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สำำ�หรัับเหล็็กหล่่อ
อััตราป้้อนสููง

รุ่่�น SEC-Goal Mill  ...........................................................H276

รุ่่�น GFX(C) 13000 ........................................................... H278

รุ่่�น GFX 16000 .................................................................H279

รุ่่�น GRHNM 17000 ........................................................... H280

รุ่่�น GRHNF 17000 .............................................................H281

สำำ�หรัับเหล็็กหล่่อ
อััตราป้้อนสููง

รุ่่�น SEC-High-Feed Mill ..................................................H282

ระบบอ้้างอิิงคมตััด ............................................................. H283

รุ่่�น NRV 4000 / 5000 .....................................................H284

รุ่่�น DPV 4000 / 5000 ..................................................... H285

รุ่่�น NFV 4000 / 5000 ......................................................H286

สำำ�หรัับงานกััดอััตรา 
ป้้อนสููงของอััลลอย 
นอกกลุ่่�มเหล็็ก/ 
ช้ิ้�นงานขนาดบาง

รุ่่�น APV 5000 ................................................................... H287

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

คััตเตอร์์ที่่�เหมาะสมสำำ�หรัับระบบ QC ................................H289

Hคััตเตอร์์งานกััด (งานเฉพาะทาง)
H275 ถึึง H289

สััญลัักษณ์์ *	 : สต็็อคสำำ�รอง (กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)
สััญลัักษณ์์ S	: สต็็อคหรืือมีีแผนจะสต็็อค (กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)
ไม่่มีสััญลัักษณ์์	: สิินค้้าผลิิตตามใบสั่่�งซ้ื้�อ
สััญลัักษณ์์ Q	: ไม่่มีการผลิิต

สถานะและ
สััญลัักษณ์์ของสต็็อค

สััญลัักษณ์์ D D : สต็็อคมาตรฐาน
สััญลัักษณ์์ D	 : มีีแผนท่ี่�จะเปลี่่�ยนเป็็นรุ่่�นใหม่่ตามท่ี่�ระบุุในแต่่ละหน้้า
สััญลัักษณ์์ F	 : �ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิิต หรืือยกเลิิกการผลิิต 

(กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)
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¢ คุุณสมบััติิ
คััตเตอร์์รุ่่�น SEC-Goal Mill ได้้รัับการพััฒนาสำำ�หรัับงานตััดเฉืือนประสิิทธิิภาพสูง
และเก็็บผิวละเอีียดของเหล็็กหล่่อ (เช่่น เสื้้�อสููบและเสื้้�อเกีียร์์)

D �คััตเตอร์์รุ่่�นพิิเศษสำำ�หรัับงานตััดเฉืือนอััตราป้้อนสููงของเหล็็กหล่่อ
D แบบหลายฟััน (ประมาณ 3 ฟัันต่่อนิ้้�ว)
D �คัตเตอร์์งานเก็็บผิวละเอีียด สามารถปรัับค่่าหนีีศููนย์์ได้้ง่่าย
D �คััตเตอร์์มาพร้อมเม็็ดมีีดแนวขนานเส้้นสััมผััสสำำ�หรัับงาน 

เก็็บผิวละเอีียด
D �เม็็ดมีีดรุ่่�นลายหน้้ามีีดสำำ�หรัับแรงตััดต่ำำ��

¢ ลัักษณะของเกรด

¢ ช่่วงผลิิตภัณฑ์์

รหััสรุ่�น GFX GRHN
การใช้้งาน เก็็บผิวละเอีียด งานกััดหยาบ

ความเรีียบผิว < Ra3.2 < Ra12.5

รููปทรง

อ้้างอิิงระบบ QC ท่ี่�หน้้า H288 ถึึง H289 สำำ�หรัับรายละเอีียดและข้้อกำำ�หนดของระบบการติิดตั้้�ง 
แบบสองชิ้้�นและตััวแปลง

ค่่าเฉพาะทางเทคนิิคของ BN7000

ค่่าเฉพาะทางเทคนิิคของ ACK100, ACK200, ACK300 

H15

H15

วััสดุุชิ้้�นงาน เกรด ความแข็็ง TRS (GPa) องค์์ประกอบหลััก
สารผิิวเคลืือบ

ความหนาผิิวเคลืือบ 
(μm) คุุณสมบััติิ

เหล็กหลอ คา
ร์ไ

บด์
เค

ลือ
บผิ

ว

ACK100 92.0HRA 2.4
Super  

FF Coat
6

· �เกรดงานกััดอััตราเร็็วสููงท่ี่�มีีความต้้านทานการสึึกหรอดีีเยี่่�ยม ใช้้เนื้้�อวััสดุุความแข็็งแรงสููง 
ความแข็็งสููงพิิเศษและผิิวเคลืือบ Super FF	

ACK200 91.7HRA 2.5
Super  

FF Coat
6

· �เกรดท่ี่�ใช้้เนื้้�อคาร์์ไบด์ความเหนีียวสููงและผิิวเคลืือบ Super FF แบบบาง สามารถต้านทาน
ความเสีียหายจากความร้้อนและการสึึกหรอได้้ดีีเยี่่�ยม

ACK260 92.6HRA 2.6
Super  

ZX Coat
3

· �ตั้้�งแต่่งานเก็็บผิวละเอีียดไปจนถึึงงานกััดทั่่�วไปของเหล็็กหล่่อและเหล็็กหล่่อเหนีียว
· �ใช้้การเคลืือบผิวซ้้อนหลายชั้้�นแบบใหม่่ PVD ท่ี่�ประกอบไปด้้วยชั้้�นผิิวระดัับนาโนเมตรของ 
TiAlN และ AlCrN ผสมผสานกัับเนื้้�อวััสดุุท่ี่�เหนีียวและต้้านทานความร้้อนได้้ดีีเยี่่�ยม ให้้อายุุ
การใช้้งานเครื่่�องมืือท่ี่�ยาวนานและเสถียร

ACK280 91.7HRA 3.0
Super  

ZX Coat
3

· �สำำ�หรัับงานตััดกระแทกหนัักหรืืองานตััดท่ี่�ใช้้สารหล่่อเย็็นของเหล็็กหล่่อและเหล็็กหล่่อเหนีียว
· �ใช้้การเคลืือบผิวซ้้อนหลายชั้้�นแบบใหม่่ PVD ท่ี่�ประกอบไปด้้วยชั้้�นผิิวระดัับนาโนเมตรของ 
TiAlN และ AlCrN ผสมผสานกัับวัสดุุเหนีียวพิิเศษ สามารถต้านทานการแตกหัักและความ
เสีียหายจากความร้้อนในงานตััดท่ี่�ใช้้สารหล่่อเย็็นได้้อย่่างดีีเยี่่�ยม

ACK300 91.4HRA 3.3
Super  

ZX Coat
3

· �ตั้้�งแต่่งานทั่่�วไปไปจนถึึงงานกััดกระแทกของเหล็็กหล่่อและเหล็็กหล่่อเหนีียว
· �ใช้้การเคลืือบผิว PVD ท่ี่�ประกอบไปด้้วยชั้้�นผิิวระดัับนาโนเมตร ให้้ความต้้านทานการแตกหััก
เมื่่�อใช้้คู่่�กัับเนื้้�อวััสดุุเหนีียวเกรนละเอีียดพิิเศษ

C
B

N

BN7000
41.0HV ถึง 

44.0HV

1.8  

~ 1.9
Q Q

· �เกรดท่ี่�มีีความต้้านทานการสึึกหรอและการแตกหัักดีีเยี่่�ยมในงานตััดเหล็็กหล่่อและโลหะผสม 
Exotic

วััสดุุชิ้้�นงาน การใช้้งาน เก็็บผิวละเอีียดอััตราเร็็วสููง เก็็บผิวละเอีียด-ตััดทั่่�วไป งานตััดกระแทก คััตเตอร์์ท่ี่�เหมาะสม

เหล็กหลอ
เก็็บผิวละเอีียด รุ่่�น GFXACK260

BN7000

ACK280

วััสดุุชิ้้�นงาน การใช้้งาน งานตััดเบา งานตััดทั่่�วไป งานตััดกระแทกหนััก คััตเตอร์์ท่ี่�เหมาะสม

เหล็กหลอ
งานกััดหยาบ รุ่่�น GRHNACK200

ACK100

ACK300

SEC-Goal Mill

รุ่่�น GFX / GRHN
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คมตัดหยาบดานหนา

คมตัดหยาบรอบนอก

คมตัดเก็บละเอียด

สกรูปรับตั้ง
ความสูงคมตัด

สามารถปรับคาหนีศูนยของคมตัดเก็บละเอียดได 5 µm หรือต่ำกวา
โดยการหมุนสกรูปรับตั้ง

คมตัดหยาบดานหนา

คมตัดหยาบ
รอบนอก

คมตัดเก็บละเอียด

การจัดวางเม็ดมีดในแนวตั้งและแนวนอนทำใหสามารถ
ใชไดทั้ง 8 มุม

� คุณสมบัติรุน GFX

D เม็ดมีด 8 มุม รุนประหยัด

คมตัดหยาบ
ดานหนา

คมตัดหยาบ
รอบนอก

คมตัดเก็บละเอียด

0.
03

 ถึง
 0

.0
4 

มม
.

การปรับคมตัดเก็บละเอียดบนรุน GFX

คมตัดเก็บละเอียด

สกรูปรับตั้ง

คมตัดหยาบรอบนอก

DCX

LF

D ปรับคาหนีศูนยไดอยางงายดาย

� ขั้นตอนการปรับคาหนีศูนยของคมตัดเก็บละเอียดรุน GFX

(1) การประกอบ
เม็ดมีด

(2) ตรวจสอบคา
หนีศูนยของ
คมตัดหยาบ

(4) ปรับความสูง
คมตัดเก็บละเอียด

(5) ปรับคาหนีศูนย

(3) ตั้งคมตัดหยาบ
อางอิง

ติดตั้งเม็ดมีดเขากับคัตเตอร 
ตรวจดูวาไดคลายสกรูปรับตั้ง 
Cartridge ออกแลว

วัดคาหนีศูนยของคมตัดหยาบ
และเลือกเม็ดมีดที่ยื่นออกมา
มากที่สุด

ตั้งความสูงคมตัดของเม็ดมีด
ที่เลือกใน (2) = "0"

เลือกคมตัดเก็บละเอียดและ
ปรับดวยสกรูปรับตั้งใหคมตัด
ยื่นออกมาจาก (3) ประมาณ 
0.03 ถึง 0.04 มม.

อางอิงจากคมตัดเก็บละเอียด
จาก (4) ปรับตำแหนงของ
คมตัดเก็บละเอียดอื่นๆ ใหคา
หนีศูนยเทากันหรือนอยกวา 
5 µm

สกรูปรับต้ัง

คมตัดเก็บละเอียด
(Cartridge)

คมตัดหยาบดานหนา
(ติดตั้งโดยตรง)

คมตัดหยาบ
รอบนอก

(ติดตั้งโดยตรง)

0

+0.03 ถึง 0.04 มม.

คาหนีศูนย: 5 µm หรือต่ำกวา

คมตัดหยาบ
ที่สูงที่สุด

*

· ปรับความสูงคมตัดเก็บละเอียดกอนใชงานทุกครั้ง
ปรับความสูงในทิศทางการขันสกรู

· การใชเครื่องมือโดยไมขันแนนสกรูปรับตั้งจะทำใหเกิดความเสียหายได

* การปรับคาหนีศูนยของคมตัดเก็บละเอียดไปที่ 2 µm หรือต่ำกวา 
จะชวยใหไดผิวชิ้นงานที่มีคุณภาพมากขึ้น

SEC-Goal Mill

รุ่่�น GFX
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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

คััตเตอร์์ (ระยะพิิตช์มาตรฐาน) 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น
สต็็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
หน้้าสััมผััส

DCSFMS
ความสููง

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู

DCB
ความกว้้างร่่องลิ่่�ม

KWW
ความลึึกร่่องลิ่่�ม

KDP
ความลึึกการจัับยึด

CBDP
จำำ�นวนฟััน

รวม
จำำ�นวนคมตััด
เก็็บละเอีียด

จำำ�นวนฟััน
ท่ี่�มีีผล

น้ำำ��หนััก
(กก.) รููป

R L

นิ้้�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

คััตเตอร์์ (ระยะพิิตช์หยาบ) 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น
สต็็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
หน้้าสััมผััส

DCSFMS
ความสููง

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู

DCB
ความกว้้างร่่องลิ่่�ม

KWW
ความลึึกร่่องลิ่่�ม

KDP
ความลึึกการจัับยึด

CBDP
จำำ�นวนฟััน

รวม
จำำ�นวนคมตััด
เก็็บละเอีียด

จำำ�นวนฟััน
ท่ี่�มีีผล

น้ำำ��หนััก
(กก.) รููป

R L

เม
ตริ

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

นิ้้�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 (รููป 1) *2: GFXC13063RS/LS = ø18 (รููป 1) เม็็ดมีีดจำำ�หน่่ายแยก
หมายเหตุุ         � กรณีีติิดตั้้�งคััตเตอร์์ท่ี่�มีีสััญลัักษณ์์ * เข้้ากัับตัวจัับยึด โปรดใช้้โบลต์หกเหลี่่�ยมมาตรฐาน JIS B1176 (M12 × 30 ถึึง 35 มม.)
หมายเหตุุ: ค่่าสีีแดงมีีการเปลี่่�ยนแปลงจากแค็็ตตาล็็อกทั่่�วไปปีี 2021-2022

เม็็ดมีีด 	 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

การระบุุเกรด คาร์์ไบด์เคลืือบผิว คาร์์ไบด์ CBN

กระบวนการ
เก็็บผิวละเอีียดอััตราเร็็วสููง K
เก็็บผิวละเอีียด/ตััดปานกลาง K

งานกััดหยาบ K K

รุ่่�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

รััศมีมุุมมีีด

RE รููป

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

เหล็กหลอ

มุมคาย
แนวรัศมี -8°
แนวแกน -5°  

 อุปกรณ ์ H279  

D ความเร็็วรอบท่ี่�ยอมได้้สำำ�หรัับเม็็ดมีีด CBN ตามขนาด
H279

เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�แนะนำำ��

ISO วััสดุุชิ้้�นงาน ความแข็็ง
อััตราเร็็วตััด vc (ม./นาทีี)  

ตํ่่�าสุุด - ค่่าแนะนำำ� - สููงสุุด
อััตราป้้อน fz (มม./ฟััน)  

ตํ่่�าสุุด - ค่่าแนะนำำ� - สููงสุุด เกรดเม็็ดมีีด

K เหล็็กหล่่อ 250HB 200- 250-	 350 0.1-0.3-0.5 ACK260

K เหล็็กหล่่อ 250HB 800- 1,000 -1,200 0.1-0.3-0.5 BN7125

คำำ�นวณเงื่่�อนไขการตััดจากจำำ�นวนฟัันท่ี่�มีีผล
เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�ระบุุไว้้ด้้านบนเป็็นค่่าอ้้างอิิง โปรดปรัับใช้้ตามเงื่่�อนไขจริิงซึ่่�งรวมถึึงความแข็็งแรงของ
เครื่่�องจัักร ความแข็็งแรงในการจัับยึดชิ้้�นงาน ความลึึกตััด และปััจจััยอื่่�นๆ

หมายเหตุุ

ข้้อควรระวัังในการใช้้งานรุ่่�น GFXC

รุ่่�น GFXC สามารถใช้้โดยลดจำำ�นวนฟัันในการ
ติิดตั้้�งได้้ กรณีีนี้้� ให้้ติิดตั้้�งเม็็ดมีีดลงบนตำำ�แหน่่ง
ติิดตั้้�งท่ี่�ทำำ�สััญลัักษณ์์ไว้้ ขัันสกรููออกจากตำำ�แหน่่ง
ท่ี่�ไม่่มีการติิดตั้้�งเม็็ดมีีด

รุ่่�น GFXC พร้อมจำำ�นวนฟัันรวม และจำำ�นวนฟัันท่ี่�เหลืือเมื่่�อทำำ�การติิดตั้้�ง

รุ่่�น
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 

DC
จำำ�นวนฟััน

รวม
จำำ�นวนฟััน
ท่ี่�เหลืือ รุ่่�น

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง 

DC
จำำ�นวนฟััน

รวม
จำำ�นวนฟััน
ท่ี่�เหลืือ

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

จำำ�นวนเม็็ดมีีดท่ี่�ติิดตั้้�งต้้องเท่่ากัับ "จำำ�นวนฟัันรวม" หรืือ "จำำ�นวนฟัันท่ี่�เหลืือ"

สัญลักษณ

ติดตั้งเม็ดมีดลงบนตำแหนงติดตั้ง
ที่ทำสัญลักษณไวเทานั้น

งานกัดปาดหนา

สััญลัักษณ์์ S: สต็็อคหรืือมีีแผนจะสต็็อค (กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)

SEC-Goal Mill

รุ่่�น GFX 13000 / GFXC 13000



H279

คัตเตอร์งานกัด 
(งานเฉพาะทาง)

H

G
oal M

ill
อัตราป้อนสูง

Q
uick 

C
hange

รูป 1 รูป 2 รูป 3 รูป 4
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4-ø18 4-ø22
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DCX

LF

DCSFMS

KWW
DCB

KD
P

C
B

D
P

ø101.6
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DCX

LF

DCSFMS

KWW
DCB
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P

C
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D
P

คััตเตอร์์ 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น
สต็็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
หน้้าสััมผััส

DCSFMS
ความสููง

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู

DCB
ความกว้้างร่่องลิ่่�ม

KWW
ความลึึกร่่องลิ่่�ม

KDP
ความลึึกการจัับยึด

CBDP
จำำ�นวนฟััน

รวม
จำำ�นวนคมตััด
เก็็บละเอีียด

จำำ�นวนฟััน
ท่ี่�มีีผล

น้ำำ��หนััก
(กก.) รููป

R L

นิ้้�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

เม็็ดมีีดจำำ�หน่่ายแยก
หมายเหตุุ         � กรณีีติิดตั้้�งคััตเตอร์์ท่ี่�มีีสััญลัักษณ์์ * เข้้ากัับตัวจัับยึด โปรดใช้้โบลต์หกเหลี่่�ยมมาตรฐาน JIS B1176 (M12 × 30 ถึึง 35 มม.)
หมายเหตุุ: ค่่าสีีแดงมีีการเปลี่่�ยนแปลงจากแค็็ตตาล็็อกทั่่�วไปปีี 2021-2022

เม็็ดมีีด 	 ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด คาร์์ไบด์เคลืือบผิว คาร์์ไบด์ 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

กระบวนการ
เก็็บผิวละเอีียดอััตราเร็็วสููง K
เก็็บผิวละเอีียด/ตััดปานกลาง K

งานกััดหยาบ K K

รุ่่�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

รููป

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

อุุปกรณ์์
Cartridge ประแจ  

(สำำ�หรัับ Cartridge) สกรููปรัับตั้้�ง ประแจ  
(สำำ�หรัับสกรููปรัับตั้้�ง) สกรููหััวแบน ประแจ

สกรููหััวเหลี่่�ยมแบน/Cartridge ตามแนวรััศมี
ครีีมกัันสนิม

(สำำ�หรัับ 13000) (สำำ�หรัับ 16000) (สำำ�หรัับ GFXK4R/L) (สำำ�หรัับ GFVK5R/L)

N m

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

เหล็กหลอ

มุมคาย
แนวรัศมี -8°
แนวแกน -5°  

D ความเร็็วรอบท่ี่�ยอมได้้สำำ�หรัับเม็็ดมีีด CBN ตามขนาด
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด (มม.)

DCX
ความเร็็วรอบท่ี่�ยอมได้้ (นาทีี-1)

n สููงสุุด
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด (มม.)

DCX
ความเร็็วรอบท่ี่�ยอมได้้ (นาทีี-1)

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

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

เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�แนะนำำ��

ISO วัสดุชิ้นงาน ความแข็ง
อตัราเร็วตัด vc (ม./นาที)  

ตํ่าสุด - ค่าแนะนำ� - สูงสุด

อัตราป้อน fz (มม./ฟัน)  

ตํ่าสุด - ค่าแนะนำ� - สูงสุด
เกรดเม็ดมีด

K เหล็็กหล่่อ 250HB 200- 250-	 350 0.1-0.3-0.5 ACK260

K เหล็็กหล่่อ 250HB 800- 1,000 -1,200 0.1-0.3-0.5 BN7125

คำำ�นวณเงื่่�อนไขการตััดจากจำำ�นวนฟัันท่ี่�มีีผล
เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�ระบุุไว้้ด้้านบนเป็็นค่่าอ้้างอิิง โปรดปรัับใช้้ตามเงื่่�อนไขจริิงซึ่่�งรวมถึึงความแข็็งแรงของ
เครื่่�องจัักร ความแข็็งแรงในการจัับยึดชิ้้�นงาน ความลึึกตััด และปััจจััยอื่่�นๆ

หมายเหตุุ

งานกัดปาดหนา

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

SEC-Goal Mill

รุ่่�น GFX 16000
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คััตเตอร์์ 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น
สต็็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
หน้้าสััมผััส

DCSFMS
ความสููง

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู

DCB
ความกว้้างร่่องลิ่่�ม

KWW
ความลึึกร่่องลิ่่�ม

KDP
ความลึึกการจัับยึด

CBDP
จำำ�นวนฟััน

รวม
น้ำำ��หนััก
(กก.) รููป

R L

นิ้้�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

เม็็ดมีีดจำำ�หน่่ายแยก
หมายเหตุุ         � กรณีีติิดตั้้�งคััตเตอร์์ท่ี่�มีีสััญลัักษณ์์ * เข้้ากัับตัวจัับยึด โปรดใช้้โบลต์หกเหลี่่�ยมมาตรฐาน JIS B1176 (M12 × 30 ถึึง 35 มม.)
หมายเหตุุ: ค่่าสีีแดงมีีการเปลี่่�ยนแปลงจากแค็็ตตาล็็อกทั่่�วไปปีี 2021-2022

เม็็ดมีีด 	 ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด คาร์์ไบด์เคลืือบผิว

รูป 1 

6.00

ø4
.4

R0.8

ø15.875

120°

17
.0

0

กระบวนการ
อััตราเร็็วตััดสููง/งานตััดเบา K K

การใช้้งานทั่่�วไป K K
งานกััดหยาบ K

รุ่่�น

A
C

K
10

0

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

รููป

HNEF 100608DNEN-G D D D 1

อุุปกรณ์์
สกรููคู่่� แผ่่นรองแคลมป์์ ประแจ ครีีมกัันสนิม

N m

WB6-20T 6.0 GRHNW TTX20 SUMI-P

เหล็กหลอ

มุมคาย
แนวรัศมี -6°30' ถึึง -5°
แนวแกน -6°  

เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�แนะนำำ��

ISO วัสดุชิ้นงาน ความแข็ง
อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที)  

ตํ่าสุด - ค่าแนะนำ� - สูงสุด

อัตราป้อน fz (มม./ฟัน)  

ตํ่าสุด - ค่าแนะนำ� - สูงสุด
เกรดเม็ดมีด

K เหล็็กหล่่อ 250HB 200-250-300 0.15- 0.23 -0.30 ACK200

คำำ�นวณเงื่่�อนไขการตััดจากจำำ�นวนฟัันท่ี่�มีีผล
เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�ระบุุไว้้ด้้านบนเป็็นค่่าอ้้างอิิง โปรดปรัับใช้้ตามเงื่่�อนไขจริิงซึ่่�งรวมถึึงความแข็็งแรงของ
เครื่่�องจัักร ความแข็็งแรงในการจัับยึดชิ้้�นงาน ความลึึกตััด และปััจจััยอื่่�นๆ

หมายเหตุุ

งานกัดปาดหนา

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

SEC-Goal Mill

รุ่่�น GRHNM 17000
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คัตเตอร์งานกัด 
(งานเฉพาะทาง)
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คััตเตอร์์ 	 ขนาด (มม.)

รุ่่�น
สต็็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
หน้้าสััมผััส

DCSFMS
ความสููง

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู

DCB
ความกว้้างร่่องลิ่่�ม

KWW
ความลึึกร่่องลิ่่�ม

KDP
ความลึึกการจัับยึด

CBDP
จำำ�นวนฟััน

รวม
น้ำำ��หนััก
(กก.) รููป

R L

นิ้้�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

เม็็ดมีีดจำำ�หน่่ายแยก
หมายเหตุุ         � กรณีีติิดตั้้�งคััตเตอร์์ท่ี่�มีีสััญลัักษณ์์ * เข้้ากัับตัวจัับยึด โปรดใช้้โบลต์หกเหลี่่�ยมมาตรฐาน JIS B1176 (M12 × 30 ถึึง 35 มม.)
หมายเหตุุ: ค่่าสีีแดงมีีการเปลี่่�ยนแปลงจากแค็็ตตาล็็อกทั่่�วไปปีี 2021-2022

เม็็ดมีีด 	 ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด คาร์์ไบด์เคลืือบผิว
รูป 1 

6.00

ø4
.4

R0.8

ø15.875

120°

17
.0

0

กระบวนการ
อััตราเร็็วตััดสููง/งานตััดเบา K K

การใช้้งานทั่่�วไป K K
งานกััดหยาบ K

รุ่่�น

A
C

K
10

0

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

รููป

HNEF 100608DNEN-G D D D 1

อุุปกรณ์์
สกรููคู่่� แผ่่นรองแคลมป์์ ประแจ ครีีมกัันสนิม

N m

WB6-20T 6.0 GRHNW TTX20 SUMI-P

เหล็กหลอ

มุมคาย
แนวรัศมี -6°30' ถึึง -5°
แนวแกน -6°  

เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�แนะนำำ��

ISO วัสดุชิ้นงาน ความแข็ง
อัตราเร็วตัด vc (ม./นาที)  

ตํ่าสุด - ค่าแนะนำ� - สูงสุด

อัตราป้อน fz (มม./ฟัน)  

ตํ่าสุด - ค่าแนะนำ� - สูงสุด
เกรดเม็ดมีด

K เหล็็กหล่่อ 250HB 200-250-300 0.15- 0.23 -0.30 ACK200

คำำ�นวณเงื่่�อนไขการตััดจากจำำ�นวนฟัันท่ี่�มีีผล
เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�ระบุุไว้้ด้้านบนเป็็นค่่าอ้้างอิิง โปรดปรัับใช้้ตามเงื่่�อนไขจริิงซึ่่�งรวมถึึงความแข็็งแรงของ
เครื่่�องจัักร ความแข็็งแรงในการจัับยึดชิ้้�นงาน ความลึึกตััด และปััจจััยอื่่�นๆ

หมายเหตุุ

งานกัดปาดหนา

N m    ค่่าแรงบิิดท่ี่�แนะนำำ� (N·m)

SEC-Goal Mill

รุ่่�น GRHNF 17000
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¢ คุุณสมบััติิ
SEC-High-Feed Facemills ให้้งานกััดประสิิทธิิภาพสูง เหมาะอย่่างยิ่่�งสำำ�หรัับ
เหล็็กหล่่อ อะลููมิิเนีียม และอััลลอยเบา ระบบอ้างอิิงคมตััดออกแบบให้้มีีความ
ทนทาน เรีียบง่่าย และดููแลรักษาง่่าย
มีี Facemill (มีีดกััดหน้้า) หลายรุ่่�นให้้เลืือกใช้้ รองรัับการทำำ�งานท่ี่�หลากหลาย

¢ �คุุณสมบััติิทั่่�วไป
ของรุ่่�น

D คััตเตอร์์รุ่่�นพิิเศษสำำ�หรัับงานกััดอััตราป้้อนสููงของเหล็็กหล่่อและอััลลอยเบา
D ระบบอ้างอิิงคมตััดให้้การปรัับค่่าหนีีศููนย์์ทำำ�ได้้อย่่างเรีียบง่่ายและรวดเร็็ว ("H283)
D �คัตเตอร์์แบบระยะพิิตช์ละเอีียด (*3 ฟัันต่่อนิ้้�ว) เหมาะสำำ�หรัับงานตััดเฉืือนประสิิทธิิภาพสูง  

การแปลงหน่่วยคมตััดเป็็น O.D. นิ้้�ว (ตััวอย่่าง: ø100 ≈ 4 นิ้้�ว × 3 = 12 ฟััน)
D มีีคััตเตอร์์และเกรดเม็็ดมีีดหลายรุ่่�นให้้เลืือกใช้้ รองรัับการทำำ�งานท่ี่�หลากหลาย
D ระบบ Quick Change ช่่วยให้้เปลี่่�ยนคััตเตอร์์ได้้ไวขึ้้�น ("H288)

¢ �รุ่่�น / ข้้อกำำ�หนด

¢ �เงื่่�อนไขการตััด
ที่่�แนะนำำ�

รุ่่�น รุ่่�นเม็็ดมีีด เกรดเม็็ดมีีด
เงื่่�อนไขการตััด (ตํ่่�าสุุด - ค่่าแนะนำำ� - สููงสุุด)

vc (ม./นาทีี) fz (มม./ฟััน) ap (มม.)

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

การใช้้งาน
รุ่่�น มุุมตััดและความลึึกตััดสููงสุุด  

( ) สำำ�หรัับรุ่�น 5000
มุุมคาย

รุ่่�นเม็็ดมีีด หน้้า
การใช้้งาน ความเรีียบผิว มุุมคาย 

ตามแนวแกน
มุุมคาย 

ตามแนวรััศมี

งานกััดหยาบ 25S
รุ่่�น NRV 4000 5.

5
(8

.5
)

45°

-5° -6°
SNC43MW

H238
รุ่่�น NRV 5000 SNC535

งานกััดหยาบ /  
เก็็บผิวละเอีียด

18S
รุ่่�น DPV 4000 7

(7
.5

)

25°

+10° +5°
SDCN42R/L

H239
รุ่่�น DPV 5000 SDCN53R/L

เก็็บผิวละเอีียด 12.5S
รุ่่�น NFV 4000

0.
5

0°

-5° -6°
6SS43M

H240
รุ่่�น NFV 5000 6SS53M

งานกััดหยาบ/ 
เก็็บผิวละเอีียด 
ของอััลลอยเบา

12.5S รุ่่�น APV 5000

(1
0)

25°

+18° -2° SDC53R/L H241       

รุ่่�น ข้้อกำำ�หนด ขนาดคััตเตอร์์ท่ี่�เหมาะสม

(1) รุ่่�น F/NF* ระบบ Quick Change ø160 มม. และต่ำำ��กว่่า

(2)
รุ่่�น 2 ชิ้้�น

ระบบ 2 ชิ้้�น
ตั้้�งแต่่ ø200 มม. ขึ้้�นไป

(3) คััตเตอร์์ 2 ชิ้้�น พร้อมโบลต์ศููนย์์กลาง

* ระบบ Quick Change รุ่่�น NF เป็็นสิินค้้าผลิิตตามใบสั่่�งซ้ื้�อ สำำ�หรัับรายละเอีียดสามารถติดต่่อเราได้้โดยตรง

เงื่่�อนไขการตััดท่ี่�ระบุุไว้้ด้้านบนเป็็นค่่าอ้้างอิิง โปรดปรัับใช้้ตามเงื่่�อนไขจริิงซึ่่�งรวมถึึงความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักร ความแข็็งแรงในการจัับยึดชิ้้�นงาน 
ความลึึกตััด และปััจจััยอื่่�นๆ

หมายเหตุุ

SEC-

งานกััดปาดหน้้าอััตราป้้อนสููง
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¢ คุุณสมบััติิ
คััตเตอร์์แบบถอดเปลี่่�ยนได้้รุ่่�นเก่่าได้้รัับการออกแบบให้้กำำ�หนดตำำ�แหน่่งและ
จัับยึดบนผิิวของเม็็ดมีีดด้้วยโลเคเตอร์์และอุุปกรณ์์อื่่�นๆ แต่่คัตเตอร์์อ้้างอิิงคมตััด
จะยึึดเม็็ดมีีดด้้วยแผ่่นรองแคลมป์์เพีียงชิ้้�นเดีียวเท่่านั้้�น (ดููรููปท่ี่� 1) รุ่่�นคััตเตอร์์
อััตราป้้อนสููงของเราทั้้�งหมดใช้้ระบบนี้้�

¢ �คุุณสมบััติิของ
คััตเตอร์์อ้้างอิิง
คมตััด

D �ค่่าหนีีศููนย์์ตามแนวแกนของเม็็ดมีีดถููกรัักษาให้้อยู่่�ระหว่่าง 5 ถึึง 10 μm 
เพื่่�อความเรีียบผิวท่ี่�สม่ำำ��เสมอและอายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือท่ี่�ยาวนาน

D �การออกแบบท่ี่�เรีียบง่่ายและชิ้้�นส่่วนท่ี่�น้้อยชิ้้�นกว่่ารุ่่�นโลเคเตอร์์ ให้้ความ
สะดวกในการทำำ�ความสะอาดหลัังงานตััดเฉืือนเหล็็กหล่่อ รวมทั้้�งราคาท่ี่�
ทำำ�ให้้ควบคุุมต้้นทุุนได้้ดีีกว่่า

D �การใช้้ชิ้้�นส่่วนน้้อยชิ้้�นทำำ�ให้้ได้้คััตเตอร์์ความหนาแน่่นสููง ประสิิทธิิภาพ
การตััดเฉืือนและอายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือท่ี่�ดีีกว่่า

¢ �จิ๊๊�กประกอบ แนะนำำ�ให้้ใช้้จิ๊๊�กประกอบพิิเศษ (ตามท่ี่�แสดงในรููปด้้านล่่าง) 
เพื่่�อการประกอบคัตเตอร์์อ้้างอิิงคมตััดท่ี่�แม่่นยำำ�

ผิวรองรับ
Guide Surface

ไกดโรลเลอร

บารไมโครมิเตอร

คัตเตอร

เม็ดมีด

เคลื่อนที่ได
3 ตำแหนง

¢ �วิิธีีการประกอบ
เม็็ดมีีด

เกจวัด

ทิศทางการหมุนของคัตเตอรเมื่อปรับตั้ง (หามตั้งไปในทิศทางตรงกันขาม)

คาหนีศูนยตามแนวแกน 10 µm หรือต่ำกวา

Flat Terminal
ทำความสะอาดกอนปรับตั้ง

แรงบิดในการขัน 7N·m ถึง 8N·m

ทิศทางการเลื่อนของเม็ดมีด

เลื่อนเขากับผิวรองไดแนบสนิท

รูป 1

เม็ดมีด

แผนรองแคลมป

สกรูคู (M8)

ระบบอ้้างอิิงคมตััด

เมื่่�อติิดตั้้�ง (ประกอบ) เม็็ดมีีด โปรดให้้ความสำำ�คัญกัับส่่วนท่ี่�อยู่่�ใน 	 ตามท่ี่�แสดงไว้้ด้้านล่่าง



H284

คัต
เต

อร์
์งา

นกั
ด 

(ง
าน

เฉ
พา

ะท
าง

)

H

G
oa

l M
ill

อัต
รา

ป้อ
นสู

ง
Q

ui
ck

 
C

ha
ng

e

DCX

DCB
DC

LF

DCX

DCB

DC

7 LF

รูป 1 รูป 2

คััตเตอร์์ 	 ขนาด (มม.)

หมวดหมู่่� รุ่่�น
สต็็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX*
ความสููง

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู

DCB จำำ�นวนฟััน น้ำำ��หนััก
(กก.) รููปR L

นิ้้�ว

รุ่�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

รุ่�น
 2

 ชิ้้
�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

เม็็ดมีีดจำำ�หน่่ายแยก
เติิม 4 หรืือ 5 ลงใน "S" ของชื่่�อรุ่่�น
ดููท่ี่�หน้้า H288 สำำ�หรัับตัวจัับยึดรุ่่�นพิิเศษสำำ�หรัับรุ่�นคััตเตอร์์ในรููป 1
ดููท่ี่�หน้้า H288 สำำ�หรัับตัวแปลงรุ่่�นพิิเศษสำำ�หรัับรุ่�นคััตเตอร์์ในรููป 2
สััญลัักษณ์์ * ท่ี่�กำำ�กับขนาดใน ( ) สำำ�หรัับรุ่�น 5000

เม็็ดมีีด 	 ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด คาร์์ไบด์เคลืือบผิว คาร์์ไบด์
IC IC

45°

CHW
รูป 1 รูป 2

IC 4.76 IC 4.76

R150

RE

IC

รูป 3

IC 4.76

RE

กระบวนการ
อััตราเร็็วตััดสููง/งานตััดเบา K

การใช้้งานทั่่�วไป K K
งานกััดหยาบ K

รุ่่�น

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

G
10

E วงกลมภายใน

IC
งานลบคม

CHW
รััศมีมุุมมีีด

RE
รูป คััตเตอร์์ 

ท่ี่�เหมาะสม

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

อุุปกรณ์์

คััตเตอร์์ท่ี่�เหมาะสม

แผ่่นรองแคลมป์์
สกรููคู่่� ประแจ ครีีมกัันสนิม

จิ๊๊�ก
ø160 และต่ำำ��กว่่า ตั้้�งแต่่ ø200 ขึ้้�นไป

รุ่น NRV(Z) 4000R NW41RR NW42RR
WB6-20

TH030 SUMI-P · ตััวจัับยึดสำำ�หรัับรุ่�น F
· �ตัวแปลงสำำ�หรัับรุ่�น 2 ชิ้้�น

รุ่น NRV(Z) 4000L NW41RL NW42RL
รุ่น NRV(Z) 5000R NW51R NW52R

WV6-20รุ่น NRV(Z) 5000L NW51L NW52L

เหล็กหลอ

มุมคาย
แนวรัศมี -6°
แนวแกน -5°  มม.  มม.

เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ� H282

งานกัดปาดหนา

SEC-High-Feed Mill

รุ่่�น NRV 4000/5000
(รุ่่�น 4000) (รุ่่�น 5000)
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Q
uick 

C
hange

รูป 1 รูป 2

DCX

DCB
DC

LF

DCX

DCB

DC

7 LF

คััตเตอร์์ 	 ขนาด (มม.)

หมวดหมู่่� รุ่่�น
สต็็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX*
ความสููง

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู

DCB
จำำ�นวนฟััน

4000
จำำ�นวนฟััน

5000
น้ำำ��หนััก
(กก.) รููปR L

นิ้้�ว

รุ่ �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

รุ่�น
 2

 ชิ้้
�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

เม็็ดมีีดจำำ�หน่่ายแยก
เติิม 4 หรืือ 5 ลงใน "S" ของชื่่�อรุ่่�น
ดููท่ี่�หน้้า H288 สำำ�หรัับตัวจัับยึดรุ่่�นพิิเศษสำำ�หรัับรุ่�นคััตเตอร์์ในรููป 1
ดููท่ี่�หน้้า H288 สำำ�หรัับตัวแปลงรุ่่�นพิิเศษสำำ�หรัับรุ่�นคััตเตอร์์ในรููป 2
สััญลัักษณ์์ * ท่ี่�กำำ�กับขนาดใน ( ) สำำ�หรัับรุ่�น 5000

เม็็ดมีีด 	 ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด คาร์์ไบด์เคลืือบผิว คาร์์ไบด์

รูป 1

15°

25°

15°

IC

IC

CHW

S

กระบวนการ
อััตราเร็็วตััดสููง/งานตััดเบา K K

การใช้้งานทั่่�วไป K
งานกััดหยาบ K

รุ่่�น

A
C

K
20

0

A
C

K
30

0

H
10

E วงกลมภายใน

IC
ความหนา

S
งานลบคม

CHW
คััตเตอร์์ 

ท่ี่�เหมาะสม
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

อุุปกรณ์์

คััตเตอร์์ท่ี่�เหมาะสม

แผ่่นรองแคลมป์์
สกรููคู่่� ประแจ ครีีมกัันสนิม

จิ๊๊�ก
ø160 และต่ำำ��กว่่า ตั้้�งแต่่ ø200 ขึ้้�นไป

รุ่น DPV(Z) 4000R HTW40R HTW41R
WB6-20

TH030 SUMI-P · ตััวจัับยึดสำำ�หรัับรุ่�น F
· �ตัวแปลงสำำ�หรัับรุ่�น 2 ชิ้้�น

รุ่น DPV(Z) 4000L HTW40L HTW41L
รุ่น DPV(Z) 5000R HTW50R HTW51R

WB6-20รุ่น DPV(Z) 5000L HTW50L HTW51L

เหล็กหลอ

มุมคาย
แนวรัศมี 5°
แนวแกน 10°  มม.  มม.

เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ� H282

งานกัดปาดหนา

SEC-High-Feed Mill

รุ่่�น DPV 4000/5000
(รุ่่�น 4000) (รุ่่�น 5000)



H286
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รูป 1 รูป 2

DCB

DC

7 LF

DCB
DC

LF

คััตเตอร์์ 	 ขนาด (มม.)

หมวดหมู่่� รุ่่�น
สต็็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความสููง

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู

DCB จำำ�นวนฟััน น้ำำ��หนััก
(กก.) รููปR L

นิ้้�ว

รุ่�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

รุ่�น
 2

 ชิ้้
�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

เม็็ดมีีดจำำ�หน่่ายแยก
เติิม 4 หรืือ 5 ลงใน "S" ของชื่่�อรุ่่�น
ดููท่ี่�หน้้า H288 สำำ�หรัับตัวจัับยึดรุ่่�นพิิเศษสำำ�หรัับรุ่�นคััตเตอร์์ในรููป 1
ดููท่ี่�หน้้า H288 สำำ�หรัับตัวแปลงรุ่่�นพิิเศษสำำ�หรัับรุ่�นคััตเตอร์์ในรููป 2

เม็็ดมีีด 	 ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด คาร์์ไบด์ รูป 1 รูป 2

รูป 3

IC S

R50

IC S

IC S

กระบวนการ
อััตราเร็็วตััดสููง/งานตััดเบา K

การใช้้งานทั่่�วไป
งานกััดหยาบ

รุ่่�น

H
10

E วงกลมภายใน

IC
ความหนา

S คััตเตอร์์ท่ี่�เหมาะสม รููป

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

อุุปกรณ์์

การใช้้งาน
คััตเตอร์์งานกััด

แผ่่นรองแคลมป์์
สกรููคู่่� ประแจ ครีีมกัันสนิม

จิ๊๊�ก
ø160 และต่ำำ��กว่่า ตั้้�งแต่่ ø200 ขึ้้�นไป

รุ่น NFV(Z) 4000R NW41FR NW42FR

WB6-20 TH030 SUMI-P · ตััวจัับยึดสำำ�หรัับรุ่�น F
· �ตัวแปลงสำำ�หรัับรุ่�น 2 ชิ้้�น

รุ่น NFV(Z) 4000L NW41FL NW42FL
รุ่น NFV(Z) 5000R NW51R NW52R
รุ่น NFV(Z) 5000L NW51L NW52L

เหล็กหลอ

มุมคาย
แนวรัศมี -6°
แนวแกน -5°  มม.

เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ� H282

งานกัดปาดหนา

SEC-High-Feed Mill

รุ่่�น NFV 4000/5000



H287

คัตเตอร์งานกัด 
(งานเฉพาะทาง)

H

G
oal M

ill
อัตราป้อนสูง

Q
uick 

C
hange

รูป 1 

DCX

DCB
DC

LF

คััตเตอร์์ 	 ขนาด (มม.)

หมวดหมู่่� รุ่่�น
สต็็อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางสููงสุุด

DCX
ความสููง

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู

DCB จำำ�นวนฟััน น้ำำ��หนััก
(กก.) รููปR L

นิ้้�ว

รุ่�น
 2

 ชิ้้
�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

เม็็ดมีีดจำำ�หน่่ายแยก

เม็็ดมีีด 	 ขนาด (มม.)

การระบุุเกรด คาร์์ไบด์ เซอร์์เมท

รูป 1 

25°
25° CHW

15
°

IC

IC S

กระบวนการ
อััตราเร็็วตััดสููง/งานตััดเบา

การใช้้งานทั่่�วไป P P
งานกััดหยาบ

รุ่่�น

A
30

N

H
1

T2
50

A

วงกลมภายใน

IC
ความหนา

S
งานลบคม

CHW คััตเตอร์์ท่ี่�เหมาะสม รููป

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

อุุปกรณ์์

คััตเตอร์์ท่ี่�เหมาะสม

แผ่่นรองแคลมป์์
สกรููคู่่� ประแจ ครีีมกัันสนิม

จิ๊๊�ก
ตั้้�งแต่่ ø200 ขึ้้�นไป

รุ่น APVZ55000R AW52R
WB6-20 TH030 SUMI-P · ตััวแปลงสำำ�หรัับรุ่�น 2 ชิ้้�นรุ่น APVZ55000L AW52L

เหล็ก
 
เหล็กหลอ

 
โลหะนอกกลุมเหล็ก

มุมคาย
แนวรัศมี -2°
แนวแกน 18°  มม.

เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ� H282

งานกัดปาดหนา

SEC-High-Feed Mill

รุ่่�น APV 5000
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ระบบ IGETALLOY Quick Change

ระบบ QC

¢ รุ่่�น Quick-F ¢ คััตเตอร์์ 2 ช้ิ้�น พร้้อมรููเจาะ

D โครงสร้าง D ลัักษณะรุ่่�นท่ี่�มีีรููเจาะ

D ข้้อกำำ�หนดตััวจัับยึด

D
M

M

CRKS

D
1

SNT1

L10

L9L8

K
P

1

10 6

2-ø10

D ข้้อกำำ�หนดตััวแปลง

DCB
ø18D2

D1

ø26

25.4

DMM

BDX

ø177.8
ø101.6

DBC

4013
.5

57

โบลต (ดูตารางดานลาง
สำหรับตัวเลขที่เกี่ยวของ)

D คุุณสมบััติิและการใช้้งาน
(1) ใช้้เวลาน้้อยลงทั้้�งการติิดตั้้�งและถอดออก
(2) �สามารถใช้้กัับเส้้นผ่่านศููนย์์กลางคััตเตอร์์ 4" (ø100) ถึึง 6" (ø160)

� ขนาด (มม.)

รุ่่�น
ด้้าม

DMM
O.D. สููงสุุด

BDX
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู

DCB
โบลต์

D1
โบลต์

D2
ตำำ�แหน่่งรูู

DBC
จำำ�นวนโบลต์  

n
ขนาดคััตเตอร์์ 

(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 คุุณสมบััติิและการใช้้งาน
(1) คััตเตอร์์รููปแหวนน้ำำ��หนัักเบา
(2) เปลี่่�ยนคััตเตอร์์ได้้โดยไม่่ต้องถอดโบลต์ออก
(3) ใช้้ระบบ Tapered Spline ในการเชื่่�อมต่่อตััวแปลงกัับคัตเตอร์์
(4) สามารถใช้้กัับคัตเตอร์์ขนาดใหญ่่กว่่า ø200
(5) �ให้้ประสิิทธิิภาพดีเมื่่�อติิดตั้้�งคััตเตอร์์ขนาดต่่างๆ บนตััวแปลงตััวเดีียวกััน

D แผนภาพการติิดตั้้�งคััตเตอร์์

80

¢ รุ่่�น Quick-NF (เหมาะสมกัับเส้้นผ่่านศููนย์์กลางคััตเตอร์์ 3" (ø80) ถึึง 6" (ø160))

* สิินค้้าผลิิตตามใบสั่่�งซ้ื้�อ โปรดติิดต่่อเราโดยตรงเมื่่�อทำำ�การสั่่�งซ้ื้�อ

รูปทรง QNF3R/L 
ถึง QNF5R/L

รูปทรง QNF6R/L

� ขนาด (มม.)

รุ่่�น
ด้้าม

DMM
โบลต์

D1
สกรูู

CRKS
ความกว้้างร่่องลิ่่�ม

SNT1
ความยาว

L8
ความยาว

L9
ความยาว

L10
ตำำ�แหน่่ง 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

- (ตััวอย่่าง: BT50-QF4R)

คััตเตอร์์
ร่่องลิ่่�ม Clamping Nut Positioning Pin

โบลต์ยึึด
Clamping Nut

Clamping Ring

Clamping Ring Pin

ตััวจัับยึด

Drive Key

Spigot

D ข้้อกำำ�หนดตััวจัับยึด

D ข้้อกำำ�หนดคััตเตอร์์

3 ถึง 5 นิ้ว 6 นิ้ว



H289

คัตเตอร์งานกัด 
(งานเฉพาะทาง)

H

G
oal M

ill
อัตราป้อนสูง

Q
uick 

C
hange

เครื่่�องตััดสำำ�หรัับระบบ QC

คััตเตอร์์ที่่�เหมาะสม

D แผนภาพการติิดตั้้�งคััตเตอร์์

80

¢ คััตเตอร์์ 2 ช้ิ้�น พร้้อมโบลต์์ศููนย์์กลาง

D รููปทรง

D ข้้อกำำ�หนดตััวแปลง

DCB
D2

D1

ø18

DMM

25.4

ø26

ø101.6

BDX
ø177.8

DBC

30

5535

13
.5

การติดตั้งคัตเตอร

การถอดคัตเตอร

32

รุ่่�น
ด้้าม

DMM
O.D. สููงสุุด

BDX
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู

DCB
โบลต์

D1
โบลต์

D2
ตำำ�แหน่่งรูู

DBC
ขนาดคััตเตอร์์ 

(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 คุุณสมบััติิและการใช้้งาน
(1) �ใช้้สลัักยึึดเพีียงชิ้้�นเดีียว ให้้น้ำำ��หนัักรวมของคััตเตอร์์ 2 ชิ้้�นเบาลง
(2) �เปลี่่�ยนคััตเตอร์์ได้้รวดเร็็ว เพีียงหมุุนโบลต์ไปครึ่่�งทางก็็สามารถติดตั้้�ง

และถอดได้้
(3) �ใช้้ระบบ Tapered Spline ในการเชื่่�อมต่่อตััวแปลงกัับคัตเตอร์์
(4) สามารถใช้้กัับคัตเตอร์์ขนาดใหญ่่กว่่า ø200

¢ ข้้อกำำ�หนดคััตเตอร์์รุ่่�น Quick-F QF

D2

DBC1

D
B

C
2

D
3

D
4

D
C

B

SNT2

7
8

4-ø3 หมุดสปริง

CBDP

12

ขนาดคััตเตอร์์ (มม.)
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู

DCB
โบลต์

D2
โบลต์

D3
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

D4
ตำำ�แหน่่งรูู

DBC1
ตำำ�แหน่่งรูู

DBC2
ความกว้้างร่่องลิ่่�ม

SNT2
ความลึึกการจัับยึด

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

คััตเตอร์์อััตราป้้อนสููงรุ่่�น F ทั้้�งรุ่่�นใช้้การออกแบบนี้้� (" H284 ถึึง H287).
คััตเตอร์์รุ่่�นเก่่าสามารถดัดแปลงเพิ่่�มเติิมเล็็กน้้อยเพื่่�อใช้้ Quick Change

DCBD1

D2

DC

DBC

LF

ขนาดคััตเตอร์์ 
(มม.)

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู

DCB
โบลต์

D1
โบลต์

D2
ตำำ�แหน่่งรูู

DBC
ความสููง

LF
จำำ�นวน
โบลต์ n รุ่่�นตััวแปลง

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

คััตเตอร์์อััตราป้้อนสููงรุ่่�น 2 ชิ้้�นใช้้การออกแบบนี้้� (" H284 ถึึง H287)

¢ ข้้อกำำ�หนดคััตเตอร์์รุ่่�น QAD (รุ่่�น 2 ช้ิ้�น)

DBC

DCB

DC

45

ขนาดคััตเตอร์์ (มม.)
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางรูู

DCB
ตำำ�แหน่่งรูู

DBC รุ่่�นตััวแปลง

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

รุ่่�นคััตเตอร์์อััตราป้้อนสููงรุ่่�น 2 ชิ้้�นพร้อมโบลต์ศููนย์์กลางทั้้�งรุ่่�นใช้้การออกแบบนี้้� (" H284 ถึึง H287)

¢ �ข้อกำำ�หนดคััตเตอร์์รุ่่�น NQAD (รุ่่�น 2 ช้ิ้�น พร้้อมโบลต์์ศููนย์์กลาง)

ขนาด (มม.)

ขนาด (มม.)

ขนาด (มม.)

ขนาด (มม.)
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