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ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC
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งล

ึก

โครงสราง 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

· แข็งแรงมั่นคงดวยการล็อคสองชั้น  
 (สกรูล็อคสำหรับดามมีดขนาดเล็ก)
· เม็ดมีดรุนทรงสามเหลี่ยม ใชงานได 3 มุม

5.0
4.8

0.33
· ดามมีด GWC "รูปตัว L" (ตัดดานขาง)

GNDM

GNDS

GNDM
สำหรับเครื่อง
กลึงขนาดเล็ก

GNDMS

18.0
8.01.25

· การออกแบบที่แข็งแรงชวยลดการสั่นสะเทือน
· เหมาะสำหรับงานตัดขวางและลอกแบบ

23.0

6.03.0
· รุน GNDM "รูปตัว L" (ตัดดานขาง)

8.0

6.03.0
· การตัดขวาง (การขยายรอง) 
 สามารถทำได

10.0

6.02.0

· การออกแบบที่แข็งแรงชวยลดการสั่นสะเทือน
· ระยะยื่นเครื่องมือมีขนาดสั้น ทำใหสามารถใช
 ในงานกลึงประสิทธิภาพสูงและงานตัดขวาง

17.0

3.01.25

· การออกแบบที่แข็งแรงชวยลดการสั่นสะเทือน
· มีดามขนาด 16×16, 20×12 ตร.มม. ใหเลือกใช

21.0

3.01.25

· การออกแบบที่แข็งแรงชวยลดการสั่นสะเทือน
· มีดามขนาด 10×10, 12×12, 16×16, 
 20×12 ตร.มม. ใหเลือกใช

GNDL

สำหรับเครื่อง
กลึงขนาดเล็ก

GNDL

GNDLS

GNDXL

25.0

8.01.25

· การออกแบบที่แข็งแรงชวยลดการสั่นสะเทือน
· เหมาะสำหรับงานเซาะรอง เซาะรองลึก 
 และงานตัดออก

25.0

6.02.0
· รุน GNDL "รูปตัว L" (ตัดดานขาง)

32.0

6.02.0
· รองรับความลึกของรองสูงสุด 32 มม.

25.0

6.02.0
· รุน GNDL มีตัวจายสารหลอเย็นภายใน

(2)

การตัดขวางสามารถทำได

การตัดขวางสามารถทำได

เหล็กชุบแข็ง
GWB*1 · ล็อคสองชั้นความแข็งแรงสูง

· ใชผิวเคลือบ SUMIBORON สำหรับงานตัด
 กระแทกของเหล็กชุบแข็ง

5.0

6.01.5การตัดขวางสามารถทำได
(1)

สัญลักษณ *: สำหรับการจับคูความลึกและความกวางรอง โปรดอางอิงจากรูปดานบนหรือหนาที่เกี่ยวของ

(2)

(2)

(2)

(2)

ตัวจายสารหลอเย็น
ภายใน

GNDL-J

GNDM-J
ตัวจายสารหลอ
เย็นภายใน

· รุน GNDM มีตัวจายสารหลอเย็นภายใน18.0
6.02.0

3

2

1

4

5

0 1 2 3 4 5

เซาะรองผิวนอก
40

30

20

10

5

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

ความกวางรอง (มม.)

รุน GNDL-J 
ตัวจายสารหลอเย็นภายใน
รุน GNDL-J 
ตัวจายสารหลอเย็นภายใน

รุน GNDLS 
รูปตัว L

รุน GNDXL

รุน SGE

รุน GNDMS 
รูปตัว L

รุน GNDS

รุน GNDM-J 
ตัวจายสารหลอเย็นภายใน

รุน GWB 
สำหรับ
เหล็กชุบแข็ง

รุน GNDM

รุน GNDL

รุน GWC / 
 GWCS
รุน GWC / 
 GWCS
รุน GWC / 
 GWCS

รุน GNDL-J 
ตัวจายสาร
หลอเย็นภายใน

รุน GNDL-J
ตัวจายสาร
หลอเย็นภายใน

รุน GNDM-J 
ตัวจายสารหลอเย็น
ภายใน สำหรับเครื่อง
กลึงขนาดเล็ก

รุน GNDM-J
ตัวจายสารหลอเย็น
ภายใน สำหรับเครื่อง
กลึงขนาดเล็ก

รุน GNDM 
สำหรับเครื่องกลึง
ขนาดเล็ก

รุน GNDM
สำหรับเครื่องกลึง
ขนาดเล็ก

17.0

3.01.25
· รุน GNDM มีตัวจายสารหลอเย็นภายใน 
 สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็กตัวจายสารหลอเย็นภายใน 

สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก

GNDM-J

21.0

3.01.25

· รุน GNDL มีตัวจายสารหลอเย็นภายใน 
 สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็กตัวจายสารหลอเย็นภายใน 

สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก

GNDL-J

*1: กรณีใชในงานเหล็กชุบแข็ง โปรดดูหนา F65 สำหรับดามมีดเซาะรอง SUMIBORON รุน BNGG  *2: ความกวางของการตัด 2.0 มม. เปนงานสั่งทำพิเศษตามคำสั่งซื้อ
(1)

(1)

(3)

(มาตรฐาน, มีลายหนามีด)
การตัดขวางสามารถทำได

ความกวางของการตัด 2.0 มม. เปนงานสั่งทำพิเศษตามคำสั่งซื้อ

*2

คว
าม

ลึก
รอ

ง (
มม

.)

ความกวางรอง (มม.)

รุน GWC / GWCS

ความกวางคมตัด 5 มม. หรือต่ำกวา
ภาพระยะใกล

คว
าม

ลึก
รอ

ง (
มม

.) รุน GNDL
สำหรับเครื่องกลึง
ขนาดเล็ก

รุน GNDL
สำหรับเครื่องกลึง
ขนาดเล็ก

รุน รูปทรง

� ดามมีดเซาะรองผิวนอก

คุณสมบัติ
ความลึก
รอง*
ความกวาง
รอง*

(มม.)

(มม.)

� F4

� F5

� F54

� F30

� F34

� F36

� F34

� F30

� F32

� F64

� F28

� F24

� F24

� F26

� F26

� F38
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การเลืือกใช้้

4.0

3.01.5

� ดามมีดเซาะรองรูใน

กา
รใช

งา
น

สำ
หร

ับเซ
าะ

รอ
งข

นา
ดเ

ล็ก
สำ

หร
ับ

เซา
ะร

อง
ตื้น

รุน รูปทรง
โครงสราง เสนผาน

ศูนยกลาง
ควานรูใน

ต่ำสุด (มม.)
คุณสมบัติ

(มม.)

(มม.)

สัญลักษณ *: สำหรับการจับคูความลึกและความกวางรอง โปรดอางอิงจากรูปดานบนหรือหนาที่เกี่ยวของ

สัญลักษณ *: สำหรับการจับคูความลึกและความกวางรอง โปรดอางอิงจากรูปดานบนหรือหนาที่เกี่ยวของ

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)

· รุนใชงานได 3 มุม

ø4
· งานเซาะรองขนาดเล็กมาก
· แรงจับยึดสูง
· มีดามมีดใหเลือกหลากหลาย

ø35

ø14

GWCI

GNDIS

2.5

4.8
0.33

(3)
· ใชเม็ดมีดแบบเดียวกับดามมีดรุน GWC
· เม็ดมีดพรอมลายหนามีดมีสต็อคพรอมจำหนาย

· ตัวจายสารหลอเย็นภายในชวยให
คายเศษไดอยางมีประสิทธิภาพ

· ชวงความกวางการเซาะรองกวางขวาง
· เนื้อคารไบดมีความเหนียว ใหงานกลึงสามารถทำไดอยางเสถียร

· รองรับงานกลึงที่มีเสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุดตั้งแต ø14

GNDI
ø32

11.0

6.02.0

6.6

3.01.5

· การออกแบบที่แข็งแรงชวยลดการสั่นสะเทือน

� ดามมีดเซาะรองผิวหนา

รุน รูปทรง
ความลึก
รอง*

หมายเหตุ: สัญลักษณ *: สำหรับการจับคูความลึกและความกวางรอง โปรดอางอิงจากรูปดานบนหรือหนาที่เกี่ยวของ

ความกวาง
รอง*

คุณสมบัติรูปทรงเม็ดมีด 
( ) แสดงจำนวนของคมตัด

GNDF

GNDFS

2 4 6 8

10 20 30 (มม.)

(มม.)

23

6.03.0

20

6.0 8.0

· การออกแบบที่แข็งแรงชวยลดการสั่นสะเทือน

· รุนรูปตัว L (แนวนอน)
· สำหรับเซาะรองกวาง

CKB (1) · งานเซาะรองผิวหนาสำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็กø6
~

ø70
~

(มาตรฐาน, มีลายหนามีด)

สินคาผลิตตามใบสั่งซื้อ

4.0

3.0
0.74

4.0

6.02.0

� ดามมีดเซาะมุม

กา
รใ

ชง
าน

ปา
ดห

นา
 

เซา
ะรอ

งเข
าม

ุม

รุน รูปทรง
โครงสราง

คุณสมบัติ
2 4 6 8

10 20 30 (มม.)

(มม.)

GNDN

� F40

· สำหรับงานเซาะรองเขามุมø20
~

(2)

30

20

10

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

คว
าม

ลึก
รอ

ง (
มม

.)

ความกวางรอง (มม.)

งานเซาะรองผิวหนา
30

20

10

0 1 2 3 4 5 6 7

คว
าม

ลึก
รอ

ง (
มม

.)

เซาะรองรูใน

ความกวางรอง (มม.)

รุน GWCI

รุน CKB

รุน SGIT

รุน GNDI

รุน SSH
รุน GNDIS

(2)

(2)

การตัดขวางสามารถทำได

(2)

(2)

(2)

Enables 
Traverse Cutting

การตัดขวางสามารถทำได

การตัดขวางสามารถทำได

การตัดขวางสามารถทำได

รุน CKB

รุน GNDFS
มีเฉพาะความกวางรอง
ขนาด 6/8 มม.

รุน GNDF

สินคาผลิตตามใบสั่งซื้อ

สก
รูล

็อค

โครงสราง

ล็อค
สอง

ชั้น

ล็อค
ดาน

บน

สก
รูล

็อค

ล็อค
สอง

ชั้น

ล็อค
ดาน

บน

รูปทรงเม็ดมีด
( ) แสดงจำนวนของคมตัด

สก
รูล

็อค

ล็อค
สอง

ชั้น

ล็อค
ดาน

บน

ความลึก
รอง*
ความกวาง
รอง*

ความลึก
รอง*
ความกวาง
รอง*

รูปทรงเม็ดมีด
( ) แสดงจำนวนของคมตัด

� F57

� F58

� F5

� F46

� F48

� F42

� F45

� F55

� F56

เสนผาน
ศูนยกลางงาน

(มม.)

ø35
ถึง

ø1,000

กา
รใ

ชง
าน

เสน
ผาน

ศูนย
กลา

ง
ขนา

ดเล็ก
มาก

สำ
หร

ับเ
ซา

ะร
อง

ทั่ว
ไป

-
เซา

ะร
อง

ลึก
สำ

หร
ับเซ

าะ
รอ

งท
ั่วไป

-
เซา

ะร
อง

ลึก

เสนผาน
ศูนยกลางงาน

(มม.)
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ามุ

ม
C
BN

เซาะรองผิวนอก
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 จะแตกตางกันตามเกรดเม็ดมีด ดูรายละเอียดไดจากตารางเม็ดมีดในหนา F5
หมายเหตุ 2: รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

W
F B

HH
F

C
W

2°

5°

LFมุมคาย: RLF

ด้้ามมีด 	อุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาวรวม

ระยะ 
คมตััด

ความ
สููง 

คมตััด
ความกว้้าง 

คมตััด ความลึึกร่่อง 
สููงสุุด

เลข
กลุ่่�ม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ แผ่่นรองแคลมป์ สกรููคู่่� ประแจ

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 ถึึง 2.80 0.8 ถึึง 2.5 1 2

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

GWC R/L1616-3 D D 16 16 125 16 16 0.33 ถึึง 2.80 0.8 ถึึง 2.5 1 3
GWC R/L2020-3 D D 20 20 125 25 20 0.33 ถึึง 2.80 0.8 ถึึง 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 ถึึง 2.80 0.8 ถึึง 2.5 1 1
GWC R/L2020-15 D D 20 20 125 25 20 1.00 ถึึง 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 ถึึง 2.30 3.5 3 1
GWC R/L2020-35 D D 20 20 125 25 20 2.50 ถึึง 4.80 5.0 4 1
GWC R/L2525-15 D D 25 25 150 30 25 1.00 ถึึง 1.45 2.0 2 4
GWC R/L2525-25 D D 25 25 150 30 25 1.50 ถึึง 2.30 3.5 3 1
GWC R/L2525-35 D D 25 25 150 30 25 2.50 ถึึง 4.80 5.0 4 1

สััญลัักษณ์์ *: ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�สำำ�หรัับเม็็ดมีีดเซอร์์เมท 4 N·m
ด้้ามมีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้้อนขวา (R)
* อ้้างอิิงเลขกลุ่่�มเม็็ดมีีดรุ่่�น TGA ท่ี่�หน้้า F6, F7 และ F8 สำำ�หรัับเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม เลืือกเม็็ดมีีดท่ี่�ใช้้ได้้กัับด้ามมีดโดยการใช้้เลขกลุ่่�มท่ี่�ตรงกััน
* �ด้ามมีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับแผ่่นรองแคลมป์ด้้านซ้้าย (CCMS¨L) และสกรููคู่่�ด้านขวา (WBS-2ST).  

ด้้ามมีดซ้้าย (L) ใช้้งานได้้กัับแผ่่นรองแคลมป์ด้้านขวา (CCMS¨R) และสกรููคู่่�ด้านซ้้าย (WBS-2STL).

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GWC

ดานนอก 	
สำำ�หรัับเซาะร่่องตื้้�น
ล็็อคสองชั้้�น/สกรููแคลมป์

N m	 ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

คุุณสมบััติรุ่่�น GWC สำำ�หรัับเซาะร่่องตื้้�น
D �เม็็ดมีีดชิ้้�นเดีียวกัันสามารถทำำ�ได้้ทั้้�งเซาะร่่องผิิวนอกและเซาะร่่องรููใน
D �เกรดเม็็ดมีีดให้้เลืือกมากมาย ครอบคลุุมการใช้้งานกัับวัสดุชิ้้�นงานท่ี่�หลาก

หลาย
คาร์์ไบด์เคลืือบผิว AC530U, คาร์์ไบด์ H1,  
เซอร์์เมทเคลืือบผิว T2500Z และ T3000Z,  
เซอร์์เมท T1500A,  
SUMIBORON BN2000 และ 
SUMIDIA DA2200 มีีสต็อคพร้้อมจำำ�หน่่าย

D ช่่วงความกว้้างการเซาะร่่องตั้้�งแต่่ 0.33 มม. ถึึง 4.8 มม.

D �เม็็ดมีีดพร้้อมลายหน้้ามีีด SumiTurn B-Groove มีีสต็อคพร้้อมจำำ�หน่่าย

D ลููกค้้าสามารถดััดแปลงความกว้้างการเซาะร่่อง รััศมีมุุมมีด และมุุมคายได้้ตาม

ต้้องการโดยการใช้้เม็็ดมีีดเซาะร่่องเปล่่า (ซููมิิโตโมรองรัับการสั่่�งผลิิต)



F5

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

	 N m	 ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GWCS / GWCI

เซาะรองผิวนอก
GWCS

หมายเหตุ 1: มุมคาย R จะแตกตางกันตามเกรดเม็ดมีด 
 ดูรายละเอียดไดจากตารางเม็ดมีดดานลางของหนานี้
หมายเหตุ 2: รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

W
F

H
F

B
H

CW
LF

2°5°

มุมคาย: R

รูป 1

ด้้ามมีด 	อุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความยาว
รวม

ระยะ 
คมตััด

ความสูง 
คมตััด

ความกว้้าง 
คมตััด ความลึึกร่่อง 

สููงสุุด
เลขกลุ่่�ม รููป

สกรููหััวแบน ประแจ แผ่่นรองแคลมป์ สกรููคู่่� ประแจ

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 ถึึง 2.80 0.8 ถึึง 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 ถึึง 2.80 0.8 ถึึง 2.5 1 1

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

สััญลัักษณ์์ *: ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�สำำ�หรัับเม็็ดมีีดเซอร์์เมท 4 N·m
ด้้ามมีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้้อนซ้้าย (L)
* �อ้างอิิงเลขกลุ่่�มเม็็ดมีีดรุ่่�น TGA ท่ี่�หน้้า F6, F7 และ F8 สำำ�หรัับเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสมกับด้ามมีดรุ่่�น GWCS เลืือกเม็็ดมีีดท่ี่�ใช้้ได้้กัับด้ามมีดโดยการใช้้เลขกลุ่่�มท่ี่�ตรงกััน
* �ด้ามมีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับแผ่่นรองแคลมป์ด้้านขวา (CCMS¨R) และสกรููคู่่�ด้านซ้้าย (WBS-2STL)  

ด้้ามมีดซ้้าย (L) ใช้้งานได้้กัับแผ่่นรองแคลมป์ด้้านซ้้าย (CCMS¨L) และสกรููคู่่�ด้านขวา (WBS-2ST)

ดานนอก 	
ล็็อคสองชั้้�น สำำ�หรัับเซาะร่่องตื้้�นผิิวนอกรููปตััว L  
(ตััดด้้านข้้าง)

เซาะรองรูใน
GWCI

หมายเหตุ 1: มุมคาย R จะแตกตางกันตามเกรดเม็ดมีด 
 ดูรายละเอียดไดจากตารางเม็ดมีดดานลางของหนานี้
หมายเหตุ 2: รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

GAMF 2°

30
CW

H

LF

W
F

H
F

DMIN
DCON

มุมคาย: R

รูป 1

ด้้ามมีด 	อุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตััด

ความ
สููง 

คมตััด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 

คว้้านรููในต่ำำ��สุด
มุุมคาย ความกว้้างคมตััด

ความลึึกร่่อง 
สููงสุุด

เลขกลุ่่�ม รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

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 ถึึง 2.80 0.5 ถึึง 2.0 1 1 BFTX0409N 3.4 TRX15
GWCI R/L432 D D 32 30 250 23.0 15.0 40 16° 1.25 ถึึง 4.80 1.7 ถึึง 2.5 2/3/4 1 BFTX0511N 5.0 TRX20

ด้้ามมีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้้อนซ้้าย (L)
*อ้้างอิิงเลขกลุ่่�มเม็็ดมีีดรุ่่�น TGA ท่ี่�หน้้า F6, F7 และ F8 สำำ�หรัับเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสมกับด้ามมีดรุ่่�น GWCI

ดานใน 	
สกรููล็็อค สำำ�หรัับเซาะร่่องตื้้�นรููใน

D มุุมคายเมื่่�อติิดตั้้�งกัับด้ามมีด (E)

คาร์์ไบด์เคลืือบผิว คาร์์ไบด์ เซอร์์เมทเคลืือบผิว เซอร์์เมท SUMIBORON SUMIDIA

AC530U H1 T2500Z
T3000Z T1500A BN2000 DA2200

เซาะร่่องผิิวนอก 
GWC/GWCS

10° 20° 10° 5° 0° 10°

เซาะร่่องรููใน 
GWCI R/L325

1° 11° 1° -4° -9° 1°

เซาะร่่องรููใน 
GWCI R/L432

-1° 9° -1° -6° -11° -1°
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ) 

รูป 1 รูป 2 (สำหรับ BN2000 / DA2200)

IC

S

RE RE
CW

CD
X

GAN ±0.025 เกรด รูปทรงคมตัด GAN
คารไบดเคลือบผิว AC530U ลบคม 15°

คารไบด H1 คมตัดแหลมคม 25°

เซอรเมทเคลือบผิว T2500Z ลบคม 15°

เซอรเมทเคลือบผิว T3000Z ลบคม 15°

เซอรเมท T1500A คมตัดแหลมคม 10°

SUMIBORON BN2000 เจียรผิวราบ 5°

SUMIDIA DA2200 คมตัดแหลมคม 15°

* สำหรับมุมคายเมื่อติดตั้งกับดามมีด ดูที่หนา F5

IC

RERE
CDX

5.5

4.76

CW ±0.025

เม็็ดมีีดเซาะร่่องคมตััดทรงสี่่�เหลี่่�ยมมุุมฉาก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น
AC530U H1 T2500Z T3000Z T1500A BN2000 DA2200 ความกว้้าง 

คมตััด

CW

ความลึึกตััดสููงสุุด ความลึึกร่่อง 
สููงสุุด

CDX

มุุมรัศมี

RE

วงกลม
ภายใน

IC

ความ
หนา

S
* เลขกลุ่่�ม รููปR L R L R L R L R L R L R L ด้้านนอก ด้้านใน

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

* เพิ่่�มตััวอัักษร E ต่่อท้้ายสำำ�หรัับรุ่่�น T1500A
* อ้้างอิิงเลขกลุ่่�มด้ามมีดท่ี่�สามารถใช้้กัับรุ่่�น GWC, GWCS และ GWCI ได้้ท่ี่�หน้้า F4 และ F5 เลืือกเม็็ดมีีดท่ี่�ใช้้ได้้กัับด้ามมีดโดยการใช้้เลขกลุ่่�มท่ี่�ตรงกััน
*1: CDX = 4.4 (ความลึึกร่่องสููงสุุด 4.0) สำำ�หรัับ SUMIBORON และ SUMIDIA (2.5 สำำ�หรัับงานคว้้านรููใน)
*2: RE = 0.2 สำำ�หรัับ SUMIBORON; RE = 0.1 สำำ�หรัับ SUMIDIA
*3: T1500A มีีค่่า RE = 0.2

รููปแสดงเครื่่�องมืือขวา (R)

(      คาร์์ไบด์เคลืือบผิว /      คาร์์ไบด์ /      ซีีเมนต์์คาร์์ไบด์ /      SUMIBORON /      SUMIDIA)

เม็็ดมีดเซาะร่่อง

รุ่่�น TGA

เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ�

วัสดุชิ้นงาน P  เหล็กทั่วไป M  เหล็กสแตนเลส N   โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก H  เหล็กชุบแข็ง

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

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที) 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

อัตราป้อน f (มม./รอบ) 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

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

สััญลัักษณ์์ F: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต (กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็อคก่่อนสั่่�งซื้้�อ) 

* สำหรับมุมคายเมื่อติดตั้งกับดามมีด ดูที่หนา F5

IC

S

RE

CW

CD
X

GAN ±0.025 เกรด รูปทรงคมตัด GAN
คารไบดเคลือบผิว AC530U ลบคม 15°
คารไบด H1 คมตัดแหลมคม 25°
เซอรเมทเคลือบผิว T2500Z ลบคม 15°
เซอรเมทเคลือบผิว T3000Z ลบคม 15°

SUMIBORON BN2000 เจียรผิวราบ 5°

SUMIDIA DA2200 คมตัดแหลมคม 15°

รูป 1

เม็็ดมีีดเซาะร่่องคมตััดทรงกลม � ขนาด (มม.)

รุ่่�น
AC530U H1 T2500Z T3000Z ความกว้้าง 

คมตััด

CW

ความลึึกตััดสููงสุุด ความลึึกร่่อง 
สููงสุุด

CDX

มุุมรัศมี

RE

วงกลมภายใน

IC

ความหนา

S

* เลขกลุ่่�ม รููป
R L R L R L R L ด้้านนอก ด้้านใน

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

* �อ้างอิิงเลขกลุ่่�มด้ามมีดท่ี่�สามารถใช้้กัับรุ่่�น GWC, GWCS และ GWCI ได้้ท่ี่�หน้้า F4 และ F5 เลืือกเม็็ดมีีดท่ี่�ใช้้ได้้กัับด้ามมีดโดยการใช้้เลขกลุ่่�มท่ี่�ตรงกััน

รูป 2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

IC

S

CW

C
D

X2°
IC

S

CW
2°

รูป 1

เม็็ดมีีดเปล่่า

(เม็็ดมีีดท่ี่�ยัังไม่่สมบูรณ์์: ต้้องมีีการดัดแปลงความกว้้างคมตััด, รััศมีมุุมมีด และมุุมคาย)

(      เซอร์์เมท /      คาร์์ไบด์)

� ขนาด (มม.)

รุ่่�น
KH03 H1 EH510 T1500A ความกว้้าง 

คมตััด
CW

ความลึึกร่่อง 
สููงสุุด

CDX

วงกลม 
ภายใน

IC

ความหนา

S
รููปR 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

<หมายเหตุุ> ตััวเลขภายใน ( ) สำำ�หรัับ CDX คืือค่่าอ้้างอิิง

เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�แนะนำำ�

วัสดุชิ้นงาน P  เหล็กทั่วไป M  เหล็กสแตนเลส N    โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก H  เหล็กชุบแข็ง

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

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที) 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

อัตราป้อน f (มม./รอบ) 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

ข้้อควรระวัังในการดัดแปลงเม็็ดมีีด

เมื่่�อดััดแปลงคมตััด โปรดอ้้างอิิงรููปท่ี่� 3 สำำ�หรัับมุุมคาย, Back Taper และอื่่�นๆ และ
อ้้างอิิงรููปท่ี่� 4 สำำ�หรัับข้้อกำำ�หนดของคมตััดเมื่่�อติิดตั้้�งเม็็ดมีีดเข้้ากัับด้ามมีด

การดัดแปลงท่ีแนะนำ�

ข้้อกำำ�หนดของคมตััดเมื่่�อติิดตั้้�ง

D การสั่่�งซื้้�อเม็็ดมีีดเปล่่าและเม็็ดมีีดรุ่่�นพิิเศษ TGA
ซููมิิโตโมรองรัับการสั่่�งผลิิตเม็็ดมีีดเปล่่า โปรดใช้้ "แบบฟอร์์มคำำ�ขอเม็็ดมีีดเซาะร่่องรุ่่�นพิิเศษ" ในหน้้า F9 เมื่่�อทำำ�การสั่่�งซื้้�อ

โปรดใช้้ "แบบฟอร์์มคำำ�ขอเม็็ดมีีดเซาะร่่องรุ่่�นพิิเศษ" ในหน้้า F9 เมื่่�อทำำ�การสั่่�งซื้้�อเม็็ดมีีดรุ่่�นพิิเศษ (ท่ี่�มีีรููปทรง ความกว้้างคมตััด และความยาวคมตััดท่ี่�แตกต่่างกััน) ทำำ�สำำ�เนา 

แบบฟอร์์ม กรอกรายละเอีียดและส่่งให้้กัับตััวแทนจำำ�หน่่ายหรืือผู้้�จัดจำำ�หน่่ายของซููมิิโตโม

5°

4°

4°
2°

2°

รูป 3
0.45 มม.

รูป 4

5°

2°

2°
2°

2°

(      คาร์์ไบด์เคลืือบผิว /      เซอร์์เมท /      คาร์์ไบด์)

เม็็ดมีดเซาะร่่อง

รุ่่�น TGA

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

รูป 1 รูป 2
GAN

IC

E2
±0.025CW

RERE

CD
X

S

เม็็ดมีีดพร้้อมลายหน้้ามีีดสำำ�หรัับเซาะร่่อง รุ่่�น BF  (       คาร์์ไบด์เคลืือบผิว)� ขนาด (มม.)

รุ่่�น
AC530U ความกว้้าง 

คมตััด

CW

ความลึึกตััดสููงสุุด ความลึึกร่่อง 
สููงสุุด

CDX

รััศมี 
มุุมมีด

RE

วงกลม 
ภายใน

IC

ความหนา

S

ระยะ 
คมตััด

E2
เลขกลุ่่�ม รููป

R L ด้้านนอก ด้้านใน

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

เม็็ดมีดพร้้อมลายหน้้ามีีดสำำ�หรัับรุ่่�น GWC

SumiTurn B-Groove

¢ คุุณสมบัติิทั่่�วไป

เม็็ดมีีดพร้้อมลายหน้้ามีีด SumiTurn B-Groove (รุ่่�น BF) ได้้รัับการเพิ่่�มเข้้ามาในกลุ่่�ม

ผลิิตภัณฑ์์เม็็ดมีีดเซาะร่่องรุ่่�น TGA เพื่่�อแก้้ปััญหาการควบคุมเศษ

¢ คุณสมบัติ D ให้้การควบคุมเศษมีีประสิิทธิิภาพในช่่วงกระบวนการเซาะร่่องท่ี่�หลากหลาย

D ให้้การควบคุมเศษมีีประสิิทธิิภาพในงานเก็็บผิวกระบวนการเซาะร่่องตััดขวาง

D ในรุ่่�นมีีช่่วงความกว้้างการเซาะร่่องตั้้�งแต่่ 1.4 มม. ถึึง 4.5 มม. รวมในสต็อคทั้้�งหมด 60 รุ่่�น

D �เกรด AC530U ท่ี่�ให้้อายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือท่ี่�ยาวนาน ครอบคลุุมวัสดุชิ้้�นงานตั้้�งแต่่เหล็็ก เหล็็กสแตนเลสไปจนถึึงโลหะนอกกลุ่่�ม

เหล็็ก มีีสต็อคพร้้อมจำำ�หน่่าย

เกรด รูปทรงคมตัด GAN
คาร์์ไบด์เคลืือบผิว AC530U ลบคม 15° 

* �สำำ�หรัับมุุมคายเมื่่�อติิดตั้้�งกัับด้ามมีด ดููท่ี่�หน้้า F5

หมายเหตุุ 1: �โปรดทราบว่าเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) น้้อย
กว่่า 1.85 มม. จะมีีระยะคมตััด (E2) ท่ี่�แตกต่่างกััน

หมายเหตุุ 2: รููปแสดงเครื่่�องมืือขวา (R)

* �อ้างอิิงเลขกลุ่่�มด้ามมีดท่ี่�สามารถใช้้กัับรุ่่�น GWC, GWCS และ GWCI ได้้ท่ี่�หน้้า F4 และ F5

เลืือกเม็็ดมีีดท่ี่�ใช้้ได้้กัับด้ามมีดโดยการใช้้เลขกลุ่่�มท่ี่�ตรงกััน

เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�แนะนำำ�

วัส
ดุช

ิ้นง
าน ลักษณะ 

การกลึง
เงื่อนไขการตัด

ความกว้้างร่่อง CW (มม.)

1.4 ถึง 2.3 2.5 ถึง 3.3 3.5 ถึง 4.5

 เห
ล็ก

ทั่ว
ไป

 P

อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี) 50 ถึง 180 50 ถึง 180 50 ถึง 180

งานเซาะ
ร่่อง

อััตราป้้อน f (มม./รอบ) 0.03 ถึง 0.12 0.04 ถึง 0.12 0.05 ถึง 0.12

ความลึึก
ตััด 

ap (มม.)

ด้้านนอก ~ 3.5 ~ 5.0 ~ 5.0

ด้้านใน ~ 2.5 ~ 2.5 ~ 2.5

ตััดขวาง
อััตราป้้อน f (มม./รอบ) 0.03 ถึง 0.10 0.05 ถึง 0.10 0.07 ถึง 0.12

ความลึึกตััด ap (มม.) ~ 0.3 ~ 0.5 ~ 0.7

เห
ล็ก

สแ
ตน

เลส
 

M

อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี) 50 ถึง 160 50 ถึง 160 50 ถึง 160

งาน 
เซาะร่่อง

อััตราป้้อน f (มม./รอบ) 0.03 ถึง 0.12 0.04 ถึง 0.12 0.05 ถึง 0.12

ความลึึก
ตััด 

ap (มม.)

ด้้านนอก ~ 3.5 ~ 5.0 ~ 5.0

ด้้านใน ~ 2.5 ~ 2.5 ~ 2.5

ตััดขวาง
อััตราป้้อน f (มม./รอบ) 0.03 ถึง 0.10 0.05 ถึง 0.10 0.07 ถึง 0.12

ความลึึกตััด ap (มม.) ~ 0.3 ~ 0.5 ~ 0.7
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งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

แบบฟอร์์มคำำ�ขอเม็็ดมีดเซาะร่่องรุ่่�นพิิเศษ GWC

รุ่่�น (1) (2) (3)* (4)

รููปทรง

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

การใช้้งาน เซาะร่่องรููใน/เซาะร่่องผิิวนอก

ด้้ามมีด รุ่่�น GWC (หน้้า F4)/GWCS (หน้้า F5)/GWCI (หน้้า F5)

ทิิศทาง ด้้านขวา (R)/ด้้านซ้้าย (L)

ขนาดเม็็ดมีีด "3": ø9.525 "4": ø12.70

CW

CDX

C1

C2

E1

RER

REL

KAPR1

KAPR2

เกรด

จำ�นวน

หมายเหตุ
*สอบถามเกี่่�ยวกัับด้ามมีด

หากต้้องการสั่่�งซื้้�อเม็็ดมีีดเซาะร่่องแบบพิเศษ ให้้กรอกแบบฟอร์์มด้านล่่าง  

(ระบุุความต้องการของคุุณโดยวงกลมรายการหรืือระบุุขนาด) และส่่งไปยัังตััวแทน

จำำ�หน่่ายหรืือผู้้�จัดจำำ�หน่่าย Sumitomo Electric Hardmetal (ทำำ�สำำ�เนาแบบฟอร์์มนี้้�)

สำำ�หรัับเม็็ดมีีดเซาะร่่องท่ี่�มีีรููปร่่าง, ความกว้้างคมตััด หรืือเกรดท่ี่�นอกเหนืือไปจากท่ี่�ระบุุไว้้

ด้้านล่่าง โปรดติิดต่่อสำำ�นักงานขายของซููมิิโตโมใกล้้คุุณ (ดููได้้จากปกหลัังของแคตตาล็็อก 

เล่่มนี้้�)

ใช้้กัับเม็็ดมีีดรุ่่�น GWC (หน้้า F4), รุ่่�น GWCS (หน้้า F5) และรุ่่�น GWCI (หน้้า F5)

คำ�แนะนำ�ในการกรอก

1. �รููปด้้านบนแสดงเฉพาะเม็็ดมีีดป้้อนขวาเซาะร่่องผิิวนอก และเม็็ดมีีดป้้อนซ้้ายเซาะร่่องรููใน  

(รููปของเม็็ดมีีดป้้อนซ้้ายเซาะร่่องผิิวนอกและเม็็ดมีีดป้้อนขวาเซาะร่่องรููในจะกลัับด้านกัับรูปด้้านบน)

2. �เม็็ดมีีดมีีให้้เลืือกสองขนาด 

3: วงกลมภายใน 9.525 มม. 

4: วงกลมภายใน 12.70 มม.

3. �ขนาดสููงสุุดสำำ�หรัับความกว้้างร่่องและความลึึกร่่อง

(1) �ความกว้้างคมตััดสููงสุุด (CW): 4.8 มม.

· สำำ�หรัับรุ่่�น (1) และ (4)	 : CW ≤ 4.8 (SumiTurn B-Groove (รุ่่�น BF) = 4.5 มม.) 

· สำำ�หรัับรุ่่�น (2)		  : CW + C1 ≤ 4.8 (SumiTurn B-Groove (รุ่่�น BF) = 4.5 มม.) 

· �สำำ�หรัับรุ่่�น (3)		  : CW + E1 (or C1) + C2 ≤ 4.8 (SumiTurn B-Groove (รุ่่�น BF) = 4.5 มม.)

(2) ความกว้้างคมตััดสููงสุุด (CW) 	 · สำำ�หรัับเม็็ดมีีดขนาด "3": CW ≥ 0.33 มม. 

	 · สำำ�หรัับเม็็ดมีีดขนาด "4": CW ≥ 0.75 มม.

(3) ความลึึกร่่อง (CDX) 	 · สำำ�หรัับเม็็ดมีีดขนาด "3": CDX ≤ 0.8 ถึึง CDX ≤ 2.5 มม. (สำำ�หรัับเส้้นผ่่านศููนย์์กลาง: CDX ≤ 0.8 ถึึง CDX ≤ 2.0)  

	 · สำำ�หรัับเม็็ดมีีดขนาด "4": CDX ≤ 2.0 ถึึง CDX ≤ 5.0 มม. (สำำ�หรัับเส้้นผ่่านศููนย์์กลาง: CDX ≤ 2.0 ถึึง CDX ≤ 2.5)

4. �เม็็ดมีีดเซาะร่่องพร้้อมลายหน้้ามีีด SumiTurn B-Groove (รุ่่�น BF) มีีเฉพาะเม็็ดมีีดขนาด 4 และเกรด AC530U  

โปรดติิดต่่อเราโดยตรงสำำ�หรัับรายละเอีียดของรููปทรง

5. ค่่าต่่อไปนี้้�คืือพิิกััดความเผื่่�อมาตรฐานของเม็็ดมีีด

สััญลัักษณ์์ พิิกััดความเผื่่�อมาตรฐาน
CW ±0.025 มม.
CDX ±0.05 มม.

KAPR1, KAPR2 ±1°

หากไม่่ได้้ระบุุไว้้ เม็็ดมีีดจะผลิิตตามพิกััดความเผื่่�อมาตรฐาน

6. �เกรดเม็็ดมีีดจะอิิงตามเลขรุ่่�นในสต็อค

7. �ด้ามมีดท่ี่�เหมาะสมสำำ�หรัับรุ่่�น (1), (2) และ (4) ควรใช้้กัับขนาด 

CW ได้้ โปรดติิดต่่อเราสำำ�หรัับรุ่่�น (3)

ชื่่�อบริษััท / ข้้อมููลการติดต่่อ (โทรศัพท์์ / แฟกซ์์ / ท่ี่�อยู่่�และอื่่�นๆ)
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C
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ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GND
¢ คุณสมบัติ

D รองรัับการใช้้งานท่ี่�หลากหลาย

เหมาะสมกับงานเซาะร่่อง, ตััดขวาง, ลอกแบบ, เซาะร่่องเข้้ามุุม, ปาดหน้้า และคว้้าน

รููใน

D อายุุการใช้้งานมั่่�นคง

ความหลากหลายของลายหน้้ามีีดช่่วยเพิ่่�มประสิิทธิิภาพการควบคุมเศษในงานประเภทต่างๆ

ป้้องกัันการแตกหัักจากการอุดตัันของเศษตััด

D ลดการสะท้้านในงานกลึึงประสิิทธิิภาพสููง

โครงสร้างแบบหล่่อชิ้้�นเดีียว (Monobloc) และด้้ามเหล็็กแม่่พิิมพ์ช่่วยลดการสั่่�นสะเทืือน

ขณะงานกลึึงได้้ถึึง 30% เมื่่�อเทีียบกับรุ่่�นเก่่า

D ให้้คมตััดท่ี่�กว้้างและความเท่ี่�ยงตรงท่ี่�ดีีขึ้้�นแม้้ใช้้เม็็ดมีีดท่ี่�ไม่่มีีการเจีียร

เทคโนโลยีอััดขึ้้�นรููปความเท่ี่�ยงตรงสููงให้้ความเท่ี่�ยงตรงของความกว้้างคมตััดท่ี่� ±0.03 มม. 

สำำ�หรัับความกว้้างตั้้�งแต่่ 1.25 ถึึง 6.0 มม. (มุุมนำำ� 0° หรืือ 5°)

การออกแบบท่ี่�แข็็งแรงช่่วยลดการสะท้้านสููงสุุด 30% เมื่่�อเทีียบกับเครื่่�องมืือรุ่่�นเก่่า

¢ ประสิทธิภาพการตัด

¢ ตััวอย่่างการใช้้งาน

วััสดุชิ้้�นงาน: SCM435
ด้้ามมีด: GNDL R2525M-320 เม็็ดมีีด: GCM N3002-GG (AC530U)
เงื่่�อนไขการตััด: vc = 130 ม./นาทีี, f = 0.30 มม./รอบ หล่่อเย็็น

วััสดุชิ้้�นงาน: SCM415
ด้้ามมีด: GNDL R2525M-220 เม็็ดมีีด: GCM N2002-GG
เงื่่�อนไขการตััด: vc = 100 ม./นาทีี, f = 0.10 มม./รอบ, ap = 20.0 มม. หล่่อเย็็น

วััสดุชิ้้�นงาน: S53C
ด้้ามมีด: GNDM L2525M-618 เม็็ดมีีด: GCM N6030-RG (AC530U)
เงื่่�อนไขการตััด: vc = 130 ม./นาทีี, f = 0.3 มม./รอบ หล่่อเย็็น

วััสดุชิ้้�นงาน: SCM415
ด้้ามมีด: GNDI R2532-T306 เม็็ดมีีด: GCM N3002-GG
เงื่่�อนไขการตััด: vc = 100 ม./นาทีี, f = 0.05 มม./รอบ, ap = 3.0 มม. หล่่อเย็็น

ช่่วยยืืดอายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือ เชื่่�อถืือได้้แม้้การใช้้ในสายการผลิิตอัตโนมััติิ!ประสิิทธิิภาพการตััดเฉืือนดีีขึ้้�นอย่่างมาก

การสึกหรอทั่วไป

ผลิิตภัณฑ์์คู่่�แข่่งรุ่่�น GND

แตกหัก

การสะท้้านท่ี่�ลดลงช่่วยป้้องกัันการแตกหัักท่ี่�คาดไม่่ถึึงด้้ามมีดมีีความแข็็งแกร่่ง ช่่วยให้้สามารถทำำ�งานกลึึงท่ี่�ใช้้อััตราป้้อนสููงได้้

ประสิทธิภาพการตัดเฉือน 
300% หรือสูงกวา

f = 0.30 มม./รอบ

f = 0.08 มม./รอบ

ประสิทธิภาพการตัดเฉือน

รุน GND

ผลิตภัณฑ
คูแขง

ลดการสะท้้าน มีีความแข็็งแรงและสามารถคายเศษได้้อย่่างมีีประสิิทธิิภาพ เซาะร่่องรููใน

ด้้ามเหล็็กแม่่พิิมพ์

โครงสร้างแบบหล่่อชิ้้�นเดีียว

ร่่องหัักเศษกว้้างช่่วย 
ให้้คายเศษได้้อย่่างมีีประสิิทธิิภาพ

รููน้ำำ��มัน (2)

รููน้ำำ��มัน (1)
เพิ่่�มประสิิทธิิภาพในการคายเศษ

จ่่ายสารหล่่อเย็็นตรงเข้้าผิิว
ด้้านหน้้าของคมตััด

โครงสร้างแบบหล่่อชิ้้�นเดีียว

ด้้ามเหล็็กแม่่พิิมพ์

รุน GND

สั่น
สะ

เทื
อน

เล็ก
นอ

ย

ผลิตภัณฑคูแขง A 
(รุนดามตอ)

สั่น
สะ

เทื
อน

สูง

สั่นสะเทือนสูงสั่นสะเทือนไมคงที่สั่นสะเทือนต่ำคงที่

ผลิตภัณฑคูแขง Cรุน GND ผลิตภัณฑคูแขง B

เเศศษษตตััดด
สสะะสสมม
เศษตัด
สะสม

รุ่่�น GNDI

รุ่่�น GNDIS รุ่่�น GNDI

วิดีโอ
การตัด
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F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

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)

รุน GNDXL ผลิตภัณฑคูแขง A

วัสดุชิ้นงาน: SUS316 ดามมีด: GNDXL R2525M-332 เม็ดมีด: GCMN3002-GF1 (AC530U)  เงื่อนไขการตัด: vc = 100 ม./นาที, f = 0.10 มม./รอบ, ap = 10 มม.  หลอเย็น (ตัวจายสารหลอเย็นภายนอก)

แร
งต

ัด 
(N

)

แร
งต

ัด 
(N

)

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GND
¢ ตััวจัับยึดแบบใหม่่สำำ�หรัับร่่องลึึกชนิด GNDXL 

D �SEC-Grooving Tools ซีีรีีส์์ GND มีีตััวจัับยึดสำำ�หรัับร่่องลึึกท่ี่�มีีความลึึกของร่่องสููงสุุด 

32 มม.

D �ตััวด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความแข็็งแกร่่งสููงทำำ�ให้้สามารถต้้านทานการสั่่�นสะเทืือนได้้

อย่่างดีีเยี่่�ยมด้วยระบบในการการจับยึดท่ี่�แข็็งแรงเป็็นพิิเศษ

D ผลิิตภัณฑ์์มีีให้้เลืือกใช้้ประกอบด้วยด้้ามมีดทรงเหลี่่�ยม ขนาด 20 มม. และ ขนาด 25 มม.

D �เม็็ดมีีด 1 มุุม สำำ�หรัับการเซาะร่่องลึึกท่ี่�มีี ความกว้้างของการตััดตั้้�งแต่่ 3.0 ถึึง 6.0 มม.  

มีีอยู่่�ในสต็อก (2.0 มม. เป็็นสิินค้้าสั่่�งทำำ�)

D ลายหน้้ามีีดประกอบด้วย รุ่่�น ML / รุ่่�น GF / รุ่่�น RN

D ต้้านทานการสั่่�นสะเทืือน

¢ เม็็ดมีีด 90° สำำ�หรัับงานเซาะร่่องพิิเศษ (สิินค้้าสั่่�งผลิิต) 

D เหมาะอย่่างยิ่่�งสำำ�หรัับการเซาะร่่องในพื้้�นท่ี่�แคบ

D ความกว้้างของการตััดตั้้�งแต่่ 2.0 ถึึง 5.0 มม. มีีจำำ�หน่่ายตามสั่่�งทำำ�พิเศษ

D การออกแบบคมตััดต่่างๆ เป็็นไปได้้ด้้วยเม็็ดมีีดรุ่่�นแบบเจีียร

D ใช้้การออกแบบป้องกัันการหลุุดออกของเม็็ดมีีดท่ี่�ไม่่เหมืือนใคร

ตััวอย่่างการใช้้งาน: แผ่่นเครื่่�องยนต์์การบินและอวกาศ

แบบฟอร์์มคำำ�ขอเม็็ดมีีดรุ่่�น GND ซีีรี่่�ส์์ 90°       F53 
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ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GND

เซาะรอง/ตัดขวาง งานลอกแบบเซาะรอง / งานตัดออก
การใชงานทั่วไป

ลายหนามีดมาตรฐาน 
สำหรับงานตัดขวาง

ความกวางคมตัดในสต็อค (มม.)

เกรดที่มีสต็อกสินคา

อัตราปอนต่ำ

สำหรับการควบคุม
เศษอัตราปอนต่ำ

การใชงานทั่วไป

แนะนำเปนอันดับแรก
สำหรับงานเซาะรอง

อัตราปอนต่ำ

สำหรับการควบคุมเศษ
อัตราปอนต่ำ

แรงตัดต่ำ

สำหรับแรงตัดต่ำและ
การควบคุมเศษที่อัตราปอนต่ำ

การใชงานทั่วไป แรงตัดต่ำ

แนะนำเปนอันดับแรก
สำหรับงานตัดออก

สำหรับการควบคุมเศษ
อัตราปอนต่ำ

การใชงานทั่วไป

สำหรับงานลอกแบบภายนอก 
และเซาะรอง R

การใชงานทั่วไป การใชงานทั่วไป

สำหรับปาดหนา, ลอกแบบภายใน, 
เซาะรอง R และเซาะรองเขามุม

เหมาะสำหรับงานกลึง
อะลูมิเนียมอัลลอย

0.10
15°

0.05
20°

0.10
20°

0.10
20° 30° 25° 25°

0.05
25°

0.05
25°

รุน MG รุน ML รุน GG รุน GL รุน GF รุน CG รุน CF รุน RG รุน 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

รุน GA

โลหะนอกกลุม
เหล็ก

20°

ลอกแบบ 
เซาะรองเขามุม

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

เกรดที่มีสต็อกสินคา

AC830P AC425K

AC520U AC530U
T2500A

H10

ความกวางคมตัดในสต็อค (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

เกรดที่มีสต็อกสินคา

AC830P AC425K

AC520U AC530U
T2500A

H10

ความกวางคมตัดในสต็อค (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

เกรดที่มีสต็อกสินคา

AC830P AC425K

AC520U AC530U
T2500A

H10

ความกวางคมตัดในสต็อค (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

เกรดที่มีสต็อกสินคา

AC830P AC425K

AC520U AC530U
T2500A

H10

ความกวางคมตัดในสต็อค (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

AC1030U

เกรดที่มีสต็อกสินคา

AC830P AC425K

AC520U AC530U
T2500A

H10

ความกวางคมตัดในสต็อค (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

เกรดที่มีสต็อกสินคา

AC830P AC425K

AC520U AC530U
T2500A

H10

ความกวางคมตัดในสต็อค (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

เกรดที่มีสต็อกสินคา

AC830P AC425K

AC520U AC530U
T2500A

H10

ความกวางคมตัดในสต็อค (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

เกรดที่มีสต็อกสินคา

AC830P AC425K

AC520U AC530U
T2500A

H10

ความกวางคมตัดในสต็อค (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

มุมนำ: 10° / 15°มุมนำ: 5°*: รุน GNDIS เทานั้น

AC5015S AC5025S

AC8025P AC8035P

*AC1030U

เกรดที่มีสต็อกสินคา

AC830P AC425K

AC520U AC530U
T2500A

H10

ความกวางคมตัดในสต็อค (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

*: รุน GNDIS เทานั้น

¢ มีีเสถียรภาพและให้้อายุุการใช้้งานยาวนานขึ้้�น ... ความหลากหลายของลายหน้้ามีีดช่่วยให้้การควบคุมเศษทำำ�ได้้อย่่างมีีประสิิทธิิภาพในทุุกสถานการณ์์

¢ ควบคุมเศษได้้ดีีขึ้้�น

วััสดุชิ้้�นงาน: SCM415
ด้้ามมีด: GNDL R2525M-320, เม็็ดมีีด: GCM N3002-GG
เงื่่�อนไขการตััด: vc = 100 ม./นาทีี, f = 0.15 มม./รอบ, ap = 12.0 มม. หล่่อเย็็น

รุ่่�น GND 

(ลายหน้้ามีีดรุ่่�น GG)
รุ่่�นเก่่า

วััสดุชิ้้�นงาน: SCM415
ด้้ามมีด: GNDM R2525M-312 เม็็ดมีีด: GCM N3002-ML
เงื่่�อนไขการตััด: vc = 100 ม./นาทีี, f = 0.10 มม./รอบ, ap = 0.5 มม. หล่่อเย็็น

รุ่่�นเก่่ารุ่่�น GND 

(ลายหน้้ามีีดรุ่่�น ML)

วััสดุชิ้้�นงาน: SCM415
ด้้ามมีด: GNDM R2525M-312 เม็็ดมีีด: GCM N3015-RG
เงื่่�อนไขการตััด: vc = 100 ม./นาทีี, f = 0.15 มม./รอบ, ap = 0.1 มม. หล่่อเย็็น

วััสดุชิ้้�นงาน: SUS316 (ø30mm)
ด้้ามมีด: GNDL R2525M-220 เม็็ดมีีด: GCM R2002-CG-05
เงื่่�อนไขการตััด: vc = 100 ม./นาทีี, f = 0.15 มม./รอบ หล่่อเย็็น

รุ่่�น GND 

(ลายหน้้ามีีดรุ่่�น CG)

ผลิิตภัณฑ์์คู่่�แข่่ง รุ่่�นเก่่ารุ่่�น GND 

(ลายหน้้ามีีดรุ่่�น RG)

       งานเซาะร่่อง         ตััดขวาง

       งานตััดออก         งานลอกแบบ
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ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GND

ควบคุมเศษ

ไดดีขึ้น
ปองกันการเกิดครีบ

ปองกัน

การแตกบิ่น

ปองกัน

การแตกบิ่น

ลดการสะทาน
ควบคุมเศษ

ไดดีขึ้น
ปองกัน

การแตกบิ่น

ลดการสะทาน

ควบคุมเศษ
ไดดีขึ้น

เซาะรอง/ตัดขวาง งานเซาะรอง งานตัดออก

รุน ML 
อัตราปอนต่ำ

แน
ะนํ

าเ
ปน

อัน
ดับ

แร
ก

แน
ะนํ

า
แน

ะนํ
าเ

ปน
อัน

ดับ
รอ

ง

การใชงานทั่วไป การใชงานทั่วไป

การใชงานทั่วไป

การใชงานทั่วไป

แรงตัดต่ำแรงตัดต่ำ

การใชงานทั่วไป

แรงตัดต่ำ

การใชงานทั่วไป

รุน RG
การใชงานทั่วไป การใชงานทั่วไป

แนะนำเปนอันดับรอง 
รองรับความกวาง 2 มม.

แนะนำเปนอันดับแรก

โลหะนอกกลุมเหล็ก

ความกวางคมตัด: สูงสุด 4.0 มม.

ความกวางคมตัด: ตั้งแต 5.0 มม. ขึ้นไป

ทิศทางการปอน 
มุมนำ 10°/15°

การใชงานทั่วไป การใชงานทั่วไป
โลหะ

นอกกลุมเหล็ก

รุน RN รุน RN รุน GA 

ลอกแบบภายนอก / เซาะรอง R ดานนอก ปาดหนา/ลอกแบบภายใน/
เซาะรอง R/เซาะรองเขามุม

รุน GL 

รุน GF รุน GF 

รุน CG 

รุน CF 

รุน GL 

รุน GG รุน MG รุน GG 

ปองกัน
การแตกบิ่น

ควบคุมเศษ
ไดดีขึ้น ปองกัน

การแตกบิ่น
ปองกัน

การแตกบิ่น
ควบคุมเศษ

ไดดีขึ้น

ปองกัน
การเกิดครีบ

ควบคุมเศษ
ไดดีขึ้น

ใหการควบคุมเศษ

ทำไดดียิ่งขึ้น
ใหการควบคุมเศษ

ทำไดดียิ่งขึ้น

ใหการควบคุมเศษ

ทำไดดียิ่งขึ้น
ทิศทางการปอน 

มุมนำ 5°

เหล็กการใชงาน เหล็กสแตนเลส เหล็กหลอ โลหะผสม Exotic

AC5015S

H10

คารไบดไมเคลือบผิว

AC425K

AC5015S
PVD

PVD

CVD

AC8025P
CVD

โลหะนอกกลุมเหล็ก

สำหรับดามมีดรุน GNDIS มีสต็อคเฉพาะเม็ดมีด AC520U และ AC1030U

(AC520U)
AC5025S

PVD

(AC520U)
AC5025S

PVD

(AC520U)
AC5025S

PVD

(AC520U)
AC5025S

PVD

(AC830P)
AC8035P

CVD

AC8025P
CVD

PVD

เซอรเมท

T2500A
PVD

AC5015S

PVD

AC530U
AC1030U

PVD

AC530U
AC1030U

PVD

AC530U
AC1030U

(AC830P)
AC8035P

CVD

AC530U/AC1030U
แนะนำเปนอันดับแรก

ใหความเรียบผิวที่มีคุณภาพ

แนะนำเปนอันดับแรก

แนะนำเปนอันดับแรก

แนะนำเปนอันดับแรก แนะนำเปนอันดับแรก

ตอ
เนื่

อง
 / 

อัต
รา

เร็ว
สูง

งาน
ตัด

กร
ะแ

ทก
 / 

ไม
สมํ่

าเส
มอ

¢ ตารางเลืือกใช้้ลายหน้้ามีีด

¢ การเลืือกเกรดเม็็ดมีีด



F14

 งานกลึงผิวนอก (สำ�หรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก)

เซาะรอง / งานตัดออก (ตัดขวาง)

MG ML GG GL GF RG RN GACG CF
1.25 1.5

2
3

1.25 1.5

ตัดขวาง / ลอกแบบ (งานตัดออก)

ลายหนามีดที่เหมาะสมขนาดดาม 
(มม.) ความกวางคมตัด (มม.) รุน ความลึกรองสูงสุด (มม.) หนา

อางอิงความสูง 
(H) 1.251.5 2 3 4 5 6 7 8 5 10 15 20 25 30ความกวาง 

(B)

รุน
สํา

หรั
บเ

ครื่
อง

กลึ
งข

นา
ดเ

ล็ก

MG : รุนอเนกประสงค/ทั่วไป ML : รุนอเนกประสงค/อัตราปอนต่ำ GG : รุนเซาะรอง/ทั่วไป GL : รุนเซาะรอง/อัตราปอนต่ำ GF : รุนเซาะรอง/แรงตัดต่ำ
RG : รุนลอกแบบ/ทั่วไป RN : รุนปาดหนา/เซาะรองเขามุม/ทั่วไปCF : รุนตัดออก/แรงตัดต่ำ GA : รุนโลหะนอกกลุมเหล็ก/ทั่วไปCG : รุนงานตัดออก/ทั่วไป

: มีสต็อค G: แนะนำเปนอันดับแรก 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

ตัวจายสารหลอ
เย็นภายใน

ตัวจายสารหลอ
เย็นภายใน

ตัวจายสารหลอ
เย็นภายใน

ตัวจายสารหลอ
เย็นภายใน

ตัวจายสารหลอ
เย็นภายใน

ตัวจายสารหลอ
เย็นภายใน

ตัวจายสารหลอ
เย็นภายใน

ตัวจายสารหลอ
เย็นภายใน

ตัวจายสารหลอ
เย็นภายใน

ตัวจายสารหลอ
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

รุน GNDM
แบบตรง

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
16 × 16 มม.
20 × 12 มม.
F24

ความกวางคมตัดที่มี (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
ลายหนามีดที่เหมาะสม

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
10 × 10 มม.
12 × 12 มม.
16 × 16 มม.
20 × 12 มม.

รุน GNDL
แบบตรง

F24

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม
MGML GG GL GF GARG RNCG CF

รุน GNDL-J
แบบตรง

F26

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม
MGML GG GL GF GARG RNCG CF

ตัวจายสารหลอเย็นภายใน

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
12 × 12 มม.
16 × 16 มม.
20 × 12 มม.

F26

รุน GNDM-J
แบบตรง

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม
MGML GG GL GF GARG RNCG CF

ตัวจายสารหลอเย็นภายใน

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
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

ด
เซ
าะ
ร่่อ
ง

F

งา
นเ
ซา
ะร่
อง

งา
นตั

ดอ
อก

งา
นก

ลึง
เก
ลีย

ว
ด้า

นน
อก

ด้า
นห

น้า
ด้า

นใ
น

งา
นเ
ซา
ะร่
อง

 
เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GND



F15

2
3 4 5 6

เซาะรอง / งานตัดออก (ตัดขวาง) เซาะรอง / 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 : รุนอเนกประสงค/ทั่วไป ML : รุนอเนกประสงค/อัตราปอนต่ำ GG : รุนเซาะรอง/ทั่วไป GL : รุนเซาะรอง/อัตราปอนต่ำ GF : รุนเซาะรอง/แรงตัดต่ำ
RG : รุนลอกแบบ/ทั่วไป RN : รุนปาดหนา/เซาะรองเขามุม/ทั่วไปCF : รุนตัดออก/แรงตัดต่ำ GA : รุนโลหะนอกกลุมเหล็ก/ทั่วไปCG : รุนงานตัดออก/ทั่วไป

: มีสต็อค *: สินคาผลิตตามใบสั่งซื้อ (ขนาดดาม (สูง × กวาง) 32 x 25 มม.) G: แนะนำเปนอันดับแรก 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

ตัวจายสารหลอเย็น
ภายใน

ตัวจายสารหลอเย็น
ภายใน

ตัวจายสารหลอเย็น
ภายใน

ตัวจายสารหลอเย็น
ภายใน

ตัวจายสารหลอเย็น
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 
(ความลึกของรองสูงสุด 25 มม.)

32

32

25

32

*

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
20 × 20 มม.
25 × 25 มม.
32 × 25 มม.
32 × 32 มม.
F30

รุน GNDM
แบบตรง

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม
MGML GG GL GF GARG RNCG CF

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
20 × 20 มม.
25 × 25 มม.
32 × 25 มม.
32 × 32 มม.

รุน GNDL
แบบตรง

F34

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม
MGML GG GL GF GARG RNCG CF

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
20 × 20 มม.
25 × 25 มม.

รุน GNDS
แบบตรง

F28

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม
MGML GG GL GF GARG RNCG CF

สำหรับ
เซาะรองตื้น

ML GF RN

ลายหนามีดที่เหมาะสม 
(สำหรับรุน GNDXL โดยเฉพาะ)

ขนาดดาม
(มม.) ความกวางคมตัด (มม.) รุนโมเดล ความลึกรองสูงสุด (มม.) หนา

อางอิงความสูง (H) ความกวาง (B) 2 3 4 5 6

รุน

GNDXL F38
F38 S

S
G
G

S
S

26

สำหรับการตัดเฉือนภายนอก รุน คมตัดตรง 
(ความลึกของรองสูงสุด 32 มม.)

รุน GNDL-J
แบบตรง

F36

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม
MGML GG GL GF GARG RNCG CF

ตัวจายสาร
หลอเย็นภายใน

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
20 × 20 มม.
25 × 25 มม.

F32

รุน GNDM-J
แบบตรง

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม
MGML GG GL GF GARG RNCG CF

ตัวจายสาร
หลอเย็นภายใน

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
20 × 20 มม.
25 × 25 มม.

20
25

20
25รุน

คม
ตัด

ตร
ง

32
: มีสต็อค : สินคาผลิตตามใบสั่งซื้อ หมายเหตุ: เฉพาะเม็ดมีดแบบ 1 มุม (สวนตอทายหมายเลขชิ้นสวน [1]) เทานั้นที่สามารถใชไดกับประเภท GNDXL G แนะนำเปนอันดับแรก S: แนะนำเปนอันดับรอง สีแดง: ผลิตภัณฑใหม

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
20 × 20 มม.
25 × 25 มม.

รุน GNDXL
แบบตรง

F38

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
2.02.0 3.03.0 4.0

5.0 6.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม
ML GF RN

เม็ดมีดรุนพิเศษ

ML : รุนอเนกประสงค/อัตราปอนต่ำ GF : รุนเซาะรอง/แรงตัดต่ำ RN : รุนปาดหนา/เซาะรองเขามุม/ทั่วไป

5 10 15 20 25 30 35

สำหรับการตัดเฉือนภายนอก(ชนิดตรง ความลึกของรองสูงสุด 25 มม.) สำหรับการตัดเฉือนภายนอก 
รุน คมตัดตรง (ความลึกของรองสูงสุด 32 มม.)

ลายหนามีดที่เหมาะสมขนาดดาม
(มม.) ความกวางคมตัด (มม.) รุน ความลึกรองสูงสุด (มม.) หนา

อางอิงความสูง (H) ความกวาง (B)

รุน

ตัวจายสารหลอเย็น
ภายใน

ตัวจายสารหลอเย็น
ภายใน

ตัวจายสารหลอเย็น
ภายใน
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      สำำ�หรัับงานกลึึงผิิวนอก (รุ่่�น 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) เซาะรอง / งานตัดออก (ตัดขวาง)

ลายหนามีดที่เหมาะสมขนาดดาม 
(มม.) ความกวางคมตัด (มม.) รุน ความลึกรองสูงสุด (มม.)

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

รุน
รูป

ตัว
 L

: มีสต็อค G: แนะนำเปนอันดับแรก 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

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
20 × 20 มม.
25 × 25 มม.

รุน GNDMS
รูปตัว L

F30

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
20 × 20 มม.
25 × 25 มม.

รุน GNDLS
รูปตัว L

F34

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม

MG : รุนอเนกประสงค / ทั่วไป ML : รุนอเนกประสงค / อัตราปอนต่ำ GG : รุนเซาะรอง / ทั่วไป GL : รุนเซาะรอง / อัตราปอนต่ำ GF : รุนเซาะรอง / แรงตัดต่ำ
RG : รุนลอกแบบ / ทั่วไป RN : รุนปาดหนา / เซาะรองเขามุม / ทั่วไปCF : รุนตัดออก / แรงตัดต่ำ GA : รุนโลหะนอกกลุมเหล็ก / ทั่วไปCG : รุนงานตัดออก / ทั่วไป

MG : รุนอเนกประสงค / ทั่วไปML : รุนอเนกประสงค / อัตราปอนต่ำ GG : รุนเซาะรอง / ทั่วไป GL : รุนเซาะรอง / อัตราปอนต่ำ GF : รุนเซาะรอง / แรงตัดต่ำ
RG : รุนลอกแบบ / ทั่วไป RN : รุนปาดหนา / เซาะรองเขามุม / ทั่วไปCF : รุนตัดออก / แรงตัดต่ำ GA : รุนโลหะนอกกลุมเหล็ก / ทั่วไปCG : รุนงานตัดออก / ทั่วไป

MGML GG GL GF RG RN GACG
2

3
4

5 6

เซาะรอง / งานตัดออก / ตัดขวาง / ลอกแบบ

ลายหนามีดที่เหมาะสมดามมีด 
SumiPolygon 

ที่เหมาะสม
ความกวางคมตัด (มม.) รุน ความลึกรองสูงสุด (มม.)

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

รุน
ดา

มต
อ

: มีสต็อค G: แนะนำเปนอันดับแรก 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

ดามมีดที่เหมาะสม
SumiPolygon
GND00 (แบบตรง)
GND90 (รูปตัว L)

รุน GNDCM
ดามตอ

F50

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม

GNDCM

สำหรับการตัดเฉือนภายนอก รุน L

ภาพรวมรุนดามตอ SumiPolygon

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

MG ML GG GL GF GARG RNCG CF

หนา
อางอิง

หนา
อางอิง

ความสูง (H) ความกวาง (B)

      สำำ�หรัับงานกลึึงผิิวนอก (ด้้ามต่อ SumiPolygon)
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MG ML GG GL GF RG RN GACG CF
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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

เซาะรอง / ตัดขวาง / ลอกแบบ

2 3 4 5 6 5 10 15 20 25 30

: มีสต็อค G: แนะนำเปนอันดับแรก

ลายหนามีดที่เหมาะสมขนาดดาม 
(มม.) ความกวางคมตัด (มม.) รุน ความลึกรองสูงสุด (มม.) เสนผานศูนยกลางการตัดเฉือน

(มม.)
3 4 5 6 7 8

รุน
แบ

บต
รง

รูป
ตัว

 L

: มีสต็อค : สินคาผลิตตามใบสั่งซื้อ G: แนะนำเปนอันดับแรก

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

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
20 × 20 มม.
25 × 25 มม.

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
25 × 25 มม.
32 × 32 มม.
F44

รุน GNDFS
รูปตัว L

F42

รุน GNDF
แบบตรง

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม ลายหนามีดที่เหมาะสม

รุน GNDN
แบบตรง

F40

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)
1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม

ขนาดดาม (สูง × กวาง)
20 × 20 มม.
25 × 25 มม.

งานเซาะรองเขามุม

ความลึกมุมเซาะรอง

เสนผา
นศูนย

กลาง
ควานร

ูในต่ำส
ุด

45
°

สำหรับปาดหนาสำหรับเซาะรองเขามุม

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

สำหรับงานปาดหนาแบบตรง/รูปตัว L

รุนการเขามุม MG : รุนอเนกประสงค / ทั่วไปML : รุนอเนกประสงค / อัตราปอนต่ำ GG : รุนเซาะรอง / ทั่วไป GL : รุนเซาะรอง / อัตราปอนต่ำ GF : รุนเซาะรอง / แรงตัดต่ำ
RG : รุนลอกแบบ / ทั่วไป RN : รุนปาดหนา / เซาะรองเขามุม/ทั่วไปCF : รุนตัดออก / แรงตัดต่ำ GA : รุนโลหะนอกกลุมเหล็ก / ทั่วไปCG : รุนงานตัดออก / ทั่วไป

MG : รุนอเนกประสงค / ทั่วไปML : รุนอเนกประสงค / อัตราปอนต่ำ GG : รุนเซาะรอง / ทั่วไป GL : รุนเซาะรอง / อัตราปอนต่ำ GF : รุนเซาะรอง / แรงตัดต่ำ
RG : รุนลอกแบบ / ทั่วไป RN : รุนปาดหนา / เซาะรองเขามุม / ทั่วไปCF : รุนตัดออก / แรงตัดต่ำ GA : รุนโลหะนอกกลุมเหล็ก / ทั่วไปCG : รุนงานตัดออก / ทั่วไป

GNDN

GNDF

GNDF

GNDF

GNDF

GNDFS

GNDFS

หนา
อางอิงความสูง 

H
ความกวาง 

B

ลายหนามีดที่เหมาะสมขนาดดาม 
(มม.) ความกวางคมตัด (มม.) รุน ความลึกรองสูงสุด (มม.) เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด

(มม.)รุน

หนา
อางอิงความสูง 

H
ความกวาง 

B

แบ
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เข้
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ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GND

MGML GG GL GF RG RN GACG CF

รุนสำหรับควานรูใน 
(ขนาดเสนผานศูนยกลาง ø32 มม. ขึ้นไป)

รุนสำหรับควานรูใน 
(ขนาดเสนผานศูนยกลาง ø14 มม. ขึ้นไป)

MG : รุนอเนกประสงค / ทั่วไป ML : รุนอเนกประสงค / อัตราปอนต่ำ GG : รุนเซาะรอง / ทั่วไป GL : รุนเซาะรอง / อัตราปอนต่ำ GF : รุนเซาะรอง / แรงตัดต่ำ
RG : รุนลอกแบบ / ทั่วไป RN : รุนปาดหนา / เซาะรองเขามุม / ทั่วไปCF : รุนตัดออก / แรงตัดต่ำ GA : รุนโลหะนอกกลุมเหล็ก / ทั่วไปCG : รุนงานตัดออก / ทั่วไป

2
3 4 5

2
3 4 5
3 4 5 6

ความกวางคมตัด (มม.) รุน
2 3 4 5 6

รุน
แบ

บต
รง

: มีสต็อค

ø25

ø32

ø40

ความลึกรองสูงสุด (มม.) เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด
(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

ลายหนามีดที่เหมาะสม

G: แนะนำเปนอันดับแรก S: ดี

ø32
ø32
ø32

ø50
ø40

F48
F48
F48
F48
F48

MG ML GG GL GF RG RN GACG CF

ลายหนามีดที่เหมาะสม 
(เฉพาะสำหรับประเภท GNDIS)
ML GF

G
G
G
G
G
G
G
G
G
G

G
G

G
G

G
G: แนะนำเปนอันดับแรก

ML : รุนอเนกประสงค / อัตราปอนต่ำ GF : รุนเซาะรอง / แรงตัดต่ำ

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด
(มม.)

หมายเหตุ: เม็ดมีดรุนพิเศษ GXM เทานั้นที่จะสามารถใชกับรุน 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

รุน ความลึกรองสูงสุด (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

ขนาดดาม 
DCON 
(มม.)

ความกวางคมตัด (มม.)
1.5 2 3

รุน
แบ

บต
รง

: มีสต็อค

ø12

ø16

ø20

เซาะรอง / ตัดขวาง / ลอกแบบ เซาะรอง / ตัดขวาง / ลอกแบบ

เสนผานศูนยกลางดาม
ø12 มม.
ø16 มม.
ø20 มม.

รุน GNDIS
แบบตรง

F46

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)

เสนผานศูนยกลางดาม
ø25 มม.
ø32 มม.
ø40 มม.

รุน GNDI
แบบตรง

F48

ความกวางคมตัดที่มี (มม.)

สำหรับงานควานรูใน (เสนผานศูนยกลางงาน: ø14 มม. ขึ้นไป) สำหรับงานควานรูใน (เสนผานศูนยกลางงาน: ø32 มม. ขึ้นไป)

เม็ดมีดรุนพิเศษ

1.5 2.0 3.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม
ML GF

1.25 1.5 2.0
3.0 4.0 5.0
6.0 7.0 8.0

ลายหนามีดที่เหมาะสม

GNDIS

GNDIS

GNDIS

GNDI

GNDI

GNDI

หนา
อางอิง

หนา
อางอิง

ขนาดดาม
DCON
(มม.)
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�แนะนำำ�สำำ�หรัับรุ่่�น GND
เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ รัศมีมุมมีด 

(มม.)เซาะรอง / งานตัดออก (เซาะรองเขามุม)
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

นา
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

นา
มีด

0.6

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

MG
ML
GG
GL

RG
RN
GA

GF

ลา
ยห

นา
มีด

0.6

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

MG
ML
GG
GL

RG
RN
GA

GF

ลา
ยห

นา
มีด

0.6

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

MG
ML
GG
GL

RG
GFลา

ยห
นา

มีด

0.6

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

MG
ML
GG
GL

RG
GFลา

ยห
นา

มีด

0.6

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5
GF

ลา
ยห

นา
มีด

0.6

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5
GF

ลา
ยห

นา
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
อัตราปอน 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

 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

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

สำหรับงานเซาะรองผิวหนา ใหใชเงื่อนไขการตัดที่ใกลคาต่ำสุดของเงื่อนไขการตัดที่แนะนำเพื่อใหเศษตัดมีความยาว
สำหรับงานตัดออก ลดอัตราปอนไปที่ 30% ถึง 50% ใกลบริเวณกึ่งกลางของชิ้นงาน
เนื่องจากพื้นที่ในการคายเศษมีจำกัดในงานควานรูใน (โดยเฉพาะงานท่ีมีเสนผานศูนยกลางควานรูในขนาดเล็ก) แนะนำใหใชลายหนามีดรุน ML/GL/GF
กรณีใชลายหนามีดรุน RG ควบคูกับดามมีดรุน GNDF ในงานปาดหนา ตองมีการดัดแปลงเม็ดมีดและดามมีดในบางกระบวนการ เชน การเซาะรอง R
ดามมีดรุน GNDXL ใหใชอัตราปอนที่ 80% หรือต่ำกวา

 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ

GA

เงื่อนไขการตัดที่แนะนำสำหรับรุน GNDIS  F47

วัสดุชิ้นงาน P เหล็กคารบอน / เหล็กอัลลอย M เหล็กสแตนเลส K เหล็กหลอ S โลหะผสม Exotic N โลหะนอก
กลุมเหล็ก

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
นา

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

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)
อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

อัตราปอน f (มม./รอบ)

ความกวางคมตัด
(มม.)
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เข้
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ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GND

ดานนอก � ดานใน

จุดตัด

แร
งห

ลัก

ทิศทางการปอน

ดานใน � ดานนอก

หากทำการกลึงจากเสนผานศูนยกลางดานใน
ไปยังเสนผานศูนยกลางภายนอก ความหนา
ของผนังที่เหลืออยูในดานแรงหลักจะบางลง 
ทำใหความแข็งแกรงของตัวจับยึดลดลง

ทิศทางการปอน

จุดตัด

แร
งห

ลัก

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

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในสูงสุด

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด

MG ML GG

GG GG

GL

   

       จุุดสำำ�คัญของงานคว้้านรููใน

      จุุดสำำ�คัญของงานปาดหน้้า

GCMN3002-GG

การตัดเฉือนภายใน การตัดเฉือนภายนอก

รููปร่่างของเศษระหว่่างงานคว้้านรููในและกลึึงผิิวนอกจะแตกต่่างกัันแม้้ว่่าจะเป็็น
เงื่่�อนไขการตััดเดีียวกััน

ข้้อควรระวัังในงานคว้้านรููใน 	 ลายหน้้ามีีดท่ี่�แนะนำำ�  ML  GL  GF   

ข้้อควรระวัังในงานตััดขวาง 	 ลายหน้้ามีีดท่ี่�แนะนำำ� MG  ML  RN  

การเลืือกด้้ามมีด ข้้อควรระวัังในการเซาะร่่องขยายรูู	 ลายหน้้ามีีดท่ี่�แนะนำำ�  MG  ML  GG  GL  GF  GA  

กรณีเส้้นผ่่านศููนย์์กลางรููท่ี่�เตรียมไว้้มีีขนาดเล็็ก ให้้ใช้้ลายหน้้ามีีดท่ี่�มีีอััตราป้้อนต่ำำ��รุ่่�น ML หรืือ GL เพื่่�อลดขนาดม้้วนเศษและให้้การคายเศษทำำ�ได้้อย่่างเพีียงพอ

พิิจารณาจากความแข็็งแรงของด้้ามมีด เราแนะนำำ�ให้้ทำำ�การตััดงานจากด้้านนอกเข้้าด้้านใน

วััสดุชิ้้�นงาน: SCM415 เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรููท่ี่�เตรียม: ø25 มม. ด้้ามมีด: GNDI R2532-T306 เม็็ดมีีด: GCM N300S-SS

เงื่่�อนไขการตััด: vc = 100 ม./นาทีี, f = 0.1 มม./รอบ, ap = 3.0 มม. หล่่อเย็็น

วััสดุชิ้้�นงาน: SCM415
ด้้ามมีด: GNDL R2525M-320, เม็็ดมีีด: GCM N3002-GG
เงื่่�อนไขการตััด: vc = 100 ม./นาทีี, f = 0.10 มม./รอบ, ap = 5.0 มม. หล่่อเย็็น

· �เลืือกด้้ามมีดท่ี่�มีีขนาดเส้้นผ่่านศููนย์์กลางภายนอก (ของร่่องแรกท่ี่�จะทำำ�การกลึึง) อยู่่�
ระหว่่าง ค่่าสููงสุุด และ ค่่าต่ำำ��สุด ของเส้้นผ่่านศููนย์์กลางการเซาะร่่องของด้้ามมีด

· �หากจุุดเริ่่�มต้นของการกลึึงอยู่่�ภายในระยะเส้้นผ่่านศููนย์์กลางงานท่ี่�มีีผล เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
งานจะไม่่ถููกจำำ�กัดในรอบต่อๆ ไป

· �สำำ�หรัับลายหน้้ามีีด ให้้เลืือกขีีดจำำ�กัดล่่างของเงื่่�อนไขการตััดท่ี่�แนะนำำ� ตรวจสอบให้้แน่่ใจว่่าเศษมีีขนาด
ท่ี่�ยาว ก่่อนการเลืือกลายหน้้ามีีดท่ี่�เหมาะสม (ในงานเซาะร่่องผิิวหน้้า เศษตััดท่ี่�ขาดจะเข้้าไปติิดในร่่อง
ได้้ง่่าย และจะก่่อให้้เกิิดปััญหาภายหลััง)

· ใช้้ Step Feed ในการตััดเศษให้้ขาดออกจากกััน

· �หากจุุดเริ่่�มต้นของกระบวนการตััดขวางอยู่่�ภายในระยะเส้้นผ่่านศููนย์์กลางงานท่ี่�มีีผล เส้้นผ่่านศููนย์์กลางงานจะไม่่ถููกจำำ�กัดในรอบต่อๆ ไป

1

2

3

4

5

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด

· �หากร่่องแรกอยู่่�ภายในระยะเส้้นผ่่านศููนย์์กลางงานท่ี่�มีีผลขณะทำำ�การเซาะร่่องขยายรููผ่่าน
การกลึึง Plunging เส้้นผ่่านศููนย์์กลางงานจะไม่่ถููกจำำ�กัดในรอบต่อๆ ไป
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ด้านหน้า
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เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GND

ระยะจากวัสดุชิ้นงานถึงความลึกมุมเซาะรอง

· สำหรับงานเซาะรองเขามุม เงื่อนไขเหลานี้เปนคาแนะนำสำหรับแตละความกวางคมตัดเมื่อทำงานเซาะรองดวยลายหนามีดรุน RN
· เพื่อปองกันการสัมผัสกับวัสดุชิ้นงาน เสนผานศูนยกลางงานของดามมีดรุน GNDN แตละดามควรตั้งไวที่เสนผานศูนยกลางการกลึงต่ำสุด (DMIN) หรือต่ำกวา

ขอควรระวังในงานเซาะรองเขามุม

ระยะจากวัสดุชิ้นงานถึงความลึกมุมเซาะรอง 
APMX2 (มม.)

ความลึกมุมเซาะรอง 
APMX (มม.)

ความกวางคมตัด 
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 ความกวางรอง: 3.0 มม.
ดามจับ  : GNDN R2020K-320-020 
เม็ดมีด  : GCMN3015-RN 
เงื่อนไขการตัด  : vc = 100 ม./นาที, f = 0.1 มม./รอบ 
    ความลึกมุมเซาะรอง = 1.0 มม. หลอเย็น

1.0 มม.50 มม.

RNลายหนามีดที่แนะนำ

จุดสำคัญของงานเซาะรองเขามุม

รููปร่่างเศษ

จุดสำคัญของดามมีดหลอเย็นภายในสำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก

· ดามมีดหลอเย็นภายในขนาด 12 และ 16 ตร.มม. สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก สามารถเปลี่ยนเม็ดมีดไดทั้งดานบนและดานลาง

GNDL R/L1212JX-SSS.SJ1212JX Jดามมีดขนาด 12 ตร.มม.: GNDM R/L1616JX-SSSJ
GNDL R/L1616JX-SSSJ

1616JX J
1616JX J

ดามมีดขนาด 16 ตร.มม.:

LH040

LH025

ดามมีด
ดามมีด

เม็ดมีดเม็ดมีด

สกรูหัวแบน สกรูหัวเหลี่ยมแบน

ประแจ

ประแจ

LT08-06

ประแจ
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C
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ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GND

ผิิวรองรัับ

ข้้อควรระวัังสำำ�หรัับด้ามมีดเซาะร่่อง SEC รุ่่�น GND

¢ ข้้อควรระวัังในการติดตั้้�งเม็็ดมีีด
(1) ทำำ�ความสะอาดฝุ่่�นออกจากท่ี่�รองเม็็ดมีีด โบลต์ และรููโบลต์ก่่อนทำำ�การติดตั้้�งเม็็ดมีีด
(2) หากมีีรอยหรืือครีีบบนท่ี่�รองเม็็ดมีีด ให้้ขููดออกให้้หมด
(3) ติิดตั้้�งเม็็ดมีีดโดยการเลื่่�อนเข้้าให้้ขนานกัับท่ี่�รอง
(4) ตรวจสอบว่าได้้ยึึดฝั่่�งตรงข้้ามของคมตััด (ฝั่่�งด้้ามมีด) เข้้ากัับผิวรองแน่่นสนิทดีแล้้วจึึงล็็อคเข้้าด้้วยกััน
(5) �ขัันเม็็ดมีีดด้้วยค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� การใช้้แรงบิิดมากเกิินไป จะทำำ�ให้้เม็็ดมีีดเกิิดความเสีียหายและเป็็นอัันตรายต่่อผู้้�ใช้้ได้้
(6) กรณีเปลี่่�ยนเม็็ดมีีด ให้้ปรัับค่าชดเชยของคมตััด

¢ ข้้อควรระวัังในการติดตั้้�งด้้ามมีด
(1) ทำำ�ความสะอาดฝุ่่�นและนำำ�มันออกจากป้้อมมีดก่่อนทำำ�การติดตั้้�งด้้ามมีด
(2) หากมีีรอยหรืือครีีบบนท่ี่�ป้้อมมีด ให้้ขููดออกให้้หมด
(3) ตั้้�งด้้ามมีดให้้เม็็ดมีีดตั้้�งฉากกัับชิ้้�นงาน หากไม่่ทำำ�ตามจะทำำ�ให้้ผิิวชิ้้�นงานงอตััวหรืือทำำ�ให้้เกิิดการสะท้้านได้้
(4) ปรัับให้้ระยะยื่่�นของด้้ามมีดสั้้�นท่ี่�สุุดเท่่าท่ี่�จะทำำ�ได้้
(5) �กรณีงานเซาะร่่องหรืือตััดขวาง ให้้ปรัับความสูงศููนย์์กลางของคมตััดให้้ใกล้้ ±0 มม. ท่ี่�สุุดเท่่าท่ี่�จะทำำ�ได้้ (แนะนำำ�ให้้ไม่่เกิิน ±0.1 มม.)

การปรัับความสูงศููนย์์กลางท่ี่�ผิิดวิิธีีจะก่่อให้้เกิิดการสะท้้านได้้ ในงานตััดออก ปรัับความสูงศููนย์์กลางของคมตััดให้้อยู่่�ระหว่่าง 0 ถึึง +0.2 มม.  
หากตั้้�งความสูงศููนย์์กลางต่ำำ��เกิินไปจะทำำ�ให้้เกิิดครีีบขนาดใหญ่่บริเวณกึ่่�งกลาง

(6) �ติงตั้้�งหััวฉีีดน้ำำ��มันให้้สามารถจ่่ายสารหล่่อเย็็นจากด้้านบนของแท่่นยึึดส่่วนบนได้้

ติิดตั้้�งเม็็ดมีีดให้้ขนานกัับท่ี่�รอง ดัันเม็็ดมีีดให้้ถึึงด้้านในสุุด

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

ความกวาง
คมตัด
(มม.)

ความลึกตัดสูงสุด
ขณะดึงออก
(มม.)

วัสดุชิ้นงาน

CW

¢ ความลึึกตััดขณะดึึงออกด้้วยลายหน้้ามีีดรุ่่�น RG/RN

: CW = 2.0 เฉพาะลายหน้้ามีีดรุ่่�น RN เท่่านั้้�น

ขัันเม็็ดมีีดด้้วยค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ�  
(ดููตารางสต็อคด้้ามมีดแต่่ละด้้าม)

เลื่่�อนเม็็ดมีีดเข้้าให้้
ขนานกัับท่ี่�รอง

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

จ่่ายสารหล่่อเย็็นไปท่ี่�ด้้านบนของแท่่นยึึดส่่วนบนตั้้�งด้้ามมีดให้้ตั้้�งฉากกัับชิ้้�นงาน ใช้้ระยะยื่่�นท่ี่�สั้้�นท่ี่�สุุด

ป้อมมีด

ระยะยื่่�น

ปรัับความสูงศููนย์์กลางในงานตััดออก

ความสูงศููนย์์กลาง 0 ถึึง +0.2 มม.

วัสดุชิ้นงาน
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C
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ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GND
ขอควรระวังสำหรับดามมีดเซาะรอง SEC รุน GND

· ดูรูปดานลางสำหรับการติดตั้งปลั๊กเมื่อทำการตอทอ
· ใชวัสดุยาแนว เชน เทปพันทอทั่วไปพันบริเวณชวงเชื่อมตอของทอ

ทอ
J-HOSE-G1/8-G1/8-200 (ความยาวรวม 200 มม.)
J-HOSE-G1/8-G1/8-300 (ความยาวรวม 300 มม.)

200
300

ขอตอ (ตรง)
J-G1/8-R1/8-0000

ขอตอ (รูปตัว L)
J-G1/8-R1/8-9090

ขอตอ (ตรง)
J-G1/8-R1/8-0000

เครื่องจักร

ขอตอ (รูปตัว L)
J-G1/8-R1/8-9090

ดามมีดหลอเย็นภายใน
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

ตอทอจากดานลาง (เวลาจัดสง)

ตอทอจากดานลาง

ตอทอจากดานหลัง

ตอทอจาก
ดานหลัง

· ดูรูปดานลางสำหรับการติดตั้งปลั๊กเมื่อทำการตอทอ
· ใชวัสดุยาแนว เชน เทปพันทอทั่วไปพันบริเวณชวงเชื่อมตอของทอ

ทอ
J-HOSE-G1/8-G1/8-200 (ความยาวรวม 200 มม.)
J-HOSE-G1/8-G1/8-300 (ความยาวรวม 300 มม.)

200
300

ขอตอ (ตรง)
J-G1/8-R1/8-0000

ขอตอ (รูปตัว L)
J-G1/8-R1/8-9090

ขอตอ (ตรง)
J-G1/8-R1/8-0000

เครื่องจักร
(เครื่องกลึงขนาดเล็กและอื่นๆ)

ขอตอ (รูปตัว L)
J-G1/8-R1/8-9090

ดามมีดหลอเย็นภายในสำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก
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

ตอทอจากดานขาง (เวลาจัดสง)
ตอทอจากดานขาง

ตอทอจากดานหลัง

ตอทอจาก
ดานหลัง

Rc1/8

Rc1/8
จุดเชื่อมตอสำหรับการ
จายสารหลอเย็นโดยไม
ใชทอ (ผลิตภัณฑ
ที่รองรับเทานั้น)

ปลั๊ก 
XP02

ปลั๊ก 
XP02

* ปลั๊กจะยื่นออกมาเล็กนอยเมื่อติดตั้งดานขาง

* ปลั๊กจะยื่นออกมาเล็กนอยเมื่อติดตั้งดานลาง

*1: ปลั๊กจะยื่นออกมาเล็กนอยเมื่อติดตั้งดานขาง
*2: จัดสงพรอมปลั๊กติดตั้งบนผลิตภัณฑ ถอดออกเมื่อทำการจาย

สารหลอเย็นโดยไมใชทอ

*

*

ผลิตภัณฑที่รองรับการจายสารหลอเย็นโดยไมใชทอ
*1

จุดเชื่อมตอสำหรับการจาย
สารหลอเย็นโดยไมใชทอ *2*2

ปลั๊ก 
XP02

ปลั๊ก 
XP02

ปลั๊ก 
XP02

ปลั๊ก 
XP02

� การตอทอและขอตอ

� การตอทอและขอตอ (สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก)

จายสารหลอเย็นเขาดามมีดโดยไมใชทอ สามารถจายสารหลอเย็นไปยังปอมมีดไดโดยตรงโดยไมตองใชทอ
จุดเชื่อมตอสำหรับการจายสารหลอเย็น
โดยไมใชทอ

การจายสารหลอเย็นใหดามจับโดยไมผานทอ

จุดเชื่อมตอสำหรับทอ
กรณีจายสารหลอเย็นโดยไมใชทอ ให
ติดตั้งปลั๊ก (XP02) บนดานขางและ
ดานหลัง

กรณีจายสารหลอเย็นโดยไมใชทอ 
ใหถอดปลั๊กออก

� ขนาด 12 มม.:
� ขนาด 16 มม.:

ปอมมีดที่รองรับการจายสารหลอเย็นโดยไมใชทอ

ภาพตัดขวางจุดเชื่อมตอ

ดามมีด ปอมมีด

เชื่อมตอโดยไมใชทอ
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C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC (สำำ�หรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก)

รุ่่�น GNDM / GNDL

เซาะรองผิวนอก 
(สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก)

GNDM

*

ด้้ามมีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค
ความ 
สูง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตด

ความสูง 
คมตด หััว ค่่าชดเชย

ความ
กว้้างคม

ตััด

ความลึึก
ร่่องสููงสุุด

เม็ดมีดที่เหมาะสม รููป

สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน ประแจ

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
เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน โปรดดููหน้้า F25 สำำ�หรัับเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม
ความลึึกร่่องสููงสุุด CDX เป็็นค่่าขณะทำำ�การเซาะร่่อง สำำ�หรัับความลึึกตััดสููงสุุดขณะการตััดขวางและลอกแบบ โปรดดููหน้้า F19

ดานนอก

 
ออฟเซ็ท
ศูนย

	
สำำ�หรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก อเนกประสงค์์ภายนอก
(เซาะร่่อง ตััดขวางและลอกแบบ)
ล็็อคด้้านบน

เซาะรองผิวนอก 
(สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก)

GNDL

ด้้ามมีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค
ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตััด

ความ
สููง 

คมตััด
สเต็็ป หััว หััว ค่่าชดเชย

ความ
กว้้าง
คมตััด

ความลึึก
ร่่องสููงสุุด

เม็ดมีดท่ีเหมาะสม รููป

สกรูหัวแบน / 
สกรูหัวเหลี่ยมแบน

ประแจ

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
เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน โปรดดููหน้้า F25 สำำ�หรัับเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม
ความลึึกร่่องสููงสุุด CDX เป็็นค่่าขณะทำำ�การเซาะร่่อง สำำ�หรัับความลึึกตััดสููงสุุดขณะการตััดขวางและลอกแบบ โปรดดููหน้้า F19

ดานนอก  
ออฟเซ็ท
ศูนย 	

สำำ�หรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก เซาะร่่องผิิวนอกและงานตััดออก
ล็็อคด้้านบน

* สำำ�หรัับงานตััดขวาง (เซาะร่่องขยายรูู) ให้้ใช้้เม็็ดมีีดอเนกประสงค์์สำำ�หรัับงานลอกแบบ

LH

H

CW

W
F2

LF

CDX

H
F

BW
F

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

W
F2

W
F CDX

LF

B

C
W

LH

HH
F

รูป 1 รูป 2

รูป 1 รูป 2

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 3

CWCW

W
F2

H
F

HB
HLH2

LH

LF

H
B W
F

W
F2

CDX CDX

LF

B

LH

H
F H

W
F

CDX

LF

B

LH

H

W
F2

W
F

C
W

H
F

N m
    

ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)
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C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC (สำำ�หรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก)

รุ่่�น GNDM / GNDL

เม็็ดมีีดสำำ�หรัับรุ่่�น GNDM/GNDL (สำำ�หรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก) � (     คาร์์ไบด์เคลืือบผิว/     เซอร์์เมท/     คาร์์ไบด์)

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 / ตััดขวาง � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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

ลอกแบบภายนอก / เซาะร่่อง R ด้้านนอก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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

ลอกแบบ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุม � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

H
10

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค
รูป

ความกว้้าง 
คมตััด

พิิกััด 
ความเผื่่�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

ตััวอัักษรต่อท้้ายรุ่่�น (ลายหน้้ามีีด) 
รุ่่�น สััญลัักษณ์์ การใช้้งาน

เซาะร่่อง / ตััดขวาง
MG อเนกประสงค์์ / ทั่่�วไป
ML อเนกประสงค์์ / อััตราป้้อนต่ำำ��

เซาะร่่อง /  
งานตััดออก

GG เซาะร่่อง / ทั่่�วไป
GL เซาะร่่อง / อััตราป้้อนต่ำำ��
GF เซาะร่่อง / แรงตััดต่ำำ��

รุ่่�น สััญลัักษณ์์ การใช้้งาน
งานตััดออก (มีี
ทิิศทางการป้อน)

CG งานตััดออก / ทั่่�วไป
CF ตััดออก / แรงตััดต่ำำ��

ลอกแบบภายนอก / เซาะร่่อง R ด้้านนอก RG ลอกแบบ / ทั่่�วไป
ลอกแบบ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุม RN ปาดหน้้า / เซาะร่่องเข้้ามุุม / ทั่่�วไป
โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก GA โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก / ทั่่�วไป

เซาะร่่อง / งานตััดออก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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 (มีีทิิศทางการป้อน) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

มุม
นำ� ความกว้้าง

คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป

PSI ความกว้้าง 
คมตััด

พิิกััด 
ความเผื่่�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: ขวา, GCML: ซ้้าย

หมายเหตุุ: ค่่าสีีแดงมีีการเปลี่่�ยนแปลงจากค่่าในแค็็ตตาล็็อกทั่่�วไปปีี 2021-2022

เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน ไม่่สามารถใช้้ได้้กัับด้ามรุ่่�น GNDXL และ GNDIS

ตารางเลือกใชลายหนามีด  F13 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ�  F19ขอควรระวังในการใชงาน  F22
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C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC (สำำ�หรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก)

รุ่่�น GNDM-J / GNDL-J

* สำหรับงานตัดขวาง (เซาะรองขยายรู) ใหใชเม็ดมีดอเนกประสงคสำหรับงานลอกแบบ

เซาะรองผิวนอก 
(สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก)

GNDL-J

เซาะรองผิวนอก 
(สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก)

GNDM-J

*

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)
W

F2
W

F CDX

LH
LF

B
HH
F

C
W

41.8

61.8 73.5

Rc1/8

CDX B
H

W
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C
W

H
F

LH
LF

Rc1/8Rc1/8

รูป 1 รูป 2
Rc1/8

B
H

CDX B
H
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H

B
H

LH

LFLF
63.8 63.8 75.5

LF

LH LH 41.8

CDX
CDX

LH2 51.5

W
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W
F

C
W

H
F

W
F2

W
F

C
W

H
F

W
F2

W
F

C
W

H
F

Rc1/8Rc1/8

Rc1/8 Rc1/8 Rc1/8

Rc1/8

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1 รูป 2 รูป 3

* สำหรับงานตัดขวาง (เซาะรองขยายรู) ใหใชเม็ดมีดอเนกประสงคสำหรับงานลอกแบบ

เซาะรองผิวนอก 
(สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก)

GNDL-J

เซาะรองผิวนอก 
(สำหรับเครื่องกลึงขนาดเล็ก)

GNDM-J

*

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

W
F2

W
F CDX

LH
LF

B
HH
F

C
W

41.8

61.8 73.5

Rc1/8

CDX B
H

W
F2

W
F

C
W

H
F

LH
LF

Rc1/8Rc1/8

รูป 1 รูป 2
Rc1/8

B
H

CDX B
H

HB
H

B
H

LH

LFLF
63.8 63.8 75.5

LF

LH LH 41.8

CDX
CDX

LH2 51.5

W
F2

W
F

C
W

H
F

W
F2

W
F

C
W

H
F

W
F2

W
F

C
W

H
F

Rc1/8Rc1/8

Rc1/8 Rc1/8 Rc1/8

Rc1/8

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1 รูป 2 รูป 3

¢ อุุปกรณ์์

¢ ด้้ามมีด

รุ่่�น
สต็อค ความ

สููง
ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตััด

ความ
สููง 

คมตััด
หััว

ค่่า
ชดเชย

ความ
กว้้าง
คมตััด

ความลึึก
ร่่องสููงสุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
การตััดออก

สููงสุุด

เม็็ดมีีด 
ท่ี่�เหมาะสม

รูป
สกรููหััวแบน / 
สกรููหััวเหลี่่�ยม

แบน

N m ปลั๊๊�ก
ประแจหก
เหลี่่�ยม 

ไขด้านบน

ประแจหก
เหลี่่�ยม 

ไขด้านล่่างR 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-¨¨

เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน โปรดดููหน้้า F27 สำำ�หรัับเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม
ความลึึกร่่องสููงสุุด CDX เป็็นค่่าขณะทำำ�การเซาะร่่อง สำำ�หรัับความลึึกตััดสููงสุุดขณะการตััดขวางและลอกแบบ โปรดดููหน้้า F19

¢ อุุปกรณ์์

¢ ด้้ามมีด

รุ่่�น
สต็อค ความ

สููง
ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตััด

ความ
สููง 

คมตััด
สเต็็ป หััว หััว

ค่่า
ชดเชย

ความ
กว้้าง
คมตััด

ความลึึก
ร่่องสููงสุุด

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
การตััดออก

สููงสุุด

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม รููป
สกรููหััวแบน / สก

รููหััวเหลี่่�ยมแบน
N m ปลั๊๊�ก

ประแจหก

เหลี่่�ยม 

ไขด้านบน

ประแจหก

เหลี่่�ยม 

ไขด้านล่่างR 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-¨¨
เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน โปรดดููหน้้า F27 สำำ�หรัับเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม
ความลึึกร่่องสููงสุุด CDX เป็็นค่่าขณะทำำ�การเซาะร่่อง สำำ�หรัับความลึึกตััดสููงสุุดขณะการตััดขวางและลอกแบบ โปรดดููหน้้า F19

LT15-10

LH040

LT08-06
LT15-10

LH040

BFTX0415T8R
BFTX0414

CP-M5-20-1

ขนาด (มม.)

ขนาด (มม.)

L

Width across Flats: 14 Width across Flats: 12

รูป 1

อุุปกรณ์์ (ท่่อ) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็อค L สกรููมาตรฐาน สกรููมาตรฐาน รููป
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

ท่่อจำำ�หน่่ายแยก

รูป 1 รูป 2

29

14 R1/8 G1/8
14 20

21

R1/8

G1/8

อุุปกรณ์์ (ข้้อต่่อ) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็อค สกรููมาตรฐาน สกรููมาตรฐาน รููป
J-G1/8-R1/8-00 D G1/8 R1/8 1
J-G1/8-R1/8-90 D G1/8 R1/8 2

ข้้อต่่อจำำ�หน่่ายแยก
การตอทอและขอตอ  F23

การตอทอและขอตอ  F23

BFTX0414

CP-M5-20-1

ดานนอก

ออฟเซ็ท
ศูนย

หลอเย็น
ภายใน

ดานนอก

ออฟเซ็ท
ศูนย

หลอเย็น
ภายใน

N m
    

ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC (สำำ�หรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก)

รุ่่�น GNDM-J / GNDL-J

เม็็ดมีีดสำำ�หรัับรุ่่�น GNDM-J/GNDL-J (สำำ�หรัับเครื่่�องกลึึงขนาดเล็็ก) � (     คาร์์ไบด์เคลืือบผิว/     เซอร์์เมท/     คาร์์ไบด์)

  

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 / ตััดขวาง � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

A
C
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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

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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

ลอกแบบภายนอก / เซาะร่่อง R ด้้านนอก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

A
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S
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T2
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0A

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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

ลอกแบบ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุม � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

A
C
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25

P
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C
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P
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C
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0P

A
C

42
5K
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C

50
15
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C
50

25
S

A
C

52
0U

A
C

53
0U

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

H
10

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค
รูป

ความกว้้าง 
คมตััด

พิิกััด 
ความเผื่่�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

ตััวอัักษรต่อท้้ายรุ่่�น (ลายหน้้ามีีด) 
รุ่่�น สััญลัักษณ์์ การใช้้งาน

เซาะร่่อง / ตััดขวาง
MG อเนกประสงค์์ / ทั่่�วไป
ML อเนกประสงค์์ / อััตราป้้อนต่ำำ��

เซาะร่่อง / งานตััด
ออก

GG เซาะร่่อง / ทั่่�วไป
GL เซาะร่่อง / อััตราป้้อนต่ำำ��
GF เซาะร่่อง / แรงตััดต่ำำ��

รุ่่�น สััญลัักษณ์์ การใช้้งาน
งานตััดออก (มีี
ทิิศทางการป้อน)

CG งานตััดออก / ทั่่�วไป

CF ตััดออก / แรงตััดต่ำำ��

ลอกแบบภายนอก / เซาะร่่อง R ด้้านนอก RG ลอกแบบ / ทั่่�วไป

ลอกแบบ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุม RN ปาดหน้้า / เซาะร่่องเข้้ามุุม / ทั่่�วไป

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก GA โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก / ทั่่�วไป

เซาะร่่อง / งานตััดออก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

A
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0P
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5K
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C

50
15
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A

C
50
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S
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52
0U

A
C

53
0U

T2
50

0A

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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 (มีีทิิศทางการป้อน) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

มุม
นำ� ความกว้้าง

คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป

PSI ความกว้้าง 
คมตััด

พิิกััด 
ความเผื่่�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: ขวา, GCML: ซ้้าย

หมายเหตุุ: ค่่าสีีแดงมีีการเปลี่่�ยนแปลงจากค่่าในแค็็ตตาล็็อกทั่่�วไปปีี 2021-2022

เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน ไม่่สามารถใช้้ได้้กัับด้ามรุ่่�น GNDXL และ GNDIS

ตารางเลือกใชลายหนามีด  F13 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ�  F19ขอควรระวังในการใชงาน  F22
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง
\เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GNDS

เซาะรองผิวนอก
GNDS

*
C

W

LF

B
H

W
F

H
F

LH

CDXรูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตััด

ความ
สููง 

คมตััด
หััว

ความ
กว้้างคม

ตััด

ความลึึกร่่อง
สููงสุุด

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม รููป

สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน ประแจ

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

เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน โปรดดููหน้้า F29 สำำ�หรัับเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม
ความลึึกร่่องสููงสุุด CDX เป็็นค่่าขณะทำำ�การเซาะร่่อง สำำ�หรัับความลึึกตััดสููงสุุดขณะการตััดขวางและลอกแบบ โปรดดููหน้้า F19

ดานนอก

	
ภายนอก อเนกประสงค์์ เซาะร่่องตื้้�น
(เซาะร่่อง ตััดขวางและลอกแบบ)
ล็็อคด้้านบน

* สำำ�หรัับงานตััดขวาง (เซาะร่่องขยายรูู) ให้้ใช้้เม็็ดมีีดอเนกประสงค์์สำำ�หรัับงานลอกแบบ

N m
    

ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง
\เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GNDS

เม็็ดมีีดสำำ�หรัับรุ่่�น GNDS � (     คาร์์ไบด์เคลืือบผิว/     เซอร์์เมท/     คาร์์ไบด์)

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 / ตััดขวาง � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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

ลอกแบบภายนอก / เซาะร่่อง R ด้้านนอก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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

ลอกแบบ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุม � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

H
10

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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 � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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 (มีีทิิศทางการป้อน) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

มุม
นำ� ความกว้้าง

คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป

PSI ความกว้้าง 
คมตััด

พิิกััด 
ความเผื่่�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: ขวา, GCML: ซ้้าย

หมายเหตุุ: ค่่าสีีแดงมีีการเปลี่่�ยนแปลงจากค่่าในแค็็ตตาล็็อกทั่่�วไปปีี 2021-2022

เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน ไม่่สามารถใช้้ได้้กัับด้ามรุ่่�น GNDXL และ GNDIS

ตััวอัักษรต่อท้้ายรุ่่�น (ลายหน้้ามีีด) 
รุ่่�น สััญลัักษณ์์ การใช้้งาน

เซาะร่่อง / ตััดขวาง
MG อเนกประสงค์์ / ทั่่�วไป
ML อเนกประสงค์์ / อััตราป้้อนต่ำำ��

เซาะร่่อง / งานตััด
ออก

GG เซาะร่่อง / ทั่่�วไป
GL เซาะร่่อง / อััตราป้้อนต่ำำ��
GF เซาะร่่อง / แรงตััดต่ำำ��

รุ่่�น สััญลัักษณ์์ การใช้้งาน
งานตััดออก (มีี
ทิิศทางการป้อน)

CG งานตััดออก / ทั่่�วไป

CF ตััดออก / แรงตััดต่ำำ��

ลอกแบบภายนอก / เซาะร่่อง R ด้้านนอก RG ลอกแบบ / ทั่่�วไป

ลอกแบบ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุม RN ปาดหน้้า / เซาะร่่องเข้้ามุุม / ทั่่�วไป

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก GA โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก / ทั่่�วไป

ตารางเลือกใชลายหนามีด  F13 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ�  F19ขอควรระวังในการใชงาน  F22
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GNDM / GNDMS

GNDM

*

เซาะรองผิวนอก LF

LH

CDX

H
F

B
H

C
W

W
F

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตััด

ความ
สููง 

คมตััด
หััว

ความ
กว้้าง
คมตััด

ความลึึกร่่อง
สููงสุุด

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม รููป

สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน ประแจ

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

เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน โปรดดููหน้้า F31 สำำ�หรัับเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม
ความลึึกร่่องสููงสุุด CDX เป็็นค่่าขณะทำำ�การเซาะร่่อง สำำ�หรัับความลึึกตััดสููงสุุดขณะการตััดขวางและลอกแบบ โปรดดููหน้้า F19

ดานนอก

	
ภายนอก อเนกประสงค์์
(เซาะร่่อง ตััดขวางและลอกแบบ)
ล็็อคด้้านบน

GNDMS

*

เซาะรองผิวนอก
HF

CD
XW

F

LH

CW
LF

B
H

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตััด

ความ
สููง 

คมตััด
หััว

ความ
กว้้าง
คมตััด

ความลึึกร่่อง
สููงสุุด

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม รููป

สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน ประแจ

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

เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน โปรดดููหน้้า F31 สำำ�หรัับเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม
ความลึึกร่่องสููงสุุด CDX เป็็นค่่าขณะทำำ�การเซาะร่่อง สำำ�หรัับความลึึกตััดสููงสุุดขณะการตััดขวางและลอกแบบ โปรดดููหน้้า F19

ดานนอก

	
เซาะร่่องผิิวนอกรููปตััว L (ตััดด้้านข้้าง) อเนกประสงค์์
(เซาะร่่อง ตััดขวางและลอกแบบ)
ล็็อคด้้านบน

* �สำำ�หรัับงานตััดขวาง (เซาะร่่องขยายรูู)  
ให้้ใช้้เม็็ดมีีดอเนกประสงค์์สำำ�หรัับงานลอกแบบ

* �สำำ�หรัับงานตััดขวาง (เซาะร่่องขยายรูู)  
ให้้ใช้้เม็็ดมีีดอเนกประสงค์์สำำ�หรัับงานลอกแบบ

N m
    

ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)



F31
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ด
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ง

F

งา
นเ

ซา
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อง
งา

นตั
ดอ

อก
งา
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ลึง

เก
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ว
ด้า

นน
อก

ด้า
นห

น้า
ด้า

นใ
น

งา
นเ

ซา
ะร่

อง
 

เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GNDM / GNDMS

เซาะร่่อง / ตััดขวาง � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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

ลอกแบบภายนอก / เซาะร่่อง R ด้้านนอก �ข นาด (มม.)

รุ่่�น

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

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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

ลอกแบบ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุม �ข นาด (มม.)

รุ่่�น

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

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก �ข นาด (มม.)

รุ่่�น

H
10

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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 � ขนาด (มม.)

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 (มีีทิิศทางการป้อน) �ข นาด (มม.)

รุ่่�น

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

มุม
นำ� ความกว้้าง

คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป

PSI ความกว้้าง 
คมตััด

พิิกััด 
ความเผื่่�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: ขวา, GCML: ซ้้าย

เม็็ดมีีดสำำ�หรัับรุ่่�น GNDM / GNDMS� (     คาร์์ไบด์เคลืือบผิว/     เซอร์์เมท/     คาร์์ไบด์)

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

หมายเหตุุ: ค่่าสีีแดงมีีการเปลี่่�ยนแปลงจากค่่าในแค็็ตตาล็็อกทั่่�วไปปีี 2021-2022

เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน ไม่่สามารถใช้้ได้้กัับด้ามรุ่่�น GNDXL และ GNDIS

ตััวอัักษรต่อท้้ายรุ่่�น (ลายหน้้ามีีด) 
รุ่่�น สััญลัักษณ์์ การใช้้งาน

เซาะร่่อง / ตััดขวาง
MG อเนกประสงค์์ / ทั่่�วไป
ML อเนกประสงค์์ / อััตราป้้อนต่ำำ��

เซาะร่่อง / งานตััด
ออก

GG เซาะร่่อง / ทั่่�วไป
GL เซาะร่่อง / อััตราป้้อนต่ำำ��
GF เซาะร่่อง / แรงตััดต่ำำ��

รุ่่�น สััญลัักษณ์์ การใช้้งาน
งานตััดออก (มีี
ทิิศทางการป้อน)

CG งานตััดออก / ทั่่�วไป

CF ตััดออก / แรงตััดต่ำำ��

ลอกแบบภายนอก / เซาะร่่อง R ด้้านนอก RG ลอกแบบ / ทั่่�วไป

ลอกแบบ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุม RN ปาดหน้้า / เซาะร่่องเข้้ามุุม / ทั่่�วไป

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก GA โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก / ทั่่�วไป

ตารางเลือกใชลายหนามีด  F13 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ�  F19ขอควรระวังในการใชงาน  F22
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

รูป 1

L

Width across Flats: 14 Width across Flats: 12

อุุปกรณ์์ (ท่่อ) � ขนาด (มม.) 

รุ่่�น สต็อค L สกรููมาตรฐาน สกรููมาตรฐาน รููป
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

ท่่อจำำ�หน่่ายแยก

29

14 R1/8 G1/8
14 20

21

R1/8

G1/8

รูป 1 รูป 2

อุุปกรณ์์ (ข้้อต่่อ) �ข นาด (มม.) 

รุ่่�น สต็อค สกรููมาตรฐาน สกรููมาตรฐาน รููป
J-G1/8-R1/8-00 D G1/8 R1/8 1
J-G1/8-R1/8-90 D G1/8 R1/8 2

ข้้อต่่อจำำ�หน่่ายแยก

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GNDM-J

GNDM-J

*

เซาะรองผิวนอก
LF

LH

CDX

C
W

B
HH
F

W
F

Rc1/8

Rc1/8

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1

ด้้ามมีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตััด

ความ
สููง 

คมตััด
หััว

ความ
กว้้างคม

ตััด

ความลึึกร่่อง
สููงสุุด

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม รููป

สกรูหัวเหลี่ยมแบน ปลั๊ก ประแจ

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

เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน โปรดดููหน้้า F33 สำำ�หรัับเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม  
ความลึึกร่่องสููงสุุด CDX เป็็นค่่าขณะทำำ�การเซาะร่่อง สำำ�หรัับความลึึกตััดสููงสุุดขณะการตััดขวางและลอกแบบ โปรดดููหน้้า F19

ดานนอก

 
หลอเย็น
ภายใน

	
ภายนอก อเนกประสงค์์ 
(เซาะร่่อง ตััดขวางและลอกแบบ)
ตััวจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน, จัับยึดแบบหนีีบ

* �สำำ�หรัับงานตััดขวาง (เซาะร่่องขยายรูู)  
ให้้ใช้้เม็็ดมีีดอเนกประสงค์์สำำ�หรัับงานลอกแบบ

การต่อท่่อและข้้อต่่อ        F23การต่อท่่อและข้้อต่่อ        F23

N m
    

ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น 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 / ตััดขวาง � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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

ลอกแบบภายนอก / เซาะร่่อง R ด้้านนอก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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

ลอกแบบ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุม � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

H
10

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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 � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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 (มีีทิิศทางการป้อน) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

มุม
นำ� ความกว้้าง

คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป

PSI ความกว้้าง 
คมตััด

พิิกััด 
ความเผื่่�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: ขวา, GCML: ซ้้าย

เม็็ดมีีดสำำ�หรัับรุ่่�น GNDM-J � (     คาร์์ไบด์เคลืือบผิว/     เซอร์์เมท/     คาร์์ไบด์)

หมายเหตุุ: ค่่าสีีแดงมีีการเปลี่่�ยนแปลงจากค่่าในแค็็ตตาล็็อกทั่่�วไปปีี 2021-2022

เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน ไม่่สามารถใช้้ได้้กัับด้ามรุ่่�น GNDXL และ GNDIS

ตััวอัักษรต่อท้้ายรุ่่�น (ลายหน้้ามีีด) 
รุ่่�น สััญลัักษณ์์ การใช้้งาน

เซาะร่่อง / ตััดขวาง
MG อเนกประสงค์์ / ทั่่�วไป
ML อเนกประสงค์์ / อััตราป้้อนต่ำำ��

เซาะร่่อง / งานตััด
ออก

GG เซาะร่่อง / ทั่่�วไป
GL เซาะร่่อง / อััตราป้้อนต่ำำ��
GF เซาะร่่อง / แรงตััดต่ำำ��

รุ่่�น สััญลัักษณ์์ การใช้้งาน
งานตััดออก (มีี
ทิิศทางการป้อน)

CG งานตััดออก / ทั่่�วไป

CF ตััดออก / แรงตััดต่ำำ��

ลอกแบบภายนอก / เซาะร่่อง R ด้้านนอก RG ลอกแบบ / ทั่่�วไป

ลอกแบบ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุม RN ปาดหน้้า / เซาะร่่องเข้้ามุุม / ทั่่�วไป

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก GA โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก / ทั่่�วไป

ตารางเลือกใชลายหนามีด  F13 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ�  F19ขอควรระวังในการใชงาน  F22
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

N m
     

ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GNDL / GNDLS

GNDL
เซาะรองผิวนอก

CDX

C
W

LH

LF

B
H

W
F

H
F

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)
ด้้ามมีด 	อุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตััด

ความ
สููง 

คมตััด
หััว

ความ
กว้้าง
คมตััด

ความลึึกร่่อง
สููงสุุด

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม รููป

สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน ประแจ

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

เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน ขนาดในวงเล็็บท่ี่�มีีค่่าต่ำำ��กว่่าความลึึกร่่องสููงสุุดมีีไว้้สำำ�หรัับเม็็ดมีีดลอกแบบ (ลายหน้้ามีีดรุ่่�น RG/RN)
โปรดดููหน้้า F35 สำำ�หรัับเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม ความลึึกร่่องสููงสุุด CDX เป็็นค่่าขณะทำำ�การเซาะร่่อง สำำ�หรัับความลึึกตััดสููงสุุดขณะการตััดขวางและลอกแบบ โปรดดููหน้้า F19

ดานนอก 	
เซาะร่่องลึึกผิิวนอกและงานตััดออก
ล็็อคด้้านบน

GNDLS
เซาะรองผิวนอก

HF

C
D

XW
F

LH

CW
LF

B
H

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)
ด้้ามมีด 	อุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตััด

ความ
สููง 

คมตััด
หััว

ความ
กว้้าง
คมตััด

ความลึึกร่่อง
สููงสุุด

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม รููป

สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน ประแจ

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

เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน โปรดดููหน้้า F35 สำำ�หรัับเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม
ความลึึกร่่องสููงสุุด CDX เป็็นค่่าขณะทำำ�การเซาะร่่อง สำำ�หรัับความลึึกตััดสููงสุุดขณะการตััดขวางและลอกแบบ โปรดดููหน้้า F19

ดานนอก 	
เซาะร่่องผิิวนอกรููปตััว L (ตััดด้้านข้้าง)
ล็็อคด้้านบน
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GNDL / GNDLS

เซาะร่่อง / ตััดขวาง � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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

ลอกแบบภายนอก / เซาะร่่อง R ด้้านนอก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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

ลอกแบบ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุม � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

H
10

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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 � ขนาด (มม.)

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 (มีีทิิศทางการป้อน) �ข นาด (มม.)

รุ่่�น

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

มุม
นำ� ความกว้้าง

คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป

PSI ความกว้้าง 
คมตััด

พิิกััด 
ความเผื่่�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: ขวา, GCML: ซ้้าย

เม็็ดมีีดสำำ�หรัับรุ่่�น GNDL / GNDLS � (     คาร์์ไบด์เคลืือบผิว/     เซอร์์เมท/     คาร์์ไบด์)

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

หมายเหตุุ: ค่่าสีีแดงมีีการเปลี่่�ยนแปลงจากค่่าในแค็็ตตาล็็อกทั่่�วไปปีี 2021-2022

เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน ไม่่สามารถใช้้ได้้กัับด้ามรุ่่�น GNDXL และ GNDIS

ตััวอัักษรต่อท้้ายรุ่่�น (ลายหน้้ามีีด) 
รุ่่�น สััญลัักษณ์์ การใช้้งาน

เซาะร่่อง / ตััดขวาง
MG อเนกประสงค์์ / ทั่่�วไป
ML อเนกประสงค์์ / อััตราป้้อนต่ำำ��

เซาะร่่อง / งานตััด
ออก

GG เซาะร่่อง / ทั่่�วไป
GL เซาะร่่อง / อััตราป้้อนต่ำำ��
GF เซาะร่่อง / แรงตััดต่ำำ��

รุ่่�น สััญลัักษณ์์ การใช้้งาน
งานตััดออก (มีี
ทิิศทางการป้อน)

CG งานตััดออก / ทั่่�วไป

CF ตััดออก / แรงตััดต่ำำ��

ลอกแบบภายนอก / เซาะร่่อง R ด้้านนอก RG ลอกแบบ / ทั่่�วไป

ลอกแบบ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุม RN ปาดหน้้า / เซาะร่่องเข้้ามุุม / ทั่่�วไป

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก GA โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก / ทั่่�วไป

ตารางเลือกใชลายหนามีด  F13 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ�  F19ขอควรระวังในการใชงาน  F22
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

L

Width across Flats: 14 Width across Flats: 12

รูป 1

อุุปกรณ์์ (ท่่อ) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็อค L สกรููมาตรฐาน สกรููมาตรฐาน รููป
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

ท่่อจำำ�หน่่ายแยก

รูป 1 รูป 2

29

14 R1/8 G1/8
14 20

21

R1/8

G1/8

อุุปกรณ์์ (ข้้อต่่อ) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็อค สกรููมาตรฐาน สกรููมาตรฐาน รููป
J-G1/8-R1/8-00 D G1/8 R1/8 1
J-G1/8-R1/8-90 D G1/8 R1/8 2

ข้้อต่่อจำำ�หน่่ายแยก

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GNDL-J

GNDL-J
เซาะรองผิวนอก

รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

LF

LH

CDX

C
W

B
HH
F

W
F

Rc1/8

Rc1/8

ด้้ามมีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.) 

รุ่่�น

สต็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตััด

ความ
สููง 

คมตััด
หััว

ความ
กว้้างคม

ตััด

ความลึึกร่่อง
สููงสุุด

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม รููป

สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน ปลั๊๊�ก ประแจ

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

เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน ขนาดในวงเล็็บท่ี่�มีีค่่าต่ำำ��กว่่าความลึึกร่่องสููงสุุดมีีไว้้สำำ�หรัับเม็็ดมีีดลอกแบบ (ลายหน้้ามีีดรุ่่�น RG/RN)
โปรดดููหน้้า F37 สำำ�หรัับเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม
ความลึึกร่่องสููงสุุด CDX เป็็นค่่าขณะทำำ�การเซาะร่่อง สำำ�หรัับความลึึกตััดสููงสุุดขณะการตััดขวางและลอกแบบ โปรดดููหน้้า F19

ดานนอก

 
หลอเย็น
ภายใน

	
เซาะร่่องลึึกผิิวนอกและงานตััดออก
ตััวจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายใน ,จัับยึดแบบหนีีบ

การต่อท่่อและข้้อต่่อ        F23การต่อท่่อและข้้อต่่อ        F23

N m
    

ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น 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 / ตััดขวาง � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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

ลอกแบบภายนอก / เซาะร่่อง R ด้้านนอก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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

ลอกแบบ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุม � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

H
10

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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 � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

ความกว้้าง
คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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 (มีีทิิศทางการป้อน) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

มุม
นำ� ความกว้้าง

คมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป

PSI ความกว้้าง 
คมตััด

พิิกััด 
ความเผื่่�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: ขวา, GCML: ซ้้าย

หมายเหตุุ: ค่่าสีีแดงมีีการเปลี่่�ยนแปลงจากค่่าในแค็็ตตาล็็อกทั่่�วไปปีี 2021-2022

เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน ไม่่สามารถใช้้ได้้กัับด้ามรุ่่�น GNDXL และ GNDIS

ตััวอัักษรต่อท้้ายรุ่่�น (ลายหน้้ามีีด) 
รุ่่�น สััญลัักษณ์์ การใช้้งาน

เซาะร่่อง / ตััดขวาง
MG อเนกประสงค์์ / ทั่่�วไป
ML อเนกประสงค์์ / อััตราป้้อนต่ำำ��

เซาะร่่อง / งานตััด
ออก

GG เซาะร่่อง / ทั่่�วไป
GL เซาะร่่อง / อััตราป้้อนต่ำำ��
GF เซาะร่่อง / แรงตััดต่ำำ��

รุ่่�น สััญลัักษณ์์ การใช้้งาน
งานตััดออก (มีี
ทิิศทางการป้อน)

CG งานตััดออก / ทั่่�วไป

CF ตััดออก / แรงตััดต่ำำ��

ลอกแบบภายนอก / เซาะร่่อง R ด้้านนอก RG ลอกแบบ / ทั่่�วไป

ลอกแบบ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุม RN ปาดหน้้า / เซาะร่่องเข้้ามุุม / ทั่่�วไป

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก GA โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก / ทั่่�วไป

ตารางเลือกใชลายหนามีด  F13 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ�  F19ขอควรระวังในการใชงาน  F22

เม็็ดมีีดสำำ�หรัับรุ่่�น GNDL-J � (     คาร์์ไบด์เคลืือบผิว/     เซอร์์เมท/     คาร์์ไบด์)
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GNDXL

GNDXL

C
W

B
HH
F

W
F

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1

LH

CDX

LF

ด้้ามมีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตััด

ความ
สููง 

คมตััด
หััว

ความ
กว้้างคม

ตััด

ความลึึกร่่อง
สููงสุุด

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม รููป

สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน ประแจ

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
เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน สามารถใช้้เม็็ดมีีดแบบ 1 มุุมเท่่านั้้�น โปรดดููหน้้า F39 สำำ�หรัับเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม
ความลึึกร่่องสููงสุุด CDX เป็็นค่่าขณะทำำ�การเซาะร่่อง สำำ�หรัับความลึึกตััดสููงสุุดขณะการตััดขวางและลอกแบบ โปรดดููหน้้า F19

 ดานนอก 	
เซาะร่่องลึึกผิิวนอกและงานตััดออก
ล็็อคด้้านบน

N m
 	

ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m) สััญลัักษณ์์ D: สต็อคมาตรฐาน (ผลิิตภัณฑ์์ใหม่่/ผลิิตภัณฑ์์ท่ี่�เพิ่่�มจากรุ่่�นในสต็อค)
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

สััญลัักษณ์์ D: สต็อคมาตรฐาน (ผลิิตภัณฑ์์ใหม่่/ผลิิตภัณฑ์์ท่ี่�เพิ่่�มจากรุ่่�นในสต็อค)

เม็็ดมีีดสำำ�หรัับ GNDXL (แบบ 1 มุุม) � (     คาร์์ไบด์เคลืือบผิว)

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GNDXL

เซาะร่่อง / ตััดขวาง (เม็็ดมีีด 1มุุม) �ข นาด (มม.)

รุ่่�น

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

53
0U

ความกว้้าง 
คมตััด
CW

รััศมีมุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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 (เม็็ดมีีด 1มุุม) �ข นาด (มม.)

รุ่่�น

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

53
0U

ความกว้้าง 
คมตััด
CW

รััศมีมุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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

เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน ใช้้ร่่วมกับด้ามจับประเภท GNDXL ไม่่สามารถใช้้ได้้กัับด้ามรุ่่�น GNDIS

ลอกแบบ / เซาะร่่อง R (เม็็ดมีีด 1มุุม) �ข นาด (มม.)

รุ่่�น

A
C

50
15

S
A

C
50

25
S

A
C

53
0U

ความกว้้าง 
คมตััด
CW

รััศมีมุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป
ความกว้้าง 

คมตััด
พิิกััด 

ความเผื่่�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

ตััวอัักษรต่อท้้ายรุ่่�น (ลายหน้้ามีีด) 
รุ่่�น สััญลัักษณ์์ การใช้้งาน

เซาะร่่อง / ตััดขวาง ML1 อเนกประสงค์์ / อััตราป้้อนต่ำำ��
เซาะร่่อง / งานตััดออก GF1 เซาะร่่อง / แรงตััดต่ำำ��

รุ่่�น สััญลัักษณ์์ การใช้้งาน
ลอกแบบ / เซาะร่่อง R RN1 การใช้้งานทั่่�วไป

ตารางเลือกใชลายหนามีด  F13 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ�  F19ขอควรระวังในการใชงาน  F22



F40

ด้า
มมี

ด
เซ

าะ
ร่่อ

ง

F

งา
นเ

ซา
ะร่

อง
งา

นตั
ดอ

อก
งา

นก
ลึง

เก
ลีย

ว
ด้า

นน
อก

ด้า
นห

น้า
ด้า

นใ
น

งา
นเ

ซา
ะร่

อง
 

เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GNDN

งานเซาะรองเขามุม
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
°

ด้้ามมีด 	อุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.) 

รุ่่�น

สต็็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตััด

ความ
สููง 

คมตััด
หััว ค่่าชดเชย

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 

คว้้านรููในต่ำำ��สุด

ความ
กว้้าง
คมตััด

APMX APMX2 เม็ดมีดที่เหมาะสม รูป

สกรูหัวเหล่ียมแบน ประแจ

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

เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดที่่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ที่่�เท่่ากััน โปรดดููหน้้า F41 สำำ�หรัับเม็็ดมีีดที่่�เหมาะสม
ความลึึกร่่องสููงสุุด CDX เป็็นค่่าขณะทำำ�การเซาะร่่อง สำำ�หรัับความลึึกตััดสููงสุุดขณะการตััดขวางและลอกแบบ โปรดดููหน้้า F19

เขามุม 	
งานเซาะร่่องเข้้ามุุม
ล็็อคด้้านบน

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

รหัสรุ่่�น

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

เข้้ามุุม

ความสูง
ด้้าม  
(มม.)

ความกว้้าง
ด้้าม  
(มม.)

ความกว้้าง
คมตััด  
(มม.)

ความยาว
ด้้าม

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 
คว้้านรููใน 

ต่ำำ��สุด  
(มม.)

APMX  
×10 

 (มม.)

ทิิศทาง 
การป้อน

N m
     ค่่าแรงบิิดที่่�แนะนำำ� (N·m)
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GNDN

เม็็ดมีีดสำำ�หรัับ GNDN � (      คาร์์ไบด์เคลืือบผิว)

รูป 1

L
S

2-RE

C
W

ลอกแบบ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุม � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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

ความกว้้างคมตััด

CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้้�น
/แ

พ็ค

รููป
ความกว้้างคมตััด พิิกััดความเผื่่�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

ตััวอัักษรต่อท้้ายรุ่่�น (ลายหน้้ามีีด) 
รุ่่�น สััญลัักษณ์์ การใช้้งาน

ลอกแบบ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุม RN ปาดหน้้า / เซาะร่่องเข้้ามุุม / ทั่่�วไป

หมายเหตุุ: ค่่าสีีแดงมีีการเปลี่่�ยนแปลงจากค่่าในแค็็ตตาล็็อกทั่่�วไปปีี 2021-2022

เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน ไม่่สามารถใช้้ได้้กัับด้ามรุ่่�น GNDXL และ GNDIS

ตารางเลือกใชลายหนามีด  F13 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ�  F19ขอควรระวังในการใชงาน  F22
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

N m
     ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GNDF

งานเซาะรองผิวหนา
GNDF

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

CDX

H
F

LH

LF

C
W

W
F

H
B

DC (เสนผานศูนยกลางงาน)

รูป 1 

ด้้ามมีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตััด

ความ
สููง 

คมตััด
หััว

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางใน
การตััดงาน

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
คว้้านรููในต่ำำ��สุด  

เส้้นรอบวงด้้านใน

ความ
กว้้าง
คมตััด

ความลึึก
ร่่องสููงสุุด

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม รููป

สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน ประแจ

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 ถึึง 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 ถึึง 55 34 3.0 12 1
GNDF R/L2020K-318-050 D D 20 20 125 20 20 41.6 50 ถึึง 70 44 3.0 18 1
GNDF R/L2020K-318-065 D D 20 20 125 20 20 41.6 65 ถึึง 100 59 3.0 18 1
GNDF R/L2020K-318-090 D D 20 20 125 20 20 41.6 90 ถึึง 150 84 3.0 18 1
GNDF R/L2020K-318-140 D D 20 20 125 20 20 41.6 140 ถึึง 200 134 3.0 18 1
GNDF R/L2020K-318-180 D D 20 20 125 20 20 41.6 180 ถึึง 300 174 3.0 18 1
GNDF R/L2020K-418-040 D D 20 20 125 20 20 41.6 40 ถึึง 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 ถึึง 70 42 4.0 23 1
GNDF R/L2020K-423-065 D D 20 20 125 20 20 46.6 65 ถึึง 90 57 4.0 23 1
GNDF R/L2020K-423-085 D D 20 20 125 20 20 46.6 85 ถึึง 130 77 4.0 23 1
GNDF R/L2020K-423-125 D D 20 20 125 20 20 46.6 125 ถึึง 200 117 4.0 23 1
GNDF R/L2020K-423-180 D D 20 20 125 20 20 46.6 180 ถึึง 300 172 4.0 23 1
GNDF R/L2020K-423-280 D D 20 20 125 20 20 46.6 280 ถึึง 1000 272 4.0 23 1
GNDF R/L2020K-523-050 D D 20 20 125 20 20 46.6 50 ถึึง 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 ถึึง 90 55 5.0 23 1
GNDF R/L2020K-523-085 D D 20 20 125 20 20 46.6 85 ถึึง 130 75 5.0 23 1
GNDF R/L2020K-523-125 D D 20 20 125 20 20 46.6 125 ถึึง 200 115 5.0 23 1
GNDF R/L2020K-523-180 D D 20 20 125 20 20 46.6 180 ถึึง 300 170 5.0 23 1
GNDF R/L2020K-523-280 D D 20 20 125 20 20 46.6 280 ถึึง 1000 270 5.0 23 1
GNDF R/L2020K-623-050 D D 20 20 125 20 20 46.6 50 ถึึง 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 ถึึง 110 58 6.0 23 1
GNDF R/L2020K-623-100 D D 20 20 125 20 20 46.6 100 ถึึง 200 88 6.0 23 1
GNDF R/L2020K-623-180 D D 20 20 125 20 20 46.6 180 ถึึง 300 168 6.0 23 1
GNDF R/L2020K-623-280 D D 20 20 125 20 20 46.6 280 ถึึง 1000 268 6.0 23 1
GNDF R/L2525M-312-035 D D 25 25 150 25 25 35.6 35 ถึึง 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 ถึึง 55 34 3.0 12 1
GNDF R/L2525M-318-050 D D 25 25 150 25 25 41.6 50 ถึึง 70 44 3.0 18 1
GNDF R/L2525M-318-065 D D 25 25 150 25 25 41.6 65 ถึึง 100 59 3.0 18 1
GNDF R/L2525M-318-090 D D 25 25 150 25 25 41.6 90 ถึึง 150 84 3.0 18 1
GNDF R/L2525M-318-140 D D 25 25 150 25 25 41.6 140 ถึึง 200 134 3.0 18 1
GNDF R/L2525M-318-180 D D 25 25 150 25 25 41.6 180 ถึึง 300 174 3.0 18 1
GNDF R/L2525M-418-040 D D 25 25 150 25 25 41.6 40 ถึึง 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 ถึึง 70 42 4.0 23 1
GNDF R/L2525M-423-065 D D 25 25 150 25 25 46.6 65 ถึึง 90 57 4.0 23 1
GNDF R/L2525M-423-085 D D 25 25 150 25 25 46.6 85 ถึึง 130 77 4.0 23 1
GNDF R/L2525M-423-125 D D 25 25 150 25 25 46.6 125 ถึึง 200 117 4.0 23 1
GNDF R/L2525M-423-180 D D 25 25 150 25 25 46.6 180 ถึึง 300 172 4.0 23 1
GNDF R/L2525M-423-280 D D 25 25 150 25 25 46.6 280 ถึึง 1000 272 4.0 23 1
GNDF R/L2525M-523-050 D D 25 25 150 25 25 46.6 50 ถึึง 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 ถึึง 90 55 5.0 23 1
GNDF R/L2525M-523-085 D D 25 25 150 25 25 46.6 85 ถึึง 130 75 5.0 23 1
GNDF R/L2525M-523-125 D D 25 25 150 25 25 46.6 125 ถึึง 200 115 5.0 23 1
GNDF R/L2525M-523-180 D D 25 25 150 25 25 46.6 180 ถึึง 300 170 5.0 23 1
GNDF R/L2525M-523-280 D D 25 25 150 25 25 46.6 280 ถึึง 1000 270 5.0 23 1
GNDF R/L2525M-623-050 D D 25 25 150 25 25 46.6 50 ถึึง 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 ถึึง 110 58 6.0 23 1
GNDF R/L2525M-623-100 D D 25 25 150 25 25 46.6 100 ถึึง 200 88 6.0 23 1
GNDF R/L2525M-623-180 D D 25 25 150 25 25 46.6 180 ถึึง 300 168 6.0 23 1
GNDF R/L2525M-623-280 D D 25 25 150 25 25 46.6 280 ถึึง 1000 268 6.0 23 1

เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน โปรดดููหน้้า F43 สำำ�หรัับเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม
ความลึึกร่่องสููงสุุด CDX เป็็นค่่าขณะทำำ�การเซาะร่่อง สำำ�หรัับความลึึกตััดสููงสุุดขณะการตััดขวางและลอกแบบ โปรดดููหน้้า F19

ปาดหนา 	
งานเซาะร่่องผิิวหน้้า
ล็็อคด้้านบน

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด
(เสนรอบวงดานนอก)
เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด
(เสนรอบวงดานใน)

เสนผานศูนยกลางควานรูในสูงสุด
(เสนรอบวงดานนอก)

* �สำำ�หรัับงานตััดขวาง (เซาะร่่องขยายรูู)  
ให้้ใช้้เม็็ดมีีดอเนกประสงค์์สำำ�หรัับงานลอกแบบ
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GNDF

เม็็ดมีีดสำำ�หรัับรุ่่�น GNDF � (      คาร์์ไบด์เคลืือบผิว /      เซอร์์เมท /      คาร์์ไบด์)

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 / ตััดขวาง � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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 ความกว้้างคมตััด

CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้้�น
/แ

พ็ค

รููป

ความกว้้างคมตััด พิิกััดความเผื่่�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

ลอกแบบ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุม � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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 ความกว้้างคมตััด

CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้้�น
/แ

พ็ค

รููป

ความกว้้างคมตััด พิิกััดความเผื่่�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

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

H
10

ความกว้้างคมตััด

CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้้�น
/แ

พ็ค

รููป

ความกว้้างคมตััด พิิกััดความเผื่่�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

ตััวอัักษรต่อท้้ายรุ่่�น (ลายหน้้ามีีด) 
รุ่่�น สััญลัักษณ์์ การใช้้งาน

เซาะร่่อง / ตััดขวาง
MG อเนกประสงค์์ / ทั่่�วไป
ML อเนกประสงค์์ / อััตราป้้อนต่ำำ��

เซาะร่่อง /  
งานตััดออก

GG เซาะร่่อง / ทั่่�วไป
GL เซาะร่่อง / อััตราป้้อนต่ำำ��
GF เซาะร่่อง / แรงตััดต่ำำ��

เซาะร่่อง / งานตััดออก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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 ความกว้้างคมตััด

CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้้�น
/แ

พ็ค

รููป

ความกว้้างคมตััด พิิกััดความเผื่่�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

หมายเหตุุ: ค่่าสีีแดงมีีการเปลี่่�ยนแปลงจากค่่าในแค็็ตตาล็็อกทั่่�วไปปีี 2021-2022

เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน ไม่่สามารถใช้้ได้้กัับด้ามรุ่่�น GNDXL และ GNDIS

รุ่่�น สััญลัักษณ์์ การใช้้งาน
ลอกแบบ / เซาะร่่อง R / 
เซาะร่่องเข้้ามุุม RN ปาดหน้้า / เซาะร่่อง

เข้้ามุุม / ทั่่�วไป

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก GA โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก / 
ทั่่�วไป

ตารางเลือกใชลายหนามีด  F13 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ�  F19ขอควรระวังในการใชงาน  F22
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

N m
     

ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GNDFS

งานเซาะรองผิวหนา
GNDFS

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

รูป 1 

DC (เสนผานศูนยกลางงาน)

CWHF

W
F

LF

B

LH

H

CD
X

ด้้ามมีด 	อุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค
ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตััด

ความ
สููง 

คมตััด
หััว

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลางใน
การตััดงาน เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

คว้้านรููในต่ำำ��สุด  
เส้้นรอบวงด้้านใน

ความ
กว้้าง
คมตััด

ความลึึก
ร่่อง
สููงสุุด

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม รููป

สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน ประแจ

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 ถึึง 100 58 6.0 20

GC¨ N60SS-¨¨

1

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

GC¨ N60SS-¨¨

1

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

GCM N80SS-¨¨

1

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

GCM N80SS-¨¨

1

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

เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน โปรดดููหน้้า F45 สำำ�หรัับเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม
ความลึึกร่่องสููงสุุด CDX เป็็นค่่าขณะทำำ�การเซาะร่่อง สำำ�หรัับความลึึกตััดสููงสุุดขณะการตััดขวางและลอกแบบ โปรดดููหน้้า F19

ปาดหนา 	
การเซาะร่่องหน้้าลึึกรููปตััว L (ตััดด้้านข้้าง)
ล็็อคด้้านบน

* สำำ�หรัับงานตััดขวาง (เซาะร่่องขยายรูู)  
ให้้ใช้้เม็็ดมีีดอเนกประสงค์์สำำ�หรัับงานลอกแบบ

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด
(เสนรอบวงดานนอก)

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด
(เสนรอบวงดานใน)

เสนผานศูนยกลางควานรูในสูงสุด
(เสนรอบวงดานนอก)
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GNDFS

เม็็ดมีีดสำำ�หรัับรุ่่�น GNDFS � (      คาร์์ไบด์เคลืือบผิว /      เซอร์์เมท /      คาร์์ไบด์)

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 / ตััดขวาง � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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 ความกว้้างคมตััด
CW

รััศมีมุุม
มีีด

ความยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป

ความกว้้างคมตััด พิิกััดความเผื่่�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

ลอกแบบ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุม � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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 ความกว้้างคมตััด

CW
รััศมีมุุม

มีีด
ความยาว

รวม
ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป

ความกว้้างคมตััด พิิกััดความเผื่่�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

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

H
10

ความกว้้างคมตััด
CW

รััศมีมุุม
มีีด

ความยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป

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

ตััวอัักษรต่อท้้ายรุ่่�น (ลายหน้้ามีีด) 
รุ่่�น สััญลัักษณ์์ การใช้้งาน

เซาะร่่อง/ตััดขวาง
MG อเนกประสงค์์ / ทั่่�วไป
ML อเนกประสงค์์ / อััตราป้้อนต่ำำ��

เซาะร่่อง /  
งานตััดออก

GG เซาะร่่อง / ทั่่�วไป
GL เซาะร่่อง / อััตราป้้อนต่ำำ��
GF เซาะร่่อง/แรงตััดต่ำำ��

รุ่่�น สััญลัักษณ์์ การใช้้งาน

ลอกแบบ / เซาะร่่อง R 
/ เซาะร่่องเข้้ามุุม RN ปาดหน้้า / เซาะร่่อง

เข้้ามุุม / ทั่่�วไป

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก GA โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก / 
ทั่่�วไป

เซาะร่่อง / งานตััดออก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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 ความกว้้างคมตััด
CW

รััศมีมุุม
มีีด

ความยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป

ความกว้้างคมตััด พิิกััดความเผื่่�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

หมายเหตุุ: ค่่าสีีแดงมีีการเปลี่่�ยนแปลงจากค่่าในแค็็ตตาล็็อกทั่่�วไปปีี 2021-2022

เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน ไม่่สามารถใช้้ได้้กัับด้ามรุ่่�น GNDXL และ GNDIS

ตารางเลือกใชลายหนามีด  F13 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ�  F19ขอควรระวังในการใชงาน  F22
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

N m
     ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GNDIS

เซาะรองรูในขนาดกลาง
GNDIS รูป 1

W
F

LF

DCON

HCW

DMIN เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด

LHD

CD
X

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง

ความ
ยาวรวม หััว ระยะ 

คมตััด
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
คว้้านรููในต่ำำ��สุด

ความกว้้าง
คมตััด

ความลึึก
ร่่องสููงสุุด

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

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
เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน ใช้้ได้้เฉพาะเม็็ดมีีด GXM เท่่านั้้�น โปรดดููหน้้า F47 สำำ�หรัับเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม
ความลึึกร่่องสููงสุุด CDX เป็็นค่่าขณะทำำ�การเซาะร่่อง สำำ�หรัับความลึึกตััดสููงสุุดขณะการตััดขวางและลอกแบบ โปรดดููหน้้า F19

ดานใน  
หลอเย็น
ภายใน 	

เซาะร่่องรููใน
ล็็อคด้้านบน 

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

รหัสรุ่่�น

GND IS R 12 14 - T 15 26
สััญลัักษณ์์:  
การตััดเฉืือน

ภายใน

ความกว้้าง
คมตััด ×  
10 (มม.)

ความลึึกร่่องสููงสุุด  
× 10 (มม.)

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ด้้าม
(มม.)

สำำ�หรัับการ
ตััดเฉืือน
ภายใน

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง
คว้้านรููใน

ต่ำำ��สุด
(มม.)

ทิิศทาง 
การป้อน
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GNDIS

4-RE

C
W

S
L

รูป 1

เซาะร่่อง / ตััดขวาง � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

A
C

52
0U

A
C

10
30

U ความกว้้าง 
คมตััด
CW

รััศมีมุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้้�น
/แ

พ็ค

รููป

ความกว้้างคมตััด พิิกััดความเผื่่�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

เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน ไม่่สามารถใช้้กัับเม็็ดมีีด GCM/GCG ได้้

เซาะร่่อง / งานตััดออก �  ขนาด (มม.)

รุ่่�น

A
C

52
0U

A
C

10
30

U ความกว้้าง 
คมตััด
CW

รััศมีมุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้้�น
/แ

พ็ค

รููป

ความกว้้างคมตััด พิิกััดความเผื่่�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

เม็็ดมีีดสำำ�หรัับ GNDIS � (      คาร์์ไบด์เคลืือบผิว)

¢ เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ� (GNDIS)

วััสดุชิ้้�นงาน P  เหล็็กคาร์์บอน / เหล็็กอััลลอย M  เหล็็กสแตนเลส K    เหล็็กหล่่อ S    โลหะผสม Exotic
เกรดเม็็ดมีีด AC520U AC1030U AC520U AC1030U AC520U AC1030U AC520U AC1030U

อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี) 80-200 50-200 70-150 50-150 60-200 50-200 20-80 20-60

¢ เซาะร่่อง / งานตััดออก / เซาะร่่องเข้้ามุุม

ลายหน้้ามีีด
อััตราป้้อน f (มม./รอบ)

ML GF

ความกว้้างคมตััด 

CW (มม.)

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

¢ ตััดขวาง

ลายหน้้ามีีด
ML

อัตราป้อน f (มม./รอบ) ความลึกตัด ap (มม.)

ความกว้้างคมตััด 

CW (มม.)

2.0 0.03 ถึึง 0.12 0.2 ถึึง 0.8

3.0 0.05 ถึึง 0.15 0.3 ถึึง 1.2

ขอควรระวังในการใชงาน  F22
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

N m
    

 ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GNDI

เซาะรองรูใน
GNDI รูป 1 

LF

H

W
F

CW

DCONDMIN เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด

LHD

CD
X

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)
ด้้ามมีด 	อุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.) 

รุ่่�น

สต็อค เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความ
สููง หััว ความ

ยาวรวม
ระยะ 
คมตััด

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
คว้้านรููในต่ำำ��สุด

ความกว้้าง
คมตััด

ความลึึก
ร่่องสููงสุุด

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม รููป

โบลต์ ประแจ

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
เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน โปรดดููหน้้า F49 สำำ�หรัับเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม
ความลึึกร่่องสููงสุุด CDX เป็็นค่่าขณะทำำ�การเซาะร่่อง สำำ�หรัับความลึึกตััดสููงสุุดขณะการตััดขวางและลอกแบบ โปรดดููหน้้า F19

ดานใน  
หลอเย็น
ภายใน 	

เซาะร่่องรููใน 
ล็็อคด้้านบน 
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GNDI

เม็็ดมีีดสำำ�หรัับรุ่่�น GNDI � (      คาร์์ไบด์เคลืือบผิว /      ซอร์์เมท /      คาร์์ไบด์)

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 / ตััดขวาง � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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 ความกว้้างคมตััด

CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป

ความกว้้างคมตััด พิิกััดความเผื่่�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

ลอกแบบ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุม � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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 ความกว้้างคมตััด

CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป

ความกว้้างคมตััด พิิกััดความเผื่่�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

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

H
10

ความกว้้างคมตััด

CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป

ความกว้้างคมตััด พิิกััดความเผื่่�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

ตััวอัักษรต่อท้้ายรุ่่�น (ลายหน้้ามีีด) 
รุ่่�น สััญลัักษณ์์ การใช้้งาน

เซาะร่่อง/ตััดขวาง
MG อเนกประสงค์์ / ทั่่�วไป

ML อเนกประสงค์์ / อััตราป้้อนต่ำำ��

เซาะร่่อง / งานตััด
ออก

GG เซาะร่่อง / ทั่่�วไป

GL เซาะร่่อง / อััตราป้้อนต่ำำ��

GF เซาะร่่อง/แรงตััดต่ำำ��

รุ่่�น สััญลัักษณ์์ การใช้้งาน

ลอกแบบ / เซาะร่่อง 
R / เซาะร่่องเข้้ามุุม RN ปาดหน้้า / เซาะร่่อง

เข้้ามุุม / ทั่่�วไป

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก GA โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก / 
ทั่่�วไป

เซาะร่่อง / งานตััดออก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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 ความกว้้างคมตััด

CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้น
/แ

พ็ค

รูป

ความกว้้างคมตััด พิิกััดความเผื่่�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

หมายเหตุุ: ค่่าสีีแดงมีีการเปลี่่�ยนแปลงจากค่่าในแค็็ตตาล็็อกทั่่�วไปปีี 2021-2022
เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน ไม่่สามารถใช้้ได้้กัับด้ามรุ่่�น GNDXL และ GNDIS

ตารางเลือกใชลายหนามีด  F13 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ�  F19ขอควรระวังในการใชงาน  F22
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

N m
     ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m) 

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC SumiPolygon

รุ่่�น GNDCM

รุ่่�น SumiPolygon GND 	 อุุปกรณ์์ � ขนาดชิ้้�นส่่วนหััวต่่อ (มม.)

รุ่่�น

สต็อค
ความกว้้างคมตััด ความลึึกร่่องสููงสุุด

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม ด้้ามมีดท่ี่�เหมาะสม รููป

สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน ประแจ

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

เลืือกตััวจัับยึดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างของการตััด (CW) ท่ี่�ตรงกััน โปรดดููหน้้า F51 สำำ�หรัับเม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม
ความลึึกร่่องสููงสุุด CDX เป็็นค่่าขณะทำำ�การเซาะร่่อง สำำ�หรัับความลึึกตััดสููงสุุดขณะการตััดขวางและลอกแบบ โปรดดููหน้้า F19

รูป 1 

LF

W
F

D
C

S
FM

S

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีด SumiPolygon รุ่่�น GND (ตรง) 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.) 

รุ่่�น

สต็อค คม
ตััด ระยะยื่่�น

การติด
ตั้้�ง ด้้ามต่อ 

ท่ี่�เหมาะ
สม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

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
เม็็ดมีีดไม่่ได้้รวมอยู่่�ในด้้ามมีด

รูป 1 

D
C

S
FM

S

LF

W
F

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

GNDCM
เซาะรองผิวนอก

รูป 1 

C
W

CDX

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ดานนอก

ด้้ามต่อ SumiPolygon สำำ�หรัับเซาะร่่องผิิวนอก
ล็็อคด้้านบน

ด้้ามมีด SumiPolygon รุ่่�น GND (รุ่่�น L)	 อุุปกรณ์์ �ข นาด (มม.) 

รุ่่�น

สต็อค คม
ตััด ระยะยื่่�น

การติด
ตั้้�ง ด้้ามต่อ 

ท่ี่�เหมาะ
สม

รููป

สกรููหััวแบน ประแจ

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
เม็็ดมีีดไม่่ได้้รวมอยู่่�ในด้้ามมีด

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น
ด้้ามต่อ GNDCM R 2 12

รหัสรุ่่�น ความลึึกร่่อง
สููงสุุด  
(มม.)

ทิิศทางการ
ป้้อน

ความ
กว้้าง 
คมตััด
(มม.)

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น
ด้้ามมีด PSC40 GND 42 52 90 R

ขนาดด้้าม SumiPolygon รหัสรุ่่�น 
รุ่่�น GND

ขนาด WF  
(มม.)

ขนาด LF 
 (มม.)

00: ตรง 
90: รููปตััว L

ทิิศทาง
การ
ป้้อน
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC SumiPolygon

รุ่่�น GNDCM

เม็็ดมีีดสำำ�หรัับรุ่่�น GNDCM� (      คาร์์ไบด์เคลืือบผิว /      เซอร์์เมท /      คาร์์ไบด์)

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 / ตััดขวาง � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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 ความกว้้างคมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้้�น
/แ

พ็ค

รููป

ความกว้้างคมตััด พิิกััดความเผื่่�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

ลอกแบบภายนอก / เซาะร่่อง R ด้้านนอก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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 ความกว้้างคมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้้�น
/แ

พ็ค

รููป

ความกว้้างคมตััด พิิกััดความเผื่่�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

ลอกแบบ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุม � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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 ความกว้้างคมตััด

CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้้�น
/แ

พ็ค

รููป

ความกว้้างคมตััด พิิกััดความเผื่่�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

โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

H
10

ความกว้้างคมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้้�น
/แ

พ็ค

รููป

ความกว้้างคมตััด พิิกััดความเผื่่�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

ตััวอัักษรต่อท้้ายรุ่่�น (ลายหน้้ามีีด) 
รุ่่�น สััญลัักษณ์์ การใช้้งาน

เซาะร่่อง/ตััดขวาง
MG อเนกประสงค์์ / ทั่่�วไป
ML อเนกประสงค์์ / อััตราป้้อนต่ำำ��

เซาะร่่อง / งานตััด
ออก

GG เซาะร่่อง / ทั่่�วไป
GL เซาะร่่อง / อััตราป้้อนต่ำำ��
GF เซาะร่่อง/แรงตััดต่ำำ��

รุ่่�น สััญลัักษณ์์ การใช้้งาน
งานตััดออก (มีี
ทิิศทางการป้อน)

CG งานตััดออก / ทั่่�วไป
CF ตััดออก/แรงตััดต่ำำ��

ลอกแบบภายนอก / เซาะร่่อง R ด้้านนอก RG ลอกแบบ / ทั่่�วไป
ลอกแบบ / เซาะร่่อง R / เซาะร่่องเข้้ามุุม RN ปาดหน้้า / เซาะร่่องเข้้ามุุม / ทั่่�วไป
โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก GA โลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก / ทั่่�วไป

เซาะร่่อง / งานตััดออก � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

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 ความกว้้างคมตััด
CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้้�น
/แ

พ็ค

รููป

ความกว้้างคมตััด พิิกััดความเผื่่�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 (มีีทิิศทางการป้อน) � ขนาด (มม.) 

รุ่่�น

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

มุม
นำ� ความกว้้างคมตััด

CW

รััศมี
มุุม
มีีด

ความ
ยาว
รวม

ความ
หนา

ชิ้้�น
/แ

พ็ค

รููป

PSI ความกว้้างคมตััด พิิกััดความเผื่่�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: ขวา, GCML: ซ้้าย

หมายเหตุุ: ค่่าสีีแดงมีีการเปลี่่�ยนแปลงจากค่่าในแค็็ตตาล็็อกทั่่�วไปปีี 2021-2022

เลืือกด้้ามมีดและเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััด (CW) ท่ี่�เท่่ากััน ไม่่สามารถใช้้ได้้กัับด้ามรุ่่�น GNDXL และ GNDIS

ตารางเลือกใชลายหนามีด  F13 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ�  F19ขอควรระวังในการใชงาน  F22
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GND
แบบฟอรมคำขอเม็ดมีดเซาะรองรุนพิเศษ ดามมีดเซาะรอง SEC รุน GND

ดามมีดที่เหมาะสม (ความกวางคมตัด 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) 
 *ไมสามารถใชรุ น GNDXL ไดเนื ่องจากรูปทรงเม็ดมีดตางกัน
งานควานรูใน: รุ น GNDI (�F48) *ไมสามารถใชรุ น GNDIS ไดเนื ่องจากรูปทรงเม็ดมีดตางกัน
งานปาดหนา: รุ น GNDF (�F42), GNDFS (�F44)

เม็ดมีดรุนพิเศษที่มีลายหนามีดแบบเจียร (มีการปรับแตงความกวางคมตัดและรัศมี
มุมมีดของเม็ดมีด) สามารถสั่งผลิตได หากตองการสั่งซื้อ โปรดกรอกรายละเอียดลง
ในฟอรมดานลาง (ระบุขอมูลดวยการวงกลมรายการหรือกำหนดขนาด) และสงใหกับ
ตัวแทนจำหนายหรือผูจัดจำหนายของซูมิโตโม (ทำสำเนาแบบฟอรมนี้)
สำหรับเม็ดมีดเซาะรองที่มีรูปราง, ความกวางคมตัด หรือเกรดที่นอกเหนือไปจากที่
ระบุไวดานลาง โปรดติดตอสำนักงานขายของซูมิโตโมใกลคุณ (ดูไดจากปกหลังของ
แคตตาล็อกเลมนี้)

*1: เมื่อเลือกเกรด H10 คมตัดจะมีความแหลมคม
*2: ตั้งคาความกวางของรองคายเศษตามคา CDX ความลึกรองจริงจะนอยกวาหรือเทากับความลึกรองสูงสุดของแตละ
 มาตรฐานดาม

ชื่อบริษัท / ขอมูลการติดตอ (โทรศัพท / แฟกซ / ที่อยูและอื่นๆ)

CWCWRERRER RELREL

C
D

X
C

D
X

รูปทรง รายการ รายละเอียด

ความกวางคมตัด CW (2.00 ถึง 6.59 มม.)

รัศมีมุมมีด RER

รัศมีมุมมีด REL

เกรด (เลือกจากดานขวา)*1

ความลึกรอง CDX *2

     มม.

     มม.

     มม.

     มม.

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

คำแนะนำในการกรอก
1. ดามมีดมาตรฐานที่ใชไดขึ้นอยูกับความกวางคมตัด อางอิงความกวางที่สามารถผลิตและชวง

รัศมีมุมมีดสำหรับงานปาดหนาไดจากตารางทางดานขวา (หากใชรัศมีมุมมีดเกินกวาที่ระบุไว
ในงานปาดหนา จำเปนตองมีการปรับแตงเพื่อปองกันไมใหดามไปขวางกับวัสดุชิ้นงาน)

2. คาสูงสุดของรัศมีมุมมีดสำหรับงานกลึงผิวนอกและควานรูในเทากับ 1/2 ของความกวางคมตัด
3. พิกัดความเผื่อของความกวางคมตัด (CW) จะอยูที่ ±0.025 มม. หลังการผลิต
4. ขนาด WF ของแตละดามคือคา CWS ของความกวางคมตัดเม็ดมีดมาตรฐานของดามที่ใชได

ดังตอไปนี้
(ขนาดดามมีดมาตรฐาน WF) + (WF - CWS) / 2

5. สำหรับความกวางคมตัดในหนวยนิ้ว เราสามารถจัดหาเม็ดมีดที่ไมมีการเจียรในบางสวนได
โปรดติดตอสำนักงานขายใกลคุณสำหรับรายละเอียด

ความกวางคมตัด CW
(คามาตรฐาน)

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.

ดามมีดกวาง 2 มม.

ดามมีดกวาง 3 มม.

ดามมีดกวาง 4 มม.

ดามมีดกวาง 5 มม.

ดามมีดกวาง 6 มม.

0.2 มม.

0.4 มม.

0.8 มม.

ดามมีดมาตรฐานที่
เหมาะสม

รัศมีมุมมีด (RER, REL) คาสูงสุดเมื่อใช
ในงานปาดหนา (ดามมีดมาตรฐานที่ใชได)
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BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น GND
แบบฟอรมคำขอเม็ดมีดเซาะรองรุนพิเศษ ดามมีดเซาะรอง SEC รุน GND 90°

ความกวางคมตัด CW (มม.) (2.00 ถึง 6.00 มม.)

รัศมีมุมมีด RER

รัศมีมุมมีด REL

เกรด (เลือกจากดานขวา)

ความลึกรอง CDX

ตำแหนงคมตัด L (5.80 มม.ขึ้นไป)
(ใสคาสูงสุดที่ยอมรับได)

ทิศทางการปอน

ความหนาเม็ดมีด
(เลือกจากดานขวา)

ชิ้นสวนการตัดเฉือนชิ้นงานและวิธีการตัดเฉือน 
(เลือกหนึ่งในตัวเลือกดานลางและปอนเสนผานศูนยกลางการตัดเฉือน)

     มม.

     มม.

     มม.

EH510 / EH520 / AC5015S / AC5025S

     มม.

     มม.

ขวา/ซาย

มาตรฐาน/ความแข็งแรงสูง

งานปาดหนา การตัดเฉือนภายนอก การตัดเฉือนภายใน

ดามมีดที่เหมาะสม: โปรดระบุเม็ดมีดที่ตองการใชงาน

ชื่อบริษัท / ขอมูลการติดตอ (โทรศัพท / แฟกซ / ที่อยูและอื่นๆ)หากตองการสั่งซื้อ โปรดกรอกรายละเอียดลงในฟอรมดานลาง (ระบุขอมูลดวยการ
วงกลมรายการหรือกำหนดขนาด) และสงใหกับตัวแทนจำหนายหรือผูจัดจำหนาย
ของซูมิโตโม (ทำสำเนาแบบฟอรมนี้)
สำหรับเม็ดมีดเซาะรองที่มีรูปราง, ความกวางคมตัด หรือเกรดที่นอกเหนือไปจากที่
ระบุไวดานลาง โปรดติดตอสำนักงานขายของซูมิโตโมใกลคุณ (ดูไดจากปกหลัง
ของแคตตาล็อกเลมนี้)

รายการ รายละเอียดรูปทรง

เส
นผ

าน
ศูน

ยก
ลา

งใ
นก

าร
ตัด

งา
น

เสน
ผา

นศ
ูนย

กล
างใ

นก
ารต

ัดง
าน

เส
นผ

าน
ศูน

ยก
ลา

งใ
นก

าร
ตัด

งา
น

เสนผานศูนยกลางการตัดเฉือน มม.เสนผานศูนยกลางการตัดเฉือน มม. เสนผานศูนยกลางการตัดเฉือน มม.

CWRER REL

L

C
D

X

เส
นผ

าน

ศูน
ยก

ลา
งใ

น

กา
รต

ัดง
าน

เส
นผ

าน

ศูน
ยก

ลา
งใ

น

กา
รต

ัดง
าน

เส
นผ

าน

ศูน
ยก

ลา
งใ

น

กา
รต

ัดง
าน
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BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

เม็็ดมีีด (       คาร์์ไบด์เคลืือบผิว) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

A
C

Z
15

0 ความ
กว้้างคม

ตััด
ความ

ยาวรวม
ความ
หนา รััศมีมุุมมีด

ด้้ามมีดท่ี่�เหมาะสม รููป

 

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

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น SGE

เซาะรองผิวนอก
SGE รูป 1

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

LF
LH

B
H

C
W

H
F

W
F

C
D

X

งานเซาะรอง ตัดขวาง

3.
5

ความลึกของการตัดเฉือนที่มีประสิทธิภาพ

ด้้ามมีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาวรวม

ระยะ 
คมตััด

ความสูง 
คมตััด หััว ความกว้้าง

คมตััด
ความลึึก
ร่่องสููงสุุด เม็็ดมีีด 

ท่ี่�เหมาะสม
รููป

แผ่่นรองแคลมป์ โบลต์ สปริิง ประแจ

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
*ความกว้้างคมตััด CW = 4 มม. คืือขนาดเมื่่�อติิดตั้้�งเม็็ดมีีด ความกว้้างของการตััด CW จะใหญ่่ขึ้้�น 0.5 มม. เมื่่�อติิดตั้้�งเม็็ดมีีด 5 มม.

ดานนอก 	 ล็็อคด้้านบน สำำ�หรัับเซาะร่่องตื้้�นผิิวนอก

เง่ือนไขการตดท่ีแนะนำ�  A24
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BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น CKB

เม็็ดมีีด (      คาร์์ไบด์เคลืือบผิว) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

A
C

Z
15

0 เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 

คว้้านรููในต่ำำ��สุด

ระยะ 
คมตััด

ระยะ 
คมตััด

ความกว้้าง
คมตััด รััศมีมุุมมีด ความยาว

รวม
ความลึึกร่่อง

สููงสุุด รููป

3.
8

4.3

5.3

6.
2

7.
0

55°

W
F3

E
3

C
W

RE

RE L

12.7

DMIN เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุดรูป 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

งานเซาะรองผิวหนา

รูป 1

H
F H

BW
F

LFC
W

เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด 20

ด้้ามมีด 	 อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค

ความสูง ความกว้้าง ความยาวรวม ระยะ 
คมตััด

ความสูง 
คมตััด

รููป

แผ่่นรองแคลมป์ สกรููคู่่� ประแจ

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

*ดููหน้้า E58 สำำ�หรัับด้ามมีดกลม

ปาดหนา 	
ล็็อคด้้านบน  
สำำ�หรัับเซาะร่่องผิิวหน้้าเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็กมาก

เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ�  A24

ดานกลม  E66
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เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

เม็็ดมีีด (     คาร์์ไบด์เคลืือบผิว) �  ขนาด (มม.)

รุ่่�น

A
C

10
30

U เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง 
คว้้านรููในต่ำำ��สุด

ความกว้้าง
คมตััด

ระยะคม
ตััด

รััศมี 
มุุมมีด

ความยาว
รวม

ความลึึกร่่อง
สููงสุุด (มม.)

ระยะท่ี่� 
ทำำ�งานได้้

รููป

 
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

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น CKB

เซาะรองรูในเสนผานศูนยกลางขนาดเล็ก
CKB

ดูคา CDX และ LU ไดจากตารางเม็ดมีด

LU
W

F
C

D
X

H
F

B
H

L1
20

รูป 1

ด้้ามมีด 	อุ ปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค

ความสูง ความกว้้าง ความยาวรวม ระยะคมตััด ความสูงคมตััด

รููป

แผ่่นรองแคลมป์ สกรููคู่่� ประแจ

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

ดููค่่า CDX และ LU ได้้จากตารางเม็็ดมีีด

	
เซาะร่่องรููใน
ล็็อคด้้านบนดานใน

รูป 1

L

LU

3.8

6.
2

7.
0

W
F3

C
D

X

DMIN เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด

2-RE
55°

12.7

CW

CW
R0.25

ภาพคมตัดระยะใกล

ด้ามมีดกลม E66

เงื่อนไขการตดที่แนะนำ� A24
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

เม็็ดมีีด (     คาร์์ไบด์เคลืือบผิว) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

A
C

Z
15

0 ความกว้้าง
คมตััด

ระยะ 
คมตััด

รััศมีมุุมมีด
วงกลม
ภายใน ด้้ามมีดท่ี่� 

เหมาะสม
รููป

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

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น SGIT

เซาะรองรูในเสนผานศูนยกลางขนาดเล็ก
SGIT รูป 1 2°

W
F

DCON

H
LF

LHD

2°

CWDMIN เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด

ด้้ามมีด 		  อุุปกรณ์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความสูง
ความยาว

รวม
ระยะ 
คมตััด

หััว
เส้้นผ่่าน 
ศููนย์์กลาง 

คว้้านรููในต่ำำ��สุด
ความกว้้างคมตััด

ความลึึก 
ร่่องสููงสุุด  

(มม.)
เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม รููป

สกรูู ประแจ
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
* ความลึึกช่่องสููงสุุดเท่่ากัับ 0.5 มม. เมื่่�อติิดตั้้�ง GITL3050 (คมตััด CW = 0.5 มม)

	
เซาะร่่องรููใน
สกรููล็็อคดานใน

เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ� A24



F58

ด้า
มมี

ด
เซ

าะ
ร่่อ

ง

F

งา
นเ

ซา
ะร่

อง
งา

นตั
ดอ

อก
งา

นก
ลึง

เก
ลีย

ว
ด้า

นน
อก

ด้า
นห

น้า
ด้า

นใ
น

งา
นเ

ซา
ะร่

อง
 

เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น SSH
¢ คุุณสมบัติิ

D �ตััวจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายในช่่วยให้้คายเศษได้้อย่่างมีีประสิิทธิิภาพ
D �ตััวด้้ามทำำ�จากคาร์์ไบด์ท่ี่�มีีความเหนีียว ให้้งานตััดเฉืือนสามารถทำำ�ได้้ 

อย่่างมั่่�นคงแม้้มีีเส้้นผ่่านศููนย์์กลางขนาดเล็็ก และยัังช่่วยยัับยั้้�งการสะท้้าน
อีีกด้้วย

D �เกรด AC1030U ให้้คุุณภาพผิิวงานระดัับดีเยี่่�ยม
D เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรููคว้้านเล็็กสุุดตั้้�งแต่่ ø8 มม.
D �ช่่วงความกว้้างการเซาะร่่องท่ี่�หลากหลาย

นอกจากการใช้้ในงานเซาะร่่อง ยัังมีีกลุ่่�มผลิิตภัณฑ์์สำำ�หรัับงานเซาะร่่อง
แหวนล็็อคนอกให้้เลืือกใช้้เช่่นกััน

D �เพิ่่�มรุ่่�นเม็็ดมีีดขนาด 09/10 ท่ี่�รองรัับความลึึกของการเซาะร่่อง 2 มม.  
(เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรููต่ำำ��สุด 9 มม.) และ 3 มม. (เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรููต่ำำ��สุด 
10 มม.)

ดานใน

หลอเย็น
ภายใน

งานเซาะรอง เซาะรอง R/ลอกแบบ งานลบคม

  

 รายการเม็ดมีด ชวงการใชงาน

20

25

30

15

10

5

0.5 1.0 1.5 2.0 3.02.50

ความกวางรอง (มม.)

เส
นผ

าน
ศูน

ยก
ลา

งใ
นก

าร
ตัด

งา
น 

(ม
ม.

)

รุน SSH 

Min. Bore Dia 
ø8mm~

   
øรุน CKB 

รุน SGIT 

SSHG

SSHR

SSHC
เม็ดมีดขนาด 09/10 มีแคเม็ดมีดขวาเทานั้น

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

ความกวางคมตัด/รูปทรงคมตัด (มม.) ความลึก
รองสูงสุด
(มม.)

เสนผาน
ศูนยกลาง

ควานรูในต่ำสุด
(มม.)

ขนาด
เม็ดมีด ดามมีดที่เหมาะสมรุน

เม็ดมีดการใชงาน
งานลบคม

งานเซาะรอง

เซาะรอง R/
ลอกแบบ

งานลบคม

เซาะรอง R/ลอกแบบ งานลบคมเซาะรอง/รูปทรงรัศมี เซาะรอง/ลบคม-C ชวงผลิตภัณฑ

รุน SSHG รุน SSHR รุน SSHC

เสนผานศูนยกลางต่ำสุด
8 มม.~

GNDIS รุน 

วิดีโอ
การตัด
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ามุ
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C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น SSH

 คุณภาพผิวงาน

วัสดุชิ้นงาน: SCM440  เสนผานศูนยกลางงานกลึง: ø30 มม.  เงื่อนไขการตัด: vc = 180 ม./นาที, f = 0.02 มม./รอบ, ap = 0.2 มม.  หลอเย็น (น้ำมัน)

รุน SSH ผลิตภัณฑคูแขง C

Ra0.28μm  Rz2.39μm Ra0.54μm  Rz3.26μm

เงางาม ไมเงา

ผิวเรียบสวยเงางาม

วัสดุชิ้นงาน: S45C  เสนผานศูนยกลางงานกลึง: ø13 มม.  เงื่อนไขการตัด: vc = 100 ม./นาที, f = 0.01, 0.02, 0.03 มม./รอบ, ap = 0.2 มม.  หลอเย็น (น้ำมัน)

 ตานทานการสะทาน

รุน SSH ผลิตภัณฑคูแขง 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

ไมมีการสะทาน

ความคมที่โดดเดนและดามคารไบดที่ชวยยับยั้งการสะทาน

มีการสะทาน

 การคายเศษ

วัสดุชิ้นงาน: S45C  เสนผานศูนยกลางงานกลึง: ø13 มม.  เงื่อนไขการตัด: vc = 50 ม./นาที, f = 0.02 มม./รอบ, ap = 1.0 มม.  หลอเย็น (น้ำมัน)

รุน SSH ผลิตภัณฑคูแขง A

การตัดเฉือนที่ไมดี อาจทำใหเครื่องมือแตกหักกะทันหัน

ไมมีพื้นที่สำหรับ
การคายเศษ

คายเศษมวนขดออกไดอยางมั่นคงและราบรื่นแมมีเสนผานศูนยกลางควานรูในขนาดเล็ก

คายเศษออกงาย
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

N m
      

ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น SSH

เซาะรองรูใน
SSH-08

รูป 1

DCON

CW

D
NW

F

LHD
LF

DMIN เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด

H

ดามมีด อุปกรณ ขนาด (มม.)

รุน

สต
็อค

เสนผาน

ศูนยกลางดาม

เสนผาน

ศูนยกลางคอ
ความกวาง ความยาวรวม ความยาวหัว เสนผานศูนยกลาง

ควานรูในต่ำสุด
ความกวางคมตัด

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 และความยาวสวนหัว LHD เปนขนาดที่มีเม็ดมีดประเภท SSHG / SSHR ติดตั้งอยู วงเล็บแสดงขนาดโดยติดตั้ง SSHG R 09 ··· ประเภท (ขนาด 09) / SSHG R 10 ··· 
ติดตั้งประเภท (ขนาด 10) ควานรูในต่ำสุด DMIN ดานบนคือขนาดเมื่อติดตั้งเม็ดมีดขนาด 08 โดยจะเปนขนาด 9 มม. พรอมเม็ดมีดขนาด 09 และ 10 มม. พรอมเม็ดมีดขนาด 10
อางอิงระยะคมตัด WF ไดจากตารางสต็อคเม็ดมีดในหนา F61

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

ด้้าม
วััสดุ
รหัส

E 08 D - SSHM N 125 - 08
รหัสรุ่่�น ทิิศทางการ

ป้้อน
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ด้้าม  
(มม.)

ด้้าม
ความยาว

รหัส

เส้้นผ่่าน 
ศููนย์์กลางคว้้านรููใน 

ต่ำำ��สุด (มม.)

ความยาวหััว
อ้้างอิิง

 (มม.) x 10

* �เมื่่�อติิดตั้้�งเม็็ดมีีดขนาด 08

ดานใน
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

สััญลัักษณ์์ D: สต็อคมาตรฐาน (ผลิิตภัณฑ์์ใหม่่/ผลิิตภัณฑ์์ท่ี่�เพิ่่�มจากรุ่่�นในสต็อค)

 

งานลบคม

เซาะรอง R/

ลอกแบบ

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

การใชงาน รุน AC
10

30
U

ความกวาง
คมตัด

ความลึก
รองสูงสุด

รัศมีมุมมีด ระยะ
คมตัด

ระยะ
คมตัด

ความหนา ระยะ
คมตัด

ดามมีดที่เหมาะสม รูป
R L CW CDX RE WF3 WF S E2

เซาะรอง

(09ขนาด)

เซาะรอง

(10ขนาด)

เซาะรอง
(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

 

ควานรูในต่ำสุด DMIN สำหรับขนาด 08: 8 มม., 0.9 ขนาด: 9 มม., 10 ขนาด: 10 มม.

รูป 1 (เซาะรอง)

รูป 2 (เซาะรอง)

รูป 3 (สำหรับเซาะรอง 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

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด 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
อัตราปอน f (มม./รอบ) 0.01-0.03 0.01-0.03 0.01-0.03

P เหล็กคารบอน / เหล็กอัลลอย M เหล็กสแตนเลส K เหล็กหลอ

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN 

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN 

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด DMIN 

(      คารไบดเคลือบผิว)

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น SSH
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

N m
     ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น SSH

อางอิงระยะคมตัด WF ไดจากตารางสต็อคเม็ดมีดในหนา F63

เซาะรองรูใน
SSH-14

ดามมีด อุปกรณ ขนาด (มม.)

รุน

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

ความกวาง ความยาว

หัว

เสนผานศูนยกลาง

ควานรูในต่ำสุด
ความกวางคมตัด

DCON DN H LF LHD DMIN CW

รูป 1

LHD
LF

W
F

CW

DCON

H

DMIN เสนผานศูนยกลางควานรูในต่ำสุด

D
N

เสนผาน

ศูนยกลางดาม

เสนผาน

ศูนยกลางคอ

ความยาว

รวม

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

ด้้าม 
วััสดุ 
รหัส

E 12 X - SSHM N 195 - 14
รหัสรุ่่�น ทิิศทางการ

ป้้อน
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ด้้าม  
(มม.)

ด้้าม
ความ
ยาว
รหัส

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง
คว้้านรููใน 

ต่ำำ��สุด (มม.)

ความยาวหััว
อ้้างอิิง  

(มม.) x 10

ดานใน
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่อง 
เข้ามุม

C
BN

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SEC

รุ่่�น SSH

เม็ดมีด (สำหรับ E12-SSHMNSSS-14 / E16-SSHMNSSS-14) (      คารไบดเคลือบผิว) ขนาด (มม.)

การใชงาน รุน AC
10

30
U

ดามมีดที่เหมาะสม รูป
R L CW CDX RE WF3 WF S E2

เซาะรอง
(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

เซาะรอง R/

ลอกแบบ

ควานรูในต่ำสุด DMIN สำหรับขนาด 14: 14 มม.

2-C0.05

S

WF E
2

C
W

CDX

W
F3

รูป 1 (เซาะรอง)

2-RE

S

WF E
2

C
W

CDX

W
F3

รูป 2 (เซาะรอง)

RE

S

C
W

CDX

W
F3

WF

รูป 3 (สำหรับเซาะรอง R/ลอกแบบ)

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

 เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ
วัสดุชิ้นงาน K  เหล็กหลอ

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

ความกวาง

คมตัด

ความลึกรอง
สูงสุด

รัศมีมุมมีด ระยะ
คมตัด

ระยะ
คมตัด ความหนา ระยะ

คมตัด

P เหล็กคารบอน / เหล็กอัลลอย M เหล็กสแตนเลส

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด 
DMIN 

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด 
DMIN 

เสนผานศูนยกลาง
ควานรูในต่ำสุด 
DMIN 
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เข้
ามุ

ม
C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่องเข้า
มุม

C
BN

เม็็ดมีีด (      SUMIBORON)� ขนาด (มม.)

รุ่่�น
BN2000 BNC30G ความกว้้างคมตััด

CW
ความลึึกร่่อง

CDX
วงกลมภายใน

IC
ความหนา

S เลขกลุ่่�ม ด้้ามมีดท่ี่�เหมาะสม รููป 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

* สามารถผลิิตเม็็ดมีีดท่ี่�มีีความกว้้างคมตััดนอกเหนืือจากท่ี่�ระบุุไว้้ด้้านบน (CW = 1.5 ถึึง 6.0 มม.)

N m
     ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SUMIBORON

รุ่่�น GWB

เซาะรองผิวนอก
GWB รูป 1

BW
F

H
F

C
W

H

CDX

LF
3˚

รูปแสดงเครื่องมือขวา (R)

ด้้ามมีด 	 อุุปกรณ์์ �ข นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค ความ
สููง

ความ
กว้้าง

ความ
ยาว
รวม

ระยะ 
คมตััด

ความ
สููง 

คมตััด
ความกว้้างคม

ตััด
ความลึึก
ร่่องสููงสุุด

เลขกลุ่่�ม รููป

แผ่่นรองแคลมป์ สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน สกรููหััวแบน สปริิง ประแจ

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

ขนาดใน ( ) สำำ�หรัับความกว้้างคมตััด (CW) ขนาด 3.0 หรืือต่ำำ��กว่่า ด้้ามมีดขวา (R) ใช้้งานได้้กัับเม็็ดมีีดป้้อนขวา (R) และแผ่่นรองแคลมป์ (TF72)

ดานนอก  	 เหล็็กชุุบแข็็ง เซาะร่่องตื้้�น ดัับเบิ้้�ลแคลมป์

¢ คุุณสมบัติิ
D �เม็็ดมีีดติิดตั้้�งในแนวขนานเส้้นสััมผัสช่วยให้้เครื่่�องมืือมีีความแข็็งแกร่่งมากขึ้้�น
D �ด้้ามแบบล็อคสองชั้้�นช่่วยให้้มีีความเสถียรในงานตััดต่่อเนื่่�องและตััดกระแทก สามารถนำำ�มาใช้้ 

ในงานตััดขวางได้้อีีกด้้วย
D �ยืืดอายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือในงานตััดกระแทกด้้วยผิิวเคลืือบ SUMIBORON เกรด BNC30G 

รุ่่�นใหม่่ท่ี่�พััฒนาขึ้้�นมาเพื่่�องานเซาะร่่องโดยเฉพาะ (แนะนำำ�ให้้ใช้้รุ่่�น BN2000 สำำ�หรัับงานตััด
ต่่อเนื่่�อง)

D �เหมาะสำำ�หรัับงานเซาะร่่องเหล็็กชุุบแข็็งประเภทต่างๆ ช่่วงความกว้้างคมตััดมีีให้้เลืือกหลาก
หลายตั้้�งแต่่ 1.5 ถึึง 6.0 มม.

เกรด ช่่วงการใช้้งาน คุุณสมบัติิ HV(GPa) TRS(GPa)
BN2000

เซาะร่่องแบบตััด 
ต่่อเนื่่�อง เกรดทั่่�วไปท่ี่�มีีความต้านทานการสึกหรอดีีเยี่่�ยม 31 ถึง 34 1.0 ถึง 1.1

BNC30G
เซาะร่่องแบบตััด

กระแทก

เกรดท่ี่�เหมาะกัับงานเซาะร่่องแบบตััดกระแทก  
ด้้วยคุุณสมบัติิเนื้้�อท่ี่�เหนีียวและการเคลืือบผิวเซรามิิกแบบพิเศษ ทำำ�ให้้สามารถ
ต้้านทานการหลุุดลอกและการสึกหรอได้้ดีีเยี่่�ยม

33 ถึง 35 1.1 ถึง 1.2

คุณสมบัติเกรด
เงื่่�อนไขการตััด H      เหล็็กชุุบแข็็ง

อตัราเร็วตัด vc (ม./นาที) 80 ถึง 120

อััตราป้้อน f (มม./รอบ) 0.04 ถึง 0.08

เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�แนะนำำ�

* �เพื่่�อหลีีกเลี่่�ยงความเสีียหายจากความร้อนของคมตััด 
SUMIBORON ในงานตััดกระแทก โปรดอบวัสดุชิ้้�นงานให้้แห้้งดีี
ก่่อนเริ่่�มงาน

ลัักษณะการเดิินงาน วััสดุชิ้้�นงาน รุ่่�นเครื่่�องมืือ เงื่่�อนไขการตััด เปรีียบเทีียบอายุุการใช้้งาน

เซาะร่่องด้้าม:  
ต่่อเนื่่�อง

ความเรีียบผิวของผิิวร่่องท่ี่�จำำ�เป็็น: Ra 0.4 μm

เหล็็กชุุบแข็็ง
58 ถึึง 62HRC

CGAR1504200
BN2000

vc	: 120 ม./นาที

f	 : 0.05 มม./รอบ
ความลึึกร่่อง: 2 มม.
แห้้ง 500 1,0000

รุน GWB 
BN2000

จำนวนชิ้นงาน (ชิ้น)

รุนเกา แตกบิ่น

ไมแตกบิ่น

เซาะร่่องเพลาฟัันเกีียร์์:  
กระแทก เหล็กชุบแข็ง

58 ถึง 62HRC
CGAR1504200
BNC30G

vc	: 100 ม./นาที

f	 : 0.05 มม./รอบ
ความลึึกร่่อง: 1.6 มม.
แห้้ง 400 6000

ไมแตกบิ่น

แตกบิ่น

200

รุน GWB 
BNC30G

ผลิตภัณฑคูแขง

จำนวนชิ้นงาน (ชิ้น)

ตััวอย่่างการใช้้งาน
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า
มุม

C
BN

ด้ามมีด
เซาะร่่อง

F

งานเซาะร่อง
งานตัดออก

งานกลึงเกลียว
ด้านนอก

ด้านหน้า
ด้านใน

งานเซาะร่องเข้า
มุม

C
BN

อุุปกรณ์์

ด้้ามมีดท่ี่�เหมาะสม

ตััวรอง แผ่่นรองแคลมป์ สกรููปรัับตั้้�ง สปริิง สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน ประแจ

BNGG R/L2525-200 BNGS R/L 200

BNGC R/L FMJ GSP06

BX0615
(สำำ�หรัับแผ่่น
รองแคลมป์)
BX0414
(สำำ�หรัับตััวรอง)

LH050
(สำำ�หรัับแผ่่น
รองแคลมป์)
LH030
(สำำ�หรัับตััวรอง)

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

ด้้ามมีีดเซาะร่่อง SUMIBORON

รุ่่�น BNGG

เซาะรองผิวนอก
BNGG

งานกลึงเกลียวภายนอก
BNGG-TT รูป 1 (เซาะรอง)

CDX

LF

25

W
F

2525

รูป 2 (กลึงเกลียว)
CDX

LF

25W
F

ด้้ามมีด �ข นาด (มม.)

รุ่่�น

สต็อค ระยะ 
คมตััด ความลึึกร่่อง ความยาวรวม

เม็็ดมีีดท่ี่�เหมาะสม รููปR 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
เกลี

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

เม็็ดมีีดไม่่ได้้รวมอยู่่�ในด้้ามมีด
* ด้้ามมีดมาตรฐานสากล สามารถปรัับแต่่งให้้เหมาะกัับความกว้้างร่่องและงานกลึึงเกลีียวได้้โดยการเปลี่่�ยนตััวรอง

เม็็ดมีีด (     	SUMIBORON)� ขนาด (มม.)

รุ่่�น
BN250 BNX20 BN350 BNX25 ความกว้้าง

คมตััด
ความลึึก

ร่่อง
รััศมีมุุม

มีีด
ความ

ยาวรวม
ระยะ 
คมตััด ด้้ามมีดท่ี่�เหมาะสม รููป

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
เกลี

ยว BNTT1020 R/L D ระยะพิิตช์ 1.0 ถึึง 2.0 0.14 25 4.0
BNGG R/L 2525-TT

2
BNTT1530 R/L D        ระยะพิิตช์ 1.5 ถึึง 3.0 0.2 25 4.0 2

ดานนอก  	
ล็็อคด้้านบน  
สำำ�หรัับเซาะร่่องตื้้�นเหล็็กชุุบแข็็ง

D �ความแข็็งแกร่่งท่ี่�ดีีขึ้้�น ให้้อายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือท่ี่�ยาวนาน การจับยึดท่ี่�แข็็งแรงช่่วยลด 

การแตกหัักของเม็็ดมีีดและการสะท้้านของด้้ามมีด

D �ยกระดัับ Tooling ด้้วยการเซาะร่่องละเอีียดหรืือกลึึงเกลีียวท่ี่� 2 มม. สามารถใช้้ในงาน 

เซาะร่่องและกลึึงเกลีียวได้้ด้้วยการเปลี่่�ยนตััวรอง

¢ คุณสมบติ

เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ�

D เซาะร่่อง

เงื่อนไขการตัด H  เหล็กชุบแข็ง

อตัราเร็วตัด vc (ม./นาที) 80 ถึง 120

อััตราป้้อน f (มม./รอบ) 0.03 ถึง 0.07

D กลึงเกลียว

เงื่อนไขการตัด H  เหล็กชุบแข็ง

อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที) 80 ถึง 120

อััตราป้้อน f (มม./รอบ) ระยะพิิตช์สููงสุุด 3.0

รูป 1 (เซาะรอง) รูป 2 (กลึงเกลียว)

L
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W
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Back Taper 30'
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