังสุัด

เลึข้กลุ่ึมุ รู่ป

แผ่นร่องแคลึมุป์ สักรู่หัวเหลีึ�ยมุแบุน สักรู่หัวแบุน สัปริ่ง ปร่ะแจ

R L N mH B LF WF HF CW CDX

GWB R/L 2525-45 D D 25 25 151
(150) 30 25 1.5 ≤ CW ≤ 4.5 3.5 ถึง 5.0 1 1

TF72/TF73 BX0520T 5.0 BFTX0511N GSP06 TRX20
GWB R/L 2525-60 D D 25 25 151 30 25 4.5 < CW ≤ 6.0 5.0 2 1

ข้นาดใน ( ) สัำาหรั่บุความุกว้างคมุตััด (CW) ข้นาด 3.0 หรื่อตัำ�ากว่า ด้ามุมีุดข้วา (R) ใช้้งานได้กับุเม็ุดมีุดป้อนข้วา (R) แลึะแผ่นร่องแคลึมุป์ (TF72)

ดานนอก   เหล็ึกชุ้บุแข็้ง เซาะร่่องตืั�น ดับุเบิุ�ลึแคลึมุป์

¢ คุณ์สัมุบัุติั
D  เม็ุดมีุดติัดตัั�งในแนวข้นานเส้ันสััมุผัสัช่้วยให้เครื่�องมืุอมีุความุแข็้งแกร่่งมุากขึ้�น
D  ด้ามุแบุบุล็ึอคสัองชั้�นช่้วยให้มีุความุเสัถียร่ในงานตััดต่ัอเนื�องแลึะตััดกร่ะแที่ก สัามุาร่ถนำามุาใช้้ 

ในงานตััดข้วางได้อีกด้วย
D  ยืดอายุการ่ใช้้งานเครื่�องมืุอในงานตััดกร่ะแที่กด้วยผิวเคลืึอบุ SUMIBORON เกร่ด BNC30G 

รุ่่นใหมุ่ทีี่�พัฒนาขึ้�นมุาเพื�องานเซาะร่่องโดยเฉพาะ (แนะนำาให้ใช้้รุ่่น BN2000 สัำาหรั่บุงานตััด
ต่ัอเนื�อง)

D  เหมุาะสัำาหรั่บุงานเซาะร่่องเหล็ึกชุ้บุแข็้งปร่ะเภที่ต่ัางๆ ช่้วงความุกว้างคมุตััดมีุให้เลืึอกหลึาก
หลึายตัั�งแต่ั 1.5 ถึง 6.0 มุมุ.

เกร่ด ช่้วงการ่ใช้้งาน คุณ์สัมุบัุติั HV(GPa) TRS(GPa)
BN2000

เซาะร่่องแบุบุตััด 
ต่ัอเนื�อง เกร่ดทัี่�วไปทีี่�มีุความุต้ัานที่านการ่สึักหร่อดีเยี�ยมุ 31 ถึง 34 1.0 ถึง 1.1

BNC30G
เซาะร่่องแบุบุตััด

กร่ะแที่ก

เกร่ดทีี่�เหมุาะกับุงานเซาะร่่องแบุบุตััดกร่ะแที่ก  
ด้วยคุณ์สัมุบัุติัเนื�อทีี่�เหนียวแลึะการ่เคลืึอบุผิวเซร่ามิุกแบุบุพิเศูษ ที่ำาให้สัามุาร่ถ
ต้ัานที่านการ่หลุึดลึอกแลึะการ่สึักหร่อได้ดีเยี�ยมุ

33 ถึง 35 1.1 ถึง 1.2

คุณ์สัมุบุัตัิเกร่ด
เงื�อนไข้การ่ตััด H      เหล็ึกชุ้บุแข็้ง

อตััร่าเร่็วตััด vc (มุ./นาที่ี) 80 ถึง 120

อัตัร่าป้อน f (มุมุ./ร่อบุ) 0.04 ถึง 0.08

เงื�อนไข้การ่ตััดทีี่�แนะนำา

*  เพื�อหลีึกเลีึ�ยงความุเสีัยหายจากความุร้่อนข้องคมุตััด 
SUMIBORON ในงานตััดกร่ะแที่ก โปร่ดอบุวัสัดุชิ้�นงานให้แห้งดี
ก่อนเริ่�มุงาน

ลัึกษณ์ะการ่เดินงาน วัสัดุชิ้�นงาน รุ่่นเครื่�องมืุอ เงื�อนไข้การ่ตััด เปรี่ยบุเทีี่ยบุอายุการ่ใช้้งาน

เซาะร่่องด้ามุ:  
ต่ัอเนื�อง

ความุเรี่ยบุผิวข้องผิวร่่องทีี่�จำาเป็น: Ra 0.4 μm

เหล็ึกชุ้บุแข็้ง
58 ถึง 62HRC

CGAR1504200
BN2000

vc : 120 มุ./นาทีี่

f : 0.05 มุมุ./ร่อบุ
ความุลึึกร่่อง: 2 มุมุ.
แห้ง 500 1,0000

รุน GWB 
BN2000

จำนวนชิ้นงาน (ชิ้น)

รุนเกา แตกบิ่น

ไมแตกบิ่น

เซาะร่่องเพลึาฟันเกียร์่:  
กร่ะแที่ก เหลึ็กชุ้บุแข็้ง

58 ถึง 62HRC
CGAR1504200
BNC30G

vc : 100 มุ./นาที่ี

f : 0.05 มุมุ./ร่อบุ
ความุลึึกร่่อง: 1.6 มุมุ.
แห้ง 400 6000

ไมแตกบิ่น

แตกบิ่น

200

รุน GWB 
BNC30G

ผลิตภัณฑคูแขง

จำนวนชิ้นงาน (ชิ้น)

ตััวอย่างการ่ใช้้งาน
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C
BN

ด้ามมีด้
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลึยว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่องเข้า
มุมุ

C
BN

อุปกร่ณ์์

ด้ามุมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ

ตััวร่อง แผ่นร่องแคลึมุป์ สักรู่ปรั่บุตัั�ง สัปริ่ง สักรู่หัวเหลีึ�ยมุแบุน ปร่ะแจ

BNGG R/L2525-200 BNGS R/L 200

BNGC R/L FMJ GSP06

BX0615
(สัำาหรั่บุแผ่น
ร่องแคลึมุป์)
BX0414
(สัำาหรั่บุตััวร่อง)

LH050
(สัำาหรั่บุแผ่น
ร่องแคลึมุป์)
LH030
(สัำาหรั่บุตััวร่อง)

1.8×45

BNGG R/L2525-250 BNGS R/L 250
BNGG R/L2525-300 BNGS R/L 300
BNGG R/L2525-400 BNGS R/L 400
BNGG R/L2525-500 BNGS R/L 500
BNGG R/L2525-600 BNGS R/L 600
BNGG R/L2525-TT BNGS R/L TT

ด้้ามมีด้เซาะร่่อง SUMIBORON

ร่่่น BNGG

เซาะรองผิวนอก
BNGG

งานกลึงเกลียวภายนอก
BNGG-TT รูป 1 (เซาะรอง)

CDX

LF

25

W
F

2525

รูป 2 (กลึงเกลียว)
CDX

LF

25W
F

ด้ามุมีุด  ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น

สัต็ัอค ร่ะยะ 
คมุตััด ความุลึึกร่่อง ความุยาวร่วมุ

เม็ุดมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ รู่ปR L WF CDX LF

งา
นเ

ซา
ะร่

อง

BNGG R/L2525-200 D 30.5 4 150 BNGNT0200 R/L 1
BNGG R/L2525-250 D 30.5 4 150 BNGNT0250 R/L 1
BNGG R/L2525-300 D 30.5 5 150 BNGNT0300 R/L 1
BNGG R/L2525-400 D 30.5 6 151 BNGNT0400 R/L 1
BNGG R/L2525-500 D 30.5 6 151 BNGNT0500 R/L 1
BNGG R/L2525-600 D 30.5 7 152 BNGNT0600 R/L 1

งาน
กลึ

ง
เกลึ

ยว BNGG R/L2525-TT D  28.5 5 150 BNTT1020 R/L, BNTT1530 R/L 2

เม็ุดมีุดไมุ่ได้ร่วมุอยู่ในด้ามุมีุด
* ด้ามุมีุดมุาตัร่ฐานสัากลึ สัามุาร่ถปรั่บุแต่ังให้เหมุาะกับุความุกว้างร่่องแลึะงานกลึึงเกลีึยวได้โดยการ่เปลีึ�ยนตััวร่อง

เม็ุดมีุด (      SUMIBORON) ข้นาด (มุมุ.)

รุ่่น
BN250 BNX20 BN350 BNX25 ความุกว้าง

คมุตััด
ความุลึึก

ร่่อง
รั่ศูมีุมุุมุ

มีุด
ความุ

ยาวร่วมุ
ร่ะยะ 
คมุตััด ด้ามุมีุดทีี่�เหมุาะสัมุ รู่ป

R L R L R L R L CW CDX RE L WF3

งา
นเ

ซา
ะร่

อง

BNGNT0200 R/L D D 2.0 4.0 0.2 25 6.0 BNGG R/L 2525-200 1
BNGNT0250 R/L D D 2.5 4.0 0.2 25 6.0 BNGG R/L 2525-250 1
BNGNT0300 R/L D D 3.0 5.0 0.4 25 6.0 BNGG R/L 2525-300 1
BNGNT0400 R/L D D 4.0 6.0 0.4 26 6.0 BNGG R/L 2525-400 1
BNGNT0500 R/L D D 5.0 6.0 0.4 26 6.0 BNGG R/L 2525-500 1
BNGNT0600 R/L D D 6.0 7.0 0.4 27 6.0 BNGG R/L 2525-600 1

งาน
กลึ

ง
เกลึ

ยว BNTT1020 R/L D ร่ะยะพิตัช์้ 1.0 ถึง 2.0 0.14 25 4.0
BNGG R/L 2525-TT

2
BNTT1530 R/L D        ร่ะยะพิตัช์้ 1.5 ถึง 3.0 0.2 25 4.0 2

ดานนอก   
ล็ึอคด้านบุน  
สัำาหรั่บุเซาะร่่องตืั�นเหล็ึกชุ้บุแข็้ง

D  ความุแข็้งแกร่่งทีี่�ดีขึ้�น ให้อายุการ่ใช้้งานเครื่�องมืุอทีี่�ยาวนาน การ่จับุยึดทีี่�แข็้งแร่งช่้วยลึด 

การ่แตักหักข้องเม็ุดมีุดแลึะการ่สัะท้ี่านข้องด้ามุมีุด

D  ยกร่ะดับุ Tooling ด้วยการ่เซาะร่่องลึะเอียดหรื่อกลึึงเกลีึยวทีี่� 2 มุมุ. สัามุาร่ถใช้้ในงาน 

เซาะร่่องแลึะกลึึงเกลีึยวได้ด้วยการ่เปลีึ�ยนตััวร่อง

¢ คุณ์สัมุบัุตัิ

เงื�อนไข้การ่ตััดที่ี�แนะนำา

D เซาะร่่อง

เงื�อนไข้การ่ตััด H  เหลึ็กชุ้บุแข้็ง

อตััร่าเร่็วตััด vc (มุ./นาที่ี) 80 ถึง 120

อัตัร่าป้อน f (มุมุ./ร่อบุ) 0.03 ถึง 0.07

D กลึึงเกลึียว

เงื�อนไข้การ่ตััด H  เหลึ็กชุ้บุแข้็ง

อัตัร่าเร่็วตััด vc (มุ./นาที่ี) 80 ถึง 120

อัตัร่าป้อน f (มุมุ./ร่อบุ) ร่ะยะพิตัช์้สูังสุัด 3.0

รูป 1 (เซาะรอง) รูป 2 (กลึงเกลียว)

L
17

RE

6.
0

W
F360

°

L

5.
5

17

6°

2-RE

W
F3

CDX

CW
±0.

05

Back Taper 30'

Back Taper 30'
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