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สำาหรับเหล็กหล่อ
อัต็ราป้้อนสูง

ร่่น SEC-Goal Mill   ..........................................................H276

ร่่น GFX(C) 13000  .......................................................... H278

ร่่น GFX 16000  ................................................................H279

ร่่น GRHNM 17000  .......................................................... H280

ร่่น GRHNF 17000  ............................................................H281

สำาหรับเหล็กหล่อ
อัต็ราป้้อนสูง

ร่่น SEC-High-Feed Mill  .................................................H282

ระบบอ้างอ้งคมตั็ด  ............................................................ H283

ร่่น NRV 4000 / 5000  ....................................................H284

ร่่น DPV 4000 / 5000  .................................................... H285

ร่่น NFV 4000 / 5000  .....................................................H286

สำาหรับงานกัดอัต็รา 
ป้้อนสูงของอัลลอย่ 
นอกกล่่มเหล็ก/ 
ช้ิ้�นงานขนาดบาง

ร่่น APV 5000  .................................................................. H287

ระบบ QC
ระบบ IGETALLOY Quick Change  ................................. H288

คัต็เต็อร์ทีู�เหมาะสมสำาหรับระบบ QC  ...............................H289

Hคัต็เต็อร์งานกัด (งานเฉพาะทูาง)
H275 ถึง H289

สััญลัักษณ์์ * : สัต็็อคสัำารอง (กร่ณ์าต็รวจสัอบุจำานวนสัต็็อคก�อนสัั�งซืื้�อ)
สััญลัักษณ์์ S : สัต็็อคหรือมีแผนจะสัต็็อค (กร่ณ์าต็รวจสัอบุจำานวนสัต็็อคก�อนสัั�งซืื้�อ)
ไม�มีสััญลัักษณ์์ : สิันค้าผลิัต็ต็ามใบุสัั�งซืื้�อ
สััญลัักษณ์์ Q : ไม�มีการผลิัต็

สถานะและ
สัญลักษณ์์ของสต็็อค

สััญลัักษณ์์ D D : สัต็็อคมาต็รฐาน
สััญลัักษณ์์ D : มีแผนทีี่�จะเปลีั�ยนเป็นร่�นใหม�ต็ามทีี่�ระบุ่ในแต็�ลัะหน้า
สััญลัักษณ์์ F :  ในอนาคต็อาจเปลีั�ยนเป็นรายการใหม�, สัั�งผลิัต็ หรือยกเลิักการผลิัต็ 

(กร่ณ์าต็รวจสัอบุจำานวนสัต็็อคก�อนสัั�งซืื้�อ)
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¢ ค่ณ์สมบัต้็
คัต็เต็อร์ร่�น SEC-Goal Mill ได้รับุการพัิฒนาสัำาหรับุงานตั็ดเฉืีอนประสิัที่ธิิภาพิสูัง
แลัะเก็บุผิวลัะเอียดของเหล็ักหลั�อ (เช้�น เสืั�อสูับุแลัะเสืั�อเกียร์)

D  คัต็เต็อร์ร่�นพิิเศูษสัำาหรับุงานตั็ดเฉืีอนอัต็ราป้อนสูังของเหล็ักหลั�อ
D แบุบุหลัายฟััน (ประมาณ์ 3 ฟัันต็�อนิ�ว)
D  คัต็เต็อร์งานเก็บุผิวลัะเอียด สัามารถึปรับุค�าหนีศููนย์ได้ง�าย
D  คัต็เต็อร์มาพิร้อมเม็ดมีดแนวขนานเส้ันสััมผัสัสัำาหรับุงาน 

เก็บุผิวลัะเอียด
D  เม็ดมีดร่�นลัายหน้ามีดสัำาหรับุแรงตั็ดต็ำ�า

¢ ลัักษณ์ะของเกรด

¢ ช่ิ้วงผิล้ต็ภัณ์ฑ์์

รหัสัร่�น GFX GRHN
การใช้้งาน เก็บุผิวลัะเอียด งานกัดหยาบุ

ความเรียบุผิว < Ra3.2 < Ra12.5

รูปที่รง

อ้างอิงระบุบุ QC ทีี่�หน้า H288 ถึึง H289 สัำาหรับุรายลัะเอียดแลัะข้อกำาหนดของระบุบุการติ็ดตั็�ง 
แบุบุสัองชิ้�นแลัะตั็วแปลัง

ค�าเฉีพิาะที่างเที่คนิคของ BN7000

ค�าเฉีพิาะที่างเที่คนิคของ ACK100, ACK200, ACK300 

H15

H15

วัสัด่ชิ้�นงาน เกรด ความแข็ง TRS (GPa) องค์ประกอบุหลััก
สัารผิวเคลืัอบุ

ความหนาผิวเคลืัอบุ 
(μm) ค่ณ์สัมบัุติ็

เหล็กหลอ คา
ร์ไ

บุด์
เค

ลัอ
บุผิ

ว

ACK100 92.0HRA 2.4
Super  

FF Coat
6

·  เกรดงานกัดอัต็ราเร็วสูังทีี่�มีความต้็านที่านการสึักหรอดีเยี�ยม ใช้้เนื�อวัสัด่ความแข็งแรงสูัง 
ความแข็งสูังพิิเศูษแลัะผิวเคลืัอบุ Super FF 

ACK200 91.7HRA 2.5
Super  

FF Coat
6

·  เกรดทีี่�ใช้้เนื�อคาร์ไบุด์ความเหนียวสูังแลัะผิวเคลืัอบุ Super FF แบุบุบุาง สัามารถึต้็านที่าน
ความเสีัยหายจากความร้อนแลัะการสึักหรอได้ดีเยี�ยม

ACK260 92.6HRA 2.6
Super  

ZX Coat
3

·  ตั็�งแต็�งานเก็บุผิวลัะเอียดไปจนถึึงงานกัดทัี่�วไปของเหล็ักหลั�อแลัะเหล็ักหลั�อเหนียว
·  ใช้้การเคลืัอบุผิวซ้ื้อนหลัายชั้�นแบุบุใหม� PVD ทีี่�ประกอบุไปด้วยชั้�นผิวระดับุนาโนเมต็รของ 
TiAlN แลัะ AlCrN ผสัมผสัานกับุเนื�อวัสัด่ทีี่�เหนียวแลัะต้็านที่านความร้อนได้ดีเยี�ยม ให้อาย่
การใช้้งานเครื�องมือทีี่�ยาวนานแลัะเสัถีึยร

ACK280 91.7HRA 3.0
Super  

ZX Coat
3

·  สัำาหรับุงานตั็ดกระแที่กหนักหรืองานตั็ดทีี่�ใช้้สัารหลั�อเย็นของเหล็ักหลั�อแลัะเหล็ักหลั�อเหนียว
·  ใช้้การเคลืัอบุผิวซ้ื้อนหลัายชั้�นแบุบุใหม� PVD ทีี่�ประกอบุไปด้วยชั้�นผิวระดับุนาโนเมต็รของ 
TiAlN แลัะ AlCrN ผสัมผสัานกับุวัสัด่เหนียวพิิเศูษ สัามารถึต้็านที่านการแต็กหักแลัะความ
เสีัยหายจากความร้อนในงานตั็ดทีี่�ใช้้สัารหลั�อเย็นได้อย�างดีเยี�ยม

ACK300 91.4HRA 3.3
Super  

ZX Coat
3

·  ตั็�งแต็�งานทัี่�วไปไปจนถึึงงานกัดกระแที่กของเหล็ักหลั�อแลัะเหล็ักหลั�อเหนียว
·  ใช้้การเคลืัอบุผิว PVD ทีี่�ประกอบุไปด้วยชั้�นผิวระดับุนาโนเมต็ร ให้ความต้็านที่านการแต็กหัก
เมื�อใช้้คู�กับุเนื�อวัสัด่เหนียวเกรนลัะเอียดพิิเศูษ

C
B

N

BN7000
41.0HV ถึึง 

44.0HV

1.8  

~ 1.9
Q Q

·  เกรดทีี่�มีความต้็านที่านการสึักหรอแลัะการแต็กหักดีเยี�ยมในงานตั็ดเหล็ักหลั�อแลัะโลัหะผสัม 
Exotic

วัสัด่ชิ้�นงาน การใช้้งาน เก็บุผิวลัะเอียดอัต็ราเร็วสูัง เก็บุผิวลัะเอียด-ตั็ดทัี่�วไป งานตั็ดกระแที่ก คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

เหล็กหลอ
เก็บุผิวลัะเอียด ร่�น GFXACK260

BN7000

ACK280

วัสัด่ชิ้�นงาน การใช้้งาน งานตั็ดเบุา งานตั็ดทัี่�วไป งานตั็ดกระแที่กหนัก คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

เหล็กหลอ
งานกัดหยาบุ ร่�น GRHNACK200

ACK100

ACK300

SEC-Goal Mill

ร่่น GFX / GRHN
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คมตัดหยาบดานหนา

คมตัดหยาบรอบนอก

คมตัดเก็บละเอียด

สกรูปรับตั้ง
ความสูงคมตัด

สามารถปรับคาหนีศูนยของคมตัดเก็บละเอียดได 5 µm หรือต่ำกวา
โดยการหมุนสกรูปรับตั้ง

คมตัดหยาบดานหนา

คมตัดหยาบ
รอบนอก

คมตัดเก็บละเอียด

การจัดวางเม็ดมีดในแนวตั้งและแนวนอนทำใหสามารถ
ใชไดทั้ง 8 มุม

� คุณสมบัติรุน GFX

D เม็ดมีด 8 มุม รุนประหยัด

คมตัดหยาบ
ดานหนา

คมตัดหยาบ
รอบนอก

คมตัดเก็บละเอียด

0.
03

 ถึง
 0

.0
4 

มม
.

การปรับคมตัดเก็บละเอียดบนรุน GFX

คมตัดเก็บละเอียด

สกรูปรับตั้ง

คมตัดหยาบรอบนอก

DCX

LF

D ปรับคาหนีศูนยไดอยางงายดาย

� ขั้นตอนการปรับคาหนีศูนยของคมตัดเก็บละเอียดรุน GFX

(1) การประกอบ
เม็ดมีด

(2) ตรวจสอบคา
หนีศูนยของ
คมตัดหยาบ

(4) ปรับความสูง
คมตัดเก็บละเอียด

(5) ปรับคาหนีศูนย

(3) ตั้งคมตัดหยาบ
อางอิง

ติดตั้งเม็ดมีดเขากับคัตเตอร 
ตรวจดูวาไดคลายสกรูปรับตั้ง 
Cartridge ออกแลว

วัดคาหนีศูนยของคมตัดหยาบ
และเลือกเม็ดมีดที่ยื่นออกมา
มากที่สุด

ตั้งความสูงคมตัดของเม็ดมีด
ที่เลือกใน (2) = "0"

เลือกคมตัดเก็บละเอียดและ
ปรับดวยสกรูปรับตั้งใหคมตัด
ยื่นออกมาจาก (3) ประมาณ 
0.03 ถึง 0.04 มม.

อางอิงจากคมตัดเก็บละเอียด
จาก (4) ปรับตำแหนงของ
คมตัดเก็บละเอียดอื่นๆ ใหคา
หนีศูนยเทากันหรือนอยกวา 
5 µm

สกรูปรับต้ัง

คมตัดเก็บละเอียด
(Cartridge)

คมตัดหยาบดานหนา
(ติดตั้งโดยตรง)

คมตัดหยาบ
รอบนอก

(ติดตั้งโดยตรง)

0

+0.03 ถึง 0.04 มม.

คาหนีศูนย: 5 µm หรือต่ำกวา

คมตัดหยาบ
ที่สูงที่สุด

*

· ปรับความสูงคมตัดเก็บละเอียดกอนใชงานทุกครั้ง
ปรับความสูงในทิศทางการขันสกรู

· การใชเครื่องมือโดยไมขันแนนสกรูปรับตั้งจะทำใหเกิดความเสียหายได

* การปรับคาหนีศูนยของคมตัดเก็บละเอียดไปที่ 2 µm หรือต่ำกวา 
จะชวยใหไดผิวชิ้นงานที่มีคุณภาพมากขึ้น

SEC-Goal Mill

ร่่น GFX



H278

คัต็
เต็

อร
์งา

นกั
ด 

(ง
าน

เฉ
พา

ะทู
าง

)

H

G
oa

l M
ill

อัต็
รา

ป้อ
นสั

ง
Q

ui
ck

 
C

ha
ng

e

รูป 1 รูป 2 รูป 3 รูป 4

ø20*2
4-ø18ø13*1

ø101.6
ø177.8

4-ø18 4-ø22

DCSFMS

DC
DCX

LF

KWW
DCB

KD
P

C
B

D
P

DC

DCX

LF

DCSFMS

KWW
DCB

KD
P

C
B

D
P

ø101.6

DC

DCX

LF

DCSFMS

KWW
DCB

KD
P

C
B

D
P

DC

DCX

LF

DCSFMS

KWW
DCB

KD
P

C
B

D
P

GFXCGFX

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้มาต็รฐาน)  ขนาด (มม.)

ร่�น
สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
จำานวนฟััน

รวม
จำานวนคมตั็ด
เก็บุลัะเอียด

จำานวนฟััน
ทีี่�มีผลั

นำ�าหนัก
(กก.) รูป

R L

นิ�ว

GFX 13080R/L D *80 67.3 60 50 25.4 9.5 6 25 8 2 8 1.4 1
GFX 13100R/L D 100 87.3 70 50 31.75 12.7 8 32 12 3 12 1.9 2
GFX 13125R/L D 125 112.3 80 63 38.1 15.9 10 38 16 4 16 3.3 2
GFX 13160R/L D 160 147.3 120 63 50.8 19.1 11 38 20 5 20 6.4 2
GFX 13200R/L 200 187.3 150 63 47.625 25.4 14 35 28 7 28 7.8 3
GFX 13250R/L 250 237.3 200 63 47.625 25.4 14 35 36 9 36 12.6 3
GFX 13315R/L   315 302.3 240 80 47.625 25.4 14 35 44 11 44 20.2 4

คัต็เต็อร์ (ระยะพิิต็ช์้หยาบุ)  ขนาด (มม.)

ร่�น
สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
จำานวนฟััน

รวม
จำานวนคมตั็ด
เก็บุลัะเอียด

จำานวนฟััน
ทีี่�มีผลั

นำ�าหนัก
(กก.) รูป

R L

เม
ต็ริ

ก GFXC13063RS/LS D 63 50.3 50 50 22 10.4 6.3 20 4 1 4 0.9 1

นิ�ว

GFXC13080R/L D *80 67.3 60 50 25.4 9.5 6 25 6 1 6 1.4 1
GFXC13100R/L D 100 87.3 70 50 31.75 12.7 8 32 8 2 8 1.9 2
GFXC13125R/L D 125 112.3 80 63 38.1 15.9 10 38 10 2 10 3.3 2
GFXC13160R/L D 160 147.3 120 63 50.8 19.1 11 38 12 3 12 5.9 2
GFXC13200R/L D 200 187.3 150 63 47.625 25.4 14 35 16 4 16 7.8 3
GFXC13250R/L D 250 237.3 184 63 47.625 25.4 14 35 20 5 20 9.4 3
GFXC13315R/L D  315 302.3 240 80 47.625 25.4 14 35 24 6 24 17.9 4

*1: GFXC13063RS/LS = ø11 (รูป 1) *2: GFXC13063RS/LS = ø18 (รูป 1) เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมายเหต่็           กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (M12 × 30 ถึึง 35 มม.)
หมายเหต่็: ค�าสีัแดงมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

รูป 1 

12.700

9.
52

5

ø4.2

4.76

RE
รูป 2 

12.70
90˚

9.
61

5

4.76

ø4.2
RE

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ CBN

กระบุวนการ
เก็บุผิวลัะเอียดอัต็ราเร็วสูัง K
เก็บุผิวลัะเอียด/ตั็ดปานกลัาง K

งานกัดหยาบุ K K

ร่�น

A
C

K
26

0
A

C
K

28
0

A
C

K
30

0

H
10

E

B
N

71
25

B
N

70
00

รัศูมีม่มมีด

RE รูป

LNGX 130508PNFN-W D D D Q Q 0.8 1
 130516PNFN-W D D D Q Q 1.6 1
 130516PNTN-W Q Q Q Q S D 1.6 2

เหล็กหลอ

ม่มคาย
แนวรัศูมี -8°
แนวแกน -5°  

 อ่ปกรณ์ ์ H279  

D ความเร็วรอบุทีี่�ยอมได้สัำาหรับุเม็ดมีด CBN ต็ามขนาด
H279

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ชิ้�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วตั็ด vc (ม./นาทีี่)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด
อัต็ราป้อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด เกรดเม็ดมีด

K เหล็ักหลั�อ 250HB 200- 250- 350 0.1-0.3-0.5 ACK260

K เหล็ักหลั�อ 250HB 800- 1,000 -1,200 0.1-0.3-0.5 BN7125

คำานวณ์เงื�อนไขการตั็ดจากจำานวนฟัันทีี่�มีผลั
เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมายเหต่็

ข้อควรระวังในการใช้้งานร่�น GFXC

ร่�น GFXC สัามารถึใช้้โดยลัดจำานวนฟัันในการ
ติ็ดตั็�งได้ กรณี์นี� ให้ติ็ดตั็�งเม็ดมีดลังบุนต็ำาแหน�ง
ติ็ดตั็�งทีี่�ที่ำาสััญลัักษณ์์ไว้ ขันสักรูออกจากต็ำาแหน�ง
ทีี่�ไม�มีการติ็ดตั็�งเม็ดมีด

ร่�น GFXC พิร้อมจำานวนฟัันรวม แลัะจำานวนฟัันทีี่�เหลืัอเมื�อที่ำาการติ็ดตั็�ง

ร่�น
เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง 

DC
จำานวนฟััน

รวม
จำานวนฟััน
ทีี่�เหลืัอ ร่�น

เส้ันผ�าน
ศููนย์กลัาง 

DC
จำานวนฟััน

รวม
จำานวนฟััน
ทีี่�เหลืัอ

GFXC 13063RS/LS 63 มม. 4 2 GFXC 13160R/L 160 มม. 12 6

13080R/L 80 มม. 6 2 13200R/L 200 มม. 16 8

13100R/L 100 มม. 8 4 13250R/L 250 มม. 20 10

13125R/L 125 มม. 10 4 13315R/L 315 มม. 24 12

จำานวนเม็ดมีดทีี่�ติ็ดตั็�งต้็องเที่�ากับุ "จำานวนฟัันรวม" หรือ "จำานวนฟัันทีี่�เหลืัอ"

สัญลักษณ

ติดตั้งเม็ดมีดลงบนตำแหนงติดตั้ง
ที่ทำสัญลักษณไวเทานั้น

งานกัดปาดหนา

สััญลัักษณ์์ S: สัต็็อคหรือมีแผนจะสัต็็อค (กร่ณ์าต็รวจสัอบุจำานวนสัต็็อคก�อนสัั�งซืื้�อ)

SEC-Goal Mill

ร่่น GFX 13000 / GFXC 13000



H279

คัต็เต็อร์งานกัด 
(งานเฉพาะทูาง)

H

G
oal M

ill
อัต็ราป้อนสัง

Q
uick 

C
hange

รูป 1 รูป 2 รูป 3 รูป 4
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KWW
DCB

KD
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C
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D
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คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น
สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
จำานวนฟััน

รวม
จำานวนคมตั็ด
เก็บุลัะเอียด

จำานวนฟััน
ทีี่�มีผลั

นำ�าหนัก
(กก.) รูป

R L

นิ�ว

GFX 16080R/L *80 64.1 60 50 25.4 9.5 6 25 8 2 8 1.4 1
GFX 16100R/L D 100 84.125 70 50 31.75 12.7 8 32 12 3 12 1.9 2
GFX 16125R/L D 125 109.125 80 63 38.1 15.9 10 38 16 4 16 3.3 2
GFX 16160R/L D 160 144.125 120 63 50.8 19.1 11 38 20 5 20 6.4 2
GFX 16200R/L D 200 184.125 150 63 47.625 25.4 14 35 28 7 28 7.8 3
GFX 16250R/L 250 234.1 130 63 47.625 25.4 14 35 36 9 36 12.6 3
GFX 16315R/L   315 299.125 240 80 47.625 25.4 14 35 44 11 44 20.8 4

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมายเหต่็           กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (M12 × 30 ถึึง 35 มม.)
หมายเหต่็: ค�าสีัแดงมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์ CBN

รูป 1 รูป 2 

15.875

9.
52

5

ø4.2

4.76

R1.6

15.875
90˚

9.
61

5

4.76

ø4.2
R1.6

กระบุวนการ
เก็บุผิวลัะเอียดอัต็ราเร็วสูัง K
เก็บุผิวลัะเอียด/ตั็ดปานกลัาง K

งานกัดหยาบุ K K

ร่�น

A
C

K
26

0

A
C

K
28

0

A
C

K
30

0

H
10

E

B
N

71
25

B
N

70
00

รูป

LNGX 160516PNFN-W D D D Q Q 1
LNGX 160516PNTN-W Q Q Q Q   2

อ่ปกรณ์์
Cartridge ประแจ  

(สัำาหรับุ Cartridge) สักรูปรับุตั็�ง ประแจ  
(สัำาหรับุสักรูปรับุตั็�ง) สักรูหัวแบุน ประแจ

สักรูหัวเหลีั�ยมแบุน/Cartridge ต็ามแนวรัศูมี
ครีมกันสันิม

(สัำาหรับุ 13000) (สัำาหรับุ 16000) (สัำาหรับุ GFXK4R/L) (สัำาหรับุ GFVK5R/L)

N m

GFXK4R/L GFVK5R/L TH030 BTD05F09 LT15 BFTX03588 3.0 TTX15W BX0414 BX0418 SUMI-P
Cartridge เก็บุผิวลัะเอียดไม�ได้ประกอบุมากับุเม็ดมีด

เหล็กหลอ

ม่มคาย
แนวรัศูมี -8°
แนวแกน -5°  

D ความเร็วรอบุทีี่�ยอมได้สัำาหรับุเม็ดมีด CBN ต็ามขนาด
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด (มม.)

DCX
ความเร็วรอบุทีี่�ยอมได้ (นาทีี่-1)

n สูังส่ัด
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด (มม.)

DCX
ความเร็วรอบุทีี่�ยอมได้ (นาทีี่-1)

n สูังส่ัด
ø63 6,000 ø160 2,300
ø80 4,700 ø200 1,900

ø100 3,800 ø250 1,500
ø125 3,000 ø315 1,200

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ช้ิ�นงาน ความแข็ง
อตั็ราเร็วต็ัด vc (ม./นาที่ี)  

ต็ำ�าสั่ด - ค�าแนะนำา - สัูงสั่ด

อัต็ราป�อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าสั่ด - ค�าแนะนำา - สัูงสั่ด
เกรดเม็ดมีด

K เหล็ักหลั�อ 250HB 200- 250- 350 0.1-0.3-0.5 ACK260

K เหล็ักหลั�อ 250HB 800- 1,000 -1,200 0.1-0.3-0.5 BN7125

คำานวณ์เงื�อนไขการตั็ดจากจำานวนฟัันทีี่�มีผลั
เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมายเหต่็

งานกัดปาดหนา

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

SEC-Goal Mill

ร่่น GFX 16000



H280
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คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น
สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
จำานวนฟััน

รวม
นำ�าหนัก
(กก.) รูป

R L

นิ�ว

GRHNM 17080R/L D *80 90.5 60 50 25.4 9.5 6 25 8 1.2 1
GRHNM 17100R/L D 100 110.5 70 50 31.75 12.7 8 32 10 1.7 2
GRHNM 17125R/L D 125 135.5 80 63 38.1 15.9 10 38 12 2.9 2
GRHNM 17160R/L D 160 170.5 100 63 50.8 19.1 11 38 16 4.5 2
GRHNM 17200R/L D 200 210.5 130 63 47.625 25.4 14 35 20 7.3 3
GRHNM 17250R/L D 250 260.5 130 63 47.625 25.4 14 35 24 13.1 3
GRHNM 17315R/L D  315 325.5 240 80 47.625 25.4 14 40 28 24.5 4

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมายเหต่็           กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (M12 × 30 ถึึง 35 มม.)
หมายเหต่็: ค�าสีัแดงมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว

รูป 1 

6.00

ø4
.4

R0.8

ø15.875

120°

17
.0

0

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา K K

การใช้้งานทัี่�วไป K K
งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

K
10

0

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

รูป

HNEF 100608DNEN-G D D D 1

อ่ปกรณ์์
สักรูคู� แผ�นรองแคลัมป์ ประแจ ครีมกันสันิม

N m

WB6-20T 6.0 GRHNW TTX20 SUMI-P

เหล็กหลอ

ม่มคาย
แนวรัศูมี -6°30' ถึึง -5°
แนวแกน -6°  

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ช้ิ�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วต็ัด vc (ม./นาที่ี)  

ต็ำ�าสั่ด - ค�าแนะนำา - สัูงสัด่

อัต็ราป�อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าสั่ด - ค�าแนะนำา - สูังสั่ด
เกรดเม็ดมีด

K เหล็ักหลั�อ 250HB 200-250-300 0.15- 0.23 -0.30 ACK200

คำานวณ์เงื�อนไขการตั็ดจากจำานวนฟัันทีี่�มีผลั
เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมายเหต่็

งานกัดปาดหนา

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

SEC-Goal Mill

ร่่น GRHNM 17000



H281

คัต็เต็อร์งานกัด 
(งานเฉพาะทูาง)
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คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

ร่�น
สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
หน้าสััมผัสั

DCSFMS
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ความกว้างร�องลิั�ม

KWW
ความลึักร�องลิั�ม

KDP
ความลึักการจับุยึด

CBDP
จำานวนฟััน

รวม
นำ�าหนัก
(กก.) รูป

R L

นิ�ว

GRHNF 17080R/L D *80 90.5 60 50 25.4 9.5 6 25 10 1.2 1
GRHNF 17100R/L D 100 110.5 70 50 31.75 12.7 8 32 14 1.8 2
GRHNF 17125R/L D 125 135.5 80 63 38.1 15.9 10 38 18 2.9 2
GRHNF 17160R/L D 160 170.5 100 63 50.8 19.1 11 38 22 4.5 2
GRHNF 17200R/L D 200 210.5 130 63 47.625 25.4 14 35 28 7.3 3
GRHNF 17250R/L D 250 260.5 130 63 47.625 25.4 14 35 36 13.1 3
GRHNF 17315R/L D  315 325.5 240 80 47.625 25.4 14 40 44 24.5 4

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
หมายเหต่็           กรณี์ติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ทีี่�มีสััญลัักษณ์์ * เข้ากับุตั็วจับุยึด โปรดใช้้โบุลัต์็หกเหลีั�ยมมาต็รฐาน JIS B1176 (M12 × 30 ถึึง 35 มม.)
หมายเหต่็: ค�าสีัแดงมีการเปลีั�ยนแปลังจากแค็ต็ต็าล็ัอกทัี่�วไปปี 2021-2022

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว
รูป 1 
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กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา K K

การใช้้งานทัี่�วไป K K
งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

K
10

0

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

รูป

HNEF 100608DNEN-G D D D 1

อ่ปกรณ์์
สักรูคู� แผ�นรองแคลัมป์ ประแจ ครีมกันสันิม

N m

WB6-20T 6.0 GRHNW TTX20 SUMI-P

เหล็กหลอ

ม่มคาย
แนวรัศูมี -6°30' ถึึง -5°
แนวแกน -6°  

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�แนะนำา 

ISO วัสัด่ช้ิ�นงาน ความแข็ง
อัต็ราเร็วต็ัด vc (ม./นาที่ี)  

ต็ำ�าสั่ด - ค�าแนะนำา - สัูงสั่ด

อัต็ราป�อน fz (มม./ฟััน)  

ต็ำ�าสั่ด - ค�าแนะนำา - สัูงสั่ด
เกรดเม็ดมีด

K เหล็ักหลั�อ 250HB 200-250-300 0.15- 0.23 -0.30 ACK200

คำานวณ์เงื�อนไขการตั็ดจากจำานวนฟัันทีี่�มีผลั
เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของ
เครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมายเหต่็

งานกัดปาดหนา

N m    ค�าแรงบิุดทีี่�แนะนำา (N·m)

SEC-Goal Mill

ร่่น GRHNF 17000
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¢ ค่ณ์สมบัต้็
SEC-High-Feed Facemills ให้งานกัดประสิัที่ธิิภาพิสูัง เหมาะอย�างยิ�งสัำาหรับุ
เหล็ักหลั�อ อะลูัมิเนียม แลัะอัลัลัอยเบุา ระบุบุอ้างอิงคมตั็ดออกแบุบุให้มีความ
ที่นที่าน เรียบุง�าย แลัะดูแลัรักษาง�าย
มี Facemill (มีดกัดหน้า) หลัายร่�นให้เลืัอกใช้้ รองรับุการที่ำางานทีี่�หลัากหลัาย

¢  ค่ณ์สมบัต้็ทัู�วไป้
ของร่่น

D คัต็เต็อร์ร่�นพิิเศูษสัำาหรับุงานกัดอัต็ราป้อนสูังของเหล็ักหลั�อแลัะอัลัลัอยเบุา
D ระบุบุอ้างอิงคมตั็ดให้การปรับุค�าหนีศููนย์ที่ำาได้อย�างเรียบุง�ายแลัะรวดเร็ว ("H283)
D  คัต็เต็อร์แบุบุระยะพิิต็ช์้ลัะเอียด (*3 ฟัันต็�อนิ�ว) เหมาะสัำาหรับุงานตั็ดเฉืีอนประสิัที่ธิิภาพิสูัง  

การแปลังหน�วยคมตั็ดเป็น O.D. นิ�ว (ตั็วอย�าง: ø100 ≈ 4 นิ�ว × 3 = 12 ฟััน)
D มีคัต็เต็อร์แลัะเกรดเม็ดมีดหลัายร่�นให้เลืัอกใช้้ รองรับุการที่ำางานทีี่�หลัากหลัาย
D ระบุบุ Quick Change ช้�วยให้เปลีั�ยนคัต็เต็อร์ได้ไวขึ�น ("H288)

¢  ร่่น / ข้อกำาหนด

¢  เงื�อนไขการตั็ด
ทีู�แนะนำา

ร่�น ร่�นเม็ดมีด เกรดเม็ดมีด
เงื�อนไขการตั็ด (ต็ำ�าส่ัด - ค่าแนะนำา - สูังส่ัด)

vc (ม./นาทีี่) fz (มม./ฟััน) ap (มม.)

ร่่น NRV 4000 SNC43MW ACK200  80 - 100 - 120 0.1 - 0.15 - 0.2 ~ 3
ร่่น NRV 5000 SNC535 ACK200  80 - 100 - 120 0.1 - 0.15 - 0.2 ~ 3
ร่่น DPV 4000 SDCN42R/L G10E  80 - 100 - 120 0.1 - 0.15 - 0.2 ~ 3
ร่่น DPV 5000 SDCN53R/L G10E  80 - 100 - 120 0.1 - 0.15 - 0.2 ~ 5
ร่่น NFV 4000 6SS43M H10E 120 - 160 - 200 0.1 - 0.15 - 0.2 ~ 0.5
ร่่น NFV 5000 6SS53M H10E 120 - 160 - 200 0.1 - 0.15 - 0.2 ~ 0.5
ร่่น APV 5000 SDC53R/L H1 < 400 0.1 - 0.20 - 0.3 ~ 3

การใช้้งาน
ร่�น ม่มตั็ดแลัะความลึักตั็ดสูังส่ัด  

( ) สัำาหรับุร่�น 5000
ม่มคาย

ร่�นเม็ดมีด หน้า
การใช้้งาน ความเรียบุผิว ม่มคาย 

ต็ามแนวแกน
ม่มคาย 

ต็ามแนวรัศูมี

งานกัดหยาบุ 25S
ร่่น NRV 4000 5.

5
(8

.5
)

45°

-5° -6°
SNC43MW

H238
ร่่น NRV 5000 SNC535

งานกัดหยาบุ /  
เก็บุผิวลัะเอียด

18S
ร่่น DPV 4000 7

(7
.5

)

25°

+10° +5°
SDCN42R/L

H239
ร่่น DPV 5000 SDCN53R/L

เก็บุผิวลัะเอียด 12.5S
ร่่น NFV 4000

0.
5

0°

-5° -6°
6SS43M

H240
ร่่น NFV 5000 6SS53M

งานกัดหยาบุ/ 
เก็บุผิวลัะเอียด 
ของอัลัลัอยเบุา

12.5S ร่่น APV 5000

(1
0)

25°

+18° -2° SDC53R/L H241       

ร่�น ข้อกำาหนด ขนาดคัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

(1) ร่�น F/NF* ระบุบุ Quick Change ø160 มม. แลัะต็ำ�ากว�า

(2)
ร่�น 2 ชิ้�น

ระบุบุ 2 ชิ้�น
ตั็�งแต็� ø200 มม. ขึ�นไป

(3) คัต็เต็อร์ 2 ชิ้�น พิร้อมโบุลัต์็ศููนย์กลัาง

* ระบุบุ Quick Change ร่�น NF เป็นสิันค้าผลิัต็ต็ามใบุสัั�งซืื้�อ สัำาหรับุรายลัะเอียดสัามารถึติ็ดต็�อเราได้โดยต็รง

เงื�อนไขการตั็ดทีี่�ระบุ่ไว้ด้านบุนเป็นค�าอ้างอิง โปรดปรับุใช้้ต็ามเงื�อนไขจริงซึื้�งรวมถึึงความแข็งแรงของเครื�องจักร ความแข็งแรงในการจับุยึดชิ้�นงาน 
ความลึักตั็ด แลัะปัจจัยอื�นๆ

หมายเหต่็

SEC-

งานกัดป้าดหน้าอัต็ราป้้อนสูง
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¢ ค่ณ์สมบัต้็
คัต็เต็อร์แบุบุถึอดเปลีั�ยนได้ร่�นเก�าได้รับุการออกแบุบุให้กำาหนดต็ำาแหน�งแลัะ
จับุยึดบุนผิวของเม็ดมีดด้วยโลัเคเต็อร์แลัะอ่ปกรณ์์อื�นๆ แต็�คัต็เต็อร์อ้างอิงคมตั็ด
จะยึดเม็ดมีดด้วยแผ�นรองแคลัมป์เพีิยงชิ้�นเดียวเที่�านั�น (ดูรูปทีี่� 1) ร่�นคัต็เต็อร์
อัต็ราป้อนสูังของเราทัี่�งหมดใช้้ระบุบุนี�

¢  ค่ณ์สมบัต้็ของ
คัต็เต็อร์อ้างอ้ง
คมตั็ด

D  ค�าหนีศููนย์ต็ามแนวแกนของเม็ดมีดถูึกรักษาให้อยู�ระหว�าง 5 ถึึง 10 μm 
เพืิ�อความเรียบุผิวทีี่�สัมำ�าเสัมอแลัะอาย่การใช้้งานเครื�องมือทีี่�ยาวนาน

D  การออกแบุบุทีี่�เรียบุง�ายแลัะชิ้�นสั�วนทีี่�น้อยชิ้�นกว�าร่�นโลัเคเต็อร์ ให้ความ
สัะดวกในการที่ำาความสัะอาดหลัังงานตั็ดเฉืีอนเหล็ักหลั�อ รวมทัี่�งราคาทีี่�
ที่ำาให้ควบุค่มต้็นท่ี่นได้ดีกว�า

D  การใช้้ชิ้�นสั�วนน้อยชิ้�นที่ำาให้ได้คัต็เต็อร์ความหนาแน�นสูัง ประสิัที่ธิิภาพิ
การตั็ดเฉืีอนแลัะอาย่การใช้้งานเครื�องมือทีี่�ดีกว�า

¢  จ้�กป้ระกอบ แนะนำาให้ใช้้จิ�กประกอบุพิิเศูษ (ต็ามทีี่�แสัดงในรูปด้านลั�าง) 
เพืิ�อการประกอบุคัต็เต็อร์อ้างอิงคมตั็ดทีี่�แม�นยำา

ผิวรองรับ
Guide Surface

ไกดโรลเลอร

บารไมโครมิเตอร

คัตเตอร

เม็ดมีด

เคลื่อนที่ได
3 ตำแหนง

¢  ว้ธีีการป้ระกอบ
เม็ดมีด

เกจวัด

ทิศทางการหมุนของคัตเตอรเมื่อปรับตั้ง (หามตั้งไปในทิศทางตรงกันขาม)

คาหนีศูนยตามแนวแกน 10 µm หรือต่ำกวา

Flat Terminal
ทำความสะอาดกอนปรับตั้ง

แรงบิดในการขัน 7N·m ถึง 8N·m

ทิศทางการเลื่อนของเม็ดมีด

เลื่อนเขากับผิวรองไดแนบสนิท

รูป 1

เม็ดมีด

แผนรองแคลมป

สกรูคู (M8)

ระบบอ้างอ้งคมตั็ด

เมื�อติ็ดตั็�ง (ประกอบุ) เม็ดมีด โปรดให้ความสัำาคัญกับุสั�วนทีี่�อยู�ใน  ต็ามทีี่�แสัดงไว้ด้านลั�าง
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DCX

DCB
DC

LF

DCX

DCB

DC

7 LF

รูป 1 รูป 2

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

หมวดหมู� ร่�น
สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX*
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูปR L

นิ�ว

ร่�น
 F

NRVS100QR/L 100 112(118) 60 31.75 10 2.7 1
NRVS125QR/L 125 137(143) 60 38.1 14 3.8 1
NRVS160QR/L 160 172(177) 60 50.8 18 6.3 1

ร่�น
 2

 ช้
�น

NRVZS200R/L 200 212(218) 40 80 24 5.8 2
NRVZS250R/L 250 262(268) 40 120 30 9.0 2
NRVZS315R/L 315 326(332) 40 180 36 12.5 2
NRVZS355R/L 355 366(372) 40 220 42 15.5 2
NRVZS400R/L 400 411(417) 40 250 48 18.8 2
NRVZS450R/L   450 461(467) 40 300 54 22.0 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
เติ็ม 4 หรือ 5 ลังใน "S" ของชื้�อร่�น
ดูทีี่�หน้า H288 สัำาหรับุตั็วจับุยึดร่�นพิิเศูษสัำาหรับุร่�นคัต็เต็อร์ในรูป 1
ดูทีี่�หน้า H288 สัำาหรับุตั็วแปลังร่�นพิิเศูษสัำาหรับุร่�นคัต็เต็อร์ในรูป 2
สััญลัักษณ์์ * ทีี่�กำากับุขนาดใน ( ) สัำาหรับุร่�น 5000

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์
IC IC

45°

CHW
รูป 1 รูป 2

IC 4.76 IC 4.76

R150

RE

IC

รูป 3

IC 4.76

RE

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา K

การใช้้งานทัี่�วไป K K
งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

G
10

E วงกลัมภายใน

IC
งานลับุคม

CHW
รัศูมีม่มมีด

RE
รูป คัต็เต็อร์ 

ทีี่�เหมาะสัม

SNC 43MW D 12.70 3.0 Q 1 NRV4000
SNC 433 12.70 Q 1.2 2 NRV4000
SNC 434 12.70 Q 1.6 2 NRV4000
SNC 435 12.70 Q 2.0 2 NRV4000
SNC 436 12.70 Q 2.4 2 NRV4000
SNC 535 15.875 Q 2.0 3 NRV5000
SNMN 432 D 12.70 Q 0.8 3 NRV4000
SNMN 433 D D 12.70 Q 1.2 3 NRV4000
SNMN 434 12.70 Q 1.6 3 NRV4000
SNMN 435 12.70 Q 2.0 3 NRV4000
SNMN 436    12.70 Q 2.4 3 NRV4000

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

แผ�นรองแคลัมป์
สักรูคู� ประแจ ครีมกันสันิม

จิ�ก
ø160 แลัะต็ำ�ากว�า ตั็�งแต็� ø200 ขึ�นไป

ร่�น NRV(Z) 4000R NW41RR NW42RR
WB6-20

TH030 SUMI-P · ตั็วจับุยึดสัำาหรับุร่�น F
·  ตั็วแปลังสัำาหรับุร่�น 2 ชิ้�น

ร่�น NRV(Z) 4000L NW41RL NW42RL
ร่�น NRV(Z) 5000R NW51R NW52R

WV6-20ร่�น NRV(Z) 5000L NW51L NW52L

เหล็กหลอ

ม่มคาย
แนวรัศูมี -6°
แนวแกน -5°  มม.  มม.

เงื�อนไขการตั็ดที่ี�แนะนำา H282

งานกัดปาดหนา

SEC-High-Feed Mill

ร่่น NRV 4000/5000
(ร่�น 4000) (ร่�น 5000)
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รูป 1 รูป 2

DCX

DCB
DC

LF

DCX

DCB

DC

7 LF

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

หมวดหมู� ร่�น
สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX*
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
จำานวนฟััน

4000
จำานวนฟััน

5000
นำ�าหนัก
(กก.) รูปR L

นิ�ว

ร่ �น
 F

DPVS100QR/L 100 107.2(109.6) 60 31.75 12 10 2.6 1
DPVS125QR/L 125 131.5(133.6) 60 38.1 16 14 3.6 1
DPVS160QR/L 160 165.8(176.6) 60 50.8 20 18 6.0 1

ร่�น
 2

 ช้
�น

DPVZS200R/L 200 206.5(208) 40 80 26 24 5.5 2
DPVZS250R/L 250 256   (258) 40 120 32 32 9.0 2
DPVZS315R/L 315 322.5(323) 40 180 38 36 12.0 2
DPVZS355R/L 355 361.5(363) 40 220 44 42 15.0 2
DPVZS400R/L 400 406.5(408) 40 250 50 48 17.8 2
DPVZS450R/L   450 456.5(458) 40 300 56 54 20.8 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
เติ็ม 4 หรือ 5 ลังใน "S" ของชื้�อร่�น
ดูทีี่�หน้า H288 สัำาหรับุตั็วจับุยึดร่�นพิิเศูษสัำาหรับุร่�นคัต็เต็อร์ในรูป 1
ดูทีี่�หน้า H288 สัำาหรับุตั็วแปลังร่�นพิิเศูษสัำาหรับุร่�นคัต็เต็อร์ในรูป 2
สััญลัักษณ์์ * ทีี่�กำากับุขนาดใน ( ) สัำาหรับุร่�น 5000

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์เคลืัอบุผิว คาร์ไบุด์

รูป 1

15°

25°

15°

IC

IC

CHW

S

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา K K

การใช้้งานทัี่�วไป K
งานกัดหยาบุ K

ร่�น

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

H
10

E วงกลัมภายใน

IC
ความหนา

S
งานลับุคม

CHW
คัต็เต็อร์ 

ทีี่�เหมาะสัม
รูป

SDCN 42R D 12.70 3.18 3.5 DPV4000R 1
SDCN 42L D 12.70 3.18 3.5 DPV4000L 1
SDCN 53R D 15.875 5.0 5.0 DPV5000R 1
SDCN 53L    15.875 5.0 5.0 DPV5000L 1

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

แผ�นรองแคลัมป์
สักรูคู� ประแจ ครีมกันสันิม

จิ�ก
ø160 แลัะต็ำ�ากว�า ตั็�งแต็� ø200 ขึ�นไป

ร่�น DPV(Z) 4000R HTW40R HTW41R
WB6-20

TH030 SUMI-P · ตั็วจับุยึดสัำาหรับุร่�น F
·  ตั็วแปลังสัำาหรับุร่�น 2 ชิ้�น

ร่�น DPV(Z) 4000L HTW40L HTW41L
ร่�น DPV(Z) 5000R HTW50R HTW51R

WB6-20ร่�น DPV(Z) 5000L HTW50L HTW51L

เหล็กหลอ

ม่มคาย
แนวรัศูมี 5°
แนวแกน 10°  มม.  มม.

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา H282

งานกัดปาดหนา

SEC-High-Feed Mill

ร่่น DPV 4000/5000
(ร่�น 4000) (ร่�น 5000)



H286

คัต็
เต็

อร
์งา

นกั
ด 

(ง
าน

เฉ
พา

ะทู
าง

)

H

G
oa

l M
ill

อัต็
รา

ป้อ
นสั

ง
Q

ui
ck

 
C

ha
ng

e

รูป 1 รูป 2

DCB

DC

7 LF

DCB
DC

LF

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

หมวดหมู� ร่�น
สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูปR L

นิ�ว

ร่�น
 F

NFVS100QR/L 100 60 31.75 10 2.6 1
NFVS125QR/L 125 60 38.1 14 3.9 1
NFVS160QR/L 160 60 50.8 18 6.3 1

ร่�น
 2

 ช้
�น

NFVZS200R/L 200 40 80 24 5.3 2
NFVZS250R/L 250 40 120 30 9.0 2
NFVZS315R/L 315 40 180 36 11.3 2
NFVZS355R/L 355 40 220 42 14.0 2
NFVZS400R/L 400 40 250 48 16.5 2
NFVZS450R/L   450 40 300 54 21.0 2

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก
เติ็ม 4 หรือ 5 ลังใน "S" ของชื้�อร่�น
ดูทีี่�หน้า H288 สัำาหรับุตั็วจับุยึดร่�นพิิเศูษสัำาหรับุร่�นคัต็เต็อร์ในรูป 1
ดูทีี่�หน้า H288 สัำาหรับุตั็วแปลังร่�นพิิเศูษสัำาหรับุร่�นคัต็เต็อร์ในรูป 2

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์ รูป 1 รูป 2

รูป 3

IC S

R50

IC S

IC S

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา K

การใช้้งานทัี่�วไป
งานกัดหยาบุ

ร่�น

H
10

E วงกลัมภายใน

IC
ความหนา

S คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม รูป

SNEF 43W D 12.70 4.76 NFV4000 1
6SS 43M D 12.70 4.76 NFV4000 2
SNEF 53W D 15.875 4.76 NFV5000 1
SNEF 53WT 15.875 4.76 NFV5000 1
6SS 53M D 15.875 4.76 NFV5000 2
SNEN 535W  15.875 4.76 NFV5000 3

อ่ปกรณ์์

การใช้้งาน
คัต็เต็อร์งานกัด

แผ�นรองแคลัมป์
สักรูคู� ประแจ ครีมกันสันิม

จิ�ก
ø160 แลัะต็ำ�ากว�า ตั็�งแต็� ø200 ขึ�นไป

ร่�น NFV(Z) 4000R NW41FR NW42FR

WB6-20 TH030 SUMI-P · ตั็วจับุยึดสัำาหรับุร่�น F
·  ตั็วแปลังสัำาหรับุร่�น 2 ชิ้�น

ร่�น NFV(Z) 4000L NW41FL NW42FL
ร่�น NFV(Z) 5000R NW51R NW52R
ร่�น NFV(Z) 5000L NW51L NW52L

เหล็กหลอ

ม่มคาย
แนวรัศูมี -6°
แนวแกน -5°  มม.

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา H282

งานกัดปาดหนา

SEC-High-Feed Mill

ร่่น NFV 4000/5000
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คัต็เต็อร์งานกัด 
(งานเฉพาะทูาง)

H

G
oal M

ill
อัต็ราป้อนสัง

Q
uick 

C
hange

รูป 1 

DCX

DCB
DC

LF

คัต็เต็อร์  ขนาด (มม.)

หมวดหมู� ร่�น
สัต็็อค เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางสูังส่ัด

DCX
ความสูัง

LF
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB จำานวนฟััน นำ�าหนัก
(กก.) รูปR L

นิ�ว

ร่�น
 2

 ช้
�น

APVZ 5200R/L 200 211 40 80 18 7.0 1
APVZ 5250R/L 250 261 40 120 22 10.8 1
APVZ 5315R/L 315 326 40 180 26 13.7 1
APVZ 5355R/L 355 366 40 220 32 16.3 1
APVZ 5400R/L 400 411 40 250 36 20.0 1
APVZ 5450R/L   450 461 40 300 40 23.6 1

เม็ดมีดจำาหน�ายแยก

เม็ดมีด  ขนาด (มม.)

การระบุ่เกรด คาร์ไบุด์ เซื้อร์เมที่

รูป 1 

25°
25° CHW

15
°

IC

IC S

กระบุวนการ
อัต็ราเร็วตั็ดสูัง/งานตั็ดเบุา

การใช้้งานทัี่�วไป P P
งานกัดหยาบุ

ร่�น

A
30

N

H
1

T2
50

A

วงกลัมภายใน

IC
ความหนา

S
งานลับุคม

CHW คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม รูป

SDC 53R D 15.88 4.76 2.5 APV5000R 1
SDC 53L D 15.88 4.76 2.5 APV5000L 1
SDC 53TR D 15.88 4.76 2.5 APV5000R 1
SDC 53TL 15.88 4.76 2.5 APV5000L 1
SDC 53TR-R 15.88 4.76 2.5 APV5000R 1
SDCH 53TR D 15.88 4.76 2.5 APV5000R 1
SDCH 53TR-R    15.88 4.76 2.5 APV5000R 1

อ่ปกรณ์์

คัต็เต็อร์ทีี่�เหมาะสัม

แผ�นรองแคลัมป์
สักรูคู� ประแจ ครีมกันสันิม

จิ�ก
ตั็�งแต็� ø200 ขึ�นไป

ร่�น APVZ55000R AW52R
WB6-20 TH030 SUMI-P · ตั็วแปลังสัำาหรับุร่�น 2 ชิ้�นร่�น APVZ55000L AW52L

เหล็ก
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

ม่มคาย
แนวรัศูมี -2°
แนวแกน 18°  มม.

เงื�อนไขการต็ัดที่ี�แนะนำา H282

งานกัดปาดหนา

SEC-High-Feed Mill

ร่่น APV 5000
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ระบบ IGETALLOY Quick Change

ระบบ QC

¢ ร่่น Quick-F ¢ คัต็เต็อร์ 2 ช้ิ้�น พร้อมรูเจาะ

D โครงสัร้าง D ลัักษณ์ะร่�นทีี่�มีรูเจาะ

D ข้อกำาหนดตั็วจับุยึด

D
M

M

CRKS

D
1

SNT1

L10

L9L8

K
P

1

10 6

2-ø10

D ข้อกำาหนดตั็วแปลัง

DCB
ø18D2

D1

ø26

25.4

DMM

BDX

ø177.8
ø101.6

DBC

4013
.5

57

โบลต (ดูตารางดานลาง
สำหรับตัวเลขที่เกี่ยวของ)

D ค่ณ์สัมบัุติ็แลัะการใช้้งาน
(1) ใช้้เวลัาน้อยลังทัี่�งการติ็ดตั็�งแลัะถึอดออก
(2)  สัามารถึใช้้กับุเส้ันผ�านศููนย์กลัางคัต็เต็อร์ 4" (ø100) ถึึง 6" (ø160)

 ขนาด (มม.)

ร่�น
ด้าม

DMM
O.D. สูังส่ัด

BDX
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2
ต็ำาแหน�งรู

DBC
จำานวนโบุลัต์็  

n
ขนาดคัต็เต็อร์ 

(มม.)

QAD 200 80 180 47.625 Q Q 120 4 ø200

QAD 250 120 230 47.625 Q Q 170 4 ø250

QAD 315 180 295 47.625 32 22 230 6 ø315

QAD 355 220 335 63.5 32 22 270 6 ø355

QAD 400 250 370 63.5 32 22 300 6 ø400

QAD 450 300 420 63.5 32 22 350 6 ø450

D ค่ณ์สัมบัุติ็แลัะการใช้้งาน
(1) คัต็เต็อร์รูปแหวนนำ�าหนักเบุา
(2) เปลีั�ยนคัต็เต็อร์ได้โดยไม�ต้็องถึอดโบุลัต์็ออก
(3) ใช้้ระบุบุ Tapered Spline ในการเชื้�อมต็�อตั็วแปลังกับุคัต็เต็อร์
(4) สัามารถึใช้้กับุคัต็เต็อร์ขนาดใหญ�กว�า ø200
(5)  ให้ประสิัที่ธิิภาพิดีเมื�อติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์ขนาดต็�างๆ บุนตั็วแปลังตั็วเดียวกัน

D แผนภาพิการติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์

80

¢ ร่่น Quick-NF (เหมาะสมกับเส้นผ่ิานศูนย์่กลางคัต็เต็อร์ 3" (ø80) ถึง 6" (ø160))

* สิันค้าผลิัต็ต็ามใบุสัั�งซืื้�อ โปรดติ็ดต็�อเราโดยต็รงเมื�อที่ำาการสัั�งซืื้�อ

รูปทรง QNF3R/L 
ถึง QNF5R/L

รูปทรง QNF6R/L

 ขนาด (มม.)

ร่�น
ด้าม

DMM
โบุลัต์็

D1
สักรู

CRKS
ความกว้างร�องลิั�ม

SNT1
ความยาว

L8
ความยาว

L9
ความยาว

L10
ต็ำาแหน�ง Key

KP1

SSSSQF4R/L 31.75 30.75 M14 P2.0 18 22 22 13 27.5
SSSSQF5R/L 38.1 37.1 M16 P2.0 20 20 24 14 27.5
SSSSQF6R/L 50.8 49.8 M20 P2.5 24 20 30 16 34

- (ตั็วอย�าง: BT50-QF4R)

คัต็เต็อร์
ร�องลิั�ม Clamping Nut Positioning Pin

โบุลัต์็ยึด
Clamping Nut

Clamping Ring

Clamping Ring Pin

ตั็วจับุยึด

Drive Key

Spigot

D ข้อกำาหนดตั็วจับุยึด

D ข้อกำาหนดคัต็เต็อร์

3 ถึง 5 นิ้ว 6 นิ้ว
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คัต็เต็อร์งานกัด 
(งานเฉพาะทูาง)
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ill
อัต็ราป้อนสัง

Q
uick 

C
hange

เครื�องตั็ดสำาหรับระบบ QC

คัต็เต็อร์ทีู�เหมาะสม

D แผนภาพิการติ็ดตั็�งคัต็เต็อร์

80

¢ คัต็เต็อร์ 2 ช้ิ้�น พร้อมโบลต์็ศูนย์่กลาง

D รูปที่รง

D ข้อกำาหนดตั็วแปลัง

DCB
D2

D1

ø18

DMM

25.4

ø26

ø101.6

BDX
ø177.8

DBC

30

5535

13
.5

การติดตั้งคัตเตอร

การถอดคัตเตอร

32

ร่�น
ด้าม

DMM
O.D. สูังส่ัด

BDX
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2
ต็ำาแหน�งรู

DBC
ขนาดคัต็เต็อร์ 

(มม.)

NQAD 200 105 180 47.625 Q Q 155 ø200

NQAD 250 155 240 47.625 Q Q 205 ø250

NQAD 315 220 305 47.625 32 22 270 ø315

NQAD 355 260 345 63.5 32 22 310 ø355

NQAD 400 305 390 63.5 32 22 355 ø400

NQAD 450 355 440 63.5 32 22 405 ø450

D ค่ณ์สัมบัุติ็แลัะการใช้้งาน
(1)  ใช้้สัลัักยึดเพีิยงชิ้�นเดียว ให้นำ�าหนักรวมของคัต็เต็อร์ 2 ชิ้�นเบุาลัง
(2)  เปลีั�ยนคัต็เต็อร์ได้รวดเร็ว เพีิยงหม่นโบุลัต์็ไปครึ�งที่างก็สัามารถึติ็ดตั็�ง

แลัะถึอดได้
(3)  ใช้้ระบุบุ Tapered Spline ในการเชื้�อมต็�อตั็วแปลังกับุคัต็เต็อร์
(4) สัามารถึใช้้กับุคัต็เต็อร์ขนาดใหญ�กว�า ø200

¢ ข้อกำาหนดคัต็เต็อร์ร่่น Quick-F QF

D2

DBC1

D
B

C
2

D
3

D
4

D
C

B

SNT2

7
8

4-ø3 หมุดสปริง

CBDP

12

ขนาดคัต็เต็อร์ (มม.)
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
โบุลัต์็

D2
โบุลัต์็

D3
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

D4
ต็ำาแหน�งรู

DBC1
ต็ำาแหน�งรู

DBC2
ความกว้างร�องลิั�ม

SNT2
ความลึักการจับุยึด

CBDP

ø100 31.75 22 43.75 43.5 37.75 55 20 24
ø125 38.1 29 50.1 49.8 44.1 55 22 22
ø160 50.8 41 62.8 62.5 56.8 68 26 22

คัต็เต็อร์อัต็ราป้อนสูังร่�น F ทัี่�งร่�นใช้้การออกแบุบุนี� (" H284 ถึึง H287).
คัต็เต็อร์ร่�นเก�าสัามารถึดัดแปลังเพิิ�มเติ็มเล็ักน้อยเพืิ�อใช้้ Quick Change

DCBD1

D2

DC

DBC

LF

ขนาดคัต็เต็อร์ 
(มม.)

เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
โบุลัต์็

D1
โบุลัต์็

D2
ต็ำาแหน�งรู

DBC
ความสูัง

LF
จำานวน
โบุลัต์็ n ร่�นตั็วแปลัง

ø200 200  80 24 14 120 40 4 QAD200
ø250 250 120 30 18 170 40 4 QAD250
ø315 315 180 30 18 230 40 6 QAD315
ø355 355 220 30 18 270 40 6 QAD355
ø400 400 250 30 18 300 40 8 QAD400
ø450 450 300 30 18 350 40 8 QAD450

คัต็เต็อร์อัต็ราป้อนสูังร่�น 2 ชิ้�นใช้้การออกแบุบุนี� (" H284 ถึึง H287)

¢ ข้อกำาหนดคัต็เต็อร์ร่่น QAD (ร่่น 2 ช้ิ้�น)

DBC

DCB

DC

45

ขนาดคัต็เต็อร์ (มม.)
เส้ันผ�านศููนย์กลัาง

DC
เส้ันผ�านศููนย์กลัางรู

DCB
ต็ำาแหน�งรู

DBC ร่�นตั็วแปลัง

ø200 200 105 155 NQAD200
ø250 250 155 205 NQAD250
ø315 315 220 270 NQAD315
ø355 355 260 310 NQAD355
ø400 400 305 355 NQAD400
ø450 450 355 405 NQAD450

ร่�นคัต็เต็อร์อัต็ราป้อนสูังร่�น 2 ชิ้�นพิร้อมโบุลัต์็ศููนย์กลัางทัี่�งร่�นใช้้การออกแบุบุนี� (" H284 ถึึง H287)

¢  ข้อกำาหนดคัต็เต็อร์ร่่น NQAD (ร่่น 2 ช้ิ้�น พร้อมโบลต์็ศูนย์่กลาง)

ขนาด (มม.)

ขนาด (มม.)

ขนาด (มม.)

ขนาด (มม.)
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