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GSX MILL 2 ฟััน
GSX MILL 2 ฟััน
GSX MILL 2 ฟััน
GSX MILL 2 ฟััน
GSX MILL 3 ฟััน
GSX MILL 3 ฟััน
GSX MILL 4 ฟััน
GSX MILL 4 ฟััน
GSX MILL 4 ฟััน
GSX MILL 4 ฟััน
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Spiral SSM 4 ฟััน

GSX 20000C-1.5D................................................................................... I30
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SSM 2000.................................................................................................. I64
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ประสิิทธิิภาพสููง

GSX MILL รุ่่�นกัันสะเทืือน 4 ฟััน
GSX MILL รุ่่�นกัันสะเทืือน 4 ฟััน

UP MILL 4 ฟััน
UP MILL รุ่่�นคอยาว 4 ฟััน

GSV 4000-2.5D......................................................................................I70
GSXVL 4000-2.5D .................................................................................I72
SSUP 4000ZX..........................................................................................I74
SSUPR 4000ZX........................................................................................I75

เหล็็ก 
ชุุบแข็็ง
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LHHM รุ่่�นกััดหนััก 4/6/8 ฟััน
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GSH 4000SF/6000SF/8000SF ............................................ I76, I77, I78
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LHHM 4000ZX/6000ZX/8000ZX .......................................... I82, I83, I84
EHHM 4000ZX/6000ZX/8000ZX ......................................... I85, I86, I87

งานกััดหยาบ GS MILL รุ่่�นกััดหยาบ 4 ฟััน GSRE 4000SF..........................................................................................I88

โลหะนอก
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ASM 2000............................................................................................... I92
DFE.......................................................................................................... I93
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กััดมุุมรััศมีี
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GSX 40000-R-2D...................................................................................I98
GSV 4000-R-2.5D................................................................................I100
GSXVL 4000-R-2.5D ..........................................................................I102
SSEHVL 4000W-R/4000WS-R ................................................ I104, I106
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SSUP 4000ZX-R................................................................................... I112
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NPDRS....................................................................................................I120
BNBR......................................................................................................I122
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โลหะนอกกลุ่�มเหล็็กกััดหััวบอล เคลืือบผิิว AURORA รุ่่�นคอยาว 2 ฟััน

รุ่่�น MOLD FINISH MASTER 1 ฟััน
กััดหััวบอลเคลืือบผิิว SUMIDIA 2 ฟััน
รุ่่�น MOLD FINISH MASTER 2 ฟััน

GSXB 20000..........................................................................................I124
GSBH 20000SF.....................................................................................I126
SNB 2000DL..........................................................................................I127
SNB2.......................................................................................................I128
NPDBS/NPDB ..............................................................................I130, I131
SDCB.......................................................................................................I132
BNBP/BNBC ............................................................................... I134, I136

อเนกประสงค์์
GSX MILL Slot 3 ฟััน

UP MILL 3 ฟััน
GSXSLT 30000C-1.5D..........................................................................I138
SSUP 3000ZX........................................................................................I140
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เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

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

สถานะและ
สััญลัักษณ์์ของสต็็อค

สััญลัักษณ์์ D D : สต็็อคมาตรฐาน
สััญลัักษณ์์ D	 : มีีแผนที่่�จะเปลี่่�ยนเป็็นรุ่่�นใหม่่ตามที่่�ระบุุในแต่่ละหน้้า
สััญลัักษณ์์ F	 : �ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิต หรืือยกเลิิกการผลิต 

(กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)

I
I1-I141 Iเอ็็นมิิลล์
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A : เหมาะสมต่่อการใช้้งาน (แนะนำำ�เป็็นอัันดัับแรก)
G : เหมาะสมต่่อการใช้้งาน, S : สามารถใช้้งานได้้, ว่่าง: ไม่่แนะนำำ�, ×: ไม่่สามารถใช้้งานได้้
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คุุณสมบััติิ

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง  

DC  
(ต่ำำ��สุุด-สููงสุุด)
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C
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ง 
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HR
C

60
HR

C 
ขึ้้�น

ไป

งานทั่่�วไป

ø0.5 ถึึง 25 GSXMILL 2 ฟััน�
GSX 20000C�

I30,I36, 
I40,I44

A A A A A A S A S A

ø0.5 ถึึง 25 
(2D: ø0.3 ถึึง 25)

GSXMILL 2 ฟััน�
GSX 20000S�

I32 ถึง I34,  
I38, I42

S G G G G G S G S S

ø1 ถึึง 12 GSXMILL 3 ฟััน
GSX 30000C�

I46,I48 S G G G G G G S S

ø1 ถึึง 25 GSXMILL 4 ฟััน
GSX 40000C�

I50,I54, 
I58,I62

A A A A A A S A S A

ø1 ถึึง 25 GSXMILL 4 ฟััน
GSX 40000S�  

I52,I56, 
I60

S G G G G G S G S S

ø0.2 ถึึง 30 Solid Carbide Spiral 2 ฟััน
SSM 2000�

I64 S G S S

ø1.5 ถึึง 25 Solid Carbide Spiral 4 ฟััน
SSM 4000�

I68 S G S S

ประสิิทธิิภาพสููง

ø2 ถึึง 25 GSXMILL รุ่่�นกัันสะเทืือน 4 ฟััน
GSXVL 4000�

I72 A A A A A A S A S S

ø2 ถึึง 25 GSV รุ่่�นกัันสะเทืือน 4 ฟััน
GSV 4000�

I70 G G G G G G S G S S

ø2 ถึึง 20 UPMILL
SSUP 4000ZX�  

I74 G G G G G S G S S

ø3 ถึึง 20 UPMILL รุ่่�นคอยาว
SSUPR 4000ZX�

I75 G G G G G G S G S S

เหล็็ก 
ชุุบแข็็ง

44  ø1 ถึึง 2  
66  ø3 ถึึง 12  
88  ø16 ถึึง 20

GS MILL รุ่่�นกััดหนััก
GSH 4/6/8000SF�

I76 ถึง I78 A A A A A A A

44  ø3 ถึึง 5 
66  ø6 ถึึง 12 
88  ø16 ถึึง 32

รุ่่�นกััดหนััก
HHM 4/6/8000ZX�

I79 ถึง I81 S S S G G G G

44  ø3 ถึึง 5 
66  ø6 ถึึง 12 
88  ø16 ถึึง 32

รุ่่�นกััดหนััก-ยาว
LHHM 4/6/8000ZX�

I82 ถึง I84 S S S G G G S

44  ø3 ถึึง 5 
66  ø6 ถึึง 12 
88  ø16 ถึึง 32

รุ่่�นกััดหนััก-ยาวมาก
EHHM 4/6/8000ZX

I85 ถึง I87 S S S G G G S

งานกััด
หยาบ ø6 ถึึง 20 GS MILL รุ่่�นกััดหยาบ

GSRE 4000SF�
I88 G G G G G G G S G

44 66 88 : จำำ�นวนฟััน

เอ็นมิลลกัดฉากของเรา
มีลักษณะปลายคมตัดที่โคงมน

กรณีตองทำงานกับพื้นราบ 
แนะนำใหใช Flat MULTIDRILL รุน MDF

ดังนั้น จึงไมสามารถใช
เจาะแบบ Spot กับพื้นราบได

J26

 ตัวอยางสัญลักษณบนหนาสต็อคสินคา

การเคลือบผิว

จำนวนฟน

รูปทรง

การใชงาน

เคลือบผิว

ฟนฟน ฟนฟน ฟนฟน ฟนฟน ฟนฟน ฟนฟน

เคลือบผิว

ผิวเคลือบ 
AURORA SUMIDIA

เคลือบผิว

มุมคมตัด

งานกัดบา กัดเซาะรอง กัดวน กัดเฉียง งานลอกแบบ

เคลือบผิว เคลือบผิว

มุมคมตัด

องศาเกลียว

การเลืือกใช้้เอ็็นมิิลล์กััดฉาก
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โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

A : เหมาะสมต่่อการใช้้งาน (แนะนำำ�เป็็นอัันดัับแรก)
G : เหมาะสมต่่อการใช้้งาน, S : สามารถใช้้งานได้้, ว่่าง: ไม่่แนะนำำ�, ×: ไม่่สามารถใช้้งานได้้

การใช้้งาน 
/ 

คุุณสมบััติิ

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง  

DC  
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(มม.)

ชื่่�อรุ่่�น 
/ 

รหัสรุ่่�น
หน้้าอ้้างอิิง รููปทรง

วััสดุุชิ้้�นงาน
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FR

P

30
 ถึ

ง 
45

HR
C

45
 ถึ

ง 
55

HR
C

55
 ถึ

ง 
60

HR
C

60
HR

C 
ขึ้้�น

ไป

อะลููมิิเนีียม 
และโลหะ 
นอกกลุ่�ม

เหล็็ก

ø2 ถึึง 16
เคลืือบผิิว AURORA 2 ฟััน
ASM 2000DL�

I90 A S

ø2 ถึึง 16
เคลืือบผิิว AURORA 4 ฟััน
ASM 4000DL�

I91 G G

ø2 ถึึง 16
เอ็็นมิิลล์์คาร์์ไบด์์สำำ�หรัับงานตััดโลหะนอกกลุ่�มเหล็็ก
ASM 2000�

I92 G S

11   ø4 ถึึง 5
22   ø6 ถึึง 12

SUMIDIA  
เอ็็นมิิลล์์รุ่่�น DAE
DAE�

I95, 
I96

× × × × × × × × × × × G G S

22   ø4 ถึึง 10
44   ø9 ถึึง 13

SUMIDIA  
เอ็็นมิิลล์์รุ่่�น DFE
DFE�

I93, 
I94

× × × × × × × × × × × G G S

CFRP/ 
กราไฟต์

ø6 ถึึง 12
SSDC  
เคลืือบผิิว SUMIDIA
SSDC 4000�

I97 × × × × × × × × × × × S A

ø6 ถึึง 12
SSDCRL  
เคลืือบผิิว SUMIDIA
SSDC 4000RL�

I97 × × × × × × × × × × × S A

อเนกประสงค์์

ø1 ถึึง 12
GSX MILL Slot 3 ฟััน
GSXSLT 30000C�

I138 S A A A A A A S S

ø2 ถึึง 16
UPMILL Slot
SSUP 3000ZX�

I140 G G G G G G S G S S

11 22 44 : จำำ�นวนฟััน

วััสดุุชิ้้�นงานเป้้าหมาย  
(ตััดเฉืือนอะไร?)

ลัักษณะงานตััด เครื่่�องมืือที่่�แนะนำำ� หน้้าอ้้างอิิง

เหล็็ก, เหล็็กหล่่อ,  
เหล็็กสแตนเลส,  

ไทเทเนีียมอััลลอย

เหล็็กชุุบแข็็ง  
(45HRC ขึ้้�นไป)

อะลููมิิเนีียมอััลลอย

CFRP, กราไฟต์

การตัดเฉืือนประสิิทธิิภาพสููง  
แก้้ปััญหาการสะท้้าน

งานตััดปานกลาง-เก็็บผิิวละเอีียด  
(ให้้ความแม่่นยำำ�ในการตัดเฉืือนสููง)

งานตััดปานกลาง 
(ความสามารถในการตัดัเฉืือนเนื้้�อออกปานกลาง)

งานกััดหยาบ 
(ความสามารถในการตัดเฉืือนเนื้้�อออกสูง)

เหล็็กชุุบแข็็งทั้้�งหมด

อะลููมิิเนีียมอััลลอยทั้้�งหมด

งานกััดหยาบ, งานตััดออก

GSXVL  
GSV 

GSX

GSH

GSXVL  
GSRE 

GSH

ASM

SSDC
SSDCRL

I72
I70

I30-I63

I76-I78

I72
I88

I76-I78

I90-I92

I97

การเลืือกใช้้เอ็็นมิิลล์กััดฉาก
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A : เหมาะสมต่่อการใช้้งาน (แนะนำำ�เป็็นอัันดัับแรก)
G : เหมาะสมต่่อการใช้้งาน, S : สามารถใช้้งานได้้, ว่่าง: ไม่่แนะนำำ�, ×: ไม่่สามารถใช้้งานได้้

การใช้้งาน 
/ 

คุุณสมบััติิ

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง  

DC  
(ต่ำำ��สุุด-สููงสุุด)

(มม.)

ชื่่�อรุ่่�น 
/ 

รหัสรุ่่�น
หน้้าอ้้างอิิง รููปทรง

วััสดุุชิ้้�นงาน

P H M S K N
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 ถึ

ง 
60

HR
C

60
HR

C 
ขึ้้�น

ไป

งานกััดมุุม
รััศมีีทั่่�วไป

ø3 ถึึง 12 GSX MILL กัดมุมรัศมี
GSX 40000-R�

I98 G G G G G G G S S

งานกััด 
มุุมรััศมีี

ประสิิทธิิภาพ
สููง

ø3 ถึึง 25 GSX MILL กัดมุมรัศมี รุ่นกันสะเทือน� I102 S A A A A A S A S S

ø3 ถึึง 25 GSV กัดมุมรัศมี รุ่นกันสะเทือน
GSV 4000-R�

I100 S G G G G G S G S S

ø3 ถึึง 20 UPMILL กัดมุมรัศมี
SSUP 4000ZX-R�

I112 G G G G G G S G S G

ø3 ถึึง 20 UPMILL กัดมุมรัศมี รุ่นคอยาว
SSUPR 4000ZX-R�

I114 G G G G G S G

งานกััดมุุมรััศมีี 
เหล็็กชุุบแข็็ง

66  ø6 ถึึง 12 
88  ø16 ถึึง 20

GS MILL กัดมุมรัศมี รุ่นกัดหนกั
GSH 6/8000SF-R�

I116 ถึง 
I117

A A A A A A A

โลหะผสม 
Exotic

  ø4.5 ถึึง 25  
  ø12 ถึึง 25

SSEH กัดมุมรัศมี รุ่นกันสะเทือน
SSEHVL 4000W(S)-R�

I104, 
I106

A A

  ø4.5 ถึึง 25  
  ø12 ถึึง 25

SSEH กัดมุมรัศมี
SSEH 4000W(S)-R�

I108, 
I110

G G

ø4.5 ถึึง 16 SSEH กัดมุมรัศมี รุ่นกันสะเทือน
SSEHVL 4000-R�

I118 S G

ø4.5 ถึึง 16 SSEH กัดมุมรัศมี
SSEH 4000-R�

I119 S G

งานลอกแบบ
ความเที่่�ยงตรง
สููงของแม่่พิมพ์์

ø0.2 ถึึง 2
MOLD FINISH MASTER  
เอ็นมิลล์กัดมุมรัศม ีSUMIBORON
BNBR�

I122 S S G G × ×

คาร์์ไบด์์ 
และวััสดุุ 
แข็็งเปราะ

ø0.2 ถึึง 2
MOLD FINISH MASTER  
เอ็นมิลล์กัดมุมรัศมี SUMIDIA BINDERLESS
NPDRS

I120

66  88  : จำำ�นวนฟััน   :                                  ผลิตภัณฑ์์ที่่�รองรัับ

SGคาร์์ไบด์์ วััสดุุแข็็งเปราะ

วััสดุุชิ้้�นงานเป้้าหมาย  
(ตััดเฉืือนอะไร?)

ลัักษณะงานตััด เครื่่�องมืือที่่�แนะนำำ� หน้้าอ้้างอิิง

เหล็็ก, เหล็็กหล่่อ,  
เหล็็กสแตนเลส,  

ไทเทเนีียมอััลลอย

เหล็็กชุุบแข็็ง  
(45HRC ขึ้้�นไป)

CFRP, กราไฟต์

คาร์์ไบด์์, วััสดุุแข็็งเปราะ

การตัดเฉืือนประสิิทธิิภาพสููง  
แก้้ปััญหาการสะท้้าน

งานตััดปานกลาง-เก็็บผิิวละเอีียด  
(ให้้ความแม่่นยำำ�ในการตัดเฉืือนสููง)

งานกััดหยาบ 
(ความสามารถในการตัดเฉืือนเนื้้�อออกสูง)

เหล็็กสแตนเลส,  
ไทเทเนีียมอััลลอย

งานกััดมุุมรััศมีี 
เหล็็กชุุบแข็็งทั้้�งหมด

งานลอกแบบความเที่่�ยงตรงสููง 
ของแม่่พิมพ์์

งานกััดหยาบ, งานตััดออก

เก็็บผิิวละเอีียด

GSXVL
GSV

GSX
SSUP

GSXVL

SSEH
SSEHVL

GSH

BNBR

SSDC
SSDCRL

NPDRS

I102
I100

I98
I112

I102

I108,I110
I104,I106
I118,I119

I116,I117

I122

I97

I120

การเลืือกเอ็็นมิิลล์กััดมุุมรััศมีี
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กัดฉาก
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กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

A : เหมาะสมต่่อการใช้้งาน (แนะนำำ�เป็็นอัันดัับแรก)
G : เหมาะสมต่่อการใช้้งาน, S : สามารถใช้้งานได้้, ว่่าง: ไม่่แนะนำำ�, ×: ไม่่สามารถใช้้งานได้้

การใช้้งาน 
/ 

คุุณสมบััติิ

รััศมีีหััวบอล  
(ต่ำำ��สุุด-สููงสุุด) 

/ 
พิิกััดความเผื่่�อ

(มม.)

ชื่่�อรุ่่�น 
/ 

รหัสรุ่่�น
หน้้าอ้้างอิิง รููปทรง

วััสดุุชิ้้�นงาน

P H M S K N
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30
 ถึ

ง 
45

HR
C

45
 ถึ

ง 
55

HR
C

55
 ถึ

ง 
60

HR
C

60
HR

C 
ขึ้้�น

ไป

งานทั่่�วไป
R0.2 ถึึง 10

± 0.01
GSXMILL กัดหัวบอล
GSXB 20000�

I124 A A A A A A S A S S

เหล็็ก 
ชุุบแข็็ง

R0.2 ถึึง 6
±0.003

สููงสุุด -0.007
GS MILL กัดหัวบอล รุ่นกัดหนกั
GSBH 20000SF�

I126 G G G S G A A

อะลููมิิเนีียม 
และโลหะ 

นอกกลุ่�มเหล็็ก

R1 ถึึง 8
± 0.01

กัดหัวบอลเคลือบผิว AURORA
SNB 2000DL�

I127 G G

อิิเล็็กโทรด
ทองแดง

R0.05 ถึึง 2
± 0.005

เอ็นมิลล์กัดหัวบอลเคลือบผิว AURORA  
รุ่นคอยาว
SNB2�

I128 G A

R0.1 ถึึง 0.5
± 0.005

MOLD FINISH MASTER  
เอ็นมิลล์กัดหัวบอล SUMIBORON
BNBC�

I136 A

งานลอกแบบ
ความเที่่�ยงตรงสููง 

ของแม่่พิมพ์์

R0.2 ถึึง 1
± 0.005

MOLD FINISH MASTER  
เอ็นมิลล์กัดหัวบอล SUMIBORON
BNBP�

I134 S S G G × ×

คาร์์ไบด์์
และวััสดุุ
แข็็งเปราะ

R0.1 ถึึง 1
MOLD FINISH MASTER  
เอ็็นมิิลล์์กััดหััวบอล SUMIDIA BINDERLESS
NPDBS (สำำ�หรัับงานเก็็บผิิวละเอีียดมาตรฐาน)

I130

R0.1 ถึึง 1
MOLD FINISH MASTER  
เอ็็นมิิลล์์กััดหััวบอล SUMIDIA BINDERLESS
NPDB (สำำ�หรัับงานเก็็บผิิวละเอีียดความเที่่�ยงตรงสููง)

I131

R0.5 ถึึง 1 เอ็นมิลลก์ัดหัวบอลเคลือบผิว SUMIDIA
SDCB

I132

วััสดุุชิ้้�นงานเป้้าหมาย  
(ตััดเฉืือนอะไร?)

ลัักษณะงานตััด เครื่่�องมืือที่่�แนะนำำ� หน้้าอ้้างอิิง

เหล็็ก, เหล็็กหล่่อ,  
เหล็็กสแตนเลส, ไทเทเนีียมอััลลอย

เหล็็กชุุบแข็็ง  
(45HRC ขึ้้�นไป)

อะลููมิิเนีียมอััลลอย  
ทองแดงผสมอััลลอย

อิิเล็็กโทรดทองแดง

คาร์์ไบด์์, วััสดุุแข็็งเปราะ

การตัดเฉืือนทั่่�วไป

เหล็็กชุุบแข็็งทั้้�งหมด

งานลอกแบบความเที่่�ยงตรงสููง
ของแม่่พิมพ์์

อะลููมิิเนีียมอััลลอยทั้้�งหมด,  
ทองแดง

ทองแดงผสมอััลลอยทั้้�งหมด

งานกััดหยาบ-งานตััดปานกลาง

เก็็บผิิวละเอีียด

GSXB

GSBH

BNBP
BNBS

SNB

SNB2
BNBC

SDCB

NPDBS (งานเก็็บผิิวละเอีียดมาตรฐาน)
NPDB (งานเก็็บผิิวละเอีียดความเที่่�ยงตรงสููง)

I124

I126

I134

I127,I128

I128
I136

I132

I130
I131

SGคาร์์ไบด์์ วััสดุุแข็็งเปราะ

SGคาร์์ไบด์์ วััสดุุแข็็งเปราะ

SGคาร์์ไบด์์ วััสดุุแข็็งเปราะ

การเลืือกใช้้เอ็็นมิิลล์กััดหััวบอล
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เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
DC

ความยาวคมตััด
APMX

รุ่่�น ความยาวรวม
LF

หน้้า

0.2 0.5 SSM 2002 40.0 I64

0.3
0.6 GSX 20030S-2D 40.0 I32
1.0 SSM 2003 40.0 I64

0.4
0.8 GSX 20040S-2D 40.0 I32
1.0 SSM 2004 40.0 I64

0.5

1.0
GSX 20050C-1.5D 40.0 I30
GSX 20050C-2D 40.0 I36

1.3 GSX 20050S-2D 40.0 I32

1.5
GSX 20050C-3D 40.0 I40
GSX 20050S-3D 40.0 I38
SSM 2005 40.0 I64

2.0
GSX 20050C-4D 40.0 I44
GSX 20050S-4D 40.0 I42

0.6
1.3 GSX 20060S-2D 40.0 I32
1.5 SSM 2006 40.0 I64

0.7
1.4 GSX 20070S-2D 40.0 I32
1.5 SSM 2007 40.0 I64

0.8
1.6 GSX 20080S-2D 40.0 I32
2.0 SSM 2008 40.0 I64

0.9 1.8 GSX 20090S-2D 40.0 I32
2.0 SSM 2009 40.0 I64

1.0

1.5

GSX 20100C-1.5D 40.0 I30
GSX 30100C-1.5D 40.0 I46
GSX 40100C-1.5D 40.0 I50
GSXSLT 30100C-1.5D 40.0 I138

2.0
GSX 20100C-2D 40.0 I36
GSX 40100C-2D 40.0 I54

2.5

GSX 20100S-2D 40.0 I32
GSX 30100C-2D 40.0 I48
GSX 40100S-2D 40.0 I52
GSX 40100S-2D-S3 38.0 I52

3.0

GSH 4010SF 50.0 I78
GSX 20100C-3D 40.0 I40
GSX 20100S-3D 40.0 I38
GSX 40100C-3D 40.0 I58
GSX 40100S-3D 40.0 I56
SSM 2010 40.0 I64

4.0
GSX 20100C-4D 40.0 I44
GSX 40100C-4D 40.0 I62
GSX 40100S-4D 40.0 I60

5.0 GSX 20100S-4D 40.0 I42

1.1
2.5 GSX 20110S-2D 40.0 I32
3.0 SSM 2011 40.0 I64

1.2
2.5 GSX 20120S-2D 40.0 I32
3.0 SSM 2012 40.0 I64

1.3
2.6 GSX 20130S-2D 40.0 I32
3.0 SSM 2013 40.0 I64

1.4
2.8 GSX 20140S-2D 40.0 I32
3.0 SSM 2014 40.0 I64

1.5

2.3

GSX 20150C-1.5D 40.0 I30
GSX 30150C-1.5D 40.0 I46
GSX 40150C-1.5D 40.0 I50
GSXSLT 30150C-1.5D 40.0 I138

3.0
GSX 20150C-2D 40.0 I36
GSX 40150C-2D 40.0 I54

3.8

GSX 20150S-2D 40.0 I32
GSX 20150S-2D-S3 38.0 I32
GSX 30150C-2D 40.0 I48
GSX 40150S-2D 40.0 I52

4.0 GSH 4015SF 50.0 I78

4.5

GSX 20150C-3D 40.0 I40
GSX 20150S-3D 40.0 I38
GSX 40150C-3D 40.0 I58
GSX 40150S-3D 40.0 I56

5.0
SSM 2015 40.0 I64
SSM 4015 40.0 I68

6.0
GSX 20150C-4D 40.0 I44
GSX 40150C-4D 40.0 I62
GSX 40150S-4D 40.0 I60

7.0 GSX 20150S-4D 40.0 I42

1.6 3.8 GSX 20160S-2D 40.0 I32
5.0 SSM 2016 40.0 I64

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø0.2 ถึึง ø1.6 มม.
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
รุ่่�น ความยาวรวม

LF
หน้้า

1.7
3.8 GSX 20170S-2D 40.0 I32
5.0 SSM 2017 40.0 I64

1.8
3.8 GSX 20180S-2D 40.0 I32
5.0 SSM 2018 40.0 I64

1.9 3.8 GSX 20190S-2D 40.0 I32
5.0 SSM 2019 40.0 I64

2.0

3.0

GSX 20200C-1.5D 40.0 I30
GSX 30200C-1.5D 40.0 I46
GSX 40200C-1.5D 40.0 I50
GSXSLT 30200C-1.5D 40.0 I138

4.0
GSX 20200C-2D 40.0 I36
GSX 40200C-2D 40.0 I54

5.0

GSV 4020-2.5D 50.0 I70
GSX 20200S-2D 40.0 I32
GSX 20200S-2D-S3 38.0 I32
GSX 30200C-2D 40.0 I48
GSX 40200S-2D 40.0 I52
GSX 40200S-2D-S3 38.0 I52
GSXVL 4020-2.5D 50.0 I72

6.0

ASM 2020 40.0 I92
ASM 2020DL 40.0 I90
ASM 4020DL 40.0 I91
GSH 4020SF 50.0 I76
GSX 20200C-3D 40.0 I40
GSX 20200S-3D 40.0 I38
GSX 40200C-3D 40.0 I58
GSX 40200S-3D 40.0 I56
SSM 2020 40.0 I64
SSM 4020 40.0 I68
SSUP 3020ZX 50.0 I140
SSUP 4020ZX 50.0 I74

8.0
GSX 20200C-4D 40.0 I44
GSX 40200C-4D 40.0 I62
GSX 40200S-4D 40.0 I60

9.0 GSX 20200S-4D 40.0 I42

2.1 6.0
GSX 20210S-2D 40.0 I32
SSM 2021 40.0 I64

2.2 6.0
GSX 20220S-2D 40.0 I32
SSM 2022 40.0 I64

2.3 6.0
GSX 20230S-2D 40.0 I32
SSM 2023 40.0 I64

2.4 6.0
GSX 20240S-2D 40.0 I32
SSM 2024 40.0 I64

2.5

3.8

GSX 20250C-1.5D 40.0 I30
GSX 30250C-1.5D 40.0 I46
GSX 40250C-1.5D 40.0 I50
GSXSLT 30250C-1.5D 40.0 I138

5.0
GSX 20250C-2D 40.0 I36
GSX 40250C-2D 40.0 I54

6.3
GSX 20250S-2D 40.0 I32
GSX 30250C-2D 40.0 I48
GSX 40250S-2D 40.0 I52

7.5
GSX 20250C-3D 40.0 I40
GSX 20250S-3D 40.0 I38
GSX 40250C-3D 40.0 I58

8.0

GSX 40250S-3D 40.0 I56
SSM 2025 40.0 I64
SSM 4025 40.0 I68
SSUP 3025ZX 50.0 I140

10.0
GSX 20250C-4D 50.0 I44
GSX 40250C-4D 50.0 I62
GSX 40250S-4D 50.0 I60

12.0 GSX 20250S-4D 50.0 I42

2.6
7.0 GSX 20260S-2D 40.0 I32

8.0
GSX 20260S-3D 50.0 I38
SSM 2026 40.0 I64

2.7
7.0 GSX 20270S-2D 40.0 I32
8.0 SSM 2027 40.0 I64
8.5 GSX 20270S-3D 50.0 I38

2.8
7.0 GSX 20280S-2D 40.0 I32
8.0 SSM 2028 40.0 I64
9.0 GSX 20280S-3D 50.0 I38

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø1.7 ถึึง ø2.8 มม.กัดฉาก กัดฉาก

ตารางแสดงความยาวคมตััด แบ่่งตามขนาดเส้้นผ่่านศููนย์์กลาง



I7

เอ็น
มิ
ลล์

I

กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
DC

ความยาวคมตััด
APMX

รุ่่�น ความยาวรวม
LF

หน้้า

2.9
7.0 GSX 20290S-2D 40.0 I32
8.0 SSM 2029 40.0 I64
9.0 GSX 20290S-3D 50.0 I38

3.0

4.5

GSX 20300C-1.5D 45.0 I30
GSX 30300C-1.5D 45.0 I46
GSX 40300C-1.5D 45.0 I50
GSXSLT 30300C-1.5D 45.0 I138
SSUPR 4030ZX 60.0 I75

6.0
GSX 20300C-2D 45.0 I36
GSX 40300C-2D 45.0 I54

7.5

GSX 20300S-2D 45.0 I32
GSX 20300S-2D-S3 38.0 I32
GSX 30300C-2D 45.0 I48
GSX 40300S-2D 45.0 I52
GSX 40300S-2D-S3 38.0 I52

8.0

GSH 6030SF 50.0 I77
GSV 4030-2.5D 50.0 I70
GSXVL 4030-2.5D 50.0 I72
HHM 4030ZX 50.0 I79
SSM 2030 45.0 I64
SSM 4030 45.0 I68
SSUP 3030ZX 50.0 I140
SSUP 4030ZX 50.0 I74

9.0

GSX 20300C-3D 50.0 I40
GSX 20300S-3D 50.0 I38
GSX 40300C-3D 50.0 I58
GSX 40300S-3D 50.0 I56

10.0
ASM 2030 45.0 I92
ASM 2030DL 45.0 I90
ASM 4030DL 45.0 I91

12.0

GSX 20300C-4D 50.0 I44
GSX 20300S-4D 50.0 I42
GSX 40300C-4D 50.0 I62
GSX 40300S-4D 50.0 I60
LHHM 4030ZX 55.0 I82

20.0 EHHM 4030ZX 60.0 I85

3.1
7.5 GSX 20310S-2D 45.0 I32
8.0 SSM 2031 45.0 I64

3.2
7.5 GSX 20320S-2D 45.0 I32
8.0 SSM 2032 45.0 I64

3.3
7.5 GSX 20330S-2D 45.0 I32
8.0 SSM 2033 45.0 I64

3.4
7.5 GSX 20340S-2D 45.0 I32
8.0 SSM 2034 45.0 I64

3.5

5.3
GSX 20350C-1.5D 45.0 I30
GSX 40350C-1.5D 45.0 I50

7.0
GSX 20350C-2D 45.0 I36
GSX 40350C-2D 45.0 I54

8.0
SSM 2035 45.0 I64
SSM 4035 45.0 I68

8.8
GSX 20350S-2D 45.0 I32
GSX 40350S-2D 45.0 I52

10.0 SSUP 3035ZX 50.0 I140

11.0
GSX 20350C-3D 50.0 I40
GSX 40350C-3D 50.0 I58
GSX 40350S-3D 50.0 I56

12.0 GSX 20350S-3D 50.0 I38

14.0

GSX 20350C-4D 50.0 I44
GSX 20350S-4D 50.0 I42
GSX 40350C-4D 50.0 I62
GSX 40350S-4D 50.0 I60

3.6
8.8 GSX 20360S-2D 45.0 I32

10.0 SSM 2036 45.0 I64

3.7
8.8 GSX 20370S-2D 45.0 I32

10.0 SSM 2037 45.0 I64
3.8 8.8 GSX 20380S-2D 45.0 I32
3.8 10.0 SSM 2038 45.0 I64

3.9 8.8 GSX 20390S-2D 45.0 I32
10.0 SSM 2039 45.0 I64

4.0 6.0
GSX 20400C-1.5D 45.0 I30
GSX 30400C-1.5D 45.0 I46
GSX 40400C-1.5D 45.0 I50

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø2.9 ถึึง ø4.0 มม.
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
รุ่่�น ความยาวรวม

LF
หน้้า

4.0

6.0
GSXSLT 30400C-1.5D 45.0 I138
SSUPR 4040ZX 60.0 I75

8.0
GSX 20400C-2D 45.0 I36
GSX 40400C-2D 45.0 I54

10.0

GSV 4040-2.5D 50.0 I70
GSXVL 4040-2.5D 50.0 I72
HHM 4040ZX 50.0 I79
SSM 2040 45.0 I64
SSM 4040 45.0 I68

11.0

GSH 6040SF 50.0 I77
GSX 20400S-2D 45.0 I32
GSX 20400S-2D-S4 45.0 I32
GSX 30400C-2D 45.0 I48
GSX 40400S-2D 45.0 I52
GSX 40400S-2D-S4 45.0 I52
SSUP 3040ZX 50.0 I140
SSUP 4040ZX 50.0 I74

12.0

ASM 2040 45.0 I92
ASM 2040DL 45.0 I90
ASM 4040DL 45.0 I91
GSX 20400C-3D 50.0 I40
GSX 20400S-3D 50.0 I38
GSX 40400C-3D 50.0 I58
GSX 40400S-3D 50.0 I56

15.0 LHHM 4040ZX 60.0 I82

16.0

GSX 20400C-4D 50.0 I44
GSX 20400S-4D 50.0 I42
GSX 40400C-4D 50.0 I62
GSX 40400S-4D 50.0 I60

25.0 EHHM 4040ZX 65.0 I85

4.1
10.0 SSM 2041 45.0 I64
11.0 GSX 20410S-2D 45.0 I32

4.2
10.0 SSM 2042 45.0 I64
11.0 GSX 20420S-2D 45.0 I32

4.3
10.0 SSM 2043 45.0 I64
11.0 GSX 20430S-2D 45.0 I32

4.4
10.0 SSM 2044 45.0 I64
11.0 GSX 20440S-2D 45.0 I33

4.5

6.8
GSX 20450C-1.5D 50.0 I30
GSX 40450C-1.5D 50.0 I50

9.0
GSX 20450C-2D 50.0 I36
GSX 40450C-2D 50.0 I54

10.0
SSM 2045 45.0 I64
SSM 4045 45.0 I68

11.0 SSUP 3045ZX 50.0 I140

11.3
GSX 20450S-2D 50.0 I33
GSX 40450S-2D 50.0 I52

14.0
GSX 20450C-3D 50.0 I40
GSX 40450C-3D 50.0 I58

15.0
GSX 20450S-3D 50.0 I38
GSX 40450S-3D 50.0 I56

18.0

GSX 20450C-4D 60.0 I44
GSX 20450S-4D 60.0 I42
GSX 40450C-4D 60.0 I62
GSX 40450S-4D 60.0 I60

4.6
11.3 GSX 20460S-2D 50.0 I33
12.0 SSM 2046 50.0 I64

4.7
11.3 GSX 20470S-2D 50.0 I33
12.0 SSM 2047 50.0 I65

4.8
11.3 GSX 20480S-2D 50.0 I33
12.0 SSM 2048 50.0 I65

4.9 11.3 GSX 20490S-2D 50.0 I33
12.0 SSM 2049 50.0 I65

5.0

7.5

GSX 20500C-1.5D 50.0 I30
GSX 30500C-1.5D 50.0 I46
GSX 40500C-1.5D 50.0 I50
GSXSLT 30500C-1.5D 50.0 I138
SSUPR 4050ZX 60.0 I75

10.0
GSX 20500C-2D 50.0 I36
GSX 40500C-2D 50.0 I54

12.0 HHM 4050ZX 50.0 I79
SSM 2050 50.0 I65

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø4.0 ถึึง ø5.0 มม.กัดฉาก กัดฉาก

ตารางแสดงความยาวคมตััด แบ่่งตามขนาดเส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
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เห
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C
FR

P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม่่

เค
ลือ

บผิ
ว

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
DC

ความยาวคมตััด
APMX

รุ่่�น ความยาวรวม
LF

หน้้า

5.0

12.0 SSM 4050 50.0 I68

13.0

GSH 6050SF 50.0 I77
GSV 4050-2.5D 60.0 I70
GSX 20500S-2D 50.0 I33
GSX 30500C-2D 50.0 I48
GSX 40500S-2D 50.0 I52
GSXVL 4050-2.5D 60.0 I72
SSUP 3050ZX 60.0 I140
SSUP 4050ZX 60.0 I74

15.0

ASM 2050 50.0 I92
ASM 2050DL 50.0 I90
ASM 4050DL 50.0 I91
GSX 20500C-3D 50.0 I40
GSX 20500S-3D 50.0 I38
GSX 40500C-3D 50.0 I58
GSX 40500S-3D 50.0 I56

18.0 LHHM 4050ZX 60.0 I82

20.0

GSX 20500C-4D 60.0 I44
GSX 20500S-4D 60.0 I42
GSX 40500C-4D 60.0 I62
GSX 40500S-4D 60.0 I60

30.0 EHHM 4050ZX 70.0 I85

5.1
12.0 SSM 2051 50.0 I65
13.0 GSX 20510S-2D 50.0 I33

5.2
12.0 SSM 2052 50.0 I65
13.0 GSX 20520S-2D 50.0 I33

5.3
12.0 SSM 2053 50.0 I65
13.0 GSX 20530S-2D 50.0 I33

5.4
12.0 SSM 2054 50.0 I65
13.0 GSX 20540S-2D 50.0 I33

5.5

8.3
GSX 20550C-1.5D 50.0 I30
GSX 40550C-1.5D 50.0 I50

11.0
GSX 20550C-2D 50.0 I36
GSX 40550C-2D 50.0 I54

12.0
SSM 2055 50.0 I65
SSM 4055 50.0 I68

13.0
GSX 20550S-2D 50.0 I33
GSX 40550S-2D 50.0 I52
SSUP 3055ZX 60.0 I140

17.0
GSX 20550C-3D 50.0 I40
GSX 40550C-3D 50.0 I58

18.0
GSX 20550S-3D 50.0 I38
GSX 40550S-3D 50.0 I56

22.0

GSX 20550C-4D 60.0 I44
GSX 20550S-4D 60.0 I42
GSX 40550C-4D 60.0 I62
GSX 40550S-4D 60.0 I60

5.6
12.0 SSM 2056 50.0 I65
13.0 GSX 20560S-2D 50.0 I33

5.7
12.0 SSM 2057 50.0 I65
13.0 GSX 20570S-2D 50.0 I33

5.8
12.0 SSM 2058 50.0 I65
13.0 GSX 20580S-2D 50.0 I33

5.9 12.0 SSM 2059 50.0 I65
13.0 GSX 20590S-2D 50.0 I33

6.0

9.0

GSX 20600C-1.5D 50.0 I30
GSX 30600C-1.5D 50.0 I46
GSX 40600C-1.5D 50.0 I50
GSXSLT 30600C-1.5D 50.0 I138
SSUPR 4060ZX 60.0 I75

12.0

GSX 20600C-2D 50.0 I36
GSX 40600C-2D 50.0 I54
HHM 6060ZX 50.0 I80
SSM 2060 50.0 I65
SSM 4060 50.0 I68

13.0

GSH 6060SF 50.0 I77
GSRE 4060SF 50.0 I88
GSX 20600S-2D 50.0 I33
GSX 30600C-2D 50.0 I48
GSX 40600S-2D 50.0 I52
SSUP 3060ZX 60.0 I140
SSUP 4060ZX 60.0 I74

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø5.0 ถึึง ø6.0 มม.
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
รุ่่�น ความยาวรวม

LF
หน้้า

6.0

15.0

ASM 2060 50.0 I92
ASM 2060DL 50.0 I90
ASM 4060DL 50.0 I91
GSV 4060-2.5D 60.0 I70
GSXVL 4060-2.5D 60.0 I72

18.0

GSX 20600C-3D 50.0 I40
GSX 20600S-3D 50.0 I38
GSX 40600C-3D 50.0 I58
GSX 40600S-3D 50.0 I56
LHHM 6060ZX 60.0 I83

24.0

GSX 20600C-4D 60.0 I44
GSX 20600S-4D 60.0 I42
GSX 40600C-4D 60.0 I62
GSX 40600S-4D 60.0 I60

30.0 EHHM 6060ZX 70.0 I86

6.1
12.0 SSM 2061 50.0 I65
13.0 GSX 20610S-2D 50.0 I33

6.2
12.0 SSM 2062 50.0 I65
13.0 GSX 20620S-2D 50.0 I33

6.3
12.0 SSM 2063 50.0 I65
13.0 GSX 20630S-2D 50.0 I33

6.4
12.0 SSM 2064 50.0 I65
13.0 GSX 20640S-2D 50.0 I33

6.5

10.0
GSX 20650C-1.5D 60.0 I30
GSX 40650C-1.5D 60.0 I50

12.0
SSM 2065 50.0 I65
SSM 4065 50.0 I68

13.0

GSX 20650C-2D 60.0 I36
GSX 20650S-2D 60.0 I33
GSX 40650C-2D 60.0 I54
GSX 40650S-2D 60.0 I52

16.0 SSUP 3065ZX 70.0 I140

20.0

GSX 20650C-3D 70.0 I40
GSX 20650S-3D 70.0 I38
GSX 40650C-3D 70.0 I58
GSX 40650S-3D 70.0 I56

26.0

GSX 20650C-4D 70.0 I44
GSX 20650S-4D 70.0 I42
GSX 40650C-4D 70.0 I62
GSX 40650S-4D 70.0 I60

6.6
13.2 GSX 20660S-2D 60.0 I33
15.0 SSM 2066 55.0 I65

6.7
13.4 GSX 20670S-2D 60.0 I33
15.0 SSM 2067 55.0 I65

6.8
13.6 GSX 20680S-2D 60.0 I33
15.0 SSM 2068 55.0 I65

6.9 13.8 GSX 20690S-2D 60.0 I33
15.0 SSM 2069 55.0 I65

7.0

10.5 SSUPR 4070ZX 80.0 I75

11.0

GSX 20700C-1.5D 60.0 I30
GSX 30700C-1.5D 60.0 I46
GSX 40700C-1.5D 60.0 I50
GSXSLT 30700C-1.5D 60.0 I138

14.0
GSX 20700C-2D 60.0 I36
GSX 40700C-2D 60.0 I54

15.0
SSM 2070 55.0 I65
SSM 4070 55.0 I68

16.0

GSRE 4070SF 60.0 I88
GSX 20700S-2D 60.0 I33
GSX 30700C-2D 60.0 I48
GSX 40700S-2D 60.0 I52
SSUP 3070ZX 70.0 I140
SSUP 4070ZX 70.0 I74

18.0
GSV 4070-2.5D 70.0 I70
GSXVL 4070-2.5D 70.0 I72

21.0

GSX 20700C-3D 70.0 I40
GSX 20700S-3D 70.0 I38
GSX 40700C-3D 70.0 I58
GSX 40700S-3D 70.0 I56

28.0
GSX 20700C-4D 80.0 I44
GSX 20700S-4D 80.0 I42
GSX 40700C-4D 80.0 I62

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø6.0 ถึึง ø7.0 มม.กัดฉาก กัดฉาก

ตารางแสดงความยาวคมตััด แบ่่งตามขนาดเส้้นผ่่านศููนย์์กลาง



I9

เอ็น
มิ
ลล์

I

กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
DC

ความยาวคมตััด
APMX

รุ่่�น ความยาวรวม
LF

หน้้า

7.0 28.0 GSX 40700S-4D 80.0 I60

7.1
15.0 SSM 2071 55.0 I65
16.0 GSX 20710S-2D 60.0 I33

7.2
15.0 SSM 2072 55.0 I65
16.0 GSX 20720S-2D 60.0 I33

7.3
15.0 SSM 2073 55.0 I65
16.0 GSX 20730S-2D 60.0 I33

7.4
15.0 SSM 2074 55.0 I65
16.0 GSX 20740S-2D 60.0 I33

7.5

12.0
GSX 20750C-1.5D 60.0 I30
GSX 40750C-1.5D 60.0 I50

15.0

GSX 20750C-2D 60.0 I36
GSX 40750C-2D 60.0 I54
SSM 2075 55.0 I65
SSM 4075 55.0 I68

16.0
GSX 20750S-2D 60.0 I33
GSX 40750S-2D 60.0 I52
SSUP 3075ZX 70.0 I140

23.0

GSX 20750C-3D 70.0 I40
GSX 20750S-3D 70.0 I38
GSX 40750C-3D 70.0 I58
GSX 40750S-3D 70.0 I56

30.0

GSX 20750C-4D 80.0 I44
GSX 20750S-4D 80.0 I42
GSX 40750C-4D 80.0 I62
GSX 40750S-4D 80.0 I60

7.6
15.0 SSM 2076 55.0 I65
16.0 GSX 20760S-2D 60.0 I33

7.7
15.0 SSM 2077 55.0 I65
16.0 GSX 20770S-2D 60.0 I33

7.8
15.0 SSM 2078 55.0 I65
16.0 GSX 20780S-2D 60.0 I33

7.9 15.0 SSM 2079 55.0 I65
16.0 GSX 20790S-2D 60.0 I33

8.0

12.0

GSX 20800C-1.5D 60.0 I30
GSX 30800C-1.5D 60.0 I46
GSX 40800C-1.5D 60.0 I50
GSXSLT 30800C-1.5D 60.0 I138
SSUPR 4080ZX 80.0 I75

15.0
SSM 2080 55.0 I65
SSM 4080 55.0 I68

16.0
GSX 20800C-2D 60.0 I36
GSX 40800C-2D 60.0 I54
HHM 6080ZX 60.0 I80

18.0
ASM 2080 60.0 I92
ASM 2080DL 60.0 I90
ASM 4080DL 60.0 I91

19.0

GSH 6080SF 60.0 I77
GSRE 4080SF 60.0 I88
GSX 20800S-2D 60.0 I33
GSX 30800C-2D 60.0 I48
GSX 40800S-2D 60.0 I52
SSUP 3080ZX 80.0 I140
SSUP 4080ZX 80.0 I74

20.0
GSV 4080-2.5D 80.0 I70
GSXVL 4080-2.5D 80.0 I72

24.0

GSX 20800C-3D 70.0 I40
GSX 20800S-3D 70.0 I38
GSX 40800C-3D 70.0 I58
GSX 40800S-3D 70.0 I56

25.0 LHHM 6080ZX 75.0 I83

32.0

GSX 20800C-4D 80.0 I44
GSX 20800S-4D 80.0 I42
GSX 40800C-4D 80.0 I62
GSX 40800S-4D 80.0 I60

40.0 EHHM 6080ZX 90.0 I86

8.1
15.0 SSM 2081 55.0 I65
19.0 GSX 20810S-2D 60.0 I33

8.2
15.0 SSM 2082 55.0 I65
19.0 GSX 20820S-2D 60.0 I33

8.3 15.0 SSM 2083 55.0 I65
19.0 GSX 20830S-2D 60.0 I33

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø7.0 ถึึง ø8.3 มม.
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
รุ่่�น ความยาวรวม

LF
หน้้า

8.4
15.0 SSM 2084 55.0 I65
19.0 GSX 20840S-2D 60.0 I33

8.5

13.0
GSX 20850C-1.5D 70.0 I30
GSX 40850C-1.5D 70.0 I50

15.0
SSM 2085 55.0 I65
SSM 4085 55.0 I68

17.0
GSX 20850C-2D 70.0 I36
GSX 40850C-2D 70.0 I54

19.0
GSX 20850S-2D 70.0 I33
GSX 40850S-2D 70.0 I52
SSUP 3085ZX 90.0 I140

26.0

GSX 20850C-3D 75.0 I40
GSX 20850S-3D 75.0 I38
GSX 40850C-3D 75.0 I58
GSX 40850S-3D 75.0 I56

34.0

GSX 20850C-4D 90.0 I44
GSX 20850S-4D 90.0 I42
GSX 40850C-4D 90.0 I62
GSX 40850S-4D 90.0 I60

8.6
15.0 SSM 2086 55.0 I65
19.0 GSX 20860S-2D 70.0 I33

8.7
15.0 SSM 2087 55.0 I65
19.0 GSX 20870S-2D 70.0 I33

8.8
15.0 SSM 2088 55.0 I65
19.0 GSX 20880S-2D 70.0 I33

8.9 15.0 SSM 2089 55.0 I65
19.0 GSX 20890S-2D 70.0 I34

9.0

13.5 SSUPR 4090ZX 90.0 I75

14.0

GSX 20900C-1.5D 70.0 I30
GSX 30900C-1.5D 70.0 I46
GSX 40900C-1.5D 70.0 I50
GSXSLT 30900C-1.5D 70.0 I138

15.0
SSM 2090 55.0 I65
SSM 4090 55.0 I68

18.0
GSX 20900C-2D 70.0 I36
GSX 40900C-2D 70.0 I54

19.0

GSRE 4090SF 70.0 I88
GSX 20900S-2D 70.0 I34
GSX 30900C-2D 70.0 I48
GSX 40900S-2D 70.0 I52
SSUP 3090ZX 90.0 I140
SSUP 4090ZX 90.0 I74

23.0
GSV 4090-2.5D 90.0 I70
GSXVL 4090-2.5D 90.0 I72

27.0

GSX 20900C-3D 75.0 I40
GSX 20900S-3D 75.0 I38
GSX 40900C-3D 75.0 I58
GSX 40900S-3D 75.0 I56

36.0

GSX 20900C-4D 90.0 I44
GSX 20900S-4D 90.0 I42
GSX 40900C-4D 90.0 I62
GSX 40900S-4D 90.0 I60

9.1
15.0 SSM 2091 55.0 I65
19.0 GSX 20910S-2D 70.0 I34

9.2
15.0 SSM 2092 55.0 I66
19.0 GSX 20920S-2D 70.0 I34

9.3
15.0 SSM 2093 55.0 I66
19.0 GSX 20930S-2D 70.0 I34

9.4
15.0 SSM 2094 55.0 I66
19.0 GSX 20940S-2D 70.0 I34

9.5

15.0

GSX 20950C-1.5D 70.0 I30
GSX 40950C-1.5D 70.0 I50
SSM 2095 55.0 I66
SSM 4095 55.0 I68

19.0

GSX 20950C-2D 70.0 I36
GSX 40950C-2D 70.0 I54
GSX 40950S-2D 70.0 I52
SSUP 3095ZX 90.0 I140

20.0 GSX 20950S-2D 70.0 I34

29.0
GSX 20950C-3D 75.0 I40
GSX 20950S-3D 75.0 I38
GSX 40950C-3D 75.0 I58

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø8.4 ถึึง ø9.5 มม.กัดฉาก กัดฉาก

ตารางแสดงความยาวคมตััด แบ่่งตามขนาดเส้้นผ่่านศููนย์์กลาง



I10

เอ็
น
มิ
ลล์

I

กัด
ฉา

ก
กัด

มุุม
รัศ

มี
กัด

หัว
บอ

ล
อเ

นก
ปร

ะส
งค์

งา
นทั่่

�วไ
ป

ปร
ะสิ

ทธิ
ภา

พสู
ง

เห
ล็ก

ชุบ
แข็

ง
งา

นกั
ดห

ยา
บ

โล
หะ

 
นอ

กกลุ่
�ม

เห
ล็ก

C
FR

P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม่่

เค
ลือ

บผิ
ว

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
DC

ความยาวคมตััด
APMX

รุ่่�น ความยาวรวม
LF

หน้้า

9.5

29.0 GSX 40950S-3D 75.0 I56

38.0
GSX 20950C-4D 90.0 I44
GSX 20950S-4D 90.0 I42

39.0
GSX 40950C-4D 90.0 I62
GSX 40950S-4D 90.0 I60

9.6
18.0 SSM 2096 65.0 I66
20.0 GSX 20960S-2D 70.0 I34

9.7
18.0 SSM 2097 65.0 I66
20.0 GSX 20970S-2D 70.0 I34

9.8
18.0 SSM 2098 65.0 I66
20.0 GSX 20980S-2D 70.0 I34

9.9 18.0 SSM 2099 65.0 I66
20.0 GSX 20990S-2D 70.0 I34

10.0

15.0

GSX 21000C-1.5D 70.0 I30
GSX 31000C-1.5D 70.0 I46
GSX 41000C-1.5D 70.0 I50
GSXSLT 31000C-1.5D 70.0 I138
SSUPR 4100ZX 100.0 I75

18.0
SSM 2100 65.0 I66
SSM 4100 65.0 I68

20.0
GSX 21000C-2D 70.0 I36
GSX 41000C-2D 70.0 I54
HHM 6100ZX 71.0 I80

22.0

ASM 2100 71.0 I92
ASM 2100DL 71.0 I90
ASM 4100DL 71.0 I91
GSH 6100SF 70.0 I77
GSRE 4100SF 70.0 I88
GSX 21000S-2D 70.0 I34
GSX 31000C-2D 70.0 I48
GSX 41000S-2D 70.0 I52
SSUP 3100ZX 90.0 I140
SSUP 4100ZX 90.0 I74

25.0
GSV 4100-2.5D 90.0 I70
GSXVL 4100-2.5D 90.0 I72

30.0

GSX 21000C-3D 90.0 I40
GSX 21000S-3D 90.0 I38
GSX 41000C-3D 90.0 I58
GSX 41000S-3D 90.0 I56
LHHM 6100ZX 80.0 I83

40.0

GSX 21000C-4D 90.0 I44
GSX 21000S-4D 90.0 I42
GSX 41000C-4D 90.0 I62
GSX 41000S-4D 90.0 I60

50.0 EHHM 6100ZX 100.0 I86

10.5

16.0
GSX 21050C-1.5D 75.0 I30
GSX 41050C-1.5D 75.0 I50

18.0 SSM 2105 70.0 I66

21.0
GSX 21050C-2D 75.0 I36
GSX 41050C-2D 75.0 I54

22.0
GSX 21050S-2D 75.0 I34
GSX 41050S-2D 75.0 I52

32.0

GSX 21050C-3D 90.0 I40
GSX 21050S-3D 90.0 I38
GSX 41050C-3D 90.0 I58
GSX 41050S-3D 90.0 I56

42.0

GSX 21050C-4D 100.0 I44
GSX 21050S-4D 100.0 I42
GSX 41050C-4D 100.0 I62
GSX 41050S-4D 100.0 I60

11.0

16.5 SSUPR 4110ZX 120.0 I75

17.0
GSX 21100C-1.5D 75.0 I30
GSX 41100C-1.5D 75.0 I50

18.0
SSM 2110 70.0 I66
SSM 4110 70.0 I68

22.0

GSRE 4110SF 75.0 I88
GSX 21100C-2D 75.0 I36
GSX 21100S-2D 75.0 I34
GSX 41100C-2D 75.0 I54
GSX 41100S-2D 75.0 I52
SSUP 3110ZX 90.0 I140
SSUP 4110ZX 90.0 I74

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø9.5 ถึึง ø11.0 มม.
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
รุ่่�น ความยาวรวม

LF
หน้้า

11.0

28.0
GSV 4110-2.5D 90.0 I70
GSXVL 4110-2.5D 90.0 I72

33.0

GSX 21100C-3D 90.0 I40
GSX 21100S-3D 90.0 I38
GSX 41100C-3D 90.0 I58
GSX 41100S-3D 90.0 I56

44.0

GSX 21100C-4D 100.0 I44
GSX 21100S-4D 100.0 I42
GSX 41100C-4D 100.0 I62
GSX 41100S-4D 100.0 I60

11.5

18.0
GSX 21150C-1.5D 75.0 I30
GSX 41150C-1.5D 75.0 I50
SSM 2115 70.0 I66

23.0

GSX 21150C-2D 75.0 I36
GSX 21150S-2D 75.0 I34
GSX 41150C-2D 75.0 I54
GSX 41150S-2D 75.0 I52

35.0

GSX 21150C-3D 90.0 I40
GSX 21150S-3D 90.0 I38
GSX 41150C-3D 90.0 I58
GSX 41150S-3D 90.0 I56

46.0

GSX 21150C-4D 100.0 I44
GSX 21150S-4D 100.0 I42
GSX 41150C-4D 100.0 I62
GSX 41150S-4D 100.0 I60

12.0

18.0

GSX 21200C-1.5D 75.0 I30
GSX 31200C-1.5D 75.0 I46
GSX 41200C-1.5D 75.0 I50
GSXSLT 31200C-1.5D 75.0 I138
SSM 2120 70.0 I66
SSM 4120 70.0 I68
SSUPR 4120ZX 120.0 I75

24.0
GSX 21200C-2D 75.0 I36
GSX 41200C-2D 75.0 I54
HHM 6120ZX 75.0 I80

25.0
ASM 2120 75.0 I92
ASM 2120DL 75.0 I90
ASM 4120DL 75.0 I91

26.0

GSH 6120SF 75.0 I77
GSRE 4120SF 75.0 I88
GSX 21200S-2D 75.0 I34
GSX 31200C-2D 75.0 I48
GSX 41200S-2D 75.0 I52
SSUP 3120ZX 90.0 I140
SSUP 4120ZX 90.0 I74

30.0
GSV 4120-2.5D 90.0 I70
GSXVL 4120-2.5D 90.0 I72
LHHM 6120ZX 100.0 I83

36.0

GSX 21200C-3D 90.0 I40
GSX 21200S-3D 90.0 I38
GSX 41200C-3D 90.0 I58
GSX 41200S-3D 90.0 I56

48.0

GSX 21200C-4D 100.0 I44
GSX 21200S-4D 100.0 I42
GSX 41200C-4D 100.0 I62
GSX 41200S-4D 100.0 I60

50.0 EHHM 6120ZX 120.0 I86

12.5 20.0 SSM 2125 80.0 I66
26.0 GSX 21250S-2D 75.0 I34

13.0

19.5 SSUPR 4130ZX 130.0 I75

20.0

GSX 21300C-1.5D 90.0 I30
GSX 41300C-1.5D 90.0 I50
SSM 2130 80.0 I66
SSM 4130 80.0 I68

26.0

GSX 21300C-2D 90.0 I36
GSX 21300S-2D 90.0 I34
GSX 41300C-2D 90.0 I54
GSX 41300S-2D 90.0 I52
SSUP 3130ZX 100.0 I140

39.0
GSX 21300C-3D 100.0 I40
GSX 21300S-3D 100.0 I38
GSX 41300C-3D 100.0 I58

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø11.0 ถึึง ø13.0 มม.กัดฉาก กัดฉาก

ตารางแสดงความยาวคมตััด แบ่่งตามขนาดเส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
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เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
DC

ความยาวคมตััด
APMX

รุ่่�น ความยาวรวม
LF

หน้้า

13.0

39.0 GSX 41300S-3D 100.0 I56

52.0

GSX 21300C-4D 110.0 I44
GSX 21300S-4D 110.0 I42
GSX 41300C-4D 110.0 I62
GSX 41300S-4D 110.0 I60

13.5 20.0 SSM 2135 80.0 I66
27.0 GSX 41350S-2D 90.0 I52

14.0

20.0
SSM 2140 80.0 I66
SSM 4140 80.0 I68

21.0
GSX 21400C-1.5D 90.0 I30
GSX 41400C-1.5D 90.0 I50

26.0
GSRE 4140SF 90.0 I88
SSUP 3140ZX 110.0 I140
SSUP 4140ZX 110.0 I74

28.0

GSX 21400C-2D 90.0 I36
GSX 21400S-2D 90.0 I34
GSX 41400C-2D 90.0 I54
GSX 41400S-2D 90.0 I52

32.0 ASM 2140 90.0 I92

35.0
GSV 4140-2.5D 110.0 I70
GSXVL 4140-2.5D 110.0 I72

42.0

GSX 21400C-3D 110.0 I40
GSX 21400S-3D 110.0 I38
GSX 41400C-3D 110.0 I58
GSX 41400S-3D 110.0 I56

56.0

GSX 21400C-4D 110.0 I44
GSX 21400S-4D 110.0 I42
GSX 41400C-4D 110.0 I62
GSX 41400S-4D 110.0 I60

14.5 25.0 SSM 2145 80.0 I66

15.0

23.0
GSX 21500C-1.5D 90.0 I30
GSX 41500C-1.5D 90.0 I50

25.0
SSM 2150 80.0 I66
SSM 4150 80.0 I68

26.0
SSUP 3150ZX 110.0 I140
SSUP 4150ZX 110.0 I74

30.0

GSX 21500C-2D 90.0 I36
GSX 21500S-2D 90.0 I34
GSX 41500C-2D 90.0 I54
GSX 41500S-2D 90.0 I52

32.0 ASM 2150 90.0 I92

38.0
GSV 4150-2.5D 110.0 I70
GSXVL 4150-2.5D 110.0 I72

45.0

GSX 21500C-3D 110.0 I40
GSX 21500S-3D 110.0 I38
GSX 41500C-3D 110.0 I58
GSX 41500S-3D 110.0 I56

60.0

GSX 21500C-4D 120.0 I44
GSX 21500S-4D 120.0 I42
GSX 41500C-4D 120.0 I62
GSX 41500S-4D 120.0 I60

15.5 35.0 SSM 2155 90.0 I66

16.0

24.0
GSX 21600C-1.5D 90.0 I30
GSX 41600C-1.5D 90.0 I50
SSUPR 4160ZX 160.0 I75

32.0

ASM 2160 90.0 I92
ASM 2160DL 90.0 I90
ASM 4160DL 90.0 I91
GSH 8160SF 90.0 I78
GSRE 4160SF 90.0 I88
GSX 21600C-2D 90.0 I36
GSX 21600S-2D 90.0 I34
GSX 41600C-2D 90.0 I54
GSX 41600S-2D 90.0 I52
HHM 8160ZX 90.0 I81
SSUP 3160ZX 115.0 I140
SSUP 4160ZX 115.0 I74

35.0
SSM 2160 90.0 I66
SSM 4160 90.0 I68

40.0 GSV 4160-2.5D 115.0 I70
GSXVL 4160-2.5D 115.0 I72

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø13.0 ถึึง ø16.0 มม.
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
รุ่่�น ความยาวรวม

LF
หน้้า

16.0

48.0

GSX 21600C-3D 110.0 I40
GSX 21600S-3D 110.0 I38
GSX 41600C-3D 110.0 I58
GSX 41600S-3D 110.0 I56

50.0 LHHM 8160ZX 105.0 I84

64.0

GSX 21600C-4D 120.0 I44
GSX 21600S-4D 120.0 I42
GSX 41600C-4D 120.0 I62
GSX 41600S-4D 120.0 I60

70.0 EHHM 8160ZX 140.0 I87
16.5 35.0 SSM 2165 90.0 I66

17.0

25.5 SSUPR 4170ZX 170.0 I75

26.0
GSX 21700C-1.5D 100.0 I30
GSX 41700C-1.5D 100.0 I50

34.0
GSX 21700C-2D 100.0 I36
GSX 41700C-2D 100.0 I54

35.0
GSX 21700S-2D 100.0 I34
GSX 41700S-2D 100.0 I52
SSM 2170 90.0 I66

51.0

GSX 21700C-3D 110.0 I40
GSX 21700S-3D 110.0 I38
GSX 41700C-3D 110.0 I58
GSX 41700S-3D 110.0 I56

68.0

GSX 21700C-4D 130.0 I44
GSX 21700S-4D 130.0 I42
GSX 41700C-4D 130.0 I62
GSX 41700S-4D 130.0 I60

17.5 40.0 SSM 2175 105.0 I66

18.0

27.0
GSX 21800C-1.5D 100.0 I30
GSX 41800C-1.5D 100.0 I50

32.0
GSRE 4180SF 100.0 I88
SSUP 4180ZX 120.0 I74

36.0
GSX 21800C-2D 100.0 I36
GSX 41800C-2D 100.0 I54

40.0

GSX 21800S-2D 100.0 I34
GSX 41800S-2D 100.0 I52
SSM 2180 105.0 I66
SSM 4180 105.0 I68

45.0
GSV 4180-2.5D 120.0 I70
GSXVL 4180-2.5D 120.0 I72

54.0

GSX 21800C-3D 120.0 I40
GSX 21800S-3D 120.0 I38
GSX 41800C-3D 120.0 I58
GSX 41800S-3D 120.0 I56

72.0

GSX 21800C-4D 130.0 I44
GSX 21800S-4D 130.0 I42
GSX 41800C-4D 130.0 I62
GSX 41800S-4D 130.0 I60

18.5 40.0 SSM 2185 105.0 I66

19.0

29.0
GSX 21900C-1.5D 100.0 I30
GSX 41900C-1.5D 100.0 I50

38.0
GSX 21900C-2D 100.0 I36
GSX 41900C-2D 100.0 I54

40.0
GSX 21900S-2D 100.0 I34
GSX 41900S-2D 100.0 I52
SSM 2190 105.0 I66

57.0

GSX 21900C-3D 120.0 I40
GSX 21900S-3D 120.0 I38
GSX 41900C-3D 120.0 I58
GSX 41900S-3D 120.0 I56

76.0

GSX 21900C-4D 140.0 I44
GSX 21900S-4D 140.0 I42
GSX 41900C-4D 140.0 I62
GSX 41900S-4D 140.0 I60

19.5 40.0 SSM 2195 105.0 I66

20.0

30.0
GSX 22000C-1.5D 100.0 I30
GSX 42000C-1.5D 100.0 I50
SSUPR 4200ZX 200.0 I75

38.0
GSH 8200SF 100.0 I78
GSRE 4200SF 100.0 I88
SSUP 4200ZX 125.0 I74

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø16.0 ถึึง ø20.0 มม.กัดฉาก กัดฉาก

ตารางแสดงความยาวคมตััด แบ่่งตามขนาดเส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
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ตารางแสดงความยาวคมตััด แบ่่งตามขนาดเส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
DC

ความยาวคมตััด
APMX รุ่่�น ความยาวรวม

LF หน้้า

4.0

6.0
SSUPR 4040ZX-R02 60.0 I114
SSUPR 4040ZX-R05 60.0 I114

10.0

GSV 4040-R02-2.5D 50.0 I100
GSV 4040-R05-2.5D 50.0 I100
GSV 4040-R10-2.5D 50.0 I100
GSXVL 4040-R02-2.5D 50.0 I102
GSXVL 4040-R05-2.5D 50.0 I102
GSXVL 4040-R10-2.5D 50.0 I102

11.0

GSX 40400-R02-2D 45.0 I98
GSX 40400-R05-2D 45.0 I98
GSX 40400-R10-2D 45.0 I98
SSUP 4040ZX-R02 50.0 I112
SSUP 4040ZX-R05 50.0 I112
SSUP 4040ZX-R10 50.0 I112

4.5 12.0

SSEH 4045-R05 50.0 I119
SSEH 4045W-R05 50.0 I108
SSEHVL 4045-R05 50.0 I118
SSEHVL 4045-R10 50.0 I118
SSEHVL 4045W-R05 50.0 I104
SSEHVL 4045W-R10 50.0 I104

5.0

7.5
SSUPR 4050ZX-R02 60.0 I114
SSUPR 4050ZX-R05 60.0 I114

13.0

GSV 4050-R02-2.5D 60.0 I100
GSV 4050-R05-2.5D 60.0 I100
GSV 4050-R10-2.5D 60.0 I100
GSX 40500-R02-2D 50.0 I98
GSX 40500-R05-2D 50.0 I98
GSX 40500-R10-2D 50.0 I98
GSXVL 4050-R02-2.5D 60.0 I102
GSXVL 4050-R05-2.5D 60.0 I102
GSXVL 4050-R10-2.5D 60.0 I102
SSEH 4050-R05 60.0 I119
SSEH 4050W-R05 60.0 I108
SSEHVL 4050-R05 60.0 I118
SSEHVL 4050-R10 60.0 I118
SSEHVL 4050W-R05 60.0 I104
SSEHVL 4050W-R10 60.0 I104
SSUP 4050ZX-R02 60.0 I112
SSUP 4050ZX-R05 60.0 I112
SSUP 4050ZX-R10 60.0 I112

6.0

9.0
SSUPR 4060ZX-R03 60.0 I114
SSUPR 4060ZX-R05 60.0 I114

13.0

GSH 6060SF-R02 50.0 I116
GSH 6060SF-R05 50.0 I116
GSH 6060SF-R10 50.0 I116
GSX 40600-R02-2D 50.0 I98
GSX 40600-R05-2D 50.0 I98
GSX 40600-R10-2D 50.0 I98
GSX 40600-R15-2D 50.0 I98
SSEH 4060-R10 60.0 I119
SSEH 4060W-R10 60.0 I108
SSEHVL 4060-R10 60.0 I118
SSEHVL 4060W-R10 60.0 I104
SSUP 4060ZX-R03 60.0 I112
SSUP 4060ZX-R05 60.0 I112
SSUP 4060ZX-R10 60.0 I112
SSUP 4060ZX-R15 60.0 I112

15.0

GSV 4060-R03-2.5D 60.0 I100
GSV 4060-R05-2.5D 60.0 I100
GSV 4060-R10-2.5D 60.0 I100
GSV 4060-R15-2.5D 60.0 I100
GSXVL 4060-R03-2.5D 60.0 I102
GSXVL 4060-R05-2.5D 60.0 I102
GSXVL 4060-R10-2.5D 60.0 I102
GSXVL 4060-R15-2.5D 60.0 I102

7.0 10.5 SSUPR 4070ZX-R03 80.0 I114
SSUPR 4070ZX-R05 80.0 I114

8.0 12.0 SSUPR 4080ZX-R05 80.0 I114
SSUPR 4080ZX-R10 80.0 I114

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
DC

ความยาวคมตััด
APMX

รุ่่�น ความยาวรวม
LF

หน้้า

20.0

40.0

GSX 22000C-2D 100.0 I36
GSX 22000S-2D 100.0 I34
GSX 42000C-2D 100.0 I54
GSX 42000S-2D 100.0 I52
HHM 8200ZX 106.0 I81
SSM 2200 105.0 I66
SSM 4200 105.0 I68

50.0
GSV 4200-2.5D 125.0 I70
GSXVL 4200-2.5D 125.0 I72

55.0 LHHM 8200ZX 120.0 I84

60.0

GSX 22000C-3D 120.0 I40
GSX 22000S-3D 120.0 I38
GSX 42000C-3D 120.0 I58
GSX 42000S-3D 120.0 I56

80.0

GSX 22000C-4D 140.0 I44
GSX 22000S-4D 140.0 I42
GSX 42000C-4D 140.0 I62
GSX 42000S-4D 140.0 I60

85.0 EHHM 8200ZX 165.0 I87

21.0 40.0 SSM 2210 105.0 I66
42.0 GSX 22100S-2D 110.0 I34

22.0

40.0 SSM 2220 105.0 I66

44.0
GSX 22200S-2D 110.0 I34
GSX 42200S-2D 110.0 I52

66.0 GSX 42200S-3D 130.0 I56

23.0 45.0 SSM 2230 115.0 I66
46.0 GSX 22300S-2D 120.0 I34

24.0

45.0 SSM 2240 115.0 I66

48.0
GSX 22400S-2D 120.0 I34
GSX 42400S-2D 120.0 I52

72.0 GSX 22400S-3D 130.0 I38

25.0

38.0
GSX 22500C-1.5D 120.0 I30
GSX 42500C-1.5D 120.0 I50

50.0

GSX 22500C-2D 120.0 I36
GSX 22500S-2D 120.0 I34
GSX 42500C-2D 120.0 I54
GSX 42500S-2D 120.0 I52
SSM 2250 120.0 I66
SSM 4250 120.0 I68

63.0
GSV 4250-2.5D 140.0 I70
GSXVL 4250-2.5D 140.0 I72

65.0 LHHM 8250ZX 140.0 I84

75.0

GSX 22500C-3D 130.0 I40
GSX 22500S-3D 130.0 I38
GSX 42500C-3D 130.0 I58
GSX 42500S-3D 130.0 I56

100.0

EHHM 8250ZX 185.0 I87
GSX 22500C-4D 160.0 I44
GSX 22500S-4D 160.0 I42
GSX 42500C-4D 160.0 I62
GSX 42500S-4D 160.0 I60

30.0
55.0 SSM 2300 130.0 I66
75.0 LHHM 8300ZX 160.0 I84

110.0 EHHM 8300ZX 205.0 I87

32.0
64.0 HHM 8320ZX 130.0 I81
85.0 LHHM 8320ZX 170.0 I84

110.0 EHHM 8320ZX 205.0 I87

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø20.0 ถึึง ø32.0 มม. เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø4.0 ถึึง ø8.0 มม.กัดฉาก กัดมุมรัศมี

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
DC

ความยาวคมตััด
APMX รุ่่�น ความยาวรวม

LF หน้้า

3.0

4.5
SSUPR 4030ZX-R02 60.0 I114
SSUPR 4030ZX-R05 60.0 I114

8.0

GSV 4030-R02-2.5D 50.0 I100
GSV 4030-R05-2.5D 50.0 I100
GSX 40300-R02-2D 45.0 I98
GSX 40300-R05-2D 45.0 I98
GSXVL 4030-R02-2.5D 50.0 I102
GSXVL 4030-R05-2.5D 50.0 I102
SSUP 4030ZX-R02 50.0 I112
SSUP 4030ZX-R05 50.0 I112

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø3.0 มม. กัดมุมรัศมี



I13

เอ็น
มิ
ลล์

I

กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

ตารางแสดงความยาวคมตััด แบ่่งตามขนาดเส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
DC

ความยาวคมตััด
APMX รุ่่�น ความยาวรวม

LF หน้้า

8.0

19.0

GSH 6080SF-R02 60.0 I116
GSH 6080SF-R05 60.0 I116
GSH 6080SF-R10 60.0 I116
GSX 40800-R02-2D 60.0 I98
GSX 40800-R05-2D 60.0 I98
GSX 40800-R10-2D 60.0 I98
GSX 40800-R15-2D 60.0 I98
SSEH 4080-R10 80.0 I119
SSEH 4080W-R10 80.0 I108
SSEHVL 4080-R10 80.0 I118
SSEHVL 4080W-R10 80.0 I104
SSUP 4080ZX-R03 80.0 I112
SSUP 4080ZX-R05 80.0 I112
SSUP 4080ZX-R10 80.0 I112
SSUP 4080ZX-R15 80.0 I112
SSUP 4080ZX-R20 80.0 I112

20.0

GSV 4080-R03-2.5D 80.0 I100
GSV 4080-R05-2.5D 80.0 I100
GSV 4080-R10-2.5D 80.0 I100
GSV 4080-R15-2.5D 80.0 I100
GSV 4080-R20-2.5D 80.0 I100
GSXVL 4080-R03-2.5D 80.0 I102
GSXVL 4080-R05-2.5D 80.0 I102
GSXVL 4080-R10-2.5D 80.0 I102
GSXVL 4080-R15-2.5D 80.0 I102
GSXVL 4080-R20-2.5D 80.0 I102

9.0 13.5 SSUPR 4090ZX-R05 90.0 I114
SSUPR 4090ZX-R10 90.0 I114

10.0

15.0
SSUPR 4100ZX-R05 100.0 I114
SSUPR 4100ZX-R10 100.0 I114
SSUPR 4100ZX-R15 100.0 I114

22.0

GSH 6100SF-R05 70.0 I116
GSH 6100SF-R10 70.0 I116
GSH 6100SF-R15 70.0 I116
GSH 6100SF-R20 70.0 I116
GSX 41000-R02-2D 70.0 I98
GSX 41000-R05-2D 70.0 I98
GSX 41000-R10-2D 70.0 I98
GSX 41000-R15-2D 70.0 I98
GSX 41000-R20-2D 70.0 I98
SSEH 4100-R10 90.0 I119
SSEH 4100-R30 90.0 I119
SSEH 4100W-R10 90.0 I108
SSEH 4100W-R30 90.0 I108
SSEHVL 4100-R10 90.0 I118
SSEHVL 4100-R30 90.0 I118
SSEHVL 4100W-R10 90.0 I104
SSEHVL 4100W-R30 90.0 I104
SSUP 4100ZX-R03 90.0 I112
SSUP 4100ZX-R05 90.0 I112
SSUP 4100ZX-R10 90.0 I112
SSUP 4100ZX-R15 90.0 I112
SSUP 4100ZX-R20 90.0 I112

25.0

GSV 4100-R03-2.5D 90.0 I100
GSV 4100-R05-2.5D 90.0 I100
GSV 4100-R10-2.5D 90.0 I100
GSV 4100-R15-2.5D 90.0 I100
GSV 4100-R20-2.5D 90.0 I100
GSXVL 4100-R03-2.5D 90.0 I102
GSXVL 4100-R05-2.5D 90.0 I102
GSXVL 4100-R10-2.5D 90.0 I102
GSXVL 4100-R15-2.5D 90.0 I102
GSXVL 4100-R20-2.5D 90.0 I102

11.0 16.5
SSUPR 4110ZX-R05 120.0 I114
SSUPR 4110ZX-R10 120.0 I114
SSUPR 4110ZX-R15 120.0 I114

12.0

18.0
SSUPR 4120ZX-R05 120.0 I114
SSUPR 4120ZX-R10 120.0 I114
SSUPR 4120ZX-R15 120.0 I114

26.0
GSH 6120SF-R05 75.0 I116
GSH 6120SF-R10 75.0 I116
GSH 6120SF-R15 75.0 I116

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
DC

ความยาวคมตััด
APMX รุ่่�น ความยาวรวม

LF หน้้า

12.0

26.0

GSH 6120SF-R20 75.0 I116
GSX 41200-R02-2D 75.0 I98
GSX 41200-R05-2D 75.0 I98
GSX 41200-R10-2D 75.0 I98
GSX 41200-R15-2D 75.0 I98
GSX 41200-R20-2D 75.0 I98
SSEH 4120-R10 90.0 I119
SSEH 4120-R30 90.0 I119
SSEH 4120W-R10 90.0 I108
SSEH 4120W-R30 90.0 I108
SSEH 4120WS-R10 90.0 I110
SSEH 4120WS-R30 90.0 I110
SSEHVL 4120-R10 90.0 I118
SSEHVL 4120-R30 90.0 I118
SSEHVL 4120W-R10 90.0 I104
SSEHVL 4120W-R30 90.0 I104
SSEHVL 4120WS-R10 90.0 I106
SSEHVL 4120WS-R30 90.0 I106
SSUP 4120ZX-R05 90.0 I112
SSUP 4120ZX-R10 90.0 I112
SSUP 4120ZX-R15 90.0 I112
SSUP 4120ZX-R20 90.0 I112
SSUP 4120ZX-R30 90.0 I112

30.0

GSV 4120-R05-2.5D 90.0 I100
GSV 4120-R10-2.5D 90.0 I100
GSV 4120-R15-2.5D 90.0 I100
GSV 4120-R20-2.5D 90.0 I100
GSV 4120-R30-2.5D 90.0 I100
GSXVL 4120-R05-2.5D 90.0 I102
GSXVL 4120-R10-2.5D 90.0 I102
GSXVL 4120-R15-2.5D 90.0 I102
GSXVL 4120-R20-2.5D 90.0 I102
GSXVL 4120-R30-2.5D 90.0 I102

13.0 19.5
SSUPR 4130ZX-R05 130.0 I114
SSUPR 4130ZX-R10 130.0 I114
SSUPR 4130ZX-R15 130.0 I114

16.0

24.0
SSUPR 4160ZX-R10 160.0 I114
SSUPR 4160ZX-R15 160.0 I114
SSUPR 4160ZX-R20 160.0 I114

32.0

GSH 8160SF-R10 90.0 I117
GSH 8160SF-R15 90.0 I117
GSH 8160SF-R20 90.0 I117
SSEH 4160-R10 115.0 I119
SSEH 4160-R30 115.0 I119
SSEH 4160W-R10 115.0 I108
SSEH 4160W-R30 115.0 I108
SSEH 4160WS-R10 115.0 I110
SSEH 4160WS-R30 115.0 I110
SSEHVL 4160-R10 115.0 I118
SSEHVL 4160-R30 115.0 I118
SSEHVL 4160W-R10 115.0 I104
SSEHVL 4160W-R30 115.0 I104
SSEHVL 4160WS-R10 115.0 I106
SSEHVL 4160WS-R30 115.0 I106
SSUP 4160ZX-R10 115.0 I112
SSUP 4160ZX-R15 115.0 I112
SSUP 4160ZX-R20 115.0 I112
SSUP 4160ZX-R30 115.0 I112

40.0

GSV 4160-R10-2.5D 115.0 I100
GSV 4160-R15-2.5D 115.0 I100
GSV 4160-R20-2.5D 115.0 I100
GSV 4160-R30-2.5D 115.0 I100
GSXVL 4160-R10-2.5D 115.0 I102
GSXVL 4160-R15-2.5D 115.0 I102
GSXVL 4160-R20-2.5D 115.0 I102
GSXVL 4160-R30-2.5D 115.0 I102

17.0 25.5
SSUPR 4170ZX-R10 170.0 I114
SSUPR 4170ZX-R15 170.0 I114
SSUPR 4170ZX-R20 170.0 I114

20.0 30.0
SSUPR 4200ZX-R10 200.0 I114
SSUPR 4200ZX-R15 200.0 I114
SSUPR 4200ZX-R20 200.0 I114

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø8.0 ถึึง ø12.0 มม. เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø12.0 ถึึง ø20.0 มม.กัดมุมรัศมี กัดมุมรัศมี
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เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
DC

ความยาวคมตััด
APMX

รุ่่�น ความยาวรวม
LF

หน้้า

1.0 1.5

SNB2 0050 0404DL 45.0 I128
SNB2 0050 0604DL 45.0 I128
SNB2 0050 0804DL 50.0 I128
SNB2 0050 1004DL 50.0 I128

1.5

1.5 GSBH 20075SF 50.0 I126

2.3
SNB2 0075 0304DL 45.0 I128
SNB2 0075 0604DL 45.0 I128
SNB2 0075 1004DL 50.0 I128

2.5 GSXB 20075 50.0 I124

2.0

2.0 GSBH 20100SF 60.0 I126

3.0

GSXB 20100 60.0 I124
SNB 2020DL 60.0 I127
SNB2 0100 0304DL 50.0 I128
SNB2 0100 0604DL 50.0 I128
SNB2 0100 1004DL 50.0 I128
SNB2 0100 1504DL 60.0 I128
SNB2 0100 2004DL 60.0 I128

2.5 2.5 GSBH 20125SF 60.0 I126
4.0 GSXB 20125 60.0 I124

3.0
3.0 GSBH 20150SF 60.0 I126

4.5 GSXB 20150 60.0 I124
SNB 2030DL 80.0 I127

4.0

4.0 GSBH 20200SF 70.0 I126

6.0

GSXB 20200 70.0 I124
SNB 2040DL 80.0 I127
SNB2 0200 1606DL 80.0 I128
SNB2 0200 2006DL 80.0 I128
SNB2 0200 3006DL 80.0 I128

5.0
5.0 GSBH 20250SF 80.0 I126

7.5 GSXB 20250 80.0 I124
SNB 2050DL 90.0 I127

6.0
6.0 GSBH 20300SF 80.0 I126

9.0 GSXB 20300 80.0 I124
SNB 2060DL 100.0 I127

7.0 11.0 GSXB 20350 90.0 I124

8.0
8.0 GSBH 20400SF 90.0 I126

12.0 GSXB 20400 90.0 I124
SNB 2080DL 100.0 I127

10.0
10.0 GSBH 20500SF 100.0 I126

15.0 GSXB 20500 100.0 I124
SNB 2100DL 120.0 I127

12.0
12.0 GSBH 20600SF 110.0 I126

18.0 GSXB 20600 110.0 I124
SNB 2120DL 120.0 I127

14.0 21.0 GSXB 20700 110.0 I124

16.0 24.0 GSXB 20800 140.0 I124
SNB 2160DL 160.0 I127

18.0 27.0 GSXB 20900 140.0 I124
20.0 30.0 GSXB 21000 160.0 I124

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
DC

ความยาวคมตััด
APMX

รุ่่�น ความยาวรวม
LF

หน้้า

20.0

38.0

GSH 8200SF-R10 100.0 I117
GSH 8200SF-R15 100.0 I117
GSH 8200SF-R20 100.0 I117
SSUP 4200ZX-R10 125.0 I112
SSUP 4200ZX-R15 125.0 I112
SSUP 4200ZX-R20 125.0 I112
SSUP 4200ZX-R30 125.0 I112

40.0

SSEH 4200W-R10 125.0 I108
SSEH 4200W-R30 125.0 I108
SSEH 4200WS-R10 125.0 I110
SSEH 4200WS-R30 125.0 I110
SSEHVL 4200W-R10 125.0 I104
SSEHVL 4200W-R30 125.0 I104
SSEHVL 4200WS-R10 125.0 I106
SSEHVL 4200WS-R30 125.0 I106

50.0

GSV 4200-R10-2.5D 125.0 I100
GSV 4200-R15-2.5D 125.0 I100
GSV 4200-R20-2.5D 125.0 I100
GSV 4200-R30-2.5D 125.0 I100
GSXVL 4200-R10-2.5D 125.0 I102
GSXVL 4200-R15-2.5D 125.0 I102
GSXVL 4200-R20-2.5D 125.0 I102
GSXVL 4200-R30-2.5D 125.0 I102

25.0

50.0

SSEH 4250W-R10 140.0 I108
SSEH 4250W-R30 140.0 I108
SSEH 4250WS-R10 140.0 I110
SSEH 4250WS-R30 140.0 I110
SSEHVL 4250W-R10 140.0 I104
SSEHVL 4250W-R30 140.0 I104
SSEHVL 4250WS-R10 140.0 I106
SSEHVL 4250WS-R30 140.0 I106

63.0

GSV 4250-R10-2.5D 140.0 I100
GSV 4250-R15-2.5D 140.0 I100
GSV 4250-R20-2.5D 140.0 I100
GSV 4250-R30-2.5D 140.0 I100
GSXVL 4250-R10-2.5D 140.0 I102
GSXVL 4250-R15-2.5D 140.0 I102
GSXVL 4250-R20-2.5D 140.0 I102
GSXVL 4250-R30-2.5D 140.0 I102

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø20.0 ถึึง ø25.0 มม. เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø1.0 ถึึง ø20.0 มม. กัดหัวบอลกัดมุมรัศมี

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
DC

ความยาวคมตััด
APMX

รุ่่�น ความยาวรวม
LF

หน้้า

0.1 0.1
SNB2 0005 0034DL 45.0 I128
SNB2 0005 0064DL 45.0 I128

0.2 0.2
SNB2 0010 0054DL 45.0 I128
SNB2 0010 0104DL 45.0 I128
SNB2 0010 0204DL 45.0 I128

0.3 0.3

SNB2 0015 0054DL 45.0 I128
SNB2 0015 0104DL 45.0 I128
SNB2 0015 0204DL 45.0 I128
SNB2 0015 0304DL 45.0 I128

0.4
0.4

GSBH 20020SF 50.0 I126
SNB2 0020 0104DL 45.0 I128
SNB2 0020 0204DL 45.0 I128
SNB2 0020 0304DL 45.0 I128
SNB2 0020 0404DL 45.0 I128

0.6 GSXB 20020 50.0 I124

0.5 0.45

SNB2 0025 0104DL 45.0 I128
SNB2 0025 0204DL 45.0 I128
SNB2 0025 0304DL 45.0 I128
SNB2 0025 0404DL 45.0 I128

0.6 0.6

GSBH 20030SF 50.0 I126
SNB2 0030 0204DL 45.0 I128
SNB2 0030 0304DL 45.0 I128
SNB2 0030 0404DL 45.0 I128
SNB2 0030 0504DL 45.0 I128
SNB2 0030 0604DL 45.0 I128

0.9 GSXB 20030 50.0 I124

1.0
1.0 GSBH 20050SF 50.0 I126

1.5 GSXB 20050 50.0 I124
SNB2 0050 0304DL 45.0 I128

เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø1.0 ถึึง 0.4 มม. กัดหัวบอล

ตารางแสดงความยาวคมตััด แบ่่งตามขนาดเส้้นผ่่านศููนย์์กลาง
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กัดหัวบอล
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งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

ชื่อผิวเคลือบ ผิวเคลือบ GSX ผิวเคลือบ GS รุนกัดหนัก ผิวเคลือบ ZX ผิวเคลือบ AURORA ผิวเคลือบ SUMIDIA
ประเภทการเคลือบ TiAlCrN TiAlCrSiCN TiAlN DLC ไดมอนด
ตานทานการสึกหรอ G G S S G
ตานทานการยึดเกาะ G G S G J
ตานทานความรอน G G S J S
ความหนาผิวเคลือบ สูงสุด 2µm สูงสุด 2µm สูงสุด 2µm สูงสุด 0.5µm สูงสุด 15µm
คุณสมบัติ ตานทานความรอนและการยึดเกาะไดดีเยี่ยม ความแข็งสูง ตานทานความรอนและการยึดเกาะไดดีเยี่ยม งานทั่วไป สัมประสิทธิ์ความเสียดทานต่ำและตานทานการยึดเกาะไดดีเยี่ยม ความแข็งสูง ตานทานการสึกหรอไดดีเยี่ยม

การใชงานหลัก สำหรับงานกัดเหล็กทั่วไปและเหล็กสแตนเลส สำหรับงานกัดเหล็กทั่วไปและเหล็กความแข็งสูง สำหรับงานกัดเหล็กทั่วไปและเหล็กหลอ สำหรับงานกัดอะลูมิเนียมอัลลอยและทองแดง สำหรับงานกัด CFRP
ผลิตภัณฑหลักที่เหมาะสม รุน GSX/GSXB/GSXVL รุน GSH/GSBH/SSEH/SSEHVL รุน UPMILL/HHM รุน ASM/SNB/SNB2 รุน SSDC

 การเคลือบผิวเอ็นมิลล

TiAlCrN-based Oxidation-Resistant Layer
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TiAlN-based Wear-Resistant Layer

อุณหภูมิที่เริ่มมีปฎิกิริยาเคมี (°C)

เนื้อคารไบดเกรนละเอียดพิเศษ

· ใหความแข็งเทียบเทา CBN
· ปรับปรุงความตานทานการสึกหรอ ปฎิกิริยาเคมี และการหลุดลอก
· อายุการใชงานเพิ่มขึ้น 6 เทาเมื่อเทียบกับผลิตภัณฑที่ไมเคลือบผิว

[โครงสรางผิวเคลือบ]

[เปรียบเทียบผิวเคลือบ]

[การประเมินความตานทานปฎิกิริยาเคมี] 
(รอยขีดขวนที่เกิดขึ้นจาก Calotest (การวัดความหนาชั้นผิวเคลือบ) หลังสัมผัสกับอากาศเปนเวลาหนึ่งชั่วโมง ที่อุณหภูมิ 1,100 °C)

อนุภาคระดับมาโคร

ผิวเคลือบ GS รุนกัดหนัก การเคลือบผิวแบบเกา

การเคลือบผิวแบบเกาผิวเคลือบ GS รุนกัดหนัก

ผิวเคลือบ Diamond ของคูแขงผิวเคลือบ AURORA

ผิวเคลือบ ZX
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ความแข็งของผิวเคลือบ (GPa)

10μm10μm

ความแข็งของวัสดุชิ้นงาน (HRC) อุณหภูมิที่เริ่มมีปฎิกิริยาเคมี (°C)เหล็กออน เหล็กชุบแข็ง

ผลิตภัณฑ
คูแขง A ผลิตภัณฑ

คูแขง B

ผิวเคลือบ GSX
การเคลือบผิว 
ZX แบบเกา

ชั้นผิวเคลือบที่เกิดปฎิกิริยาเคมี 0.3 µm ชั้นผิวเคลือบที่เกิดปฎิกิริยาเคมี 1.0 µm

200μm200μm

GS     MILL

ชื่อผิวเคลือบ ผิวเคลือบ GSX ผิวเคลือบ GS รุนกัดหนัก ผิวเคลือบ ZX ผิวเคลือบ AURORA ผิวเคลือบ SUMIDIA
ประเภทการเคลือบ TiAlCrN TiAlCrSiCN TiAlN DLC ไดมอนด
ตานทานการสึกหรอ G G S S G
ตานทานการยึดเกาะ G G S G J
ตานทานความรอน G G S J S
ความหนาผิวเคลือบ สูงสุด 2µm สูงสุด 2µm สูงสุด 2µm สูงสุด 0.5µm สูงสุด 15µm
คุณสมบัติ ตานทานความรอนและการยึดเกาะไดดีเยี่ยม ความแข็งสูง ตานทานความรอนและการยึดเกาะไดดีเยี่ยม งานทั่วไป สัมประสิทธิ์ความเสียดทานต่ำและตานทานการยึดเกาะไดดีเยี่ยม ความแข็งสูง ตานทานการสึกหรอไดดีเยี่ยม

การใชงานหลัก สำหรับงานกัดเหล็กทั่วไปและเหล็กสแตนเลส สำหรับงานกัดเหล็กทั่วไปและเหล็กความแข็งสูง สำหรับงานกัดเหล็กทั่วไปและเหล็กหลอ สำหรับงานกัดอะลูมิเนียมอัลลอยและทองแดง สำหรับงานกัด CFRP
ผลิตภัณฑหลักที่เหมาะสม รุน GSX/GSXB/GSXVL รุน GSH/GSBH/SSEH/SSEHVL รุน UPMILL/HHM รุน ASM/SNB/SNB2 รุน SSDC

 การเคลือบผิวเอ็นมิลล

TiAlCrN-based Oxidation-Resistant Layer

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
(ม

./
นา

ที)

คว
าม

แข
็งข

อง
ผิว

เค
ลือ

บ 
(G

Pa
)

คว
าม

แข
็งข

อง
ผิว

เค
ลือ

บ 
(G

Pa
)

TiAlN-based Wear-Resistant Layer

อุณหภูมิที่เริ่มมีปฎิกิริยาเคมี (°C)

เนื้อคารไบดเกรนละเอียดพิเศษ
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ZX แบบเกา
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ตานทานการยึดเกาะ G G S G J
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TiAlN-based Wear-Resistant Layer

อุณหภูมิที่เริ่มมีปฎิกิริยาเคมี (°C)

เนื้อคารไบดเกรนละเอียดพิเศษ

· ใหความแข็งเทียบเทา CBN
· ปรับปรุงความตานทานการสึกหรอ ปฎิกิริยาเคมี และการหลุดลอก
· อายุการใชงานเพิ่มขึ้น 6 เทาเมื่อเทียบกับผลิตภัณฑที่ไมเคลือบผิว
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การเคลือบผิวแบบเกาผิวเคลือบ GS รุนกัดหนัก
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 การเคลือบผิวเอ็นมิลล
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TiAlN-based Wear-Resistant Layer

อุณหภูมิที่เริ่มมีปฎิกิริยาเคมี (°C)

เนื้อคารไบดเกรนละเอียดพิเศษ

· ใหความแข็งเทียบเทา CBN
· ปรับปรุงความตานทานการสึกหรอ ปฎิกิริยาเคมี และการหลุดลอก
· อายุการใชงานเพิ่มขึ้น 6 เทาเมื่อเทียบกับผลิตภัณฑที่ไมเคลือบผิว

[โครงสรางผิวเคลือบ]

[เปรียบเทียบผิวเคลือบ]

[การประเมินความตานทานปฎิกิริยาเคมี] 
(รอยขีดขวนที่เกิดขึ้นจาก Calotest (การวัดความหนาชั้นผิวเคลือบ) หลังสัมผัสกับอากาศเปนเวลาหนึ่งชั่วโมง ที่อุณหภูมิ 1,100 °C)

อนุภาคระดับมาโคร

ผิวเคลือบ GS รุนกัดหนัก การเคลือบผิวแบบเกา

การเคลือบผิวแบบเกาผิวเคลือบ GS รุนกัดหนัก

ผิวเคลือบ Diamond ของคูแขงผิวเคลือบ AURORA
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ความแข็งของผิวเคลือบ (GPa)

10μm10μm

ความแข็งของวัสดุชิ้นงาน (HRC) อุณหภูมิที่เริ่มมีปฎิกิริยาเคมี (°C)เหล็กออน เหล็กชุบแข็ง

ผลิตภัณฑ
คูแขง A ผลิตภัณฑ

คูแขง B

ผิวเคลือบ GSX
การเคลือบผิว 
ZX แบบเกา

ชั้นผิวเคลือบที่เกิดปฎิกิริยาเคมี 0.3 µm ชั้นผิวเคลือบที่เกิดปฎิกิริยาเคมี 1.0 µm

200μm200μm

GS     MILL

ชื่อผิวเคลือบ ผิวเคลือบ GSX ผิวเคลือบ GS รุนกัดหนัก ผิวเคลือบ ZX ผิวเคลือบ AURORA ผิวเคลือบ SUMIDIA
ประเภทการเคลือบ TiAlCrN TiAlCrSiCN TiAlN DLC ไดมอนด
ตานทานการสึกหรอ G G S S G
ตานทานการยึดเกาะ G G S G J
ตานทานความรอน G G S J S
ความหนาผิวเคลือบ สูงสุด 2µm สูงสุด 2µm สูงสุด 2µm สูงสุด 0.5µm สูงสุด 15µm
คุณสมบัติ ตานทานความรอนและการยึดเกาะไดดีเยี่ยม ความแข็งสูง ตานทานความรอนและการยึดเกาะไดดีเยี่ยม งานทั่วไป สัมประสิทธิ์ความเสียดทานต่ำและตานทานการยึดเกาะไดดีเยี่ยม ความแข็งสูง ตานทานการสึกหรอไดดีเยี่ยม

การใชงานหลัก สำหรับงานกัดเหล็กทั่วไปและเหล็กสแตนเลส สำหรับงานกัดเหล็กทั่วไปและเหล็กความแข็งสูง สำหรับงานกัดเหล็กทั่วไปและเหล็กหลอ สำหรับงานกัดอะลูมิเนียมอัลลอยและทองแดง สำหรับงานกัด CFRP
ผลิตภัณฑหลักที่เหมาะสม รุน GSX/GSXB/GSXVL รุน GSH/GSBH/SSEH/SSEHVL รุน UPMILL/HHM รุน ASM/SNB/SNB2 รุน SSDC

 การเคลือบผิวเอ็นมิลล
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TiAlN-based Wear-Resistant Layer

อุณหภูมิที่เริ่มมีปฎิกิริยาเคมี (°C)

เนื้อคารไบดเกรนละเอียดพิเศษ
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TiAlN-based Wear-Resistant Layer

อุณหภูมิที่เริ่มมีปฎิกิริยาเคมี (°C)

เนื้อคารไบดเกรนละเอียดพิเศษ

· ใหความแข็งเทียบเทา CBN
· ปรับปรุงความตานทานการสึกหรอ ปฎิกิริยาเคมี และการหลุดลอก
· อายุการใชงานเพิ่มขึ้น 6 เทาเมื่อเทียบกับผลิตภัณฑที่ไมเคลือบผิว

[โครงสรางผิวเคลือบ]

[เปรียบเทียบผิวเคลือบ]

[การประเมินความตานทานปฎิกิริยาเคมี] 
(รอยขีดขวนที่เกิดขึ้นจาก Calotest (การวัดความหนาชั้นผิวเคลือบ) หลังสัมผัสกับอากาศเปนเวลาหนึ่งชั่วโมง ที่อุณหภูมิ 1,100 °C)
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ความแข็งของวัสดุชิ้นงาน (HRC) อุณหภูมิที่เริ่มมีปฎิกิริยาเคมี (°C)เหล็กออน เหล็กชุบแข็ง

ผลิตภัณฑ
คูแขง A ผลิตภัณฑ

คูแขง B

ผิวเคลือบ GSX
การเคลือบผิว 
ZX แบบเกา

ชั้นผิวเคลือบที่เกิดปฎิกิริยาเคมี 0.3 µm ชั้นผิวเคลือบที่เกิดปฎิกิริยาเคมี 1.0 µm

200μm200μm
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 การเคลืือบผิวเอ็็นมิิลล์

D ผิิวเคลืือบ GSX เคลือบผิว

D ผิิวเคลืือบ GS รุ่่�นกััดหนััก เคลือบผิว

D ผิิวเคลืือบ AURORA 
Aurora
เคลือบผิว D ผิิวเคลืือบ SUMIDIA 

SUMIDIA
เคลือบผิว

D ผิิวเคลืือบ ZX เคลือบผิว

· �เนื้้�อคาร์์ไบด์์เกรนขนาดเล็็กให้้ความแข็็งแกร่่งต่่อการแตกตามแนวขวางที่่�สููงและสามารถต้้านทานการเปลี่่�ยนแปลงอุุณหภููมิิอย่่างเฉีียบพลัันได้้ ช่่วยให้้งานตััด 
ที่่�ใช้้สารหล่่อเย็็นสามารถทำำ�ได้้อย่่างมั่่�นคง

· �ใช้้ผิิวเคลืือบ GSX ที่่�ให้้ความต้้านทานการสึกหรอและความร้้อนได้้ดีีกว่่า ช่่วยเพิ่่�มความมั่่�นคงและยืืดอายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือในการตัดเฉืือนวััสดุุชิ้้�นงานที่่�หลากหลาย

· �ผิิวเคลืือบ AURORA ที่่�มีีความเรีียบเนีียนสููงช่่วยลดการยึดเกาะและ
ให้้ความเรีียบผิิวของงานมีีคุุณภาพ

· �แรงตััดต่ำำ�� สามารถใช้้ในการตัดเฉืือนอััตราป้้อนสููงและงานกััดชิ้้�นงานที่่�มีีความแข็็งแรงต่ำำ��
· เหมาะกัับการตัดเฉืือนโลหะนอกกลุ่�มเหล็็ก/อิิเล็็กโทรดทองแดง

· �เทคโนโลยีีการเคลืือบผิิว Polycrystalline Diamond ของเราช่่วยเพิ่่�มความ
ต้้านทานการสึกหรอได้้มากกว่่า 10 เท่่าเมื่่�อเทีียบกัับคาร์์ไบด์์ไม่่เคลืือบผิิว

· �ให้้ฟิิล์์มเกรนเพชรละเอีียดที่่�มีีความแข็็งแรงและความต้้านทานการ
สึึกหรอสููง บนผิิวละเอีียดสำำ�หรัับงานกััด CFRP

· ให้้ความแข็็งเทีียบเท่่า CBN
· ปรัับปรุุงความต้้านทานการสึกหรอ ปฎิิกิิริิยาเคมีี และการหลุุดลอก
· อายุุการใช้้งานเพิ่่�มขึ้้�น 6 เท่่าเมื่่�อเทีียบกัับผลิตภัณฑ์์ที่่�ไม่่เคลืือบผิิว

การเคลืือบผิวเอ็็นมิิลล์
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กัดหัวบอล  คุุณสมบััติิและการใช้้งาน
D �มีรุ่่�นร่่องคมตััด 3 รุ่่�นและ 4 ระยะการตัดให้้เลืือกใช้้เพื่่�อให้้ครอบคลุุมช่่วงการ

ใช้้งานที่่�หลากหลาย
D �เนื้้�อคาร์์ไบด์์เกรนขนาดเล็็กให้้ความแข็็งแกร่่งต่่อการแตกตามแนวขวางที่่�สููง

และสามารถต้้านทานการเปลี่่�ยนแปลงอุุณหภููมิิอย่่างเฉีียบพลัันได้้ ช่่วยให้้
งานตััดที่่�ใช้้สารหล่่อเย็็นสามารถทำำ�ได้้อย่่างมั่่�นคง

D �ผิิวเคลืือบ GSX มีีความต้้านทานการสึกหรอและความร้้อนที่่�ดีี ช่่วยเพิ่่�มความ
มั่่�นคงในการทำำ�งานและยืืดอายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือให้้นานขึ้้�น

D �มีมุุมคายขนาดใหญ่่และร่่องเลื้้�อยที่่�มีีเอกลักษณ์์เฉพาะ ทำำ�ให้้คมตััดมีีความ
แหลมคมและเพิ่่�มประสิิทธิิภาพในการคายเศษ

D �การใช้้พื้้�นที่่�ตััด(Gash Land)ช่่วยเพิ่่�มความแข็็งแรงของคมตััด

 ขยายการใช้้งานการตััดเฉืือนด้้วยรููปแบบมุุมคมตััด 2 รููปแบบ

0.
3

0.02

(หนวย: มม.)ตัวอยาง: มุมหลังการกัด ø10 มม

หมายเหตุ: เมื่อใชเอ็นมิลลที่มี Gash Land เศษวัสดุุ
 บางสวนจะยังหลงเหลืออยูตามที่แสดงใน
 ดานขวา
 ใชประเภท S เพื่อใหไดมุมที่แหลมคม

เหล็กชุบแข็ง

NKSMHP

S G S S SG G G G G

60
H
R
C

*1: แนะนำใหใช GSXSLT30000C ที่ 50 HRC หรือต่ำกวา

G: แนะนำเปนอันดับแรก S: เหมาะสม วาง: ไมแนะนำ

*1
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 วััสดุุชิ้้�นงาน

รุน S เหมาะสำหรับการตัดเฉือนมุมดานใน *2: ใชที่ความลึกตัดต่ำ

งานกัดดานขาง

รุน S

ชนิด C

งานกัดหยาบ

รูปทรง

G

เก็บผิวละเอียด

S

G

งานกัดหยาบ

G

เก็บผิวละเอียด

G

S

งานกัดหยาบ

G

เก็บผิวละเอียด

S

G

งานกัดเซาะรอง งานกัดรองละเอียดการใชงาน

*2

มุมคมตัด

 ตััวอย่่างการตััดเฉืือนท่ี่�แนะนำำ� (ประเภทใช้้งานทั่่�วไป)

20 30 40 50 55

400

300

200

100

ความแข็งของวัสดุชิ้นงาน (HRC)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
Vc

 (ม
./
นา

ที)

เหล็กออน เหล็กชุบแขง็

ผลิตภัณฑ
คูแขง A ผลิตภัณฑ

คูแขง B

GS     MILL

TiCN

TiN

TiN/AIN

TiAIN

ผิวเคลือบ GSXผิวเคลือบ GSX
การเคลือบผิว 
ZX แบบเกา

20

600 800 1,000 1,200

30

40

50

อุณหภูมิที่เริ่มมีปฎิกิริยาเคมี (°C)

คว
าม

แข
็งข

อง
ผิว

เค
ลือ

บ 
(G

Pa
)

รองเลื้อยลักษณะเฉพาะมุมคายขนาดใหญ

D เพิ่่�มประสิิทธิิภาพในการคายเศษ

Gash Land: การออกแบบใหตานทานการแตกหัก รุน Cมุมแหลมคม: การออกแบบคมตัดที่แหลมคม รุน S

มีีประเภท S ที่่�มีีขอบคมและประเภท C ที่่�ทนต่่อการแตกหัก

มุุมคายขนาดใหญ่่และการออกแบบร่่องเลื้้�อยที่่�มีีเอกลักษณ์์
เฉพาะ ให้้คมตััดที่่�แหลมคมและประสิิทธิิภาพในการคายเศษ
ที่่�ดีีเยี่่�ยม

D ต้้านทานการสึกหรอ D ต้้านทานความร้้อน

เอ็็นมิิลล์มาตรฐานสากล

รุ่่�น GSX MILL

มุมคมตัด มุมคมตัด
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

 อเนกประสงค์์

D �การออกแบบร่่องเลื้้�อยงานกััดร่่องรุ่่�น 3 ฟััน (สั้้�น) 
ช่่วยลดแรงตััดลง
(1) �การใช้้งานต่่อเนื่่�อง (คอมโพสิิต) เช่่น การกััดแบบ 

กดลงไป (Plunging) และการกััดร่่อง (Grooving)
(2) �เหมาะสำำ�หรัับการใช้้กัับโลหะแผ่่นบางและ

เครื่่�องกลึงขนาดเล็็ก

งานกัด

ทำไดตอเน่ือง

กลึง 
Plunging
กลึง 
Plunging

งานกัด

ทำไดตอเนื่อง

งานกัด
เซาะรอง
งานกัด
เซาะรอง

 ความเท่ี่�ยงตรงสููง

D �พิิกััดความเผื่่�อของดอกเอนมิิลลดลงเหลืือ 2/3 ของประเภททั่่�วไป 
ดัังนั้้�นจึึงไม่่จำำ�เป็็นต้้องมีีการชดเชยเส้้นผ่่านศููนย์์กลางเมื่่�อเปลี่่�ยน
เครื่่�องมืือ

 ช่่วงผลิตภััณฑ์์

 ความยาวของคมตััดยาวพร้้อมความแข็็งสููง (ชนิด C)

ความเอียง 44 µm

ระยะของคลื่น 18 µm ระยะของคลื่น 34 µm

ความเอียง 62 µm

คว
าม

สูง
บา

งา
น 

35
 ม

ม.

คว
าม

สูง
บา

งา
น 

35
 ม

ม.

ความเอียง 44 µm

ระยะของคลื่น 18 µm ระยะของคลื่น 34 µm

ความเอียง 62 µm

คว
าม

สูง
บา

งา
น 

35
 ม

ม.

คว
าม

สูง
บา

งา
น 

35
 ม

ม.

GSX MILL-4D ผลิตภัณฑ์์คู่่�แข่่ง

แบบมี Gash Land ใหคมตัดที่แข็งแรงกวา

G
S

X
 M

IL
L

ผล
ิตภ

ัณ
ฑค

ูแข
ง

เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ ø6 (2 ฟน)
วัสดุชิ้นงาน  S50C
เงื่อนไขการตัด  vc=87 ม./นาที (n=4615 นาท-ี1)
  vf=553 มม./นาที (fz=0.06 มม./ฟน)
  ap=3 มม.
 ae=6 มม.
  แหง
เครื่องกลึง  เครื่องกลึงแนวตั้ง BT50

เกิดการแตกหัก

D งานกััดเซาะร่่องเหล็็กคาร์์บอนด้้วย GSX20000C
ผิวเคลือบ GSX ชวยเพิ่มความตานทานการสึกหรอ

G
S

X
 M

IL
L

เคร
ื่องม

ือรุน
เกา

ของ
ซูม

ิโตโ
ม

เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ  ø10 (2 ฟน)
วัสดุชิ้นงาน  เทียบเทา FCD600
เงื่อนไขการตัด  vc=66 ม./นาที (n=2100 นาท-ี1)
 vf=302 มม./นาที (fz=0.072 มม./ฟน)
  ap=5 มม. × 5 ครั้ง
 ae=10 มม.
  แหง
เครื่องกลึง เครื่องกลึงแนวตั้ง BT40

การสึกหรอมาก

D งานกััดเซาะร่่องเหล็็กหล่่อด้้วย GSX20000C

ใหความมั่นคงแมในงานตัดเฉือนที่มีการจายสารหลอเย็น

G
S

X
 M

IL
L

ผล
ิตภ

ัณ
ฑค

ูแข
ง

เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ  ø10 (2 ฟน)
วัสดุชิ้นงาน  SUS304
เงื่อนไขการตัด  vc=50 ม./นาที (n=1591 นาท-ี1)
  vf=127 มม./นาที (fz=0.04 มม./ฟน)
  ap=10 มม.
 ae=0.5 มม.
  หลอเย็น
เครื่องกลึง  เครื่องกลึงแนวตั้ง BT50

ผิวเคลือบหลุดลอก

D งานกััดเหล็็กสแตนเลสด้้วย GSX20000C
รุน S ใหความคมที่ดีเยี่ยม

G
S

X
 M

IL
L

ผล
ิตภ

ัณ
ฑค

ูแข
ง

เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ  ø6 (2 ฟน)
วัสดุชิ้นงาน  S50C
เงื่อนไขการตัด  vc=87 ม./นาที (n=4615 นาท-ี1)
  vf=553 มม./นาที (fz=0.06 มม./ฟน)
  ap=10 มม.
 ae=0.3 มม.
  แหง
เครื่องกลึง เครื่องกลึงแนวตั้ง BT50

แตกบิ่น

D งานกััดด้้านข้้าง S50C ด้้วย GSX20000S

 ตััวอย่่างการใช้้งาน (กััดฉาก)

กา
รใ

ชง
าน

จำ
นว

นฟ
น

งา
นท

ั่วไ
ป

ความยาวคมตัด

อเ
นก

ปร
ะส

งค


กัด
มุม

รัศ
มี

2D1.5D 3D 4D
ชนิด C รุน S ชนิด C ชนิด Cรุน S รุน S ชนิด C

I30ø0.5 ถึง ø25.0 มม. ø0.3 ถึง ø25.0 มม. ø0.5 ถึง ø25.0 มม.

ø1.0 ถึง ø12.0 มม.

ø1.0 ถึง ø25.0 มม.

ø1.0 ถึง ø12.0 มม.

ø1.0 ถึง ø25.0 มม. ø1.0 ถึง ø25.0 มม. ø1.0 ถึง ø25.0 มม. ø1.0 ถึง ø25.0 มม. ø1.0 ถึง ø25.0 มม.

ø1.0 ถึง ø12.0 มม.

ø0.5 ถึง ø25.0 มม. ø0.5 ถึง ø25.0 มม. ø0.5 ถึง ø25.0 มม.I36

I46

I50

I32

I52

GSX40000-R-2D

ø3.0 ถึง ø12.0 มม. I98

I54

I138

I48

I40

I58

I38

I56

I44

I62ø1.0 ถึง ø25.0 มม.

ø0.5 ถึง ø25.0 มม. I42

I60

ฟน

ฟน

ฟน

ฟน

ฟน

GSX20000C-1.5D GSX20000S-2D GSX20000C-2D

GSX30000C-1.5D

GSX40000C-1.5D GSX40000S-2D GSX40000C-2D

GSXSLT30000C-1.5D

GSX20000C-3D

GSX40000C-3D

GSX20000C-4DGSX20000S-4D

GSX40000C-4DGSX40000S-4D

GSX30000C-2D

GSX20000S-3D

GSX40000S-3D

รุนคมตัดฉาก ประสิทธิภาพสูง GSV4000-2.5D →I70 GSXVL4000-2.5D →I72    รุนรัศมี ประสิทธิภาพสูง GSV4000-R-2.5D →I100 GSXVL4000-R-2.5D →I102
รุนกัดหัวบอล GSXB20000 →I124

เส้้นผ่่านศููนย์์กลางเครื่่�องมืือ	 ø10 (2 ฟััน)
เงื่่�อนไขการตัด 	 vc = 44 ม./นาทีี (n = 1400 นาทีี-1)
ความลึึกตัด 	 ap = 35 มม.
 	 ae = 0.1 มม. × 25 ครั้้�ง

วััสดุุชิ้้�นงาน	 S50C
อััตราป้้อน	 vf=240 มม./นาทีี (fz=0.086 มม./ฟััน)
สารหล่่อเย็็น	 หล่่อเย็็น
เครื่่�องกลึง	 เครื่่�องกลึงแนวตั้้�ง BT30

เอ็็นมิิลล์มาตรฐานสากล

รุ่่�น GSX MILL
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งานกัดหยาบ เก็บผิวละเอียด

การใชงาน

งานกัดเซาะรองงานกัดดานขาง งานกัดรองละเอียด

งานกัดหยาบ เก็บผิวละเอียด งานกัดหยาบ เก็บผิวละเอียด

GSV GG GS SG

GSXVL SG GG SG

 ตััวอย่่างงานกััดท่ี่�แนะนำำ�

 ความแตกต่่างของการใช้้งานประเภท GSXVL ป้้องกัันการสั่่�นสะเทืือน / ประเภท GSV
รุ่่�น GSXVL ให้้ประสิิทธิิภาพในงานกััดหนัักอย่่างโดดเด่่น รุ่่�น GSV เป็็นรุ่่�นประหยััดที่่�มีีความสามารถในการต้านทานการสะท้้าน

 ช่่วงการใช้้งาน

D งานกััดด้้านข้้าง D แรงตััด D งานกััดเซาะร่่อง

GSXVL
รุน GSXMILL

รุนกันสะเทือน

GSV
รุน GSXMILL

รุนกันสะเทือน

GSXGSXGSXGSVGSVGSVGSXVLGSXVLGSXVL

ตานทานการสะทาน 
(งานกัดเซาะรอง)

ตานทานการสะทาน 
(งานกัดดานขาง) อัตราเร็วตัด vc ความลึกตัด ap ความแมนยำบางาน ความประหยดั

A

B

CE

F

D

A

B

CE

F

D

A

B

CE

F

D

กันสะเทือน
งานกัดหนัก

กันสะเทือน/งานทั่วไป 
การลับคมทำไดงาย งานทั่วไป

A D E FC

b1° b2° b2° b2°

a1° a2°

ระยะพิตชแบบสลับ

50

0
1D

100

150

2D 3D

รุน GSXรุน GSX

ความลึกตัด (ap)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
VC

 (ม
./
นา

ที)

อัต
รา

เร
็วต

ัด 
VC

 (ม
./
นา

ที)

ความลึกตัด (ap)

0 0.5D 0.8D 1D

50

100

(120)

150

รุน GSXVL รุน GSVรุน GSXVL รุน GSV

รุน GSXรุน GSX รุน GSVรุน GSV รุน GSXVLรุน GSXVLเงื่อนไขการตัด:

วัสดุชิ้นงาน:

vc = 150 ม./นาที
f = 0.1 มม./ฟน
ap = 18 มม.
ae = 2.4 มม.
แหง
S50C

รุน GSX: เกิดการสะทาน

รุน GSXVL: งานตัดมีความเสถียร รุน GSV: งานตัดมีความเสถียร

ลีดแบบสลับ ลีดเทากัน

รุน GSVรุน GSVรุน GSXVLรุน GSXVL

ผิวกลม (ใชสำหรับขนาดตั้งแต ø5 มม. ขึ้นไป)a1° ≠ a2° b1° ≠ b2° b2° = b2°

แร
งตั

ด 
(N

)

แร
งตั

ด 
(N

)

แร
งตั

ด 
(N

)

I70, I100I72, I102

เอ็็นมิิลล์มาตรฐานสากล

รุ่่�น GSX MILL
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P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

(6) งานกัดวน × 2

(5) งานกัดขยายผิวรอง

(4) งานกัดเฉียง (1) งานกัดดานขาง

(2) งานกัดดานขางอัตราเร็วสูง

(3) งานกัดเซาะรอง

(8) งานกัดเปนลวดลาย

(7) งานกัดวน-
งานกัดเซาะรองขยายรู × 2

วัสดุชิ้นงาน: S50C เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø12 เงื่อนไขการตัด: แหง (เปาลม)

(4) งานกัดเฉียง (5) งานกัดขยายผิวรอง (6) งานกัดวน × 2

เงื่อนไขการตัด: vc = 90 ม./นาที (n = 2,400 นาที-ี1) เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø12 เงื่อนไขการตัด: vc = 90 ม./นาที (n = 2,400 นาท-ี1) เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø12

มุมลาด 3°

เงื่อนไขการตัด: vc = 90 ม./นาที (n = 2,400 นาท-ี1) เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø12

มุมลาด 5°

เงื่อนไขการตัด: vc = 90 ม./นาที (n = 2,400 นาท-ี1) เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø12
[กัดวน] vf = 480 มม./นาที (0.05 มม./ฟน) [เซาะรองขยายรู] vf = 672 มม./นาที (0.07 มม./ฟน) [เก็บผิวละเอียด] vf = 1,920 มม./นาที (0.2 มม./ฟน)
มุมลาด 3°

(8) งานกัดเปนลวดลาย

เงื่อนไขการตัด: vc = 79 ม./นาที (n = 2,100 นาท-ี1) เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø12

(1) งานกัดดานขาง (2) งานกัดดานขางอัตราเร็วสูง (3) งานกัดเซาะรอง

เงื่อนไขการตัด: vc = 102 ม./นาที (n = 4,100 นาท-ี1) เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø8 เงื่อนไขการตัด: vc = 151 ม./นาที (n = 4,000 นาท-ี1) เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø12 เงื่อนไขการตัด: vc = 90 ม./นาที (n = 2,400 นาท-ี1) เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø12

ap = 24 มม., ae = 2.0 มม. ap = 12 มม., ae = 2.0 มม. ap = 12 มม.
vf = 4,800 มม./นาที (0.3 มม./ฟน) vf = 960 มม./นาที (0.1 มม./ฟน)vf = 1,080 มม./นาที (0.1 มม./ฟน)

vf = 480 มม./นาที (0.05 มม./ฟน) vf = 960 มม./นาที (0.1 มม./ฟน) vf = 480 มม./นาที (0.05 มม./ฟน)

vf = 588 มม./นาที (0.07 มม./ฟน)

ap = 24 มม., ae = 0.1 มม.
ap = 12 มม.

(7) งานกัดวน-งานกัดเซาะรองขยายรู × 2

รุน GSXVL S / GSV G รุน GSXVL G / GSV G รุน GSXVL G / GSV S

รุน GSXVL G / GSV S รุน GSXVL G / GSV G รุน GSXVL G / GSV G

รุน GSXVL G / GSV Sรุน GSXVL G / GSV G

 ตััวอย่่างการใช้้งานรุ่่�นกัันสะเทืือน

เอ็็นมิิลล์มาตรฐานสากล

รุ่่�น GSX MILL
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เค
ลือ

บผิ
ว

70

60

50

40

อัตราการคายเศษ (cc/นาที)

เล็ก ลึก

GS MILL
กัดหัวบอล รุนกัดหนัก
GS MILL
กัดหัวบอล รุนกัดหนัก

GS MILL
กัดหัวบอล

GS MILL
กัดหัวบอล

MOLD FINISH MASTER 
(CBN กัดหัวบอล)
MOLD FINISH MASTER 
(CBN กัดหัวบอล)

รองมุมบิดกวาง รองหักเศษลักษณะเฉพาะ

รุน GSXBรุน GSXB

คว
าม

แข็
งชิ้

นง
าน

 (H
R
C
)

งานกัดหยาบ งานกัดหยาบ งานกัดหยาบเก็บผิวละเอียด เก็บผิวละเอียด เก็บผิวละเอียด

การใชงาน

รุนกัดหัวบอล G G G G G G

งานกัดมุมรัศมี งานลอกแบบ งานกัดหลุมGSXB
ร ุน GSXMILL

ร ุนกดัหวับอล

 ตััวอย่่างงานกััดท่ี่�แนะนำำ�

 ต้้านทานความร้้อนและการสึึกหรอได้้ดีีขึ้้�น
ผิิวเคลืือบแบบใหม่่ใช้้เนื้้�อคาร์์ไบด์์เกรนละเอีียดพิิเศษที่่�สามารถต้้านทานความร้้อนและการสึกหรอได้้ดีีขึ้้�น

 ช่่วงการใช้้งาน

 เพิ่่�มประสิิทธิิภาพในการคายเศษ

ร่่องหัักเศษมีีลัักษณะเฉพาะและขนาดกว้าง ร่่องหัักเศษมีีลัักษณะเฉพาะและขนาดกว้าง 
ช่่วยให้้คายเศษได้้ดีีขึ้้�นช่่วยให้้คายเศษได้้ดีีขึ้้�น

 ใช้้แรงตััดต่ำำ��

 ตััวอย่่างการใช้้งาน

0.05

60 80 100 120 140

0.04

0.03

0.02

0.01

0.00

ระยะการตัด (ม.)

กา
รส

ึกห
รอ

 (µ
m

)

ผลิตภัณฑคูแขง B

ผลิตภัณฑคูแขง A

ผลิตภัณฑคูแขง C

วัสดุชิ้นงาน: SKD61(50HRC)
เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: R3.0 (2 ฟน)

เงื่อนไขการตัด: vc = 179 ม./นาที (n = 9,500 นาที-1), vf = 2,250 มม./นาที (fz=0.12 มม./ฟน)

เครื่องมือ: เครื่องกลึงแนวตั้ง BT40

GSX กัดหัวบอล (ระยะการตัด 140 ม.) รุนเกา (ระยะการตัด 80 ม.)

ทำตอได ไมสามารถใชตอได

บริเวณกึ่งกลางเกิดการแตกหัก ผิวดานหนา
สึกหรออยางรุนแรง

การสึกหรอดานขาง

ap = 0.2 ถึง 1.0 มม., pf = 0.3 มม., หลอเย็น

รุน GSXB

รุน GSXBรุน GSXB

มุุมเกลียวขนาดกว้างบนคมตััดโค้้งช่่วยลดแรงตััดมุุมเกลียวขนาดกว้างบนคมตััดโค้้งช่่วยลดแรงตััด

I124

เอ็็นมิิลล์มาตรฐานสากล

รุ่่�น GSX MILL

D การตัดเฉือนเหลก็กล้าด้วย GSXB20000
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ผิวงานเรียบมีคุณภาพไรครีบ

เกิดครีบ 
ความเรียบผิวคุณภาพต่ำ

ผลลัพธ

รุน จำนวนฟน รูปทรง เสนผานศูนยกลาง (มม.)

SSDC 4000
เกลียวขวา

ø6 ถึง ø12

SSDC 4000RL
เกลียวขวา/ซาย

ø6 ถึง ø12

 ชวงผลิตภัณฑ

งานกัด CFRP

ผลิตภัณฑคูแขง

ผลิตภัณฑคูแขง

รุน SSDC

รุน SSDC

2 มม. 2 มม.

2 มม. 2 มม.

Ra 2.4 ถึง 2.5µm

Ra 2.9 ถึง 3.5µm

วัสดุชิ้นงาน: CFRP
เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø10 (4 ฟน)
เงื่อนไขการตัด: vc = 314 ม./นาที

(n = 10,000 นาที-1)

(fz = 0.025 มม./ฟน)
แหง

vf = 1,000 มม./นาที

 คุุณสมบััติิและการใช้้งาน
D �มีรููปทรงร่่องเลื้้�อยให้้เลืือกสองแบบ

�รุ่่�น SSDC (รุ่่�นเกลียวขวา)
�ให้้ทั้้�งคมตััดที่่�แหลมคมและอายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือที่่�ยาวนาน 
ผ่่านมุุมคายและมุุมหลบที่่�เหมาะสม และมุุมเกลียวขนาดเล็็ก

�รุ่่�น SSDCRL (รุ่่�นเกลียวขวา-ซ้้าย)
เกลียวขวา-ซ้้ายช่่วยป้้องกัันการแยกออกเป็็นชั้้�นๆ ของผิิวด้้านบน
และด้้านล่่าง
�กระจายแรงตััดแม้้มีีการจับยึึดที่่�ไม่่คงที่่� ช่่วยให้้ได้้ความเรีียบผิิว
มีีคุุณภาพ

ผิวงานเรียบมีคุณภาพไรครีบ

เกิดครีบ 
ความเรียบผิวคุณภาพต่ำ

ผลลัพธ

รุน จำนวนฟน รูปทรง เสนผานศูนยกลาง (มม.)

SSDC 4000
เกลียวขวา

ø6 ถึง ø12

SSDC 4000RL
เกลียวขวา/ซาย

ø6 ถึง ø12

 ชวงผลิตภัณฑ

งานกัด CFRP

ผลิตภัณฑคูแขง

ผลิตภัณฑคูแขง

รุน SSDC

รุน SSDC

2 มม. 2 มม.

2 มม. 2 มม.

Ra 2.4 ถึง 2.5µm

Ra 2.9 ถึง 3.5µm

วัสดุชิ้นงาน: CFRP
เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø10 (4 ฟน)
เงื่อนไขการตัด: vc = 314 ม./นาที

(n = 10,000 นาที-1)

(fz = 0.025 มม./ฟน)
แหง

vf = 1,000 มม./นาที

ผิวงานเรียบมีคุณภาพไรครีบ

เกิดครีบ 
ความเรียบผิวคุณภาพต่ำ

ผลลัพธ

รุน จำนวนฟน รูปทรง เสนผานศูนยกลาง (มม.)

SSDC 4000
เกลียวขวา

ø6 ถึง ø12

SSDC 4000RL
เกลียวขวา/ซาย

ø6 ถึง ø12

 ชวงผลิตภัณฑ

งานกัด CFRP

ผลิตภัณฑคูแขง

ผลิตภัณฑคูแขง

รุน SSDC

รุน SSDC

2 มม. 2 มม.

2 มม. 2 มม.

Ra 2.4 ถึง 2.5µm

Ra 2.9 ถึง 3.5µm

วัสดุชิ้นงาน: CFRP
เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø10 (4 ฟน)
เงื่อนไขการตัด: vc = 314 ม./นาที

(n = 10,000 นาที-1)

(fz = 0.025 มม./ฟน)
แหง

vf = 1,000 มม./นาที

ผิวงานเรียบมีคุณภาพไรครีบ

เกิดครีบ 
ความเรียบผิวคุณภาพต่ำ

ผลลัพธ

รุน จำนวนฟน รูปทรง เสนผานศูนยกลาง (มม.)

SSDC 4000
เกลียวขวา

ø6 ถึง ø12

SSDC 4000RL
เกลียวขวา/ซาย

ø6 ถึง ø12

 ชวงผลิตภัณฑ

งานกัด CFRP

ผลิตภัณฑคูแขง

ผลิตภัณฑคูแขง

รุน SSDC

รุน SSDC

2 มม. 2 มม.

2 มม. 2 มม.

Ra 2.4 ถึง 2.5µm

Ra 2.9 ถึง 3.5µm

วัสดุชิ้นงาน: CFRP
เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø10 (4 ฟน)
เงื่อนไขการตัด: vc = 314 ม./นาที

(n = 10,000 นาที-1)

(fz = 0.025 มม./ฟน)
แหง

vf = 1,000 มม./นาที

 ช่่วงผลิตภััณฑ์์

 ประสิิทธิิภาพ

D เปรีียบเทีียบความเรีียบผิิว

I97

ผิวงานเรียบมีคุณภาพไรครีบ

เกิดครีบ 
ความเรียบผิวคุณภาพต่ำ

ผลลัพธ

รุน จำนวนฟน รูปทรง เสนผานศูนยกลาง (มม.)

SSDC 4000
เกลียวขวา

ø6 ถึง ø12

SSDC 4000RL
เกลียวขวา/ซาย

ø6 ถึง ø12

 ชวงผลิตภัณฑ

งานกัด CFRP

ผลิตภัณฑคูแขง

ผลิตภัณฑคูแขง

รุน SSDC

รุน SSDC

2 มม. 2 มม.

2 มม. 2 มม.

Ra 2.4 ถึง 2.5µm

Ra 2.9 ถึง 3.5µm

วัสดุชิ้นงาน: CFRP
เสนผานศูนยกลางเครื่องมือ: ø10 (4 ฟน)
เงื่อนไขการตัด: vc = 314 ม./นาที

(n = 10,000 นาที-1)

(fz = 0.025 มม./ฟน)
แหง

vf = 1,000 มม./นาที

ฟนฟนฟน

ฟนฟนฟน
I97

I97

เอ็็นมิิลล์สำำ�หรัับ CFRP

รุ่่�น SSDC เคลืือบผิว SUMIDIA
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เอ็็นมิิลล์์กััดมุุมรััศมีี รุ่่�น SSEH
 คุุณสมบััติิและการใช้้งาน
D �มุุมเกลียวสููง (เกลียว 45°) ให้้คมตััดที่่�แหลมคม
D �การผสมผสานร่่องเลื้้�อยที่่�มีีเอกลักษณ์์เฉพาะและการขัดเงาผิิวด้้านหน้้า 

ช่่วยเพิ่่�มประสิิทธิิภาพในการคายเศษและยัับยั้้�งการยึดเกาะ
D �การเคลืือบผิิวแบบเรีียบเนีียนพิิเศษให้้ความแข็็งและต้้านทานความร้้อน 

ผสมผสานกัับเนื้้�อคาร์์ไบด์์เหนีียวที่่�ช่่วยให้้อายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือ
ยาวนานเมื่่�อใช้้กัับวััสดุุอัลลอยทนความร้้อน

D �รูปทรงโค้้งรััศมีีที่่�เรีียบเนีียนและมีีเอกลักษณ์์เฉพาะช่่วยลดแรงกระแทก
จากการตัดและเพิ่่�มความต้้านทานการแตกหัก

D �ทั้้�งรุ่่�นเคลืือบผิิวและไม่่เคลืือบผิิว มีีสต็็อคพร้้อมจำำ�หน่่ายเพื่่�อรองรัับ
เงื่่�อนไขการทำำ�งานที่่�หลากหลาย

D Inconel 718 (งานกััดด้้านข้้าง)

ระยะการตัด (ม.)

กา
รส

ึกห
รอ

แบ
บร

อย
บา

ก 
(ม

ม.
)

รุนเกา
0.25

0.2

0.15

0.1

0.05

0

SSEH4060-R10

เครื่องมือรุนเกาไมสามารถ
ใชงานตอไดเนื่องจากการ
แตกบิ่น

1 2 3 4 5 6

 ตััวอย่่างการใช้้งาน

เส้้นผ่่านศููนย์์กลางเครื่่�องมืือ: ø6 × R1
เงื่่�อนไขการตัด: �vc = 20 ม./นาทีี, fz = 0.025 มม./ฟััน,  

ap = 5 มม., ae = 0.5 มม. หล่่อเย็็น

เอ็็นมิิลล์์กััดมุุมรััศมีี รุ่่�น SSEH กัันสะเทืือน
 คุุณสมบััติิและการใช้้งาน
D �เอ็็นมิิลล์์ SSEH รุ่่�นกัันสะเทืือนแบบใหม่่ เพิ่่�มเข้้ามารองรัับงานโลหะผสม Exotic โดยเฉพาะ
D �ใช้้เอ็็นมิิลล์์ที่่�มีีคุุณสมบััติิพื้้�นฐาน โดยเพิ่่�มลีีดแบบสลัับที่่�ให้้

ประสิิทธิิภาพในการป้องกัันการสั่่�นสะเทืือนอัันยอดเยี่่�ยม
D �ใช้้ได้้กัับงานกััดหลากหลายประเภทของโลหะผสม Exotic รวมถึึง SUS, Inconel และไทเทเนีียม
D �ลดการสะท้้านในงานตััดอััตราเร็็วสููงและอััตราป้้อนสููง
D �ทั้้�งรุ่่�นเคลืือบผิิวและไม่่เคลืือบผิิว มีีสต็็อคพร้้อมจำำ�หน่่ายเพื่่�อรองรัับ

เงื่่�อนไขการทำำ�งานที่่�หลากหลาย

ระยะพิิตช์์แบบสลัับ + ลีีดแบบสลัับ

D Inconel 713 (งานกััดด้้านข้้าง)

SSEH 4100W-R10 ผลิตภััณฑ์์คู่่�แข่่ง

�จากการทดลองของซููมิิโตโม ผิิวเคลืือบพิิเศษที่่�มีี
ความต้้านทานการยึดเกาะจะให้้การยึดเกาะของ
คมตััดน้้อยกว่่าเมื่่�อเทีียบกัับผลิตภัณฑ์์คู่่�แข่่ง และ
ทำำ�ให้้สามารถกััดงานได้้โดยปราศจากการแตกหัก
ในขณะที่่�ผลิตภัณฑ์์คู่่�แข่่งได้้รัับผลกระทบจากการ
ยึึดเกาะบนคมตััดจนทำำ�ให้้เกิิดการแตกหัก

เส้้นผ่่านศููนย์์กลางเครื่่�องมืือ: ø10 × R1 จำำ�นวนชิ้้�นงาน: 150 ชิ้้�น/หน่่วย
เงื่่�อนไขการตัด: �vc=32 ม./นาทีี, fz=0.018 มม./ฟััน,  

ap=20 มม., ae=0.8 มม. แห้้ง

20
 ม
ม.

0.8 มม.

รููปทรงโค้้งรััศมีีที่่�เรีียบเนีียนและมีีเอกลักษณ์์เฉพาะ ร่่องคมกััดแบบโค้้งขนาดกว้าง

แกนหนา

บริิเวณขัดเงาผิิวด้้านหน้้า

เอ็็นมิิลล์์กััดมุุมรััศมีี 
รุ่่�น SSEH กัันสะเทืือน
SSEHVL 4120W-30

เอ็็นมิิลล์์แบบไม่่มีกลไก
กัันสะเทืือน
ø12 × R3.0

ผิิวชิ้้�นงาน

ข้้อมููล 
การสั่่�น
สะเทืือน

ความเสีียหาย
เครื่่�องมืือ

เงื่่�อนไขการตัด: �vc = 42.4 ม./นาทีี (n = 1,125 นาทีี-1) 
vf = 200 มม./นาทีี (fz = 0.044 มม./ฟััน)  
ap = 5.0 มม., ae = 12 มม. หล่่อเย็็น

 ตััวอย่่างการใช้้งาน

ไม่่มีการสะท้้าน เกิิดการสะท้้าน

งานตััดมีีความเสถีียร
เกิิดการสะท้้าน
บริิเวณเข้้ามุุม

D งานเก็็บละเอีียดเข้้ามุุมสำำ�หรัับไทเทเนีียมอััลลอย

ไม่่เกิิดการแตกหัก เกิิดการแตกบิ่่�น
จากการสะท้้าน

รุ่่�นกัันสะเทืือน

I108, I110, I119 I104, I106, I118

เอ็็นมิิลล์กััดมุุมรััศมีีสำำ�หรัับโลหะผสม Exotic

รุ่่�น SSEH
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โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

เอ็นมิลลแบบมีกลไกกันตกหลน
TM

เครื่องมือไมหลุดออก

รุ่่�น จำำ�นวนฟััน รููปทรง เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง (มม.)

SSEHVL 4000WS-R
ฟนฟนฟน กัดมุมรัศมี

ø12.0 ถึง ø25.0

 ผลิตภััณฑ์์ท่ี่�รองรัับ  	 TM 

 ด้้ามท่ี่�รองรัับ  	 TM 

รุ่่�น จำำ�นวนฟััน รููปทรง เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง (มม.)

SSEH 4000WS-R
ฟนฟนฟน กัดมุมรัศมี

ø12.0 ถึง ø25.0

D D ด้้ามจัับแบบ Collet

· �ควบคุุมค่่าหนีีศููนย์์ได้้อย่่างแม่่นยำำ� 
ให้้อายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือที่่�ยาวนาน

· �ติดตั้้�งง่่ายด้้วยชุุด Shrink-fit
· �มีความแข็็งแรงสููง ให้้ความต้้านทาน
การสะท้้านได้้ดีีเยี่่�ยม

ด้้ามจัับแบบ Shrink-fit

· เปลี่่�ยนใช้้เครื่่�องมืือได้้ง่่าย
· �Collet ได้้รัับการออกแบบอย่่างพิิเศษ 
ให้้การจับยึึดที่่�แข็็งแรง

· �มีความแข็็งแรงสููง ให้้ความต้้านทาน 
การสะท้้านได้้ดีีเยี่่�ยม

เกิดความขัดของ
เนื่องจากเครื่องมือตก

งานตัดมีความเสถียร เกิดความขัดของ
เนื่องจากเครื่องมือตก

งานตัดมีความเสถียร

 ภาพคอนเซ็็ปต์์ของงานกััดเซาะร่่อง

D                           TM มีีกลไกกัันตกหล่่น D ไม่่มีกลไกกัันตกหล่่น

 คุุณสมบััติิและการใช้้งาน
D �การใช้้ควบคู่่�กัับ                           TM (SAFE-LOCK) ช่่วยป้้องกััน

การหลุุดออกของเครื่่�องมืือขณะใช้้ในงานกััดหนััก เช่่น งานกััดเซาะร่่องและ
งานกััดหยาบ ให้้การตัดเฉืือนมีีประสิิทธิิภาพสููง

D �เครื่่�องมืือไม่่มีการหลุุดออกไปกระแทกกัับชิ้้�นงาน ช่่วยให้้ชิ้้�นงานไม่่เกิิด
ความเสีียหายไร้้ตำำ�หนิิ

D �สามารถดัันเอ็็นมิิลล์์ออกได้้หลัังทำำ�การลับคม เพื่่�อรัักษาความสููงของ
เครื่่�องมืือให้้ได้้ระดัับเดิิม ไม่่ต้องทำำ�การปรัับความยาวรวมของเครื่่�องกััด

I106, I110

I106 I110

เอ็็นมิิลล์แบบมีีกลไกกัันตกหล่่น

รุ่่�นเอ็็นมิิลล์ท่ี่�รองรัับ Safe-LockTM (อนุุญาตโดย HAIMER®)
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 คุุณสมบััติิ

GS MILL รุ่่�นกััดหนััก (กััดฉาก/กััดหััวบอล/กััดมุุมรััศมีี)
D �ผิิวเคลืือบ GS HARD เคลืือบด้้วย Al-Ti-Cr ที่่�มีีปริิมาณ Al (อะลููมิิเนีียม) สููง สามารถ

ต้้านทานปฎิิกิิริิยาเคมีีได้้สููงขึ้้�น 3 เท่่าที่่� 1,100 °C ช่่วยเพิ่่�มความต้้านทานความร้้อนและ
การสึกหรอภายใต้้เงื่่�อนไขการตัดเฉืือนอััตราเร็็วสููงพิิเศษ

D �ความเรีียบผิิวเคลืือบมีีความคล้้ายคลึึงกัับผิิวเคลืือบมาตรฐาน GS ซึ่่�งช่่วยลดความ
เสีียดทานและให้้งานตััดทำำ�ได้้อย่่างราบรื่่�นในเวลาเดีียวกััน

D �เพิ่่�มความแข็็งแรงด้้วยการพัฒนาเนื้้�อคาร์์ไบด์์เกรนละเอีียดพิิเศษแบบใหม่่ มีีความแข็็ง
สููงและปริิมาณโคบอลต์์ต่ำำ�� ช่่วยเพิ่่�มความทนทานของเครื่่�องมืือและป้้องกัันการเปลี่่�ยน
รููปแบบไมโครพลาสติิกของคมตััดที่่�เกิิดขึ้้�นระหว่่างการตัดเฉืือนอััตราเร็็วสููงพิิเศษ

D �หน้้าตััดที่่�มีีเอกลักษณ์์เฉพาะแบบใหม่่ช่่วยให้้การคายเศษและความแข็็งแรงของเครื่่�องมืือ
ดีีขึ้้�น

D �รุ่่�นกััดหนััก (กััดมุุมรััศมีี) / เอ็็นมิิลล์์รุ่่�นใหม่่ที่่�มีีการปรัับปรุุงความต้้านทานการแตกหัก
D �รุ่่�นกััดหนััก (กััดหััวบอล) / ใช้้ผิิวเคลืือบแบบใหม่่ที่่�มีีความลื่่�นและสามารถต้้านทาน

ความร้้อนได้้ดีีเยี่่�ยม  
สามารถใช้้ในงานเก็็บผิิวละเอีียดความเที่่�ยงตรงสููงของเหล็็กชุุบแข็็งได้้ด้้วยพิิกััดความเผื่่�อ
ตามแนวรััศมีี +3 ถึึง -7μm และลัักษณะมุุมบอลที่่�ไร้้รอยต่่อไปยัังรอบนอก

งานกััดด้้านข้้างของ SKD61 (53HRC) ด้้วย GS MILL กััดมุุมรััศมีี รุ่่�นกััดหนััก

รุ่่�น จำำ�นวนฟััน รููปทรง เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง (มม.)

GSH 4000SF
GSH 6000SF
GSH 8000SF

4 ฟััน
6 ฟััน
8 ฟััน

ø1 ถึง ø20

GSBH 20000SF 2 ฟััน
R0.2 ถึง R6.0
(ø0.4 ถึง ø12)

D GS MILL รุ่่�นกััดหนััก (กััดฉาก/กััดหััวบอล)
 ช่่วงผลิตภััณฑ์์

รุ่่�น จำำ�นวนฟััน รููปทรง เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง (มม.)

GSH 6000SF-R
GSH 8000SF-R

6 ฟััน
8 ฟััน ø6 ถึง ø20

D GS MILL รุ่่�นกััดหนััก (กััดมุุมรััศมีี)

มุุมบอลที่่�ไร้้รอยต่่อ 
ไปยัังรอบนอก

ความเที่่�ยงตรงในการกััดมุุมรััศมีี 
+3 ถึึง -7μm

การสึกหรอบนมุม

การสึกหรอดานขาง

การสึกหรอแบบรอยบาก

GS MILL รุนกัดหนัก
(กัดฉาก)

ผลิตภัณฑคูแขง
0

20

40

60

80

100

120

140

160
D ประสิทธิภาพการตัด 

(6 ฟน, งานกัดดานขางขนาด ø10)
วัสดุชิ้นงาน: SKD61(53HRC)
เครื่องมือ: GSH 6100SF (ø10)
ระยะการตัด: 75 ม.
เงื่อนไขการตัด: vc = 800 ม./นาที (n = 25,460 นาที-1)

fz = 0.07 มม./ฟน (f = 10,500 มม./นาที)
ap = 10 มม., ae = 0.2 มม.
แหง (เปาลม), ตัดตาม

10

0.2

 GS MILL รุนกัดหนัก (กัดฉาก)

กา
รส
ึกห

รอ
 (µ

m
)

ขนาด (มม.)

D ตัวอยางการใชงาน (งานตีขึ้นรูปความเที่ยงตรงสูง
ของแมพิมพชิ้นสวนยานยนต)
วัสดุชิ้นงาน: SKH51(62HRC)
เครื่องมือ: GSBH 20300SF (R3)
ระยะการตัด: ประมาณ 150 ม.
เงื่อนไขการตัด: vc = 75 ม./นาที (n = 4,000 นาที-1)

n = 4,000 นาที-1

fz = 0.075 มม./ฟน (f = 600 มม./นาที)
ap = 0.16 มม., pf = 1 มม.

 GS MILL รุนกัดหนัก (กัดหัวบอล)

1

0.
16

GS MILL รุ่่�นกััดหนััก 
(กััดหััวบอล)

ผลิตภัณฑ์์คู่่�แข่่ง

การสึกหรอเพีียงเล็็กน้อย

ปลายพื้้�นผิิวเกิิดการสึกหรอ

ขนาด (มม.)

I76, I77, I78 I116, I117

I125

เอ็็นมิิลล์สำำ�หรัับเหล็็กชุุบแข็็ง

GS MILL รุ่่�นกััดหนััก
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D
D D

D
D

รุน SNB2

ผลิตภัณฑ
เคลือบผิว CrN

คูแขง

เครื่องมือ ระยะการตัด 100 ม. เงื่อนไขการตัด

วัสดุชิ้นงาน: 
ทองแดงทัฟพิตช

เครื่องมือ: 
เอ็นมิลลกัดหัวบอล R0.3 มม.

เงื่อนไขการตัด:
vc = 57 ม./นาที
n = 30,000 นาที-1

vf = 700 มม./นาที
ap = 0.035 มม.
ae = 0.03 มม.
ละอองน้ำมัน

D เปรียบเทียบการสึกหรอเครื่องมือ

ผลิตภัณฑเคลือบผิว CrN คูแขง

รุน SNB2
เอ็นมิลลกัดหัวบอลเคลือบผิว AURORA รุนคอยาว

ความแตกตาง
อายุการใชงานเครื่องมือ

การสึกหรอมีความสม่ำเสมอ

การสึกหรอมากการสึกหรอมาก

ต้้านทานการยึดเกาะได้้ดีีเยี่่�ยมและยืืดอายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือในงานกััดทองแดงผสมอััลลอย!

 คุุณสมบััติิและการใช้้งาน
D �ผิิวเคลืือบ AURORA ที่่�มีีความเรีียบเนีียนสููงช่่วยลดการยึดเกาะและ

ให้้ความเรีียบผิิวของงานมีีคุุณภาพ
D �ใช้้แรงตััดต่ำำ��กว่่าและมีีความแข็็งแรงสููง ทำำ�ให้้รุ่่�นนี้้�เหมาะกัับงาน

ตััดเฉืือนความแข็็งแรงต่ำำ��
D �มีให้้เลืือกใช้้ทั้้�งแบบ 2 และ 4 ฟััน ในรุ่่�นกััดฉากและรุ่่�นกััดหััวบอล
D �เพิ่่�มเอ็็นมิิลล์์กััดหััวบอลคอยาว รุ่่�น R0.05 ถึึง R2.00 มม. 

มาสำำ�หรัับงานตััดเฉืือนอิิเล็็กโทรดทองแดง

รุ่่�น จำำ�นวนฟััน รููปทรง เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง (มม.)

ASM 2000DL
ฟนฟนฟน

กัดฉาก

ø2 ถึง ø16

ASM 4000DL
ฟนฟนฟน

กัดฉาก

ø2 ถึง ø16

SNB 2000DL
ฟนฟนฟน

กัดหัวบอล
R1 ถึง R8
(ø2 ถึง ø16)

SNB2
ฟนฟนฟน

กััดหััวบอลคอยาว
R0.05 ถึง R2
(ø0.1 ถึง ø4)

 ช่่วงผลิตภััณฑ์์

 เอ็็นมิิลล์กััดหััวบอลเคลืือบผิว AURORA รุ่่�นคอยาว รุ่่�น SNB 2

 ประสิิทธิิภาพ

D เปรีียบเทีียบแรงตััด
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ผิวเคลือบ
AURORA

ผิวเคลือบ
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กัดแหง

แร
งต

ัด 
(N

)

ไมเคลือบผิว

ไมเคลือบผิว

เกิดการสะทาน

ลดลง 30%
ลดลง
48%

D เปรีียบเทีียบความเรีียบผิิว

1

0.5

0

1.5

2

2.5

หลอเย็น 
(Emulsion)

กัดแหง

0.34 0.34 0.32

2.17

ไมเคลือบผิว

ไมเคลือบผิว

เกิดการสะทาน

ใหความ
เรียบผิวที่ดี
แมในงาน
ตัดแหง

ผิวเคลือบ
AURORA

ผิวเคลือบ
AURORA

คว
าม

เร
ียบ

ผิว
 R

a 
(µ

m
)

วัสดุชิ้นงาน: A5052
เครื่องมือ: ‌�ASM4100DL  

ø10 (4 ฟัน)
เงื่อนไขการตัด:

vc = 200 ม./นาที
n = 6,300 นาที-1

fz = 0.05 มม./ฟัน
vf = 1,300 มม./นาที
ap = 10 มม.
ae = 1 มม.
ตัดตาม

D ให้้อายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือที่่�ยาวนานด้้วยเครื่่�องมืือคาร์์ไบด์์เคลืือบผิิวโครเมีียมไนไตรด์ (CrN)
D ผลิตภัณฑ์์ที่่�มีีรััศมีีหััวบอล 0.05 ถึึง 2.00 มม.
D ลดสััมประสิิทธิ์์�ความเสีียดทาน
D ผิิวเคลืือบความลื่่�นสููงสุุด

สำหรับ
ขั้วทองแดง

สำหรับ
ขั้วทองแดง

I90, I91, I127 I128

I90

I91

I127

I128

รุ่่�นเอ็็นมิิลล์เคลืือบผิว DLC (Diamond-like Carbon)

เอ็็นมิิลล์ (เคลืือบผิวด้้วย AURORA)
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เอ็็นมิิลล์์ SUMIDIA BINDERLESS

รุ่่�น NPDRS/NPDBS/NPDB
เอ็็นมิิลล์์เคลืือบผิิว SUMIDIA

รุ่่�น SDCB
เอ็็นมิิลล์์ SUMIBORON

รุ่่�น BNBR/BNBP/BNBC

MOLD FINISH MASTER

I134I122

เอ็็นมิิลล์์กััดหััวบอล SUMIBORON

รุ่่�นรุ่่�น BNBC BNBC

สำำ�หรัับอิิเล็็กโทรดทองแดง

· �ครอบคลุุมรััศมีีหััวบอล R0.1 มม. ถึึง R0.5 มม.
· �การใช้้เกรด CBN สููงช่่วยเพิ่่�มความคมของคมตััดและ 
ความต้้านทานการสึกหรอ

· �คมตััดความเที่่�ยงตรงสููงช่่วยให้้งานกััดมีีคุุณภาพสููง

เอ็็นมิิลล์์กััดมุุมรััศมีี SUMIDIA BINDERLESS

รุ่่�นรุ่่�น NPDRS NPDRS
เอ็็นมิิลล์์กััดหััวบอล SUMIDIA BINDERLESS

รุ่่�นรุ่่�น NPDBS/NPDB NPDBS/NPDB

สำำ�หรัับงานเก็็บผิิวละเอีียดคาร์์ไบด์์และวััสดุุแข็็งเปราะ สำำ�หรัับงานเก็็บผิิวละเอีียดคาร์์ไบด์์และวััสดุุแข็็งเปราะ

· �เพชรนาโนโพลีีคริิสตััลไลน์์ซึ่่�งมีีความแข็็งกว่่าเพชรผลึกเดี่่�ยวถููกนำำ�มาใช้้ในการเจีียระไนมุุมคมตััด
· �สามารถใช้้ในงานกััดเป็็นลวดลายของคาร์์ไบด์์ได้้โดยตรง ซึ่่�งวััสดุุ Single-crystal หรืือ PCD ไม่่สามารถทำำ�ได้้
· �เหมาะสำำ�หรัับงานเก็็บผิิวละเอีียดวััสดุุแข็็งเปราะและคาร์์ไบด์์ ให้้งานกลึงความเที่่�ยงตรงสููงและอายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือที่่�ยาวนาน
· �รุ่่�น NPDBS งานเก็็บผิิวละเอีียดมาตรฐาน ช่่วยลดต้้นทุุนได้้อย่่างมาก
· �ชนิด NPDB สามารถทำำ�งานผิิวสำำ�เร็็จได้้อย่่างแม่่นยำำ�ป้องกัันการเสีียรููปโดยกำำ�จัดกระบวนการขัดเงา

เอ็็นมิิลล์์กััดหััวบอลเคลืือบผิิว SUMIDIA

รุ่่�นรุ่่�น SDCB SDCB

สำำ�หรัับงานกััดหยาบ/งานตััดปานกลางของคาร์์ไบด์์และวััสดุุแข็็งเปราะ

· �ให้้งานกััดหยาบประสิิทธิิภาพสููง/งานตััดปานกลางของ
แม่่พิมพ์์คาร์์ไบด์์

· �ผิิวเคลืือบ Diamond แบบใหม่่ที่่�ให้้อายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือที่่�
ยาวนาน

· �บรรลุุระดัับความแม่่นยำำ�สูงสุุดเมื่่�อใช้้ร่่วมกัับดอกเอ็็นมิิล 
SUMIDIA BINDERLESS

I136

เอ็็นมิิลล์์กััดมุุมรััศมีี SUMIBORON

รุ่่�นรุ่่�น BNBR BNBR
เอ็็นมิิลล์์กััดหััวบอล SUMIBORON

รุ่่�นรุ่่�น BNBP BNBP

สำำ�หรัับเหล็็กชุุบแข็็ง สำำ�หรัับเหล็็กชุุบแข็็ง

· �ให้้อายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือที่่�ยาวนานในงานที่่�ใช้้ความเร็็วสููงและงานตััดความเที่่�ยงตรงสููง ตั้้�งแต่่เหล็็กชุุบแข็็งจากโรงงานไปจนถึึง
เหล็็กความแข็็งสููงเกิิน 60HRC

· ให้้ผิิวงานเรีียบได้้คุุณภาพสููงในขณะที่่�ลดกระบวนการเจีียรลงได้้อย่่างมาก
· �คมตััดออกแบบมาให้้เหมาะสำำ�หรัับงานลอกแบบและงานกััดปาดหน้้า และเกรดที่่�เพิ่่�มเข้้ามาให้้เลืือกใช้้ช่่วยรองรัับรููปแบบการ
ใช้้งานในการผลิตที่่�หลากหลาย

Binderless Binderless SUMIDIA
เคลือบผิว

I130, I131 I132I120

สำ�หรับงานเก็บผิว 
ละเอียดมาตรฐาน

สำ�หรับงานเก็บผิว 
ละเอียดมาตรฐาน

สำ�หรับงานเก็บผิว 
ปานกลางถึงละเอียด

สำ�หรับงานเก็บผิว 
ละเอียดความเที่ยงตรงสูง

รุ่่�น Mold Finish Master
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เอ็็นมิิลล์์กััดหััวบอล SUMIDIA BINDERLESS

รุ่่�น NPDBS/NPDBr
กัดมุมรัศมี เอ็็นมิิลล์์กััดมุุมรััศมีี SUMIDIA BINDERLESS

รุ่่�น NPDRS
วัสดุ

แข็งเปราะ
วัสดุ

แข็งเปราะ

SUMIDIA BINDERLESS เป็็น PCD ที่่�ยึึดอนุุภาคเพชรระดัับนาโนด้้วยความ
แข็็งแรงสููงโดยไม่่ใช้้ตััวผสานใดๆ ให้้ความแข็็งยิ่่�งกว่่า Single-crystal Diamond 
ทั้้�งยัังไม่่มีร่่องระหว่่างผลึก ทำำ�ให้้สามารถใช้้ในงานตััดเฉืือนวััสดุุแข็็งเปราะจำำ�พวก
คาร์์ไบด์์และกระบวนการทำำ�งานใหม่่ๆ ได้้

 คุุณสมบััติิทั่่�วไป

· �SUMIDIA BINDERLESS เป็็นวััสดุุเพชรบริิสุุทธิ์์� แต่่ต่่างจาก Single-crystal 
Diamond ตรงที่่�ไม่่มีคุุณสมบััติิขึ้้�นกัับทิิศทาง ทำำ�ให้้มีีความต้้านทานการ
สึึกหรอที่่�ดีีเยี่่�ยมและช่่วยลดการสึกหรอที่่�ไม่่สม่ำำ��เสมอลง

· �ด้วยโครงสร้้างแบบโพลีีคริิสตััลไลน์์ SUMIDIA BINDERLESS จะไม่่มีร่่อง
ระหว่่างผลึกเหมืือน Single-crystal Diamond และให้้ความต้้านทานการ
แตกหักที่่�ดีีเยี่่�ยม

 คุุณสมบััติิ

Single-crystal
 Diamond

SUMIDIA 
BINDERLESS

PCD 
รุนเกา

150100500

ความแข็งแบบนูพ (Knoop) HK (GPa)

โหลด 4.9N

ความแข็งขึ้นอยูกับทิศทางการวางตัวของผลึก

มีความแข็งพิเศษ ไมมีคุณสมบัติขึ้นกับทิศทาง

 ความแข็็ง

D �การใช้้งานทางด้้านสายตา (แม่่พิมพ์์เลนส์์ Fly-Eye)D �การใช้้งานทางการแพทย์ (แม่่พิมพ์์ μ-TAS)

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : �คาร์์ไบด์์ VF20  
(เกรนละเอีียดพิิเศษ AF1, 92.5HRA)

เครื่่�องมืือ	 : �เก็็บผิิวละเอีียด NPDB 1050-020 (รััศมีีหััวบอล R0.5 มม.)
งานกััดหยาบ: เอ็็นมิิลล์์เคลืือบผิิวเพชร (รััศมีีหััวบอล R0.5 มม.)

เงื่่�อนไขการตัด	: �n = 60,000 นาทีี-1, vf = 300 มม./นาทีี 
pf = 0.005 มม. ละอองน้ำำ��มัน

ความเรีียบผิิว	 : Ra 0.015μm
เวลาในการตัด	: �งานเก็็บผิิวละเอีียด 2 ชั่่�วโมง 40 นาทีี

งานกััดหยาบ 55 นาทีี

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : �คาร์์ไบด์์ VF20  
(เกรนละเอีียดพิิเศษ AF1, 92.5HRA)

กระบวนการ	 : ø6 (งานกััดผิิวครึ่่�งซีีก)
เครื่่�องมืือ	 : (1) NPDB 1050-020 (รััศมีีหััวบอล R0.5 มม.)
	 (2) NPDBS 1050-020 (รััศมีีหััวบอล R0.5 มม.)
	 (3) SDCB 2R050-020 (รััศมีีหััวบอล R0.5 มม.)
	 (4) R0.5, #400
เงื่่�อนไขการตัด	: �n = 40,000 นาทีี-1, vf = 120 มม./นาทีี 

pf = 0.005 มม. ละอองน้ำำ��มัน
เวลาในการตัด	: 1 ชั่่�วโมง 30 นาทีี

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : �คาร์์ไบด์์ VF20  
(เกรนละเอีียดพิิเศษ AF1, 92.5HRA)

กระบวนการ	 : 10 มม. × 10 มม. × ความลึึก 2 มม.
เครื่่�องมืือ	 : �NPDRS 1100R005-030  

(ø1 × รััศมีีมุุมมีีด R0.05 มม.)
เงื่่�อนไขการตัด	: �n = 40,000 นาทีี-1, vf = 200 มม./นาทีี 

pf = 0.005 มม. ละอองน้ำำ��มัน
ความเรีียบผิิว	 : Ra 0.015μm
เวลาในการตัด	: 2 ชั่่�วโมง

วััสดุุชิ้้�นงาน	 : �คาร์์ไบด์์ VF20  
(เกรนละเอีียดพิิเศษ AF1, 92.5HRA)

เครื่่�องมืือ	 : NPDB 1030-010 (รััศมีีหััวบอล R0.3 มม.)
เงื่่�อนไขการตัด	 : �n = 38,000 นาทีี-1, vf = 95 มม./นาทีี 

pf = 0.001 มม. หล่่อเย็็น (น้ำำ��มัน)
ระยะการทำำ�งานที่่�ยอมได้้	: 0.003 มม.
ความเรีียบผิิว	 : Ra 0.016 ถึึง 0.020μm
ระยะการตัดเฉืือน	 : 8.3 ม.
เวลาในการตัด	 : งานเก็็บผิิวละเอีียด 1 ชั่่�วโมง 28 นาทีี

1 มม.1 มม.

D �งานกััดหลุุม

D �งานกััดผิิวครึ่่�งซีีก

(4) จานเจียรชุบไฟฟา(3) รุน SDCB (เคลือบผิว SUMIDIA)

(2) รุน NPDBS(1) รุน NPDB

Ra 0.017μm Ra 0.060μm

Ra 0.078μm Ra 0.110μm

รุ่่�น Mold Finish Master
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กัดมุมรัศมีกัดหัวบอล

บอล

SUMIBORON Mold Finish Master

รุ่่�น BNBR
เอ็็นมิิลล์กััดหััวบอลเคลืือบผิว SUMIDIA

รุ่่�น SDCB
D �การใช้้คมตััดไวเปอร์์ช่่วยให้้ผิิวงานเรีียบได้้คุุณภาพ (มีีคมตััดไวเปอร์์ให้้ใช้้ตั้้�งแต่่ดอกสว่่านขนาด ø1.0 มม. ขึ้้�นไป)D �ให้้งานกััดหยาบประสิิทธิิภาพสููง/งานตััดปานกลางของแม่่พิมพ์์คาร์์ไบด์์

D ผิิวเคลืือบ Diamond แบบใหม่่ที่่�ให้้อายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือที่่�ยาวนาน

D �บรรลุุระดัับความแม่่นยำำ�สูงสุุดเมื่่�อใช้้ร่่วมกัับดอกเอ็็นมิิล SUMIDIA 
BINDERLESS

D �งานกลึงผิิวครึ่่�งซีีก ø10 มม.

D �ø2.0 (รััศมีีหััวบอล R1.0 มม.) จำำ�นวนชิ้้�นงานและความเสีียหายของ
เครื่่�องมืือ (การแยกออกเป็็นชั้้�นๆ)

เปรีียบเทีียบผิิวชิ้้�นงาน

คว
าม

เรี
ยบ

ผิว
กัด

มีีคมตััดไวเปอร์์ ไม่่มีคมตััดไวเปอร์์

Ra: 	0.08μm
Rz: 	0.62μm

Ra: 	0.14μm
Rz: 	1.04μm

D �อายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือยาวนานขึ้้�นด้้วยการผสานระหว่่าง SUMIBORON BNX20 
ซึ่่�งมีีความทนทานต่่อการสึกหรอดีีเยี่่�ยม และการออกแบบคมตััดที่่�เหมาะสมที่่�สุุด

Mold finish Master ผลิตภัณฑ์์ CBN ของคู่่�แข่่ง

การสึกหรอน้้อย เกิิดการแตกหัก

วััสดุุชิ้้�นงาน: STAVAX (52HRC)
เครื่่�องมืือ: BNBR 2D200R050-0604 (ø2 × รััศมีีมุุมมีีด R0.5 มม.)
เงื่่�อนไขการตัด: �n = 20,000 นาทีี-1, vf = 400 มม./นาทีี 

ap = 0.03 มม., pf = 0.70 มม. ละอองน้ำำ��มัน

วััสดุุชิ้้�นงาน: คาร์์ไบด์์ AF1 (คาร์์ไบด์์เกรนละเอีียดพิิเศษ)
เครื่่�องมืือ: SDCB 2R100-060
เงื่่�อนไขการตัด: �n = 30,000 นาทีี-1, vf = 300 มม./นาทีี 

ae = 0.3 มม., ap = 0.1 มม. เป่่าลม

D �ความต้้านทานการสึกหรอที่่�ดีีเยี่่�ยมช่่วยยืืดอายุุการใช้้งานเพิ่่�มขึ้้�น 10 เท่่า
เมื่่�อเทีียบกัับเอ็็นมิิลล์์คาร์์ไบด์์

ระยะการตัด (ม.)

กา
รส

ึกห
รอ

ขอ
งค

มต
ัด 

(ม
ม.

)

0 30 60 90 120

0.06

0.05

0.04

0.03

0.02

0.01

 0

แตกบิ่น

ไมแตกบ่ิน




Mold finish Master

คารไบดเคลือบผิว

รุน BNBR

อายุการใชงาน
เพิ่มข้ึน 10 เทา 

ประสิทธิภาพ
เพิ่มข้ึน 6 เทา 

เปรีียบเทีียบการสึกหรอเครื่่�องมืือ
Mold finish Master คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว

การสึกหรอน้้อย เกิิดการแตกหัก

วััสดุุชิ้้�นงาน: STAVAX (52HRC)
เครื่่�องมืือ: BNBR 2D200R050-0604 (ø2 × รััศมีีมุุมมีีด R0.5 มม.)

Mold finish Master

เงื่่�อนไขการตัด: �n = 20,000 นาทีี-1, vf = 800 มม./นาทีี 
ap = 0.03 มม., pf = 0.70 มม. ละอองน้ำำ��มัน

คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว

เงื่่�อนไขการตัด: �n = 4,800 นาทีี-1, vf = 120 มม./นาทีี 
ap = 0.03 มม., pf = 0.70 มม. ละอองน้ำำ��มัน

คว
าม

เรี
ยบ

ผิว
กัด

อายุการใชงานเครื่องมือ

ปริมาณการตัดเฉือนวัสดุ (cm3) 
0 1,000 2,000

2,408

2,355

1,466

1,387

3,000

ผลิตภัณฑ
คูแขง C

ผลิตภัณฑ
คูแขง B

ผลิตภัณฑ
คูแขง A

MOLD FINISH MASTER

รุน SDCB

วัสดุ
แข็งเปราะ H

Rz: 4.792μm

Rz: 8.976μm

Rz: 8.784μm

Rz: 13.88μm

หลังกัด 7 รู

หลังกัด 7 รู

หลังกัด 7 รู

หลังกัด 7 รู

ผลิ
ตภั
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ฑคู
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รุ่่�น Mold Finish Master
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ไม่่เคลือบผิว
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ระยะการตัด (ม.) (เวลาในการตัด)
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าง
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)

คารไบด + ผิวเคลือบ CrN

ความแตกตาง
อายุการใชงานเครื่องมือ

Mold finish Master

อายุการใชงานเครื่อง
มือยาวนานกวา

รุน BNBC

4 8 12 20 30 40 60 80 100 120 200 250 300 350 400

SUMIBORON Mold Finish Master

รุ่่�น BNBP
SUMIBORON Mold Finish Master

รุ่่�น BNBCR
กัดหัวบอล

D �ให้้งานกััดความเที่่�ยงตรงสููงที่่�ความแม่่นยำำ�รัศมีีหััวบอล ±0.005 มม.
D �การกััดแบบกระแทกที่่�มีีเสถีียรภาพด้้วยการผสมผสานระหว่่าง 

SUMIBORON BN350 ซึ่่�งมีีความต้้านทานการแตกหักที่่�ดีีเยี่่�ยม และคมตััด
ที่่�มีีการออกแบบมุุมคายมุุมลบ

คมตััดอยู่่�กึ่่�งกลาง ให้้ผิิวงานเรีียบได้้คุุณภาพสููง

D �คมตััดแข็็งแกร่่ง สามารถใช้้ในงานกััดหยาบได้้

Mold finish Master คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว

วััสดุุชิ้้�นงาน: STAVAX (52HRC)
เครื่่�องมืือ: BNBP 2R100-0554 (รััศมีีหััวบอล R0.1 มม.)
เงื่่�อนไขการตัด: �n = 25,000 นาทีี-1, vf = 1,500 มม./นาทีี 

ap = 0.10 มม., pf = 0.20 มม. ละอองน้ำำ��มัน

การสึกหรอน้้อย แตกบิ่่�นบริิเวณกึ่่�งกลางคมตััด

D �ให้้ความต้้านทานการสึกหรอที่่�ดีีเยี่่�ยมและผิิวงานเรีียบมีีคุุณภาพ

0.04

0.03

0.02

0.01

0

0 50 100 150 200 250

ไมแตกบ่ิน

การสึกหรอมาก - เกิดครีบ

ระยะการตัด (ม.)
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คารไบดเคลือบผิว

Mold finish Master

รุน BNBP

วััสดุุชิ้้�นงาน: STAVAX (52HRC)
เครื่่�องมืือ: BNBP 2R030-0154 (รััศมีีหััวบอล R0.3 มม.)
เงื่่�อนไขการตัด: �n = 25,000 นาทีี-1, vf = 1,500 มม./นาทีี 

ap = 0.05 มม., pf = 0.10 มม. ละอองน้ำำ��มัน

เปรีียบเทีียบการสึกหรอเครื่่�องมืือ
Mold finish Master (6 รอบ) คาร์์ไบด์์เคลืือบผิิว (2 รอบ)

การสึกหรอน้้อย การสึกหรอมาก

ผิิวงานเรีียบมีีคุุณภาพ เกิิดครีีบ

เปรีียบเทีียบการสึกหรอเครื่่�องมืือ
Mold finish Master ผลิตภัณฑ์์คาร์์ไบด์์คู่่�แข่่ง + ผลิตภัณฑ์์เคลืือบผิิว CrN

สึึกหรอเล็็กน้อย สามารถใช้้งานต่่อได้้ การสึกหรอมาก

วััสดุุชิ้้�นงาน: ทองแดงทััฟพิตช์
เครื่่�องมืือ: BNBC 2R030-0304 (รััศมีีหััวบอล R0.3 มม.)
เงื่่�อนไขการตัด: �vc = 57 ม./นาทีี, n = 30,000 นาทีี-1

fz = 0.007 มม./ฟััน, vf = 400 มม./นาทีี 
ap = 0.005 มม., ae = 0.05 มม. ละอองน้ำำ��มัน

ผิิวการตัดเฉืือนคุุณภาพด้้วยรุ่่�น BNBC

Ra 0.347μm Ra 1.368μm

R
กัดหัวบอล

D รุ่่�น ครอบคลุุมขนาดรััศมีีหััวบอล 0.1 ถึึง 0.5 มม.
D คมตััดความเที่่�ยงตรงสููงช่่วยให้้งานกััดมีีคุุณภาพสููง

คมตัดแหลมคมที่มีประสิทธิภาพ 
การลับคมสูงและมีความต้านทาน 

การสึกหรอดีเยี่ยม

วััสดุุชิ้้�นงาน: ทองแดงทััฟพิตช์ (งานกััดด้้านข้้าง)
เครื่่�องมืือ: BNBC 2R030-0304 (รััศมีีหััวบอล R0.3 มม.)
เงื่่�อนไขการตัด: �n = 30,000 นาทีี-1, vf = 700 มม./นาทีี 

ap = 0.035 มม., ae = 0.03 มม. ละอองน้ำำ��มัน

D �ให้้อายุุการใช้้งานเครื่่�องมืือที่่�ยาวนานขึ้้�นกว่่าเดิิม

Mold finish Master ผลิตภัณฑ์์คาร์์ไบด์์คู่่�แข่่ง + ผลิตภัณฑ์์เคลืือบผิิว CrN

การสึกหรอเล็็กน้อย (ระยะการตัด 400 มม.) การสึกหรอสููง (ระยะการตัด 100 มม.)

D �การใช้้เกรด CBN สููงช่่วยเพิ่่�มความคมของคมตััดและความต้้านทานการสึกหรอ

H สำหรับ
ขั้วทองแดง

มุมคายดานลบ

ขนาดกวาง 

คมตัดแข็งแกรง!

รุ่่�น Mold Finish Master
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รูป 1 รูป 2

APMX
LF

D
C

LU
APMX

LF

15°

D
C

D
M

M
 h

5

DC พิกัดความเผื่อ
D ≤ 3.0 0 -0.015
3.0 < D ≤ 12 0 -0.020
12.0 < D 0 -0.030

D
M

M
 h

5

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSX 20050C-1.5D D 0.5 1.0 1.4 40 4 1
GSX 20100C-1.5D D 1.0 1.5 2.5 40 4 1
GSX 20150C-1.5D D 1.5 2.3 3.3 40 4 1
GSX 20200C-1.5D D 2.0 3.0 4.0 40 4 1
GSX 20250C-1.5D D 2.5 3.8 4.8 40 4 1
GSX 20300C-1.5D D 3.0 4.5 6.0 45 6 1
GSX 20350C-1.5D D 3.5 5.3 6.8 45 6 1
GSX 20400C-1.5D D 4.0 6.0 7.5 45 6 1
GSX 20450C-1.5D D 4.5 6.8 8.3 50 6 1
GSX 20500C-1.5D D 5.0 7.5 9.5 50 6 1
GSX 20550C-1.5D D 5.5 8.3 10.3 50 6 1
GSX 20600C-1.5D D 6.0 9.0 Q 50 6 2
GSX 20650C-1.5D D 6.5 10.0 12.0 60 8 1
GSX 20700C-1.5D D 7.0 11.0 13.0 60 8 1
GSX 20750C-1.5D D 7.5 12.0 14.0 60 8 1
GSX 20800C-1.5D D 8.0 12.0 Q 60 8 2
GSX 20850C-1.5D D 8.5 13.0 15.0 70 10 1
GSX 20900C-1.5D D 9.0 14.0 16.0 70 10 1
GSX 20950C-1.5D D 9.5 15.0 17.0 70 10 1
GSX 21000C-1.5D D 10.0 15.0 Q 70 10 2
GSX 21050C-1.5D D 10.5 16.0 18.5 75 12 1
GSX 21100C-1.5D D 11.0 17.0 19.5 75 12 1
GSX 21150C-1.5D D 11.5 18.0 20.5 75 12 1
GSX 21200C-1.5D D 12.0 18.0 Q 75 12 2
GSX 21300C-1.5D D 13.0 20.0 23.5 90 16 1
GSX 21400C-1.5D D 14.0 21.0 24.5 90 16 1
GSX 21500C-1.5D D 15.0 23.0 26.5 90 16 1
GSX 21600C-1.5D D 16.0 24.0 Q 90 16 2
GSX 21700C-1.5D D 17.0 26.0 30.5 100 20 1
GSX 21800C-1.5D D 18.0 27.0 31.5 100 20 1
GSX 21900C-1.5D D 19.0 29.0 33.5 100 20 1
GSX 22000C-1.5D D 20.0 30.0 Q 100 20 2
GSX 22500C-1.5D D 25.0 38.0 Q 120 25 2

เกรด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

การระบุุรุ่่�น

รหัสรุ่่�น

GSX 2 1000 C - 1.5D
จำำ�นวน

ฟััน
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

การออกแบบมุุม ความยาว
คมตััดC: Gash Land

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 2 ฟััน

รุ่่�น GSX 20000C-1.5D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา ขุดหลุม  กัดวน  งานกัดเฉียง
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. ใช้้เครื่่�องจัักรและด้้ามมีีดที่่�มีีความแข็็งแรงและความเที่่�ยงตรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. ใช้้การเป่่าลมในงานกััดแห้้ง
3. ใช้้การจ่่ายสารหล่่อเย็็นในงานเหล็็กสแตนเลส อััลลอยทนความร้้อน และไทเทเนีียมอััลลอย
4. กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน

ap

ap

ae DC

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 19,600 250 19,600 250 19,600 250 18,300 180 12,700 100 9,000 60 11,000 70 9,000 50
2.0 11,200 340 11,200 340 11,200 340 10,500 240 7,300 130 5,300 80 6,400 90 5,300 70
4.0 6,400 460 6,400 460 6,400 460 6,000 320 4,200 180 3,000 110 3,600 120 3,000 90
6.0 4,600 560 4,600 560 4,600 560 4,300 400 3,000 210 2,200 130 2,700 140 2,200 100
8.0 3,400 560 3,400 560 3,400 560 3,200 400 2,200 210 1,600 130 2,000 140 1,600 100

10.0 2,800 560 2,800 560 2,800 560 2,600 400 1,800 210 1,300 130 1,600 140 1,300 100
12.0 2,300 560 2,300 560 2,300 560 2,200 400 1,500 210 1,100 130 1,300 140 1,100 100
16.0 1,700 450 1,700 450 1,700 450 1,600 320 1,100 180 800 100 1,000 110 800 85
20.0 1,350 380 1,350 380 1,350 380 1,300 280 900 160 650 90 800 100 650 75 
25.0 1,080 300 1,080 300 1,080 300 1,040 220 720 130 520 70 640 80 520 60 

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC 1.0DC
ae 0.05DC 0.02DC

งานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 19,600 200 19,600 250 19,600 250 18,300 180 12,700 100 9,000 60 11,000 50 4,500 20
2.0 11,200 270 11,200 340 11,200 340 10,500 240 7,300 130 5,300 80 6,400 65 2,650 25
4.0 6,400 370 6,400 460 6,400 460 6,000 320 4,200 180 3,000 110 3,600 80 1,500 35
6.0 4,600 450 4,600 560 4,600 560 4,300 400 3,000 210 2,200 130 2,700 100 1,100 40
8.0 3,400 450 3,400 560 3,400 560 3,200 400 2,200 210 1,600 130 2,000 100 800 40

10.0 2,800 450 2,800 560 2,800 560 2,600 400 1,800 210 1,300 130 1,600 100 650 40
12.0 2,300 450 2,300 560 2,300 560 2,200 400 1,500 210 1,100 130 1,300 100 500 40
16.0 1,700 360 1,700 450 1,700 450 1,600 320 1,100 180 800 100 1,000 80 400 35
20.0 1,350 300 1,350 380 1,350 380 1,300 280 900 160 650 90 800 70 320 30 
25.0 1,080 240 1,080 304 1,080 304 1,040 224 720 128 520 72 640 56 256 24 

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 0.2DC 0.5DC 0.2DC 0.05DC 0.2DC

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 2 ฟััน

รุ่่�น GSX 20000C-1.5D
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รูป 1 รูป 2

D
C

APMX
LFLU

APMX

LF

D
C

D
M

M
 h

5

15°

DC พิกัดความเผื่อ
D ≤ 3.0 0 -0.015
3.0 < D ≤ 12 0 -0.020
12.0 < D 0 -0.030

D
M

M
 h

5

เอ็็นมิิลล์์ (เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø0.3 ถึึง 4.3 มม.) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSX 20030S-2D D 0.3 0.6 1.0 40 4 1
GSX 20040S-2D D 0.4 0.8 1.2 40 4 1
GSX 20050S-2D D 0.5 1.3 1.7 40 4 1
GSX 20060S-2D D 0.6 1.3 1.8 40 4 1
GSX 20070S-2D D 0.7 1.4 1.9 40 4 1
GSX 20080S-2D D 0.8 1.6 2.1 40 4 1
GSX 20090S-2D D 0.9 1.8 2.3 40 4 1
GSX 20100S-2D D 1.0 2.5 3.5 40 4 1
GSX 20110S-2D D 1.1 2.5 3.5 40 4 1
GSX 20120S-2D D 1.2 2.5 3.5 40 4 1
GSX 20130S-2D D 1.3 2.6 3.6 40 4 1
GSX 20140S-2D D 1.4 2.8 3.8 40 4 1
GSX 20150S-2D D 1.5 3.8 4.8 40 4 1

 20150S-2D-S3 D 1.5 3.8 4.8 38 3 1
GSX 20160S-2D D 1.6 3.8 4.8 40 4 1
GSX 20170S-2D D 1.7 3.8 4.8 40 4 1
GSX 20180S-2D D 1.8 3.8 4.8 40 4 1
GSX 20190S-2D D 1.9 3.8 4.8 40 4 1
GSX 20200S-2D D 2.0 5.0 6.0 40 4 1
GSX 20200S-2D-S3 D 2.0 5.0 6.0 38 3 1
GSX 20210S-2D D 2.1 6.0 7.0 40 4 1
GSX 20220S-2D D 2.2 6.0 7.0 40 4 1
GSX 20230S-2D D 2.3 6.0 7.0 40 4 1
GSX 20240S-2D D 2.4 6.0 7.0 40 4 1
GSX 20250S-2D D 2.5 6.3 7.3 40 4 1
GSX 20260S-2D D 2.6 7.0 8.0 40 4 1
GSX 20270S-2D D 2.7 7.0 8.0 40 4 1
GSX 20280S-2D D 2.8 7.0 8.0 40 4 1
GSX 20290S-2D D 2.9 7.0 8.0 40 4 1
GSX 20300S-2D D 3.0 7.5 9.0 45 6 1
GSX 20300S-2D-S3 D 3.0 7.5 Q 38 3 2
GSX 20310S-2D D 3.1 7.5 9.0 45 6 1
GSX 20320S-2D D 3.2 7.5 9.0 45 6 1
GSX 20330S-2D D 3.3 7.5 9.0 45 6 1
GSX 20340S-2D D 3.4 7.5 9.0 45 6 1
GSX 20350S-2D D 3.5 8.8 10.3 45 6 1
GSX 20360S-2D D 3.6 8.8 10.3 45 6 1
GSX 20370S-2D D 3.7 8.8 10.3 45 6 1
GSX 20380S-2D D 3.8 8.8 10.3 45 6 1
GSX 20390S-2D D 3.9 8.8 10.3 45 6 1
GSX 20400S-2D D 4.0 11.0 14.0 45 6 1
GSX 20400S-2D-S4 D 4.0 11.0 Q 45 4 2
GSX 20410S-2D D 4.1 11.0 14.0 45 6 1
GSX 20420S-2D D 4.2 11.0 14.0 45 6 1
GSX 20430S-2D D 4.3 11.0 14.0 45 6 1

เกรด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 2 ฟััน คมตััดแหลมคม

รุ่่�น GSX 20000S-2D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด
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เอ็น
มิ
ลล์

I

กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

รูป 1 รูป 2

D
C

APMX
LFLU

APMX

LF

D
C

D
M

M
 h

5

15°

DC พิกัดความเผื่อ
D ≤ 3.0 0 -0.015
3.0 < D ≤ 12 0 -0.020
12.0 < D 0 -0.030

D
M

M
 h

5

เอ็็นมิิลล์์ (เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø4.4 ถึึง 8.8 มม.) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSX 20440S-2D D 4.4 11.0 14.0 45 6 1
GSX 20450S-2D D 4.5 11.3 12.8 50 6 1
GSX 20460S-2D D 4.6 11.3 12.8 50 6 1
GSX 20470S-2D D 4.7 11.3 12.8 50 6 1
GSX 20480S-2D D 4.8 11.3 12.8 50 6 1
GSX 20490S-2D D 4.9 11.3 12.8 50 6 1
GSX 20500S-2D D 5.0 13.0 19.6 50 6 1
GSX 20510S-2D D 5.1 13.0 19.6 50 6 1
GSX 20520S-2D D 5.2 13.0 19.6 50 6 1
GSX 20530S-2D D 5.3 13.0 19.6 50 6 1
GSX 20540S-2D D 5.4 13.0 19.6 50 6 1
GSX 20550S-2D D 5.5 13.0 19.6 50 6 1
GSX 20560S-2D D 5.6 13.0 19.6 50 6 1
GSX 20570S-2D D 5.7 13.0 19.6 50 6 1
GSX 20580S-2D D 5.8 13.0 19.6 50 6 1
GSX 20590S-2D D 5.9 13.0 19.6 50 6 1
GSX 20600S-2D D 6.0 13.0 Q 50 6 2
GSX 20610S-2D D 6.1 13.0 19.6 50 8 1
GSX 20620S-2D D 6.2 13.0 19.6 50 8 1
GSX 20630S-2D D 6.3 13.0 19.6 50 8 1
GSX 20640S-2D D 6.4 13.0 19.6 50 8 1
GSX 20650S-2D D 6.5 13.0 19.6 60 8 1
GSX 20660S-2D D 6.6 13.2 19.8 60 8 1
GSX 20670S-2D D 6.7 13.4 20.0 60 8 1
GSX 20680S-2D D 6.8 13.6 20.2 60 8 1
GSX 20690S-2D D 6.9 13.8 20.4 60 8 1
GSX 20700S-2D D 7.0 16.0 21.1 60 8 1
GSX 20710S-2D D 7.1 16.0 21.1 60 8 1
GSX 20720S-2D D 7.2 16.0 21.1 60 8 1
GSX 20730S-2D D 7.3 16.0 21.1 60 8 1
GSX 20740S-2D D 7.4 16.0 21.1 60 8 1
GSX 20750S-2D D 7.5 16.0 21.1 60 8 1
GSX 20760S-2D D 7.6 16.0 21.1 60 8 1
GSX 20770S-2D D 7.7 16.0 21.1 60 8 1
GSX 20780S-2D D 7.8 16.0 21.1 60 8 1
GSX 20790S-2D D 7.9 16.0 21.1 60 8 1
GSX 20800S-2D D 8.0 19.0 Q 60 8 2
GSX 20810S-2D D 8.1 19.0 24.1 60 10 1
GSX 20820S-2D D 8.2 19.0 24.1 60 10 1
GSX 20830S-2D D 8.3 19.0 24.1 60 10 1
GSX 20840S-2D D 8.4 19.0 24.1 60 10 1
GSX 20850S-2D D 8.5 19.0 24.1 70 10 1
GSX 20860S-2D D 8.6 19.0 24.1 70 10 1
GSX 20870S-2D D 8.7 19.0 24.1 70 10 1
GSX 20880S-2D D 8.8 19.0 24.1 70 10 1

เกรด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  
มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 2 ฟััน คมตััดแหลมคม

รุ่่�น GSX 20000S-2D
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รูป 1 รูป 2

D
C

APMX
LFLU

APMX

LF

D
C

D
M

M
 h

5

15°

DC พิกัดความเผื่อ
D ≤ 3.0 0 -0.015
3.0 < D ≤ 12 0 -0.020
12.0 < D 0 -0.030

D
M

M
 h

5

เอ็็นมิิลล์์ (เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø8.9 ถึึง 25.0 มม.) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSX 20890S-2D D 8.9 19.0 24.1 70 10 1
GSX 20900S-2D D 9.0 19.0 24.1 70 10 1
GSX 20910S-2D D 9.1 19.0 24.1 70 10 1
GSX 20920S-2D D 9.2 19.0 24.1 70 10 1
GSX 20930S-2D D 9.3 19.0 24.1 70 10 1
GSX 20940S-2D D 9.4 19.0 24.1 70 10 1
GSX 20950S-2D D 9.5 20.0 25.1 70 10 1
GSX 20960S-2D D 9.6 20.0 25.1 70 10 1
GSX 20970S-2D D 9.7 20.0 25.1 70 10 1
GSX 20980S-2D D 9.8 20.0 25.1 70 10 1
GSX 20990S-2D D 9.9 20.0 25.1 70 10 1
GSX 21000S-2D D 10.0 22.0 Q 70 10 2
GSX 21050S-2D D 10.5 22.0 24.5 75 12 1
GSX 21100S-2D D 11.0 22.0 24.5 75 12 1
GSX 21150S-2D D 11.5 23.0 25.5 75 12 1
GSX 21200S-2D D 12.0 26.0 Q 75 12 2
GSX 21250S-2D D 12.5 26.0 29.5 75 16 1
GSX 21300S-2D D 13.0 26.0 29.5 90 16 1
GSX 21400S-2D D 14.0 28.0 31.5 90 16 1
GSX 21500S-2D D 15.0 30.0 33.5 90 16 1
GSX 21600S-2D D 16.0 32.0 Q 90 16 2
GSX 21700S-2D D 17.0 35.0 39.5 100 20 1
GSX 21800S-2D D 18.0 40.0 44.5 100 20 1
GSX 21900S-2D D 19.0 40.0 44.5 100 20 1
GSX 22000S-2D D 20.0 40.0 Q 100 20 2
GSX 22100S-2D D 21.0 42.0 47.0 110 25 1
GSX 22200S-2D D 22.0 44.0 49.0 110 25 1
GSX 22300S-2D D 23.0 46.0 51.0 120 25 1
GSX 22400S-2D D 24.0 48.0 53.0 120 25 1
GSX 22500S-2D D 25.0 50.0 Q 120 25 2

เกรด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

การระบุุรุ่่�น

รหัสรุ่่�น

GSX 2 0150 S - 2D - S3
จำำ�นวน

ฟััน
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

การออกแบบมุุม ความยาว
คมตััดS: คมตััดแหลมคม

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ด้้าม

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 2 ฟััน คมตััดแหลมคม

รุ่่�น GSX 20000S-2D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. ใช้้เครื่่�องจัักรและด้้ามมีีดที่่�มีีความแข็็งแรงและความเที่่�ยงตรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. ใช้้การเป่่าลมในงานกััดแห้้ง
3. ใช้้การจ่่ายสารหล่่อเย็็นในงานเหล็็กสแตนเลส อััลลอยทนความร้้อน และไทเทเนีียมอััลลอย
4. �กรณีเกิิดการสะท้้าน ให้้ลดความเร็็วรอบและอััตราป้้อนตามที่่�แสดงไว้้ในตารางลงด้้วยอััตราส่่วนเดีียวกััน หรืือลดความลึึกตัด
5. ไม่่แนะนำำ�รุ่่�นนี้้�สำำ�หรัับงานกััดเซาะร่่อง
6. กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 16,600 180 16,600 180 16,600 180 15,500 130 10,500 70 7,500 45 9,400 50 7,500 35
2.0 9,500 250 9,500 250 9,500 250 9,000 200 6,200 100 4,500 60 5,400 70 4,500 50
4.0 5,400 330 5,400 330 5,400 330 5,000 250 3,400 120 2,500 75 3,000 90 2,500 65
6.0 4,000 400 4,000 400 4,000 400 3,700 300 2,550 150 1,900 100 2,300 110 1,900 80
8.0 3,000 400 3,000 400 3,000 400 2,800 300 1,900 150 1,400 100 1,700 110 1,400 80

10.0 2,400 400 2,400 400 2,400 400 2,200 300 1,500 150 1,100 100 1,300 110 1,100 80
12.0 2,000 400 2,000 400 2,000 400 1,850 300 1,300 150 950 100 1,100 110 950 80
16.0 1,500 330 1,500 330 1,500 330 1,400 250 950 120 700 75 850 85 700 60
20.0 1,200 280 1,200 280 1,200 280 1,100 220 750 110 550 65 650 75 550 55 
25.0 960 220 960 220 960 220 880 170 600 85 440 50 520 60 440 45 

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 2.0DC
ae 0.02DC 0.01DC

งานกััดร่่องละเอีียด

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 16,600 180 16,600 180 16,600 180 15,500 130 10,500 70 7,500 45 9,400 50 7,500 35
2.0 9,500 250 9,500 250 9,500 250 9,000 200 6,200 100 4,500 60 5,400 70 4,500 50
4.0 5,400 330 5,400 330 5,400 330 5,000 250 3,400 120 2,500 75 3,000 90 2,500 65
6.0 4,000 400 4,000 400 4,000 400 3,700 300 2,550 150 1,900 100 2,300 110 1,900 80
8.0 3,000 400 3,000 400 3,000 400 2,800 300 1,900 150 1,400 100 1,700 110 1,400 80

10.0 2,400 400 2,400 400 2,400 400 2,200 300 1,500 150 1,100 100 1,300 110 1,100 80
12.0 2,000 400 2,000 400 2,000 400 1,850 300 1,300 150 950 100 1,100 110 950 80
16.0 1,500 330 1,500 330 1,500 330 1,400 250 950 120 700 75 850 85 700 60
20.0 1,200 280 1,200 280 1,200 280 1,100 220 750 110 550 65 650 75 550 55 
25.0 960 220 960 220 960 220 880 170 600 85 440 50 520 60 440 45 

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC
ae ต่ำำ��กว่่า 0.02DC

ap

ap

ae DC

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 2 ฟััน คมตััดแหลมคม

รุ่่�น GSX 20000S-2D
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รูป 1 รูป 2

APMX
LF

D
C

LU
APMX

LF

D
C

D
M

M
 h

5

15°

DC พิกัดความเผื่อ
D ≤ 3.0 0 -0.015
3.0 < D ≤ 12 0 -0.020
12.0 < D 0 -0.030

D
M

M
 h

5

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSX 20050C-2D D 0.5 1.0 1.4 40 4 1
GSX 20100C-2D D 1.0 2.0 3.0 40 4 1
GSX 20150C-2D D 1.5 3.0 4.0 40 4 1
GSX 20200C-2D D 2.0 4.0 5.0 40 4 1
GSX 20250C-2D D 2.5 5.0 6.0 40 4 1
GSX 20300C-2D D 3.0 6.0 7.5 45 6 1
GSX 20350C-2D D 3.5 7.0 8.5 45 6 1
GSX 20400C-2D D 4.0 8.0 9.5 45 6 1
GSX 20450C-2D D 4.5 9.0 10.5 50 6 1
GSX 20500C-2D D 5.0 10.0 12.0 50 6 1
GSX 20550C-2D D 5.5 11.0 13.0 50 6 1
GSX 20600C-2D D 6.0 12.0 Q 50 6 2
GSX 20650C-2D D 6.5 13.0 15.0 60 8 1
GSX 20700C-2D D 7.0 14.0 16.0 60 8 1
GSX 20750C-2D D 7.5 15.0 17.0 60 8 1
GSX 20800C-2D D 8.0 16.0 Q 60 8 2
GSX 20850C-2D D 8.5 17.0 19.0 70 10 1
GSX 20900C-2D D 9.0 18.0 20.0 70 10 1
GSX 20950C-2D D 9.5 19.0 21.0 70 10 1
GSX 21000C-2D D 10.0 20.0 Q 70 10 2
GSX 21050C-2D D 10.5 21.0 23.5 75 12 1
GSX 21100C-2D D 11.0 22.0 24.5 75 12 1
GSX 21150C-2D D 11.5 23.0 25.5 75 12 1
GSX 21200C-2D D 12.0 24.0 Q 75 12 2
GSX 21300C-2D D 13.0 26.0 29.5 90 16 1
GSX 21400C-2D D 14.0 28.0 31.5 90 16 1
GSX 21500C-2D D 15.0 30.0 33.5 90 16 1
GSX 21600C-2D D 16.0 32.0 Q 90 16 2
GSX 21700C-2D D 17.0 34.0 38.5 100 20 1
GSX 21800C-2D D 18.0 36.0 40.5 100 20 1
GSX 21900C-2D D 19.0 38.0 42.5 100 20 1
GSX 22000C-2D D 20.0 40.0 Q 100 20 2
GSX 22500C-2D D 25.0 50.0 Q 120 25 2

เกรด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

การระบุุรุ่่�น

รหัสรุ่่�น

GSX 2 0050 C - 2D
จำำ�นวน

ฟััน
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

การออกแบบมุุม ความยาว
คมตััดC: Gash Land

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 2 ฟััน

รุ่่�น GSX 20000C-2D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา ขุดหลุม  กัดวน  งานกัดเฉียง
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. ใช้้เครื่่�องจัักรและด้้ามมีีดที่่�มีีความแข็็งแรงและความเที่่�ยงตรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. ใช้้การเป่่าลมในงานกััดแห้้ง
3. ใช้้การจ่่ายสารหล่่อเย็็นในงานเหล็็กสแตนเลส อััลลอยทนความร้้อน และไทเทเนีียมอััลลอย
4. กรณีเกิิดการสะท้้าน ให้้ลดความเร็็วรอบและอััตราป้้อนตามที่่�แสดงไว้้ในตารางลงด้้วยอััตราส่่วนเดีียวกััน หรืือลดความลึึกตัด
5. กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 19,600 250 19,600 250 19,600 250 18,300 180 12,700 100 9,000 60 11,000 70 9,000 50
2.0 11,200 340 11,200 340 11,200 340 10,500 240 7,300 130 5,300 80 6,400 90 5,300 70
4.0 6,400 460 6,400 460 6,400 460 6,000 320 4,200 180 3,000 110 3,600 120 3,000 90
6.0 4,600 560 4,600 560 4,600 560 4,300 400 3,000 210 2,200 130 2,700 140 2,200 100
8.0 3,400 560 3,400 560 3,400 560 3,200 400 2,200 210 1,600 130 2,000 140 1,600 100

10.0 2,800 560 2,800 560 2,800 560 2,600 400 1,800 210 1,300 130 1,600 140 1,300 100
12.0 2,300 560 2,300 560 2,300 560 2,200 400 1,500 210 1,100 130 1,300 140 1,100 100
16.0 1,700 450 1,700 450 1,700 450 1,600 320 1,100 180 800 100 1,000 110 800 85
20.0 1,350 380 1,350 380 1,350 380 1,300 280 900 160 650 90 800 100 650 75
25.0 1,000 300 1,000 300 1,000 300 1,000 220 700 120 500 70 640 80 500 60

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC 1.0DC
ae 0.05DC 0.02DC

งานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 19,600 200 19,600 250 19,600 250 18,300 180 12,700 100 9,000 60 11,000 50 4,500 20
2.0 11,200 270 11,200 340 11,200 340 10,500 240 7,300 130 5,300 80 6,400 65 2,650 25
4.0 6,400 370 6,400 460 6,400 460 6,000 320 4,200 180 3,000 110 3,600 80 1,500 35
6.0 4,600 450 4,600 560 4,600 560 4,300 400 3,000 210 2,200 130 2,700 100 1,100 40
8.0 3,400 450 3,400 560 3,400 560 3,200 400 2,200 210 1,600 130 2,000 100 800 40

10.0 2,800 450 2,800 560 2,800 560 2,600 400 1,800 210 1,300 130 1,600 100 650 40
12.0 2,300 450 2,300 560 2,300 560 2,200 400 1,500 210 1,100 130 1,300 100 500 40
16.0 1,700 360 1,700 450 1,700 450 1,600 320 1,100 180 800 100 1,000 80 400 35
20.0 1,350 300 1,350 380 1,350 380 1,300 280 900 160 650 90 800 70 320 30
25.0 1,000 240 1,000 300 1,000 300 1,000 220 700 120 500 70 640 55 250 25

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 0.2DC 0.5DC 0.2DC 0.05DC 0.2DC

ap

ap

ae DC

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 2 ฟััน

รุ่่�น GSX 20000C-2D
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รูป 1 รูป 2

APMX
LF

D
C

D
M

M
 h

5

LU
APMX

LF

D
C

15°

D
M

M
 h

5

DC พิกัดความเผื่อ
D ≤ 3.0 0 -0.015
3.0 < D ≤ 12 0 -0.020
12.0 < D 0 -0.030

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSX 20050S-3D D 0.5 1.5 1.9 40 4 1
GSX 20100S-3D D 1.0 3.0 4.0 40 4 1
GSX 20150S-3D D 1.5 4.5 5.5 40 4 1
GSX 20200S-3D D 2.0 6.0 7.0 40 4 1
GSX 20250S-3D D 2.5 7.5 8.5 40 4 1
GSX 20260S-3D D 2.6 8.0 9.5 50 4 1
GSX 20270S-3D D 2.7 8.5 10.0 50 4 1
GSX 20280S-3D D 2.8 9.0 10.5 50 4 1
GSX 20290S-3D D 2.9 9.0 10.5 50 4 1
GSX 20300S-3D D 3.0 9.0 10.5 50 6 1
GSX 20350S-3D D 3.5 12.0 13.5 50 6 1
GSX 20400S-3D D 4.0 12.0 13.5 50 6 1
GSX 20450S-3D D 4.5 15.0 16.5 50 6 1
GSX 20500S-3D D 5.0 15.0 17.0 50 6 1
GSX 20550S-3D D 5.5 18.0 20.0 50 6 1
GSX 20600S-3D D 6.0 18.0 Q 50 6 2
GSX 20650S-3D D 6.5 20.0 22.0 70 8 1
GSX 20700S-3D D 7.0 21.0 23.0 70 8 1
GSX 20750S-3D D 7.5 23.0 25.0 70 8 1
GSX 20800S-3D D 8.0 24.0 Q 70 8 2
GSX 20850S-3D D 8.5 26.0 28.0 75 10 1
GSX 20900S-3D D 9.0 27.0 29.0 75 10 1
GSX 20950S-3D D 9.5 29.0 31.0 75 10 1
GSX 21000S-3D D 10.0 30.0 Q 90 10 2
GSX 21050S-3D D 10.5 32.0 34.5 90 12 1
GSX 21100S-3D D 11.0 33.0 35.5 90 12 1
GSX 21150S-3D D 11.5 35.0 37.5 90 12 1
GSX 21200S-3D D 12.0 36.0 Q 90 12 2
GSX 21300S-3D D 13.0 39.0 42.5 100 16 1
GSX 21400S-3D D 14.0 42.0 45.5 110 16 1
GSX 21500S-3D D 15.0 45.0 48.5 110 16 1
GSX 21600S-3D D 16.0 48.0 Q 110 16 2
GSX 21700S-3D D 17.0 51.0 55.5 110 20 1
GSX 21800S-3D D 18.0 54.0 58.5 120 20 1
GSX 21900S-3D D 19.0 57.0 61.5 120 20 1
GSX 22000S-3D D 20.0 60.0 Q 120 20 2
GSX 22400S-3D D 24.0 72.0 77.0 130 25 1
GSX 22500S-3D D 25.0 75.0 Q 130 25 2

เกรด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

การระบุุรุ่่�น

รหัสรุ่่�น

GSX 2 0050 S - 3D
จำำ�นวน

ฟััน
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

การออกแบบมุุม ความยาว
คมตััดS: คมตััดแหลมคม

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 2 ฟััน คมตััดแหลมคม

รุ่่�น GSX 20000S-3D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. ใช้้เครื่่�องจัักรและด้้ามมีีดที่่�มีีความแข็็งแรงและความเที่่�ยงตรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. ใช้้การเป่่าลมในงานกััดแห้้ง
3. ใช้้การจ่่ายสารหล่่อเย็็นในงานเหล็็กสแตนเลส อััลลอยทนความร้้อน และไทเทเนีียมอััลลอย
4. กรณีเกิิดการสะท้้าน ให้้ลดความเร็็วรอบและอััตราป้้อนตามที่่�แสดงไว้้ในตารางลงด้้วยอััตราส่่วนเดีียวกััน หรืือลดความลึึกตัด
5. ไม่่แนะนำำ�รุ่่�นนี้้�สำำ�หรัับงานกััดเซาะร่่อง
6. กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน

ap

ap

ae DC

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 14,000 140 14,000 140 14,000 140 13,200 100 8,900 50 6,300 30 8,000 35 6,300 25
2.0 8,100 180 8,100 180 8,100 180 7,600 150 5,300 90 3,700 45 4,400 50 3,800 40
4.0 4,400 240 4,400 240 4,400 240 4,000 150 2,900 110 1,900 55 2,200 65 1,900 50
6.0 2,900 260 2,900 260 2,900 260 2,700 180 2,100 130 1,200 65 1,400 75 1,200 60
8.0 2,200 230 2,200 230 2,200 230 2,000 180 1,600 130 900 65 1,100 75 900 60

10.0 1,800 220 1,800 220 1,800 220 1,600 170 1,300 130 750 65 850 75 750 60
12.0 1,500 200 1,500 200 1,500 200 1,300 170 1,000 130 630 65 700 75 600 60
16.0 1,100 170 1,100 170 1,100 170 1,000 150 800 110 450 55 550 65 450 50
20.0 850 160 850 160 850 160 800 130 600 100 350 50 400 55 350 45 
25.0 680 130 680 130 680 130 640 100 480 80 280 40 320 45 280 35 

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 2.5DC 2.0DC
ae ต่ำำ��กว่่า ø3: 0.02DC สููงกว่่า ø3: 0.05DC 0.01DC

งานกััดร่่องละเอีียด

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 14,000 140 14,000 140 14,000 140 13,200 100 8,900 50 6,300 30 8,000 35 6,300 25
2.0 8,100 180 8,100 180 8,100 180 7,600 150 5,300 90 3,700 45 4,400 50 3,800 40
4.0 4,400 240 4,400 240 4,400 240 4,000 150 2,900 110 1,900 55 2,200 65 1,900 50
6.0 2,900 260 2,900 260 2,900 260 2,700 180 2,100 130 1,200 65 1,400 75 1,200 60
8.0 2,200 230 2,200 230 2,200 230 2,000 180 1,600 130 900 65 1,100 75 900 60

10.0 1,800 220 1,800 220 1,800 220 1,600 170 1,300 130 750 65 850 75 750 60
12.0 1,500 200 1,500 200 1,500 200 1,300 170 1,000 130 630 65 700 75 600 60
16.0 1,100 170 1,100 170 1,100 170 1,000 150 800 110 450 55 550 65 450 50
20.0 850 160 850 160 850 160 800 130 600 100 350 50 400 55 350 45
25.0 680 130 680 130 680 130 640 100 480 80 280 40 320 45 280 35 

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC
ae ต่ำำ��กว่่า 0.02DC

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 2 ฟััน คมตััดแหลมคม

รุ่่�น GSX 20000S-3D
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GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 2 ฟััน

รุ่่�น GSX 20000C-3D

รูป 1 รูป 2

APMX
LF

D
C

D
M

M
 h

5

LU
APMX

LF

D
C

15°

DC พิกัดความเผื่อ
D ≤ 3.0 0 -0.015
3.0 < D ≤ 12 0 -0.020
12.0 < D 0 -0.030

D
M

M
 h

5

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSX 20050C-3D D 0.5 1.5 1.9 40 4 1
GSX 20100C-3D D 1.0 3.0 4.0 40 4 1
GSX 20150C-3D D 1.5 4.5 5.5 40 4 1
GSX 20200C-3D D 2.0 6.0 7.0 40 4 1
GSX 20250C-3D D 2.5 7.5 8.5 40 4 1
GSX 20300C-3D D 3.0 9.0 10.5 50 6 1
GSX 20350C-3D D 3.5 11.0 12.5 50 6 1
GSX 20400C-3D D 4.0 12.0 13.5 50 6 1
GSX 20450C-3D D 4.5 14.0 15.5 50 6 1
GSX 20500C-3D D 5.0 15.0 17.0 50 6 1
GSX 20550C-3D D 5.5 17.0 19.0 50 6 1
GSX 20600C-3D D 6.0 18.0 Q 50 6 2
GSX 20650C-3D D 6.5 20.0 22.0 70 8 1
GSX 20700C-3D D 7.0 21.0 23.0 70 8 1
GSX 20750C-3D D 7.5 23.0 25.0 70 8 1
GSX 20800C-3D D 8.0 24.0 Q 70 8 2
GSX 20850C-3D D 8.5 26.0 28.0 75 10 1
GSX 20900C-3D D 9.0 27.0 29.0 75 10 1
GSX 20950C-3D D 9.5 29.0 31.0 75 10 1
GSX 21000C-3D D 10.0 30.0 Q 90 10 2
GSX 21050C-3D D 10.5 32.0 34.5 90 12 1
GSX 21100C-3D D 11.0 33.0 35.5 90 12 1
GSX 21150C-3D D 11.5 35.0 37.5 90 12 1
GSX 21200C-3D D 12.0 36.0 Q 90 12 2
GSX 21300C-3D D 13.0 39.0 42.5 100 16 1
GSX 21400C-3D D 14.0 42.0 45.5 110 16 1
GSX 21500C-3D D 15.0 45.0 48.5 110 16 1
GSX 21600C-3D D 16.0 48.0 Q 110 16 2
GSX 21700C-3D D 17.0 51.0 55.5 110 20 1
GSX 21800C-3D D 18.0 54.0 58.5 120 20 1
GSX 21900C-3D D 19.0 57.0 61.5 120 20 1
GSX 22000C-3D D 20.0 60.0 Q 120 20 2
GSX 22500C-3D D 25.0 75.0 Q 130 25 2

เกรด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

การระบุุรุ่่�น

รหัสรุ่่�น

GSX 2 0100 C - 3D
จำำ�นวน

ฟััน
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

การออกแบบมุุม ความยาว
คมตััดC: Gash Land

ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  
มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา ขุดหลุม  
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว
GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 2 ฟััน

รุ่่�น GSX 20000C-3D
เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. ใช้้เครื่่�องจัักรและด้้ามมีีดที่่�มีีความแข็็งแรงและความเที่่�ยงตรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. ใช้้การเป่่าลมในงานกััดแห้้ง
3. ใช้้การจ่่ายสารหล่่อเย็็นในงานเหล็็กสแตนเลส อััลลอยทนความร้้อน และไทเทเนีียมอััลลอย
4. ในบางกรณี การสะท้้านจะเกิิดขึ้้�นในช่่วงเริ่่�มต้้นของงานกััด แต่่จะหยุุดลงเมื่่�อตััดไปได้้ 2 ม.
5. กรณีเกิิดการสะท้้าน ให้้ลดความเร็็วรอบและอััตราป้้อนตามที่่�แสดงไว้้ในตารางลงด้้วยอััตราส่่วนเดีียวกััน หรืือลดความลึึกตัด
6. กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 16,600 190 16,600 190 16,600 190 15,500 140 10,500 70 7,500 45 9,400 50 7,500 35
2.0 9,500 250 9,500 250 9,500 250 9,000 200 6,200 120 4,500 60 5,200 70 4,500 50
4.0 5,200 330 5,200 330 5,200 330 4,800 200 3,400 150 2,250 75 2,600 90 2,250 65
6.0 3,500 360 3,500 360 3,500 360 3,200 250 2,550 170 1,500 90 1,700 100 1,500 80
8.0 2,600 320 2,600 320 2,600 320 2,400 240 1,900 170 1,100 90 1,300 100 1,100 80

10.0 2,100 300 2,100 300 2,100 300 1,900 230 1,500 170 900 90 1,000 100 900 80
12.0 1,750 280 1,750 280 1,750 280 1,600 230 1,250 170 750 90 850 100 750 80
16.0 1,300 240 1,300 240 1,300 240 1,200 200 950 150 550 75 650 85 550 65
20.0 1,050 220 1,050 220 1,050 220 950 180 750 140 450 70 500 75 450 60 
25.0 840 180 840 180 840 180 760 140 600 110 360 55 400 60 360 45 

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 2.5DC 2.0DC
ae ต่ำำ��กว่่า ø3: 0.05DC สููงกว่่า ø3: 0.1DC 0.02DC

งานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 16,600 70 16,600 80 16,600 80 15,500 50 10,500 50 7,500 35 9,400 30 3,750 10
2.0 9,500 80 9,500 100 9,500 100 9,000 90 6,200 60 4,500 45 5,200 40 2,250 15
4.0 5,200 120 5,200 150 5,200 150 4,800 120 3,400 80 2,200 50 2,600 50 1,250 20
6.0 3,500 140 3,500 170 3,500 170 3,200 130 2,550 100 1,500 50 1,700 60 950 25
8.0 2,600 140 2,600 160 2,600 160 2,400 130 1,900 100 1,100 50 1,300 60 700 25

10.0 2,100 130 2,100 150 2,100 150 1,900 120 1,500 90 900 50 1,000 60 550 25
12.0 1,750 130 1,750 150 1,750 150 1,600 120 1,250 90 750 50 850 60 450 25
16.0 1,300 110 1,300 130 1,300 130 1,200 110 950 80 550 45 650 50 350 20
20.0 1,050 100 1,050 120 1,050 120 950 100 750 70 450 40 500 40 280 15 
25.0 840 80 840 96 840 96 760 80 600 56 360 32 400 32 224 12 

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 0.1DC 0.2DC 0.05DC 0.1DC

ap

ap

ae DC
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รูป 1 รูป 2

LU
APMX

LF

D
C

D
M

M
 h

5

15°
APMX

LF

D
C

D
M

M
 h

5

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSX 20050S-4D D 0.5 2.0 2.4 40 4 1
GSX 20100S-4D D 1.0 5.0 6.0 40 4 1
GSX 20150S-4D D 1.5 7.0 8.0 40 4 1
GSX 20200S-4D D 2.0 9.0 10.0 40 4 1
GSX 20250S-4D D 2.5 12.0 13.0 50 4 1
GSX 20300S-4D D 3.0 12.0 13.5 50 6 1
GSX 20350S-4D D 3.5 14.0 15.5 50 6 1
GSX 20400S-4D D 4.0 16.0 17.5 50 6 1
GSX 20450S-4D D 4.5 18.0 19.5 60 6 1
GSX 20500S-4D D 5.0 20.0 22.0 60 6 1
GSX 20550S-4D D 5.5 22.0 24.0 60 6 1
GSX 20600S-4D D 6.0 24.0 Q 60 6 2
GSX 20650S-4D D 6.5 26.0 28.0 70 8 1
GSX 20700S-4D D 7.0 28.0 30.0 80 8 1
GSX 20750S-4D D 7.5 30.0 32.0 80 8 1
GSX 20800S-4D D 8.0 32.0 Q 80 8 2
GSX 20850S-4D D 8.5 34.0 36.0 90 10 1
GSX 20900S-4D D 9.0 36.0 38.0 90 10 1
GSX 20950S-4D D 9.5 38.0 40.0 90 10 1
GSX 21000S-4D D 10.0 40.0 Q 90 10 2
GSX 21050S-4D D 10.5 42.0 44.5 100 12 1
GSX 21100S-4D D 11.0 44.0 46.5 100 12 1
GSX 21150S-4D D 11.5 46.0 48.5 100 12 1
GSX 21200S-4D D 12.0 48.0 Q 100 12 2
GSX 21300S-4D D 13.0 52.0 55.5 110 16 1
GSX 21400S-4D D 14.0 56.0 59.5 110 16 1
GSX 21500S-4D D 15.0 60.0 63.5 120 16 1
GSX 21600S-4D D 16.0 64.0 Q 120 16 2
GSX 21700S-4D D 17.0 68.0 72.5 130 20 1
GSX 21800S-4D D 18.0 72.0 76.5 130 20 1
GSX 21900S-4D D 19.0 76.0 80.5 140 20 1
GSX 22000S-4D D 20.0 80.0 Q 140 20 2
GSX 22500S-4D D 25.0 100.0 Q 160 25 2

เกรด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

การระบุุรุ่่�น

รหัสรุ่่�น

GSX 2 0100 S - 4D
จำำ�นวน

ฟััน
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

การออกแบบมุุม ความยาว
คมตััดS: คมตััดแหลมคม

DC พิิกััดความเผื่่�อ
D ≤ 3.0 0 -0.015
3.0 < D ≤ 12 0 -0.020
12.0 < D 0 -0.030

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 2 ฟััน คมตััดแหลมคม

รุ่่�น GSX 20000S-4D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด



I43

เอ็น
มิ
ลล์

I

กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. ใช้้เครื่่�องจัักรและด้้ามมีีดที่่�มีีความแข็็งแรงและความเที่่�ยงตรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. ใช้้การเป่่าลมในงานกััดแห้้ง
3. ใช้้การจ่่ายสารหล่่อเย็็นในงานเหล็็กสแตนเลส อััลลอยทนความร้้อน และไทเทเนีียมอััลลอย
4. กรณีเกิิดการสะท้้าน ให้้ลดความเร็็วรอบและอััตราป้้อนตามที่่�แสดงไว้้ในตารางลงด้้วยอััตราส่่วนเดีียวกััน หรืือลดความลึึกตัด
5. ไม่่แนะนำำ�รุ่่�นนี้้�สำำ�หรัับงานกััดเซาะร่่อง
6. กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 7,600 110 7,600 110 7,600 110 6,000 80 5,500 40 3,800 25 4,600 35 3,800 20 
2.0 3,850 150 3,850 150 3,850 150 2,950 100 2,750 60 1,900 30 2,300 40 1,950 30 
4.0 1,900 200 1,900 200 1,900 200 1,450 130 1,350 80 1,000 50 1,150 55 1,000 35 
6.0 1,250 250 1,250 250 1,250 250 970 140 860 90 640 60 740 60 640 40 
8.0 930 220 930 220 930 220 700 140 670 90 500 60 560 60 490 40 

10.0 770 210 770 210 770 210 190 130 560 95 380 60 460 60 380 40 
12.0 650 200 650 200 650 200 470 130 420 85 330 60 370 60 320 40 
16.0 450 170 450 170 450 170 370 120 340 80 250 45 280 50 250 35 
20.0 360 140 360 140 360 140 300 100 260 70 190 35 220 40 190 30 
25.0 190 120 190 120 190 120 230 80 200 55 150 30 170 30 150 25 

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 2.5DC 2.0DC
ae ต่ำำ��กว่่า ø3: 0.02DC สููงกว่่า ø3: 0.05DC 0.01DC

ap

ae

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 2 ฟััน คมตััดแหลมคม

รุ่่�น GSX 20000S-4D
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รูป 1 รูป 2

LU
APMX

LF

D
C
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M

M
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15°
APMX

LF

D
C

D
M

M
 h

5

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSX 20050C-4D D 0.5 2.0 2.4 40 4 1
GSX 20100C-4D D 1.0 4.0 5.0 40 4 1
GSX 20150C-4D D 1.5 6.0 7.0 40 4 1
GSX 20200C-4D D 2.0 8.0 9.0 40 4 1
GSX 20250C-4D D 2.5 10.0 11.0 50 4 1
GSX 20300C-4D D 3.0 12.0 13.5 50 6 1
GSX 20350C-4D D 3.5 14.0 15.5 50 6 1
GSX 20400C-4D D 4.0 16.0 17.5 50 6 1
GSX 20450C-4D D 4.5 18.0 19.5 60 6 1
GSX 20500C-4D D 5.0 20.0 22.0 60 6 1
GSX 20550C-4D D 5.5 22.0 24.0 60 6 1
GSX 20600C-4D D 6.0 24.0 Q 60 6 2
GSX 20650C-4D D 6.5 26.0 28.0 70 8 1
GSX 20700C-4D D 7.0 28.0 30.0 80 8 1
GSX 20750C-4D D 7.5 30.0 32.0 80 8 1
GSX 20800C-4D D 8.0 32.0 Q 80 8 2
GSX 20850C-4D D 8.5 34.0 36.0 90 10 1
GSX 20900C-4D D 9.0 36.0 38.0 90 10 1
GSX 20950C-4D D 9.5 38.0 40.0 90 10 1
GSX 21000C-4D D 10.0 40.0 Q 90 10 2
GSX 21050C-4D D 10.5 42.0 44.5 100 12 1
GSX 21100C-4D D 11.0 44.0 46.5 100 12 1
GSX 21150C-4D D 11.5 46.0 48.5 100 12 1
GSX 21200C-4D D 12.0 48.0 Q 100 12 2
GSX 21300C-4D D 13.0 52.0 55.5 110 16 1
GSX 21400C-4D D 14.0 56.0 59.5 110 16 1
GSX 21500C-4D D 15.0 60.0 63.5 120 16 1
GSX 21600C-4D D 16.0 64.0 Q 120 16 2
GSX 21700C-4D D 17.0 68.0 72.5 130 20 1
GSX 21800C-4D D 18.0 72.0 76.5 130 20 1
GSX 21900C-4D D 19.0 76.0 80.5 140 20 1
GSX 22000C-4D D 20.0 80.0 Q 140 20 2
GSX 22500C-4D D 25.0 100.0 Q 160 25 2

เกรด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

การระบุุรุ่่�น

รหัสรุ่่�น

GSX 2 0100 C - 4D
จำำ�นวน

ฟััน
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

การออกแบบมุุม ความยาว
คมตััดC: Gash Land

DC พิิกััดความเผื่่�อ
D ≤ 3.0 0 -0.015
3.0 < D ≤ 12 0 -0.020
12.0 < D 0 -0.030

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 2 ฟััน

รุ่่�น GSX 20000C-4D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา ขุดหลุม
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ลล์

I

กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. ใช้้เครื่่�องจัักรและด้้ามมีีดที่่�มีีความแข็็งแรงและความเที่่�ยงตรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. ใช้้การเป่่าลมในงานกััดแห้้ง
3. ใช้้การจ่่ายสารหล่่อเย็็นในงานเหล็็กสแตนเลส อััลลอยทนความร้้อน และไทเทเนีียมอััลลอย
4. ในบางกรณี การสะท้้านจะเกิิดขึ้้�นในช่่วงเริ่่�มต้้นของงานกััด แต่่จะหยุุดลงเมื่่�อตััดไปได้้ 2 ม.
5. กรณีเกิิดการสะท้้าน ให้้ลดความเร็็วรอบและอััตราป้้อนตามที่่�แสดงไว้้ในตารางลงด้้วยอััตราส่่วนเดีียวกััน หรืือลดความลึึกตัด
6. ไม่่แนะนำำ�รุ่่�นนี้้�สำำ�หรัับงานกััดเซาะร่่อง
7. กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 9,000 130 9,000 130 9,000 130 7,000 95 6,500 50 4,500 30 5,400 40 4,500 25
2.0 4,500 180 4,500 180 4,500 180 3,500 120 3,200 70 2,300 40 2,700 50 2,300 35
4.0 2,250 240 2,250 240 2,250 240 1,750 160 1,600 95 1,200 60 1,350 65 1,200 40
6.0 1,500 300 1,500 300 1,500 300 1,150 170 1,050 110 800 70 900 70 800 50
8.0 1,100 260 1,100 260 1,100 260 850 170 800 110 600 70 660 70 600 50

10.0 900 250 900 250 900 250 700 160 650 110 460 70 540 70 460 50
12.0 750 240 750 240 750 240 580 160 520 110 400 70 450 70 400 50
16.0 550 200 550 200 550 200 440 140 400 95 300 55 330 60 300 45
20.0 450 180 450 180 450 180 350 120 320 85 240 45 270 50 240 40 
25.0 360 140 360 140 360 140 280 95 250 65 190 35 210 40 192 30 

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 3.5DC 3.0DC
ae 0.08DC 0.04DC

ap

ae

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 2 ฟััน

รุ่่�น GSX 20000C-4D
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รูป 1 รูป 2

LU
APMX

LF

D
C

D
M

M
 h

5

15°
APMX

LF

D
C

DC พิกัดความเผื่อ
D ≤ 3.0 0 -0.015

3.0 < D ≤ 12 0 -0.020

12.0 < D 0 -0.030

D
M

M
 h

5

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSX 30100C-1.5D D 1.0 1.5 2.5 40 4 1
GSX 30150C-1.5D D 1.5 2.3 3.3 40 4 1
GSX 30200C-1.5D D 2.0 3.0 4.0 40 4 1
GSX 30250C-1.5D D 2.5 3.8 4.8 40 4 1
GSX 30300C-1.5D D 3.0 4.5 6.0 45 6 1
GSX 30400C-1.5D D 4.0 6.0 7.5 45 6 1
GSX 30500C-1.5D D 5.0 7.5 9.5 50 6 1
GSX 30600C-1.5D D 6.0 9.0 Q 50 6 2
GSX 30700C-1.5D D 7.0 11.0 13.0 60 8 1
GSX 30800C-1.5D D 8.0 12.0 Q 60 8 2
GSX 30900C-1.5D D 9.0 14.0 16.0 70 10 1
GSX 31000C-1.5D D 10.0 15.0 Q 70 10 2
GSX 31200C-1.5D D 12.0 18.0 Q 75 12 2

เกรด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

การระบุุรุ่่�น

รหัสรุ่่�น

GSX 3 0100 C - 1.5D
จำำ�นวน

ฟััน
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

การออกแบบมุุม ความยาว
คมตััดC: Gash Land

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 3 ฟััน

รุ่่�น GSX 30000C-1.5D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา ขุดหลุม  กัดวน  งานกัดเฉียง
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. ใช้้เครื่่�องจัักรและด้้ามมีีดที่่�มีีความแข็็งแรงและความเที่่�ยงตรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. ใช้้การเป่่าลมในงานกััดแห้้ง
3. ใช้้การจ่่ายสารหล่่อเย็็นในงานเหล็็กสแตนเลส อััลลอยทนความร้้อน และไทเทเนีียมอััลลอย
4. กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน

ap

ap

ae DC

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 19,600 300 19,600 300 19,600 300 18,300 210 12,700 130 9,000 80 11,000 90 9,000 65
2.0 11,200 410 11,200 410 11,200 410 10,500 280 7,300 170 5,300 100 6,400 120 5,300 90
4.0 6,400 550 6,400 550 6,400 550 6,000 370 4,200 230 3,000 140 3,600 150 3,000 120
6.0 4,600 670 4,600 670 4,600 670 4,300 460 3,000 270 2,200 170 2,700 180 2,200 130
8.0 3,400 670 3,400 670 3,400 670 3,200 460 2,200 270 1,600 170 2,000 180 1,600 130

10.0 2,800 670 2,800 670 2,800 670 2,600 460 1,800 270 1,300 170 1,600 180 1,300 130
12.0 2,300 670 2,300 670 2,300 670 2,200 460 1,500 270 1,100 170 1,300 180 1,100 130

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC 1.0DC
ae 0.05DC 0.02DC

งานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 19,600 240 19,600 300 19,600 300 18,300 210 12,700 130 9,000 80 11,000 65 4,500 25
2.0 11,200 320 11,200 410 11,200 410 10,500 280 7,300 170 5,300 100 6,400 85 2,650 35
4.0 6,400 450 6,400 550 6,400 550 6,000 370 4,200 230 3,000 140 3,600 100 1,500 50
6.0 4,600 540 4,600 670 4,600 670 4,300 460 3,000 270 2,200 170 2,650 130 1,150 55
8.0 3,400 540 3,400 670 3,400 670 3,200 460 2,200 270 1,600 170 2,000 130 800 55

10.0 2,800 540 2,800 670 2,800 670 2,600 460 1,800 270 1,300 170 1,600 130 650 55
12.0 2,300 540 2,300 670 2,300 670 2,200 460 1,500 270 1,100 170 1,300 130 500 55

ความลึึกตัด
มาตรฐาน ap 0.2DC 0.5DC 0.2DC 0.05DC 0.2DC

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 3 ฟััน

รุ่่�น GSX 30000C-1.5D
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ว

รูป 1 รูป 2

APMX
LF

D
C

LU
APMX

LF

D
C

D
M

M
 h

5

15°

DC พิกัดความเผื่อ
D ≤ 3.0 0 -0.015
3.0 < D ≤ 12 0 -0.020
12.0 < D 0 -0.030

D
M

M
 h

5

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSX 30100C-2D D 1.0 2.5 3.5 40 4 1
GSX 30150C-2D D 1.5 3.8 4.8 40 4 1
GSX 30200C-2D D 2.0 5.0 6.0 40 4 1
GSX 30250C-2D D 2.5 6.3 7.3 40 4 1
GSX 30300C-2D D 3.0 7.5 9.0 45 6 1
GSX 30400C-2D D 4.0 11.0 12.5 45 6 1
GSX 30500C-2D D 5.0 13.0 15.0 50 6 1
GSX 30600C-2D D 6.0 13.0 Q 50 6 2
GSX 30700C-2D D 7.0 16.0 18.0 60 8 1
GSX 30800C-2D D 8.0 19.0 Q 60 8 2
GSX 30900C-2D D 9.0 19.0 21.0 70 10 1
GSX 31000C-2D D 10.0 22.0 Q 70 10 2
GSX 31200C-2D D 12.0 26.0 Q 75 12 2

เกรด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

การระบุุรุ่่�น

รหัสรุ่่�น

GSX 3 0100 C - 2D
จำำ�นวน

ฟััน
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

การออกแบบมุุม ความยาว
คมตััดC: Gash Land

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 3 ฟััน

รุ่่�น GSX 30000C-2D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา ขุดหลุม  กัดวน  งานกัดเฉียง
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เอ็น
มิ
ลล์

I

กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. ใช้้เครื่่�องจัักรและด้้ามมีีดที่่�มีีความแข็็งแรงและความเที่่�ยงตรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. ใช้้การเป่่าลมในงานกััดแห้้ง
3. ใช้้การจ่่ายสารหล่่อเย็็นในงานเหล็็กสแตนเลส อััลลอยทนความร้้อน และไทเทเนีียมอััลลอย
4. กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 19,600 300 19,600 300 19,600 300 18,300 210 12,700 130 9,000 80 11,000 90 9,000 65
2.0 11,200 410 11,200 410 11,200 410 10,500 280 7,300 170 5,300 100 6,400 120 5,300 90
4.0 6,400 550 6,400 550 6,400 550 6,000 370 4,200 230 3,000 140 3,600 150 3,000 120
6.0 4,600 670 4,600 670 4,600 670 4,300 460 3,000 270 2,200 170 2,700 180 2,200 130
8.0 3,400 670 3,400 670 3,400 670 3,200 460 2,200 270 1,600 170 2,000 180 1,600 130

10.0 2,800 670 2,800 670 2,800 670 2,600 460 1,800 270 1,300 170 1,600 180 1,300 130
12.0 2,300 670 2,300 670 2,300 670 2,200 460 1,500 270 1,100 170 1,300 180 1,100 130

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC 1.0DC
ae 0.05DC 0.02DC

งานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 19,600 240 19,600 300 19,600 300 18,300 210 12,700 130 9,000 80 11,000 65 4,500 25
2.0 11,200 320 11,200 410 11,200 410 10,500 280 7,300 170 5,300 100 6,400 85 2,650 35
4.0 6,400 450 6,400 550 6,400 550 6,000 370 4,200 230 3,000 140 3,600 100 1,500 50
6.0 4,600 540 4,600 670 4,600 670 4,300 460 3,000 270 2,200 170 2,650 130 1,150 55
8.0 3,400 540 3,400 670 3,400 670 3,200 460 2,200 270 1,600 170 2,000 130 800 55

10.0 2,800 540 2,800 670 2,800 670 2,600 460 1,800 270 1,300 170 1,600 130 650 55
12.0 2,300 540 2,300 670 2,300 670 2,200 460 1,500 270 1,100 170 1,300 130 500 55

ความลึึกตัด
มาตรฐาน ap 0.2DC 0.5DC 0.2DC 0.05DC 0.2DC

ap

ap

ae DC

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 3 ฟััน

รุ่่�น GSX 30000C-2D
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รูป 1 รูป 2

APMX
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LU
APMX

LF

15°

D
C

D
M

M
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5

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSX 40100C-1.5D D 1.0 1.5 2.5 40 4 1
GSX 40150C-1.5D D 1.5 2.3 3.3 40 4 1
GSX 40200C-1.5D D 2.0 3.0 4.0 40 4 1
GSX 40250C-1.5D D 2.5 3.8 4.8 40 4 1
GSX 40300C-1.5D D 3.0 4.5 6.0 45 6 1
GSX 40350C-1.5D D 3.5 5.3 6.8 45 6 1
GSX 40400C-1.5D D 4.0 6.0 7.5 45 6 1
GSX 40450C-1.5D D 4.5 6.8 8.3 50 6 1
GSX 40500C-1.5D D 5.0 7.5 9.5 50 6 1
GSX 40550C-1.5D D 5.5 8.3 10.3 50 6 1
GSX 40600C-1.5D D 6.0 9.0 Q 50 6 2
GSX 40650C-1.5D D 6.5 10.0 12.0 60 8 1
GSX 40700C-1.5D D 7.0 11.0 13.0 60 8 1
GSX 40750C-1.5D D 7.5 12.0 14.0 60 8 1
GSX 40800C-1.5D D 8.0 12.0 Q 60 8 2
GSX 40850C-1.5D D 8.5 13.0 15.0 70 10 1
GSX 40900C-1.5D D 9.0 14.0 16.0 70 10 1
GSX 40950C-1.5D D 9.5 15.0 17.0 70 10 1
GSX 41000C-1.5D D 10.0 15.0 Q 70 10 2
GSX 41050C-1.5D D 10.5 16.0 18.5 75 12 1
GSX 41100C-1.5D D 11.0 17.0 19.5 75 12 1
GSX 41150C-1.5D D 11.5 18.0 20.5 75 12 1
GSX 41200C-1.5D D 12.0 18.0 Q 75 12 2
GSX 41300C-1.5D D 13.0 20.0 23.5 90 16 1
GSX 41400C-1.5D D 14.0 21.0 24.5 90 16 1
GSX 41500C-1.5D D 15.0 23.0 26.5 90 16 1
GSX 41600C-1.5D D 16.0 24.0 Q 90 16 2
GSX 41700C-1.5D D 17.0 26.0 30.5 100 20 1
GSX 41800C-1.5D D 18.0 27.0 31.5 100 20 1
GSX 41900C-1.5D D 19.0 29.0 33.5 100 20 1
GSX 42000C-1.5D D 20.0 30.0 Q 100 20 2
GSX 42500C-1.5D D 25.0 38.0 Q 120 25 2

เกรด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

การระบุุรุ่่�น

รหัสรุ่่�น

GSX 4 0100 C - 1.5D
จำำ�นวน

ฟััน
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

การออกแบบมุุม ความยาว
คมตััดC: Gash Land

DC พิิกััดความเผื่่�อ
D ≤ 3.0 0 -0.015
3.0 < D ≤ 12 0 -0.020
12.0 < D 0 -0.030

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 4 ฟััน

รุ่่�น GSX 40000C-1.5D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา กัดวน  งานกัดเฉียง
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I

กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �ใช้้เครื่่�องจัักรและด้้ามมีีดที่่�มีีความแข็็งแรงและความเที่่�ยงตรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. �ใช้้การเป่่าลมในงานกััดแห้้ง
3. �ใช้้การจ่่ายสารหล่่อเย็็นในงานเหล็็กสแตนเลส อััลลอยทนความร้้อน และไทเทเนีียมอััลลอย
4. �กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน

ap

ap

ae DC

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 24,000 470 24,000 470 24,000 470 21,000 290 14,500 180 10,500 120 12,600 120 10,500 85
2.0 12,800 570 12,800 570 12,800 570 12,000 380 8,300 230 6,000 150 7,200 160 6,000 110
4.0 6,800 730 6,800 730 6,800 730 6,400 490 4,400 300 3,200 200 3,800 210 3,200 130
6.0 4,600 780 4,600 780 4,600 780 4,300 520 3,000 320 2,200 210 2,650 220 2,200 150
8.0 3,400 780 3,400 780 3,400 780 3,200 520 2,200 320 1,600 210 2,000 220 1,600 150

10.0 2,800 780 2,800 780 2,800 780 2,600 520 1,800 320 1,300 210 1,500 220 1,300 150
12.0 2,300 780 2,300 780 2,300 780 2,200 520 1,500 320 1,100 210 1,300 220 1,100 150
16.0 1,700 650 1,700 650 1,700 650 1,600 420 1,100 280 800 170 1,000 180 800 120
20.0 1,350 600 1,350 600 1,350 600 1,300 380 900 260 650 150 800 160 650 100 
25.0 1,050 470 1,050 470 1,050 470 1,050 300 720 210 520 120 640 130 520 80 

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC 1.0DC
ae 0.05DC 0.02DC

งานกััดด้้านข้้าง (ใช้้เครื่่�องแมชชีนนิ่่�งเซ็็นเตอร์์ความเร็็วสููง)

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 60,000 1,200 60,000 1,200 60,000 1,200 60,000 850 60,000 720 48,000 500 32,000 300 Q Q
2.0 47,800 2,200 47,800 2,200 47,800 2,200 47,800 1,600 39,800 1,200 31,800 900 15,900 400 Q Q
4.0 23,900 2,600 23,900 2,600 23,900 2,600 23,900 1,900 19,900 1,400 15,900 1,100 8,000 490 Q Q
6.0 16,000 2,700 16,000 2,700 16,000 2,700 16,000 2,000 13,300 1,500 10,600 1,200 5,300 520 Q Q
8.0 12,000 2,700 12,000 2,700 12,000 2,700 12,000 2,000 10,000 1,500 8,000 1,200 4,000 520 Q Q

10.0 9,600 2,700 9,600 2,700 9,600 2,700 9,600 2,000 8,000 1,500 6,400 1,200 3,200 520 Q Q
12.0 8,000 2,700 8,000 2,700 8,000 2,700 8,000 2,000 6,700 1,500 5,300 1,200 2,700 520 Q Q
16.0 6,000 2,200 6,000 2,200 6,000 2,200 6,000 1,600 5,000 1,200 4,000 900 2,000 450 Q Q
20.0 4,800 2,000 4,800 2,000 4,800 2,000 4,800 1,400 4,000 1,100 3,200 750 1,600 380 Q Q
25.0 3,800 1,500 3,800 1,500 3,800 1,500 3,800 1,150 3,200 850 2,600 600 1,300 300 Q Q

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC 1.0DC Q
ae 0.05DC 0.02DC Q

งานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 24,000 380 24,000 470 24,000 470 21,000 290 14,500 180 10,500 120 12,600 85 5,200 30
2.0 12,800 460 12,800 570 12,800 570 12,000 380 8,300 230 6,000 150 7,200 110 3,000 40
4.0 6,800 580 6,800 730 6,800 730 5,400 490 4,400 300 3,200 200 3,800 130 1,600 55
6.0 4,600 620 4,600 780 4,600 780 4,300 520 3,000 320 2,200 210 2,650 160 1,100 65
8.0 3,400 620 3,400 780 3,400 780 3,200 520 2,200 320 1,600 210 2,000 160 800 65

10.0 2,800 620 2,800 780 2,800 780 2,600 520 1,800 320 1,300 210 1,600 160 650 65
12.0 2,300 620 2,300 780 2,300 780 2,200 520 1,500 320 1,100 210 1,300 160 550 65
16.0 1,700 520 1,700 560 1,700 560 1,600 420 1,100 280 800 170 1,000 130 400 55
20.0 1,350 480 1,350 600 1,350 600 1,300 380 900 260 650 150 800 110 320 50 
25.0 1,080 384 1,080 480 1,080 480 1,040 304 720 208 520 120 640 88 256 40 

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 0.2DC 0.5DC 0.2DC 0.05DC 0.2DC

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 4 ฟััน

รุ่่�น GSX 40000C-1.5D
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เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSX 40100S-2D D 1.0 2.5 3.5 40 4 1
GSX 40100S-2D-S3 D 1.0 2.5 3.5 38 3 1
GSX 40150S-2D D 1.5 3.8 4.8 40 4 1
GSX 40200S-2D D 2.0 5.0 6.0 40 4 1
GSX 40200S-2D-S3 D 2.0 5.0 6.0 38 3 1
GSX 40250S-2D D 2.5 6.3 7.3 40 4 1
GSX 40300S-2D D 3.0 7.5 9.0 45 6 1
GSX 40300S-2D-S3 D 3.0 7.5 Q 38 3 2
GSX 40350S-2D D 3.5 8.8 10.0 45 6 1
GSX 40400S-2D D 4.0 11.0 14.0 45 6 1
GSX 40400S-2D-S4 D 4.0 11.0 Q 45 4 2
GSX 40450S-2D D 4.5 11.3 12.8 50 6 1
GSX 40500S-2D D 5.0 13.0 19.6 50 6 1
GSX 40550S-2D D 5.5 13.0 19.6 50 6 1
GSX 40600S-2D D 6.0 13.0 Q 50 6 2
GSX 40650S-2D D 6.5 13.0 19.6 60 8 1
GSX 40700S-2D D 7.0 16.0 21.1 60 8 1
GSX 40750S-2D D 7.5 16.0 21.1 60 8 1
GSX 40800S-2D D 8.0 19.0 Q 60 8 2
GSX 40850S-2D D 8.5 19.0 24.1 70 10 1
GSX 40900S-2D D 9.0 19.0 24.1 70 10 1
GSX 40950S-2D D 9.5 19.0 24.1 70 10 1
GSX 41000S-2D D 10.0 22.0 Q 70 10 2
GSX 41050S-2D D 10.5 22.0 24.5 75 12 1
GSX 41100S-2D D 11.0 22.0 24.5 75 12 1
GSX 41150S-2D D 11.5 23.0 25.5 75 12 1
GSX 41200S-2D D 12.0 26.0 Q 75 12 2
GSX 41300S-2D D 13.0 26.0 29.5 90 16 1
GSX 41350S-2D D 13.5 27.0 30.5 90 16 1
GSX 41400S-2D D 14.0 28.0 31.5 90 16 1
GSX 41500S-2D D 15.0 30.0 33.5 90 16 1
GSX 41600S-2D D 16.0 32.0 Q 90 16 2
GSX 41700S-2D D 17.0 35.0 39.5 100 20 1
GSX 41800S-2D D 18.0 40.0 44.5 100 20 1
GSX 41900S-2D D 19.0 40.0 44.5 100 20 1
GSX 42000S-2D D 20.0 40.0 Q 100 20 2
GSX 42200S-2D D 22.0 44.0 49.0 110 25 1
GSX 42400S-2D D 24.0 48.0 53.0 120 25 1
GSX 42500S-2D D 25.0 50.0 Q 120 25 2

เกรด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

การระบุุรุ่่�น

รหัสรุ่่�น

GSX 4 0100 S - 2D - S3
จำำ�นวน

ฟััน
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

การออกแบบมุุม ความยาว
คมตััดS: คมตััดแหลมคม

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ด้้าม

DC พิิกััดความเผื่่�อ
D ≤ 3.0 0 -0.015
3.0 < D ≤ 12 0 -0.020
12.0 < D 0 -0.030

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 4 ฟััน คมตััดแหลมคม

รุ่่�น GSX 40000S-2D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด
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เอ็น
มิ
ลล์

I

กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. ใช้้เครื่่�องจัักรและด้้ามมีีดที่่�มีีความแข็็งแรงและความเที่่�ยงตรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. ใช้้การเป่่าลมในงานกััดแห้้ง
3. ใช้้การจ่่ายสารหล่่อเย็็นในงานเหล็็กสแตนเลส อััลลอยทนความร้้อน และไทเทเนีียมอััลลอย
4. กรณีเกิิดการสะท้้าน ให้้ลดความเร็็วรอบและอััตราป้้อนตามที่่�แสดงไว้้ในตารางลงด้้วยอััตราส่่วนเดีียวกััน หรืือลดความลึึกตัด
5. ไม่่แนะนำำ�รุ่่�นนี้้�สำำ�หรัับงานกััดเซาะร่่อง
6. กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 22,000 360 22,000 360 22,000 360 19,000 220 13,000 140 9,500 90 11,300 90 9,500 65
2.0 11,500 440 11,500 440 11,500 440 11,000 290 7,500 180 5,400 110 6,500 120 5,400 85
4.0 6,000 560 6,000 560 6,000 560 5,800 370 4,000 230 2,900 150 3,400 160 2,900 100
6.0 4,200 600 4,200 600 4,200 600 4,000 400 2,700 240 2,000 160 2,400 170 2,000 120
8.0 3,000 600 3,000 600 3,000 600 2,800 400 2,000 240 1,450 160 1,800 170 1,450 120

10.0 2,500 600 2,500 600 2,500 600 2,350 400 1,600 240 1,200 160 1,450 170 1,200 120
12.0 2,100 600 2,100 600 2,100 600 2,000 400 1,350 240 1,000 160 1,200 170 1,000 120
16.0 1,500 500 1,500 500 1,500 500 1,450 320 1,000 210 750 130 900 140 750 90
20.0 1,200 460 1,200 460 1,200 460 1,150 290 800 200 600 110 700 120 600 75 
25.0 960 370 960 370 960 370 920 230 640 160 480 85 560 95 480 60 

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 2.0DC
ae 0.03DC 0.01DC

งานกััดร่่องละเอีียด

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 22,000 360 22,000 360 22,000 360 19,000 220 13,000 140 9,500 90 11,300 90 9,500 65
2.0 11,500 440 11,500 440 11,500 440 11,000 290 7,500 180 5,400 110 6,500 120 5,400 85
4.0 6,000 560 6,000 560 6,000 560 5,800 370 4,000 230 2,900 150 3,400 160 2,900 100
6.0 4,200 600 4,200 600 4,200 600 4,000 400 2,700 240 2,000 160 2,400 170 2,000 120
8.0 3,000 600 3,000 600 3,000 600 2,800 400 2,000 240 1,450 160 1,800 170 1,450 120

10.0 2,500 600 2,500 600 2,500 600 2,350 400 1,600 240 1,200 160 1,450 170 1,200 120
12.0 2,100 600 2,100 600 2,100 600 2,000 400 1,350 240 1,000 160 1,200 170 1,000 120
16.0 1,500 500 1,500 500 1,500 500 1,450 320 1,000 210 750 130 900 140 750 90
20.0 1,200 460 1,200 460 1,200 460 1,150 290 800 200 600 110 700 120 600 75 
25.0 960 370 960 370 960 370 920 230 640 160 480 85 560 95 480 60 

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC
ae ต่ำำ��กว่่า 0.02DC

ap

ap

ae DC

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 4 ฟััน คมตััดแหลมคม

รุ่่�น GSX 40000S-2D
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รูป 1 รูป 2

APMX
LF

D
C

LU
APMX

LF

D
C

D
M

M
 h

5

15°

D
M

M
 h

5

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSX 40100C-2D D 1.0 2.0 3.0 40 4 1
GSX 40150C-2D D 1.5 3.0 4.0 40 4 1
GSX 40200C-2D D 2.0 4.0 5.0 40 4 1
GSX 40250C-2D D 2.5 5.0 6.0 40 4 1
GSX 40300C-2D D 3.0 6.0 7.5 45 6 1
GSX 40350C-2D D 3.5 7.0 8.5 45 6 1
GSX 40400C-2D D 4.0 8.0 9.5 45 6 1
GSX 40450C-2D D 4.5 9.0 10.5 50 6 1
GSX 40500C-2D D 5.0 10.0 12.0 50 6 1
GSX 40550C-2D D 5.5 11.0 13.0 50 6 1
GSX 40600C-2D D 6.0 12.0 Q 50 6 2
GSX 40650C-2D D 6.5 13.0 15.0 60 8 1
GSX 40700C-2D D 7.0 14.0 16.0 60 8 1
GSX 40750C-2D D 7.5 15.0 17.0 60 8 1
GSX 40800C-2D D 8.0 16.0 Q 60 8 2
GSX 40850C-2D D 8.5 17.0 19.0 70 10 1
GSX 40900C-2D D 9.0 18.0 20.0 70 10 1
GSX 40950C-2D D 9.5 19.0 21.0 70 10 1
GSX 41000C-2D D 10.0 20.0 Q 70 10 2
GSX 41050C-2D D 10.5 21.0 23.5 75 12 1
GSX 41100C-2D D 11.0 22.0 24.5 75 12 1
GSX 41150C-2D D 11.5 23.0 25.5 75 12 1
GSX 41200C-2D D 12.0 24.0 Q 75 12 2
GSX 41300C-2D D 13.0 26.0 29.5 90 16 1
GSX 41400C-2D D 14.0 28.0 31.5 90 16 1
GSX 41500C-2D D 15.0 30.0 33.5 90 16 1
GSX 41600C-2D D 16.0 32.0 Q 90 16 2
GSX 41700C-2D D 17.0 34.0 39.5 100 20 1
GSX 41800C-2D D 18.0 36.0 40.5 100 20 1
GSX 41900C-2D D 19.0 38.0 42.5 100 20 1
GSX 42000C-2D D 20.0 40.0 Q 100 20 2
GSX 42500C-2D D 25.0 50.0 Q 120 25 2

เกรด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

การระบุุรุ่่�น

รหัสรุ่่�น

GSX 4 0100 C - 2D
จำำ�นวน

ฟััน
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

การออกแบบมุุม ความยาว
คมตััดC: Gash Land

DC พิิกััดความเผื่่�อ
D ≤ 3.0 0 -0.015
3.0 < D ≤ 12 0 -0.020
12.0 < D 0 -0.030

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 4 ฟััน

รุ่่�น GSX 40000C-2D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา กัดวน  งานกัดเฉียง
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เอ็น
มิ
ลล์

I

กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. ใช้้เครื่่�องจัักรและด้้ามมีีดที่่�มีีความแข็็งแรงและความเที่่�ยงตรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. ใช้้การเป่่าลมในงานกััดแห้้ง
3. ใช้้การจ่่ายสารหล่่อเย็็นในงานเหล็็กสแตนเลส อััลลอยทนความร้้อน และไทเทเนีียมอััลลอย
4. กรณีเกิิดการสะท้้าน ให้้ลดความเร็็วรอบและอััตราป้้อนตามที่่�แสดงไว้้ในตารางลงด้้วยอััตราส่่วนเดีียวกััน หรืือลดความลึึกตัด
5. กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 24,000 470 24,000 470 24,000 470 21,000 290 14,500 180 10,500 120 12,600 120 10,500 85
2.0 12,800 570 12,800 570 12,800 570 12,000 380 8,300 230 6,000 150 7,200 160 6,000 110
4.0 6,800 730 6,800 730 6,800 730 6,400 490 4,400 300 3,200 200 3,800 210 3,200 130
6.0 4,600 780 4,600 780 4,600 780 4,300 520 3,000 320 2,200 210 2,650 220 2,200 150
8.0 3,400 780 3,400 780 3,400 780 3,200 520 2,200 320 1,600 210 2,000 220 1,600 150

10.0 2,800 780 2,800 780 2,800 780 2,600 520 1,800 320 1,300 210 1,500 220 1,300 150
12.0 2,300 780 2,300 780 2,300 780 2,200 520 1,500 320 1,100 210 1,300 220 1,100 150
16.0 1,700 650 1,700 650 1,700 650 1,600 420 1,100 280 800 170 1,000 180 800 120
20.0 1,350 600 1,350 600 1,350 600 1,300 380 900 260 650 150 800 160 650 100
25.0 1,000 480 1,000 480 1,000 480 1,000 300 700 200 500 120 640 120 500 80

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC 1.0DC
ae 0.05DC 0.02DC

งานกััดด้้านข้้าง (ใช้้เครื่่�องแมชชีนนิ่่�งเซ็็นเตอร์์ความเร็็วสููง)

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 60,000 1,200 60,000 1,200 60,000 1,200 60,000 850 60,000 720 48,000 500 32,000 300 Q Q
2.0 47,800 2,200 47,800 2,200 47,800 2,200 47,800 1,600 39,800 1,200 31,800 900 15,900 400 Q Q
4.0 23,900 2,600 23,900 2,600 23,900 2,600 23,900 1,900 19,900 1,400 15,900 1,100 8,000 490 Q Q
6.0 16,000 2,700 16,000 2,700 16,000 2,700 16,000 2,000 13,300 1,500 10,600 1,200 5,300 520 Q Q
8.0 12,000 2,700 12,000 2,700 12,000 2,700 12,000 2,000 10,000 1,500 8,000 1,200 4,000 520 Q Q

10.0 9,600 2,700 9,600 2,700 9,600 2,700 9,600 2,000 8,000 1,500 6,400 1,200 3,200 520 Q Q
12.0 8,000 2,700 8,000 2,700 8,000 2,700 8,000 2,000 6,700 1,500 5,300 1,200 2,700 520 Q Q
16.0 6,000 2,200 6,000 2,200 6,000 2,200 6,000 1,600 5,000 1,200 4,000 900 2,000 450 Q Q
20.0 4,800 2,000 4,800 2,000 4,800 2,000 4,800 1,400 4,000 1,100 3,200 750 1,600 380 Q Q
25.0 3,800 1,500 3,800 1,500 3,800 1,500 3,800 1,100 3,200 900 2,500 600 1,300 300 Q Q

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC 1.0DC
ae 0.05DC 0.02DC

งานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 24,000 380 24,000 470 24,000 470 21,000 290 14,500 180 10,500 120 12,600 85 5,200 30
2.0 12,800 460 12,800 570 12,800 570 12,000 380 8,300 230 6,000 150 7,200 110 3,000 40
4.0 6,800 580 6,800 730 6,800 730 5,400 490 4,400 300 3,200 200 3,800 130 1,600 55
6.0 4,600 620 4,600 780 4,600 780 4,300 520 3,000 320 2,200 210 2,650 160 1,100 65
8.0 3,400 620 3,400 780 3,400 780 3,200 520 2,200 320 1,600 210 2,000 160 800 65

10.0 2,800 620 2,800 780 2,800 780 2,600 520 1,800 320 1,300 210 1,600 160 650 65
12.0 2,300 620 2,300 780 2,300 780 2,200 520 1,500 320 1,100 210 1,300 160 550 65
16.0 1,700 520 1,700 560 1,700 560 1,600 420 1,100 280 800 170 1,000 130 400 55
20.0 1,350 480 1,350 600 1,350 600 1,300 380 900 260 650 150 800 110 320 50
25.0 1,000 380 1,000 450 1,000 450 1,000 300 700 200 500 120 640 80 250 40

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 0.2DC 0.5DC 0.2DC 0.05DC 0.2DC

ap

ap

ae DC

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 4 ฟััน

รุ่่�น GSX 40000C-2D
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เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSX 40100S-3D D 1.0 3.0 4.0 40 4 1
GSX 40150S-3D D 1.5 4.5 5.5 40 4 1
GSX 40200S-3D D 2.0 6.0 7.0 40 4 1
GSX 40250S-3D D 2.5 8.0 9.0 40 4 1
GSX 40300S-3D D 3.0 9.0 10.5 50 6 1
GSX 40350S-3D D 3.5 11.0 12.5 50 6 1
GSX 40400S-3D D 4.0 12.0 13.5 50 6 1
GSX 40450S-3D D 4.5 15.0 16.5 50 6 1
GSX 40500S-3D D 5.0 15.0 17.0 50 6 1
GSX 40550S-3D D 5.5 18.0 20.0 50 6 1
GSX 40600S-3D D 6.0 18.0 Q 50 6 2
GSX 40650S-3D D 6.5 20.0 22.0 70 8 1
GSX 40700S-3D D 7.0 21.0 23.0 70 8 1
GSX 40750S-3D D 7.5 23.0 25.0 70 8 1
GSX 40800S-3D D 8.0 24.0 Q 70 8 2
GSX 40850S-3D D 8.5 26.0 28.0 75 10 1
GSX 40900S-3D D 9.0 27.0 29.0 75 10 1
GSX 40950S-3D D 9.5 29.0 31.0 75 10 1
GSX 41000S-3D D 10.0 30.0 Q 90 10 2
GSX 41050S-3D D 10.5 32.0 34.5 90 12 1
GSX 41100S-3D D 11.0 33.0 35.5 90 12 1
GSX 41150S-3D D 11.5 35.0 37.5 90 12 1
GSX 41200S-3D D 12.0 36.0 Q 90 12 2
GSX 41300S-3D D 13.0 39.0 42.5 100 16 1
GSX 41400S-3D D 14.0 42.0 45.5 110 16 1
GSX 41500S-3D D 15.0 45.0 48.5 110 16 1
GSX 41600S-3D D 16.0 48.0 Q 110 16 2
GSX 41700S-3D D 17.0 51.0 55.5 110 20 1
GSX 41800S-3D D 18.0 54.0 58.5 120 20 1
GSX 41900S-3D D 19.0 57.0 61.5 120 20 1
GSX 42000S-3D D 20.0 60.0 Q 120 20 2
GSX 42200S-3D D 22.0 66.0 71.0 130 25 1
GSX 42500S-3D D 25.0 75.0 Q 130 25 2

เกรด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

การระบุุรุ่่�น

รหัสรุ่่�น

GSX 4 0100 S - 3D
จำำ�นวน

ฟััน
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

การออกแบบมุุม ความยาว
คมตััดS: คมตััดแหลมคม

DC พิิกััดความเผื่่�อ
D ≤ 3.0 0 -0.015
3.0 < D ≤ 12 0 -0.020
12.0 < D 0 -0.030

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 4 ฟััน คมตััดแหลมคม

รุ่่�น GSX 40000S-3D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด
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เอ็น
มิ
ลล์

I

กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. ใช้้เครื่่�องจัักรและด้้ามมีีดที่่�มีีความแข็็งแรงและความเที่่�ยงตรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. ใช้้การเป่่าลมในงานกััดแห้้ง
3. ใช้้การจ่่ายสารหล่่อเย็็นในงานเหล็็กสแตนเลส อััลลอยทนความร้้อน และไทเทเนีียมอััลลอย
4. ในบางกรณี การสะท้้านจะเกิิดขึ้้�นในช่่วงเริ่่�มต้้นของงานกััด แต่่จะหยุุดลงเมื่่�อตััดไปได้้ 2 ม.
5. กรณีเกิิดการสะท้้าน ให้้ลดความเร็็วรอบและอััตราป้้อนตามที่่�แสดงไว้้ในตารางลงด้้วยอััตราส่่วนเดีียวกััน หรืือลดความลึึกตัด
6. กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 18,500 250 18,500 250 18,500 250 17,000 150 11,500 100 8,000 65 9,400 65 8,000 45
2.0 9,400 250 9,400 250 9,400 250 8,500 200 6,700 130 4,000 65 4,600 90 4,000 60
4.0 4,500 350 4,500 350 4,500 350 4,300 250 3,500 210 2,000 110 2,300 110 2,000 70
6.0 3,100 400 3,100 400 3,100 400 2,800 300 2,400 220 1,300 120 1,500 120 1,300 90
8.0 2,300 380 2,300 380 2,300 380 2,100 300 1,800 220 950 120 1,100 120 900 90

10.0 1,800 350 1,800 350 1,800 350 1,700 300 1,400 220 700 120 900 120 800 90
12.0 1,500 350 1,500 350 1,500 350 1,400 300 1,200 220 650 110 750 120 650 90
16.0 1,100 300 1,100 300 1,100 300 1,000 240 900 190 480 90 550 100 490 70
20.0 900 280 900 280 900 280 850 210 700 170 400 80 440 90 400 60 
25.0 720 220 720 220 720 220 680 170 560 130 320 60 352 70 320 50 

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 2.5DC 2.0DC
ae ต่ำำ��กว่่า ø3: 0.02DC , สููงกว่่า ø3 ถึึง ต่ำำ��กว่่า ø8: 0.05DC, สููงกว่่า ø8: 0.07DC 0.01DC

งานกััดร่่องละเอีียด

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 18,500 250 18,500 250 18,500 250 17,000 150 11,500 100 8,000 65 9,400 65 8,000 45
2.0 9,400 250 9,400 250 9,400 250 8,500 200 6,700 130 4,000 65 4,600 90 4,000 60
4.0 4,500 350 4,500 350 4,500 350 4,300 250 3,500 210 2,000 110 2,300 110 2,000 70
6.0 3,100 400 3,100 400 3,100 400 2,800 300 2,400 220 1,300 120 1,500 120 1,300 90
8.0 2,300 380 2,300 380 2,300 380 2,100 300 1,800 220 950 120 1,100 120 900 90

10.0 1,800 350 1,800 350 1,800 350 1,700 300 1,400 220 700 120 900 120 800 90
12.0 1,500 350 1,500 350 1,500 350 1,400 300 1,200 220 650 110 750 120 650 90
16.0 1,100 300 1,100 300 1,100 300 1,000 240 900 190 480 90 550 100 490 70
20.0 900 280 900 280 900 280 850 210 700 170 400 80 440 90 400 60 
25.0 720 220 720 220 720 220 680 170 560 130 320 60 352 70 320 50 

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC
ae ต่ำำ��กว่่า 0.02DC

ap

ap

ae DC

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 4 ฟััน คมตััดแหลมคม

รุ่่�น GSX 40000S-3D
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นอ

กกลุ่
�ม

เห
ล็ก

C
FR

P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม่่

เค
ลือ

บผิ
ว

รูป 1 รูป 2

APMX
LF

D
M

M
 h

5

D
C

LU
APMX

LF

D
C

15°

D
M

M
 h

5

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSX 40100C-3D D 1.0 3.0 4.0 40 4 1
GSX 40150C-3D D 1.5 4.5 5.5 40 4 1
GSX 40200C-3D D 2.0 6.0 7.0 40 4 1
GSX 40250C-3D D 2.5 7.5 8.5 40 4 1
GSX 40300C-3D D 3.0 9.0 10.5 50 6 1
GSX 40350C-3D D 3.5 11.0 12.5 50 6 1
GSX 40400C-3D D 4.0 12.0 13.5 50 6 1
GSX 40450C-3D D 4.5 14.0 15.5 50 6 1
GSX 40500C-3D D 5.0 15.0 17.0 50 6 1
GSX 40550C-3D D 5.5 17.0 19.0 50 6 1
GSX 40600C-3D D 6.0 18.0 Q 50 6 2
GSX 40650C-3D D 6.5 20.0 22.0 70 8 1
GSX 40700C-3D D 7.0 21.0 23.0 70 8 1
GSX 40750C-3D D 7.5 23.0 25.0 70 8 1
GSX 40800C-3D D 8.0 24.0 Q 70 8 2
GSX 40850C-3D D 8.5 26.0 28.0 75 10 1
GSX 40900C-3D D 9.0 27.0 29.0 75 10 1
GSX 40950C-3D D 9.5 29.0 31.0 75 10 1
GSX 41000C-3D D 10.0 30.0 Q 90 10 2
GSX 41050C-3D D 10.5 32.0 34.5 90 12 1
GSX 41100C-3D D 11.0 33.0 35.5 90 12 1
GSX 41150C-3D D 11.5 35.0 37.5 90 12 1
GSX 41200C-3D D 12.0 36.0 Q 90 12 2
GSX 41300C-3D D 13.0 39.0 42.5 100 16 1
GSX 41400C-3D D 14.0 42.0 45.5 110 16 1
GSX 41500C-3D D 15.0 45.0 48.5 110 16 1
GSX 41600C-3D D 16.0 48.0 Q 110 16 2
GSX 41700C-3D D 17.0 51.0 55.5 110 20 1
GSX 41800C-3D D 18.0 54.0 58.5 120 20 1
GSX 41900C-3D D 19.0 57.0 61.5 120 20 1
GSX 42000C-3D D 20.0 60.0 Q 120 20 2
GSX 42500C-3D D 25.0 75.0 Q 130 25 2

เกรด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

การระบุุรุ่่�น

รหัสรุ่่�น

GSX 4 0100 C - 3D
จำำ�นวน

ฟััน
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

การออกแบบมุุม ความยาว
คมตััดC: Gash Land

DC พิิกััดความเผื่่�อ
D ≤ 3.0 0 -0.015
3.0 < D ≤ 12 0 -0.020
12.0 < D 0 -0.030

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 4 ฟััน

รุ่่�น GSX 40000C-3D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา 



I59

เอ็น
มิ
ลล์

I

กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. ใช้้เครื่่�องจัักรและด้้ามมีีดที่่�มีีความแข็็งแรงและความเที่่�ยงตรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. ใช้้การเป่่าลมในงานกััดแห้้ง
3. ใช้้การจ่่ายสารหล่่อเย็็นในงานเหล็็กสแตนเลส อััลลอยทนความร้้อน และไทเทเนีียมอััลลอย
4. ในบางกรณี การสะท้้านจะเกิิดขึ้้�นในช่่วงเริ่่�มต้้นของงานกััด แต่่จะหยุุดลงเมื่่�อตััดไปได้้ 2 ม.
5. กรณีเกิิดการสะท้้าน ให้้ลดความเร็็วรอบและอััตราป้้อนตามที่่�แสดงไว้้ในตารางลงด้้วยอััตราส่่วนเดีียวกััน หรืือลดความลึึกตัด
6. กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 21,000 360 21,000 360 21,000 360 19,000 220 13,000 140 9,000 90 10,500 90 9,000 65
2.0 10,500 360 10,500 360 10,500 360 9,600 290 7,500 180 4,500 110 5,200 120 4,500 85
4.0 5,200 500 5,200 500 5,200 500 4,800 370 4,000 280 2,250 150 2,600 160 2,250 100
6.0 3,500 560 3,500 560 3,500 560 3,200 400 2,700 300 1,500 160 1,700 170 1,500 120
8.0 2,600 520 2,600 520 2,600 520 2,400 400 2,000 300 1,100 160 1,300 170 1,100 120

10.0 2,100 500 2,100 500 2,100 500 1,900 400 1,600 300 900 160 1,000 160 900 120
12.0 1,750 500 1,750 500 1,750 500 1,600 400 1,350 300 750 150 850 160 750 120
16.0 1,300 420 1,300 420 1,300 420 1,200 330 1,000 260 550 120 650 140 550 100
20.0 1,050 380 1,050 380 1,050 380 950 290 800 230 450 110 500 120 450 90 
25.0 840 300 840 300 840 300 760 230 640 180 360 85 400 95 360 70 

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 2.5DC 2.0DC
ae ต่ำำ��กว่่า ø3: 0.05DC , สููงกว่่า ø3 ถึึง ต่ำำ��กว่่า ø8: 0.1DC, สููงกว่่า ø8: 0.15DC 0.02DC

งานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 16,600 140 16,600 140 16,600 140 15,500 100 10,500 100 7,500 70 9,400 60 3,750 20
2.0 9,500 160 9,500 160 9,500 160 9,000 180 6,200 120 4,500 90 5,200 80 2,250 30
4.0 5,200 160 5,200 180 5,200 180 4,800 160 3,400 110 2,200 65 2,600 70 1,250 25
6.0 3,500 160 3,500 200 3,500 200 3,200 160 2,550 120 1,500 65 1,700 70 950 25
8.0 2,600 160 2,600 200 2,600 200 2,400 160 1,900 120 1,100 65 1,300 70 700 25

10.0 2,100 160 2,100 200 2,100 200 1,900 160 1,500 120 900 65 1,000 70 550 25
12.0 1,750 160 1,750 200 1,750 200 1,600 160 1,250 120 750 65 850 70 450 25
16.0 1,300 160 1,300 200 1,300 200 1,200 160 950 120 550 65 650 70 350 25
20.0 1,050 160 1,050 200 1,050 200 950 160 750 120 450 65 500 70 280 55 
25.0 840 128 840 160 840 160 760 128 600 96 360 52 400 56 224 44 

ความลึึกตัด
มาตรฐาน ap 0.1DC 0.2DC 0.05DC 0.1DC

ap

ap

ae DC

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 4 ฟััน

รุ่่�น GSX 40000C-3D
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รูป 1 รูป 2

APMX

LF

D
M

M
 h

5

D
C

LU
APMX

LF

D
C

15°

D
M

M
 h

5

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSX 40100S-4D D 1.0 4.0 5.0 40 4 1
GSX 40150S-4D D 1.5 6.0 7.0 40 4 1
GSX 40200S-4D D 2.0 8.0 9.0 40 4 1
GSX 40250S-4D D 2.5 10.0 11.0 50 4 1
GSX 40300S-4D D 3.0 12.0 13.5 50 6 1
GSX 40350S-4D D 3.5 14.0 15.5 50 6 1
GSX 40400S-4D D 4.0 16.0 17.5 50 6 1
GSX 40450S-4D D 4.5 18.0 19.5 60 6 1
GSX 40500S-4D D 5.0 20.0 22.0 60 6 1
GSX 40550S-4D D 5.5 22.0 24.0 60 6 1
GSX 40600S-4D D 6.0 24.0 Q 60 6 2
GSX 40650S-4D D 6.5 26.0 28.0 70 8 1
GSX 40700S-4D D 7.0 28.0 30.0 80 8 1
GSX 40750S-4D D 7.5 30.0 32.0 80 8 1
GSX 40800S-4D D 8.0 32.0 Q 80 8 2
GSX 40850S-4D D 8.5 34.0 36.0 90 10 1
GSX 40900S-4D D 9.0 36.0 38.0 90 10 1
GSX 40950S-4D D 9.5 39.0 41.0 90 10 1
GSX 41000S-4D D 10.0 40.0 Q 90 10 2
GSX 41050S-4D D 10.5 42.0 44.5 100 12 1
GSX 41100S-4D D 11.0 44.0 46.5 100 12 1
GSX 41150S-4D D 11.5 46.0 48.5 100 12 1
GSX 41200S-4D D 12.0 48.0 Q 100 12 2
GSX 41300S-4D D 13.0 52.0 55.5 110 16 1
GSX 41400S-4D D 14.0 56.0 59.5 110 16 1
GSX 41500S-4D D 15.0 60.0 63.5 120 16 1
GSX 41600S-4D D 16.0 64.0 Q 120 16 2
GSX 41700S-4D D 17.0 68.0 72.5 130 20 1
GSX 41800S-4D D 18.0 72.0 76.5 130 20 1
GSX 41900S-4D D 19.0 76.0 80.5 140 20 1
GSX 42000S-4D D 20.0 80.0 Q 140 20 2
GSX 42500S-4D D 25.0 100.0 Q 160 25 2

เกรด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

การระบุุรุ่่�น

รหัสรุ่่�น

GSX 4 0100 S - 4D
จำำ�นวน

ฟััน
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

การออกแบบมุุม ความยาว
คมตััดS: คมตััดแหลมคม

DC พิิกััดความเผื่่�อ
D ≤ 3.0 0 -0.015
3.0 < D ≤ 12 0 -0.020
12.0 < D 0 -0.030

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 4 ฟััน คมตััดแหลมคม

รุ่่�น GSX 40000S-4D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. ใช้้เครื่่�องจัักรและด้้ามมีีดที่่�มีีความแข็็งแรงและความเที่่�ยงตรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. ใช้้การเป่่าลมในงานกััดแห้้ง
3. ใช้้การจ่่ายสารหล่่อเย็็นในงานเหล็็กสแตนเลส อััลลอยทนความร้้อน และไทเทเนีียมอััลลอย
4. ในบางกรณี การสะท้้านจะเกิิดขึ้้�นในช่่วงเริ่่�มต้้นของงานกััด แต่่จะหยุุดลงเมื่่�อตััดไปได้้ 2 ม.
5. กรณีเกิิดการสะท้้าน ให้้ลดความเร็็วรอบและอััตราป้้อนตามที่่�แสดงไว้้ในตารางลงด้้วยอััตราส่่วนเดีียวกััน หรืือลดความลึึกตัด
6. กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 7,950 120 7,950 120 7,950 120 6,250 70 5,750 50 4,000 35 4,850 35 4,000 35 
2.0 4,050 120 4,050 120 4,050 120 3,100 90 2,850 70 2,050 50 2,400 50 2,050 35 
4.0 1,950 170 1,950 170 1,950 170 1,650 100 1,400 90 710 35 1,200 45 1,050 30 
6.0 1,350 130 1,350 130 1,350 130 1,000 140 930 120 700 55 800 40 700 30 
8.0 970 190 970 190 970 190 740 140 720 120 520 55 560 40 490 30 

10.0 770 180 770 180 770 180 630 120 570 100 360 50 490 40 410 30 
12.0 640 170 640 170 640 170 500 120 460 100 350 55 400 40 350 30 
16.0 460 140 460 140 460 140 370 100 360 90 260 50 280 40 270 30 
20.0 390 130 390 130 390 130 310 90 280 70 210 45 240 40 210 30 
25.0 310 100 310 100 310 100 250 70 220 55 170 35 190 30 170 25 

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 2.5DC 2.0DC
ae ต่ำำ��กว่่า ø3: 0.02DC , สููงกว่่า ø3 ถึึง ต่ำำ��กว่่า ø8: 0.05DC, สููงกว่่า ø8: 0.07DC 0.01DC

ap

ae

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 4 ฟััน คมตััดแหลมคม

รุ่่�น GSX 40000S-4D



I62

เอ็
น
มิ
ลล์

I

กัด
ฉา

ก
กัด

มุุม
รัศ

มี
กัด

หัว
บอ

ล
อเ

นก
ปร

ะส
งค์

งา
นทั่่

�วไ
ป

ปร
ะสิ

ทธิ
ภา

พสู
ง

เห
ล็ก

ชุบ
แข็

ง
งา

นกั
ดห

ยา
บ

โล
หะ

 
นอ

กกลุ่
�ม

เห
ล็ก

C
FR

P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม่่

เค
ลือ

บผิ
ว

รูป 1 รูป 2
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เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSX 40100C-4D D 1.0 4.0 5.0 40 4 1
GSX 40150C-4D D 1.5 6.0 7.0 40 4 1
GSX 40200C-4D D 2.0 8.0 9.0 40 4 1
GSX 40250C-4D D 2.5 10.0 11.0 50 4 1
GSX 40300C-4D D 3.0 12.0 13.5 50 6 1
GSX 40350C-4D D 3.5 14.0 15.5 50 6 1
GSX 40400C-4D D 4.0 16.0 17.5 50 6 1
GSX 40450C-4D D 4.5 18.0 19.5 60 6 1
GSX 40500C-4D D 5.0 20.0 22.0 60 6 1
GSX 40550C-4D D 5.5 22.0 24.0 60 6 1
GSX 40600C-4D D 6.0 24.0 Q 60 6 2
GSX 40650C-4D D 6.5 26.0 28.0 70 8 1
GSX 40700C-4D D 7.0 28.0 30.0 80 8 1
GSX 40750C-4D D 7.5 30.0 32.0 80 8 1
GSX 40800C-4D D 8.0 32.0 Q 80 8 2
GSX 40850C-4D D 8.5 34.0 36.0 90 10 1
GSX 40900C-4D D 9.0 36.0 28.0 90 10 1
GSX 40950C-4D D 9.5 39.0 41.0 90 10 1
GSX 41000C-4D D 10.0 40.0 Q 90 10 2
GSX 41050C-4D D 10.5 42.0 44.5 100 12 1
GSX 41100C-4D D 11.0 44.0 46.5 100 12 1
GSX 41150C-4D D 11.5 46.0 48.5 100 12 1
GSX 41200C-4D D 12.0 48.0 Q 100 12 2
GSX 41300C-4D D 13.0 52.0 55.5 110 16 1
GSX 41400C-4D D 14.0 56.0 59.5 110 16 1
GSX 41500C-4D D 15.0 60.0 63.5 120 16 1
GSX 41600C-4D D 16.0 64.0 Q 120 16 2
GSX 41700C-4D D 17.0 68.0 72.5 130 20 1
GSX 41800C-4D D 18.0 72.0 76.5 130 20 1
GSX 41900C-4D D 19.0 76.0 80.5 140 20 1
GSX 42000C-4D D 20.0 80.0 Q 140 20 2
GSX 42500C-4D D 25.0 100.0 Q 160 25 2

เกรด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

การระบุุรุ่่�น

รหัสรุ่่�น

GSX 4 0100 C - 4D
จำำ�นวน

ฟััน
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความยาว
คมตััด

การออกแบบมุุม
C: Gash Land

DC พิิกััดความเผื่่�อ
D ≤ 3.0 0 -0.015
3.0 < D ≤ 12 0 -0.020
12.0 < D 0 -0.030

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 4 ฟััน

รุ่่�น GSX 40000C-4D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา 
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. ใช้้เครื่่�องจัักรและด้้ามมีีดที่่�มีีความแข็็งแรงและความเที่่�ยงตรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. ใช้้การเป่่าลมในงานกััดแห้้ง
3. ใช้้การจ่่ายสารหล่่อเย็็นในงานเหล็็กสแตนเลส อััลลอยทนความร้้อน และไทเทเนีียมอััลลอย
4. ในบางกรณี การสะท้้านจะเกิิดขึ้้�นในช่่วงเริ่่�มต้้นของงานกััด แต่่จะหยุุดลงเมื่่�อตััดไปได้้ 2 ม.
5. กรณีเกิิดการสะท้้าน ให้้ลดความเร็็วรอบและอััตราป้้อนตามที่่�แสดงไว้้ในตารางลงด้้วยอััตราส่่วนเดีียวกััน หรืือลดความลึึกตัด
6. ไม่่แนะนำำ�รุ่่�นนี้้�สำำ�หรัับงานกััดเซาะร่่อง
7. กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK , HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 9,000 140 9,000 140 9,000 140 7,000   80 6,500 60 4,500 40 5,400 40 4,500 40
2.0 4,500 140 4,500 140 4,500 140 3,500 100 3,200 80 2,300 55 2,700 55 2,300 40
4.0 2,250 200 2,250 200 2,250 200 1,750 120 1,600 100 1,200 60 1,350 50 1,200 35
6.0 1,500 250 1,500 250 1,500 250 1,150 160 1,050 140 800 65 900 45 800 35
8.0 1,100 220 1,100 220 1,100 220 850 160 800 130 600 65 660 45 600 35

10.0 900 210 900 210 900 210 700 140 650 120 460 65 540 45 460 35
12.0 750 200 750 200 750 200 580 140 520 110 400 65 450 45 400 35
16.0 550 170 550 170 550 170 440 120 400 95 300 55 330 45 300 35
20.0 450 150 450 150 450 150 350 100 320 80 240 50 270 45 240 35
25.0 360 120 360 120 360 120 280   80 250 60 190 40 210 35 190 30

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 3.5DC 3.0DC
ae ต่ำำ��กว่่า ø3: 0.04DC , สููงกว่่า ø3 ถึึง ต่ำำ��กว่่า ø8: 0.08DC, สููงกว่่า ø8: 0.1DC 0.02DC

ap

ae

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 4 ฟััน

รุ่่�น GSX 40000C-4D
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ว
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ลือ
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รูป 1

D
C

LU

D
M

M
 h

6

LF

APMX
θ

DC พิกัดความเผื่อ
D ≤ 6.0 -0.010  -0.030
6.0 < D ≤ 10.0 -0.015  -0.040
10.0 < D -0.020  -0.050

DC θ
< ø3 10°
≥ ø3 < ø6 15°
> ø6 20°

เอ็็นมิิลล์์ (เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø0.2 ถึึง 4.6 มม.) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

SSM 2002 F 0.2 0.5 0.5 40 3 1
SSM 2003 F 0.3 1.0 1.0 40 3 1
SSM 2004 F 0.4 1.0 1.0 40 3 1
SSM 2005 F 0.5 1.5 1.5 40 3 1
SSM 2006 F 0.6 1.5 1.5 40 3 1
SSM 2007 F 0.7 1.5 1.5 40 3 1
SSM 2008 F 0.8 2.0 2.0 40 3 1
SSM 2009 F 0.9 2.0 2.0 40 3 1
SSM 2010 F 1.0 3.0 3.9 40 4 1
SSM 2011 F 1.1 3.0 4.2 40 4 1
SSM 2012 F 1.2 3.0 4.0 40 4 1
SSM 2013 F 1.3 3.0 4.3 40 4 1
SSM 2014 F 1.4 3.0 4.1 40 4 1
SSM 2015 F 1.5 5.0 5.9 40 4 1
SSM 2016 F 1.6 5.0 6.1 40 4 1
SSM 2017 F 1.7 5.0 5.9 40 4 1
SSM 2018 F 1.8 5.0 6.2 40 4 1
SSM 2019 F 1.9 5.0 6.0 40 4 1
SSM 2020 F 2.0 6.0 6.8 40 4 1
SSM 2021 F 2.1 6.0 7.1 40 4 1
SSM 2022 F 2.2 6.0 6.8 40 4 1
SSM 2023 F 2.3 6.0 7.1 40 4 1
SSM 2024 F 2.4 6.0 6.9 40 4 1
SSM 2025 F 2.5 8.0 8.7 40 4 1
SSM 2026 F 2.6 8.0 9.0 40 4 1
SSM 2027 F 2.7 8.0 8.8 40 4 1
SSM 2028 F 2.8 8.0 9.0 40 4 1
SSM 2029 F 2.9 8.0 8.8 40 4 1
SSM 2030 F 3.0 8.0 12.9 45 6 1
SSM 2031 F 3.1 8.0 12.0 45 6 1
SSM 2032 F 3.2 8.0 12.2 45 6 1
SSM 2033 F 3.3 8.0 12.4 45 6 1
SSM 2034 F 3.4 8.0 12.6 45 6 1
SSM 2035 F 3.5 8.0 12.8 45 6 1
SSM 2036 F 3.6 10.0 14.0 45 6 1
SSM 2037 F 3.7 10.0 14.2 45 6 1
SSM 2038 F 3.8 10.0 14.3 45 6 1
SSM 2039 F 3.9 10.0 14.5 45 6 1
SSM 2040 F 4.0 10.0 14.7 45 6 1
SSM 2041 F 4.1 10.0 14.4 45 6 1
SSM 2042 F 4.2 10.0 14.6 45 6 1
SSM 2043 F 4.3 10.0 14.8 45 6 1
SSM 2044 F 4.4 10.0 15.0 45 6 1
SSM 2045 F 4.5 10.0 15.2 45 6 1
SSM 2046 F 4.6 12.0 17.8 50 6 1

เกรด: A1

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็กหลอ  อะลูมิเนียม
อัลลอย

Solid Carbide Spiral Endmill

รุ่่�น SSM 2000

F สััญลัักษณ์์: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิต หรืือยกเลิิกการผลิต (กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)

ฟนฟนฟน  คารไบด
ไมเคลือบผิว 

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด



I65

เอ็น
มิ
ลล์

I

กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

รูป 1 รูป 2
D

C

LU

D
M

M
 h

6

LF

APMX
θ

APMX
LF

D
M

M
 h

6

D
C

DC θ
< ø3 10°
≥ ø3 < ø6 15°
> ø6 20°

DC พิกัดความเผื่อ
D ≤ 6.0 -0.010  -0.030
6.0 < D ≤ 10.0 -0.015  -0.040
10.0 < D -0.020  -0.050

เอ็็นมิิลล์์ (เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø4.7 ถึึง 9.1 มม.) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

SSM 2047 F 4.7 12.0 18.0 50 6 1
SSM 2048 F 4.8 12.0 18.2 50 6 1
SSM 2049 F 4.9 12.0 18.4 50 6 1
SSM 2050 F 5.0 12.0 18.6 50 6 1
SSM 2051 F 5.1 12.0 18.3 50 6 1
SSM 2052 F 5.2 12.0 18.5 50 6 1
SSM 2053 F 5.3 12.0 18.6 50 6 1
SSM 2054 F 5.4 12.0 18.8 50 6 1
SSM 2055 F 5.5 12.0 19.0 50 6 1
SSM 2056 F 5.6 12.0 19.2 50 6 1
SSM 2057 F 5.7 12.0 19.4 50 6 1
SSM 2058 F 5.8 12.0 19.6 50 6 1
SSM 2059 F 5.9 12.0 19.8 50 6 1
SSM 2060 F 6.0 12.0 Q 50 6 2
SSM 2061 F 6.1 12.0 16.3 50 8 1
SSM 2062 F 6.2 12.0 16.5 50 8 1
SSM 2063 F 6.3 12.0 16.6 50 8 1
SSM 2064 F 6.4 12.0 16.8 50 8 1
SSM 2065 F 6.5 12.0 16.9 50 8 1
SSM 2066 F 6.6 15.0 23.0 55 8 1
SSM 2067 F 6.7 15.0 23.2 55 8 1
SSM 2068 F 6.8 15.0 23.3 55 8 1
SSM 2069 F 6.9 15.0 23.4 55 8 1
SSM 2070 F 7.0 15.0 23.6 55 8 1
SSM 2071 F 7.1 15.0 23.7 55 8 1
SSM 2072 F 7.2 15.0 23.9 55 8 1
SSM 2073 F 7.3 15.0 24.0 55 8 1
SSM 2074 F 7.4 15.0 24.1 55 8 1
SSM 2075 F 7.5 15.0 24.3 55 8 1
SSM 2076 F 7.6 15.0 23.9 55 8 1
SSM 2077 F 7.7 15.0 24.0 55 8 1
SSM 2078 F 7.8 15.0 24.2 55 8 1
SSM 2079 F 7.9 15.0 24.3 55 8 1
SSM 2080 F 8.0 15.0 Q 55 8 2
SSM 2081 F 8.1 15.0 22.2 55 10 1
SSM 2082 F 8.2 15.0 22.5 55 10 1
SSM 2083 F 8.3 15.0 22.6 55 10 1
SSM 2084 F 8.4 15.0 22.8 55 10 1
SSM 2085 F 8.5 15.0 22.9 55 10 1
SSM 2086 F 8.6 15.0 23.0 55 10 1
SSM 2087 F 8.7 15.0 23.2 55 10 1
SSM 2088 F 8.8 15.0 23.3 55 10 1
SSM 2089 F 8.9 15.0 23.4 55 10 1
SSM 2090 F 9.0 15.0 23.6 55 10 1
SSM 2091 F 9.1 15.0 23.7 55 10 1

เกรด: A1

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็กหลอ  อะลูมิเนียม
อัลลอย

Solid Carbide Spiral Endmill

รุ่่�น SSM 2000

F สััญลัักษณ์์: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิต หรืือยกเลิิกการผลิต (กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)

ฟนฟนฟน  คารไบด
ไมเคลือบผิว 

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด
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รูป 1 รูป 2

D
C

LU

D
M

M
 h

6

LF

APMX
θ

APMX
LF

D
M

M
 h

6

D
C

DC พิกัดความเผื่อ
D ≤ 6.0 -0.010  -0.030
6.0 < D ≤ 10.0 -0.015  -0.040
10.0 < D -0.020  -0.050

DC θ
< ø3 10°
≥ ø3 < ø6 15°
> ø6 20°

เอ็็นมิิลล์์ (เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง ø9.2 ถึึง 30.0 มม.) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

SSM 2092 F 9.2 15.0 23.9 55 10 1
SSM 2093 F 9.3 15.0 24.0 55 10 1
SSM 2094 F 9.4 15.0 24.1 55 10 1
SSM 2095 F 9.5 15.0 24.3 55 10 1
SSM 2096 F 9.6 18.0 28.9 65 10 1
SSM 2097 F 9.7 18.0 29.0 65 10 1
SSM 2098 F 9.8 18.0 29.2 65 10 1
SSM 2099 F 9.9 18.0 29.3 65 10 1
SSM 2100 F 10.0 18.0 Q 65 10 2
SSM 2105 F 10.5 18.0 29.4 70 12 1
SSM 2110 F 11.0 18.0 30.1 70 12 1
SSM 2115 F 11.5 18.0 29.8 70 12 1
SSM 2120 F 12.0 18.0 Q 70 12 2
SSM 2125 F 12.5 20.0 31.1 80 16 1
SSM 2130 F 13.0 20.0 31.8 80 16 1
SSM 2135 F 13.5 20.0 31.5 80 16 1
SSM 2140 F 14.0 20.0 32.2 80 16 1
SSM 2145 F 14.5 25.0 37.9 80 16 1
SSM 2150 F 15.0 25.0 38.6 80 16 1
SSM 2155 F 15.5 35.0 49.8 90 16 1
SSM 2160 F 16.0 35.0 Q 90 16 2
SSM 2165 F 16.5 35.0 45.1 90 20 1
SSM 2170 F 17.0 35.0 45.8 90 20 1
SSM 2175 F 17.5 40.0 56 105 20 1
SSM 2180 F 18.0 40.0 56.7 105 20 1
SSM 2185 F 18.5 40.0 56.9 105 20 1
SSM 2190 F 19.0 40.0 57.6 105 20 1
SSM 2195 F 19.5 40.0 58.3 105 20 1
SSM 2200 F 20.0 40.0 Q 105 20 2
SSM 2210 F 21.0 40.0 54.5 105 25 1
SSM 2220 F 22.0 40.0 55.8 105 25 1
SSM 2230 F 23.0 45.0 65.2 115 25 1
SSM 2240 F 24.0 45.0 63.6 115 25 1
SSM 2250 F 25.0 50.0 Q 120 25 2
SSM 2300 F 30.0 55.0 Q 130 32 1

เกรด: A1

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็กหลอ  อะลูมิเนียม
อัลลอย

Solid Carbide Spiral Endmill

รุ่่�น SSM 2000

F สััญลัักษณ์์: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิต หรืือยกเลิิกการผลิต (กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)

ฟนฟนฟน  คารไบด
ไมเคลือบผิว 

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด
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เอ็น
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ลล์

I

กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

ap

DCงานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไขการตัด

เหล็็กคาร์์บอน /  
เหล็็กอัลลอย

(ต่ำำ��กว่่า 30HRC)

เหล็็กคาร์์บอน /  
เหล็็กอัลลอย

(ต่ำำ��กว่่า 40HRC)

เหล็็กคาร์์บอน /  
เหล็็กอัลลอย

(ต่ำำ��กว่่า 45HRC)

เหล็็กหล่่อ
เหล็็กหล่่อพิิเศษ

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

0.2 35,000 30 35,000 20 28,000 15 35,000 30
0.6 20,000 45 16,000 30 13,000 20 26,000 80
1.0 12,000 45 9,600 35 7,800 30 15,600 150
2.0 6,000 70 4,800 35 3,900 30 7,800 165
3.0 4,000 90 3,200 35 2,600 30 5,200 170
4.0 3,000 90 2,400 35 1,950 30 3,900 170
6.0 2,000 90 1,600 35 1,300 30 2,600 210
8.0 1,500 90 1,200 35 980 30 1,950 250

10.0 1,200 90 960 35 780 30 1,560 250
12.0 1,000 90 800 35 650 30 1,300 250
16.0 750 90 600 40 490 30 970 260
20.0 600 90 480 40 390 30 780 260
25.0 480 90 380 40 310 30 620 250
30.0 400 90 320 40 260 30 520 250

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap ø1 หรืือต่ำำ��กว่่า 0.1DC 0.1DC 0.1DC 0.1DC
ø1.1 ถึึง ø2.9 ap 0.3DC 0.3DC 0.3DC 0.3DC
ap ตั้้�งแต่่ ø3 ขึ้้�นไป 0.5DC 0.5DC 0.5DC 0.5DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. �กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม

Solid Carbide Spiral Endmill

รุ่่�น SSM 2000
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ว
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รูป 1 รูป 2

D
C

LF
APMX

D
C

LU

D
M

M
 h

6

LF

APMX
θ

DC พิกัดความเผื่อ
D ≤ 6.0 -0.010  -0.030
6.0 < D ≤ 10.0 -0.015  -0.040
10.0 < D -0.020  -0.050

DC θ
< ø3 10°
≥ ø3 < ø6 15°
> ø6 20°

D
M

M
 h

6

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

SSM 4015 F 1.5 5.0 5.9 40 4 1
SSM 4020 F 2.0 6.0 6.8 40 4 1
SSM 4025 F 2.5 8.0 8.7 40 4 1
SSM 4030 F 3.0 8.0 11.4 45 6 1
SSM 4035 F 3.5 8.0 11.8 45 6 1
SSM 4040 F 4.0 10.0 13.7 45 6 1
SSM 4045 F 4.5 10.0 14.2 45 6 1
SSM 4050 F 5.0 12.0 17.1 50 6 1
SSM 4055 F 5.5 12.0 17.5 50 6 1
SSM 4060 F 6.0 12.0 Q 50 6 2
SSM 4065 F 6.5 12.0 16.9 50 8 1
SSM 4070 F 7.0 15.0 21.1 55 8 1
SSM 4075 F 7.5 15.0 21.3 55 8 1
SSM 4080 F 8.0 15.0 Q 55 8 2
SSM 4085 F 8.5 15.0 21.9 55 10 1
SSM 4090 F 9.0 15.0 22.1 55 10 1
SSM 4095 F 9.5 15.0 22.3 55 10 1
SSM 4100 F 10.0 18.0 Q 65 10 2
SSM 4105 * 10.5 18.0 19.9 65 12 1
SSM 4110 F 11.0 18.0 20.6 70 12 1
SSM 4120 F 12.0 18.0 Q 70 12 2
SSM 4130 F 13.0 20.0 28.8 80 16 1
SSM 4140 F 14.0 20.0 29.2 80 16 1
SSM 4150 F 15.0 25.0 34.6 80 16 1
SSM 4160 F 16.0 35.0 Q 90 16 2
SSM 4170 * 17.0 35.0 42.8 90 20 1
SSM 4180 F 18.0 40.0 51.2 105 20 1
SSM 4190 * 19.0 40.0 51.6 105 20 1
SSM 4200 F 20.0 40.0 Q 105 20 2
SSM 4210 * 21.0 40.0 52.5 105 25 1
SSM 4220 * 22.0 40.0 52.8 105 25 1
SSM 4230 * 23.0 45.0 58.2 115 25 1
SSM 4240 * 24.0 45.0 58.6 115 25 1
SSM 4250 F 25.0 50.0 Q 120 25 2

เกรด: A1

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็กหลอ  อะลูมิเนียม
อัลลอย

Solid Carbide Spiral Endmill

รุ่่�น SSM 4000

F สััญลัักษณ์์: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิต หรืือยกเลิิกการผลิต (กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)
สััญลัักษณ์์ *: สต็็อคสำำ�รอง (กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)

ฟนฟนฟน  คารไบด
ไมเคลือบผิว 

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

ap

ae

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอน /  
เหล็็กอัลลอย

(ต่ำำ��กว่่า 30HRC)

เหล็็กคาร์์บอน /  
เหล็็กอัลลอย

(ต่ำำ��กว่่า 40HRC)

เหล็็กคาร์์บอน /  
เหล็็กอัลลอย

(ต่ำำ��กว่่า 45HRC)

เหล็็กหล่่อ
เหล็็กหล่่อพิิเศษ

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.5 7,600 250 7,000 100 5,600 85 9,800 550
2.0 5,720 250 5,250 100 4,200 85 7,350 550
3.0 3,800 250 3,500 100 2,800 80 4,900 550
6.0 1,900 280 1,750 100 1,400 80 2,450 650
8.0 1,430 280 1,310 100 1,050 80 1,840 650

10.0 1,140 280 1,050 100 840 80 1,470 670
12.0 950 280 880 100 700 80 1,230 680
16.0 710 320 660 100 525 80 920 830
20.0 570 300 530 95 420 80 740 920
25.0 460 260 420 80 335 65 590 740

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC 1.5DC 1.5DC 1.5DC
ae 0.1DC 0.1DC 0.1DC 0.1DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. �กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม

Solid Carbide Spiral Endmill

รุ่่�น SSM 4000
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M
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รูป 2

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSV 4020-2.5D D 2.0 5 6.5 50 4 1
GSV 4030-2.5D D 3.0 8 9.5 50 6 1
GSV 4040-2.5D D 4.0 10 11.5 50 6 1
GSV 4050-2.5D D 5.0 13 14.5 60 6 1
GSV 4060-2.5D D 6.0 15 Q 60 6 2
GSV 4070-2.5D D 7.0 18 20.0 70 8 1
GSV 4080-2.5D D 8.0 20 Q 80 8 2
GSV 4090-2.5D D 9.0 23 25.0 90 10 1
GSV 4100-2.5D D 10.0 25 Q 90 10 2
GSV 4110-2.5D D 11.0 28 30.5 90 12 1
GSV 4120-2.5D D 12.0 30 Q 90 12 2
GSV 4140-2.5D D 14.0 35 37.5 110 16 1
GSV 4150-2.5D D 15.0 38 41.0 110 16 1
GSV 4160-2.5D D 16.0 40 Q 115 16 2
GSV 4180-2.5D D 18.0 45 48.0 120 20 1
GSV 4200-2.5D D 20.0 50 Q 125 20 2
GSV 4250-2.5D D 25.0 63 Q 140 25 2

เกรด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

การระบุุรุ่่�น

รหัสรุ่่�น

GSV 4 120 - 2.5D
จำำ�นวน

ฟััน
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความยาวคมตััด

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 4 ฟััน รุ่่�นกัันสะเทืือน

รุ่่�น GSV 4000-2.5D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา กัดวน  งานกัดเฉียง
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

ap

ap

ae DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �ใช้้เครื่่�องจัักรและด้้ามมีีดที่่�มีีความแข็็งแรงและความเที่่�ยงตรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. �ใช้้การเป่่าลมในงานกััดแห้้ง
3. �ใช้้การจ่่ายสารหล่่อเย็็นในงานเหล็็กสแตนเลส อััลลอยทนความร้้อน และไทเทเนีียมอััลลอย
4. �กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กหล่่อ
SS, SC, FC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์ / เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึึง 50HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316 ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

2.0 13,000 1,000 10,000 800 8,000 700 10,000 580 5,000 200
4.0 9,600 1,200 8,000 1,000 6,000 800 5,500 650 3,000 230
6.0 6,800 1,500 5,600 1,200 4,200 900 3,800 680 2,100 240
8.0 5,200 1,600 4,400 1,300 3,200 950 2,800 650 1,600 250

10.0 4,200 1,500 3,500 1,200 2,600 800 2,300 600 1,300 210
12.0 3,500 1,400 3,000 1,200 2,200 700 1,900 550 1,100 180
14.0 3,000 1,200 2,600 1,100 1,800 600 1,600 500 900 150
16.0 2,700 1,100 2,200 1,000 1,600 600 1,400 480 760 130
18.0 2,400 1,000 2,000 900 1,400 570 1,300 450 680 120
20.0 2,200 900 1,700 800 1,200 550 1,100 400 600 100
25.0 1,700 680 1,400 630 1,000 450 890 310 480 82

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC
ae 0.2DC 0.05DC 0.1DC 0.05DC

งานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กหล่่อ
SS, SC, FC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์ / เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึึง 50HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316 ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

2.0 13,000 750 10,000 550 8,400 500 6,500 300 4,000 140 
4.0 8,200 800 6,000 600 5,200 500 4,000 330 2,000 130 
6.0 6,100 1,100 4,000 600 3,500 580 2,700 350 1,350 150 
8.0 4,600 1,000 3,000 580 2,600 570 2,000 330 1,000 140 

10.0 3,600 1,000 2,400 550 2,100 510 1,600 200 800 130 
12.0 3,100 920 2,000 500 1,700 450 1,300 280 660 110 
14.0 2,600 750 1,700 450 1,500 400 1,100 250 570 100 
16.0 2,300 670 1,500 420 1,300 350 1,000 230 500 90 
18.0 2,000 620 1,300 380 1,100 330 900 200 430 80 
20.0 1,900 600 1,200 360 1,000 320 800 180 380 70 
25.0 1,500 470 1,000 300 790 250 640 140 300 55

ความลึึกตัด
มาตรฐาน ap 0.8DC 0.16DC 0.4DC 0.16DC

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 4 ฟััน รุ่่�นกัันสะเทืือน

รุ่่�น GSV 4000-2.5D
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รูป 2

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSXVL 4020-2.5D D 2.0 5 6.5 50 4 1
GSXVL 4030-2.5D D 3.0 8 9.5 50 6 1
GSXVL 4040-2.5D D 4.0 10 11.5 50 6 1
GSXVL 4050-2.5D D 5.0 13 14.5 60 6 1
GSXVL 4060-2.5D D 6.0 15 Q 60 6 2
GSXVL 4070-2.5D D 7.0 18 20.0 70 8 1
GSXVL 4080-2.5D D 8.0 20 Q 80 8 2
GSXVL 4090-2.5D D 9.0 23 25.0 90 10 1
GSXVL 4100-2.5D D 10.0 25 Q 90 10 2
GSXVL 4110-2.5D D 11.0 28 30.5 90 12 1
GSXVL 4120-2.5D D 12.0 30 Q 90 12 2
GSXVL 4140-2.5D D 14.0 35 37.5 110 16 1
GSXVL 4150-2.5D D 15.0 38 41.0 110 16 1
GSXVL 4160-2.5D D 16.0 40 Q 115 16 2
GSXVL 4180-2.5D D 18.0 45 48.0 120 20 1
GSXVL 4200-2.5D D 20.0 50 Q 125 20 2
GSXVL 4250-2.5D D 25.0 63 Q 140 25 2

เกรด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

การระบุุรุ่่�น

รหัสรุ่่�น

GSXVL 4 020 - 2.5D
จำำ�นวน

ฟััน
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ความยาวคมตััด

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 4 ฟััน รุ่่�นกัันสะเทืือน

รุ่่�น GSXVL 4000-2.5D

สำำ�หรัับกระบวนการลับคม สามารถดาวน์์โหลด
รายละเอีียดเพิ่่�มเติิมได้้จากเว็็บไซต์ของเรา
https://www.sumitool.com/en/
products/cutting-tools/endmills/
pdf/gsxvl-regrinding_en.pdf

ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  
มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา กัดวน  งานกัดเฉียง
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กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �ใช้้เครื่่�องจัักรและด้้ามมีีดที่่�มีีความแข็็งแรงและความเที่่�ยงตรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. �ใช้้การเป่่าลมในงานกััดแห้้ง
3. �ใช้้การจ่่ายสารหล่่อเย็็นในงานเหล็็กสแตนเลส อััลลอยทนความร้้อน และไทเทเนีียมอััลลอย
4. �กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กหล่่อ
SS, SC, FC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์ / เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึึง 50HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316 ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

2.0 13,000 1,000 10,000 800 8,000 700 10,000 580 5,000 200
4.0 9,600 1,200 8,000 1,000 6,000 800 5,500 650 3,000 230
6.0 6,800 1,500 5,600 1,200 4,200 900 3,800 680 2,100 240
8.0 5,200 1,600 4,400 1,300 3,200 950 2,800 650 1,600 250

10.0 4,200 1,500 3,500 1,200 2,600 800 2,300 600 1,300 210
12.0 3,500 1,400 3,000 1,200 2,200 700 1,900 550 1,100 180
14.0 3,000 1,200 2,600 1,100 1,800 600 1,600 500 900 150
16.0 2,700 1,100 2,200 1,000 1,600 600 1,400 480 760 130
18.0 2,400 1,000 2,000 900 1,400 570 1,300 450 680 120
20.0 2,200 900 1,700 800 1,200 550 1,100 400 600 100
25.0 1,700 680 1,400 630 1,000 450 890 310 480 82

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC
ae 0.2DC 0.05DC 0.1DC 0.05DC

งานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กหล่่อ
SS, SC, FC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์ / เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึึง 50HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316 ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

2.0 13,000 750 10,000 550 8,400 500 6,500 300 4,000 140 
4.0 8,200 800 6,000 600 5,200 500 4,000 330 2,000 130 
6.0 6,100 1,100 4,000 600 3,500 580 2,700 350 1,350 150 
8.0 4,600 1,000 3,000 580 2,600 570 2,000 330 1,000 140 

10.0 3,600 1,000 2,400 550 2,100 510 1,600 200 800 130 
12.0 3,100 920 2,000 500 1,700 450 1,300 280 660 110 
14.0 2,600 750 1,700 450 1,500 400 1,100 250 570 100 
16.0 2,300 670 1,500 420 1,300 350 1,000 230 500 90 
18.0 2,000 620 1,300 380 1,100 330 900 200 430 80 
20.0 1,900 600 1,200 360 1,000 320 800 180 380 70 
25.0 1,500 470 1,000 300 790 250 640 140 300 55

ความลึึกตัด
มาตรฐาน ap 1.0DC 0.2DC 0.5DC 0.2DC

ap

ap

ae DC

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 4 ฟััน รุ่่�นกัันสะเทืือน

รุ่่�น GSXVL 4000-2.5D
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รูป 1 รูป 2

APMX
LU

LF

D
C

15°

D
M

M
 h

6

APMX
LF

D
C

D
M

M
 h

6

DC พิกัดความเผื่อ
D ≤ 3.0 -0.014  -0.028
3.0 < D ≤ 6.0 -0.020  -0.038
6.0 < D -0.025  -0.047

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

SSUP 4020ZX D 2.0 6.0 7.0 50 4 1
SSUP 4030ZX D 3.0 8.0 9.5 50 6 1
SSUP 4040ZX D 4.0 11.0 12.5 50 6 1
SSUP 4050ZX D 5.0 13.0 14.5 60 6 1
SSUP 4060ZX D 6.0 13.0 Q 60 6 2
SSUP 4070ZX D 7.0 16.0 18.0 70 8 1
SSUP 4080ZX D 8.0 19.0 Q 80 8 2
SSUP 4090ZX D 9.0 19.0 21.5 90 10 1
SSUP 4100ZX D 10.0 22.0 Q 90 10 2
SSUP 4110ZX D 11.0 22.0 24.5 90 12 1
SSUP 4120ZX D 12.0 26.0 Q 90 12 2
SSUP 4140ZX D 14.0 26.0 28.5 110 16 1
SSUP 4150ZX D 15.0 26.0 28.5 110 16 1
SSUP 4160ZX D 16.0 32.0 Q 115 16 2
SSUP 4180ZX D 18.0 32.0 34.5 120 20 1
SSUP 4200ZX D 20.0 38.0 Q 125 20 2

เกรด: ACZ50M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

ap

ap

ae DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �กรณีงานกััดเซาะร่่องของเหล็็กสแตนเลส ให้้ใช้้ความเร็็วรอบ 60% ของค่่าที่่�แนะนำำ� และอััตราป้้อน 40% ของค่่าที่่�แนะนำำ� (*)
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม

งานกััดด้้านข้้างและงานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กหล่่อ
SS, SC, FC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์ / เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึึง 50HRC)
เหล็็กสแตนเลส (*)

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย
(20 ถึึง 45HRC)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

2.0 9,000 720 6,000 430 4,000 320 5,500 320 2,600 120
4.0 6,600 800 4,500 450 3,000 380 4,000 320 2,000 120
6.0 4,800 960 3,000 480 2,500 380 3,000 480 1,200 120
8.0 3,600 1,000 2,200 610 2,000 400 2,000 520 1,000 140

10.0 2,800 1,000 1,800 610 1,500 400 1,700 550 800 160
12.0 2,400 950 1,500 550 1,200 380 1,500 500 700 140
14.0 2,200 880 1,300 490 1,000 360 1,200 430 600 130
16.0 1,800 650 1,100 420 800 300 1,000 360 500 120
18.0 1,600 580 1,000 360 750 270 900 340 450 110
20.0 1,400 500 900 330 700 250 820 300 400 100

งานกััด 
ด้้านข้้าง

ap 1.5DC
ae 0.1DC 0.05DC 0.1DC 0.05DC

งานเซาะร่่อง ap 1.0DC 0.2DC 0.3DC 0.2DC

UP MILL เคลืือบผิว ZX

รุ่่�น SSUP 4000ZX
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา กัดวน  งานกัดเฉียง
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กัดหัวบอล
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งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

รูป 1

รูป 3

รูป 2
D

C

APMX
LF

D
M

M
 h

6

15°

D
C

APMX
LU

LF

D
M

M
 h

6

D
C

APMX
LU

LF

D
M

M
 h

6

DC พิกัดความเผื่อ
D ≤ 3.0 -0.014  -0.028

3.0 < D ≤ 6.0 -0.020  -0.038

6.0 < D -0.025  -0.047

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

SSUPR 4030ZX D 3.0 4.5 12 60 6 1
SSUPR 4040ZX D 4.0 6.0 16 60 6 1
SSUPR 4050ZX D 5.0 7.5 20 60 6 1
SSUPR 4060ZX D 6.0 9.0 24 60 6 2
SSUPR 4070ZX D 7.0 10.5 Q 80 6 3
SSUPR 4080ZX D 8.0 12.0 34 80 8 2
SSUPR 4090ZX D 9.0 13.5 Q 90 8 3
SSUPR 4100ZX D 10.0 15.0 42 100 10 2
SSUPR 4110ZX D 11.0 16.5 Q 120 10 3
SSUPR 4120ZX D 12.0 18.0 50 120 12 2
SSUPR 4130ZX D 13.0 19.5 Q 130 12 3
SSUPR 4160ZX D 16.0 24.0 66 160 16 2
SSUPR 4170ZX D 17.0 25.5 Q 170 16 3
SSUPR 4200ZX D 20.0 30.0 82 200 20 2

เกรด: ACZ50M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

ap

ae

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กหล่่อ
(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์ / เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึึง 50HRC)
เหล็็กสแตนเลส

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย
(20 ถึึง 45HRC)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

3.0 9,000 600 5,300 400 3,100 200 4,200 350 2,600 160
4.0 6,600 600 4,000 400 2,400 200 3,200 350 2,000 160
6.0 4,200 600 2,600 400 1,600 200 2,100 350 1,300 160
8.0 3,200 650 2,000 450 1,200 200 1,600 350 1,000 160

10.0 2,500 650 1,600 450 950 200 1,200 400 800 180
12.0 2,100 650 1,300 450 800 200 1,000 400 650 180
13.0 1,900 650 1,200 450 700 200 950 400 600 180
16.0 1,600 650 1,000 400 600 200 800 350 500 160
17.0 1,500 600 900 400 550 200 750 350 450 160
20.0 1,200 600 800 400 500 200 650 350 400 160

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.2DC
ae 0.1DC 0.05DC 0.1DC 0.05DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �เงื่่�อนไขที่่�แนะนำำ�มีไว้้สำำ�หรัับเอ็็นมิิลล์์ที่่�มีีความยาวระยะยื่่�นมาตรฐาน 4×D กรณีความยาวระยะยื่่�นตั้้�งแต่่ 5×D ขึ้้�นไป โปรดใช้้ที่่� 70% (สููงสุุด) 

ของเงื่่�อนไขที่่�แนะนำำ�
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม

UP MILL เคลืือบผิว ZX รุ่่�นคอยาว

รุ่่�น SSUPR 4000ZX
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา
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รูป 1
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D
C

0 -0
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15
เอ็็นมิิลล์์ (4 ฟััน) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSH 4010SF D 1.0 3.0 4.0 50 6 1
GSH 4015SF D 1.5 4.0 5.0 50 6 1
GSH 4020SF D 2.0 6.0 7.0 50 6 1

เกรด: ACF07C

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

งานกััดด้้านข้้างและงานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กชุุบแข็็งต่ำำ��
เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กอัลลอย

(สููงสุุด 35HRC)

เหล็็กชุุบแข็็งปานกลาง
เหล็็กชุุบแข็็งจากโรงงาน, เหล็็กแม่่พิมพ์์

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKD61

(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKD11

(55 ถึึง 60HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKH51

(60 ถึึง 65HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKH55

(65HRC ขึ้้�นไป)
ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 20,000 540 20,000 390 15,600 260 12,300 160 11,100 140 7,800 95
2.0 19,000 1,100 17,200 770 13,400 530 10,500 320 9,500 270 6,700 190

งานกััด 
ด้้านข้้าง

ap 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC
ae 0.1DC 0.1DC 0.05DC 0.05DC 0.02DC 0.02DC

งานกััดเซาะร่่อง ap 0.1DC 0.1DC 0.05DC 0.05DC สููงสุุด 0.05DC สููงสุุด 0.5 มม. สููงสุุด 0.05DC สููงสุุด 0.5 มม.

งานกััดด้้านข้้าง (ใช้้เครื่่�องแมชชีนนิ่่�งเซ็็นเตอร์์ความเร็็วสููง)

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กชุุบแข็็งต่ำำ��
เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กอัลลอย

(สููงสุุด 35HRC)

เหล็็กชุุบแข็็งปานกลาง
เหล็็กชุุบแข็็งจากโรงงาน, เหล็็กแม่่พิมพ์์

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKD61

(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKD11

(55 ถึึง 60HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKH51

(60 ถึึง 65HRC)
ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 48,000 1,250 48,000 1,250 48,000 1,250 48,000 930 38,000 700
2.0 48,000 2,850 48,000 2,850 48,000 2,850 36,000 1,600 24,000 1,000

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC
ae 0.1DC 0.05DC 0.05DC 0.02DC 0.01DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม ap

ap

ae DC

เอ็็นมิิลล์กััดฉาก GS MILL รุ่่�นกััดหนััก

รุ่่�น GSH 4000SF
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา 
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

รูป 1 รูป 2

APMX
LF

D
C

APMX
LU

LF

D
C

15°

DC พิกัดความเผื่อ
D ≤ 3.0 0    -0.015
3.0 < D 0    -0.030

D
M

M
 h

6

D
M

M
 h

6

เอ็็นมิิลล์์ (6 ฟััน) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSH 6030SF D 3.0 8.0 9.0 50 6 1
GSH 6040SF D 4.0 11.0 12.0 50 6 1
GSH 6050SF D 5.0 13.0 14.0 50 6 1
GSH 6060SF D 6.0 13.0 Q 50 6 2
GSH 6080SF D 8.0 19.0 Q 60 8 2
GSH 6100SF D 10.0 22.0 Q 70 10 2
GSH 6120SF D 12.0 26.0 Q 75 12 2

เกรด: ACF07C

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

งานกััดด้้านข้้างและงานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กชุุบแข็็งต่ำำ��
เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กอัลลอย

(สููงสุุด 35HRC)

เหล็็กชุุบแข็็งปานกลาง
เหล็็กชุุบแข็็งจากโรงงาน, เหล็็กแม่่พิมพ์์

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKD61

(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKD11

(55 ถึึง 60HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKH51

(60 ถึึง 65HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKH55

(65HRC ขึ้้�นไป)
ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

3.0 15,000 2,150 13,400 1,540 10,400 1,050 8,200 650 7,400 540 5,200 380
4.0 11,200 2,400 10,000 1,740 7,800 1,180 6,100 730 5,600 600 3,900 420
5.0 9,000 2,700 8,000 1,930 6,200 1,300 4,900 810 4,400 670 3,100 470
6.0 7,500 2,700 6,700 1,930 5,200 1,300 4,100 810 3,700 670 2,600 470
8.0 5,600 2,700 5,000 1,930 3,900 1,300 3,050 810 2,800 670 1,950 470

10.0 4,500 2,700 4,000 1,930 3,100 1,300 2,450 810 2,200 670 1,550 470
12.0 3,750 2,700 3,350 1,930 2,600 1,300 2,050 810 1,850 670 1,300 470

งานกััด 
ด้้านข้้าง

ap 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC
ae 0.1DC 0.1DC 0.05DC 0.05DC 0.02DC 0.02DC

งานกััดเซาะร่่อง ap 0.1DC 0.1DC 0.05DC 0.05DC สููงสุุด 0.05DC สููงสุุด 0.5 มม. สููงสุุด 0.05DC สููงสุุด 0.5 มม.

งานกััดด้้านข้้าง (ใช้้เครื่่�องแมชชีนนิ่่�งเซ็็นเตอร์์ความเร็็วสููง)

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กชุุบแข็็งต่ำำ��
เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กอัลลอย

(สููงสุุด 35HRC)

เหล็็กชุุบแข็็งปานกลาง
เหล็็กชุุบแข็็งจากโรงงาน, เหล็็กแม่่พิมพ์์

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKD61

(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKD11

(55 ถึึง 60HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKH51

(60 ถึึง 65HRC)
ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

3.0 32,000 4,900 32,000 4,900 32,000 4,900 24,000 2,740 16,000 1,700
4.0 24,000 5,200 24,000 5,200 24,000 5,200 18,000 2,900 12,000 1,800
5.0 19,200 5,800 19,200 5,800 19,200 5,800 14,300 3,200 9,600 2,000
6.0 16,000 5,800 16,000 5,800 16,000 5,800 12,000 3,200 8,000 2,000
8.0 12,000 5,800 12,000 5,800 12,000 5,800 9,000 3,200 6,000 2,000

10.0 9,600 5,800 9,600 5,800 9,600 5,800 7,200 3,200 4,800 2,000
12.0 8,000 5,800 8,000 5,800 8,000 5,800 6,000 3,200 4,000 2,000

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC
ae 0.1DC 0.05DC 0.05DC 0.02DC 0.01DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม ap

ap

ae DC

เอ็็นมิิลล์กััดฉาก GS MILL รุ่่�นกััดหนััก

รุ่่�น GSH 6000SF
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา 



I78

เอ็
น
มิ
ลล์

I

กัด
ฉา

ก
กัด

มุุม
รัศ

มี
กัด

หัว
บอ

ล
อเ

นก
ปร

ะส
งค์

งา
นทั่่

�วไ
ป

ปร
ะสิ

ทธิ
ภา

พสู
ง

เห
ล็ก

ชุบ
แข็

ง
งา

นกั
ดห

ยา
บ

โล
หะ

 
นอ

กกลุ่
�ม

เห
ล็ก

C
FR

P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม่่

เค
ลือ

บผิ
ว

รูป 1
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0 -0
.0

30
เอ็็นมิิลล์์ (8 ฟััน) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSH 8160SF D 16.0 32.0 90 16 1
GSH 8200SF D 20.0 38.0 100 20 1

เกรด: ACF07C

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

งานกััดด้้านข้้างและงานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กชุุบแข็็งต่ำำ��
เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กอัลลอย

(สููงสุุด 35HRC)

เหล็็กชุุบแข็็งปานกลาง
เหล็็กชุุบแข็็งจากโรงงาน, เหล็็กแม่่พิมพ์์

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKD61

(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKD11

(55 ถึึง 60HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKH51

(60 ถึึง 65HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKH55

(65HRC ขึ้้�นไป)
ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

16.0 2,800 2,500 2,500 1,800 1,950 1,220 1,530 760 1,400 630 980 440
20.0 2,250 2,100 2,000 1,540 1,550 1,050 1,230 650 1,100 540 780 380

งานกััด 
ด้้านข้้าง

ap 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC
ae 0.1DC 0.1DC 0.05DC 0.05DC 0.02DC 0.02DC

งานกััดเซาะร่่อง ap 0.1DC 0.1DC 0.05DC 0.05DC สููงสุุด 0.05DC สููงสุุด 0.5 มม. สููงสุุด 0.05DC สููงสุุด 0.5 มม.

งานกััดด้้านข้้าง (เครื่่�องแมชชีนนิ่่�งเซ็็นเตอร์์ความเร็็วสููง)

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กชุุบแข็็งต่ำำ��
เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กอัลลอย

(สููงสุุด 35HRC)

เหล็็กชุุบแข็็งปานกลาง
เหล็็กชุุบแข็็งจากโรงงาน, เหล็็กแม่่พิมพ์์

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKD61

(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKD11

(55 ถึึง 60HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKH51

(60 ถึึง 65HRC)
ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

16.0 6,000 5,400 6,000 5,400 6,000 5,400 4,500 3,000 3,000 1,900
20.0 4,800 4,600 4,800 4,600 4,800 4,600 3,600 2,580 2,400 1,600

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC 1 ถึึง 1.5DC
ae 0.1DC 0.05DC 0.05DC 0.02DC 0.01DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม

ap

ap

ae DC

เอ็็นมิิลล์กััดฉาก GS MILL รุ่่�นกััดหนััก

รุ่่�น GSH 8000SF
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา 
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เอ็น
มิ
ลล์

I

กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

รูป 1

15°
LU

LF

APMX

D
C

-0
.0

30
-0

.0
60

D
M

M
 h

6

เอ็็นมิิลล์์ (4 ฟััน) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

HHM 4030ZX D 3.0 8.0 11.0 50 6 1
HHM 4040ZX D 4.0 10.0 13.0 50 6 1
HHM 4050ZX D 5.0 12.0 15.0 50 6 1

เกรด: ACZ10M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอน / เหล็็กอัลลอย
(ต่ำำ��กว่่า 25HRC)

เหล็็กคาร์์บอน / เหล็็กอัลลอย
(ต่ำำ��กว่่า 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง เหล็็กหล่่อ
เหล็็กหล่่อพิิเศษ

(ต่ำำ��กว่่า 65HRC)
ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

3.0 16,500 2,000 14,700 1,750 8,200 600 16,500 2,000
4.0 12,300 2,000 11,000 1,750 6,100 600 12,300 2,000
5.0 9,800 2,000 8,800 1,750 4,900 600 9,800 2,000

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC 1.5DC 1.0DC 1.5DC
ae 0.1DC 0.1DC 0.02DC 0.1DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม ap

ae

เอ็็นมิิลล์เคลืือบผิว ZX รุ่่�นกััดหนััก

รุ่่�น HHM 4000ZX
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา 
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นอ
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เหล็
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C
FR

P
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บผิ
ว

รูป 1

D
C

-0
.0

30
-0

.0
60

LF
APMX

DM
M 

h6

เอ็็นมิิลล์์ (6 ฟััน) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

HHM 6060ZX D 6.0 12.0 50 6 1
HHM 6080ZX D 8.0 16.0 60 8 1
HHM 6100ZX D 10.0 20.0 71 10 1
HHM 6120ZX D 12.0 24.0 75 12 1

เกรด: ACZ10M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม ap

ae

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอน / เหล็็กอัลลอย
(ต่ำำ��กว่่า 25HRC)

เหล็็กคาร์์บอน / เหล็็กอัลลอย
(ต่ำำ��กว่่า 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง เหล็็กหล่่อ
เหล็็กหล่่อพิิเศษ

(ต่ำำ��กว่่า 65HRC)
ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

6.0 8,200 2,900 7,300 2,600 4,100 900 8,200 2,900
8.0 6,100 2,900 5,500 2,600 3,100 900 6,100 2,900

10.0 4,900 2,900 4,400 2,600 2,500 900 4,900 2,900
12.0 4,100 2,900 3,650 2,600 2,100 900 4,100 2,900

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC 1.5DC 1.0DC 1.5DC
ae 0.1DC 0.1DC 0.02DC 0.1DC

เอ็็นมิิลล์เคลืือบผิว ZX รุ่่�นกััดหนััก

รุ่่�น HHM 6000ZX
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา
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เอ็น
มิ
ลล์

I

กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

รูป 1

LF
APMX

D
C

-0
.0

30
-0

.0
60

DM
M 

h6

เอ็็นมิิลล์์ (8 ฟััน) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

HHM 8160ZX D 16.0 32 90 16 1
HHM 8200ZX D 20.0 40 106 20 1
HHM 8320ZX D 32.0 64 130 32 1

เกรด: ACZ10M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม ap

ae

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอน / เหล็็กอัลลอย
(ต่ำำ��กว่่า 25HRC)

เหล็็กคาร์์บอน / เหล็็กอัลลอย
(ต่ำำ��กว่่า 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง เหล็็กหล่่อ
เหล็็กหล่่อพิิเศษ

(ต่ำำ��กว่่า 65HRC)
ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

16.0 3,100 3,500 2,750 3,200 1,550 1,100 3,100 3,500
20.0 2,500 3,150 2,200 2,800 1,250 950 2,500 3,150
32.0 1,550 2,400 1,350 1,950 780 700 1,550 2,400

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC 1.5DC 1.0DC 1.5DC
ae 0.1DC 0.1DC 0.02DC 0.1DC

เอ็็นมิิลล์เคลืือบผิว ZX รุ่่�นกััดหนััก

รุ่่�น HHM 8000ZX
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา
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รูป 1
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เอ็็นมิิลล์์ (4 ฟััน) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

LHHM 4030ZX D 3.0 12.0 15.0 55 6 1
LHHM 4040ZX D 4.0 15.0 17.9 60 6 1
LHHM 4050ZX D 5.0 18.0 21.0 60 6 1

เกรด: ACZ10M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอน / เหล็็กอัลลอย
(ต่ำำ��กว่่า 25HRC)

เหล็็กคาร์์บอน / เหล็็กอัลลอย
(ต่ำำ��กว่่า 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง เหล็็กหล่่อ
เหล็็กหล่่อพิิเศษ

(ต่ำำ��กว่่า 65HRC)
ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

3.0 16,500 1,500 14,700 1,300 8,200 450 16,500 1,500
4.0 12,300 1,500 11,000 1,300 6,100 450 12,300 1,500
5.0 9,800 1,500 8,800 1,300 4,900 450 9,800 1,500

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 2.0DC 2.0DC 1.5DC 2.0DC
ae 0.1DC 0.1DC 0.02DC 0.1DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม

ap
ae

เอ็็นมิิลล์เคลืือบผิว ZX รุ่่�นกััดหนััก-ยาว

รุ่่�น LHHM 4000ZX
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

รูป 1
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เอ็็นมิิลล์์ (6 ฟััน) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

LHHM 6060ZX D 6.0 18.0 60 6 1
LHHM 6080ZX D 8.0 25.0 75 8 1
LHHM 6100ZX D 10.0 30.0 80 10 1
LHHM 6120ZX D 12.0 30.0 100 12 1

เกรด: ACZ10M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอน / เหล็็กอัลลอย
(ต่ำำ��กว่่า 25HRC)

เหล็็กคาร์์บอน / เหล็็กอัลลอย
(ต่ำำ��กว่่า 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง เหล็็กหล่่อ
เหล็็กหล่่อพิิเศษ

(ต่ำำ��กว่่า 65HRC)
ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

6.0 8,200 2,200 7,300 2,000 4,150 700 8,200 2,200
8.0 6,100 2,200 5,500 2,000 3,100 700 6,100 2,200

10.0 4,900 2,200 4,400 2,000 2,500 700 4,900 2,200
12.0 4,100 2,200 3,700 2,000 2,100 700 4,100 2,200

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 2.0DC 2.0DC 1.5DC 2.0DC
ae 0.1DC 0.1DC 0.02DC 0.1DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม

ap
ae

เอ็็นมิิลล์เคลืือบผิว ZX รุ่่�นกััดหนััก-ยาว

รุ่่�น LHHM 6000ZX
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา
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เอ็็นมิิลล์์ (8 ฟััน) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

LHHM 8160ZX D 16.0 50.0 Q 105 16 2
LHHM 8200ZX D 20.0 55.0 Q 120 20 2
LHHM 8250ZX D 25.0 65.0 Q 140 25 2
LHHM 8300ZX D 30.0 75.0 86.5 160 32 1
LHHM 8320ZX D 32.0 85.0 Q 170 32 2

เกรด: ACZ10M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

ap

aeงานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอน / เหล็็กอัลลอย
(ต่ำำ��กว่่า 25HRC)

เหล็็กคาร์์บอน / เหล็็กอัลลอย
(ต่ำำ��กว่่า 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง เหล็็กหล่่อ
เหล็็กหล่่อพิิเศษ

(ต่ำำ��กว่่า 65HRC)
ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

16.0 3,100 2,700 2,750 2,400 1,550 800 3,100 2,700
20.0 2,500 2,400 2,200 2,100 1,250 700 2,500 2,400
25.0 2,000 2,100 1,750 1,700 1,000 600 2,000 2,000
32.0 1,550 1,800 1,350 1,500 780 550 1,550 1,800

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 2.0DC 2.0DC 1.5DC 2.0DC
ae 0.1DC 0.1DC 0.02DC 0.1DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม

เอ็็นมิิลล์เคลืือบผิว ZX รุ่่�นกััดหนััก-ยาว

รุ่่�น LHHM 8000ZX
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา
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P
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เอ็็นมิิลล์์ (4 ฟััน) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

EHHM 4030ZX D 3.0 20.0 23.0 60 6 1
EHHM 4040ZX D 4.0 25.0 27.9 65 6 1
EHHM 4050ZX D 5.0 30.0 33.0 70 6 1

เกรด: ACZ10M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

ap

aeงานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอน / เหล็็กอัลลอย
(ต่ำำ��กว่่า 25HRC)

เหล็็กคาร์์บอน / เหล็็กอัลลอย
(ต่ำำ��กว่่า 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง เหล็็กหล่่อ
เหล็็กหล่่อพิิเศษ

(ต่ำำ��กว่่า 65HRC)
ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

3.0 5,800 700 4,600 400 1,800 90 5,800 700
4.0 4,400 650 3,500 400 1,350 100 4,400 650
5.0 3,500 600 2,800 400 1,100 110 3,500 600

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 2.0DC 2.0DC 2.0DC 2.0DC
ae 0.05DC 0.02DC 0.01DC 0.05DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม

เอ็็นมิิลล์เคลืือบผิว ZX รุ่่�นกััดหนััก-ยาวมาก

รุ่่�น EHHM 4000ZX
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา
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รูป 1
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เอ็็นมิิลล์์ (6 ฟััน) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

EHHM 6060ZX D 6.0 30.0 70 6 1
EHHM 6080ZX D 8.0 40.0 90 8 1
EHHM 6100ZX D 10.0 50.0 100 10 1
EHHM 6120ZX D 12.0 50.0 120 12 1

เกรด: ACZ10M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

ap
ae

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอน / เหล็็กอัลลอย
(ต่ำำ��กว่่า 25HRC)

เหล็็กคาร์์บอน / เหล็็กอัลลอย
(ต่ำำ��กว่่า 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง เหล็็กหล่่อ
เหล็็กหล่่อพิิเศษ

(ต่ำำ��กว่่า 65HRC)
ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

6.0 2,900 810 2,300 590 900 160 2,900 810
8.0 2,400 860 2,000 620 800 170 2,400 860

10.0 2,100 920 1,800 650 700 170 2,100 920
12.0 1,750 880 1,500 580 600 170 1,750 880

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 2.0DC 2.0DC 2.0DC 2.0DC
ae 0.05DC 0.02DC 0.01DC 0.05DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม

เอ็็นมิิลล์เคลืือบผิว ZX รุ่่�นกััดหนััก-ยาวมาก

รุ่่�น EHHM 6000ZX
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา
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งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก
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P
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APMX

LF
LU

20°

D
C

-0
.0

30
-0

.0
60

LF
APMX

D
C

-0
.0

30
-0

.0
60

D
M

M
 h

6

D
M

M
 h

6

เอ็็นมิิลล์์ (8 ฟััน) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

EHHM 8160ZX D 16.0 70.0 Q 140 16 2
EHHM 8200ZX D 20.0 85.0 Q 165 20 2
EHHM 8250ZX D 25.0 100.0 Q 185 25 2
EHHM 8300ZX D 30.0 110.0 121.5 205 32 1
EHHM 8320ZX D 32.0 110.0 Q 205 32 2

เกรด: ACZ10M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

ap
ae

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอน / เหล็็กอัลลอย
(ต่ำำ��กว่่า 25HRC)

เหล็็กคาร์์บอน / เหล็็กอัลลอย
(ต่ำำ��กว่่า 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง เหล็็กหล่่อ
เหล็็กหล่่อพิิเศษ

(ต่ำำ��กว่่า 65HRC)
ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

16.0 1,350 1,000 1,100 600 450 190 1,350 1,000
20.0 1,100 850 900 520 350 160 1,100 850
25.0 850 700 700 420 300 150 850 700
32.0 680 580 550 350 220 120 680 580

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 2.0DC 2.0DC 2.0DC 2.0DC
ae 0.05DC 0.02DC 0.01DC 0.05DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม

เอ็็นมิิลล์เคลืือบผิว ZX รุ่่�นกััดหนััก-ยาวมาก

รุ่่�น EHHM 8000ZX
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา
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LFCHW
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C
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6

APMX
LUCHW

LF

D
C

±
0.

05

θ

DC θ
ø11 หรือต่ำกวา 45°
> ø12 20°

D
M

M
 h

6

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
ลบคม
CHW

เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม
DMM รููป

GSRE 4060SF D 6.0 13.0 Q 50 0.3 6 2
GSRE 4070SF D 7.0 16.0 19.0 60 0.3 8 1
GSRE 4080SF D 8.0 19.0 Q 60 0.4 8 2
GSRE 4090SF D 9.0 19.0 22.0 70 0.4 10 1
GSRE 4100SF D 10.0 22.0 Q 70 0.5 10 2
GSRE 4110SF D 11.0 22.0 25.0 75 0.5 12 1
GSRE 4120SF D 12.0 26.0 Q 75 0.6 12 2
GSRE 4140SF D 14.0 26.0 30.0 90 0.6 16 1
GSRE 4160SF D 16.0 32.0 Q 90 0.8 16 2
GSRE 4180SF D 18.0 32.0 40.0 100 0.8 20 1
GSRE 4200SF D 20.0 38.0 Q 100 1.0 20 2

เกรด: ACZ20W

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

GS MILL รุ่่�นกััดหยาบ

รุ่่�น GSRE 4000SF
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  งานกัดปาดหนา กัดวน  งานกัดเฉียง
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้างรููปพรรณ,  
เหล็็กคาร์์บอน

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC, FCD

เหล็็กอัลลอย
(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 50HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304, SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

6.0 4,800 1,200 5,800 1,500 3,200 380 2,600 400 5,300 250 1,600 90
7.0 4,100 1,200 5,000 1,500 2,700 380 2,200 400 4,500 250 1,350 90
8.0 3,600 1,200 4,500 1,500 2,400 380 2,000 400 4,000 250 1,250 90
9.0 3,200 1,200 4,000 1,500 2,100 380 1,800 400 3,500 250 1,050 90

10.0 2,800 1,200 3,500 1,500 1,900 380 1,600 400 3,200 250 1,000 100
11.0 2,600 1,200 3,000 1,400 1,700 380 1,500 400 2,900 250 900 100
12.0 2,400 1,200 2,900 1,400 1,600 400 1,300 400 2,600 250 800 100
14.0 2,200 1,100 2,600 1,300 1,300 380 1,100 350 2,200 200 700 100
16.0 1,800 900 2,200 1,100 1,200 380 1,000 350 2,000 180 600 100
18.0 1,400 700 1,800 900 1,000 380 900 300 1,800 150 550 100
20.0 1,400 700 1,700 850 850 380 800 300 1,600 150 500 100

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC
ae 0.5DC 0.3DC

งานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้างรููปพรรณ,  
เหล็็กคาร์์บอน

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC, FCD

เหล็็กอัลลอย
(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 50HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304, SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

6.0 3,600 900 4,300 1,100 2,400 300 1,700 260 4,200 250 1,100 60
7.0 3,000 900 3,700 1,100 2,000 280 1,500 260 3,600 250 900 60
8.0 2,700 900 3,400 1,100 1,800 280 1,350 260 3,200 250 800 60
9.0 2,400 900 3,000 1,100 1,600 280 1,200 260 2,800 250 700 60

10.0 2,100 900 2,600 1,100 1,400 280 1,100 270 2,500 250 650 65
11.0 2,000 900 2,300 1,100 1,300 280 1,000 270 2,300 250 600 70
12.0 1,800 900 2,200 1,100 1,200 300 900 270 2,100 250 550 70
14.0 1,600 800 2,000 1,000 1,000 290 750 240 1,800 180 450 65
16.0 1,350 650 1,650 850 900 280 700 240 1,600 160 400 65
18.0 1,200 550 1,500 750 800 280 600 230 1,400 140 350 60
20.0 1,050 500 1,350 700 700 280 550 210 1,250 125 300 60

ความลึึกตัด
มาตรฐาน ap 1.0DC 0.5DC

ap

ap

ae DC

GS MILL รุ่่�นกััดหยาบ

รุ่่�น GSRE 4000SF
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DC θ
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M
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เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

ASM 2020DL D 2.0 6.0 6.8 40 4 1
ASM 2030DL D 3.0 10.0 12.9 45 6 1
ASM 2040DL D 4.0 12.0 14.7 45 6 1
ASM 2050DL D 5.0 15.0 18.6 50 6 1
ASM 2060DL D 6.0 15.0 Q 50 6 2
ASM 2080DL D 8.0 18.0 Q 60 8 2
ASM 2100DL D 10.0 22.0 Q 71 10 2
ASM 2120DL D 12.0 25.0 Q 75 12 2
ASM 2160DL D 16.0 32.0 Q 90 16 2

เกรด: DL1000

อะลูมิเนียม
อัลลอย  โลหะผสมทองแดง

ap

DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม

งานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข
การตัด

อะลููมิิเนีียมอััลลอย

หล่่อเย็็น แห้้ง
ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

2.0 28,000 280 28,000 200
3.0 22,000 400 22,000 280
4.0 18,000 520 18,000 360
5.0 14,000 520 14,000 360
6.0 12,000 540 12,000 370
8.0 9,000 540 9,000 370

10.0 7,200 560 7,200 390
12.0 6,000 560 6,000 390
16.0 4,500 560 4,500 390

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.0DC 0.5DC
ae 1.0DC 1.0DC

เอ็็นมิิลล์กััดฉากเคลืือบผิว AURORA

รุ่่�น ASM 2000DL
ฟนฟนฟน  

Aurora
เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา ขุดหลุม  กัดวน  งานกัดเฉียง
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

รูป 1 รูป 2
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D
C
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θ
APMX
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LF

D
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DC θ
< ø3 10°
≥ ø3 15°

D
M

M
 h

6

D
M

M
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6

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

ASM 4020DL D 2.0 6.0 6.8 40 4 1
ASM 4030DL D 3.0 10.0 12.9 45 6 1
ASM 4040DL D 4.0 12.0 14.7 45 6 1
ASM 4050DL D 5.0 15.0 18.6 50 6 1
ASM 4060DL D 6.0 15.0 Q 50 6 2
ASM 4080DL D 8.0 18.0 Q 60 8 2
ASM 4100DL D 10.0 22.0 Q 71 10 2
ASM 4120DL D 12.0 25.0 Q 75 12 2
ASM 4160DL D 16.0 32.0 Q 90 16 2

เกรด: DL1000

อะลูมิเนียม
อัลลอย  โลหะผสมทองแดง

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

อะลููมิิเนีียมอััลลอย

หล่่อเย็็น แห้้ง
ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

2.0 40,000 1,400 40,000 980
3.0 32,000 2,000 32,000 1,400
4.0 26,000 2,600 26,000 1,800
5.0 20,000 2,600 20,000 1,800
6.0 17,000 2,700 17,000 1,900
8.0 13,000 2,700 13,000 1,900

10.0 11,000 2,800 11,000 2,000
12.0 8,500 2,800 8,500 2,000
16.0 6,400 2,800 6,400 2,000

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC 1.5DC
ae 0.2DC 0.2DC

ap

ae

เอ็็นมิิลล์กััดฉากเคลืือบผิว AURORA

รุ่่�น ASM 4000DL
ฟนฟนฟน  

Aurora
เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา กัดวน  งานกัดเฉียง
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DC θ
< ø3 10°
≥ ø3 < ø6 15°
> ø6 20°
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6

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

ASM 2020 D 2.0 6 6.8 40 4 1
ASM 2030 D 3.0 10 12.9 45 6 1
ASM 2040 D 4.0 12 14.7 45 6 1
ASM 2050 D 5.0 15 18.6 50 6 1
ASM 2060 D 6.0 15 Q 50 6 2
ASM 2080 D 8.0 18 Q 60 8 2
ASM 2100 D 10.0 22 Q 71 10 2
ASM 2120 D 12.0 25 Q 75 12 2
ASM 2140 D 14.0 32 44.2 90 16 1
ASM 2150 D 15.0 32 44.1 90 16 1
ASM 2160 D 16.0 32 Q 90 16 2

เกรด: H1

อะลูมิเนียม
อัลลอย  โลหะผสมทองแดง

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

อะลููมิิเนีียมอััลลอย เหล็็กหล่่อ
เหล็็กหล่่อพิิเศษ

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

2.0 35,000 460 13,000 240
3.0 23,400 770 8,750 275
4.0 17,500 800 6,550 310
6.0 11,700 910 4,370 340
8.0 8,750 980 3,280 390

10.0 7,000 1,100 2,620 400
12.0 5,850 1,150 2,185 430
16.0 4,380 1,150 1,640 430

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC 1.5DC
ae 0.1DC 0.1DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม ap

ae

เอ็็นมิิลล์คาร์์ไบด์สำำ�หรัับโลหะนอกกลุ่่�มเหล็็ก

รุ่่�น ASM 2000
ฟนฟนฟน  คารไบด

ไมเคลือบผิว 
มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา ขุดหลุม  กัดวน  งานกัดเฉียง
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เอ็น
มิ
ลล์

I

กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

รูป 1

4CHW0.1

0

LF
LU

DM
M

 h
6

-0
.1

D
C

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

DFE 2040S D 4.0 15 50 6 1
DFE 2050S D 5.0 15 50 6 1
DFE 2080S D 8.0 15 60 10 1
DFE 2090S D 9.0 15 70 10 1
DFE 2100S D 10.0 15 70 10 1

เกรด: DA2200

อะลูมิเนียม
อัลลอย  โลหะผสมทองแดง  กราไฟต

งานกััดปาดหน้้า (2 ฟััน)

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

อะลููมิิเนีียมอััลลอย
ทองแดงผสมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

4.0 40,000 4,000
5.0 32,000 3,200
8.0 20,000 2,000
9.0 17,800 1,780
10.0 16,000 1,600

ความลึึกตัด
มาตรฐาน ap 0.4DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม

ap

เอ็็นมิิลล์ SUMIDIA

รุ่่�น DFE
ฟนฟนฟน  PCD  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา
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P
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ไม่่

เค
ลือ
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ว

รูป 1 รูป 2

4

0

LF
LFS

CHW0.1

-0
.1

D
C

4

0

LF
LFS

CHW0.1

-0
.1

D
C

D
M

M
 h

6

D
M

M
 h

6

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคอ

LFS
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

DFE 4090S D 9.0 15 70 10 1
DFE 4100S D 10.0 15 70 10 1
DFE 4130GS D 13.0 15 70 10 2

เกรด: DA2200

อะลูมิเนียม
อัลลอย  โลหะผสมทองแดง  กราไฟต

งานกััดปาดหน้้า (4 ฟััน)

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

อะลููมิิเนีียมอััลลอย
ทองแดงผสมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

9.0 17,800 3,560
10.0 16,000 3,200
13.0 12,300 2,460

ความลึึกตัด
มาตรฐาน ap 0.4DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม

ap

เอ็็นมิิลล์ SUMIDIA

รุ่่�น DFE
ฟนฟนฟน  PCD  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา 
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เอ็น
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ลล์
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

รูป 1

5

-0
.10

LF

D
C

LFS

DM
M 

h6

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคอ

LFS
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

DAE 1040 D 4.0 10 45 6 1
DAE 1050 D 5.0 12 50 6 1

เกรด: DA200

อะลูมิเนียม
อัลลอย  โลหะผสมทองแดง  กราไฟต

งานกััดปาดหน้้า (1 ฟััน)

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

อะลููมิิเนีียมอััลลอย
ทองแดงผสมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

4.0 6,000 210
5.0 5,000 175

ความลึึกตัด
มาตรฐาน ap 0.4DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม

ap

เอ็็นมิิลล์ SUMIDIA

รุ่่�น DAE
ฟนฟนฟน  PCD  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา 
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รูป 1

5

0 -0
.1

LF

D
C

LFS

DM
M 

h6

เอ็็นมิิลล์์ (2 ฟััน) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคอ

LFS
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

DAE 2060 D 6.0 20 50 6 1
DAE 2070 D 7.0 20 60 8 1
DAE 2080 D 8.0 20 60 8 1
DAE 2090 D 9.0 25 71 10 1
DAE 2100 D 10.0 25 71 10 1
DAE 2110 D 11.0 25 75 12 1
DAE 2120 D 12.0 25 75 12 1

เกรด: DA200

อะลูมิเนียม
อัลลอย  โลหะผสมทองแดง  กราไฟต

งานกััดปาดหน้้า (2 ฟััน)

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

อะลููมิิเนีียมอััลลอย
ทองแดงผสมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

6.0 6,400 580
7.0 5,500 500
8.0 5,400 500
9.0 5,300 480

10.0 4,800 440
11.0 4,400 400
12.0 4,000 360

ความลึึกตัด
มาตรฐาน ap 0.4DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม

ap

เอ็็นมิิลล์ SUMIDIA

รุ่่�น DAE
ฟนฟนฟน  PCD  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

รูป 1

LF
APMX

D
M

M
 h

5

D
C

0 -0
.0

3

เอ็็นมิิลล์์ (รุ่่�นเกลียวขวา) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

SSDC 4060 D 6.0 20 70 6 1
SSDC 4080 D 8.0 30 80 8 1
SSDC 4100 D 10.0 30 90 10 1
SSDC 4120 D 12.0 30 100 12 1

เกรด: DCX20

รูป 2

LF
APMX

D
M

M
 h

5

D
C

0 -0
.0

3

เอ็็นมิิลล์์ (รุ่่�นเกลียวขวา/ซ้้าย) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

SSDC 4060RL D 6.0 20 70 6 2
SSDC 4080RL D 8.0 30 80 8 2
SSDC 4100RL D 10.0 30 90 10 2
SSDC 4120RL D 12.0 30 100 12 2

เกรด: DCX20

กราไฟต  CFRP  GFRP

การระบุุรุ่่�น

รหัสรุ่่�น

SSDC 4 060 RL
จำำ�นวน

ฟััน
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ลัักษณะเกลียว
(RL: เกลียวขวา/ซ้้าย)

งานกััดเซาะร่่อง (ทั่่�วไป)

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

CFRP

แห้้ง
อััตราเร็็วตััด
(ม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

อััตราป้้อน
(มม./รอบ)

6.0 197.8 10,500 940 0.090
8.0 201.0 8,000 800 0.100

10.0 204.1 6,500 720 0.111
12.0 207.2 5,500 670 0.122

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �เงื่่�อนไขการตัดเป็็นค่่าแนะนำำ�สำำ�หรัับอ้้างอิิง 

ทั้้�งการจับยึึด เกรดวััสดุุชิ้้�นงาน ความหนาวััสดุุชิ้้�นงาน และความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักรมีผลอย่่างมากต่่อเงื่่�อนไขการตัด ปรัับเงื่่�อนไขให้้เหมาะสม
2. ใช้้มาตรการควบคุุมฝุ่่�นให้้เพีียงพอ
3. กรณีความลึึกตัดตามแนวแกนตั้้�งแต่่ 0.7D ขึ้้�นไปในงานกััดเซาะร่่องและตััดขอบ ให้้ปรัับอััตราป้้อนให้้เหมาะสม

ap

DC

เอ็็นมิิลล์เคลืือบผิว SUMIDIA สำำ�หรัับ CFRP

รุ่่�น SSDC 4000(RL)
ฟนฟนฟน  SUMIDIA

เคลือบผิว  
มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  ตัดออก

ฟนฟนฟน  SUMIDIA
เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  ตัดออก
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รูป 1 รูป 2

APMX
LF

D
C

APMX

LF

D
M

M
 h

5

LU

D
C

15°

DC พิกัดความเผื่อ
D ≤ 3.0
3.0 < D

0    -0.015
0    -0.03

D
M

M
 h

5

RE+0.02
-0.01RE+0.02

-0.01

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
กััดมุุมรััศมีี

RE
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSX 40300-R02-2D D 3.0 0.2 8.0 9.5 45 6 1
GSX 40300-R05-2D D 3.0 0.5 8.0 9.5 45 6 1
GSX 40400-R02-2D D 4.0 0.2 11.0 14.0 45 6 1
GSX 40400-R05-2D D 4.0 0.5 11.0 14.0 45 6 1
GSX 40400-R10-2D D 4.0 1.0 11.0 14.0 45 6 1
GSX 40500-R02-2D D 5.0 0.2 13.0 19.6 50 6 1
GSX 40500-R05-2D D 5.0 0.5 13.0 19.6 50 6 1
GSX 40500-R10-2D D 5.0 1.0 13.0 19.6 50 6 1
GSX 40600-R02-2D D 6.0 0.2 13.0 Q 50 6 2
GSX 40600-R05-2D D 6.0 0.5 13.0 Q 50 6 2
GSX 40600-R10-2D D 6.0 1.0 13.0 Q 50 6 2
GSX 40600-R15-2D D 6.0 1.5 13.0 Q 50 6 2
GSX 40800-R02-2D D 8.0 0.2 19.0 Q 60 8 2
GSX 40800-R05-2D D 8.0 0.5 19.0 Q 60 8 2
GSX 40800-R10-2D D 8.0 1.0 19.0 Q 60 8 2
GSX 40800-R15-2D D 8.0 1.5 19.0 Q 60 8 2
GSX 41000-R02-2D D 10.0 0.2 22.0 Q 70 10 2
GSX 41000-R05-2D D 10.0 0.5 22.0 Q 70 10 2
GSX 41000-R10-2D D 10.0 1.0 22.0 Q 70 10 2
GSX 41000-R15-2D D 10.0 1.5 22.0 Q 70 10 2
GSX 41000-R20-2D D 10.0 2.0 22.0 Q 70 10 2
GSX 41200-R02-2D D 12.0 0.2 26.0 Q 70 12 2
GSX 41200-R05-2D D 12.0 0.5 26.0 Q 70 12 2
GSX 41200-R10-2D D 12.0 1.0 26.0 Q 70 12 2
GSX 41200-R15-2D D 12.0 1.5 26.0 Q 70 12 2
GSX 41200-R20-2D D 12.0 2.0 26.0 Q 70 12 2

เกรด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

การระบุุรุ่่�น

รหัสรุ่่�น

GSX 4 0300 - R 02 - 2D
จำำ�นวน

ฟััน
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

การออกแบบมุุม  
R: กััดมุุมรััศมีี

ความยาว
คมตััด

รััศมีีมุุมมีีด

GSX MILL เอ็็นมิิลล์กััดมุุมรััศมีี 4 ฟััน

รุ่่�น GSX 40000-R-2D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา กัดวน  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ
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เอ็น
มิ
ลล์

I

กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม
3. กรณีงานกััดเซาะร่่องของเหล็็กสแตนเลส ให้้ใช้้ความเร็็วรอบ 60% ของค่่าที่่�แนะนำำ� และอััตราป้้อน 40% ของค่่าที่่�แนะนำำ� (*)

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้างรููปพรรณ, เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กหล่่อ
SS, SC, FC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK, HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส (*)
SUS304, SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

2.0 12,800 570 12,000 380 8,300 230 6,000 150 6,000 130 3,700 70
4.0 6,800 730 6,400 490 4,400 300 3,200 200 3,200 170 2,000 90
6.0 4,600 770 4,300 520 3,000 320 2,200 210 2,200 180 1,400 100
8.0 3,400 770 3,200 520 2,200 320 1,600 210 1,600 180 1,000 100

10.0 2,800 780 2,600 520 1,800 320 1,300 210 1,300 180 800 100
12.0 2,300 780 2,200 530 1,500 320 1,100 210 1,100 180 700 100

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC 1.5DC 1.5DC 1.0DC 1.5DC 1.0DC
ae 0.1DC 0.1DC 0.05DC 0.02DC 0.1DC 0.05DC

งานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้างรููปพรรณ, เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กหล่่อ
SS, SC, FC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK, HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส (*)
SUS304, SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

2.0 12,800 570 12,000 380 8,300 230 6,000 150 6,000 130 3,700 70
4.0 6,800 730 6,400 490 4,400 300 3,200 200 3,200 170 2,000 90
6.0 4,600 770 4,300 520 3,000 320 2,200 210 2,200 180 1,400 100
8.0 3,400 770 3,200 520 2,200 320 1,600 210 1,600 180 1,000 100

10.0 2,800 780 2,600 520 1,800 320 1,300 210 1,300 180 800 100
12.0 2,300 780 2,200 530 1,500 320 1,100 210 1,100 180 700 100

งานกััดเซาะร่่อง ap 0.5DC 0.5DC 0.2DC 0.05DC 0.3DC 0.1DC

งานกััดด้้านข้้าง (ใช้้เครื่่�องแมชชีนนิ่่�งเซ็็นเตอร์์ความเร็็วสููง)

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้างรููปพรรณ, เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กหล่่อ
SS, SC, FC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK, HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กสแตนเลส (*)
SUS304, SUS316

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

2.0 47,800 2,200 47,800 1,600 39,800 1,200 31,800 900 15,900 400
4.0 23,900 2,600 23,900 1,900 19,900 1,400 15,900 1,100 8,000 490
6.0 16,000 2,700 16,000 2,000 13,300 1,500 10,600 1,200 5,300 510
8.0 12,000 2,700 12,000 2,000 10,000 1,500 8,000 1,200 4,000 520

10.0 9,600 2,700 9,600 2,000 8,000 1,500 6,400 1,200 3,200 520
12.0 8,000 2,700 8,000 2,000 6,700 1,500 5,300 1,200 2,700 520

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC 1.5DC 1.5DC 1.0DC 1.5DC
ae 0.05DC 0.05DC 0.05DC 0.02DC 0.05DC

ap

ap

ae DC

GSX MILL เอ็็นมิิลล์กััดมุุมรััศมีี 4 ฟััน

รุ่่�น GSX 40000-R-2D



I100

เอ็
น
มิ
ลล์

I

กัด
ฉา

ก
กัด

มุุม
รัศ

มี
กัด

หัว
บอ

ล
อเ

นก
ปร

ะส
งค์

งา
นทั่่

�วไ
ป

ปร
ะสิ

ทธิ
ภา

พสู
ง

เห
ล็ก

ชุบ
แข็

ง
งา

นกั
ดห

ยา
บ

โล
หะ

 
นอ

กกลุ่
�ม

เห
ล็ก

C
FR

P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม่่

เค
ลือ

บผิ
ว

รูป 1 รูป 2
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APMX
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RE±0.02

D
C

±
0.

01

APMX
LFRE±0.02

D
M

M
 h

5

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
กััดมุุมรััศมีี

RE
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSV 4030-R02-2.5D D 3.0 0.2 8.0 9.5 50 6 1
GSV 4030-R05-2.5D D 3.0 0.5 8.0 9.5 50 6 1
GSV 4040-R02-2.5D D 4.0 0.2 10.0 11.5 50 6 1
GSV 4040-R05-2.5D D 4.0 0.5 10.0 11.5 50 6 1
GSV 4040-R10-2.5D D 4.0 1.0 10.0 11.5 50 6 1
GSV 4050-R02-2.5D D 5.0 0.2 13.0 14.5 60 6 1
GSV 4050-R05-2.5D D 5.0 0.5 13.0 14.5 60 6 1
GSV 4050-R10-2.5D D 5.0 1.0 13.0 14.5 60 6 1
GSV 4060-R03-2.5D D 6.0 0.3 15.0 Q 60 6 2
GSV 4060-R05-2.5D D 6.0 0.5 15.0 Q 60 6 2
GSV 4060-R10-2.5D D 6.0 1.0 15.0 Q 60 6 2
GSV 4060-R15-2.5D D 6.0 1.5 15.0 Q 60 6 2
GSV 4080-R03-2.5D D 8.0 0.3 20.0 Q 80 8 2
GSV 4080-R05-2.5D D 8.0 0.5 20.0 Q 80 8 2
GSV 4080-R10-2.5D D 8.0 1.0 20.0 Q 80 8 2
GSV 4080-R15-2.5D D 8.0 1.5 20.0 Q 80 8 2
GSV 4080-R20-2.5D D 8.0 2.0 20.0 Q 80 8 2
GSV 4100-R03-2.5D D 10.0 0.3 25.0 Q 90 10 2
GSV 4100-R05-2.5D D 10.0 0.5 25.0 Q 90 10 2
GSV 4100-R10-2.5D D 10.0 1.0 25.0 Q 90 10 2
GSV 4100-R15-2.5D D 10.0 1.5 25.0 Q 90 10 2
GSV 4100-R20-2.5D D 10.0 2.0 25.0 Q 90 10 2
GSV 4120-R05-2.5D D 12.0 0.5 30.0 Q 90 12 2
GSV 4120-R10-2.5D D 12.0 1.0 30.0 Q 90 12 2
GSV 4120-R15-2.5D D 12.0 1.5 30.0 Q 90 12 2
GSV 4120-R20-2.5D D 12.0 2.0 30.0 Q 90 12 2
GSV 4120-R30-2.5D D 12.0 3.0 30.0 Q 90 12 2
GSV 4160-R10-2.5D D 16.0 1.0 40.0 Q 115 16 2
GSV 4160-R15-2.5D D 16.0 1.5 40.0 Q 115 16 2
GSV 4160-R20-2.5D D 16.0 2.0 40.0 Q 115 16 2
GSV 4160-R30-2.5D D 16.0 3.0 40.0 Q 115 16 2
GSV 4200-R10-2.5D D 20.0 1.0 50.0 Q 125 20 2
GSV 4200-R15-2.5D D 20.0 1.5 50.0 Q 125 20 2
GSV 4200-R20-2.5D D 20.0 2.0 50.0 Q 125 20 2
GSV 4200-R30-2.5D D 20.0 3.0 50.0 Q 125 20 2
GSV 4250-R10-2.5D D 25.0 1.0 63.0 Q 140 25 2
GSV 4250-R15-2.5D D 25.0 1.5 63.0 Q 140 25 2
GSV 4250-R20-2.5D D 25.0 2.0 63.0 Q 140 25 2
GSV 4250-R30-2.5D D 25.0 3.0 63.0 Q 140 25 2

เกรด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

การระบุุรุ่่�น

รหัสรุ่่�น

GSV 4 030 - R 02 - 2.5D
จำำ�นวน

ฟััน
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

รััศมีีมุุมมีีด ความยาว
คมตััด

การออกแบบมุุม  
R: กััดมุุมรััศมีี

GSX MILL เอ็็นมิิลล์กััดมุุมรััศมีี 4 ฟััน รุ่่�นกัันสะเทืือน

รุ่่�น GSV 4000-R-2.5D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา กัดวน  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ
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เอ็น
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กหล่่อ
SS, SC, FC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์ / เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึึง 50HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316 ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

2.0 13,000 1,000 10,000 800 8,000 700 10,000 580 5,000 200
4.0 9,600 1,200 8,000 1,000 6,000 800 5,500 650 3,000 230
6.0 6,800 1,500 5,600 1,200 4,200 900 3,800 680 2,100 240
8.0 5,200 1,600 4,400 1,300 3,200 950 2,800 650 1,600 250

10.0 4,200 1,500 3,500 1,200 2,600 800 2,300 600 1,300 210
12.0 3,500 1,400 3,000 1,200 2,200 700 1,900 550 1,100 180
14.0 3,000 1,200 2,600 1,100 1,800 600 1,600 500 900 150
16.0 2,700 1,100 2,200 1,000 1,600 600 1,400 480 760 130
18.0 2,400 1,000 2,000 900 1,400 570 1,300 450 680 120
20.0 2,200 900 1,700 800 1,200 550 1,100 400 600 100
25.0 1,700 680 1,400 630 1,000 450 890 310 480 82

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC
ae 0.2DC 0.05DC 0.1DC 0.05DC

งานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กหล่่อ
SS, SC, FC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์ / เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึึง 50HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316 ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

2.0 13,000 750 10,000 550 8,400 500 6,500 300 4,000 140 
4.0 8,200 800 6,000 600 5,200 500 4,000 330 2,000 130 
6.0 6,100 1,100 4,000 600 3,500 580 2,700 350 1,350 150 
8.0 4,600 1,000 3,000 580 2,600 570 2,000 330 1,000 140 

10.0 3,600 1,000 2,400 550 2,100 510 1,600 200 800 130 
12.0 3,100 920 2,000 500 1,700 450 1,300 280 660 110 
14.0 2,600 750 1,700 450 1,500 400 1,100 250 570 100 
16.0 2,300 670 1,500 420 1,300 350 1,000 230 500 90 
18.0 2,000 620 1,300 380 1,100 330 900 200 430 80 
20.0 1,900 600 1,200 360 1,000 320 800 180 380 70 
25.0 1,500 470 1,000 300 790 250 640 140 300 55

ความลึึกตัด
มาตรฐาน ap 0.8DC 0.16DC 0.4DC 0.16DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �ใช้้เครื่่�องจัักรและด้้ามมีีดที่่�มีีความแข็็งแรงและความเที่่�ยงตรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. �ใช้้การเป่่าลมในงานกััดแห้้ง
3. �ใช้้การจ่่ายสารหล่่อเย็็นในงานเหล็็กสแตนเลส อััลลอยทนความร้้อน และไทเทเนีียมอััลลอย
4. �กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน

ap

ap

ae DC

GSX MILL เอ็็นมิิลล์กััดมุุมรััศมีี 4 ฟััน รุ่่�นกัันสะเทืือน

รุ่่�น GSV 4000-R-2.5D
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ว
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รูป 1 รูป 2
D

C
±

0.
01

APMX

LF

D
M

M
 h

5

LU 15°RE±0.02

D
C

±
0.

01

APMX
LF

D
M

M
 h

5

RE±0.02

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
กััดมุุมรััศมีี

RE
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSXVL 4030-R02-2.5D D 3.0 0.2 8.0 9.5 50 6 1
GSXVL 4030-R05-2.5D D 3.0 0.5 8.0 9.5 50 6 1
GSXVL 4040-R02-2.5D D 4.0 0.2 10.0 11.5 50 6 1
GSXVL 4040-R05-2.5D D 4.0 0.5 10.0 11.5 50 6 1
GSXVL 4040-R10-2.5D D 4.0 1.0 10.0 11.5 50 6 1
GSXVL 4050-R02-2.5D D 5.0 0.2 13.0 14.5 60 6 1
GSXVL 4050-R05-2.5D D 5.0 0.5 13.0 14.5 60 6 1
GSXVL 4050-R10-2.5D D 5.0 1.0 13.0 14.5 60 6 1
GSXVL 4060-R03-2.5D D 6.0 0.3 15.0 Q 60 6 2
GSXVL 4060-R05-2.5D D 6.0 0.5 15.0 Q 60 6 2
GSXVL 4060-R10-2.5D D 6.0 1.0 15.0 Q 60 6 2
GSXVL 4060-R15-2.5D D 6.0 1.5 15.0 Q 60 6 2
GSXVL 4080-R03-2.5D D 8.0 0.3 20.0 Q 80 8 2
GSXVL 4080-R05-2.5D D 8.0 0.5 20.0 Q 80 8 2
GSXVL 4080-R10-2.5D D 8.0 1.0 20.0 Q 80 8 2
GSXVL 4080-R15-2.5D D 8.0 1.5 20.0 Q 80 8 2
GSXVL 4080-R20-2.5D D 8.0 2.0 20.0 Q 80 8 2
GSXVL 4100-R03-2.5D D 10.0 0.3 25.0 Q 90 10 2
GSXVL 4100-R05-2.5D D 10.0 0.5 25.0 Q 90 10 2
GSXVL 4100-R10-2.5D D 10.0 1.0 25.0 Q 90 10 2
GSXVL 4100-R15-2.5D D 10.0 1.5 25.0 Q 90 10 2
GSXVL 4100-R20-2.5D D 10.0 2.0 25.0 Q 90 10 2
GSXVL 4120-R05-2.5D D 12.0 0.5 30.0 Q 90 12 2
GSXVL 4120-R10-2.5D D 12.0 1.0 30.0 Q 90 12 2
GSXVL 4120-R15-2.5D D 12.0 1.5 30.0 Q 90 12 2
GSXVL 4120-R20-2.5D D 12.0 2.0 30.0 Q 90 12 2
GSXVL 4120-R30-2.5D D 12.0 3.0 30.0 Q 90 12 2
GSXVL 4160-R10-2.5D D 16.0 1.0 40.0 Q 115 16 2
GSXVL 4160-R15-2.5D D 16.0 1.5 40.0 Q 115 16 2
GSXVL 4160-R20-2.5D D 16.0 2.0 40.0 Q 115 16 2
GSXVL 4160-R30-2.5D D 16.0 3.0 40.0 Q 115 16 2
GSXVL 4200-R10-2.5D D 20.0 1.0 50.0 Q 125 20 2
GSXVL 4200-R15-2.5D D 20.0 1.5 50.0 Q 125 20 2
GSXVL 4200-R20-2.5D D 20.0 2.0 50.0 Q 125 20 2
GSXVL 4200-R30-2.5D D 20.0 3.0 50.0 Q 125 20 2
GSXVL 4250-R10-2.5D 25.0 1.0 63.0 Q 140 25 2
GSXVL 4250-R15-2.5D 25.0 1.5 63.0 Q 140 25 2
GSXVL 4250-R20-2.5D 25.0 2.0 63.0 Q 140 25 2
GSXVL 4250-R30-2.5D 25.0 3.0 63.0 Q 140 25 2

เกรด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

GSX MILL เอ็็นมิิลล์กััดมุุมรััศมีี 4 ฟััน รุ่่�นกัันสะเทืือน

รุ่่�น GSXVL 4000-R-2.5D

สำำ�หรัับกระบวนการลับคม สามารถดาวน์์โหลด
รายละเอีียดเพิ่่�มเติิมได้้จากเว็็บไซต์ของเรา
https://www.sumitool.com/en/
products/cutting-tools/endmills/
pdf/gsxvl-regrinding_en.pdf

ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา กัดวน  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ

https://www.sumitool.com/en/products/cutting-tools/endmills/pdf/gsxvl-regrinding_en.pdf
https://www.sumitool.com/en/products/cutting-tools/endmills/pdf/gsxvl-regrinding_en.pdf
https://www.sumitool.com/en/products/cutting-tools/endmills/pdf/gsxvl-regrinding_en.pdf
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เอ็น
มิ
ลล์
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กหล่่อ
SS, SC, FC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์ / เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึึง 50HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316 ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

2.0 13,000 1,000 10,000 800 8,000 700 10,000 580 5,000 200
4.0 9,600 1,200 8,000 1,000 6,000 800 5,500 650 3,000 230
6.0 6,800 1,500 5,600 1,200 4,200 900 3,800 680 2,100 240
8.0 5,200 1,600 4,400 1,300 3,200 950 2,800 650 1,600 250

10.0 4,200 1,500 3,500 1,200 2,600 800 2,300 600 1,300 210
12.0 3,500 1,400 3,000 1,200 2,200 700 1,900 550 1,100 180
14.0 3,000 1,200 2,600 1,100 1,800 600 1,600 500 900 150
16.0 2,700 1,100 2,200 1,000 1,600 600 1,400 480 760 130
18.0 2,400 1,000 2,000 900 1,400 570 1,300 450 680 120
20.0 2,200 900 1,700 800 1,200 550 1,100 400 600 100
25.0 1,700 680 1,400 630 1,000 450 890 310 480 82

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC
ae 0.2DC 0.05DC 0.1DC 0.05DC

งานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กหล่่อ
SS, SC, FC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์ / เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึึง 50HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316 ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

2.0 13,000 750 10,000 550 8,400 500 6,500 300 4,000 140 
4.0 8,200 800 6,000 600 5,200 500 4,000 330 2,000 130 
6.0 6,100 1,100 4,000 600 3,500 580 2,700 350 1,350 150 
8.0 4,600 1,000 3,000 580 2,600 570 2,000 330 1,000 140 

10.0 3,600 1,000 2,400 550 2,100 510 1,600 200 800 130 
12.0 3,100 920 2,000 500 1,700 450 1,300 280 660 110 
14.0 2,600 750 1,700 450 1,500 400 1,100 250 570 100 
16.0 2,300 670 1,500 420 1,300 350 1,000 230 500 90 
18.0 2,000 620 1,300 380 1,100 330 900 200 430 80 
20.0 1,900 600 1,200 360 1,000 320 800 180 380 70 
25.0 1,500 470 1,000 300 790 250 640 140 300 55

ความลึึกตัด
มาตรฐาน ap 1.0DC 0.2DC 0.5DC 0.2DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �ใช้้เครื่่�องจัักรและด้้ามมีีดที่่�มีีความแข็็งแรงและความเที่่�ยงตรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. �ใช้้การเป่่าลมในงานกััดแห้้ง
3. �ใช้้การจ่่ายสารหล่่อเย็็นในงานเหล็็กสแตนเลส อััลลอยทนความร้้อน และไทเทเนีียมอััลลอย
4. �กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน

ap

ap

ae DC

GSX MILL เอ็็นมิิลล์กััดมุุมรััศมีี 4 ฟััน รุ่่�นกัันสะเทืือน

รุ่่�น GSXVL 4000-R-2.5D
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ว
ไม่่

เค
ลือ

บผิ
ว

รูป 1 รูป 2

LF
APMX

D
C

15°

D
M

M
 h

6

LF

APMX

D
C

LU

DC พิกัดความเผื่อ
4.0 < D ≤ 6.0 -0.020 ถึง -0.038
6.0 < D -0.025 ถึง -0.047

D
M

M
 h

6

RE+0.02
-0.01RE+0.02

-0.01

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
กััดมุุมรััศมีี

RE
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

SSEHVL 4045W-R05 D 4.5 0.5 12.0 14.5 50 6 1
SSEHVL 4045W-R10 D 4.5 1.0 12.0 14.5 50 6 1
SSEHVL 4050W-R05 D 5.0 0.5 13.0 15.5 60 6 1
SSEHVL 4050W-R10 D 5.0 1.0 13.0 15.5 60 6 1
SSEHVL 4060W-R10 D 6.0 1.0 13.0 Q 60 6 2
SSEHVL 4080W-R10 D 8.0 1.0 19.0 Q 80 8 2
SSEHVL 4100W-R10 D 10.0 1.0 22.0 Q 90 10 2
SSEHVL 4100W-R30 D 10.0 3.0 22.0 Q 90 10 2
SSEHVL 4120W-R10 D 12.0 1.0 26.0 Q 90 12 2
SSEHVL 4120W-R30 D 12.0 3.0 26.0 Q 90 12 2
SSEHVL 4160W-R10 D 16.0 1.0 32.0 Q 115 16 2
SSEHVL 4160W-R30 D 16.0 3.0 32.0 Q 115 16 2
SSEHVL 4200W-R10 D 20.0 1.0 40.0 Q 125 20 2
SSEHVL 4200W-R30 D 20.0 3.0 40.0 Q 125 20 2
SSEHVL 4250W-R10 D 25.0 1.0 50.0 Q 140 25 2
SSEHVL 4250W-R30 D 25.0 3.0 50.0 Q 140 25 2

เกรด: ACW52

เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

เอ็็นมิิลล์กััดมุุมรััศมีีสำำ�หรัับโลหะผสม Exotic รุ่่�นกัันสะเทืือน

รุ่่�น SSEHVL 4000W-R
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา งานลอกแบบ
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316 ไทเทเนีียมอััลลอย อััลลอยทนความร้้อน

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

4.5 5,100 480 5,300 600 2,500 200
5.0 4,600 520 4,800 700 2,200 220
6.0 3,800 560 4,000 800 1,800 210
8.0 2,900 520 3,000 780 1,400 200

10.0 2,300 500 2,400 640 1,100 180
12.0 1,900 470 2,000 600 930 160
16.0 1,400 430 1,500 500 700 140
20.0 1,100 330 1,200 260 560 110
25.0 890 270 950 290 450 90

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC 1.5DC 1.5DC
ae 0.1DC 0.05DC 0.05DC

งานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316 ไทเทเนีียมอััลลอย อััลลอยทนความร้้อน

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

4.5 4,200 200 3,900 270 1,400 100
5.0 3,800 240 3,500 300 1,300 120
6.0 3,200 260 2,900 300 1,100 140
8.0 2,400 240 2,200 270 800 120

10.0 1,900 220 1,700 250 650 110
12.0 1,600 200 1,400 230 550 100
16.0 1,200 130 1,100 200 400 80
20.0 950 95 890 90 320 60
25.0 760 75 700 70 250 50

ความลึึกตัด
มาตรฐาน ap 0.3DC 0.2DC 0.15DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. แนะนำำ�ให้้ใช้้เครื่่�องจัักรที่่�มีีความแข็็งแรงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. �แนะนำำ�ให้้ใช้้สารหล่่อเย็็นสำำ�หรัับงานเหล็็กสแตนเลสและอััลลอยทนความร้้อน
3. �กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดปรัับเงื่่�อนไขการตัดตามความเหมาะสม ap

ap

ae DC

เอ็็นมิิลล์กััดมุุมรััศมีีสำำ�หรัับโลหะผสม Exotic รุ่่�นกัันสะเทืือน

รุ่่�น SSEHVL 4000W-R
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รูป 1

APMX
LF

D
M

M
 h

6

D
C

DC พิกัดความเผื่อ
4.0 < D ≤ 6.0 -0.020 ถึง -0.038
6.0 < D -0.025 ถึง -0.047

RE+0.02
-0.01

เอ็็นมิิลล์์ (ผลิตภัณฑ์์  	            TM) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
กััดมุุมรััศมีี

RE
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

SSEHVL 4120WS-R10 F 12.0 1.0 26.0 90 12 1
SSEHVL 4120WS-R30 F 12.0 3.0 26.0 90 12 1
SSEHVL 4160WS-R10 F 16.0 1.0 32.0 115 16 1
SSEHVL 4160WS-R30 F 16.0 3.0 32.0 115 16 1
SSEHVL 4200WS-R10 F 20.0 1.0 40.0 125 20 1
SSEHVL 4200WS-R30 F 20.0 3.0 40.0 125 20 1
SSEHVL 4250WS-R10 F 25.0 1.0 50.0 140 25 1
SSEHVL 4250WS-R30 F 25.0 3.0 50.0 140 25 1

เกรด: ACW52

เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

เอ็็นมิิลล์กััดมุุมรััศมีีสำำ�หรัับโลหะผสม Exotic รุ่่�นกัันสะเทืือน

รุ่่�น SSEHVL 4000WS-R

F สััญลัักษณ์์: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิต หรืือยกเลิิกการผลิต (กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)

ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  สินคาสําหรับ  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา งานลอกแบบ
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มิ
ลล์

I

กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316 ไทเทเนีียมอััลลอย อััลลอยทนความร้้อน

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

12.0 1,900 470 2,000 600 930 160
16.0 1,400 430 1,500 500 700 140
20.0 1,100 330 1,200 260 560 110
25.0 890 270 950 290 450 90

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC 1.5DC 1.5DC
ae 0.1DC 0.05DC 0.05DC

งานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316 ไทเทเนีียมอััลลอย อััลลอยทนความร้้อน

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

12.0 1,600 200 1,400 230 550 100
16.0 1,200 130 1,100 200 400 80
20.0 950 95 890 90 320 60
25.0 760 75 700 70 250 50

ความลึึกตัด
มาตรฐาน ap 0.3DC 0.2DC 0.15DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. แนะนำำ�ให้้ใช้้เครื่่�องจัักรที่่�มีีความแข็็งแรงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. �แนะนำำ�ให้้ใช้้สารหล่่อเย็็นสำำ�หรัับงานเหล็็กสแตนเลสและอััลลอยทนความร้้อน
3. �กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดปรัับเงื่่�อนไขการตัดตามความเหมาะสม ap

ap

ae DC

เอ็็นมิิลล์กััดมุุมรััศมีีสำำ�หรัับโลหะผสม Exotic รุ่่�นกัันสะเทืือน

รุ่่�น SSEHVL 4000WS-R
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รูป 1 รูป 2

15°
APMX D

M
M

 h
6

D
C

LU
LF

APMX

D
M

M
 h

6

D
C

LF

DC พิกัดความเผื่อ
4.0 < D ≤ 6.0 -0.020 ถึง -0.038
6.0 < D -0.025 ถึง -0.047

RE+0.02
-0.01 RE+0.02

-0.01

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
กััดมุุมรััศมีี

RE
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

SSEH 4045W-R05 D 4.5 0.5 12.0 14.5 50 6 1
SSEH 4050W-R05 D 5.0 0.5 13.0 15.5 60 6 1
SSEH 4060W-R10 D 6.0 1.0 13.0 Q 60 6 2
SSEH 4080W-R10 D 8.0 1.0 19.0 Q 80 8 2
SSEH 4100W-R10 D 10.0 1.0 22.0 Q 90 10 2
SSEH 4100W-R30 D 10.0 3.0 22.0 Q 90 10 2
SSEH 4120W-R10 D 12.0 1.0 26.0 Q 90 12 2
SSEH 4120W-R30 D 12.0 3.0 26.0 Q 90 12 2
SSEH 4160W-R10 D 16.0 1.0 32.0 Q 115 16 2
SSEH 4160W-R30 D 16.0 3.0 32.0 Q 115 16 2
SSEH 4200W-R10 D 20.0 1.0 40.0 Q 125 20 2
SSEH 4200W-R30 D 20.0 3.0 40.0 Q 125 20 2
SSEH 4250W-R10 D 25.0 1.0 50.0 Q 140 25 2
SSEH 4250W-R30 D 25.0 3.0 50.0 Q 140 25 2

เกรด: ACW52

เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

เอ็็นมิิลล์กััดมุุมรััศมีีสำำ�หรัับโลหะผสม Exotic

รุ่่�น SSEH 4000W-R
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา งานลอกแบบ
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316 ไทเทเนีียมอััลลอย อััลลอยทนความร้้อน

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

4.5 3,500 350 3,500 280 2,100 170
5.0 3,200 380 3,200 320 1,900 190
6.0 2,700 430 2,700 320 1,600 190
8.0 2,000 400 2,000 280 1,200 170

10.0 1,600 380 1,600 260 1,000 160
12.0 1,300 360 1,300 230 800 140
16.0 1,000 320 1,000 200 600 120
20.0 800 260 800 160 480 100
25.0 640 200 640 130 380 80

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC 1.5DC 1.5DC
ae 0.1DC 0.05DC 0.05DC

งานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316 ไทเทเนีียมอััลลอย อััลลอยทนความร้้อน

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

4.5 2,800 140 2,500 200 1,300 100
5.0 2,500 150 2,200 220 1,100 110
6.0 2,100 170 1,900 230 1,000 120
8.0 1,600 160 1,400 200 700 100

10.0 1,300 160 1,100 180 600 100
12.0 1,100 150 900 160 500 90
16.0 800 130 700 140 400 80
20.0 640 100 560 110 320 65
25.0 510 85 450 90 250 50

ความลึึกตัด
มาตรฐาน ap 0.3DC 0.2DC 0.15DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. แนะนำำ�ให้้ใช้้เครื่่�องจัักรที่่�มีีความแข็็งแรงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. �แนะนำำ�ให้้ใช้้สารหล่่อเย็็นสำำ�หรัับงานเหล็็กสแตนเลสและอััลลอยทนความร้้อน
3. �กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดปรัับเงื่่�อนไขการตัดตามความเหมาะสม ap

ap

ae DC

เอ็็นมิิลล์กััดมุุมรััศมีีสำำ�หรัับโลหะผสม Exotic

รุ่่�น SSEH 4000W-R
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รูป 1

APMX
LF

D
M
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 h

6

D
C

DC พิกัดความเผื่อ
4.0 < D ≤ 6.0 -0.020 ถึง -0.038
6.0 < D -0.025 ถึง -0.047

RE+0.02
-0.01

เอ็็นมิิลล์์ (ผลิตภัณฑ์์  	           TM) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
กััดมุุมรััศมีี

RE
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

SSEH 4120WS-R10 F 12.0 1.0 26.0 90 12 1
SSEH 4120WS-R30 F 12.0 3.0 26.0 90 12 1
SSEH 4160WS-R10 F 16.0 1.0 32.0 115 16 1
SSEH 4160WS-R30 F 16.0 3.0 32.0 115 16 1
SSEH 4200WS-R10 F 20.0 1.0 40.0 125 20 1
SSEH 4200WS-R30 F 20.0 3.0 40.0 125 20 1
SSEH 4250WS-R10 F 25.0 1.0 50.0 140 25 1
SSEH 4250WS-R30 F 25.0 3.0 50.0 140 25 1

เกรด: ACW52

เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

เอ็็นมิิลล์กััดมุุมรััศมีีสำำ�หรัับโลหะผสม Exotic

รุ่่�น SSEH 4000WS-R

F สััญลัักษณ์์: ในอนาคตอาจเปลี่่�ยนเป็็นรายการใหม่่, สั่่�งผลิต หรืือยกเลิิกการผลิต (กรุุณาตรวจสอบจำำ�นวนสต็็อคก่่อนสั่่�งซ้ื้�อ)

ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  สินคาสําหรับ  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา งานลอกแบบ
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. แนะนำำ�ให้้ใช้้เครื่่�องจัักรที่่�มีีความแข็็งแรงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. �แนะนำำ�ให้้ใช้้สารหล่่อเย็็นสำำ�หรัับงานเหล็็กสแตนเลสและอััลลอยทนความร้้อน
3. �กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดปรัับเงื่่�อนไขการตัดตามความเหมาะสม

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316 ไทเทเนีียมอััลลอย อััลลอยทนความร้้อน

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

12.0 1,300 360 1,300 230 800 140
16.0 1,000 320 1,000 200 600 120
20.0 800 260 800 160 480 100
25.0 640 200 640 130 380 80

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC 1.5DC 1.5DC
ae 0.1DC 0.05DC 0.05DC

งานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316 ไทเทเนีียมอััลลอย อััลลอยทนความร้้อน

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

12.0 1,100 150 900 160 500 90
16.0 800 130 700 140 400 80
20.0 640 100 560 110 320 65
25.0 510 85 450 90 250 50

ความลึึกตัด
มาตรฐาน ap 0.3DC 0.2DC 0.15DC

ap

ap

ae DC

เอ็็นมิิลล์กััดมุุมรััศมีีสำำ�หรัับโลหะผสม Exotic

รุ่่�น SSEH 4000WS-R
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นอ

กกลุ่
�ม

เห
ล็ก

C
FR

P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม่่

เค
ลือ

บผิ
ว

รูป 1 รูป 2

D
C

APMX

LF
LU

D
M

M
 h

6

15°

D
C

APMX
LF

D
M

M
 h

6

DC พิกัดความเผื่อ
D ≤ 3.0 -0.014  -0.028
3.0 < D ≤ 6.0 -0.020  -0.038
6.0 < D -0.025  -0.047

RE+0.02
-0.10 RE+0.02

-0.10

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
กััดมุุมรััศมีี

RE
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

SSUP 4030ZX-R02 D 3.0 0.2 8.0 9.5 50 6 1
SSUP 4030ZX-R05 D 3.0 0.5 8.0 9.5 50 6 1
SSUP 4040ZX-R02 D 4.0 0.2 11.0 12.5 50 6 1
SSUP 4040ZX-R05 D 4.0 0.5 11.0 12.5 50 6 1
SSUP 4040ZX-R10 D 4.0 1.0 11.0 12.5 50 6 1
SSUP 4050ZX-R02 D 5.0 0.2 13.0 14.5 60 6 1
SSUP 4050ZX-R05 D 5.0 0.5 13.0 14.5 60 6 1
SSUP 4050ZX-R10 D 5.0 1.0 13.0 14.5 60 6 1
SSUP 4060ZX-R03 D 6.0 0.3 13.0 Q 60 6 2
SSUP 4060ZX-R05 D 6.0 0.5 13.0 Q 60 6 2
SSUP 4060ZX-R10 D 6.0 1.0 13.0 Q 60 6 2
SSUP 4060ZX-R15 D 6.0 1.5 13.0 Q 60 6 2
SSUP 4080ZX-R03 D 8.0 0.3 19.0 Q 80 8 2
SSUP 4080ZX-R05 D 8.0 0.5 19.0 Q 80 8 2
SSUP 4080ZX-R10 D 8.0 1.0 19.0 Q 80 8 2
SSUP 4080ZX-R15 D 8.0 1.5 19.0 Q 80 8 2
SSUP 4080ZX-R20 D 8.0 2.0 19.0 Q 80 8 2
SSUP 4100ZX-R03 D 10.0 0.3 22.0 Q 90 10 2
SSUP 4100ZX-R05 D 10.0 0.5 22.0 Q 90 10 2
SSUP 4100ZX-R10 D 10.0 1.0 22.0 Q 90 10 2
SSUP 4100ZX-R15 D 10.0 1.5 22.0 Q 90 10 2
SSUP 4100ZX-R20 D 10.0 2.0 22.0 Q 90 10 2
SSUP 4120ZX-R05 D 12.0 0.5 26.0 Q 90 12 2
SSUP 4120ZX-R10 D 12.0 1.0 26.0 Q 90 12 2
SSUP 4120ZX-R15 D 12.0 1.5 26.0 Q 90 12 2
SSUP 4120ZX-R20 D 12.0 2.0 26.0 Q 90 12 2
SSUP 4120ZX-R30 D 12.0 3.0 26.0 Q 90 12 2
SSUP 4160ZX-R10 D 16.0 1.0 32.0 Q 115 16 2
SSUP 4160ZX-R15 D 16.0 1.5 32.0 Q 115 16 2
SSUP 4160ZX-R20 D 16.0 2.0 32.0 Q 115 16 2
SSUP 4160ZX-R30 D 16.0 3.0 32.0 Q 115 16 2
SSUP 4200ZX-R10 D 20.0 1.0 38.0 Q 125 20 2
SSUP 4200ZX-R15 D 20.0 1.5 38.0 Q 125 20 2
SSUP 4200ZX-R20 D 20.0 2.0 38.0 Q 125 20 2
SSUP 4200ZX-R30 D 20.0 3.0 38.0 Q 125 20 2

เกรด: ACZ50M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

UP MILL กััดมุุมรััศมีีเคลืือบผิว ZX

รุ่่�น SSUP 4000ZX-R
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา กัดวน  งานกัดเฉียง  งานลอกแบบ
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

งานกััดด้้านข้้างและงานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กหล่่อ
SS, SC, FC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์ / เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึึง 50HRC)
เหล็็กสแตนเลส (*)

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย
(20 ถึึง 45HRC)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

2.0 9,000 720 6,000 430 4,000 320 5,500 320 2,600 120
4.0 6,600 800 4,500 450 3,000 380 4,000 320 2,000 120
6.0 4,800 960 3,000 480 2,500 380 3,000 480 1,200 120
8.0 3,600 1,000 2,200 610 2,000 400 2,000 520 1,000 140

10.0 2,800 1,000 1,800 610 1,500 400 1,700 550 800 160
12.0 2,400 950 1,500 550 1,200 380 1,500 500 700 140
14.0 2,200 880 1,300 490 1,000 360 1,200 430 600 130
16.0 1,800 650 1,100 420 800 300 1,000 360 500 120
18.0 1,600 580 1,000 360 750 270 900 340 450 110
20.0 1,400 500 900 330 700 250 820 300 400 100

งานกััด 
ด้้านข้้าง

ap 1.5DC
ae 0.1DC 0.05DC 0.1DC 0.05DC

งานกััดเซาะร่่อง ap 1.0DC 0.2DC 0.3DC 0.2DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �กรณีงานกััดเซาะร่่องของเหล็็กสแตนเลส ให้้ใช้้ความเร็็วรอบ 60% ของค่่าที่่�แนะนำำ� และอััตราป้้อน 40% ของค่่าที่่�แนะนำำ� (*)
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม

ap

ap

ae DC

UP MILL กััดมุุมรััศมีีเคลืือบผิว ZX

รุ่่�น SSUP 4000ZX-R
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นอ

กกลุ่
�ม

เห
ล็ก

C
FR

P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม่่

เค
ลือ

บผิ
ว

รูป 1

รูป 3

รูป 2

DC พิกัดความเผื่อ
D ≤ 3.0 -0.014  -0.028

3.0 < D ≤ 6.0 -0.020  -0.038

6.0 < D -0.025  -0.047

15°RE+0.02
-0.10

APMX

LF
LU

D
M

M
 h

6

D
C

RE+0.02
-0.10

APMX
LF

D
M

M
 h

6

D
C

RE+0.02
-0.10

D
C

APMX

LF
LU

D
M

M
 h

6

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
กััดมุุมรััศมีี

RE
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

SSUPR 4030ZX-R02 D 3.0 0.2 4.5 12.0 60 6 1
SSUPR 4030ZX-R05 D 3.0 0.5 4.5 12.0 60 6 1
SSUPR 4040ZX-R02 D 4.0 0.2 6.0 16.0 60 6 1
SSUPR 4040ZX-R05 D 4.0 0.5 6.0 16.0 60 6 1
SSUPR 4050ZX-R02 D 5.0 0.2 7.5 20.0 60 6 1
SSUPR 4050ZX-R05 D 5.0 0.5 7.5 20.0 60 6 1
SSUPR 4060ZX-R03 D 6.0 0.3 9.0 24.0 60 6 2
SSUPR 4060ZX-R05 D 6.0 0.5 9.0 24.0 60 6 2
SSUPR 4070ZX-R03 D 7.0 0.3 10.5 Q 80 6 3
SSUPR 4070ZX-R05 D 7.0 0.5 10.5 Q 80 6 3
SSUPR 4080ZX-R05 D 8.0 0.5 12.0 34.0 80 8 2
SSUPR 4080ZX-R10 D 8.0 1.0 12.0 34.0 80 8 2
SSUPR 4090ZX-R05 D 9.0 0.5 13.5 Q 90 8 3
SSUPR 4090ZX-R10 D 9.0 1.0 13.5 Q 90 8 3
SSUPR 4100ZX-R05 D 10.0 0.5 15.0 42.0 100 10 2
SSUPR 4100ZX-R10 D 10.0 1.0 15.0 42.0 100 10 2
SSUPR 4100ZX-R15 D 10.0 1.5 15.0 42.0 100 10 2
SSUPR 4110ZX-R05 D 11.0 0.5 16.5 Q 120 10 3
SSUPR 4110ZX-R10 D 11.0 1.0 16.5 Q 120 10 3
SSUPR 4110ZX-R15 D 11.0 1.5 16.5 Q 120 10 3
SSUPR 4120ZX-R05 D 12.0 0.5 18.0 50.0 120 12 2
SSUPR 4120ZX-R10 D 12.0 1.0 18.0 50.0 120 12 2
SSUPR 4120ZX-R15 D 12.0 1.5 18.0 50.0 120 12 2
SSUPR 4130ZX-R05 D 13.0 0.5 19.5 Q 130 12 3
SSUPR 4130ZX-R10 D 13.0 1.0 19.5 Q 130 12 3
SSUPR 4130ZX-R15 D 13.0 1.5 19.5 Q 130 12 3
SSUPR 4160ZX-R10 D 16.0 1.0 24.0 66.0 160 16 2
SSUPR 4160ZX-R15 D 16.0 1.5 24.0 66.0 160 16 2
SSUPR 4160ZX-R20 D 16.0 2.0 24.0 66.0 160 16 2
SSUPR 4170ZX-R10 D 17.0 1.0 25.5 Q 170 16 3
SSUPR 4170ZX-R15 D 17.0 1.5 25.5 Q 170 16 3
SSUPR 4170ZX-R20 D 17.0 2.0 25.5 Q 170 16 3
SSUPR 4200ZX-R10 D 20.0 1.0 30.0 82.0 200 20 2
SSUPR 4200ZX-R15 D 20.0 1.5 30.0 82.0 200 20 2
SSUPR 4200ZX-R20 D 20.0 2.0 30.0 82.0 200 20 2

เกรด: ACZ50M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็ก
สแตนเลส  เหล็กหลอ

UP MILL กััดมุุมรััศมีีเคลืือบผิว ZX รุ่่�นคอยาว

รุ่่�น SSUPR 4000ZX-R
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา งานลอกแบบ
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เอ็น
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ลล์

I

กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กหล่่อ
(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์ / เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึึง 50HRC)
เหล็็กสแตนเลส

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย
(20 ถึึง 45HRC)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

3.0 9,000 600 5,300 400 3,100 200 4,200 350 2,600 160
4.0 6,600 600 4,000 400 2,400 200 3,200 350 2,000 160
6.0 4,200 600 2,600 400 1,600 200 2,100 350 1,300 160
8.0 3,200 650 2,000 450 1,200 200 1,600 350 1,000 160

10.0 2,500 650 1,600 450 950 200 1,200 400 800 180
12.0 2,100 650 1,300 450 800 200 1,000 400 650 180
13.0 1,900 650 1,200 450 700 200 950 400 600 180
16.0 1,600 650 1,000 400 600 200 800 350 500 160
17.0 1,500 600 900 400 550 200 750 350 450 160
20.0 1,200 600 800 400 500 200 650 350 400 160

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.2DC
ae 0.1DC 0.05DC 0.1DC 0.05DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �เงื่่�อนไขที่่�แนะนำำ�มีไว้้สำำ�หรัับเอ็็นมิิลล์์ที่่�มีีความยาวระยะยื่่�นมาตรฐาน 4×D  

กรณีความยาวระยะยื่่�นตั้้�งแต่่ 5×D ขึ้้�นไป โปรดใช้้ที่่� 70% (สููงสุุด) ของเงื่่�อนไขที่่�แนะนำำ�
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม ap

ae

UP MILL กััดมุุมรััศมีีเคลืือบผิว ZX รุ่่�นคอยาว

รุ่่�น SSUPR 4000ZX-R
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เห
ล็ก
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รูป 1

D
M

M
 h

6

APMX
LFRE±0.020

D
C

0 -0
.0

30
เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
กััดมุุมรััศมีี

RE
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSH 6060SF-R02 D 6.0 0.2 13.0 50 6 1
GSH 6060SF-R05 D 6.0 0.5 13.0 50 6 1
GSH 6060SF-R10 D 6.0 1.0 13.0 50 6 1
GSH 6080SF-R02 D 8.0 0.2 19.0 60 8 1
GSH 6080SF-R05 D 8.0 0.5 19.0 60 8 1
GSH 6080SF-R10 D 8.0 1.0 19.0 60 8 1
GSH 6100SF-R05 D 10.0 0.5 22.0 70 10 1
GSH 6100SF-R10 D 10.0 1.0 22.0 70 10 1
GSH 6100SF-R15 D 10.0 1.5 22.0 70 10 1
GSH 6100SF-R20 D 10.0 2.0 22.0 70 10 1
GSH 6120SF-R05 D 12.0 0.5 26.0 75 12 1
GSH 6120SF-R10 D 12.0 1.0 26.0 75 12 1
GSH 6120SF-R15 D 12.0 1.5 26.0 75 12 1
GSH 6120SF-R20 D 12.0 2.0 26.0 75 12 1

เกรด: ACF07C

เหล็ก
คารบอน  เหล็ก

อัลลอย  เหล็ก
ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/

เหล็กแมพิมพ  
เหล็กชุบแข็ง

45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

60 ถึง
65HRC

งานกััดด้้านข้้างและงานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอนต่ำำ��
เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กอัลลอย

(สููงสุุด 35HRC)

เหล็็กชุุบแข็็งปานกลาง
เหล็็กชุุบแข็็งจากโรงงาน, เหล็็กแม่่พิมพ์์

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKD61

(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKD11

(55 ถึึง 60HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKH51

(60 ถึึง 65HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKH55

(65 ถึึง 70HRC)
ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

6.0 7,500 2,700 6,700 1,930 5,200 1,300 4,100 810 3,700 670 2,600 470
8.0 5,600 2,700 5,000 1,930 3,900 1,300 3,050 810 2,800 670 1,950 470

10.0 4,500 2,700 4,000 1,930 3,100 1,300 2,450 810 2,200 670 1,550 470
12.0 3,750 2,700 3,350 1,930 2,600 1,300 2,050 810 1,850 670 1,300 470

งานกััด 
ด้้านข้้าง

ap 1 ถึึง 1.5DC
ae 0.1DC 0.05DC 0.02DC

งานกััดเซาะร่่อง ap 0.1DC 0.05DC สููงสุุด 0.05DC สููงสุุด 0.5 มม.

งานกััดด้้านข้้าง (ใช้้เครื่่�องแมชชีนนิ่่�งเซ็็นเตอร์์ความเร็็วสููง)

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอนต่ำำ��
เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กอัลลอย

(สููงสุุด 35HRC)

เหล็็กชุุบแข็็งปานกลาง
เหล็็กชุุบแข็็งจากโรงงาน, เหล็็กแม่่พิมพ์์

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKD61

(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKD11

(55 ถึึง 60HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKH51

(60 ถึึง 65HRC)
ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

6.0 16,000 5,800 16,000 5,800 16,000 5,800 12,000 3,200 8,000 2,000
8.0 12,000 5,800 12,000 5,800 12,000 5,800 9,000 3,200 6,000 2,000

10.0 9,600 5,800 9,600 5,800 9,600 5,800 7,200 3,200 4,800 2,000
12.0 8,000 5,800 8,000 5,800 8,000 5,800 6,000 3,200 4,000 2,000

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1 ถึึง 1.5DC
ae 0.1DC 0.05DC 0.05DC 0.02DC 0.01DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม ap

ap
ae DC

GS MILL กััดมุุมรััศมีี รุ่่�นกััดหนััก

รุ่่�น GSH 6000SF-R
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา งานลอกแบบ
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เอ็น
มิ
ลล์

I

กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

รูป 1

D
M

M
 h

6

APMX
LFRE±0.020

D
C

0 -0
.0

30

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
กััดมุุมรััศมีี

RE
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSH 8160SF-R10 D 16.0 1.0 32.0 90 16 1
GSH 8160SF-R15 D 16.0 1.5 32.0 90 16 1
GSH 8160SF-R20 D 16.0 2.0 32.0 90 16 1
GSH 8200SF-R10 D 20.0 1.0 38.0 100 20 1
GSH 8200SF-R15 D 20.0 1.5 38.0 100 20 1
GSH 8200SF-R20 D 20.0 2.0 38.0 100 20 1

เกรด: ACF07C

เหล็ก
คารบอน  เหล็ก

อัลลอย  เหล็ก
ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/

เหล็กแมพิมพ  
เหล็กชุบแข็ง

45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

60 ถึง
65HRC

งานกััดด้้านข้้างและงานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอนต่ำำ��
เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กอัลลอย

(สููงสุุด 35HRC)

เหล็็กชุุบแข็็งปานกลาง
เหล็็กชุุบแข็็งจากโรงงาน, เหล็็กแม่่พิมพ์์

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKD61

(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKD11

(55 ถึึง 60HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKH51

(60 ถึึง 65HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKH55

(65 ถึึง 70HRC)
ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

16.0 2,800 2,500 2,500 1,800 1,950 1,220 1,530 760 1,400 630 980 440
20.0 2,250 2,100 2,000 1,540 1,550 1,050 1,230 650 1,100 540 780 380

งานกััด 
ด้้านข้้าง

ap 1 ถึึง 1.5DC
ae 0.1DC 0.05DC 0.02DC

งานกััดเซาะร่่อง ap 0.1DC 0.05DC สููงสุุด 0.05DC สููงสุุด 0.5 มม.

งานกััดด้้านข้้าง (ใช้้เครื่่�องแมชชีนนิ่่�งเซ็็นเตอร์์ความเร็็วสููง)

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอนต่ำำ��
เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กอัลลอย

(สููงสุุด 35HRC)

เหล็็กชุุบแข็็งปานกลาง
เหล็็กชุุบแข็็งจากโรงงาน, เหล็็กแม่่พิมพ์์

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKD61

(45 ถึึง 55HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKD11

(55 ถึึง 60HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKH51

(60 ถึึง 65HRC)
ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

16.0 6,000 5,400 6,000 5,400 6,000 5,400 4,500 3,000 3,000 1,900
20.0 4,800 4,600 4,800 4,600 4,800 4,600 3,600 2,580 2,400 1,600

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1 ถึึง 1.5DC
ae 0.1DC 0.05DC 0.05DC 0.02DC 0.01DC

DC

ap
ap

ae DC

ap
ap

ae

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม

GS MILL กััดมุุมรััศมีี รุ่่�นกััดหนััก

รุ่่�น GSH 8000SF-R
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา งานลอกแบบ
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เอ็
น
มิ
ลล์

I

กัด
ฉา

ก
กัด

มุุม
รัศ

มี
กัด

หัว
บอ

ล
อเ

นก
ปร

ะส
งค์

งา
นทั่่

�วไ
ป

ปร
ะสิ

ทธิ
ภา

พสู
ง

เห
ล็ก

ชุบ
แข็

ง
งา

นกั
ดห

ยา
บ

โล
หะ

 
นอ

กกลุ่
�ม

เห
ล็ก

C
FR

P
เค

ลือ
บผิ

ว
ไม่่

เค
ลือ

บผิ
ว

รูป 1 รูป 2

DC พิกัดความเผื่อ
D ≤ 6.0 -0.028 ถึง -0.043
6.0 < D -0.033 ถึง -0.052

LF
APMX

D
C

RE+0.02
-0.0115°

D
M

M
 h

6

LF

APMX

D
C

LU
RE+0.02

-0.01

D
M

M
 h

6

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
กััดมุุมรััศมีี

RE
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

SSEHVL 4045-R05 D 4.5 0.5 12.0 14.5 50 6 1
SSEHVL 4045-R10 D 4.5 1.0 12.0 14.5 50 6 1
SSEHVL 4050-R05 D 5.0 0.5 13.0 15.5 60 6 1
SSEHVL 4050-R10 D 5.0 1.0 13.0 15.5 60 6 1
SSEHVL 4060-R10 D 6.0 1.0 13.0 Q 60 6 2
SSEHVL 4080-R10 D 8.0 1.0 19.0 Q 80 8 2
SSEHVL 4100-R10 D 10.0 1.0 22.0 Q 90 10 2
SSEHVL 4100-R30 D 10.0 3.0 22.0 Q 90 10 2
SSEHVL 4120-R10 D 12.0 1.0 26.0 Q 90 12 2
SSEHVL 4120-R30 D 12.0 3.0 26.0 Q 90 12 2
SSEHVL 4160-R10 D 16.0 1.0 32.0 Q 115 16 2
SSEHVL 4160-R30 D 16.0 3.0 32.0 Q 115 16 2

เกรด: EH520

เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. แนะนำำ�ให้้ใช้้เครื่่�องจัักรที่่�มีีความแข็็งแรงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. �แนะนำำ�ให้้ใช้้สารหล่่อเย็็นสำำ�หรัับงานเหล็็กสแตนเลสและอััลลอยทนความร้้อน
3. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดปรัับเงื่่�อนไขการตัดตามความเหมาะสม

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316 ไทเทเนีียมอััลลอย อััลลอยทนความร้้อน

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

4.5 2,300 120 4,600 370 1,600 130 
5.0 2,000 130 4,100 410 1,500 150 
6.0 1,700 130 3,400 400 1,200 140 
8.0 1,300 130 2,600 360 900 130 

10.0 1,000 130 2,100 340 700 110 
12.0 800 110 1,700 300 600 100 
16.0 600 90 1,300 260 500 100 

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC 1.5DC 1.5DC
pf 0.1DC 0.05DC 0.05DC

งานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316 ไทเทเนีียมอััลลอย อััลลอยทนความร้้อน

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

4.5 1,800 50 3,200 250 1,300 110 
5.0 1,600 50 2,900 290 1,200 120 
6.0 1,400 50 2,400 290 1,000 120 
8.0 1,000 50 1,800 250 700 90 

10.0 800 50 1,400 230 600 100 
12.0 600 50 1,200 210 500 90 
16.0 500 40 900 180 400 80 

ความลึึกตัด
มาตรฐาน ap 0.3DC 0.2DC 0.15DC

ap

ap

ae DC

เอ็็นมิิลล์กััดมุุมรััศมีีสำำ�หรัับโลหะผสม Exotic: รุ่่�นกัันสะเทืือน (ไม่่เคลืือบผิว)

รุ่่�น SSEHVL 4000-R
ฟนฟนฟน  คารไบด

ไมเคลือบผิว  องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา งานลอกแบบ
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เอ็น
มิ
ลล์

I

กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

รูป 1 รูป 2

DC พิกัดความเผื่อ
D ≤ 6.0 -0.028 ถึง -0.043
6.0 < D -0.033 ถึง -0.052

RE+0.02
-0.01 15°

APMX D
M

M
 h

6

D
C

LU
LF

RE+0.02
-0.01

APMX

D
M

M
 h

6

D
C

LF

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
กััดมุุมรััศมีี

RE
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

SSEH 4045-R05 D 4.5 0.5 12.0 14.5 50 6 1
SSEH 4050-R05 D 5.0 0.5 13.0 15.5 60 6 1
SSEH 4060-R10 D 6.0 1.0 13.0 Q 60 6 2
SSEH 4080-R10 D 8.0 1.0 19.0 Q 80 8 2
SSEH 4100-R10 D 10.0 1.0 22.0 Q 90 10 2
SSEH 4100-R30 D 10.0 3.0 22.0 Q 90 10 2
SSEH 4120-R10 D 12.0 1.0 26.0 Q 90 12 2
SSEH 4120-R30 D 12.0 3.0 26.0 Q 90 12 2
SSEH 4160-R10 D 16.0 1.0 32.0 Q 115 16 2
SSEH 4160-R30 D 16.0 3.0 32.0 Q 115 16 2

เกรด: EH520

เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316 ไทเทเนีียมอััลลอย อััลลอยทนความร้้อน

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

4.5 1,800 90 3,500 280 1,400 110
5.0 1,600 100 3,200 320 1,300 130
6.0 1,300 100 2,700 320 1,100 130
8.0 1,000 100 2,000 280 800 110

10.0 800 100 1,600 260 600 100
12.0 700 100 1,300 230 500 90
16.0 500 80 1,000 200 400 80

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC 1.5DC 1.5DC
ae 0.1DC 0.05DC 0.05DC

งานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316 ไทเทเนีียมอััลลอย อััลลอยทนความร้้อน

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

4.5 1,400 40 2,500 200 1,100 90
5.0 1,300 40 2,200 220 1,000 100
6.0 1,100 40 1,900 230 800 100
8.0 800 40 1,400 200 600 80

10.0 600 40 1,100 180 500 80
12.0 500 40 900 160 400 70
16.0 400 30 700 140 300 60

ความลึึกตัด
มาตรฐาน ap 0.3DC 0.2DC 0.15DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. แนะนำำ�ให้้ใช้้เครื่่�องจัักรที่่�มีีความแข็็งแรงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. �แนะนำำ�ให้้ใช้้สารหล่่อเย็็นสำำ�หรัับงานเหล็็กสแตนเลสและอััลลอยทนความร้้อน
3. �กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดปรัับเงื่่�อนไขการตัดตามความเหมาะสม

ap

ap

ae DC

เอ็็นมิิลล์กััดมุุมรััศมีีสำำ�หรัับโลหะผสม Exotic (ไม่่เคลืือบผิว)

รุ่่�น SSEH 4000-R
ฟนฟนฟน  คารไบด

ไมเคลือบผิว  องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา งานลอกแบบ
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เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
กััดมุุมรััศมีี

RE
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางหััว

DN
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM
ความยาวที่่�มีีผลสำำ�หรัับมุุมเอีียงของชิ้้�นงาน คมตััด 

ไวเปอร์์ รููป0.5° 1° 1.5° 2° 3°
NPDRS 1020R002-006 D 0.2 0.02 0.1 0.6 40 0.175 4 0.63 0.65 0.67 0.70 0.75 ไม่่มี 1
NPDRS 1020R005-006 D 0.2 0.05 0.1 0.6 40 0.175 4 0.63 0.65 0.67 0.69 0.74 ไม่่มี 1
NPDRS 1030R002-010 D 0.3 0.02 0.15 1.0 40 0.27 4 1.04 1.08 1.11 1.15 1.24 ไม่่มี 1
NPDRS 1030R005-010 D 0.3 0.05 0.15 1.0 40 0.27 4 1.04 1.08 1.11 1.15 1.23 ไม่่มี 1
NPDRS 1050R005-015 D 0.5 0.05 0.25 1.5 40 0.47 4 1.56 1.61 1.66 1.72 1.84 ไม่่มี 1
NPDRS 1050R010-015 D 0.5 0.10 0.25 1.5 40 0.47 4 1.56 1.60 1.65 1.71 1.83 ไม่่มี 1
NPDRS 1100R005-030 D 1.0 0.05 0.55 3.0 40 0.95 4 3.14 3.24 3.35 3.46 3.72 ไม่่มี 1
NPDRS 1100R010-030 D 1.0 0.10 0.55 3.0 40 0.95 4 3.14 3.24 3.34 3.46 3.71 ไม่่มี 1
NPDRS 1100R020-030 D 1.0 0.20 0.55 3.0 40 0.95 4 3.14 3.23 3.33 3.44 3.69 ไม่่มี 1
NPDRS 1200R005-040 D 2.0 0.05 0.55 4.0 40 1.95 4 4.17 4.31 4.45 4.60 4.94 ไม่่มี 1
NPDRS 1200R010-040 D 2.0 0.10 0.55 4.0 40 1.95 4 4.17 4.30 4.44 4.60 4.93 ไม่่มี 1
NPDRS 1200R020-040 D 2.0 0.20 0.55 4.0 40 1.95 4 4.17 4.30 4.43 4.58 4.91 ไม่่มี 1

เกรด: NPD10

คารไบด  วัสดุ
แข็งเปราะ

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. ใช้้เครื่่�องจัักรที่่�มีีความแข็็งแรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. �สารหล่่อเย็็นที่่�ไม่่ละลายในน้ำำ�� ฉีีดเป็็นละอองหรืือจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายนอก  

ใช้้มาตรการป้องกัันอััคคีีภััยเพื่่�อหลีีกเลี่่�ยงอัันตรายจากไฟไหม้้ที่่�เกิิดจากประกายไฟขณะทำำ�งานหรืือความเสีียหาย
ของเครื่่�องมืือ

3. ลดระยะยื่่�นให้้สั้้�นที่่�สุุด
4. ปรัับเงื่่�อนไขการตัดให้้เหมาะสมกัับความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักรและเงื่่�อนไขอื่่�นๆ
5. �พารามิิเตอร์์การตัดที่่�แสดงใช้้สำำ�หรัับการอ้างอิิงเท่่านั้้�น ปรัับเงื่่�อนไขการตัดเพื่่�อให้้ได้้ผิิวสำำ�เร็็จที่่�ต้้องการ

วััสดุุชิ้้�นงาน คาร์์ไบด์์

DC  
(มม.)

LU  
(มม.)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี) ap (มม.) pf (มม.)

0.2 0.6 40,000 100 0.001 0.001
0.3 1.0 40,000 150 0.002 0.001
0.5 1.5 40,000 200 0.003 0.001
1.0 3.0 40,000 400 0.005 0.003
2.0 4.0 40,000 600 0.010 0.005

การระบุุรุ่่�น

NPDR S 1 020 R002 - 006
รุ่่�น สำำ�หรัับงาน

เก็็บผิิวละเอีียด
มาตรฐาน

จำำ�นวน
ฟััน

เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

รััศมีีมุุมมีีด ความยาวคอ

pf

ap

Mold Finish Master เอ็็นมิิลล์กััดมุุมรััศมีี SUMIDIA BINDERLESS

รุ่่�น NPDRS
ฟนฟนฟน  

Binderless
  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา งานลอกแบบ

LF
LU

D
M

M
 h

6

D
N

APMX

D
C

0 -0
.0

01

15°

คว
าม

ยา
วท

ี่มีผ
ล

มุมเอียงของชิ้นงาน

RE

รูป 1
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รูป 1

LF
LU

D
M

M
 h

6

D
N

APMX

RE±0.005

D
C

0 -0
.1

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
กััดมุุมรััศมีี

RE
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางหััว

DN
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM คมตััดไวเปอร์์ รููป

BNBR 2D020R005-0054 D 0.2 0.05 0.1 0.5 50 0.17 4 ไม่่มี 1
BNBR 2D030R005-0054 D 0.3 0.05 0.15 0.5 50 0.27 4 ไม่่มี 1
BNBR 2D040R005-0054 D 0.4 0.05 0.2 0.5 50 0.37 4 ไม่่มี 1
BNBR 2D050R005-0054 D 0.5 0.05 0.3 0.5 50 0.47 4 ไม่่มี 1
BNBR 2D050R005-0154 D 0.5 0.05 0.3 1.5 50 0.47 4 ไม่่มี 1
BNBR 2D050R005-0254 D 0.5 0.05 0.3 2.5 50 0.47 4 ไม่่มี 1
BNBR 2D050R010-0154 D 0.5 0.10 0.3 1.5 50 0.47 4 ไม่่มี 1
BNBR 2D050R010-0254 D 0.5 0.10 0.3 2.5 50 0.47 4 ไม่่มี 1
BNBR 2D100R005-0304 D 1.0 0.05 0.7 3.0 50 0.97 4 มีี 1
BNBR 2D100R005-0504 D 1.0 0.05 0.7 5.0 50 0.97 4 มีี 1
BNBR 2D100R010-0304 D 1.0 0.10 0.7 3.0 50 0.97 4 มีี 1
BNBR 2D100R010-0504 D 1.0 0.10 0.7 5.0 50 0.97 4 มีี 1
BNBR 2D100R020-0304 D 1.0 0.20 0.7 3.0 50 0.97 4 มีี 1
BNBR 2D100R020-0504 D 1.0 0.20 0.7 5.0 50 0.97 4 มีี 1
BNBR 2D100R030-0304 D 1.0 0.30 0.7 3.0 50 0.97 4 มีี 1
BNBR 2D100R030-0504 D 1.0 0.30 0.7 5.0 50 0.97 4 มีี 1
BNBR 2D150R010-0454 D 1.5 0.10 1.2 4.5 50 1.47 4 มีี 1
BNBR 2D150R010-0754 D 1.5 0.10 1.2 7.5 50 1.47 4 มีี 1
BNBR 2D150R020-0454 D 1.5 0.20 1.2 4.5 50 1.47 4 มีี 1
BNBR 2D150R020-0754 D 1.5 0.20 1.2 7.5 50 1.47 4 มีี 1
BNBR 2D150R030-0454 D 1.5 0.30 1.2 4.5 50 1.47 4 มีี 1
BNBR 2D150R030-0754 D 1.5 0.30 1.2 7.5 50 1.47 4 มีี 1
BNBR 2D200R010-0604 D 2.0 0.10 1.5 6.0 50 1.97 4 มีี 1
BNBR 2D200R020-0604 D 2.0 0.20 1.5 6.0 50 1.97 4 มีี 1
BNBR 2D200R030-0604 D 2.0 0.30 1.5 6.0 50 1.97 4 มีี 1
BNBR 2D200R050-0604 D 2.0 0.50 1.5 6.0 50 1.97 4 มีี 1

เกรด: BNX20

เหล็ก
ชุบแข็ง  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

60 ถึง
65HRC

การระบุุรุ่่�น

BNBR 2 D050 R010 - 015 4
จำำ�นวน

ฟััน
รหัสรุ่่�น เส้้นผ่่าน

ศููนย์์กลาง
รััศมีีมุุมมีีด ความยาว

คอ
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ด้้าม

Mold Finish Master เอ็็นมิิลล์กััดมุุมรััศมีี SUMIBORON

รุ่่�น BNBR
ฟนฟนฟน    งานกัดบา  งานกัดปาดหนา งานลอกแบบ
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. ใช้้เครื่่�องจัักรที่่�มีีความแข็็งแรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. �แนะนำำ�ให้้ใช้้น้ำำ��มันงานตััดที่่�ไม่่ละลายในน้ำำ�� ฉีีดเป็็นละอองหรืือจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายนอก  

ใช้้มาตรการป้องกัันอััคคีีภััยเพื่่�อหลีีกเลี่่�ยงอัันตรายจากไฟไหม้้ที่่�เกิิดจากประกายไฟขณะทำำ�งานหรืือความเสีียหายของเครื่่�องมืือ
3. ลดระยะยื่่�นให้้สั้้�นที่่�สุุด
4. ปรัับเงื่่�อนไขการตัดให้้เหมาะสมกัับความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักรและเงื่่�อนไขอื่่�นๆ
5. �ความลึึกตัดที่่�แสดงในตารางเงื่่�อนไขคือความลึึกสูงสุุด ปรัับความลึึกตัดจริิงตามความเรีียบผิิวที่่�ต้้องการ

วััสดุุชิ้้�นงาน STAVAX, NAK80, SKD61 (สููงสุุด 52HRC) ELMAX, DC53, SKD11 ดััดแปลง (สููงสุุด 62HRC) YXR3, SKH (สููงสุุด 70HRC)

DC
(มม.)

RE
(มม.)

LU
(มม.)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี) ap (มม.) ae (มม.) ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี) ap (มม.) ae (มม.) ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี) ap (มม.) ae (มม.)

0.2 0.05 0.5 40,000 400 0.005 0.03 40,000 400 0.005 0.03 40,000 250 0.005 0.02
0.3 0.05 0.5 40,000 500 0.010 0.05 40,000 500 0.010 0.05 40,000 300 0.005 0.03
0.4 0.05 0.5 40,000 600 0.015 0.1 40,000 600 0.015 0.1 40,000 400 0.01 0.05

0.5

0.05 0.5 40,000

600

0.02 0.15 40,000

600

0.02 0.15 40,000

400 0.01

0.1
0.05 1.5 40,000 0.02 0.1 40,000 0.02 0.1 35,000

0.050.1 40,000 40,000 35,000
0.05 2.5 40,000 0.01 0.05 40,000 0.01 0.05 35,000
0.1 40,000 40,000 35,000

1.0

0.05

3.0

35,000

800

0.03 0.3

35,000

800 0.03 0.2

30,000

600 0.01 0.10.1 35,000 35,000 30,000
0.2 35,000 35,000 30,000
0.3 35,000 35,000 30,000
0.05

5.0

35,000

0.02 0.2

35,000

800 0.02 0.1

30,000

600 0.01 0.10.1 35,000 35,000 30,000
0.2 35,000 35,000 30,000
0.3 35,000 35,000 30,000

1.5

0.1
4.5

26,000

800

0.03 0.5
26,000

800 0.03 0.3
20,000

600 0.02 0.30.2 26,000 26,000 20,000
0.3 26,000 26,000 20,000
0.1

7.5
26,000

0.03 0.5
26,000

800 0.03 0.3
20,000

600 0.02 0.30.2 26,000 26,000 20,000
0.3 26,000 26,000 20,000

2.0

0.1

6.0

20,000

800 0.03 0.7

20,000

800 0.03 0.7

15,000

600 0.03 0.70.2 20,000 20,000 15,000
0.3 20,000 20,000 15,000
0.5 20,000 20,000 15,000

ae

ap

Mold Finish Master เอ็็นมิิลล์กััดมุุมรััศมีี SUMIBORON

รุ่่�น BNBR
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เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค กััดมุุมรััศมีี

RE
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSXB 20020 D 0.20 0.4 0.6 0.8 50 4 1
GSXB 20030 D 0.30 0.6 0.9 1.2 50 4 1
GSXB 20050 D 0.50 1.0 1.5 2.0 50 4 1
GSXB 20075 D 0.75 1.5 2.5 3.0 50 4 1
GSXB 20100 D 1.00 2.0 3.0 4.0 60 6 1
GSXB 20125 D 1.25 2.5 4.0 5.0 60 6 1
GSXB 20150 D 1.50 3.0 4.5 6.0 60 6 1
GSXB 20200 D 2.00 4.0 6.0 8.0 70 6 1
GSXB 20250 D 2.50 5.0 7.5 10.0 80 6 1
GSXB 20300 D 3.00 6.0 9.0 Q 80 6 2
GSXB 20350 D 3.50 7.0 11.0 20.0 90 8 1
GSXB 20400 D 4.00 8.0 12.0 Q 90 8 2
GSXB 20500 D 5.00 10.0 15.0 Q 100 10 2
GSXB 20600 D 6.00 12.0 18.0 Q 110 12 2
GSXB 20700 D 7.00 14.0 21.0 38.0 110 16 1
GSXB 20800 D 8.00 16.0 24.0 Q 140 16 2
GSXB 20900 D 9.00 18.0 27.0 50.0 140 20 1
GSXB 21000 D 10.00 20.0 30.0 Q 160 20 2

เกรด: ACB20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

เอ็็นมิิลล์กััดหััวบอล GSX MILL

รุ่่�น GSXB 20000
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา เซาะรอง R  งานลอกแบบ
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เอ็น
มิ
ลล์

I

กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

งานกัดมุมรัศมี

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไขการตัด

RE (มม.)

เหล็็กคาร์์บอน / เหล็็กอัลลอย
(ต่ำำ��กว่่า 25HRC)

เหล็็กคาร์์บอน / เหล็็กอัลลอย
(ต่ำำ��กว่่า 50HRC)

เหล็็กหล่่อ
เหล็็กหล่่อพิิเศษ

เหล็็กสแตนเลส
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

0.20 50,000 2,100 35,000 1,150 50,000 2,100 50,000 1,750 
0.30 50,000 2,500 35,000 1,350 50,000 2,500 50,000 2,100 
0.50 50,000 3,000 35,000 1,600 50,000 3,000 50,000 2,500 
0.75 35,000 3,000 24,000 1,650 35,000 3,200 34,000 2,500 
1.00 27,500 3,000 19,000 1,700 35,000 3,900 26,000 2,500 
1.25 22,500 3,000 15,500 1,700 28,000 3,900 21,000 2,500 
1.50 19,000 3,000 13,000 1,700 24,000 3,900 17,500 2,500 
2.00 17,000 3,800 12,000 2,100 20,000 4,100 15,000 2,700 
2.50 15,500 4,300 11,000 2,200 18,000 4,600 12,000 2,500 
3.00 14,000 4,700 10,500 2,500 16,500 5,300 10,500 2,500 
3.50 12,500 4,200 9,000 2,100 14,000 4,500 9,000 2,200 
4.00 11,000 3,500 7,900 1,900 12,500 4,000 7,800 1,900 
5.00 9,000 2,800 6,300 1,500 10,500 3,300 6,300 1,500 
6.00 7,500 2,400 5,200 1,250 8,700 2,800 5,200 1,250 
7.00 6,400 2,100 4,500 1,100 7,400 2,400 4,500 1,100 
8.00 5,600 1,800 3,900 950 6,500 2,100 3,900 950 
9.00 5,000 1,600 3,500 850 5,800 1,900 3,500 850 

10.00 4,500 1,450 3,100 750 5,200 1,700 3,150 750 
ความลึึกตัด 
มาตรฐาน

ap 0.02DC 0.02DC 0.02DC 0.02DC
pf 0.05DC 0.05DC 0.05DC 0.05DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม
2. กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน

pf

ap

เอ็็นมิิลล์กััดหััวบอล GSX MILL

รุ่่�น GSXB 20000
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เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค กััดมุุมรััศมีี

RE
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSBH 20020SF D 0.20 0.4 0.4 0.6 50 4 1
GSBH 20030SF D 0.30 0.6 0.6 0.9 50 4 1
GSBH 20050SF D 0.50 1.0 1.0 1.5 50 4 1
GSBH 20075SF D 0.75 1.5 1.5 2.3 50 4 1
GSBH 20100SF D 1.00 2.0 2.0 3.0 60 6 1
GSBH 20125SF D 1.25 2.5 2.5 3.8 60 6 1
GSBH 20150SF D 1.50 3.0 3.0 4.5 60 6 1
GSBH 20200SF D 2.00 4.0 4.0 6.0 70 6 1
GSBH 20250SF D 2.50 5.0 5.0 7.5 80 6 1
GSBH 20300SF D 3.00 6.0 6.0 Q 80 6 2
GSBH 20400SF D 4.00 8.0 8.0 Q 90 8 2
GSBH 20500SF D 5.00 10.0 10.0 Q 100 10 2
GSBH 20600SF D 6.00 12.0 12.0 Q 110 12 2

เกรด: ACF07D

เหล็ก
คารบอน  เหล็ก

อัลลอย  เหล็ก
ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/

เหล็กแมพิมพ  
เหล็กชุบแข็ง

45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

60 ถึง
65HRC

งานกัดมุมรัศมี

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไขการตัด

RE (มม.)

เหล็็กชุุบแข็็งปานกลาง
เหล็็กชุุบแข็็งจากโรงงาน, เหล็็กแม่่พิมพ์์

(40 ถึึง 50HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKD61

(50 ถึึง 55HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKD11

(55 ถึึง 60HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
SKH55

(60 ถึึง 65HRC)
ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

0.20 50,000 500 50,000 500 50,000 500 50,000 500
0.30 50,000 800 50,000 800 50,000 800 50,000 700
0.50 50,000 1,400 50,000 1,400 50,000 1,300 42,000 1,000
0.75 50,000 2,000 50,000 2,000 37,300 1,400 28,000 1,000
1.00 38,100 2,100 38,100 2,100 28,000 1,400 21,000 1,000
1.25 30,500 2,100 30,500 2,100 22,400 1,400 16,800 1,000
1.50 25,400 2,100 25,400 2,100 18,700 1,400 14,000 1,000
2.00 19,100 2,100 19,100 2,100 14,000 1,400 10,500 1,000
2.50 15,300 2,100 15,300 2,100 11,200 1,400 8,400 1,000
3.00 12,700 2,100 12,700 2,100 9,300 1,400 7,000 1,000
4.00 9,500 2,100 9,500 2,100 7,000 1,400 5,300 1,000
5.00 7,600 2,100 7,600 2,100 5,600 1,400 4,200 1,000
6.00 6,400 2,100 6,400 2,100 4,700 1,400 3,500 1,000

ความลึึกตัด 
มาตรฐาน

ap 0.08DC 0.05DC
pf 0.25DC 0.15DC

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. เมื่่�อความลึึกตัดลดลง สามารถเพิ่่�มอััตราป้้อนได้้
2. �กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน  

กรณีนี้้�ให้้ลดอััตราป้้อนลงด้้วยอััตราส่่วนเดีียวกััน
3. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม

pf

ap

เอ็็นมิิลล์กััดหััวบอล GS MILL รุ่่�นกััดหนััก

รุ่่�น GSBH 20000SF
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา เซาะรอง R  งานลอกแบบ
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

รูป 1 รูป 2
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เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค กััดมุุมรััศมีี

RE
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

SNB 2020DL D 1.0 2.0 3.0 5 60 6 1
SNB 2030DL D 1.5 3.0 4.5 8 80 6 1
SNB 2040DL D 2.0 4.0 6.0 12 80 6 1
SNB 2050DL D 2.5 5.0 7.5 14 90 6 1
SNB 2060DL D 3.0 6.0 9.0 Q 100 6 2
SNB 2080DL D 4.0 8.0 12.0 Q 100 8 2
SNB 2100DL D 5.0 10.0 15.0 Q 120 10 2
SNB 2120DL D 6.0 12.0 18.0 Q 120 12 2
SNB 2160DL D 8.0 16.0 24.0 Q 160 16 2

เกรด: DL1200

อะลูมิเนียม
อัลลอย  โลหะผสมทองแดง

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. �กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม

งานกัดมุมรัศมี

RE (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไขการตัด

อะลููมิิเนีียมอััลลอย

หล่่อเย็็น แห้้ง
ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 48,000 1,500 48,000 1,000
1.5 38,000 2,100 38,000 1,500
2.0 31,000 2,800 31,000 2,000
2.5 24,000 2,800 24,000 2,000
3.0 20,000 2,800 20,000 2,000
4.0 15,000 2,800 15,000 2,000
5.0 13,000 3,000 13,000 2,100
6.0 10,000 3,000 10,000 2,100
8.0 7,700 3,000 7,700 2,100

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 0.1DC 0.1DC
pf 0.2DC 0.2DC

pf

ap

เอ็็นมิิลล์กััดหััวบอลเคลืือบผิว AURORA

รุ่่�น SNB 2000DL
ฟนฟนฟน  

Aurora
เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  เซาะรอง R  งานลอกแบบ
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เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค กััดมุุมรััศมีี

RE
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคอ

DN
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

SNB2 0005 0034DL D 0.05 0.1 0.1 0.3 45 0.09 4 1
SNB2 0005 0064DL D 0.05 0.1 0.1 0.6 45 0.09 4 1
SNB2 0010 0054DL D 0.10 0.2 0.2 0.5 45 0.18 4 1
SNB2 0010 0104DL D 0.10 0.2 0.2 1.0 45 0.18 4 1
SNB2 0010 0204DL D 0.10 0.2 0.2 2.0 45 0.18 4 1
SNB2 0015 0054DL D 0.15 0.3 0.3 0.5 45 0.27 4 1
SNB2 0015 0104DL D 0.15 0.3 0.3 1.0 45 0.27 4 1
SNB2 0015 0204DL D 0.15 0.3 0.3 2.0 45 0.27 4 1
SNB2 0015 0304DL D 0.15 0.3 0.3 3.0 45 0.27 4 1
SNB2 0020 0104DL D 0.20 0.4 0.4 1.0 45 0.36 4 1
SNB2 0020 0204DL D 0.20 0.4 0.4 2.0 45 0.36 4 1
SNB2 0020 0304DL D 0.20 0.4 0.4 3.0 45 0.36 4 1
SNB2 0020 0404DL D 0.20 0.4 0.4 4.0 45 0.36 4 1
SNB2 0025 0104DL D 0.25 0.5 0.45 1.0 45 0.45 4 1
SNB2 0025 0204DL D 0.25 0.5 0.45 2.0 45 0.45 4 1
SNB2 0025 0304DL D 0.25 0.5 0.45 3.0 45 0.45 4 1
SNB2 0025 0404DL D 0.25 0.5 0.45 4.0 45 0.45 4 1
SNB2 0030 0204DL D 0.30 0.6 0.6 2.0 45 0.54 4 1
SNB2 0030 0304DL D 0.30 0.6 0.6 3.0 45 0.54 4 1
SNB2 0030 0404DL D 0.30 0.6 0.6 4.0 45 0.54 4 1
SNB2 0030 0504DL D 0.30 0.6 0.6 5.0 45 0.54 4 1
SNB2 0030 0604DL D 0.30 0.6 0.6 6.0 45 0.54 4 1
SNB2 0050 0304DL D 0.50 1.0 1.5 3.0 45 0.90 4 1
SNB2 0050 0404DL D 0.50 1.0 1.5 4.0 45 0.90 4 1
SNB2 0050 0604DL D 0.50 1.0 1.5 6.0 45 0.90 4 1
SNB2 0050 0804DL D 0.50 1.0 1.5 8.0 50 0.90 4 1
SNB2 0050 1004DL D 0.50 1.0 1.5 10.0 50 0.90 4 1
SNB2 0075 0304DL D 0.75 1.5 2.3 3.0 45 1.35 4 1
SNB2 0075 0604DL D 0.75 1.5 2.3 6.0 45 1.35 4 1
SNB2 0075 1004DL D 0.75 1.5 2.3 10.0 50 1.35 4 1
SNB2 0100 0304DL D 1.00 2.0 3.0 3.0 50 1.80 4 1
SNB2 0100 0604DL D 1.00 2.0 3.0 6.0 50 1.80 4 1
SNB2 0100 1004DL D 1.00 2.0 3.0 10.0 50 1.80 4 1
SNB2 0100 1504DL D 1.00 2.0 3.0 15.0 60 1.80 4 1
SNB2 0100 2004DL D 1.00 2.0 3.0 20.0 60 1.80 4 1
SNB2 0200 1606DL D 2.00 4.0 6.0 16.0 80 3.60 6 1
SNB2 0200 2006DL D 2.00 4.0 6.0 20.0 80 3.60 6 1
SNB2 0200 3006DL D 2.00 4.0 6.0 30.0 80 3.60 6 1

เกรด: DL1200

อะลูมิเนียม
อัลลอย  โลหะผสมทองแดง

เอ็็นมิิลล์กััดหััวบอลเคลืือบผิว AURORA รุ่่�นคอยาว

รุ่่�น SNB2
ฟนฟนฟน  

Aurora
เคลือบผิว   องศาเกลียว  งานกัดบา  รองละเอียด  เซาะรอง R  งานลอกแบบ  

สำหรับ
ขั้วทองแดง
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เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

งานกััดมุุมรััศมีี

รุ่่�น

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไขการตัด

ทองแดงผสมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความลึึกตัดมาตรฐาน (มม.)
ap ae

SNB2 0005 0034DL 20,000
 -50,000

90 0.005 0.005
0005 0064DL 80 0.005 0.005

SNB2 0010 0054DL
20,000
 -50,000

350 0.01 0.02
0010 0104DL 350 0.007 0.015
0010 0204DL 200 0.005 0.005

SNB2 0015 0054DL

20,000
 -50,000

400 0.015 0.025
0015 0104DL 400 0.01 0.02
0015 0204DL 300 0.007 0.01
0015 0304DL 250 0.005 0.008

SNB2 0020 0104DL

20,000
 -30,000

800 0.025 0.05
0020 0204DL 700 0.02 0.03
0020 0304DL 600 0.015 0.02
0020 0404DL 400 0.007 0.015

SNB2 0025 0104DL

20,000
 -30,000

1,000 0.04 0.07
0025 0204DL 800 0.03 0.06
0025 0304DL 700 0.02 0.05
0025 0404DL 600 0.015 0.04

SNB2 0030 0204DL

20,000
 -30,000

1,400 0.05 0.15
0030 0304DL 1,200 0.04 0.1
0030 0404DL 1,000 0.03 0.07
0030 0504DL 700 0.03 0.06
0030 0604DL 600 0.015 0.03

SNB2 0050 0304DL

20,000
 -30,000

3,500 0.2 0.4
0050 0404DL 3,000 0.15 0.4
0050 0604DL 2,500 0.13 0.3
0050 0804DL 2,000 0.07 0.15
0050 1004DL 1,200 0.04 0.07

SNB2 0075 0304DL 20,000 4,000 0.25 0.4
0075 0604DL 20,000 3,200 0.15 0.4
0075 1004DL 20,000 2,000 0.1 0.3

SNB2 0100 0304DL 16,000 4,500 0.4 0.6
0100 0604DL 16,000 3,500 0.35 0.6
0100 1004DL 16,000 3,000 0.25 0.4
0100 1504DL 12,000 2,000 0.15 0.3
0100 2004DL 10,000 1,500 0.1 0.2

SNB2 0200 1606DL 16,000 4,000 0.4 0.8
0200 2006DL 16,000 3,500 0.4 0.8
0200 3006DL 12,000 3,000 0.2 0.4

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. สำำ�หรัับกระบวนการมุุม R ลดอััตราป้้อนลงครึ่่�งหนึ่่�งของค่่าที่่�แนะนำำ�
2.	แนะนำำ�ให้้ใช้้น้ำำ��มันงานตััดที่่�ไม่่ละลายในน้ำำ��
3.	�เนื่่�องจากความเร็็วรอบสููง ค่่าหนีีศููนย์์ของเอ็็นมิิลล์์เมื่่�อติิดตั้้�ง

ควรน้อยกว่่า 10 μm
pf

ap

เอ็็นมิิลล์กััดหััวบอลเคลืือบผิว AURORA รุ่่�นคอยาว

รุ่่�น SNB2
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เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ�
1. ใช้้เครื่่�องจัักรที่่�มีีความแข็็งแรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. �สารหล่่อเย็็นที่่�ไม่่ละลายในน้ำำ�� ฉีีดเป็็นละอองหรืือจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายนอก

ใช้้มาตรการป้องกัันอััคคีีภััยเพื่่�อหลีีกเลี่่�ยงอัันตรายจากไฟไหม้้ที่่�เกิิดจากประกายไฟขณะทำำ�งานหรืือความเสีียหาย
ของเครื่่�องมืือ

3. ลดระยะยื่่�นให้้สั้้�นที่่�สุุด
4. �ปรัับเงื่่�อนไขการตัดให้้เหมาะสมกัับความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักรและเงื่่�อนไขอื่่�นๆ
5. �พารามิิเตอร์์การตัดที่่�แสดงใช้้สำำ�หรัับการอ้างอิิงเท่่านั้้�น ปรัับเงื่่�อนไขการตัดเพื่่�อให้้ได้้ผิิวสำำ�เร็็จที่่�ต้้องการ

การระบุุรุ่่�น

NPDB S 1 010 - 004
รุ่่�น สำำ�หรัับงาน

เก็็บผิิวละเอีียด
มาตรฐาน

จำำ�นวน
ฟััน

รััศมีี
หััวบอล

ความยาวคอ

วััสดุุชิ้้�นงาน คาร์์ไบด์์

RE  
(มม.)

LU  
(มม.)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี) ap (มม.) pf (มม.)

0.1 0.4 40,000 100 0.001 0.001
0.2 0.8 40,000 150 0.002 0.001
0.3 1.0 40,000 200 0.003 0.001
0.5 2.0 40,000 400 0.005 0.003
1.0 3.0 40,000 600 0.010 0.005

* �รายงานการทดสอบความแม่่นยำำ�รัศมีีแนบมาในกล่่อง I135

* มีีแบบคอยาวขึ้้�นอยู่่�กัับขนาด โปรดปรึึกษาเราแยกต่่างหาก

ap

pf

รูป 1

LF
LU

D
M

M

D
N

APMX

D
C

±
0.

01

15°

คว
าม

ยา
วท

ี่มีผ
ล

มุมเอียงของชิ้นงาน

RE±0.005

เอ็็นมิิลล์์ (สำำ�หรัับงานเก็็บผิิวละเอีียดมาตรฐาน) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค กััดมุุมรััศมีี

RE
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคอ

DN
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM
ความยาวที่่�มีีผลสำำ�หรัับมุุมเอีียงของชิ้้�นงาน

รููป
0.5° 1° 1.5° 2° 3°

NPDBS 1010-004 D 0.1 0.2 0.1 0.4 40 0.18 4 0.42 0.43 0.44 0.46 0.48 1
NPDBS 1020-008 D 0.2 0.4 0.2 0.8 40 0.38 4 0.83 0.85 0.87 0.90 0.95 1
NPDBS 1030-010 D 0.3 0.6 0.3 1.0 40 0.58 4 1.03 1.06 1.08 1.11 1.17 1
NPDBS 1050-020 D 0.5 1.0 0.5 2.0 40 0.95 4 2.10 2.15 2.20 2.26 2.39 1
NPDBS 1100-030 D 1.0 2.0 1.0 3.0 40 1.95 4 3.11 3.18 3.25 3.33 3.51 1

เกรด: NPD10

คารไบด  วัสดุ
แข็งเปราะ

Mold Finish Master เอ็็นมิิลล์กััดหััวบอล SUMIDIA BINDERLESS

รุ่่�น NPDBS
ฟนฟนฟน  

Binderless
  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา เซาะรอง R  งานลอกแบบ
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กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

การระบุุรุ่่�น

NPDB 1 010 - 004
รุ่่�น จำำ�นวน

ฟััน
รััศมีี

หััวบอล
ความยาวคอ

เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ�
1. ใช้้เครื่่�องจัักรที่่�มีีความแข็็งแรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. �สารหล่่อเย็็นที่่�ไม่่ละลายในน้ำำ�� ฉีีดเป็็นละอองหรืือจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายนอก

ใช้้มาตรการป้องกัันอััคคีีภััยเพื่่�อหลีีกเลี่่�ยงอัันตรายจากไฟไหม้้ที่่�เกิิดจากประกายไฟขณะทำำ�งานหรืือความเสีียหาย
ของเครื่่�องมืือ

3. ลดระยะยื่่�นให้้สั้้�นที่่�สุุด
4. �ปรัับเงื่่�อนไขการตัดให้้เหมาะสมกัับความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักรและเงื่่�อนไขอื่่�นๆ
5. �พารามิิเตอร์์การตัดที่่�แสดงใช้้สำำ�หรัับการอ้างอิิงเท่่านั้้�น ปรัับเงื่่�อนไขการตัดเพื่่�อให้้ได้้ผิิวสำำ�เร็็จที่่�ต้้องการ

วััสดุุชิ้้�นงาน คาร์์ไบด์์

RE  
(มม.)

LU  
(มม.)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี) ap (มม.) pf (มม.)

0.1 0.4 40,000 100 0.001 0.001
0.2 0.8 40,000 150 0.002 0.001
0.3 1.0 40,000 200 0.003 0.001
0.5 2.0 40,000 400 0.005 0.003
1.0 3.0 40,000 600 0.010 0.005

* รายงานการทดสอบความแม่่นยำำ�รัศมีีแนบมาในกล่่อง I135

* มีีแบบคอยาวขึ้้�นอยู่่�กัับขนาด โปรดปรึึกษาเราแยกต่่างหาก

ap

pf

รูป 1

LF
LU

D
M

M

D
N

APMX

D
C

±
0.

01

15°

คว
าม

ยา
วท

ี่มีผ
ล

มุมเอียงของชิ้นงาน

RE±0.005

เอ็็นมิิลล์์ (สำำ�หรัับงานเก็็บผิิวละเอีียดความเที่่�ยงตรงสููง) � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค กััดมุุมรััศมีี

RE
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคอ

DN
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM
ความยาวที่่�มีีผลสำำ�หรัับมุุมเอีียงของชิ้้�นงาน

รููป
0.5° 1° 1.5° 2° 3°

NPDB 1010-004 D 0.1 0.2 0.1 0.4 40 0.18 4 0.42 0.43 0.44 0.46 0.48 1
NPDB 1020-008 D 0.2 0.4 0.2 0.8 40 0.38 4 0.83 0.85 0.87 0.90 0.95 1
NPDB 1030-010 D 0.3 0.6 0.3 1.0 40 0.58 4 1.03 1.06 1.08 1.11 1.17 1
NPDB 1050-020 D 0.5 1.0 0.5 2.0 40 0.95 4 2.10 2.15 2.20 2.26 2.39 1
NPDB 1100-030 D 1.0 2.0 1.0 3.0 40 1.95 4 3.11 3.18 3.25 3.33 3.51 1

เกรด: NPD10

คารไบด  วัสดุ
แข็งเปราะ

Mold Finish Master เอ็็นมิิลล์กััดหััวบอล SUMIDIA BINDERLESS

รุ่่�น NPDB
ฟนฟนฟน  

Binderless
  งานกัดบา  งานกัดปาดหนา เซาะรอง R  งานลอกแบบ
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วิธีการระบุหมายเลขรุน

SDCB  2  R050 - 015
จำนวน

ฟน
รุน รัศมีหัวบอล ความยาวคอ

เงื่อนไขการตัดที่แนะนำ
1.
2.

3.
4.
5.

ใชเครื่องจักรที่มีความแข็งแรงสูงเพื่อการทำงานที่เสถียร
แนะนำใหใชการเปาลม สวนการฉีดละอองน้ำมันหรือจายสารหลอเย็นภายนอกก็สามารถทำไดเชนกัน
ใชมาตรการปองกันอัคคีภัยเพื่อหลีกเลี่ยงอันตรายจากไฟไหมที่เกิดจาก
ประกายไฟขณะทำงานหรือความเสียหายของเครื่องมือ
ลดระยะยื่นใหสั้นที่สุด
ปรับเงื่อนไขการตัดใหเหมาะสมกับความแข็งแรงของเครื่องจักรและเงื่อนไขอื่นๆ
พารามิเตอรการตัดที่แสดงใชสำหรับการอางอิงเทานั้น ปรับเงื่อนไขการตัดเพื่อใหไดผิวสำเร็จที่ตองการ

วัสดุชิ้นงาน คารไบด

RE
(มม.)

LU
(มม.) ap (มม.) ae (มม.)

ความเร็วรอบ
(นาท-ี1)

อัตราปอน
(มม./นาที)

0.5
1.0

1.5
2.5

30,000
30,000

300
300

0.05
0.10

0.25
0.30

ap

pf

รูป 1

LF
LU

D
M

M
 h

6

D
N

APMX

D
C

0 -0
.0

2

15°

 0
-0.02RE

เอ็็นมิิลล์์สำำ�หรัับ งานหยาบ/ปานกลาง ถึึงละเอีียด � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค กััดมุุมรััศมีี

RE
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคอ

DN
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

SDCB 2R050-015 D 0.5 1.0 0.6 1.5 50 0.94 4 1
SDCB 2R050-020 D 0.5 1.0 0.6 2.0 50 0.94 4 1
SDCB 2R050-030 D 0.5 1.0 0.6 3.0 50 0.94 4 1
SDCB 2R050-050 D 0.5 1.0 0.6 5.0 50 0.94 4 1
SDCB 2R100-025 D 1.0 2.0 1.4 2.5 50 1.92 4 1
SDCB 2R100-040 D 1.0 2.0 1.4 4.0 50 1.92 4 1
SDCB 2R100-060 D 1.0 2.0 1.4 6.0 50 1.92 4 1
SDCB 2R100-100 D 1.0 2.0 1.4 10.0 50 1.92 4 1

เกรด: DCM20

คารไบด  วัสดุ
แข็งเปราะ

Mold Finish Master เอ็็นมิิลล์กััดหััวบอลเคลืือบผิว SUMIDIA

รุ่่�น SDCB
ฟนฟนฟน  SUMIDIA

เคลือบผิว   งานกัดบา  งานกัดปาดหนา เซาะรอง R  งานลอกแบบ
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15°

RE±0.005

D
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±
0.

01

D
NAPMX

LF
LU

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค กััดมุุมรััศมีี

RE
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคอ

DN
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

BNBP 2R020-0124 D 0.20 0.4 0.3 1.2 50 0.37 4 1
BNBP 2R020-0126 D 0.20 0.4 0.3 1.2 50 0.37 6 1
BNBP 2R020-0204 D 0.20 0.4 0.3 2.0 50 0.37 4 1
BNBP 2R020-0304 D 0.20 0.4 0.3 3.0 50 0.37 4 1
BNBP 2R020-0404 D 0.20 0.4 0.3 4.0 50 0.37 4 1
BNBP 2R030-0154 D 0.30 0.6 0.4 1.5 50 0.57 4 1
BNBP 2R030-0156 D 0.30 0.6 0.4 1.5 50 0.57 6 1
BNBP 2R030-0204 D 0.30 0.6 0.4 1.5 50 0.57 4 1
BNBP 2R030-0304 D 0.30 0.6 0.4 3.0 50 0.57 4 1
BNBP 2R030-0404 D 0.30 0.6 0.4 4.0 50 0.57 4 1
BNBP 2R030-0504 D 0.30 0.6 0.4 5.0 50 0.57 4 1
BNBP 2R030-0604 D 0.30 0.6 0.4 6.0 50 0.57 4 1
BNBP 2R050-0254 D 0.50 1.0 0.6 2.5 50 0.97 4 1
BNBP 2R050-0256 D 0.50 1.0 0.6 2.5 50 0.97 6 1
BNBP 2R050-0304 D 0.50 1.0 0.6 3.0 50 0.97 4 1
BNBP 2R050-0404 D 0.50 1.0 0.6 4.0 50 0.97 4 1
BNBP 2R050-0604 D 0.50 1.0 0.6 6.0 50 0.97 4 1
BNBP 2R050-0804 D 0.50 1.0 0.6 8.0 50 0.97 4 1
BNBP 2R075-0404 D 0.75 1.5 0.9 4.0 50 1.47 4 1
BNBP 2R075-0406 D 0.75 1.5 0.9 4.0 50 1.47 6 1
BNBP 2R100-0554 D 1.00 2.0 1.4 5.5 50 1.97 4 1
BNBP 2R100-0556 D 1.00 2.0 1.4 5.5 50 1.97 6 1
BNBP 2R100-0804 D 1.00 2.0 1.4 8.0 50 1.97 4 1

เกรด: BN350

เหล็ก
ชุบแข็ง  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

60 ถึง
65HRC

การระบุุรุ่่�น

BNBP 2 R030 - 015 4
จำำ�นวน

ฟััน
รััศมีีหััวบอล ความยาว

คอ
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ด้้าม

รหัสรุ่่�น

Mold Finish Master เอ็็นมิิลล์กััดหััวบอล SUMIBORON

รุ่่�น BNBP
ฟนฟนฟน    งานกัดบา  งานกัดปาดหนา เซาะรอง R  งานลอกแบบ
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

รุนกัดหัวบอลจะมีรายงานการทดสอบความแมนยำรัศมีแนบมาใหตามดานลาง

 ผลการทดสอบความแมนยำรัศมี

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. ใช้้เครื่่�องจัักรที่่�มีีความแข็็งแรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. �แนะนำำ�ให้้ใช้้น้ำำ��มันงานตััดที่่�ไม่่ละลายในน้ำำ�� ฉีีดเป็็นละอองหรืือจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายนอก  

ใช้้มาตรการป้องกัันอััคคีีภััยเพื่่�อหลีีกเลี่่�ยงอัันตรายจากไฟไหม้้ที่่�เกิิดจากประกายไฟขณะทำำ�งานหรืือความเสีียหายของเครื่่�องมืือ
3. ลดระยะยื่่�นให้้สั้้�นที่่�สุุด
4. ปรัับเงื่่�อนไขการตัดให้้เหมาะสมกัับความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักรและเงื่่�อนไขอื่่�นๆ
5. ความลึึกตัดที่่�แสดงในตารางเงื่่�อนไขคือความลึึกสูงสุุด ปรัับความลึึกตัดจริิงตามความเรีียบผิิวที่่�ต้้องการ

วััสดุุชิ้้�นงาน STAVAX, NAK80, SKD61 (สููงสุุด 52HRC) ELMAX, DC53, SKD11 ดััดแปลง (สููงสุุด 62HRC) YXR3, SKH (สููงสุุด 70HRC)

RE 
 (มม.)

LU 
 (มม.)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี) ap (มม.) pf (มม.) ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี) ap (มม.) pf (มม.) ความเร็็วรอบ

(นาทีี-1)
อััตราป้้อน
(มม./นาทีี) ap (มม.) pf (มม.)

0.2

1.2 40,000 1,000 0.005 0.010 40,000 800 0.005 0.010 40,000 600 0.005 0.005
2.0 40,000 800 0.005 0.010 40,000 600 0.005 0.010 40,000 400 0.005 0.005
3.0 40,000 600 0.005 0.010 40,000 500 0.005 0.010 40,000 300 0.005 0.005
4.0 40,000 500 0.005 0.010 40,000 400 0.005 0.005 40,000 200 0.005 0.005

0.3

1.5 40,000 1,600 0.020 0.020 40,000 1,400 0.010 0.020 40,000 1,200 0.010 0.020
2.0 40,000 1,500 0.010 0.020 40,000 1,300 0.010 0.020 40,000 1,100 0.010 0.010
3.0 40,000 1,400 0.010 0.020 40,000 1,200 0.010 0.020 40,000 1,000 0.010 0.010
4.0 30,000 1,200 0.010 0.010 30,000 1,000 0.010 0.010 30,000 700 0.005 0.010
5.0 30,000 800 0.010 0.010 30,000 700 0.005 0.010 30,000 600 0.005 0.005
6.0 30,000 600 0.005 0.010 30,000 500 0.005 0.005 30,000 400 0.005 0.005

0.5

2.5 40,000 2,800 0.040 0.050 40,000 2,800 0.030 0.040 40,000 2,200 0.020 0.030
3.0 40,000 2,600 0.040 0.050 40,000 2,600 0.030 0.040 40,000 2,100 0.020 0.030
4.0 40,000 2,400 0.030 0.050 40,000 2,400 0.020 0.030 40,000 2,000 0.020 0.020
6.0 25,000 1,500 0.020 0.030 25,000 1,500 0.010 0.020 25,000 1,300 0.010 0.010
8.0 16,000 1,200 0.020 0.020 16,000 1,100 0.010 0.020 16,000 850 0.010 0.010

0.75 4.0 32,000 2,400 0.030 0.030 32,000 2,200 0.020 0.030 32,000 2,000 0.020 0.020

1.0 5.5 40,000 4,000 0.050 0.050 40,000 4,000 0.030 0.030 40,000 3,000 0.020 0.030
8.0 32,000 3,000 0.030 0.050 32,000 2,600 0.020 0.030 32,000 2,200 0.010 0.020

ap

pf

Mold Finish Master เอ็็นมิิลล์กััดหััวบอล SUMIBORON

รุ่่�น BNBP
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LF
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D
M

M
 h

6

D
N

APMX 15°

RE±0.005

D
C

±
0.

01
เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค กััดมุุมรััศมีี

RE
เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางคอ

DN
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

BNBC 2R010-0034 D 0.1 0.2 0.2 0.3 50 0.17 4 1
BNBC 2R010-0104 D 0.1 0.2 0.2 1.0 50 0.17 4 1
BNBC 2R020-0054 D 0.2 0.4 0.3 0.5 50 0.37 4 1
BNBC 2R020-0204 D 0.2 0.4 0.3 2.0 50 0.37 4 1
BNBC 2R030-0104 D 0.3 0.6 0.4 1.0 50 0.57 4 1
BNBC 2R030-0304 D 0.3 0.6 0.4 3.0 50 0.57 4 1
BNBC 2R050-0304 D 0.5 1.0 0.6 3.0 50 0.97 4 1

เกรด: BN700

โลหะผสม
ทองแดง

งานกััดด้้านข้้าง

รุ่่�น

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไขการตัด

ทองแดงผสมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความลึึกตัดมาตรฐาน (มม.)

ap pf

BNBC 2R010-0034 20,000
 -50,000

350 0.01 0.02
2R010-0104 350 0.007 0.015

BNBC 2R020-0054 20,000
 -50,000

800 0.025 0.05
2R020-0204 700 0.02 0.03

BNBC 2R030-0104 20,000
 -50,000

1,400 0.05 0.15
2R030-0304 1,200 0.04 0.1

BNBC 2R050-0304 20,000
 -50,000 2,200 0.15 0.35

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. ใช้้เครื่่�องจัักรที่่�มีีความแข็็งแรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. �แนะนำำ�ให้้ใช้้น้ำำ��มันงานตััดที่่�ไม่่ละลายในน้ำำ�� ฉีีดเป็็นละอองหรืือจ่่ายสารหล่่อเย็็นภายนอก  

ใช้้มาตรการป้องกัันอััคคีีภััยเพื่่�อหลีีกเลี่่�ยงอัันตรายจากไฟไหม้้ที่่�เกิิดจากประกายไฟขณะทำำ�งานหรืือความเสีียหายของเครื่่�องมืือ
3. ลดระยะยื่่�นให้้สั้้�นที่่�สุุด
4. ปรัับเงื่่�อนไขการตัดให้้เหมาะสมกัับความแข็็งแรงของเครื่่�องจัักรและเงื่่�อนไขอื่่�นๆ
5. ความลึึกตัดที่่�แสดงในตารางเงื่่�อนไขคือความลึึกสูงสุุด ปรัับความลึึกตัดจริิงตามความเรีียบผิิวที่่�ต้้องการ

วิิธีีการระบุุหมายเลขรุ่่�น

จำำ�นวน
ฟััน

BNBC 2 R030 - 010 4
รััศมีีหััวบอล ความยาว

คอ
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

ด้้าม

รหัสรุ่่�น

ap

pf

Mold Finish Master เอ็็นมิิลล์กััดหััวบอล SUMIBORON สำำ�หรัับงานตััดเฉืือนอิิเล็็กโทรดทองแดง

รุ่่�น BNBC
ฟนฟนฟน    งานกัดบา  งานกัดปาดหนา เซาะรอง R  งานลอกแบบ
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รูป 1 รูป 2

APMX
LF

D
C

LU
APMX

LF

D
C

D
M

M
 h

5

15°

DC พิกัดความเผื่อ
D ≤ 3.0 0 -0.015
3.0 < D ≤ 12 0 -0.020
12.0 < D 0 -0.030

D
M

M
 h

5

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

GSXSLT 30100C-1.5D D 1.0 1.5 2.5 40 4 1
GSXSLT 30150C-1.5D D 1.5 2.3 3.3 40 4 1
GSXSLT 30200C-1.5D D 2.0 3.0 4.0 40 4 1
GSXSLT 30250C-1.5D D 2.5 3.8 4.8 40 4 1
GSXSLT 30300C-1.5D D 3.0 4.5 6.0 45 6 1
GSXSLT 30400C-1.5D D 4.0 6.0 7.5 45 6 1
GSXSLT 30500C-1.5D D 5.0 7.5 9.5 50 6 1
GSXSLT 30600C-1.5D D 6.0 9.0 Q 50 6 2
GSXSLT 30700C-1.5D D 7.0 11.0 13.0 60 8 1
GSXSLT 30800C-1.5D D 8.0 12.0 Q 60 8 2
GSXSLT 30900C-1.5D D 9.0 14.0 16.0 70 10 1
GSXSLT 31000C-1.5D D 10.0 15.0 Q 70 10 2
GSXSLT 31200C-1.5D D 12.0 18.0 Q 75 12 2

เกรด: ACF20

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

การระบุุรุ่่�น

รหัสรุ่่�น

GSXSLT 3 0100 C - 1.5D
จำำ�นวน

ฟััน
เส้้นผ่่าน
ศููนย์์กลาง

การออกแบบมุุม ความยาว
คมตััดC: Gash Land

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 3 ฟััน

รุ่่�น GSXSLT 30000C-1.5D
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา ขุดหลุม  กัดวน  งานกัดเฉียง
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. ใช้้เครื่่�องจัักรและด้้ามมีีดที่่�มีีความแข็็งแรงและความเที่่�ยงตรงสููงเพื่่�อการทำำ�งานที่่�เสถีียร
2. ใช้้การเป่่าลมในงานกััดแห้้ง
3. ใช้้การจ่่ายสารหล่่อเย็็นในงานเหล็็กสแตนเลส อััลลอยทนความร้้อน และไทเทเนีียมอััลลอย
4. ใช้้การตัดเฉืือนแบบสเต็็ป 0.1 DC ในงานเจาะเหล็็กสแตนเลส อััลลอยทนความร้้อน และไทเทเนีียมอััลลอย
5. กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน

งานกััดด้้านข้้าง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK, HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 50HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 19,600 300 19,600 300 19,600 300 18,300 210 12,700 130 9,000 80 11,000 90 9,000 65
2.0 11,200 410 11,200 410 11,200 410 10,500 280 7,300 170 5,300 100 6,400 120 5,300 90
4.0 6,400 550 6,400 550 6,400 550 6,000 370 4,200 230 3,000 140 3,600 150 3,000 120
6.0 4,600 670 4,600 670 4,600 670 4,300 460 3,000 270 2,200 170 2,700 180 2,200 130
8.0 3,400 670 3,400 670 3,400 670 3,200 460 2,200 270 1,600 170 2,000 180 1,600 130

10.0 2,800 670 2,800 670 2,800 670 2,600 460 1,800 270 1,300 170 1,600 180 1,300 130
12.0 2,300 670 2,300 670 2,300 670 2,200 460 1,500 270 1,100 170 1,300 180 1,100 130

ความลึึกตัด
มาตรฐาน

ap 1.5DC 1.0DC
ae 0.05DC 0.02DC

งานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK, HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 50HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 19,600 240 19,600 300 19,600 300 18,300 210 12,700 130 9,000 80 11,000 65 4,500 25
2.0 11,200 320 11,200 410 11,200 410 10,500 280 7,300 170 5,300 100 6,400 85 2,650 35
4.0 6,400 450 6,400 550 6,400 550 6,000 370 4,200 230 3,000 140 3,600 100 1,500 50
6.0 4,600 540 4,600 670 4,600 670 4,300 460 3,000 270 2,200 170 2,650 130 1,150 55
8.0 3,400 540 3,400 670 3,400 670 3,200 460 2,200 270 1,600 170 2,000 130 800 55

10.0 2,800 540 2,800 670 2,800 670 2,600 460 1,800 270 1,300 170 1,600 130 650 55
12.0 2,300 540 2,300 670 2,300 670 2,200 460 1,500 270 1,100 170 1,300 130 500 55

ความลึึกตัด
มาตรฐาน ap 0.2DC 0.5DC 0.2DC 0.05DC 0.2DC

งานเจาะ

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน
เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กโครงสร้้าง 
รููปพรรณ

SS

เหล็็กคาร์์บอน
SC

(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กหล่่อ
FC

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์, เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK, HPM

(35 ถึึง 45HRC)

เหล็็กชุุบแข็็ง
(45 ถึึง 50HRC)

เหล็็กสแตนเลส
SUS304,SUS316

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

1.0 19,600 70 19,600 90 19,600 90 18,300 60 12,700 40 9,000 25 11,000 20 4,500 10
2.0 11,200 90 11,200 120 11,200 120 10,500 80 7,300 50 5,300 30 6,400 25 2,650 15
4.0 6,400 130 6,400 160 6,400 160 6,000 110 4,200 70 3,000 40 3,600 30 1,500 20
6.0 4,600 160 4,600 200 4,600 200 4,300 130 3,000 80 2,200 50 2,650 40 1,150 20
8.0 3,400 160 3,400 200 3,400 200 3,200 130 2,200 80 1,600 50 2,000 40 800 20

10.0 2,800 160 2,800 200 2,800 200 2,600 130 1,800 80 1,300 50 1,600 40 650 20
12.0 2,300 160 2,300 200 2,300 200 2,200 130 1,500 80 1,100 50 1,300 40 500 20

ap

ap

ae DC

GSX MILL เอ็็นมิิลล์ 3 ฟััน

รุ่่�น GSXSLT 30000C-1.5D
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รูป 1 รูป 2

รูป 3
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APMX
LU

LF

15°

D
C

D
M

M
 h

6

APMX
LF

D
C

D
M

M
 h

6

APMX
LF

45°

D
C DC พิกัดความเผื่อ

D ≤ 3.0 -0.014  -0.028
3.0 < D ≤ 6.0 -0.020  -0.038
6.0 < D -0.025  -0.047

เอ็็นมิิลล์์ � ขนาด (มม.)

รุ่่�น

สต็
อค เส้้นผ่่านศููนย์์กลาง

DC
ความยาวคมตััด

APMX
ความยาวคอ

LU
ความยาวรวม

LF
เส้้นผ่่านศููนย์์กลางด้้าม

DMM รููป

SSUP 3020ZX D 2.0 6.0 7.0 50 4 1
SSUP 3025ZX D 2.5 8.0 9.0 50 4 1
SSUP 3030ZX D 3.0 8.0 9.5 50 6 1
SSUP 3035ZX D 3.5 10.0 11.5 50 6 1
SSUP 3040ZX D 4.0 11.0 12.5 50 6 1
SSUP 3045ZX D 4.5 11.0 12.5 50 6 1
SSUP 3050ZX D 5.0 13.0 14.5 60 6 1
SSUP 3055ZX D 5.5 13.0 14.5 60 6 1
SSUP 3060ZX D 6.0 13.0 Q 60 6 2
SSUP 3065ZX D 6.5 16.0 18.0 70 8 1
SSUP 3070ZX D 7.0 16.0 18.0 70 8 1
SSUP 3075ZX D 7.5 16.0 18.0 70 8 1
SSUP 3080ZX D 8.0 19.0 Q 80 8 2
SSUP 3085ZX D 8.5 19.0 21.5 90 10 1
SSUP 3090ZX D 9.0 19.0 21.5 90 10 1
SSUP 3095ZX D 9.5 19.0 21.5 90 10 1
SSUP 3100ZX D 10.0 22.0 Q 90 10 2
SSUP 3110ZX D 11.0 22.0 24.5 90 12 1
SSUP 3120ZX D 12.0 26.0 Q 90 12 2
SSUP 3130ZX D 13.0 26.0 Q 100 12 3
SSUP 3140ZX D 14.0 26.0 28.5 110 16 1
SSUP 3150ZX D 15.0 26.0 28.5 110 16 1
SSUP 3160ZX D 16.0 32.0 Q 115 16 2

เกรด: ACZ50M

เหล็ก
ทั่วไป  เหล็ก

คารบอน  เหล็ก
อัลลอย  เหล็ก

ชุบแข็ง  เหล็กอบคืนตัว/
เหล็กแมพิมพ  

เหล็กชุบแข็ง
45 ถึง
55HRC

 
เหล็กชุบแข็ง

55 ถึง
60HRC

 เหล็ก
สแตนเลส  

ไทเทเนียม
อัลลอย/อัลลอย
ทนความรอน

 เหล็กหลอ

UP MILL Slot เคลืือบผิว ZX

รุ่่�น SSUP 3000ZX
ฟนฟนฟน  เคลือบผิว  

มุมคมตัด

 องศาเกลียว  งานกัดบา  กัดเซาะรอง  รองละเอียด  งานกัดปาดหนา ขุดหลุม  กัดวน  งานกัดเฉียง
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กัดฉาก
กัดมุุมรัศมี

กัดหัวบอล
อเนกประสงค์

งานทั่่�วไป
ประสิทธิภาพสูง

เหล็กชุบแข็ง
งานกัดหยาบ

โลหะ 
นอกกลุ่�มเหล็ก

C
FR

P
เคลือบผิว

ไม่่เคลือบผิว

เงื่่�อนไขการตัดที่่�แนะนำำ�
1. กรณีเครื่่�องจัักรไม่่สามารถให้้ความเร็็วรอบตามค่่าที่่�แนะนำำ�ได้้ ให้้ใช้้ความเร็็วรอบสููงสุุดในการทำำ�งาน

2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม

งานกััดด้้านข้้างและงานกััดเซาะร่่อง

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กหล่่อ
(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์ / เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึึง 50HRC)
เหล็็กสแตนเลส (*)

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย
(20 ถึึง 45HRC)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

2.0 9,000 540 6,000 320 4,000 240 5,500 240 2,600 90
4.0 6,600 600 4,500 340 3,000 280 4,000 240 2,000 90
6.0 4,800 720 3,000 360 2,500 280 3,000 360 1,200 90
8.0 3,600 750 2,200 460 2,000 300 2,000 390 1,000 100

10.0 2,800 750 1,800 460 1,500 300 1,700 410 800 120
12.0 2,400 710 1,500 410 1,200 280 1,500 380 700 100
14.0 2,200 660 1,300 370 1,000 270 1,200 320 600 95
16.0 1,800 490 1,100 320 800 230 1,000 270 500 90

งานกััด
ด้้านข้้าง

ap 1.5DC
ae 0.1DC 0.05DC 0.1DC 0.05DC

งานกััดเซาะร่่อง ap 1.0DC 0.2DC 0.3DC 0.2DC
1. กรณีงานกััดเซาะร่่องของเหล็็กสแตนเลส ให้้ใช้้ความเร็็วรอบ 60% ของค่่าที่่�แนะนำำ� และอััตราป้้อน 40% ของค่่าที่่�แนะนำำ� (*)
2. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม

งานเจาะ

DC (มม.)

วััสดุุชิ้้�นงาน

เงื่่�อนไข 
การตัด

เหล็็กคาร์์บอน, เหล็็กหล่่อ
(150 ถึึง 250HB)

เหล็็กอัลลอย
SCM

(25 ถึึง 35HRC)

เหล็็กเทมเปอร์์ / เหล็็กชุุบแข็็ง
NAK, HPM

(40 ถึึง 50HRC)
เหล็็กสแตนเลส

อััลลอยทนความร้้อน
ไทเทเนีียมอััลลอย
(20 ถึึง 45HRC)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

ความเร็็วรอบ
(นาทีี-1)

อััตราป้้อน
(มม./นาทีี)

2.0 9,000 150 6,000 100 4,000 60 6,400 25 2,600 20
4.0 6,600 250 4,500 170 3,000 80 3,600 30 2,000 40
6.0 4,800 300 3,000 200 2,500 110 2,650 40 1,200 40
8.0 3,600 300 2,200 200 2,000 120 2,000 40 1,000 50

10.0 2,800 300 1,800 200 1,500 120 1,600 40 800 50
12.0 2,400 300 1,500 200 1,200 120 1,300 40 700 50
14.0 2,200 250 1,300 150 1,000 80 1,150 35 600 40
16.0 1,800 200 1,100 120 800 60 1,000 35 500 30

1. กรณีเกิิดเสีียงรบกวนและการสั่่�นสะเทืือน โปรดลดเงื่่�อนไขการตัดลงตามความเหมาะสม
2. �จ่่ายสารหล่่อเย็็นชนิดละลายในน้ำำ��ในงานเหล็็กสแตนเลส อััลลอยทนความร้้อน และไทเทเนีียมอััลลอย ใช้้การกััดแห้้ง (เป่่าลม) สำำ�หรัับวััสดุุชิ้้�นงานอื่่�นๆ

ap

ap

ae DC

UP MILL Slot เคลืือบผิว ZX

รุ่่�น SSUP 3000ZX
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